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INTRODUCCION

Les capitulos presentados .en este. trabajo han .sido
desartolladbs para el uso de diversas act1v1dades que estdn

,rEIac1onadas con.'el Control de Calidad.

. El Control de Calidad se presenta como  un 'conJunto‘
‘_de conoclmlentos técn1cos y. administrativos;, por lo que ‘muchas
vempresas se auxilian ya de esta actividad; . se abarca desde

el mgumplimiento ~de  condiciones relativas  a: presentaclén.
dimensiones, funcionamiento, calidad y precio. Es decir entre-

garun: producto al cliente en condicicnes debidas, -que ‘debé

sekvlafméxima preccupacién de cualquier empresa.-

Este trabajo tiene dos propdsitos, el brimero‘ es*

gervir ‘como guia a los problemas que se suscitan dlarlamente

-con ‘lafinalidad de mejorar la calidad de: los productos ;fA

el segundo es el de usarse cn. la siguiente forma:

'Li~ Como guia para el establec1mlentofﬁe

'de control ‘de calldad por prlnera vez.

20 Comc un" texto!.para consulta

control de calldad

. c1onadas con el contiol

‘asistencia técnlca y prod
»4;_

en esca acn1v1dad




‘GENERALIDADES

L “En- el primer capitulo se hace una - descripcién de-
los materlales -primarios y secundarios que se'. maneja-n para
'yvel .~empaque» de;, productos farmacéuticos. dependyiendo de 1las
‘:'caracteristlcas propias de cada forma farmacéutica,. Lo cual

1mp ‘ca:que se  debe tomar en cuenta esta forma farmacéutica

la?‘e_lectién del desarrollo de su material de: empaque.

‘.~E>n"el capitulo segur;do, debemos de distingl\'.lir'"“élnos:
'«aspectos de* la’ calidad, la calidad del disefio y _la' calidéd{
Adel‘producto'-entendemos por ‘calidad del disefio al grado de s

: y_'péxjucaliﬂédf del. producto al grade de concordancia. entre-
"e;l."p’ro‘d'ﬁcto‘ 'y 'su disefio; "sobre la calidad del disedo no ée_

~concordancia entre el disefio y el fin para €l cual fue creado, . "

'méncionaré nada pués se particulariza demasiadory es practxca—:

rmente 1mp051b1e desarrollar este tema en un trabajo como este

,tPchf 16 tanto, en la calidad del producfo ix}npi’i:a_

_qﬂ pﬂeﬁ”niyél de calidad, este objetivo no. se,logra co

esfuerzo : unilateral de control de calidad, sino; que debeV

‘.viVencia ‘integral con otras éreas

165~

tados

755 ‘decir sectores}

54 . mome‘nto

tal: motivo “se ‘verd en.

quej sirven para la elecc;én v desarrollo';j"



En
la
51rve de 1na:rumento

decerm1nac16n escé;,

cos:ar“ base

1la empresa. Ademés se hace

:de Calldad en; los ‘problemas de

a ‘informacién ‘externa. 'Asimismo, ‘cabe senalar
complemento ‘auxiliar para  un .programa de Control
s necesario contar Jcon un proced1m1ento formal

ara determlnar 1a calldad

aportada

por los

ilas

~‘menciona’ ~.pruebas.::.

tamblén a: esa ef1c1enc1a del o




generéies}ry. especificas de’ aIgunos :ﬁgtér;arés  &9-@mpéque.

por-.lo: quév a 'empreéa\‘qué haga éstas 'irﬁebas béra; dlChOS

materxales tendré una mayor certeza de que al momento de hacer

X 'e1'

el sistema ‘a., segu1r par‘

capitulu cuarto,

Numero

-~;Numero;

NGmero

:‘conflab111dad de cada wno de

los- mismos. materlales que estén




- MATERTALES DE EMVPAQUE,

. En este capltulo se descrlben los t1pcs de: materlales‘
que: exlsten en el mercado,i para el : empaque ; productos

farmacéuticos; estos .materiales ‘deA.empaque,‘los {engohtréhosf*'

clasificados de la siguiente manera;-.

‘. Materiales de Empaque ) Prlmarlos.— . Qon - aquélleg;"

;materiaLES—;que proporc1onan un adecuado niv el de prote:clon

en favor del'Cgp?eﬂ;do. preservéndole -de.; 105 factores adversosi'°

,del med1

debe’ 1mp11car la garantia de- su: 1ntegr1dad ante ,1nf1qenc;as"\
desfavorables ‘cofio 1o constltuyen la luz, el cator, la hunedad; .:
‘f'ademé - ‘ U
» 1ntegr1dad frente -al. contenzdo por lo que..esta en ‘juegd la

«EtC !

el material mlsmo debe mantener también .isu

conservac16n ~en,,conjunto' de estos materiales .se conslderan

algunos como lo; celopollales. frascos. casqul-

que 1o fudea- a51mlsmo al . proteger. el medicamento:



CALIDAD DEL PRODUCTQ

‘1a" calidad del' producto, -se "
calidad que se debe tener
e‘manejan para empacar dicho

-“calidad implica considerar

'Func1ona11dad v calidad_ del’ material '

costo

“de calidad); el del
etermina - la mejor (alternativa de

permlte decidir sobre el material que

‘ugié presentac16n determinada - para el
;~e1eg1do el tipo de material con el que se
el empaque respectivo. de un producto, es

"ne_c”esar:, aux:.l:.ars_e dev(tzempas y: movimientos) ya que dicho

~'cbn‘cépi:'o 's'egut:lllza para- ‘aumeatar’ el rendimiento.de mano de

ut11:.zac16n ‘de equlpo y la economia de los materlales.

’Pasatemos'ahora ‘a ver 'con: mds dEtalle cada uno_ de

“los: conceptos : arnba mencionados; ‘Estos‘ son: Clrculos d.e;’
Cal:.dad, Control Total. de Calidad, Capitall y

Inversibn ‘de

Movlmlentos

CIRCULOS»DB‘CALIbAb‘

iAntecedentes.- Los cireulos  de c.oritbrol“_d’é' “calidad
tuv1eron ‘su_ nacimiento en Japdn. i Eaiiabril de 1‘962","" ia"ﬁﬁi6n
de” c1enc1a e Ingeniena Japonesa (fundada enenero de: 19&9),
pubhcé su pr;mer numero dela revista,,"Control de Calidad"

en: donde se. lanza. su 1dea e 1n1c1at1va.)so‘br_e_la “formacién

de los circulos de Calldﬂd o

En mayqilde’ir;___,mi_s;no nov(apenas-un mes” después),

fegistra el iufimer ‘circulo, derla Compan:{a Japonesa Telégrafos ‘




,y‘T'eyléfonos‘,"d“e‘_es’t'a manera se empiezan a aplicar los circulos
der_ical:yi.‘dad‘,:, pi'f.mero en Japén y ahora en . el mundo. en:ero."
‘Desde ‘éﬁton'ces, Japén ha “‘Ilevado actividades constantes sobrej o
'los circulos de calidad a:nivel-empresa, regional.y nacional} "

Cye para‘enero de 71980 ‘se- registraron novecientas conferenc:uas‘

’sobre circulos de calidad entre otras actividades,... -

fInr.roducc:.bn -de "los- Circulos de ‘Calidad.= .7

‘ducc1én de’los circulos de calidad es dificily Demanda’ pla ea-~
cién,-:paciencia, comprom:.so y- por encima de todo, una_ clara
comprens:.én de ‘lo..que se estd haciendo y.-porque; desafortunada—
‘mente, son: ‘muchas :las personas que -tratan -de ~vender: la 1dea
.de ]'.‘os‘ - circulos de calidad . como algo de  fécil y 3_rép1da
aplicacibn-como ‘la noda del dia. L

Los gerentes a su vez, también aceptan la 1dea sm

reflexlonar y-:sin. comprender lo que van a establecer y ‘porquej.-
llegado'el rﬁomento en’ que surgen los problemas inevitables,
':“no estén preparados para enfrentarlos y optan por la salida .’
més féc:.l. ‘cancelan el programa en la conviccién de que nunca
func1onarén, ‘pero la verdad es que no le dieron una oportuni-
ydad o Esto. realmente es deplorable porque la mayoria ‘de
"""nuestras empresas nece51tan los circulos de calidad, o slstemas"f
s.gmejgntes. con. el fin de sobrevivir en un mundo cada vez-.

m4s competitivo.

) : Concepto de " Tos Circulos de Calidad.- Un circ‘lil‘o
“de’ cal:.dad esté 1nt:egrado por ‘un ‘pequefio numero ‘de empleados—_,
'de la: m:.sma érea ‘del crabajo y -su.superviser, .que se” ‘r_euqenni
-voluntar:l.a y regularmente para’ estudiar:: técnlcas de mejolrra—‘_ o
'»'mlento de: c’ntrol ‘de- calldad ¥y de product1v1dad con el fin
de: apllcarlas en la 1dent1f1cac16n Y soluc16n de d1f1cu1r.ade5'

i relac:.onadas con problemas vlnculados a su traba_]o. o




no s:empre, el superv1sor

Como tal.

‘ratar de consegu1r un consenso.
6rdenes n1 toma dec151ones-

1significa

empresa : tlenen

en g una

erenc:l.a' son qulenes

uales desean

el o: ella debe moderarii"

185‘”' .



-Estructura.-’ La estruc tur

Yilles f‘un'damentalmen‘te la forma




de*ll—incrodhccién.- E‘l ;objé’tivo‘,, del  programa.

introducéién consiste en lograr qué 6l process de los
‘¢1¥éulos ‘deé calidad se convierta en parte permanente y autosos-
‘tenida rdel- proceso administrativo .de una empresa, en otras
’.;ialabras. lograr su ‘institucionalizacién. El "proceso de los
“circulas de calidad es up sistema para llevar a cabo la tarea
administrativa y no un programa; para lograr su introduccién
‘es “necesario proceder: con-.cuidado, dedicar muchas horas a
su planificacién, preparacién, y tener gran paciencia y perse-
‘verancia. : Durante la introduccién de los circulos de calidad,

fse encontraré muchas dificultades 'y éstas son:

equivocado’ de’ la’-alta gerencia -acerca. de




ecta'compren516n de

”'plazo; hacer que‘lpif

:phrte'Ipérﬁ nente

calldad, ‘es necesarlo obtener | :
la: respuesta. es.: obv1a de la alta gerenc1a. Solamente serv1ré‘
su aprobac16n. ya. que un s1stema de circulos de: calldad requ'

totalme te

esto . significa’ que la falta geren;;a. debe estar

informada alVregpecto ythrinﬂat su ;espaldp;

~S§i se . trata devintrodu;ir'ﬂlj515?emé‘de




la: émpre§a sin el
cono 1m1ento;y la aprobac16n de la gerenc1a general. el resul-
tado puede Ser: desastroso. Habré re51stenc1a de “parte. “de

de calldad “en s un- éold departamento _d

ylos demés, y el esfuerzo serd un fracaso ya que los seguzdores
'vdel programa no tendrén poder alguno para vencer a la op051c1on
o para llegar a un'acuerdo. 0 cuando el programa no ha sido
debidamente ‘orientado, encontrard problemas . que ‘hardn.. que

~la alta gerencia lo consideren dentro de un contexto négativo;

ExplicaCién del cnﬁcepto del circulo de calidad.~ Cuap

do' se haya determinado quién debe aprobar este concepto, el
'siguiente paso consistird en explicarlo, esta labor es crucial.
El hecho de que muchos gerentes tengan‘experiencia no significa
QUE puedan .comprender el proceso de los circulos de calidad
¥y, en verdad, esa misma experiencia l¢ lleva a mal interpretar
"muchas. cosas. Si mal entienden el concepto, pueden rechazarlo
pero, lo que es peor, pueden aprobarle sin saber de lo que
se trata.

. Es necesario tomar el tiempo suficiente al hacer
la presentacidén del concepto ante la directiva de la empresa,
no se debe tratar de hacerlo todo en una sola sesién. Es impor-
tante invitar a una persona que tenga la experiencia propia
_conr los circules. de calidad. y,- lo- que --es esencial;- logfaf'
que los gerentes visiten otras empresas donde ellos funcionan;
pero lo mejor es invitarlos a una de las reuniones del circulo

y a la sesién de presentacién del proyecto ante la gerencia.

Hay que estar preparados para aceptar que la mayoria
de -los. ejecutives y casi todas las personas de su preopia
empresa en” un- principio tendrdn un concepto equivocado del
programa, ‘a -continuacién ‘aparecen algunos ejemplos de estos
conceptos erréneos.



/1nterpretaczones erréneas esta”la nocién-de que

-_—pr1nc1p10 Ty fln ¥ que realmente ﬁunca llega a: ser par

el proceso»de los circulos de calidad COmO»— lo qu_

empleados pero no a la gerencm., :

G ':"Simblerﬁ'e‘ﬁte un prdéraﬁa-~ Detrés

de< cahdad son. un. programa.f Hace q.ue ios 'c;(réul‘

se conv1ertan en’.upa apéndice de;la emp

ella y que‘solamente atafe a .un grupo reducid

gral de

"el .h.n de ‘contrarrestar estas

‘err'&&as',' es”

reallda

una préctlca 0. 'sistema gerenc:al)
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‘a-miejorar, “la

‘podrian contr1bu1r

capacita “su personal iy hr:.nda experlemn

. del equ:.po de Ingenleria Industrxal L L

i Fac111r.a 1os»m'ecanismos ‘huroc’ré‘r.i(:os heceéarlos

Capac1tac16n de CEircules’ de'_’(:alid:a'd ¢ Bl programa

de capacxtac:.on para los circulos. d6 calidad esta dirigido =
a“definir cuatro funciones primordiales; la. del miembro- de
un circulo, 1a de jefe de un circulo, la .de gerente.o experto



consl::n:uyen ‘base del proceso de
[ hacerlo 1mp11ca 1nc1u1r var1os manuales,
»sté fuera “de’ alcance ‘para “éste trabaJo-'por 1a

solamen:e : los p ohjet:.vos (lus cuales son

"rlo.s puntos Ty temas de ‘que ‘deba  tratar cada




onocimiento

kImprov1sac16n de ideas en’ grupo.
b))~ Diagramas de flujo. )
c) _Andlisis de Pareto.

d) - ‘Diagramas de causa y efecta.
‘e) Histogramas. - :




Gréficos

los de’calidad

‘empresa.




Conoc1m1entos bés1cos acerce  de como ‘realizar

1as reunxones (descrlpczén corca)




,vlg;

8. Técn:.cas fundanentales de los c1rculos de cahdad

para Ta: soluc:.én de problemas (descnpca.én carta)

Forma de llev’ar' cabo 'ei

.a,.-

Eshczo del curso 'He capac1tac16

b r.raba_]o 51 ‘es p051b1e. Dictado por el 1nstructor.

1. Hasta el punt:o nimero 7 seyaplic’a’n los . mismcs




por - establecer .

) 105 circulos de ,cﬂhdad s:.nf)lus' cursas de
‘capacuacnﬁn. No . obstante, 1la cabacitacién es ‘importante

“y cons:.derando que..el compromiso con :los circulos de calidad

a 51gn1£1car un'.cambio permanente de la empresa. “que “toma
anos ‘para:llegar. a su punto éptimo, la inversidén en una capaci-
tacién: adecuada. resulta casi 1n51gn1f1cante y “totalmente
n'e‘cesa;x:iaf ' :



Diagrama. I.
'hpxco circulo de calidad en ¢l cual .un asesor
brinda alijeéfe del grupo su ayuda ¥ también . a
otros - micmbros. o

Gerente de Planta’

Director’

Empleados




D;ngrpnn‘l‘

La vrganszacidn 'y el -

luan la cfecctavidod: de
la sulyeidn.

circulu de calidad cva

[-3
\

ALs orgdnizncidn pone o

[&]
™~

El froceso del éircilo de calidad,

E

K1 ¢irculode " cali-
Lldad- identifica el pro
Wlemo oy propenc una 5n

_lu:lun. .

iy

La-gerencia estudia -
lazpropuesta -y decide-
ejc:u:nrln-

en pricticn la solu -4
cifn,
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Las exper;enc;as con que se ha encontrado la industria,

fult mamente ‘con relacidén al control total de la calidad, han

'jor;gen a una serie de principios, Estos principios se

'inteyprecan, como  una recapitulacidn administrativa desde el
punto de vista del control de 1la calidad, o come un conjunte
:dg reglas operantes .en la organizacién de up programa . de

vcbntrol de calidad.

DEFINICION

Es un conJuntu de esfuerzos efectlvos de los dlferen—‘

tes grupos de una organ12a516n para 1av 1ntegrac1on, el

desarrollo, el mantenlmlento y ‘la superacién . de- la ‘calidad

“de -un producto, con el fin de hacer posibles fabr1cac16n ¥y

servicio " a satlsﬁaccién completa del consumldor ¥ a1 n1ve1

mds econémico.

Estas reglas operantes son:

Qu1ere d301r "mejor . para gl consumldor

enta del}prnduccc. La calidad de un producto debe conside-

Qg'v

3,:HrseA omo algo que tlcnc relacidn con el costo del mlsmo

f.§{~: En la frase "Control ‘de Calidad", la palabra

‘control representa’ un'  instrumento . para ‘uso- de ejecutivos y

‘encierra-cuatro-aspectos:

7*1ffésé,."Cohcrol de Calidad", 1érrpélasra

i el isignificado popular -de-= 10 nejnr en -

ondiciones. son: amSu“.usom.attualw;y__el prec;o“;.;



- ’Es:ablec1m1ento de’ esténdares de cal:.dad
- Esumauén de 1a concordancm con las esténdares.

= Acclén cuando ‘se sobrepasan los estindares.

- Proygc;us pa_ra elymejoraml_entovde los gsténdaﬂr‘es

Se han seguldo en laindustria, algﬁhps';m_étedosl‘

de cuntrol de cahdad “por muchos ‘afios; 1o nuevo-en el'enfo‘que

moderno del” control de‘ calidad  es: la’ 1ntegrac16n generar

e activzdades dedtro de . un programas administrativo, a menudo

aord:L ac16n para “su planta y la adicién de tlempo a los

'métodos de pruebas en‘uso dé nuevas tecnologias . delicontrol
de la calldad que han sido encontradas tdtiles en rélaci(’m
_con'el problema "de’la’ confiabilidad, enfatizando_ la importancia

o1’ producto yla prec1516n en:la. fahrlcaclén

- ~EL cont.rol total de 1a calidad - es ‘un Bu)(lllar,
no un sus"itu\:o de 10

trabajos de disefio,. ni.de los’ buenos

“niitampoco’de v la. ‘acuciosa actividad

. ' s1empre requeridos .en la produi:cién de
art.icnlos' de alta cahdad S : i

T Los pr:.nc;plos de control de calidad son bas;cos
en cualquxer proceso de fabricacidén, se han aplicado .y pueden

usarse.'en cualquier tipo de industria. Adn cuando la forma

,,,_,deg,atraquef se,af”d;rfereprter, tanto en produccién de taller como

la: produccibébn en grande, Ven-”pequeﬁas piezas o “en “grandes
=aparatos.’ las bases fundamentales son igualmente aplicables.
La diferencia en el ataque se puede expresar como sigue: .en
producéién en masa, las actividades del contrel de calidad
se constrifien al producto, en tanto que 1la produeccién por

lotes, la atencién se fija en el control del proceso.

F. ‘Los detalles de cada programa de control-'de ‘1a

" calidad se deben elaborar .de modo que satisfagan las necesida-




25

g des: 1n‘gi'iv1‘id‘ua1'eys ‘de ‘cada’ planta.

es: el control en el "sitio mismo ‘dela “produccién’,

; durante los procesos de " disefio y manufactura, de ‘manera ‘que

:se implda calidad mediocre y tener gque corregir calidad mala
s de haberla producido, i :

H. Los beneficios que ‘resultan de ‘los  programas

del concrol total de la calidad, son mejor calidad de disefo
¥ de producto, reduccién de c¢ostes de operacidén, reduccidn
de pérdldas, me joramiento en la moral del trabajador y reduc-
‘c¢ibn de  tiempos muertos en la linea de produccidna, Como
b:enéficios secundarios se tienen, me joria en los métodos de
inspeccidn, un establecimiento mds vracional de estdndares
de. tiempos en la mano de obra, programas preventives definidos
para ‘el mantenimiento y la adquisicién de bases de actualidod
para: el ‘c8lculo de los costos debidos a desperdicios, de
proceso g_iﬁspecci()n. ' '

Py I. Determinados costos asociados con el control
‘dé’ la-ealidad y con el mejoramiento del producto suministran

medios para estimar y optimizar las actividades del control

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 operatives de la calidad se pucden,

por convenlenc1a de andlisis y de control, d15tr1bu1r en cuar.ro,_

c1351f1ca51ones diferentes. Estos son:

-a). Llos costos de prevencién, gue incluyen-,l'a'“p’i}arieﬁa—r

‘.vmédula de la aplicacién del concr_dI de 1la

.total.de.la calidad. Los costos para ‘lograr mantener ciertos:




La 1ndustr1a . hé

"consecuenc:La :s:.n una razén b

. elifiel de la bélanza ‘'se ‘mueva.

de :la. ca11dad ¥ o:ros ‘hacia

‘debe proporcionar NE

. ext:ernas o

unas




ectan ac:ualmente Alal calldadﬁ

e :res ex;genc1asa saber. :

d'g"me:j_o:j :

s,cdhspmidqrgs.

lgunasA companias Qn; una_ .

én el,cempo de la competencia,

pueden

lLas demandas anteriores

total de 1la anlléad' con51derand

del control
gu1entes ‘caracteristicas que son:

equ po

la.-organizacién | de un:
preo;up§c16n

b;;ﬁcipal*

procesos.
_producc16n




calidad

impliéa el establec1m1ento Ly 1a- espec1f1cac16n' de un costo s

'razonable de calxdad de1 cos:o de ejecucién ¥y de es:éndares
que gerant1cen conflab111dad en el producto, e11minando p051-”
bles orlgenes de fallas antes de 1n1c18r la ptoducc16n formal

: ths'etapas del’ control de un‘nuevo dlsenol1nc1uyenf?'
f,todos los esfuerzos de control de’ caildad”

para la’ reallzac16n~3

dé un producto nuevo' mlentras que se deciden us'caracteristl-




cas-‘comerciales: y dura su isefio, pafa ser

of’rec‘ido : 'a]lf,QQn'Sumidb{ su i manufécrura. se -
, mas determman las inspec-
ciones y' manteﬂn_er‘ esas’ normas de’’
calidad. g :

A cont1nuac16n c1onan 1as etapas del cont.rol'

de. uninuevo dlseno que h‘neresarlas durante el eiclo  del

desarrollo de-un- producto nue\o. Vér esquema en la slgulente hu_-;a. i

‘preéenta a consideracién el nuevo product'b.'ti
“Se hacen los analls:.s técnicos -y de mercado del

'producto. e oy e PR o

.Aprobacién del producto,

.::.Desarrollo y aprobacidén final.

.. Disefio preliminar.

. Se verifican pruebas del prototlpo.

3
4
5
6. . Prototipo de manufactura (1nclu)endo dzbugosr
7
8

. Aprobacidén final (e=pec1f1cac10nes Elnales,'normas
'y plan de calidad). :
9.  Dibujos finales.
10. Fabricacién piloto (permiso ccndlclonal
tura).
11. Fabricacién preliminar.
“12. Fabricacibn definitiva.

Por otra parte el control de un nuevo dlseno tendera
4 dar m4s efectivo, cuande el personal que ‘se encarga de estas
actividades este conciente de la .calidad  que 'debe. tener el

producto.

El obJetlvc del control de un nuevo. producto es el
de analizar . 'la c'apacldad instalada de que se disponga'para

la. produclcivé‘n» ‘del . producto -y  asegura

dentro de 1os nlveles
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?édn 1a cal:.dad,
adeciada’ ose encuentre dlEpOnlble para su empleo en 1a .fabrica-

de é'ost'o"s"rﬁa's’"eé‘d‘némlcos.” que lels nater:La :

cibn’ act1va'de1 Huevo producto.," Para obtener’ la misiéa de
asegurar larcalldad adecuada de “"los materiales se emplean
algunas actlv:.dades para ello"ent;oncésé's necesario mencionar
algunas ‘de éstas actividades que son las mais-significantes
y. que tienen su aplicacidn en el control del nuevo producto,

 Estas actividades son las siguientes:

“.Planeacidn de uh": producrr.o baje el punto de "vista '

La parte de las?® acr.:.v;dades del control de productoi-;
abarca el estableczmmntu de -las:normas de calidad mds econémi-".

¥ ,q\;e ‘al 'mzqmo tiempo

sat:sfaga a los:'

ro eedores ent el departament‘.o de ‘com—

1r\'2n de orieptacién ‘para- el “empleo’
aquéllos proveedores a quién. se’
mayar calidad Y. que - sean-a :bla:‘-vez;

de : capac:.dad de prodesos.—' L'ds

~~dg’.f.f1‘a: exactn.tud que es ‘posible  lograrse con ‘las facxlldades‘ :

Estudlos

reg1stros

manufactuta de 1a planta, son -de gran valor para',las

Datos sobre anLerlores y ‘nuevos mar_emales.
un extenso empleo de los resultados -en ‘el 1aboratoi:io '}
los ané11515 téCnlCOS de “investigacién,. de' métodos:; antlguos,

y de la:experlmentacuﬁn de .-nuevos matenales. y de teorias

sobre ‘las- OpErar:lones de 105 productos.




- B T

. Anéllsls de :oleranc1a.ﬁ Es:a act1v1dad es de esca-
lblecer ‘tolerancias’ de manufactura més estrechas. para’; asegu-‘
rarse de que al tener: es:as :oleranc1as /no - resulten: excesivas.-
Lpara el funcionamieénto. aproplado del producto e para asegurars
t

.en el mom

-.de . que’;los dzferentes componentes seadaptan:
 de1 empacado. T : D

undamenta

. Clas y d1mens10nes.

F brlcaczén plloto.— Este 'procedimiente . trae ‘consigo

‘la producc16n 'y las. pruebas de muestras formadas con . unidades

s d el producto:real. Generalmente,se hace)pon p1gzasn;omadas

la:i: produccién, y - sirve para determinar antes de que -se
‘inicie Va produccién activa; las mejoras en el proceso a los
,cambids qué se puedan necesitar a fin de experimentar el minimo
de dificultades en la calidad durante su produccidn.

‘Inspeccidén del producto.- Es importénte- seleccionar
nilas caracteristlcas de la calidad que se deban’ de 1nspecc10nar
"durante el control ‘del nuevo producto y de 1la locallzac16n
del- personal ‘que -lo reallza durante su etapa de fabr1cac16n

/o empaque. U

Empaque vy Tembarque dél’”proﬁucto:?j;La"iclééciéh~‘dé

los empaques mds apropiadas y de 1la rutina mds conveniente
p?;a el‘gmbarque. es un punto de mucha importancia.a:fin ‘de
';qhé el consumider reciba un producto sétisfactorio' con el
minimo. dé desajustes, desperfectos de _ACabado} o ”cuaijuiei,

otro.defecto en su calidad.

Eleccidn de niveles  de al:dad

estadi{stico.~ 8Se pueden establecer ~los.




con’ fe1 correspo d:Lente':muestre_o

'eremos"el .control .

.qu‘e: c;omb}énde : léﬁ

para 1os ™ t'erlales cuya c
i

es requerldas.:

Las. antiguas rutinas de’ control "el materlal

Eoncen:raban su atencxén pr:nc1palmente ailos. procedlm:entos
de 1nspec:16n. de recepc16n. se con51deraba como representatlv
“de un conciensudo programa de control, el d:.sponer_de grandes
dreas ocupadas, por los ‘instrumentos de inspe‘ccién' y dispo~

niendo también de un gran nimero de personal:

Hoy —en 'dia, 1los procedimientos.;*

mater1a1 adqu1r1do no tiene esa -orientaciénm’ )
que,una inspececién de recepcién tan amplla'
tiene relacién con la: accién preventiva . de13
de la'

calldad- las " actuales act1v1dades

les en. U proplo' origen con enio: sobre;

esto” 68 un est:

la cal:z.dad del producto entre- el vendedor ¥ comprador.

. : rLa‘5 1nspecc16n de f‘ecépcib‘n; reconoczda “como muy‘
ifnportante; se. emplea como un auxlllar de ‘ese ‘convenic, nds
bzen ~qu'e como ‘el -control general del matenal adqu_lrldo.
'kde’
t'blas‘

Postetlornente ‘ para peffilér la ‘1nspecc 6 recepcidn  se

debe‘ de vhacer un amplio uso ‘dei e‘s"'tadistic'as de

muestreo de aceptacién .en lu‘ga‘r\ 'una inspeccién ’

100%Z, un muestreo arbitrario o-de.ning a'1nspecc16n. :




aue. exist
. .de"compra

‘de establecer sus llstas de eedores acepta— :

partamento de compras tzene ue: asegurarse ‘de"que

efectuado una comprobac:.én exac:a, ‘para determlnar el
esultado de 'la  calidad. ofrecida porflqs; proveedores desde"

,lqs -6rdenes de compra se han fincadg 'y .se¢ -han. iniciado-

;se.:deben.-analizar

'aS‘ en'tregas* del 'material. . Por lo ta’nt“

n:este-departamento los reglstzros de speccién. de receépcidn

‘elaborados por la planta.

_ Mediante esta ac'tivziidad‘f d‘é control de calidad, el

departamento de cbmpras estéré éaphéitéaa paka debatir los

i‘equisitos de compras establecidcs ‘por * los grupos técnicos-
de la planta para :.mpugnar los ‘precios que satisfacen la cali-

dad’ pedl‘da.:' la” cqtl;ac;én ,dle; proveedores, es mantener la

‘flexibilidad‘deke‘sﬁosr‘:‘pyrécio-s. de acuerdo con la variacidn

sdesila celidéd qué se’ nécési‘ﬁa ‘y para asegurarse de que se

mantlenen los dEbldOS contactos- .con-el-proveedor en relacién

“¢con 1a cal:dad. - Por lo- tanto, cuando exista una rutina para

la inSPECc:.én,‘,y.' cuando el ‘control del material adquiride

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

con el proveedor"afm no: se, hayan 'esrablecido convenientemente,
el grupo de 1nspecc16n puede informar-a través de su superv1sor

los resultados obtenldos de esa 1nspecc16n y este‘'s su ‘vez

2 1nformaré,' al gerente de control ‘de cal:dad.

os responsables del control .
6n. '

Entonces “en este ’_caso
del proceso rsupervisanvla habllldad de:'la inspecc




“kivas;que: exlsten durant:e el control de mater:.al adq :.udo

ise” mantlene . éontatto

mues tras**de esta

muestreo ‘estadistico, al material .

s;valéres de AQL. el t:l.po de : nsh'e"c'i:ié‘n‘,




,Veredlc:o del mater:.al.

i Formulac:um de regxstros'
f1nal ‘i ; :

El resul: do ‘de”1a ‘rutina 'd'él control del materlal‘f’::

adqun:.do du la segundad de la.- aceptac:.un del ‘material “don’

la calldad aprop;ada. ‘a los nlveles més'econémlcos de costo.

Para ello es necesarlo tamhlén apoyarse en otras act1v1dades“

auxl}.lares que son aflnes para el contrcl del mar.er:.al adqu:.—i

.r1do.

.. Estas. actividades auxiliares son:

Mantenlmlento de equlpo = Es. 1nev1t:able que:los d

Entrenamlento a
-Jmaterleles depende
“los 1nspectores de recepczén hayan :°fect:uad“

ayudarlcs ’a-. que realicen este traba_]o : lo .




uestreo .de aceptacién.- En. el capi:ulo 11

'presentan con- detalle las:.tablasde muestreo para aceptacxén
el mater1a1 las cuales. tienen gran apllcaclén en la lnspec-'
,c16n de recepclén.

Estas tahlas siry a1 m1smo tiempo.--para

la
de'lnspecc16n. ,"_‘, T

‘calidad ¥ para fac;l:tar su's proteccién alfuh'vb

; : Destlno Cdel” mater1a1 defectuosa._v Todoyiel material
“;defectuoso que se’ encuentre dirante la 1nspecc16n de" fecepc16n,'
iselles debe de dar’ un ‘destino lnmedlato. -ya que si . no es as:
vpodria colarse el mater:al a’ "lineas de produccién o-bien podria
,vastar'en el almacen de -materiales .un t1empo prolongado. que

‘;de esta manera el proveedur no podria estar. obllgado a aceptan

fiEntonées. parh ev1tar .estos

correctamente y asi separarla e]

etiquetarel..material

“adrea adecuada

y se pueden emplear con ventaja'para g' anallé;s de los datos




onen

e1 mater1a1 adqu1r1do.i'

proporczona la informa::.én detallada al provee—'

Por otra parte los esfuerzos para aflrmar las rela—‘

cJones con’ el proveedor en ésta parte del material adquirido;’

:mehca que disminuya 1a obligacién del proveedor'para
1a producc:.én y envio del material de la calidad especificada,
iS: no.que en realidad comprende el reconocimiento efectivo
f:'del, programa de control de calidad de la empresa (compradora):
;en‘rcua'nt:o 2 que el resultado de su calidad y costo se puedan
L:}néjorar -en proporcién directa con las mejoras implantadas
en -los métodos de la calidad del proveedor y que toda a)'uaa
"‘para' el ;;roveedor en éste sentido, no sélo representa . uns
—:aﬁlistos'a cortesia comercial, sino que también corresponde‘

‘a su propio interés.

"5 Control i.del producto.= .El _control . del producto,
ct_)'mp're'ride “el" control de los productos en elr origeﬁ de ‘su
“pro‘du'ccién"-y durante  su aplicacién en servicio; de tal manera
k'qq‘e 1§s desviaciones con relacidn a las - especificaciones
“'decalidad puedan"da'r lugar a correcciones antes de que sean
-‘:}ﬁanufa‘étura'dos"productos y de que el servicio en el campo

“de.accién quede asegurado siempre.

. : Después de haber mencionade los conceptos.de.circulos
: “de calidad y del control total de la calidad, que estér; rela-_
“cmnados para obtener la calldad del producto, se consideraré




INVERSION DE CAPITAL

las ‘decisiones . fundamentales. y’ esenciales de

vrgan1zac1én productiva, ocupa -un - lugar’ preponderante

;él*agc1d1r el tipo (que), el monto {cuanto); el momento (cuan-
Ho):}y.la forma (como), de asignar los recursos disponibles
'de"la‘ organizacifén ~-particularmente ‘dinero-- en términos 
de los programas, presupuestos, actividades, etc. Es indudable
el -hecho de que las inversiones en las distintas A4reas de
la organizacidén son la base del desarrollo y de los logros
“‘de ella, 'y por lo tanto, . se requiere disponer de informaciédn®’

y criterios -muy especificos al tomar diches decisiones.

Las .inversiones..pueden. buscar. varios -objetivos,..y..

una de 1as_—clasi£icaciones propuestas, - -la -cual ;se--explice-
‘por si mlsma, es la siguiente.
---+Inversicnes de reemplaze.

- Inversiones de expansién. .

. -JuInversiones de modernlzac10n‘“3m--~
2‘—,,Inver51ones estrateglcas (de desarrollo de lnvestl-f

»gacaones, de entrepamiento de persona

‘dg mercado; etc.)}.

~las, inversiones presentan caracteristlcas Vmuy

1as cuales' perm1ten que el anéllsl

»de toma de- dec151ones se vea 1nfluenc1ado pur dlchas caracte-'

risticas,: “y.‘en -ese sentido ‘es. necesario tener cen: mente quef

“lag iinversiones:

Se dan en amblentes o escenarlos econ6m1ccs quEl'

:camb1an réplda -y notoriamente. Aspectos como 1n£lac16n. deva-,
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luacibny, 1eyes:Cributarias,hpoliti¢as, arancelarzas y protec—
cionistas;: mentale

politicas

»dad

comerc1al,

“tivo ieni:el

desenvolver

son duraderos 'y practicamente

muy
la mayoria ‘de ‘los_§ca595 la “dnica
mal.‘proyecto de inversién-‘es 'reconocer

“la busquedd de soluciones ‘al

-Todo inversionista Tracional, obviamente,. biusca  que

os factores “positivos 4¢ "1a inversién (benbficios)'Seéhzib'
mis grande o lo mds inmediatos posible, ya que de esta manera
disminuye el riesgo y mejora la situacién de la inversidn.
4 lo largo de la historia se han planteado miltiples criterios
para el anélisis de las inversiones, y cada organizacién en
cada momento se ve en la necesidad de definir dichos criterios.
Algunos de elles son: urgencia, aversién al riesgo, reinver-
sién de wutilidades contables, relacibén beneficio -~ costo,
rentabilidad contable, reptabilidad econbmica, ”situébién
financiera, fraccidén del mercado, etc. : o

Por 1o tanto para todo pfo;ésoldécisd}iéi(édﬁihiééfé;'”



SRt

: t:no, eccnémlco, humano) para “su correcta reallzacwn. requ1ere

ot etapas dlferen\‘.es que ‘se “han separado de la

" DEFINICION DEL PROBLEMA

Se trata ‘de encontrar el problema Tresl y definir
“lest o‘b‘jetivo‘s buscados, Se debe recordar que los problemas
g Bé ia vida“real 0o estén enunciados claramente, sino en formas

nius' generales, por lo cual es necesario identificarlos y

~“ldef1n1rlos exactamente, no Solu en cuanto. a Sus objetirvos

“sino también en cuanto a los métodos de andlisis que se van

Ta seguir. '

“ANALISIS DEL PROBLEMA
Ojsea crlasi[i:ar su nraturlaleza,;los hechos que . lo

han or1g1nado, 'sus efectos, los ‘datos coh "que\disponemds-,

los: que neces:n:amos,‘el t1emyo yii-els ‘dinero d1cpun1b1e Su

;1nteracc16n con tode el sistema) 105 1ntang1b1es. los valores
“N0; calculables, etc., 3 : :

ubﬁSARkOLLO'DE-AETﬁR&QTI is

i e hl‘ﬁé_rna!_:_i_v_z_a__s desarrolladas
depénd]ﬂe‘ de ' . ;

la a‘c"_e'pta’cién' deé que hay més.

- Lé'irﬁaginacién y la creatividad.

= EI costo de buscar una més. . C
- Ei nivel jerdrquico en el.cual se toma la’ dec:.s:.bn.
2 Las politicas de la organizacién, s
- La rigidez institucional de los 1nd1v1duos, La -
resistencia al cambio,
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SELECCION ]

‘Es " consider
esfuerzo, tiempo; ili

humanos) ‘en: la  toma

errores,




. ;Como los métodos que se usan para el anél151s de’
alterna:ivas de. 1nvers:|.6n son’ cuanc:tatlvos ‘¥ no cualltat:.\-os,

esvforzoso"evaluar las ventajas en . términos cuantificables,

B ,generalnente dinero; “por  lo- tanto un auxiliar para evaluar

',e,st:a‘si ventajas» lo realiza la Ingenieria Econémica, la cual
f‘gen"er’almente sé centra en responder a la pregunta siguiente.
';“('.Es posible al -invertir recursos en un provecto, recu.perarlcs
'y obtener un. cierto beneficio dentro del parédmetro de r1esgo
dado Para responder a ésta pregunta se necesita proyectar
el futuro del proyecto v el de dincluir el valor del dinéror
“ent el tirempo. En este Gltimo lo que importa son las diferen-
lCias o los incrementos que se hayan -obtenido de un proyecto
determinado; estas diferencias o incrementos se representan

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

En - este dmgrama consiste en ubicar los. ingresos:
y egresos en .una p051c16n correcta, pues si'estd bieh‘reaiizédz{

la posicién, el resto de las operaciones serin las.correctas,




sultados

tibilidad econbmlca de la alterna;

‘1tos econémlcos del

necesario

Se reflere, 'con51dera

de’ un proyecto (aspect
—ecolog1cos, etc L
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En esteé trabajo nos dedicaremos bédsicamente al andli-
sis econémico (Evaluacién Econbémica), o sea, .a determinar
si se justifica o no hacer una inversién y no veremos a detalle
los otros aspectos, por que el andlisis técnico requiere varios
(a'ﬁos de _formacién; el andlisis financiero es motivo de otra
actividad profesional y el andlisis intangible no 'lo da sino

el sentido comin y las situaciones especificas.

Para el andlisis econbdmico es muy conveniente visua-

~lizar-la actividad en andlisis como un sistema, cuyas éntradas’

“son 108" recursos necesarios para -su funciopamiento ;y.-Cuyas.
salidas son los resultados beneficiosos de dicho funcionamientos
_E#quematicamente la siguiente figura nos indica mds claramente
‘lvs—conceptos . antes mencionados.

Recursos_.___.a 'Acti"daxi ‘ PRSI )Bienes
EgrESos. o ”\1 3 o Anallsls : Ingresos.

producen: ‘diferente ‘servicio
més:; general ¥ frecuente  que ocurre .en;’
térmlno més “comin” para denomnarlas es:

indicado anteriormente, el  objetivo el-

-andlisis-.de..Ingenieria  Econdnica

los "beneficios generadbs por el : proyecto

‘no Lcapaces de ‘recuperar ‘las inversiones realizadas en

y"Agenerar.un, retorno superior o igual al minimo, dentro
Wn'.pardmetro de riesgo dado. Por otro lado, al cambiar

séala . del proyecto se requiere hacer .inversiones adicio-
\_nalAes"(marginalES) en las cuales cada unidad monetaria debe
Cestar “pl'eynamente justificada,. o sea, recuperarse y lograr

cuando menos. el retorno minimo, puesto que si no ‘es asi, el






VALOR ,?énsgu’rs N{E‘.T(-)V : (VPN) '

.El valor presente es una cantldad en el momenco ac:ual‘

una tasa especif;ca de interés ~(i). 7 -ElN valor presenr.e de-
propuesta Lde 1nver516n (§), a ‘
‘:con‘upa ;

’O), que es equ:u-alente al flujo de’ Ca_]a ‘de’ una :.nvers:.bn?j'," V

¥ camparacmén. cves unactl -

oen jo" 'de'caja calculade “en un
Umomento en el fu\;uro para alguna tasa de “interés’ (i)., " El-

/’vvalor futuro para “la “propuesta .(j),en alglin momento. ‘en el'

ffuturo. (n) ‘afios a part:.r del presente es;

el porcentaje_o' la tasa de 1nterés devengada sobre el saldo
aun: ,_no_frecuperado de’ ‘una iaversién. - Es ‘decir -‘1a  tasa’ de

“retorno  para. la-propuesta de “inversién (j),"es la tas
1nr.erés (1), que satisfase la siguiente ecu3516n"*

\rp'(i*‘)j; )ﬂ_L Fit (1 P
Sy T teo Jen

" ‘Donde 1a () propuesta’ tie’ng',uha_f«,vid’a igua

fde sl



dos.. L

VALOR ANUAL NETO ' (VAN)

iLa" cant1dad anual. ‘equivalente -‘constivtuy otrai base
de comparfc:.én ) que posee cstacteriséicas sxmllares al \"alofl
presente.;

La' similitud es ‘evidente cuando se cae en cuenr_a
"de,cualqu:xer flujo de caja puede convertirse en una serie

de ‘pagos anusles iguales cadlculando primero ‘el valor presente’

el factor ‘de interés (A/Pi, n). Consiguientemente la:cantidag.

‘equivalente. - anual para una tasa de interés (i) .v {n) afios se’:
.define como: i o el

VA (1) ZFJC (I+1) IE!I+12

t=c (I + 1) -1

o Como . va se ha diche, cada peso debe ser” justificado
= 'por eso hay necesidad de realizar el andlisis econdmico
-sobre -cada proyecto - de inversién. .y sobre. cada incremento
EEQuerido ‘para pasar a una inversién superior; o sea que se
requieren de dos andlisis y en cada anédlisis el uso del crite-
rio decisorio, para lograr determinar el uso &ptimo del recurso
.il.enlconsideracidn (dinero). )

El primer andlisis orientade a determinar la ventaja
econdémica de cada alternativa por si misma, se denomina
andlisis -individual, y por tener .como objetivo el determinar
la  factibilidad econdémica de cada alternsativa por 'si ‘sola,

se denomina también andlisis de factibilidad.

El segundo andlisis orientado a determinar la: alterna-

tiva o conjunto de alternativas dptimas, se¢ basa en:los incre~

deAIB‘se_rye original y -multiplicando luego este \j_aior,,:pql_l';,




mentos qu

-razéniandlisis

como-runa propuesta de

r_u1t1m0'

con

concepto

el gltimo
=

;relacionado:

" cual

Introduccidn. “Se- "ha"dado “muchas interpretaciones

'térmlnos de -tiempos .y movimiéntos desde su’ orlgen.'

El estudlo de tiempos, iniciado por Tayler, se ut11126 pk
lmente para determinar los tiempos tipo, .y el es:udlo de
‘l muvimlentos debldo a los Gilbreth, se empleo para e1 perfecclo-
Tk 1ento delos métodos. Aunquée Taylor y Gllbreth. hm

- su trabajo de precursores aproxlmadamence hacia- 1l

parecg ser que -al- principio se utlllzaron més los




1n1c1ada en. 1930 no ‘e’ manlfestOK

. L el’ estudio del trabaJo con el
‘objeto de hayar los métodos mejores y mis senclllos de : ejecutar
: g tarea determlnada. A éstos afios siguio un,periodo durante
el” cual se emplearon copjuntamente el estudio de Eiémpos y
movlmlentos. sirviéndose mutuamente de complemento y llevando
ési* ai*primer  plano la expresién de Tiempos y Movimientos.
‘En éste campo se producen en la actualidad rédpidos cambios;
"hoy son mucho més amplios los fines del estudio de tiempos
y movimientos. han- variade tanto en su filosofia como en su
prédctica en relacidén con los primitivos. Sin embargo en la
“actualidad existe una tendencia concreta a considerar el
término estudic 'del trabajo como sinénimo del estudio de
movimientos, y el de médida de trabajo comoe equivalente a
estudio de tiempos. El .estudio de tiempos y movimientos es
el andlisis sistemitico de los métodos de trabajo con el fin
“de: Desarrollar el método y el sistema mejor conveniente,
generalmente los de un costo minimoe. Normalizar dicho sistema
y método. Determinar el tiempo necesario para que una persona
calificada y convenientemente adiestrada, realice cierta tarea
u. operacién en tiempo normal. Y el de; Adiestrar al operario
siguiendo el mejor método. Enseguida se dard una definicién
breve . de .cada wuno de los puntos antes mencionados, para

comprender un.poco més los métodos del trabajo.

Desarrollo del método mejor. En el mds amplio sentido,
toda émpresa comercial o industrial se dedica a la creacibn
‘de bienes y servicios utilizando, de una u otra manera hombres,
méquinas y materiales. Por ejemplo, en una fé&brica el proceso
de produccién puede incluir la adquisicién de materias primas,
la manufactura de piezas y la entrega del producto terminado.



';emplea 1 método general de resoluc;un de prcblemas,‘el cual

“:pibbfém;

nando

vrel metodo actual 'si'la actividad se esta ya realizando.
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Al  proyectar. un ‘proceso de fabricacién: semejante, debe tenerse
en: cuenta veli-conjunto del sistema, asi como cada operac16n

1ndiv1dua1 que  deba’ formar 'parte’ del - mismo. . Para ellovjsa,

es: tamh1én conoc1do como métodoa c1ent£f1co. dicho<método puede
exponerse como Slgue' :

Defin1c16n del ‘problema.-.

bJet1vo a: conseguzr,

‘Andlisis del problema.- Sefobt enén.lbs‘détps»

las especificaciones- .y restrxcclones,\ﬂy"ser descrxbe

Busqueda de poszbles soluciones.- ‘Se énsaya el métodq

de ellmlnac16n. utilizando listas de control y aplicando: los
principios de —economia de movimientos .y se .emplea. -buen -
criterio.

Valoracién de diversas soluciones posibles.- Se deter-

mina la mejor solucién que puede ser el método que ‘de él’Ebsfd

minimo o requiera menos capital, el método que permita Eabrlcar
el producto en el menor plazo, o el método que de la calldad

6pt1ma o el minimo desperdicio del material.

Recomendaciones para la puesta en practica.- -Seypr

para’ ' un informe escrito 'y se expone verbalmente.‘ftenfendb-v3

“a’.mano - todos los’ datos. necesarios- y  previendo las- posiblé&

preguntas'yfobjeciones.

Por ello, el estudio de métodos se inicia.considerando

‘el £1n o propbsite, de como fabricar un determinado producto

y de ;omo .s5ea’ su  organizacidn para ‘ese objetivo;  entonces



“Ctamai

] de’ proceder ‘a-su
norma]'zac16n : enerdlmente ,el trabajo ‘se; descompone en

fupetac1ues [ tareus Espec1f1Cd§, que se descrlbun detalladamen~-

te, uapec1£1candu el canuntu ‘de movimientos’ especiales, . el

Vquma'y:calidad ﬂel—matyrlal, usi como las mhquines
‘v sus:instaluaciones, Estos factores, asi como las.condiciofes

que -rodeant. ul, vbrero, se han de conservar una vez. normali-

zados.

Determinacién -del tiempo.— EL ‘estudie Vde{ tiémp6$
y;‘muvimighfos ‘puede' utilizarse para - determinay él nimero.
‘deminutos tipo que debe tardar una personsa calificaday conve-
nientemente adiestrada y experimentada, en ejecutaf una deter-
minuds. operscibén o tares, cuando se trabajaué un {itmé normal.
Este tiempo puede ser empleado en la planlflcac1on 'y prograna-
cién del trabajo, en.la estimacidén de ‘costos o en el control
de.costos de meno de obra, o biénpara. servir “de base.aun plan
de primas sobre salario. Co § ' ; Pt

Adiestramiento” del~“operar:
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de‘..t}ab}éj‘o; como’ profesor puede aétuar el supervisor, el- ana-
.1i'stal'de:'estudiro de; tiempos ¥ movimientos, un.instructor espe-
t:,ia'l'_‘-or‘ﬁ‘n “prerador:’héhil.l JEn’ la mayor. parte de los casos
" “¢1-responsdble -de '_la en‘se’ﬁanza' del operario es el supervisor
duien depende “frecuenteménte “del departarmento de métodas. y

‘mormds .y ‘de-€l recibe culaboracién que necesite en esta tareuw.

‘Cumpo ~de wplicacibn,= ‘El estudio de métodous, tiene
como’ metw ‘encontrai el métudo idedl o el mbs cercano w..el

- .que.pueds-emplearse reolmente, al que 1lanamos métode preferi=s

Shlé

“-De - manerd - andloga, -un estudio sistemdtico de  los

”_rr.'at:éx‘i'ales} “pukde ‘conducirnos "a sy mejor wetilizacibn,: mejor
";Calrl'.da'd"- y. menor:.cesto, Asi pues, “Lenenss  un ‘procedimiento”
sistembrico de sumentar el rendimiento’ de ‘la mano de obra,
la “ytilizacibébn de la maquinaria e instalaciones, v la economia

“de los materiales.

Hace algln ‘tiempo, las aplicaciones del estudio de’
tiempos y movimivntos se limitaban & la mano de obra directa.
Sin embargo, - al waumentar el nrimero de personus: informadas
scerca de los objetivos, métodos y técnicus del estudio de
tiempus ¥ mouvimientus se hun encontrado nuevas aplicaciones
para &l la gente empiezs u encontrur que sus principics son
“universales ¢ igualmenter oficeces donde. quiera que se_enpleen
hombres y mdquinos. En la actualidad, la atencidnm se centra
sobre el sumento  de productividad por hombre hora y subre
la reduccidn 'de custus, por dos razones principales: ’

El Thpidu aumento ‘2 los salarios por hora, tiende
a aumentar los costos stribuibles 2 la muno de obrs; -El répido
aumento de lus inversiones de capital y el crecimi'éntq. de
los costos de funcionamiento de las miquinas e instalaciones,
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tienden g ‘aumentar"la proporcibn de costo hora’mdquina.

tla.; producc:bn de

Ademés‘ neces:l.dad ,de aumen Hr

b1enes y servicios’ constltuye(otro 1ncen:1vo para acrecentar :

la: reduct:.v:.dsd ,de hombres y méqumas y por tanto. es natu-—?‘

as que ha’ demostrado ser eflcaz..'

Cos:os Esténdar, que. es 1a mas: avan- .

zada‘;de_rlas.t 7x1st.enr.es, ya que sirve -de :.nst:rumen:o de med1c16n

'dre-rla”e,fici‘en‘cr porque. su determlnac:.on esté basada precisa-

ef:.c.;u‘:ncxrarde EY&bBJO de la Entidad - Econbmica.

Se puede épreciar dos situaciones. Una que considera
a la.iemj:re'sa en su eficiencia mé:éima. q\.'ie es cuando no  se
-calculan pérdidas de tiempo y se acepta el rendimiento climax
de la maquinaria, situacién utépica. 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 y
por los- estudios que sobre el particular hayan hecho los tée-
n‘icos en la materia (ingenieros industriales); por lo tanto,
ponderando esas situaciones se logra obtener una eficiencia
Cenvsu-punto-dptimo . e S R

‘El- costo esténdar indica lo que. debe costar un arti-
culo, con base en la eficiencia de trabajo normal de una empre-
saj ‘pof ‘1o que al .comparsr el Costo Real con el Esténdar,
‘flas desviaciones; indicrén las diferencias ¢ superaciones perfec-

tamente definidas- 'y 'analizadas.



lus.. aprec1uc10nes tecn1cus sobrgﬂlévcalif
irend;mlentos de los: macer1ales direétos que-
;hay q e: utllxzax es necesario celculur las mermas ¥y desperdi—
a. . datos estadisticos que pueda proporc10nar
: ) 11dad para precisar la cantidad f valor de los
;maﬁériales directos que deben utilizarse en el producto. El
‘vaspecto. mds importante esthd en sus precios, siendo necesario,
o eni:a!gunos casos, obtener contratos ‘de abastecimiento  con
“Toe¢ "proveedores por un periodo mas o menos largo que cubra
“varios ciclos de preduccibn con lo cual se podrd salvar éste
’renglén en lo relativo 8 las fluctuaciones en precios  que
,pudiérén sobrevenir. En caso de no ser posible la contrata-
cibn anticipada, el departamento de compras hard las invesbiga—
ciones neéesaria§ g fin. de predeterminar con la mayor certeza

posible los precios de los materiales a utilizar.

b).f ‘DETERMINACION DEL COSTO DEL TRABAJO
- s ~Al\1as investigacivnes técnicas en particuler,. coumo.
ya ‘se menéiahé antericrmente se¢ les conoce con, el nombre de
.‘ Estudlo de Tlempos y Movindentos, que comprende el Eétudio
 del Txabajo y la Medida del Trabajo; siendo un elemento funda-
;;W?ﬂ?ﬁ%,Pa£§ 1y predeterminacién del costo del esfuerzo humuno-
y por.-lo que ;e refiere a las cuntidades de tiempo necesarias
4pafa obtener cierto vulumen de produccidén o bién para conocer
e product1v1dad por hora hombre logrando desde luego, mayor

lendlmiento con el minxmo de esfuerzo ¥y costo.

El Estudlo “de Trabajo‘ se roaliza para mejorar Iosv

y[s1s:emas de”producc1on para lo cual es necesarxo.




56

QQ). Selecc1cndr el trabajo a:estudiar,
155. 3 Reglstrar el metodo actual, con el mam:mo de por4

,mgnores econbmicemente justlflc4b1e. medldn;e.

 DIug}am?s de. las uperabianes del prccesd{“
-Diag}GEAS d§~unalzslb del’’ proceso. :
gramis de movim: entoa.‘;

idel

andlisis de,péiiéulés.

“lo “anterior "o parte’ déi ello, ‘se

ad para percatarse de. las fallas, conside-

El

TE] ‘ligar en. donde esth, v en el que debe estar.

proposxto que se per 1gue.

“La” stcesibn existenté de- todas y ‘cuda’ una:de:

peraciones en forma analitica, ==

L

Los - medlos con que-se cuentu.’

personu ©° personas que ldboran.

procéde i a desarrolly

necoaurlo; el -t emp

vles exlstentes.

¢).~ .Examinarlo tedo, con detenimiente,. para.eliminar.:

cel tiempo improductivo.




subdividiendo

puntos.

etermxnar el conten

" ‘obtener: el

Vpura determlnar el tlempo aa;gnado para el método deflnl—
Enhances es cuando ‘se ‘estd en; cond1c10nus de concretar;
el Estudlo de. Hetodus yila Hedlda del Trabajo, ‘el nuevo
dfmétodorlntegral mismo' que se. sdopta .y  se mantiene; conm el
“Estudzo de MetodoA. se logto. o

";4 Mejor dlsposlclon de 1ocales

Mejnr digefo de equip:

- Reducc1on dErfdtlgd.

Resultade msyor aprevechamlento de'terren0'6~espadio.

materialy 1nstalac1ones, equlpo y trahnjo

 jConT1a,UedidH



Yy gularvivs

Esiconclusid

mayor. productividad,’

que”es especinlmente’y ble para obtencid e:‘es:éndaresf

DETERniNAconEDEGLOSLcAsTosuiNDiREcTos DE PRODUCCION

. Se presupuesta el vblumen: de produccién Y8 Se¢a en
::un:.dudes o-'en ‘horas de trabajo, de . scuerdo con los estudios
l”:ecnlcos sobrela CBpaClde productiva .de la empresa, tomando
sen consxderucmn el.presupuesto de ventas fijado en el perlodo,
Juna‘ ,\'EZ'ObEEH]_dO ésto, se determipnan los- gastos indirectos
—,de.,'p4r.od‘ucc_ién; coh_siderando la estadistica que sobre el parti-
cular proporcione las contabilidad, ajustando las cifres conoci-
dag: 'y las” cifras. fururas, Segln sea el volumen de ventas vy
.por . censiguiente; . el. volumen de produccidén necesario para
~cubrirla. ' ‘ ‘

Es: imparﬁdnte, traténdose -de’ Costos ) E:sl:undar.
el calculo de lOb gascos indirectos de produccnm preduterm1na—-
Sdos’ en: func16n de. una’ capm:ldud estlmadﬂ' es importante. tste
'renglon. porque sirve de  punpto de referencia .para medir- la
cupa‘cidvud eft.ct:.v.mente desarrolladse, ~ya que cierto 'velumen
.de'gastcs ‘inditectos ‘de . produccibn: deberh. ser absorbide’ por.
hora_s de ;rabajo directas empleudas; ¢sto quiere decir- que
si las horss o unidades reales son i'n.feriores a;:las presupues-
tadas, la .emprese ha trabajado a . un ritmo_‘m‘en_or de’ su‘capaci-
sdadl . ) : g
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, LOSVCOSTOSZESTANDAR Y'Loé PRESUFUESTQS:" AR
El costo esténdar trae. como antecedente .un :control
:gpresupuestal,,ye que:-.estd apoyéndose prec1samente en un presu-
‘ﬁuesto .y--en otros: conceptos que ayudan a.- obtener la medida:
de - ef1c1énc1a. Por una parte es necesarlo determlnar un volumen'
gt producc16n basado.en un presupuesto de ventas iy -en’ un presu-

 puesto de capaczdad product1v

l'),IAC‘RA‘F:lA.,Dfa;Liorsf ECQ‘STOS‘ ssm\'nw»Y'-&EL*PRESL‘»PL!ESTQ?

Para 1a determlnac16n del costo esténdar,]es bééicb'

fauxil1arse'”d 1a - 'técn1ca presupuestal, entre otras Cosas, -

”51endo “los:presupuestos, a’ cont1nuac16n c1tados, los que ‘estén

j1nt1mamente relac1onados entre s1 y con la técn1ca”de evslua—

;czén Esténdar

)'Se;détérhinén las
ventas normalés a futuro

Presupuesto
~de: ventas tr

Estdﬂiu de 165
) elementos ‘del” costo

Presupuesto
"de ‘produceidn

!

i

{

RECNER
‘Capacidad ,,,”
:productiva . J_J.

'Oﬁrbs'presﬁpuestbé
relacionados” }




’bn 1a'p011:~'

mas_udelan-i

te,.




hace necesario un‘

‘para que las operaciones no prese-n:en d1f1cu1-"
ealldad.v mientras no. ' se logren, n;vele,s -altos. de:.

_calida'd_. lps . paros .se ~encargaran-de hacér antieconbmico “el
..’pracediniento -automatico. B '

Ei_ descubr1m1ento répido

,,f:coni:rol, 1os aJustes de control oportunos ¥

s~a’ las correcciones en. el proceso, son esenciale

direc t:L\'os s
Si el apoyo es. déb11 o incierto, es muy probleréc:u:o que el._'

resto de Ia organxzacu‘)n lo acepte vy cumpla con. el.

del apoyo deczdldo de parte de los mas alto<

Como . elemento de organizacién, el control’ total de

"la""calida'd' ‘un  instrumento, ‘que’ permite ‘a’lles’ dlrectl\'os

_elegar autoridad y responsabilidades, éximiéndolos de perder'
S Bu t:1cmpo en detalles innecesarios, sin privarloes de los medxcs‘
para retener el control de la calidad de los praductos y mate- .
kel rr—iti'a'—ly'es':}a—r:que ~la empresa- este-dedicada.- Existen dos. conceptos i
“'bésicesen . la--organizacién de “un sistema -de ‘control total
de’calidad:: R '

‘Lé'f‘cél‘idaii' ‘es la responsabilidad de todos, -cada

component‘ ;de"li'd gan128c16n tiene una responsabilidad relac1o-

nada c"on 1a calida
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“Siendo’ la ca11dad ud asunto c’ que intervienen‘

todos; puede convert1rse en un asunto de’ nadie. La alta direc-

cién’deberé”reconocer quE¢1as muchas responsabilidades indi-

; respecto ”a: la calldad, serén desempenadas con

genuinamente moderna. bien organlzada y cuya esfera de accionf

bésicos

COHCEPCOS tienen

el

calidad enla compania

'establece_ armazon def

‘control del proceso. llévan“§ lag
ste; sistema en’ la; producci6n (dénde_‘f
en ,consecuenciu. suplantan gradualmente =

actxvidéd de 1nspeccion policial.

*ia;hﬂpiéﬁa



ey

El equ1po ;ﬁggqierilriéiséﬁé {q:déﬁérrolia e1"é§&i§§'

de inspeccibn ¥ ‘P

automa:;ca para controlar el proceso.:

control total de 1a célidad . debe’ dESarrollarse‘
en una compania cualqunera' Es e mgnudo

S £l
en_una forma gradualu
uic1oso seleccioﬁar uno o dos problemas de los més dificilesw

iy 1ograr ‘resolverlos de - manera sat:sfactor1a, -asin como el

”pefmitir que e1 sistema Use desarrolle paso.a paso.

Las con51derac1ones que preceden,'

Esta eptitud absoluta, hacia




ek

de calidad completo. ‘sa” deberlr adﬁuiriendo

través  des la:

,acc16n del personal del grup ”de control d

e se ‘vdn obtenien o en;la

resultados

“control de lu calidad.w

Estas Aapt1tudes se: puedeh

puedlera llamarse 'un proceso 'de

-iparte idel personal que' ha p;opuestq_
‘ " 11dad.‘ : B

ualquier punto nuevo relativo al programa de control
1 [3 la Calldﬂd| se debe de introducir con firmeza y gra-'
wdua hente,"a parte por parte de toda la organizacién. de 1a

wjtdmﬁéﬁia, a fin de ir obteniendo una franca aceptacidén, coope-

racién ly particzpac1on. Todo procedimiento nuevo. o extrafio
'~no—d§be'1mplantarse en la produccidn sin tener una gran segﬁ-
ridad & sin haber hecho la preparacién de su introﬁucciénﬁ'
Ta descripcién de los métodos técnicos del control de calidad
‘ﬂo debe-hacerse con un lenguaje misterioso, €s con un lenguaje
més comin, ' ! :

La adopc1on de un programa- de contrbi total de la
cal1dad depende esencialmente de la firmeza de las act1v1dades
de las relac1ones humanas. Es prcc1so establecer un plan de

'1n£ormacién claro, conciso y bien sostenido por todo- el perso-

Jal y 1os grupcs que tengan un papel 1mportante en el control
dela cal1dad. ‘ ,

‘Coﬁsiaéraciones para‘ el déédf;ollo"dé’ un p;an: de

toral de calidad.

: El' propéslto para inlciar ‘éli“éohfrdl"fbtai"de 14
' alldad puede ser ‘un movimiento 'Justo de “defensa; frente a.
la severa presién sobre 1a compania,,por las repet1das re:lama-



. c:.ones para un produc:o. por las perdidas de ma:enal

orlgmados por : quellos problemns :
! han solucionad )

para e1 me;oramxen

la cahdad. El ;plan que seiikr




L‘a intens:.on de.las . -

starizbasada ‘en’ un’ anélxsls JuSto,'Eh 1ugar

cuenta,rlas .neceésidades.’ economxcas

el alcance de .los: problemas

» f de la'éali‘dad"e‘ i
vla‘compania_ y los costos: para la cantidad minima.de: contrnlv:

»que se requlera para abordarlos y resolverlos

3. Partic1pac1on ~.Es 1ndudable que el plan_de; control;r

de calidad recomendard . la accién y la cooperacién "de. varios'.'

-grupos . funcionales, o de otras personas de 1a planta. ‘El_f—r

apoyo, la. potencia 'y “la actuacién de estas personas o ‘grupas,.

‘sera .mis facil de asegurarse, si estos participan-en-la fo;ﬁu

lacién "del plqh y-idel ‘programa de control -de calidad que:se ' .

recomiende.

4. . Racer re&altar sus beneficios.~ E1 plan debe hacer’
resélta; los ‘beneficios tangibles ~ que se puedan derivar ~del
control. de 1a ta1idad. y -no indicard la forma comparable de -
nedida ‘por -emplear,’ para poder .valuar los resultados que  se
vayan prodﬁciendo. Se puede referir a8 la magnitud de las aﬁli—
caciones actuales de. los proyectos individuales de control
de calidad, que se hayan desarrollado con éxito en la planta,

'a“fin'de"qﬁe la —aceptacibn del- plan. completo..pueda. sumentar:

‘su estimacién.

Es preciso hacer notar, en conexiép con el desarfolld
ode: este plan. :que’ se.debe tomar muy en cuenta las c1rcunstan—;l

;Cias bajo las cuales se ‘vaya. iniciar el control total deﬂqu

calidad: propugsto. La apreciascién  de  estas" circunstanciusf SE
;influiré~ preponderantemente ‘la . forma queswlu planeado' para;
1a -introduceibn del programa. : :
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“Este programa i patrocinado =

por e_)emplo. debe d1rig1rse hacia el estimulo de una espon:anea

y genuina acepr_amén ¥ part1c1pac1on de parte de~los mlembros)

en puestos ‘inferiores de’ la organ1zac1on.f'

Es ~ esencial la @aceptacidn del pla;l propuesto :por
parte ~del gerente de control -de calldad, con. las adaptaciones
o reformas que le quiera hacer, puesto que sin esta akprobacikén
no se puede lograr la iniciacién efectiva dentro de la compa-
fiia. En muchas plantas se cita a los que proponen el control
de calidad, a fin de que presenten una prueba evidente del
valor de estas actividades, antes de aprobar el plan. Es posi-
ble dar esta aprobaciér en forma tentativa, quedando sujeta
Ta aprobacién 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 procederd a una sucesidn de etapas
ﬁai‘a hacer realidad los proyectos dentro de la operacidn efec-
tiva. de 'la planta. En esta. secuencia se presentara el desarrollo
dél ‘plan’ mediante 'una amplia exhibicidén a los miembros 'de
1a compaﬁ'ia; de. toda la evidencia disponible sobre el valor

efectivo de las actividades del contrel de la-calidad.

‘La secuencia- de. desarrollo ‘de el plan, aceptado debe
»Comprender por lo menos..las siguientes etapas generales funda-

mentales para la 1ntroduccion del control tntal de calxdad,v/

estas ‘etapas. son: I R SR R

I ‘La, exposic:on del plan al personal clave corres-

pondiente, por part gerente general y los pasos: 1n1c1ales_
r para ponerlo en: operat:lon. En. grandes empresas ens “las: que
se requiere ‘un -jefe para éstas ‘actividades, : se nombrara la

persona que encabece al grupo de control de cahdad.
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“I1,- Iniciscibn . sistemdtica
a:uno de los proyeétbs‘ deliiplan
el apoyo- tonal del gerente. para £
tos conforman 1as cres tareas del

»que son.

‘Control - de nuevedisedo

aterial adquirido.
ptodug;oVQ,:; E

Valuaczon de los resultados efcczzvos de ios '
si, comoy sy evplucidén gradual e 1ntegrac16n dentro
: arna. que se¢--ha planeado para el sistema . de control
«f:de Calld d. en roda la’ empresa en general.

i IV ES Informar, de 1as metas de calidad y de las acti-
'{vidades del control de calidad, a rodo el personsl de la plante;
’alentar la part;cipac;on en éste programa, .en 21 mayor grado

~‘pos;b1e,.de todo- el personal; estableciendo labores educativas

Seitrenamiento sobre el control de calidad.

5. Presentacién del programa por el gerente general.-—.. -
Siempre -serd inevitable alguna resistencia de-cierte grado
entre el personal de la’ empresa para"unrprograma como €1 de
‘control; total. de-la “calidad. Esta resistencis se origina por

S “gen eral-.en-la falta de informacién conveniente, de los

'prozedzmientos>y objetivos del programa.

: “Por la;razdn anterior, antes de iniciar alguna accidn
paraestablecer:. las actividades propuestas dentro -del plan
hésiéB dé'control de. calidad, -es indispensable que el gerente
general hags una. eiposicién de la importancia de éste plén
a todo el personal clave. La presentacidn en ésts forma ;ieng

lpor objeto -varios propdsitos:



}ﬂe

ersonal clave

1nformac1on de..las “bases

‘cen1do oportunldad, -toman’ part1c1 ac ]

isién de-:las actividades propuestasrxr

Esca presentacxon ptoporc1ona ‘una. oportu idad e

te para anunciar la seleecciédn de 1a persona ‘a qL1én seias
la responsab111dad de gerente de control de calidad.vO ‘bien se=
pﬁede designar una persona gque  esté famillarlyado con'—IQS'L:
problemas de la calidad: y que han tenido” tra:o personal ccqr

el resto del personal de la planta.

6.  Iniciacién ‘de. partes del 'proyecto.- ‘Cuando: en
1éfpresentac16n'se den los medios-para la iniciacién efectiﬁ
de la's actividades del control de calidaden la’ empresa $nicamen-
‘te’ deben; seleccijonarse algunas . partes . del proyecto dqrapte~
“las ' primeras etapas. Esta iniciacién’ se puede hacer con cuai-:
QUiefa'de 1las tres tareas de control total de calidad. T

“La’
isea “écebtadb por el ‘perscnal de la empresa; de 'atuerdo con
'1os'tesu1tados .efectivos del control 'de calidad. Tamb1én ;pro-;

injciacidén-por -partes, ayuda 'a gque el programa

'porcxona el medlo préccxco para ajustar las’ rutinas; generales
del concrol de cal;dad a: las neces1dades partlculares de laf
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que"‘se‘ establezca. un: medic conveniente para dar a conocer
‘estos: resul:ados. Esta informacidn la debe de dar periodlcamen—
”te e‘l gerente de control de calidad al gerente principal vy
faro\;;‘os Jefes importantes, probablemente cada mes. Las primeras
"qdmuAniéaciones se haran sobre los primeros proyectos particu-
j"laré:sr y se iran ampliando estos informes a medida que se expan-
“dan"las actividades del control de calidad. Se tendrd cuidado
de anotar en estos informes, que los resultados obtenidos
“se’deben a los esfucrzos combinados de varios grupos funciona-
..les o individuos, mids que el éxito personal del grupo de con-
trol. de calidad. Pero los resultados mds efectivos seran aque-
1les que se puedan valorar con la mds efectiva de todas las
‘medidas, los pesos v centaves que se han ahorrado. Por 1lo
;_t'a'n'to,'lors informes que se envien durante la fase de introduc-
cién del programa tenderdn a dar los ahorros del costo. de
la calidad,

8. Informacidén y cooperacién.- E1 principal origen
‘de "1a calidad en una planta es la mano de obra escrupulosa.
Por. lo tante para una franca aceptacién del control de calidad,
.es:.esencial el desarrollo de un verdadero sentido de responsa=-
bilidad de la calidad entre los miembros de la empresa. El
medio mds efectivo de informacién de la calidad y las activida-
d¢es del control de calidad, son relaciones personales entre
el supervisor v los empleados, medio por el cual se va transmi-

tiendo la 1nformac1on .

E1 &xito en esta fase de introduccién del control
de 'calidad, se podrd juzgar por la cantidad de- empleados de
la’ empresa que.vayen reconociendo la importancia de sus esfuer-
zos personales para el disefio, 1la manufactura. 1la  venta.y
el embarque de un producto de calidad aceptable.
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~dad, \'eremos tomar

ue 'actltud deber

la.

persona : que propone

de  guien  propene -un

vel éxltO

Ccalidad, ‘al seguir.‘los 1lineamientas

su'1ntroduccion que‘ se ha expuesto antes,

ontrol total de_ la cal1dad en la planta. Es interesante hacer

este respecto, ‘que:eyiste ~mucho -en comin entre 1la

"actuac.ton de’ un firme proponente’ del control de calidad vy

la.de un competente vendedor técnico de productos industriales.

El ‘técnico én ventas ‘esta capacitado para adaptar
. sus argumentos a' fin-de lograr el interés de sus compradcres.

Como.un ingeniero .de .disefios,- debe de estar capacitado
para “hablarle y discutir los detalles técnicos; con el gerente
general debe de estar capacitado para indicarle los beneficios

smonetarios qﬁe se deriven de su producto; si se trata de los

obreros de manufactura tiene que exponer los beneficios para

el-pe‘xjsona'l de la. planta, con la instalacién de su producto,

A51 como ese técmco en vertas industriales, ‘el propo-
'"nente"del contro

fque sont

as dxscusiones'

"‘de Ta’ calida’

beneficios del’ ccntrol

detcalidad-debe seguir-dos principios” bérsict’?’s*



particularjde.-la‘persona a quien se ‘trate. de

“lelsupervisor-de. produceién, el inspector’

gerente general,

. i E1. que proponc el control total de ‘calidad pﬁédé .
'eétar’ ‘p'ersonalmente impresionado -por ejemplo,.  con la. 16>g:'ica

-y la’ '‘claridad de "los aspectos estadisticﬁs; nunta debe_.dé

peﬂsaf que el resto del personal de la planta se va-a impresio-~

nar en la misma forma. Si los aspectos de organizaciébn del

control- de calidad son de mayor interés, se debe de insistir:
‘en ésta fase durante las discusiones y no sobre la estadistica; :
“si los 'aspectus de relaciones humanas son ‘de mayor interés,

se insistir4 sobre éste punto, '

Como en el caso del técnico en ventas, un habil propo- :
nente del control de calidad no debe de culpar de su falla
a ~quién.'se lo propone cuando no . ha logrado:convencerlc.‘Por'
el contrario, debe de analizar aquella parte de su presentacién
que le "haya fallado, para lograr una impresidn satisfactoria.
: ,Es;te anidlisis de fallas es necesario hacerlo porque
,brobablemente los ~costos calculados para el programa fueron
ihdebidos o erroneamente altos; o porque Se puso demasiado
énfasi.s ‘sobre el aspectc administrative y de organizacién
del control total de calidad; o tal vez lc faltd dinsistir
sobre los beneficios gue se puedan obtener con 1la aplicacién
“de la técnica del control de calidad ademds, si la falla fué
d.ébida a la forma de su cexposicidén, el proponente debe tratar
de. mejorar ésta. forma y si la falla cstaba dentro de la forma
del brograma propuesto se debe reacondicionar éste programa
si es que 1o estima necesario de tal manera de eliminar los

puntos indeseables.
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deheré recunocer . que :

“prim_eg_n a ' la capac71t§C16n del pe sona

para tener .una ‘mejor conciencia hac1a

iy ‘p.r la segunda es el de introducir al prcneedor ala policica

e calldad que manege 1a empresa.

Adends de estas . dos cducaclcnes se necesit dettre
caracterisucas que se requieren para. el personal de una empre-,

Ssa; escas son.

" Sy aptztud para"‘laucalidad.—. Es mu')"‘ imporl'tﬂan‘yt‘e 15
genulna conviccxén de. los ‘empleados de "la planta sobre'los
: benefxcxos de: una buena calndad. ‘de .una mano de obra excelente.

nde d].senos b1en concebidos y -de un buen servicio al cliente.

Su experiencia sobre la calidad.- Es vital. en este

N X 11 _tiue,f;los’,,obre,xosm-c_pnjprrendarn 1a clase de problemas de .la’
‘calidad que se presentan, tanto en su trabajo 'pex;sonrél.tf’dﬁm'

“en 1a planta en general; tomando en -cuenta la apreciacién
por los empleados de la existencia de métodos modernos 'par"a

la solucién especifica de sus problemas de- calidad, de 1la
aceptacién leal de los principios, de hechos y pricticas de-

los medios modernos para estncturar. mantener y controlar la calidad.
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En esta caracterlstica'

cBlldad Bt

cperac16n'eseqcial para 1s

R = E;z efecto, aquella empresa ‘cuyos'trabéjadoreé posean
ap}%irtu_’(;!(_'esv firzm_esr para 'la calidad, un: sutil ~conocimiento de
-i"el]\é' "y‘,/ru_na conveniente habilidad para esa calidad, -serd. la..
<‘empresa’ édyos trabajadores tienen la mayor posibilid_gd par‘a‘:
el f'dis’eﬁo;' la’ ‘manufactura y el 758»1’\'1'(:"107 al cliente de -una
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. 'EDUCACION INTERNA

‘Oﬁj:e‘;;:l‘\'n le la educacxon para el personal de 1a empre—:'
\ se’ puede consnierar cono- el desarrollo para:‘"

empresa (cualquxera que sean sus funcio=:

cuipe), de aquellas aptl:udes, de ése cuno—f’:
habilldades Vpara la calidad, que puedan_

a la elaboracién'de productos al’

ci‘ble con la completa sa:isfacc16n del cv

mucho antes de - que 1os programas de control“

lidad atrajeran la atenczon, ‘los’ gerences de las’

plantas han tra:ado de dar importancia a la calidad mediante

el entrenamiento de su personal nuevo,

en cursos establec:.dos_'

R embargo, la experiencia parece indicar que el
J.'»"primerupaso q‘ue debe de dar el encargado‘ae control de calidad,
“pax‘a;"' ju'zgar' las necesidades de la planta sobre la educacidn
.para ‘la.calidad, es el de analizar cuidadosamente los procesos
existent:es' sobre la educacibn es determinar sus caracteristi-
“casr,:sus ventajas. o desventajas y después formular su plan

educativo, de acuerdo con su anélisis.

.An&lisis de procesos existentes sobre la educacibn

para la calldad existen tres preguntas que. se debe hacerwww

el encargado de control cotal de calidad durante su analls1s. )
con respecto a los procesos ya existentes sobre la educacidn

. para ‘la calidad.

Pregunta nﬁmero uno. LCuél ‘es 1a intencibn, magnitud”
oy efectividad del” entrenamientc basico, de 1a empresa para, .
su. personsl especialmente sobre el conocimiento de su trabajo"




»-,{respuestas pera esta pregunca. ¢

“gado” de'‘control . total de cali

“le proporcionen esas /personss,
‘mente serén muy especializados.

i personal sobre. : lgfs_' 3
habilidades ’_pa,r-;

1 mhs si’mkpkle‘ BE 6t:,ili"":t:’k'1-it:ériko_¢ d‘é'j que- ﬁ_uede disponer




nes de toda 1a plant:

esarrollado una técnica par

ac

ad en una. forma cualltatlva -po

xperlencia en control de calidad

Pregunta numero tres.- ~LCuél‘esila ihtén&iéh} magnifud

f cti; 1d‘d de los e<fuerzos ‘reales de la empresa ;para’‘el

‘entrenam'ento d"su personal sobre los concepnos de calidad”

Laiintehciép de los programas educativos sobre centrol
alidad ‘deben-de estar fincados en €l reccnocimiento de
1 hé soluciones a leos-problemes -de la planta, (y por lo
‘Eéﬁﬁd, :la solucibn de los problemas de la calidad) siempre
estarén’ cambiando por consecuencia, la educacidn sobre los
métodos de control de calidad y sus técnicas, no se copsideran
fermhmdas ineluyendo 'la preparacién del mismo peréonal.
Se deduce de eésto, que a los educados en el curso se les debe
de animar para que continuen su educaciény baje la forma de
un entrenamiento propio, después de haber pasado por el curso,
formal, empleando los redios que crean mds apropiados..a ese

propésito.

La magnlcud seri que despues de los curscs de entrena- -,

Tmie to formal para el control de calldad. se debe tener 1a

rprecaucibn firme ‘de organizar cursos periddicos ‘de’ repaso.
para el personal de la planta, que haya asistido a los cursos

rbés1cos."

“Lag efectivxdad de” los cursos de’ adiestramzen:o sobre
'control de calidad, son - aquello

’que. SEV’CDDCEDEIEH en. ‘los

‘problemas de 1a ';alidad.:~ ds‘?QQel-EStén ‘orientados

-8 .la teoris de 1a'bg1%ﬂéQ; ea aquellos cuyo contenido del




orio sin embargo, es mguy'

sus; super\u.sores i‘ para que lo ayude
area deyla ,cglidad. para.que “le ,den dna:therramienta
unece aria'é"a'pec'ia‘ad‘. el en\:rena‘m‘ie‘&nt

faltar ‘cuen




e proveedores._ ==Parax- completa‘r el*’ sistema' de” 1nformac1on

ESmy TES

y
g 4 lliftg[
b4

f.uxyﬁionéles de la empresa confian en

Los 'gei"gntés,
1levar: adelanté"'ia'ﬁolit:'ica:‘d‘e‘ié gerencia- general y al mismo
'tiem'po:‘obcener un trabaJo funcional de acuerdo con -un plan.
Desgracmdamente no siempre se-'presentan las cosas de acuerdo
con un plan y:.se 1n1c1an los ‘atrasos. y canflictos. " Por. ejemplo:

prayecp:p puede tropezar. con. un obstéculo ‘dando'ﬂrigén-a,
,problemas de la'calidad. Pudiers haber sido un dato preli_min‘ar‘ .
que - deberia haberse determinado., O bién se  tomarial solo.'a
'rhediés, 'y 'se ‘usa - como valor temporalmente pa‘x"a ‘r_a‘serlltar'esi'é
V:dat:ko' 'preliminayrA . En. ocasiones,. esto. resulta:: como: someter
Va prueba la conciencia para la calidad y probar. la integrida‘d‘
del individuo. Se desarrolla cierto criterio, -tanto para’
wlay."orgahi_ztracibn come para el producto, En estos casos..los
_ge_rentes funcionales pueden hacer mucho .para. poner. “ai,'tondl,;.’,
la ‘dis‘p'osic:it')n para la calidad en la planta, por medio ‘dg-
..sus acciones en favor de una sana calidad del praducto,: :

Para promover la conciencia  sobre 1la -calida

la organizacidn, 'es . importante. conta’r'_;. L

todo ‘el personal.

EDUCACION EXTERNA'

Informacién del prugrama de contrul total de calidad

“del control total de la calidad, se requiere incluir ‘a determi—'
*‘nados. grupos e individuos ajenos. a.la empresa, -pero que realmen

te participan en ei_esquema de la calidad- de -la empresa.

“La importancia de ‘la informacién del plan de ¢£aiidéd
a tt;das_ las . personas: que intervienen. en la elaboracién, de-
un ﬁrodu.cto“ de’ calidad se pgede apreciar sen_cil]ament'e;'vUn'
elemento: 1mportanr_é es €l p‘r‘oveedo'r que proporéicna. piezas |

y componentes que emplea 1a empresa ) -que por lo tant:o, tienen




calidad > e “Comprende’ las mismoé prlnc1p10$

'fundampn | 5 empleados para 1a informac16n del’ programa dentro

de 1a empresa' es declr, se "debe ‘guiar "al proveedor para. que
'apreciezlos beneficios que pueda obtener” al usar. el control
al dela calidad, ' .

“En: numerosas empresas se invita, a -sus proveéderes f

'pera ‘quei’se unan en’ el mejoram1ento especifico de la calxd d.

programas de control total de. calidad.:ir » =/

lEn general una -empresa - puede convenir coni:susipro-

“como en los 51gu1entes puntos:
Hacer conocer al proveedor todo 1o ‘queise relacione
'rden .de.. compra, incluyendo .las especificac1ones de‘f

'glrmaferial‘que se trate,

el intercambio visitas :para- lograr

Favorecer de

facilidades para

Establecer,

dentro de lo posible,

'Zla 1nvest1gacion, desarrollo y servicio técnico a.la’ d15p051—

7\cion de los proveedores a fin de euxiliarlos a. resolver sus

'ZLproblemﬂs de ‘calidad y-a mcloxarla I

. Establecer un convenlo con. respecto al manejo del'

- ma:erial ne satisfactorio.'

;'Mantener pna politiqaifirmg~é'

- Cuando se cumeta un’ ror,; hacerlo

ber-in ed;ataé

“‘mente: y tomar rapidamente 1a: accién correctiva
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Desarrollar con

el

iempo.



cualquier

siderar estas relaciones como asoc1ac10n da 1arga durac16n.

vez que .se.ha visto los convenios 'de 1a’empfesé

1con 1os proveedores y -las responéabilidades de ‘los »mismos‘

con la empresa. se habla entonces .de la calidad del productol

como un indlce de ventas.

“Es ‘un hccho bien establecido que los clientes compra-
ran donde puedan recibir ls mayor ventaja. Algunas de las ~
ventajgs que ese. consumidor busca en los productos,. son sy
durabilidad, su conveniencia, su confiabilidad, la atractividad
y en: si su buena calidad del producto. Lla empresa que deséa
proporcionar todas ‘estas ‘cualidades que se requieren, sin
exceder del precio’ que ofrezcan sus competidores, obtiene

1la conveniencia para su producto.

Si una empresa ha proporcionado a sus clientes buenas
ventajas -y he cumplido con la calidad deseada, ha cimentado
.su’ reputacién con ese cliente y puede esperar que siga en
" su preferencia. . Aln mbs. que esto el cliente se convierte

en un propagandista activo para los productos de la empresa
y 1o§.recomendaré a sus asociados. Todo vendedor conoce las
ventajas. de ofrecer calidad en comparacién con los precios
—dérienta.: Cuando una empresa ha basado su prestigio con produg
tosfﬂe calidad, tiene una gran ventaja al anunciar este-hecho.
'ﬁs decir, que ‘los hechos respaldan 1las palabras. Por " el
contrario, si no se cumple con la calidad las palabras sclo

‘demuestran desconcierto y causan mal prestigio a la empresa.

Se podrian citar ejemplos de algunas empresas. ‘que
tse han cenido que alejar de una buena propaganda de sus prOdUC"‘

LT0S por, que no pueden satisfacer las reclamaciones sobre la’




l ca11dad irdes éﬁ' producto.

3

esc nlen: posib1lidad
rticulos de calidad

‘{pos1c‘6n estahle"

i La mayor =egur1dad'que puede proporcionar-una-empresa

“a sus. clientes.;sobre 1a calldad del: producto, radica en la
 operaciun de un prograna de ‘control total-de calidad. Aquella
. empresa que centa con un programa efectivo ¥ bien estab1e51do
tde control tocal de 1la calidad, puede estar orgullosa de haber

_proporc:unado a sus clientes varias ventajas; los procedimien-

'i"tos de control de calidad bién deocumentades, -crean confianza

y sirven para asegurar -al comprader el gran esmero que- se
. pone - para-enviarle un producto de calidad. )

LR Por.otra parte dentro de la secuencia para la introdug
;ibp dél control tetal de calidad, hay una etapa ‘en :donde
_;se'>men6ionah las ‘diferenres tareas de control total de la:
o CElldBd aqui cabe sefialar que existe un auxiliar matemético.
para una de estas tareas nos referimos, a la del control del
,imaterial adqu1r1do. En donde.el auxiliar que.se hace. reféren-

cia es e1 concepto estadistico.

_En efecto la estadistica tiene empleo en un - pragrama
total:'de la calidad, en donde quiera y cuando sea de utilidad;

“'pero la estadistica es (nicamente uno de los aspecros del

'fcontro
i se 1e conoce como Control Estadistico de Calldad.

total de la ‘calidadi "1la aplicacidén” de "1a” estadistica

‘Los . implementgs esﬁadistiéos"usadbé} enlel “control

‘del,méterial-édquirido son: :

Distribuciones de Frecuencia

Gréf:cos de Control
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,'_Tvq bla side:Miestreo,

SRTRRE R 5 5 punta de vista estadistice en ‘él'%i;control total
de 1a Calldﬂd se concrets escencialmente a - lo siguieﬁﬁé:
cbns;éntemeqte las vaeriaciones en 1a calidad ‘de los materiales
que . se 'usan como materia prima y como material de empaque
para' llegar ‘a qbtener un producte terminadoe ha originado estu-

diar’estas variaciones de la siguiente forma,

_ Dentro de cada produccibén (lote por 1otej,

Sobre los e¢quipos de proceso.

““Entre diferentes lotes del mismo articulo:

:Sobre estandares y caracteristicas propizs-de {:’alidad.,r

: ‘A contlnuacién se descnben estos lmplementos e"'s_tat-ﬂis-"—
: :icos.r : :

fg;;primer paso en el’ estudio de un prob;em& hue‘sel
presenta,por primera vez como. por ejemplo-en el control de-
un nuevo‘, dlseno, . es la recopilacién y ordenacién de datos
'por 10 que el mejor procedimiento para-esto-es -la confeccidn
de distr1bu516n de frecuencias para la c¢aracteristica .que

a de ser. examinada.
‘Distribucibén de Frecuencia.

El aumento de precisibén que se exige a los productas
. que se manufﬂcturnn va acompafiade de una necesidad de mejores
metodos para la .medicién, para las especificacicnes y para
el registro de los mismos. La estadistica conocida como
ciencia -de las mediciones, es una de las técnices de mayor
valor que se emplea en cl control total de la calidad, habiendo
llegado a hacer dmprescindible. El éxito de los métodos en

la industria realmente representa una transicién entre la




Los métodos estadisticos.’como actualmente.se aplican

n'el control tocal de’ 1a cal1dad no'representan ﬁna ciencia
fde relac1on» humanas,‘cond1c1ones tecnologicasy consideracio-
nes-'scbre costos; - como.’ por ejemplo un programa de -control
Z;Otal de calidad: en  una planta, puede estar enfocado, 4l proble-

‘ma “de elecglén, entre ‘dos _tablas de muestrep. cuna- de--ellas

_dré‘ser~muy:precisa estadisticamente pero su manejo puede
: ser dific11 para el personal de inépectores de _conﬁfcl de.
Acalidad SRR T

fticavpero su empleo es mucho mas fécxl'

con51derando tamhxé

;dificil,
de calldad para esa empresa

CONCEPTOZDE LAS:DISTRIBUCIQNE$ DE‘FRECUENCIAS3

Una de las caracteristicas en las fabricaciones moder-

fnas es que no es posible producir dos produczos exacxamente

pero ya ‘sean pequefias o grandeslas varizciones existen

‘iguales
'en escos elementos: manufacturados, es decir en piezas fabrica--
'ﬁas o en materiales destinadgs para empacar las Diezas iabrica—‘

De los ‘diferentes tipos de varlacaén entre ‘las piezas,

de utllldﬂd para propbsitos analit1cos, existe tres clasif1—

.caciones-;x

(-Variac;oneékgentrp‘deguha misma: pieza.
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" Varisciones

'enﬁréfpiéiéi
peribdo.de tiempos :

arlaciones g

'perzodos de txempo.

y i Befiﬁinién e 1a distrlbucion
:ﬁ 'ia' tabulac1on. o el reglstro por marcas 1 -
veces que se presenta una” cierta med1c10n de }a caracter;stica

de calidad, dentro:de 14 muestrasde un,material que,se esté‘b

examinando. |

] : La tabulacién se puede representar 'cdiécandor sobre
el eje verfical la frecuencia dé ocurrencia de las observacio=
t,nes. y sebre el eje horizontal, los valores-:de las caracteris-
tidas de calidad observada, estas forma: de’ gréfica.recibe el

nombre de Curva de Frecuencia.

AN

Dﬁnde,v
Donde,

El concepto de




‘unid"a“d,es, »'d;ejf‘ .

3 ‘esAt;rurdi‘o? de:

@ caracteristicad




‘lecturas,

m






de 1& distribucibn,{
»desviacibn 8 partlr d
las lecturas

la mediﬂ ( Y + 3N

d ptedu para 1a fija-

que cuando hallemos

en la media dividuales, ‘o tsea: que estamos

] casi seguro



queremos Conr_rolar, el que se ~hai adoptado,

1Ja‘c16n de-los 11m1:e5 de todos 1os’ graficos de con—

trol durante el proceso de manufactura. “Por ello gs que‘'nos’

nteresan 1as Yelaciones ‘entre la media ¥ desviacién normal

‘de dar dxstrihucién de "probabilidades del parametro Que esta'os :‘:

‘-tratando,.n ‘con>la “media- vy -laidesviscibn ‘normali-des la'ide-ilas

decturas individuales.

~Gr&ficos. de control.-. Los gréficos de cantrol ,c;on"s'rtr

tuyen el método. més seguro y..eficaz para poder :1levar ,\a,'qéhcj{,

debidamente el an#lisis de variaciomes. durante ‘‘un pro'teso'w
de manufacturas entonces los gréfices de control permitlran
pues . descubrir la - existencia. de 'variaciones: ev1ta_bles, elloes
nos mostrardn en Qque -momento se ha producido ‘una causa’. de
variacién, debido a una causa explicable,vla‘,cual e‘s/ nec_esé’rid

determinar.

El importe. dato de saber cuando’ se ha producido' la
variacidn nos ‘ayuda a .determinar dicha variaciédn, el gréfico

‘de control ‘anuncia. también.con frécuencia una dificultad préxi-

ma, - lo edal permitira’ eXaminar la situacidn “y preveer asiririiol
la “yariacibn.:  Es muy importante una determinacién correcta”
‘de. los ~1imites’ de. control de calidad, ya sea tebricamente.

o basados ‘en .datos ‘de la experiencia.

Por. lo -tante, el- personal de uha “planta, '1ntﬁit”iv'a-'

mente ha agrupado las wvariacicnes de 1as piezas manufacturadas

en dos categorias.




desviscién

ducto. con los limices que 1dentifican la

mapuféctp}'a, de’acuerdo con las’ experiencia
se hdr\i("obtenido del- producto. -
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La decision de si} loé limités de control se’ debe
o no 'aceptar por l' general es algo “enteramente econémxco.

ila var13516n norma que esos limltes representan, es menor

que 1a requerlda< por ;105 .lim1tes;;de_-especxfxcaclones?. En

l_caso afxrmativo, los 1{miteside control 'serén satisfactorios,

Sin embargo, una vez aceptados ‘los limltes de concrol
se pueden utilizar como una guia para cbalquier accidn correc-
tiva ;en el ‘trabajo de -.que -se ‘trate. Si los resultados de
produccibn - indican dna 'varxacién ‘mayor -de ~la que permiten
los- 1imites, . .entonces puedgrrgsq;tapzﬁésxecbnémicc hacer ‘el
gasto paré reducirla_f\aéi eliminar las causas de esa‘excésiyé
variacién. : ‘ N

Una vez establec:dos los lim1tes de ontrol,réélbﬁeden

sugérir d1versas; apllcac:ones~ de- 185 gréficas
aigunqé de ellas: son:

a): Prever - los‘ rechazo

‘va ‘comparando. 1a ‘variaciénl obtenida

son: la. sedal rofa

“des decalidad:

para saber que el‘

_c) - Establecimiento de :cleranc1as. Vlos

especif1cac10nes pueden teper alguna relacién con la var;acxon
normal un1cawen:e por coincidencia. Lo anterlor se debe, a
que 105 limites de espec;f;caciones se. ref eren a los requisi-
tos que. se 1mponen al producto. en‘ tanto que la variac16n

normal se refiere al proceso y da su capac;dad




T

d). Previsién ‘de cdséos:ﬁ 1é varigcién"normal"en‘ lai
mayorﬁa de los procesos esté ssocisda 8 1la forma més econémic#
de manufaccura. por “lo tanto, su determinacibn es de mucha

"utilidad por Io que. se refxere a los cos:os. ’

TABLAS DE MUESTREQ

Cuando  se considera que wuna' variacién ‘es . normal,
no. es- pecesario  tomar. ninguna accibn, ﬁués investigar 1las
causas‘ Y “efeétﬁ;r cambios resultard demasiado -costoso; pero
cuando esta variacién es considerada excesiva, es necesario
tomar ‘alguna accién. pués de no pe}mitifla'resultariu.alffinal',,
mucho mis.costoso. ‘ :

: E1 problema bésico del’ ‘control estadistico de la::j
halidad. es determinar cuando de;a de ser’. nnrmal una variacibn.

Los diferentes procedimientes empleadas en- el  control: estadis- -_'”
tico de la calidad se apoyan en los siguientes principios.‘“ , :

LeiEn’todo proceso fabricacibn

. exiséé‘
istema eSCable de causs de vsriacibn.-T' ]

“un

L )

somecida siempre a varlaciones producidas por factores d1versos,;

“La’calidad de - un productOu- manufact rad

siendo ‘los més imporcantes.

'A-La‘nacuraleza del material
.Lle - mbguina a ucilizar. o

i El,personal a cargo de ésca

—g'Estas variaciones siguen: normas invariables, mien—
cambie ninguno’

tres ﬁo'se' ¢ los factores citados anterior—




indicadasp

»calldad es establecer rutlnas iy procedimlent de inspecc16nff

'normal:zad05~apoyados en’ wétodos estadistlcos,‘qqe,permltlrén

: ,resolver los: prublemas de control de calidad.

1. Su aplicacion aila inspecc1on y 1os perfecclonam1entos.‘

de sus técnlcas,

han permitldo obtener 1os si uientes resulta—
“dos. :

;Una_inspecc16n,,efectlva, eflciente ¥ econdémica

_ontrol de los. defectos der,

educc10n de los gastos en Brregl

‘sas.

Tas' de

‘Determinacién .y ‘aislamiento. ‘de’ fcagsas

‘defectos; de produccién.‘f : :
.Vormas para tomar.” decisiones en la evitac16n de defec—'5f
“tos y elimina51on de los rlesgos de error, ; :
1Consecuc16n de; la calidﬂd Exlgida con arreglo a lqs_f

normas Yy especiflcaciones previamente establec1das.
,'Seguridad funcicnal del producto.

;yqs mé:odos y.técnicas empleadas en el control esta-
distico de la calldad,.sc apoyan pripcipalmente en las teorias
del ‘¢diculo de probabilidades Existen varios procedimientos
que: pueden” considerarse - comprendidos en la deneminacién
"Control estddistico de la calidad"; nos referiremos solamente
al que ‘consideramos més practico y adecuado, que es el que
se. apoya en: la "aplicacién de 1a norma americana MIL - STD

105 D.



%6

adopcnon del método ‘de

a’ inspeccién por muespr

¥y mater1ales

e empaque.‘_

La inspeccién “por afribbfos 7
‘proceso de medir. examinar - comprobar ot emplear cualquler proCE-“
d1m1en£o que perm1ta comparar -la - un1dad" del producto con;,

. los dibujos y especif1cac1ones del mismo.

La “inspeccibn  por atributos es‘ aqdella qﬁe pe;mite' 
clasificar el material en aceptable o defectuoso, respecto
a-una-dimensidn, ‘una.caracteristica o una especificacibn deter-
minada, Las  normas de . inspeccibén. por . atributos establecen’
los plaﬁes ‘de muestrec -y los procedimientos a . seguir- para
la inspeccién.

~Clasificacibn de Defectos.- . la 'clasifica:ibn de
:10% ‘deféccos es muy- ‘importante ‘para..poder establecer si ‘elf
producto reune: las condiciones de cal;dad necesar;as. o

; C1a51£icaremos los .defe;;o§f]en los :gua;ro:7grupos,;
451gu entes : i S
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producto.

apreciable al .costo-
r c'uanao sei descubre

abricacién. sie"n'do g
o que en_)a"i""
costo 1mpacta de modo importan—

fectos Mmayores; .- los cuales

d miento del producto. en'un___

slflcarlos como criucos, bien por: quera: influencia,

S S5ga-peco: aprecmble o par que el porcentaje de unldades term:n.—-:“
nadas en que se puede producirse 'no se considere que‘
‘:a la calldad que-'se solicx:a del producto. .

‘ercta:"

erminada




Grupo IV. Déféc;bs secundarios; los:cuales se definen

leomo:

Todas aquellas desv1ac1cnes de 1as normas 0 especifi-
_caczones que no.afectan a la calldad Y costo de 1as p1ezas,

pam cu a: ellminaC16n tiende de un modo general a mejorar - 1a”

calidad del producto y aumentar ‘el rendlmlenco de 1a produccibn,-:

disminuyendo tiempos y costos.

La c1551ficac1un de un defecto, puede ser efectuada:' .

woen el momenco de descubrirse y de la clase de 1n=pecc1on que :

. ha dg llevarse a cabo, pere en una fabricacibn organlzadnfi
esto. no..es habitual. La clasificacidén de un defecto debe

‘,;ser 1a misma que 1la de la caracteristica a que esté afectando.

.Por lo ‘ue nos lleva a considerar lo siguiente:

- DeCErminac1on de todas las caracteristicas o 1im1-'

:’tes a inspeccionar ordenéndolas debidamente para poder deduc1r  

‘cuales son 105 productos que apartan del dibujo.o de las espe— v

’lfcificaciones.

fDeterminaczon del efecto de cada uno de los p051—’

;bles defectos, primero. en ‘el -.conjunto a que pertenece y des- "
s“en 1a unidad terminada. Se determinar también si el posi-

‘Blé”'defectpz afectaré a la correcta’ utilizacién del material

,pués U no”afeccando a’la calidad del producto

quede orlginar un aumento en el costo de fabricacibn.

',_\'Eva105cibﬁLde,}a‘impprtancia econbmica del defecto. .

: Nivelacibn de la calldad ~ . A la-vista de los defectos

de diference naturaleza,{ de ''la proﬁabilidad o dificultad. de
que’ se produzcan segin 1as ex1genc1as de las especificaciones,;
del personal disponible y de 1a na:uraleza del producto segln



B para cada uno: de 105

componen el producto, y como consecuencxa, para C
o grupo ‘de defectos. un n1ve1 aceptable de- calldad.

Este nivélyacépﬁaﬁle ae:caifdad, ébnuéid&“hbmo‘(AQE)

'puéde expresarse. en porcentaje défettudso o en. defectos porf
cien ‘tnidades.. 5i el “valor “de “(- AQL LY es. igual o 1nfe

a diez, puede expresarse en pDrCEnEaJe defectuoso 0" en ‘defectos;

por -cien un1dades,,y si es mayor, en defeétos por i n-unldad
solamente. o ) L : :

'Lq:opérncién siguiente a la'clégificacibn de caracte

risticas vy limites de especificaciofies de la pieza; 'y consi=’
guieﬁtemenee de los defectos, es la determinacién- del (AQL)i
cbr{eSpqndiénte. Lo m&s conveniente es agrupar los: defectos
en “diferentes clases asignando entonces un (- AQL ) a’cada
 gruﬁp,:aunque'se puede - asignar un ( AQL ) a cada defecto por’
sepéra@o. Lo. normsl " es agrupar aquellos defectos que siendo

~+de=lasmisma .clase, -han de ser inspeccionados por el mismo

“operaric 'y -cen el mismo (til o elemento de -comprobacibn de
medida,

esencac16n del materlal.- Para efecnuar la inspec~:

“c16n, el: producto se:-.agrupa .en. 10te< Q grupos dc un1dades.7

E cuya disposzcibn y mngn1tud depende de la naturaleza del mate-,

que se establecen los siguientes conceptos.

Unldad del - Producto - Es’” un elemento de - caréctef
es dcpende de la naturaleza del material, es decir

A;unidédqs ] 1ongitud,ﬁvolumen. superfxcie, peso,  etc.,




Lote

dos para su

§ y al tlpo dc inspeccién nnrmal, rlguroso 47 redu—
'fcido . que nos referlnos a continuacidén,

L Cla?és de Inspeccidn:

“Tnsbéccién Reducida.- Se aplica cuando -el nimero
o de ‘teéha?o es inferior al previsto ‘o cuando la- regularidad
adquirida en el caso de la aplicacibn de¢ una inspeccién normal,

permite feduqir la rigurosidad de la iqspe;cién.

Inspecc16n Normal.- Se ap]idé cuando se prevee los
"rechazos yge cons1dera que no: debe Bpllcarse l

nspecc1on ;,?

reducida.

Inspeccidn : ngurosa.
el nlmero-de rechazos,

larizar. la’ ;nspecci@n. e



! unidades -
+indicado.; .

p'llcarse planes de muest:reb

consideradas todas lasi muestras.

4sto cuando .




el plan. de muestreo. cofréspbnd

“'dobla, 6. mult1p1e-}

i El muestreo simple ‘tiene la véntaja'de.serAééncillo
'Lde EpllCaf, siendo fécil establecer en la fabricacién 1a rutina
.ldel proced:mlento. La ventaja pr1nc1pa1 de:los muestreos dobles
”y multlples, es que los tamafios de las muestras son mAs pegque-
:nps, siendo generalmente menor el ndmero total de unidades
-inspeccionadas, especialmente si ls calidad es buena, pues

entonces las decisiones se toman en la primera muestra.

APLICACIONES DE LOS PLANES DE MUESTREO

Plan’ de Muestreo. Simple.- Se aplicard cusndo se desea
tomar :ufa: ‘deéicién rédpida 'y 1la extraccién de 1las nuestras
7presenta dlficultades. ‘E1 proccdlmiento a seguir es la siguien-

tamafio 1ndicado pot la“'

‘extrae 1a muestra del

esultados




‘sola caracter:xstica

“menor. g

Plan de ‘1uestfe6 ~Dof)le.- El muestreo doblr se” utiliza

‘en que los 1otes s0n: de gran t:amano. Es espec1al-

en: ‘:mspeccwn de, récepcién, donde  sé supore

speccionado .por.el. proveedor

[extrae’’la

tamuﬁd -ind‘ié:adok
de ‘acuerda’ con” el tamano del lote y: del (AQL)"'

7primei‘a' m‘uést-ré del.

tlcﬂ o grupo de caraqterismcas a 1nspecc1onar.

Si e1 numero ‘de piezas defectuosas respecto a‘suna
ies 1gual o menor: que el nfimero permitido de defec™

lote sera aceptado para dicha caracterisluca. 51 el

de’ piezas “defectvosas respecto a una caracteristlca_

leg? gual o mayor que el nimero necesario para rgchazar el

lot‘e‘,‘ % lnte seré rechazado.

"S:l e1 numero de piezas defectuosas respecto a- una“_

caracteristica'es mayor que e1 numero yermzudo de defectos'
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dei‘extraer una

'r@ués Teo . mbltiple

: s"e‘ ‘especialmente.

‘de acuerdo 'con el (AQL) de la caractex‘istica

‘..comprend:.da en’, el mismo grupo.




ncuentra,rcomprendldo entre

pr1meraamuestra,

»-Inspecc1onat todas las unidades de la segunda muestra

ara la caractermst1ca que dié orngen a la extraccién de ésta
scgUnda muestra, si el namero de piezas de[ectuosas en ambas
muestras es menor o igual _al nimero de aceptac:én de 1a segunda
r.muestra, el lote seri aceptado para la caracteristica indicada.
'Si el nimero  de piezas defectuosas-en ambas muestras es igual
o "mayor que el nimerc de rechazo de la segunda ‘muestra,’ el

“lote ser4. rechazado.

-51 el nimero de p1ezas defec:uosas en ambas muestras
esté comprendlda entre 1os numcros de aceptac1on 'y

“rechazo
'*’"”de Ta segunda muestra. extraer-una-tercera muestra de

indlcadp, en la norma-

-Si cl numero de piezas defectuosas en ‘las. tres mues-
tras es’ igual o menor que el nimero de aceptac16n de la tercera

muestra, e] lote‘seré nceptado, y si es: mayor seré rechazado.



promedio ‘del proceso) Esta es
, caso -de lotes EStac:Lcnarios

Dispi ihil:.dad de ; muest:ras edici nales

'prev siones para 1a obtenci6n de muerstras adicionale‘

: el lote debe moverse, empaque:arse. "'antes de completar

la inspeccibn se Vprefiere el muestreo simple. i




5 Dura
de larga durﬂc16n

‘no se, pueden torhar_

Considemcibrnves -psicolégicas: Lbs planes de,’mue_s_—'-‘_.
s son: psicolégicamente mejores pofqué.
deiscondcedores de estecs - problemas piensan
“‘al lote o remesa mayor. probabilidad

1 proceder a nuevas extracciones. de-muestras

Sin enbargo’

que la prctecc-:.én no depende

. p_arji:e ‘el desarrolle, la- arp:lirg:aAci'én

especxal. e enpleara—

pudlendo aplu:arse el nivel I 7cua\ndkor‘
_mayor d15cr1m1nac16n o el 111 para; una'mﬁhor‘_.'
espec;ales 8- I 5-3 'y S-4, podrén aplicarse cua'ndo'
“de. las’ muestras - sean relatxvamente pequenos y

f"pueden admitirse mayores ‘riesgos en el mUestreo.:, i
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El tama
N codigo que var‘fa

acéptable de calidad dado y
obtenida,' podré‘ a»plicyarse‘ cualquiera dé
cuenta : 1as : cdnsideraciones éxpdestss= al.
los cuales aparecen ‘en: “las tablas,,II.-)‘
amo orléntacién, a continuacidn’ se’ indican normas'
e’la; eleccién del plan de myestreo. :

un‘ar .
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INSPECCION: REDUCIDA™

El plan‘ de muescreo espec1£1ca el nimero de unidades

del prod cto que ra-de: 1n5pecc1onarse de cada lote (r.-s dec1r,l_;_:

= elrtamano ,de Ta“nuestra en caso ‘Con .- muestreo simple, y los

sucesivos tamaiios 'de la muestra. en el caso del muestreo doble
o‘ mu1t1p1e) asi -como el criterio de aceptabilidad del 1lote
d'evi:e'r,min‘ado, .por.los. nbmeros ‘de ‘aceptacidn 'y de rechazo, El
tiamaﬁﬁ—'dp’ ‘la muestra esta determinado en cada tabla por 1la
. letr'a—cédigo ‘cofrespondiente antes asignada, y conocido el
‘ ta’mﬁﬁo de 1a muestra y el nivel aceptable de calidad corres-
pondiente a 'la” caracteristica .o grupo de caracteristicas a
inspeccionar, la-tabla de muestreo indica los ndmeros de acep-

tacidn,

: VIYIVJeiirés _nofmas j'ant"er'lybres‘_se deduce ,que‘ el muest;;'eo
Slmple es ' aplii'céb1>e7~a “todos los valores deli nivel aceptable
de calldad ¥ que los muestreos dohlc y multxple conviene: ap11--
df;jl_,ﬂniy,‘el aceptablewde—

car‘l s solame cuando los vﬁaﬁ],pfrﬁe -

1es o supem,ores" a:10..

A contlnuacién se! expon» n fejc'mﬂ])lé’de' fijacidn de

planes “de” muestreo simple partiendo d ""vlas“tavb:]a‘s_de muestreos
3 nado en la :ab]a II-
‘calidad..
n _,s'tr'eo

aceptable 2.5 con. 1a letra

51mp1e para la ‘inspeccién






i1t

DIAGRAMA DE FLUJO =~

MUESTREO SINPLE.

“[Inspeccionese una .- -
uestra.de..( M) =
Pnidades. ... oo ..

[Si1a antidod de - : f"“\’v“j w51 1atcantidadide- |- t” 
defectos no cxcede ) L s i |defectosiexcede de [
de ( C ). : LT T Vi e

Aceptese el lote : Rochuﬁesé“el lote”
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D‘i_ngrua de F1‘|‘lljo.1 i T ~ LR

Huiitrpo dubil;.'

“|inapeccionese und mues
tra de: (M ) unidedes, |

Si.1a cantidn e x- ‘cantidad de des
fectus nu exe Acede e (Cy)

lnlpeceiuneu una-'se:q :
gunda mucstra (Hz) ]
dndel. e }

-
"S1 la contidad de de-
fectes en el total --
‘inapeccionadu,
)+ H,)

FNE ,A:eplu"eﬁel e




Diogroma . de Fluju,

InApeeeiuneac wnn munes
ra;de: CHY ondiinde sy

Si 1o cansidad de.de -

* |rectus ui. cicede e iral i ‘,

().

- (C.h) ¥ omenor.o fguale

3 lalcind fios de ke -
(oL los oN. wayor que

SU- 1 cantslad e deie
tecton exgede de (Cy,)

Gy de L

L}

_[eunda (’lz) viidules,

fispeccivnrse nid og =

T

fecton ea el vaial dosf”
lo suesirundo’ (K4 "2.)

51 - eantidud, de droo]

waynr duc g
fectuc o Igual at

innpeteiontse a1 s

oeen muestra (Ny) wni-g

1adesy::

e sve

rctum en ol Loulel des

rr e
, 0 M)

rascantidad e dea] 2

] T PN e

fm agur que (Cy ) y *

X2

[eantsave 1a;tanpeecitn]

Cun el sixmo’ crater v




fAl. haber ' ya menc1onsdo jlﬂs” -técnicas-  ESt8di5tiCES

‘que’.se usan para la evaluac16n de materlales.‘se veré ensegu1- -

dé*lés pruebas generales y especiflcas que se 1levan atcabo,'
8. lo$ ‘mater1ales de- empaque que se usan; las dlferentes
de esta

fdrmds farmuceutlcas que” se producen en eSCa?em resa~
‘manera lﬂ empresa se auto—obllga 'a que en t da i
lleguen los productos al consumidor an;’ las meJores cond1c1ones

de conservacion 'y estabilided. i’ -

,EVAL-UACIQN e M,AT,ER,,IA.LES, .DE._E_:‘U?AQ!E“

PRUEBAS GENERALES v ESPECIFICAS,« PA§§ 'c6RRu6Abos Y CORRUGA-
01onss : ST T :

'GENERAIIQHDES

Es aquel ‘mgrerial cdnform&do por .
s ‘nndulado necanlcamente y al cuel
ere>uno o-dos car:nnes planos en los puntos de m&xima
El. fundamenco ’en que se. busd. la fabr:cacion de

108>
eue soportﬂban un p;so ver dzagrama I anexo'I, - Con este sistema
;’se logra un- materlal resistente al aplastamlento, compresibn

corrugados Eué deslust estructuras‘ antigiias - arcadas -

y tasgado."

existen cuatro tiposideicorrugado

'Tihqs de-corrugados:

que . son:t)

“Corrugado de’ cara senc111a. ’
Corrugado de cera doble o pured senc1lln.ﬁ"3
Corrugado de doble pared. =
Corrugado de tr1ple pared,

(Ver diugrums 11 del unexo: 1)

nstancia_ o



s;la‘;onfiguraciﬁﬁ-que tcma'el papel

necunlcamente.a'

tangen=

txpus de: CHYCUH curruqadu sede ignun

“Los" dxscfntéé
f 'fSe eapeCIfIChn sy minxmd rcblstcncxd ul

Teblon ycon T Cosi se u&peclflca :u minimu

18 compresion Tverticul, (\Lr tabl&'l‘unexd

minan con, lds Tecras’ A. B, C yE, dépcn—

del numero

os corrugados, -

bﬁfdo'curtun plano se puude dlsponEI

-1 mater1al pruducxdo dn el molxno de cx]xndro 20 del malino
Afourdrxnxer. segun la dlspunibilidud que haya.

MAQUINA® co‘g'ﬁu_c,xnoi_z,x h

En esta méqufpa s¢ fubriea el -corrugudu . sdherido




Bl papel base que ¢ oRdila mechnicanente, “une o 'd6s cartones
‘11anns en-los ‘puntos de méxima amplltud, segltn se vaya a fabri--
'*?carrel ‘corrugado de cara sencilla o cara doble. {(ver diagrama
“1y ’anéxo IV)‘se describe en forma simplificuda este proceso.
“Con edta mhquina se obtienen hojas de cortdn corrugado, corta-
~'das. segln un ancho y largo de acuerdo al 4rea de carthn reque-
zrido “para. la fabricacidén posterior de la caja. A lo largb
“dela  hoja en el sentide de¢ la miquina, se realizan dos enta-—
lladurus scporadas entre si s upe distancia vquivalente o la

altura“de la cesja teérminada,
Y CAJA CORRUGADA

Fabriecueidn.~ Estss ¢ajas se fabricun ‘& partii de
rlab hojas de -corrugado -obtenidus en la miquine corrugadora,

tlas que luego se ‘someten a los siguientes pasos:

Impresidn.

Ranurado.

Grufado. .
Pegado, después del cual se cuentun v amarran yasea ma

nual o mecunu:arente.

(Ver dxagruma 11 anexo IV) se describe nl procaso. p

- TIPOS DE ChIAS ChRiEADAS:

us,prlnclpnlu

' GRUPO'OZ_GAJAS:RANURADASf

Son “cajas ‘de unay sols pieza, las cusléy se obtienen
a Vpaxtir; de una  hoju de cartdn que se 1apura para obtener
‘las aletas superiores ¢ inferiores.  Lus cajas se entregan
pggudhs. encintusdas o grapadas loteralmente, listas para huacer
usadas requiriende solamente que sus sletas de fondo y tapa



de maryst »

se‘pueden-

f-:éiiu?bkq7;can's‘7pn F..\‘S_Q.}[BLADAS ‘

; : Constun busxumcntc de upa Yol Pieza, s.on despuchu-_
;das plegudus y puru su_’ us'ub requ_1et iy s enbambla_jc menor,.
No xuquxeren ser. pegadas, cosidus’ ¢ «.nctntudas sl i momento

de wymar,



STSTEMAS
'dife;entés’

Cmateriud

' guncho
Jgraﬁes;g

?pegante.

‘c1nta de pdpel engomado

algunos

dlhujub explzcativos,al respec:o.

ESTRUCTURACION DE UNA CAJA,,

En el desarrolln de un; slst(

cuutro dress de 1nvust1guc1on'

vCardcteris:xcas del pruducto a empacax.

Métodos de meaque.

’Caracteristlcus del sistemns du dlstr1bucxon y curacte-f

risticas del sistema de ComBrC101!chiun‘
77777 “Una vez deterninudala unlded deempusquy,-lus-dimens ..
siones interiocres de la caja se obtienen de las dinensiones
netas del grupo de productos, arreglédos de acuerdo o su empa-
cado, mhs las tolersncias preestablecidas purn' permitir .una

_fhcil introduccidn del producto.

Con estus dimensiones iniciales. se elsbora una mues-




~Las. -

que;

materials : 1é puede fab}icafse' a’
se Lt1lzzan prlnclpdlmonte vcuundo es
rnecesarlo proteger la unzdad empacuda en-la caja;‘de “los’ golpes'

"ﬁue puedd sutrlr con las demés un1dades contenidas en el en P
que. " " Hay diferentes - tipos de particionés -y divisiones que’
se pueddn fabricar en materiul-corrugado.. (Ver anexo V1),

© ALNACENAMTENTO

En -el almuéenamiento ¥ mﬁrejd’del material [corrugudo
deben‘teuerse enicuenna las blguxcntea gspeclos ‘para que  no
>’aufrd deterloro pors nul manuju.. g . Crd ]

érrojarlo desde 1o dlte,
;arra>trarlu sobre el p::o.
 apilur de ‘punta.

‘purdrse sobre los paquetes.

CAlmacenar-bajo-cubierta T
Apilur ‘sobre plataformas o estibas,
g).~ Apilur orderudamente,

h).= “Praoteger contra humedad 'y :erperatura extremu.

CEn. el anexée VII s¢ observan “estos punteos en forma

esquematicn:



-_331mpre516ﬂ desCasada

“TERMINOLOGIA
‘Fajriilad‘o‘.—‘ Siétema‘ de agrupamiente  de -lss cajas
Corrugadas, part1c1ones divisiones, forros y protectores cotrru-

: gadus ut111zundu pard ¢llo fajus de papel o cintas pldaticas.

"lnPRESION 

‘Sobre 1mpreszun.— ..Cuando se. observa . una . &egunda..

ro'ocandu Ui Ctexte poco leglble.

'; sxempre debe’ _l‘lu','va 3

: txpo de: material & quL corresponde‘ coqfoxme'h To' estipulado
cenila orden de compra : Ll ¥ e

,REBABAS;

i Résulto ’,;_l_yuys_ i qudeLn de un-

GRAMAJE:

gramos por  unidad-
Cdebread

..spesnr del na:erlul expresuda. generalmente en a.m,

RLE mxlésimaa de pulgada.




La ondu siempre "debe. ser perpendicular @’ la. bdse

d¢' cajur'teniendo eéncuenta - lu’ forma cen que ce coloce ion lu

“Stibas generalmente, la onda va en el sentido del empaque.

CONTENIDO. DE HUMEDAD O HUMEDAD- RELATIVA,

: Bl 'éu_rtén debe’ estur en equilibrio csn Vs hucedad
lel\ativu’,l de: la ‘bodegs de alracenamiento. Un surento en . la
h‘un'xudud_‘x:elaci\'u puvde . vcasionar ondulacidn He los " burdes
yt{ qui éstos pueden sbsorber- humeddd  mientyas que vl resto

del muterial perrunece inaltersdo.



En el caso contrario de bordes tgnsionthb (enéqnh—

“‘miento) ocufre cuando lu humedad ‘relutivu de-ila

‘almacensmientor es menor que la - del material.:

© Ambas’ situaciones occasionan

coylutilizaciénde) nmaterial..

\ﬁdﬁhfé.deiﬂm;turiéi‘;“

Cantidad 'y unidad ¢n:quess

.  '£);—-/N6ﬁbte del proveedor.

d);;' qubre del usaria.

INFORMACION ERRONEA

' 'La que’cimbia el sentido de los textos. que se refieré ai

,Npﬁbféﬁdel:pruductd.

e,
e

>Fqsologia, contraindicaciones y advertencius.

v concentracibn de principios activos,

CRITER10S DE'CONTROL DE CALLDAD

,Asﬁécto cgenerul de la encrega

Mezelag - (color, tamafio, texto, Lipo dé,mdtvrihl.
‘sentido de lu. ondu).

Aspecto general. )

“Tipo de muteriul y calidad,

Texto,



Cﬁlor.v

1mpreslon.{ X

'D1menslonu &

"quelado.“’

o de la onda.-

1do de humeddd.

 DESCRI Lo0s ¢RjiERio§,DE CONTROL BE CALIDAD "

© “ASPECTO GENERAL DE LA ENTREGA

las -curud;eliséica

nexos a2l bsto, que Anvo

défec;psqug-prEsehté el zen

MATERTAL

{ referencia~ra~“las  eeracteristicas "Fisicay
ag?0pamiéhtb, ddherencia internu o  externa. del
c1eddd, upériencid S(perforaciones, ‘québradoras,

defectos en el pegue

‘Riagix'cArlnAD;

; terlal y cal1ddd (gramafe ocalibre),:
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TEXTO

corresponder d

suministrade aliproveedor.

. COLOR. .

e ,orte Y. acanala-
que penrxtun

dura:;. las cuuleb deben :

manuales comO» automaticos.

‘SENTIDOVDEjLA#ONDA

El co rugudu del carton debe eatar ormncada pupend1—

culdlmente 4 '18 base de lu CaJB.:

; conrtuipo‘bp nunaﬁAos;

Se hace’ ’ref“erencip‘ a-la hum:érdud :é;idu&l 'del'y-’inut'f‘:rial ;




Suscdncm 1nexgmucu de un- estuado anulo—

tado: 1 qu1du ) que por mod:.fxcaclones de \q;cosldud T

urso. del enfrxaruento, ha obteni‘do un grado tal qu’

fabricacibn “pueden “ser’’

kna;- resntenclu mecanxc y su c%tu_ o

Txenen el 1ncunv&n1ente, de sur:reiu:1—~

paredea n.gulares 'y su co::r.o es superxor
; por moldesy’ Se destxnun generalmente a: fr
©lletas.” : :




’ld 10 de compos:cwon sédlco‘- chieico. que ha-. sufrzdo‘f
e neutrallzacxon superficial con’ anhidrido sulfuro— ;:
Se utdi iza para fabrlcac10n de: envases destinados-a conte-

E polQos, 110£111zados.' soluciones oleosas - scuosas U de
[(,7u0.

Compos1c16n qu1m1cu algo’ varisble 'pero “en “‘general

:se encuentra dentro “de los 1gu1entes 11m1tes.

'$i0, . nmés del 71%
A1203 mbs del 2%
Na 0 K,0 " menos del 133

o Bu 0 mgO “ey gbundante,

Se usé para fubricar envasc¢s que contienen antibidri-
ﬁos:en~p61vqry su empleo se ha extendido al cumpo de la liofi-
lizétién. sobre. todo si se siliconizan los envases antes de
usarips; también ‘para medicamentos de uso oral, soluciones

oleosas, etc.,



VIDRIO TIPO 4

dCtOYES que : en la 3 resxstcncua

] ls‘uxu romper’ lu ‘ampolla en. éste
enr.ro de los 11n.1tes ustablemdus. la dl;ruzu )
estlm.guludu. esprsur del - vidrio,
coeLuneutL,, de dilatacibn,  temperarura de |

visco;idud. ‘temperatura. y o tiempo de. culentu-

‘Medida --de -volumen interior. del’ envase, expresada

Cen  unidades del sistema métrico decimal  (ML). ¢ Debeéster

~de’acuerdo a“los limites establecidos.



HERHiTICleD_

Propledad -que ‘la

ampara

;kﬁsistENpla ﬂiDRGLITch;bEL'viDRL

e‘entlende por resxstenc1a hxdrolltlca ld fac:l:ddd;

,que prebentu'el v1dr10 X lu 11be1ac1on de lus sustdnc1as mine--
’rales

1ubles en aguu, en dete:mlnadas cond1c10nes del contdc-'

to entfe 1a’ superf1C1e interivr. del rec1p1ente y el agua rec1en
4temen:e destllada. :

Esta Tesis tenczu se evalua. titulenda la solucibn’
,alcallne producxdu.— : - . - i

“é:LitoanAcxox

Para obtener ‘mejores- efectos de deslizamiento, espe~
'c1almente cuundo se trabajs u altas velocidades o cuandou se

5:emplcdn tupones de--caucho  como - civrres  de-lenvase, e . usap
anvases siliconizados. En la mayoriu de los casvs la silico-
-pizdcidn se efectus en el Oltimo procesc de lsvado pur Sumer=
“sibn en agus suavizuda, a lu que se le ha sgregado una reduci-
da proporcién (0.5 - 1.032) de una.ﬁmulsibn de sceitv de sili-
cona. Es necesurio .ubservar el tiempo de wvitrificacibn 'y
la.temperatura (hasta aprox. 2209y, 7
S ) ‘
) "Cumo “desventeja 'dc la -siliconizecibn .cabe. ﬁenciqnara
la mela adhesidn-de las criquetas en los envases; se .enmplesh
_ipegantes especiales. ' S e L
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ROTULACTON
A roty lu‘c'ién., :

ste,  édstus

.'A"sf;_eict:o geneTal’'de wla";_e_n.l:rievgd

S Mezclas-(color, tameiio, . téxta

‘Agpecto del material.



-‘Tlpo de matvrlul y Cﬂlldﬂd

- ASPECTO GE‘NER‘ALA})E LA ENTREGA

Se

‘en la' "
arden de cornpra y/o anexos a esta), que 1nvolucran condlcmnes
; de embalaje rotulacidn’y cantidad.®

refiere a las curacterxsncas EStlpulddES

Los deEectoa que’, presente,
1 empaque exterior deben ser detectadns duran:e 1a recep::lon,
del ‘material ‘dejando constancia

- para responsab:llx‘zdr” a]lr;trarns-,
“pertudor,: : e o :

MEZCLA

' material

fcaracter{sticas fisicas

s de;rosca defectuosas, hendidu-,




ax:limpiez

'suciéﬁéd queipueda-t




TIPO DE-MATERIAL.Y CALIDAD

suminis-

r necesaria;

estar den idfde los/ limites establecidos,’






,fLAMIHAposbeMPuESTosf

Son aquellos dbOleOS por comb1nac1on de dlferentes

';materlaies, en esp961a1 papel reslnab plésticas, -y aluminio.
';Pueden es;ar presentes adhesnos );'sustancias aditivas. El
—',,’;ubjetl_v o..de ‘éstas es,t:rructurra:s"compuestas es aprovechar  las
- ]ropieQadés ge_specificas de. cada . constituyente para lograr
Funs emﬁaéﬁé éh}b}iado “a*"los requirimientes.  El° producto  a
‘empacur, - las caracteristicas de los materiales, sus ‘sistemas
de faﬁ‘ric’.aciéh. ¢l sistems de empague donde se vaya a utilizar,
‘entre ‘otros 'factores; determinan la composicidn del laminado,
o lad estructura"hupel,. polietileno, . aluminio, podria tipificar

los laminados: c'cmpruestos.

‘RECUBRINIENTOS, PELICULAS Y LAMLNAS

DEFINICION:

Un recubrimien"n‘o e's en general mbs. delgado que unu

‘pel:l.culu y esta é 1a vez mds delguda que una 1imina. Algunos

uu:ures cons:.deran ‘qué’ egpesores -menores de. 0.010. pulgedas

ugur al termlno pelicu‘lis"‘yf egpesores . mayo-

‘ Es el proceso do manufactura de-un lamlnado. ekis't_én
’idiversas procesos de laminacxbn. pud;endo mtavr,';extr'usibn.
Coge= extrus:.on. caldndrudo, aplxcaclun con solve'nEes,‘ dispersidn
con d:Lre, up11cac16n con adhesxvos met:dllzutuon por condensa-

cibn; etc.
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: U En . luscdnexoes 1, 2, 3,4 y-5, se hun vsquematizado
'aigunbs'de‘éstos p}ucedimientus. _El'hétodo a aplicaf depende-
fé dé'las propiedades del meterial que se -va @ usar -para el
lBLUbrlmlﬂnLU. ELl policvtileno pbx ejemplo, se ‘trubaja bien .

Cpur el sistema de extrusidn.

- E1. nfimerd. posible  de Eumbinaciojvs,"song cerca. dpv
veinte mutéfislqs plésticos diferentes, varias clases de’ papel,
diversus tipos. de' laminillas merdlicas,. @s‘T@ulmenté considi
;leé; gEﬁ da compnslc1un deun ldmlnddo sencll]o o mult]ple'

—pueden Lntervenlr mdtorldles tales coro.

‘g);:_ Papei”G1a§iné.'3”

; b).az,AIuminiur s ; :
_-c).—::Crlufén.' SRy i  ';
b)) .- Acetate de . celilosa.
eyi- O Nyling R :
if)}f‘ Poliester.
,é);* Fol:e:lleno de ultu ¥ baja denbldad
R : )
i) s Cloruro de polivinily, |

'POllPTQPllEHUv

j).=- Estireno,
om
1)
m).= .Adhcsl\os, pldst1f1Cantes, colorante

“.Clorure .de polxv1n111deno (Cdran)

Resinus vinilicas,

WY - Fotoestabilizadores,

fi).~ Antiestdticos y otros aditivos.:

“.Cada-uno de éstos elementos tienca und funcidn especi-

fica dentro del meterizl de empague que lo countenga.
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* TERMINOLOGIA®

intensid ad-del ‘color. :

<. CALIBRE.

‘muteriul’ expresado  gencralme

V ulgad
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Cos, ebC.,)y que presente. el literial}

basxcu; deung thulacibn‘

dentlflkdclun del mater

_unldad en éue'sé CXPresa.

proveedor. nomb(u del Usvarivg,

Se- conslderau‘cho informuciones secundar 'aQ tdgound

votwlacibn:

vaquell's Crgques ‘sumidist)dn f;n{uxchzu ,dd1c10n31
y permiten-unu

mejor 1dent1£1cacxon del’ material Estas son e

la).f-ncédigof&el.méﬁﬁrié])

Sb)V= Nbmero de la’ordenide compra. .

0 de log textos que sé-Tefie~

‘-Nu bre del producto.

usulugl

‘Cuntralndlcec1cnes ¥ ddvextunc1am

' ‘hpmbrc y concentrucidn de prlnc1p1os getivos.

SISTEMA DE MUESTREO -

“Cuando . se trate: de materiales’ flexibles enrollados
"existe ~una “tendencia a considerar un grupe de rollos como

R universo. Sin- embargo, un agrupamiento deé rollos es ‘un



cadu rollo ‘no-es; una inspec¢iln ciente. por 'cienr.'o. 51mp1emente

.,es und dprox1mac1un - lous sistepas. normales d&‘ mueatxeu. lHZUIl

Gia ld ul::.l:Lzac:.un del H'IIme en el proceso de. empaque.

" DESCRIPCION:

'agrrupamienco de "uni\'er‘so's ycada L uno. de ellos cnnst1tu1do por

cienrt:p’s, por mlles de unldddes de empdque.

'Cz@didnrollo”—'es:un' universo .y ‘como’ se debe cons:derar .

su ‘o Lan lnbpecm.un ‘de "los “primeros c1ncp me:rob ! de

por la cual la'evaluaclon final ~del paterial eatdra :;u_]e;l:a

1s, € léij, Ttexto;

1nteg‘f.i;da'vd :

103 CRITERIOS DE°CONTROL DE CALIDAD

i Aisp'ecl:o general ‘de la entrega -



{ﬂere a. les Tcdrdcte

ue wedcuy eytipiludds cen.la
urden de camp:u y/u ‘wnexUs 8 Bsts,oque’ involutran condicivnes

de »embaluje. ‘rotulacxun ¥ cantidad,
Los defectus - que _precc’nt'é” el empague exCeriot deben
ser de(:e;t jdos durdnce la- 1uLepc10n “dej¥ndo cunsrancia’l para

1esponsab111zax al r.xun:.po: tisdo;.

. MEZCLAS

=ien

‘debel estar.exento de cuslquier. Waterial

Tdiferdhrerulisolicitado.

ASPECTO DEL MATERTAL

iSen _hace referencia cacurpctéristicag  filsicas facils

Cmenti b CHLE SR COmo T T

’:“;pa}',ignciah‘:de‘ lm :'r()ll‘.us1 '(bﬁc.ie‘déd,”"refiilédu. )

eLCy

pefiencia de:la “18ming (linmpiezs Biperficial, ™

“Enel” n.omen*u de recibir. 1o mercancis s’ deben detec—

105 nucleos [ rol;os ifregulares /o de en_cuo'-os.

" Se zrefiere} u su- identificaciln & integridads’ colidad

iy Tdiser; bu:lun de" los constituventes. Prupiedades fisicas,
'-é’qu‘eyl_lésj que gdranleah 4 buen . processmiento’ y correcta -fun-
seidbn; dént,r,o del. e¢mpaque . (termoformscibn, resistencia a  lu

rasgadura .y al itipscte, ete.,).



Propiedades X

nherente a: i su
'fcompos1cion : “

suministrads o%

e’'acuerdo:al iplanoo- medida suministra= i

: ,ace‘r‘eferenc'iﬂ;a las propledudes de barrera del

fuccore umblentales : que, ; ueden E alterar‘

,refexem:lu ala cont1nu1dad del Cenfollado,:

‘umcro y tlpo ,de un:.ones del mismo.




) f_’sra..'bunsulrcar. las .kl‘is:as_‘..‘dev.'ev.ejluuc;}bn de dufécros
y los anexds ver apéndice. . : o
PRUEBAS GENERALES Y ESPECIFICAS PARA TAPAS |

- GENERALIDADES”,

" lyg tapas son importantes en los productos furmuceliti=

Ccos
Lrdellm

ya"due -’"‘sun‘ los  encargados de- sislerlos voprutegerlos

jio wmbiente,” formando un sello efeetive del recipiente.

Debido .d que puedun . estarn en contuctu. diw_ctu,f cun;

el producto en - forma  permanente, | lus  twpas Lo cdeben temer o

wintersceidn fisica o quinice..eun 81, Sde mdnerd.. gue caiteve:

; : i’,lé"jpurﬁe‘gcia, ¢ulidud. o pureza.

_'I"a'n.pu"cu deben - absorber ni 1
ntrosdel reci=

“la. formulacidninicdejul caer . sustingre

Copientel. oo

CTAPAS

“ DEFINICTON.

‘Son ““elementos que. colocsdos len’: las-parte i supérior

de un: fraseo o rucipien‘cye, ‘sirven.para completar "la. protec=-

ol On e de

U producte delh nedisranbient e b NorYralnente TderlinL oo

mail’u_fa‘t':‘t'ﬂru‘duré en los siguientes materialest
PLASTICOS " .o 0 : .
g i

Poliétilens,  Poliestirenc;, Polipropilenv, *~Clorurc
- .
de Polivinilol i
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“METALICOS

‘forma de.su. manufac-

o cerrar



PUENTE DE ROTURA

Pequeﬁus unlones '

':an,“i,ll'o: d e]"
cuerpo de ld‘tdpu."' Ve

‘ALTURA.DE‘LA BANDA

4" basede la: !:'é'pav)' lés.puen-

flds(:u

Qe "d‘eb:;:, ser ..

ESPESOR"DE. LA PESTAR

" SUCIEDAD "

RoThLAplokﬁ

Se canslderd bas:u.ds de una 1ut.u1uc1un

lok" que permlten'u' Estos

s.on' s
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. Vohbre del’materiul‘
Noribre del proveedor. 

'iNowbxe del:usuario, y- cantldi

“fquefse expresa e;ta

Se consaderan como ,1nformac10n

rotuluc:on laa que sumlnlstran 1nf01muc1

" una mejpr"dent1f1cac1on del mdterlal

Aspecto' geheral de’

Aspecto del muterlu
Tipo de y

lmprSion

Los defectos que presu

de ser’ detectados durdnte




- MEZCLAS

Cio- EX ‘envioidebe: estar exentorde’cuslguier tipo de mate-
“riwl diferentelelvolicitado.” £ : e S

TTIMPRESTONS

Lus caracteristicas . fisicas ‘de la -impresién  deben
“estar’claramentel definidas porireferenciss, muestras, patrones

o peliculas.

Deébelwstar de acuetdo . con lalguia del cala

‘oFel estén=

i DIMENSIONES:

eilevaluacidnidedefectos
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"ESPECIFICAS, PARA BOTES DE HOJALATA® -
. CENERALIDA

“HOJALATA

C-DEFINICION

d1ferenc1ando entre

ormado por un cuerpo ¥ fondo o por cuerpo,

nterlor recub1erto 9 no. dest1nadu | conte—"

para asegurar ] facilitar ‘su :ransporte o su

Parte del envase comprendlda entre los fondos o entre

"el fondo ¥y tapa, que le da’ su forma.,‘




£

'CUEgPo1C0ﬁ*U&IQk£S"‘"

Cuerpo construxdo por dOblL\ﬂ‘lL‘!‘tu 9 cux\udu,‘_o cuyos

.extxemus s unen permanvntvnentu

COSTURA;LATERAL;EN;AZADA‘JJ' \
Es aquella en’ la cual Eremosi-de; 1a 1z':|ixin'c‘illsdn

superpuestus v unldos pur

CUERPO :EMBUTLDO.

FONDO.

ST po. de ‘tal Forma...

,cier"x‘a el en"vaaé 'y que puedf: svpurur::e
nurr su de::t:rucc:tun. -

'GRAFADO

'un:mn qu e rivue ‘ul doblar, lbb bordes del

: ﬁorndc, y delicuer, e (—.-nr.xeluzar.dolus

‘,_no COmpUl’.’th selldnte
~' soLnAnuRAf

Mdterlal metallcc, dustlnudo El reforzar» ldﬁ un;onea

ylaterales de 105 cuerpas para daxle n51stcnc1d o hermetlcxdad

”uc111zando T



Lt Taasn

al envage. "

"COMPUESTO_SELLA

las wniones del

tapa para ‘hacer

‘DespuéS'de fébriﬁada la lam;na de hejelata se puede;

j:ddrle ‘un recubrimiento interno o externo que prote<

superfltle metflica.contra. la corroslon por-1la atmosfera
‘o contra p031bles reacc1ones con ‘el contenido del envase. .

En.- cendiciones normales 1la - presencia de una -capé
de .

electrollnLCd contra la corrusidén & pesar del hecho de qué

estano 'proporciona up pgrado copsiderable de proteccidn

Cen-ambos tipos de hojalsata el recubrimiento de estafio es dis-

;gpn;inﬁo y _quedan - ul ‘descubierto diminutas - superficies --des-

1imina de acero suave de la base., Sin emburgu, con una prolon-
gada. - exposicidn u condiciones ' himedas, la corrusién. puede

.llegur '@ ser un serio problema.

PROTECTOR (LINER) .

Pelfcuia mpermcnblu que cubre el interior de algunas

bu czerre. o que obtura -el orificio de



ANILLO

Plezu en furma de dro ‘colocuda en wlgbnus. tupas puis

mej‘mru‘l su”
" C1ERRE .DE_SEGURIDAD
Zlu ‘:,i;\‘dulr-t';:lur-:l. R
. TERMINOLOGLA

© ACABADO

con-su-terminade

ToTOND -

‘IﬂPRES;ON,DESCASADA.]

Cuando puxte de . la 1mpresiu ‘centrada dentro

de los truzob normales..

relacionuda- o/ "

miﬁﬁhﬁérdﬁ%DtﬁFlﬁiAﬂéf: =

Cua nd o la

“eria senalado.

© REBABAS,

“iResalto’ de. material sobrante en. los ‘bordes -de un

- -ebjetod;
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GRAMAJE "

~expresado’ en’ gramos por-unidud

esur del

mater1ul 'exp:esadq I3 ng:almentef

Sehace referenc1a - cualquzer tipo.de .material conta="

impurezas

mecunlcus, .materiales Torgdnicos,

e&tablllddd del produc—

tuando como une baxrera contra los gdses, suc;eddd luz’

LACADO 'I}m;)uo :

Es el macarl 17 que

bre:la . l4ming. methlica e impide

que reacc:one con s conten‘ prbdpcigﬁdd deterioro,




ROTULACION. ¢

cunsiderdn 1nforrac;ones bdsltdb de uny 1otulac10nf

‘135'” : cox)ectu 1dent1£1cac10n de muter;dl.

Cuntzdad ¥ unxdad en que se . vxplesa'

Numb;e:delrprovcgdur, nomblc del uauaxlu.‘

86 consideranl come  informaciones ‘secundaribsicde una

: rotuldczon

aquelles que jsuministran. iﬂformaciéni1adicionu1f

¥ permlten und mejor 1dent1f1cac1on del mdterlal Es:és sbn::.~

»u) : Codlgu del materlul del usuarlu

'.b) : Yumero de orden de uompra ¥ fecha de e 'réjaf 

,;NFoRsAcibugxgkqstgl

cambiu‘g1 sent»dd deé"los textos que se reéfieren u::

?‘h);— hombru del producto.
Th)u= Posolugia.“ .

Contralnd1c3c1ones y udvertenc1ds.

us; o

‘2;-<_CRITER105'pE CONTROL DE CAL1DAD

Aspecto géneral de la entrega, o

Mezclas (color, tamafio, tipo de rdterlal, texto, eFE.,)f
Aspect6 del material. : e
“Tipo de material .y calidad.

Texto.

Color.



lmpresién.J'

.Dlmenslo_es.. 2

‘Hermetlcldad/sellado.

i te11or/bern1z exter1or. i

DESCRIPCIONEDE.LOSiCRITERIOS‘DE}CORTRdEfDE%CALiDKﬁ
. ASPECTO GENERAL. DE LA ENTREGA

"HEZCLAS
B

ASPECTO:DEL

‘Con . cuerpos’-

material y;calidédjdebe ; starqde éguerdu




. TEXTO...

debén estar Clard—v

‘o medidas . suministra-’

‘y# el ‘envase debe garan=

Devﬁe" ser u'n{"fic'z'rme',_‘y.dré 14 calidid especificuds,

Parﬂ con:.ultdr Iés:f_l»‘is't:és’dgv :e_\'ulruacibn '—deidefe‘ctus

v el gnexo. ver upendxce. )



mportancxa que representan para
3 qulrldo. _1os reglstros -completos
remesa de lcs proveedores. Desde 1uego -

dehen 1levarse con - un m1n1mo trubaJo dew'

formu

-acostumbrada - para ‘estous. xeg:stros,~{ '

bujos cos:os de mantenimiento, es -unad

nu de ¢llas se destlna a unepieza

de e asentar Loda la LnEorm861on

HoJ CPARA’ INICIAR LA RUTINA

‘para identificacién

“gegln su desigracidn en el di

R ;Area donde se verlflca la 1nspecc1on y clase de

1nspecc16n..‘

“v A4S Nombre dél proveedor que suminisere €1 material. :

5{; Valores del A Q L que debe apl:car.




4 TINSTRUCK E
. LOS' RESULTADOS DE LA I\'SPECCIO:\' FN‘

de 1a remesa.

de la muestra etamlnada.

Pard ‘los defectos, se indica el hﬁmeko de

C.'sobre: 1a tuleranc1d, ¥ se lndlca el numero de ple‘

7235 abd]o de las tolerancias.

f,Vumero total de defectivos para cade® valor de A Q;Lb..

;Para usu interno, se¢.desgineiun numerq,d¢7ané;;;;=:

'.Uso .de las tablus dv muestreo.

Selecciovunat tantas piezds cumo ma)ur tamaﬁo de =
’muustrd se requiera. . Co .
9.~ ‘Las muestras se tomardn al azar de la remesa, )
10,- -Si'la remesa e¢sts depositada en varios recipien--
tes, se divide el tumafio de muestra entre el_nﬁmg

ro de recipientes; Tamindose igual cantidad de cada recipiente al azar. .

"11.- "Anotar el veredicto con un sello, es decir ya sea

"aprobado™ y/o "rechazado"




‘va}yac»lon;globdl total ir

‘que nexos cumercmleb con la empresa Sdndoz de Méxlco,’v',’
SAL T .g-y' aderr.us purd [ evitar cualquler confucmn ylo -
reclumacion. Por estds ruzones solus e ‘enumeran ‘a los pro\'ee—'

. dores.
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, }HECHAZOS 0

No. DE ENTRADA VS. No. DE PROVEEDOR

200 f
; .;ui‘,
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* CONCLUSIONES

un producto : cualqu:.era.; con”

ervre altar la reputac16n de esa empresa, “su

productos de

lqgrar
“este obJet:.\'o requicere que :odas las

: rfunciones
to sean«utilizados ‘correcta-y: ordenadamente.

‘tor consisl:e en poner “en. el mercado productos de una calidad
‘que merezcan 1y que ganen satisfaccidn de. los consumidor,es
—'por Su efectivxdad y confiabilidad, y que sean indudablemente-

: m_antener,este objetivo hay que .estar siempre-a la- vanguardia

buenar

onceptos que contribuyen a la calidad del produc— o

riotra pya?t’:e “esta politica de calidad de un produce .

_yde mejor calldad que “la que ofrecen los competidorés.’ Para

‘en .cuantoa . la ‘investigacién .en el disefo, el desarrollo ‘de

nuevos productes y el de Control de Calidad para obtener pro-:'

ductos de.calidad.

‘_,VP_‘Qr_‘_,"_lo,; que respecta a los, medios de acéiibr‘\_jfno se

. acepta’-al proveedores que puedan  comprometer 1la reputacibn
'de;.ca].fj.da_d deun’producto; en este aspecto las especificacio-

,nes del ‘proveedor son sometidas. a una.revisibén para determinar

que. satisfagan ‘tanto a 1os 1nterese5 de empresa- proveedor, .

¥y asegurarse z!e que se puedan 1lenar por lo menos el minimo
de laos  estdndares de calidad ya establecidos. Cuando estas
condiciones no pueden ser satisfechas la empresa se abstiene
de presentar  proposiciones; de acuerdo con las instrucciones
de la. empresa son revisadas todas las Areas involucradas en
la calidad de los materiasles por .lo que se usarén Lfnicamen@e

los materiales que sean aprobados.



Entonces por lo antes expuesto se cons:Ldera que -.el
’ohjetivo de est:e treba_]o se esta cumpliendo en un 70% teorico,

rec:biendo por parte de’ los proveedores una
se: han reducido los paros ‘de linea en el depar-’

,tamen\:o‘de ernpaque, el departamento de compras tiene una mejor

un ‘sentido . mejor- de respoqsabilldad por

stos resultados ya alcanzados se tieme una base
; bl:ener un bri‘oce"diin'ie:r'ltd c6rrecto‘ y adecuado
,cohtrol de ~calidad. de materiales de empaque,”
este procedimiento es conoc1do ‘como buenas préctlcas de manu- -
‘factura’ (GMP'S). El restante “30 "% ‘se “lograr4- obtener'cuandd
ise’ Cenga todo el ‘equipo neceéario para evaluar en forma fisica

flos mater1ales de” empaque “a anal:.zar. es-décir que*'se: cumplar

totalmente con-los métodos -a’ seguir que se. menr.lonan:-
apéndice, ‘segln sea el materml que se-trate.: = :

En: cuanto 8. 1as’ i1
‘y m&vimientos. son compleme

5 control presupuestul

de’ 1nver516n O




Apéndice -



Ligtas ‘de evaluacibn' de efectos para corrugados 'y corrugaciones




Emu.‘mup zﬂmm Iuna i sepecilicacinnsy

Emu:uwr ulmm (u se gnlicital, deteriotadn

totma coin k3 arden e Lompe .

Cant dml lum d: los llmll"i pstabiecito’s

Retulacidn carente o incorearia de infarmacionns bisieas;

Aotulacién incumpleta de infarmationes secundarias

B ngilqi lenlor,
" lamiafio, texlo,
+:, tipa de matecial)

Presencia de materish dilsionte 3l solicinadn

Cea

; Aspecio del ~

material

23

32

13

3%
“36

1
38
3.9

Fuiil!udn fuesa da sspecilicacianes

Ma!rllal Mhtrldﬂ stiletinrmenie ¢an Nmnlt

Matatial adheridn exteriormente con pagante 0 lmla que v al
su ulilizacitin

Materiat adberidn exterimmenie con prgante o tinta aue al:m
sU apxiencia

Sucintlad gue alecta s aparinngia y/o wilizacidn.

Presencia de olor ohjetable
Quebradnras que alectan sy 2pariencla y/o uli[iu:i n’.
Poque tyera de especilicaciones

Peque desalineado que alects su wilizaciin

€91



- CRITERID

DESEF\IF‘UIDHhEl OEFECID

82

lncotreetn - -

R

Incompleio.

1 Na correspande al salicitad

XN

Caltnle 0 mcnmplela ‘

“Snbrclmp.wﬁn cun;nuuin dohle [ laumma) y alecta sis apatienc

f Cu!n:la e Idﬂnllh:a:lﬂn d
“enlaordan de compra, -

Furra da ssprcilicaciones

79T



CRITERID

““DESCAIPLION DEL DEFECTO.

9, Traquelado,

9.1 Foera de fspecificaciones .

10, Sentidn d¢ |2

i onda

10.4 Fupra de especilicarinnss

"1, Cantenidn de
tanedad

SN Fueta de bimites




Anexos parm'corrug’a.dos y corrugaciones
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DILGRAMEL. 1.
: FUNDAIENTOS

=
S
L]

i

Esfueracs
iP

Aplostamientc Compresicn 7. Rasgado

DIAGRAMA " o 0 o i :
' TIBOS DE CORRUGADT

CORRUGADO DE CARA DOBLE O PARED SENCILLA- -~ CORRUGADO TRIPLE PARED



ANEXO 2



o

PESO MAXING

_ TABLA 1: NEQUISITOS DE LAS GAJAS SEGUN SUS DIMENSIONES ¥ TIPO DE CARTON CORRUGADD.

_SUMA JAXIMA

DESIGRARIN ; PESO BASICO AESISTENCIA RESISTENCIA RESISTENGIA
R CUELACAJAY 0] DELAS DIMER MINIMO DELOS | MIBIMA AL MINIMA A LA MINIMA AL
SUCOHTENIDO | ~SIOMESINTERIO | CARTONES REVENTAMIEN. | COMPRESION APLASTARNEN.
v <01 -AES LARGO, PLANGS TOBEL CARTON VERTICAL DEL TO HORIZONTAL
< ANCHO Y-ALIG- [ (MR §50n) CORAUGADD CARTON CORRAU- | DEL CARTON
g GADD CORAUGADD
frm} taiem?) thgiimd) iXgliem) tRel-em?y
- 100 250 - 45 0
150 300 - 55 20 ¢
) ; 17% 350 - 62 20
'8 q 100 250 ] - -
83 H 150 350 100 - -
Tss % V75 460 1o - o
86 30 00 £60 125 -
s a0 - 710 610 50
54 557 251 815 200

Pesoy norma x 2

Fago narma — Fasa bigtn v 100

“Guanda el pesn rtn 2CmEnne siel peso Aorma se pusde aymentar 13 sama de (o dinensinnes el

0LT.




TIOD
)

CORRUGACIO
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DIAGRAMA 1

MASAS CGRRUGADORAS

* CATTON PL AND

PEGANTE
: - ALINER)

ST UDMGRAMA 2 o i

* COMOSE FABRICA UNA CAUA(TIPO RANURADA,ESTILG REGULAR) -/

IMPRESICH RANURADD =992
T ::se,a,cuz:m,;r.i:.amn.agcar:mf.js»JTe,
COMTINUACION DEL PROCESOS - = : S

PEGACUENTAAMARRE MANUAL. " .
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. DIAGRAMA

CON CINTA DE PAPELENGOMADO . CON CINTAREFORZADA

7 CON PEGANTE -~



TABLA 1

ESTRUCTUHACIUN DE UI\-‘A CAJA DIS[HU

ms,Tmaucmu.A L cm.tzficnmznczmv

- Tipo de vansporte “Rwel e compitentia
CE Distdninay R " Cgel pruducto

- Metodas de cargue v eseaigue. - ~ Ten e erady

= Humedad y Temprtatusy S

3 -“Metudus de atrume

 Werodus de empaate " C T Tiempo de almacendimients -

“Condiciones He slmaconamientd R e

'T'-uu Qu prnln_n:iun .

DIAGRANA -4 ¢

POSICIONES PARA DISTRISUCION

v . o PARA ECONODIMIZAR EN EL ENPAOUE | DIFERENTES PDSI\JDNES OE LOS
| PRODUCTOS A EMPACAR, GRIGINAN"UN NEJOR' APRCY LCHNH',EN‘O
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TIPOS DE CAJAS CORRUGADAS

i: GRUPO D2 CAJAS RANURADAS
LIMEDIA CAJA REGULAH, 4




2.GRUPO' D3~ CAJA TELESC
21 CAJA TELESCOPICA COPLET




+3. GRUPO. 04> CAJAS TIPO FOLDER . - i
<3 FOLDER EN UNa PiEZA T o

' 3.2 FOLDER EN DOS PIEZAS

[ ]

(8 B+ ulba

| i Vi ]
éLfH'B [N




3.3 PLEGABLEDE CINCO CARA
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ACENAMENTO Y MANEJO DE. CAJAS

L2
=t
Sl ¥
. ” ./
= i
1S4 o
- 3 .Du
Cm a8 b - T
e a e D
,.mn.B - = 3 el
w3 S ‘L dquwg
‘oY A z= we o
<o ST 1ad g [ =
=S . o -0 e
Lt Qo0 DEE Forx
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NO_ ARROJE

" NO ARRASTRE

N0 APILE DE PUNTA

[}
@
..n_.v,-
ny
wh
gy
da
e
24




Listas‘de éva'lu‘ac_'ivébn de defécl.:o.s_'pat"a vidrio-- -




DESCRIPCION DEL DEFECTO -

Na conforme con 1a arden de compra

Empique exterior luera de eéspecificaciones
Empague exterior detesigradn
flotufation catente o incorreets de informacianes bisicas

1.6 Rntulacidn incompleta de intarmaciones secundariag

= Cantjdad fuera de los limites establecidos en la otden detompra- '

+2,° Mezclas {tamadio,

2.1 Presencia de material diterente al solicitado
colaz, tnxto, tipn
de matarial}
3. Aspecto el 3.1 Delurmazanes de 1a haca, cuatio, hombrg, cuerpo o de fy Ime,que N
material afestan su wtilizacion
3.2 Deformaciones de 12 boca, cuslto, hombro, cuerpo o de Ia b.m' que

34 Suciedad interior o exterior fcrrmnhl: tonua prC!m i

afectan su apariencia

3.3 Fatade londa

Limpiesd
35 Suciedad interior ng remavibla
16 Sueridad eeierior no wmavibls .
3.7 Prosencia de pacticalas ibn vidtio no r;;nii;vilill.;s con la

28 Drsviacidn de Ja vertical fuaea de limites®




SLHIPLIOIL LR WEFECTO

specificaciones

. . §ili onizado fuera de expeciticaciones

.27 Incompleto y alecta informacidn -

Incompleto.y no alecta infoimacin -

e
S

Manchas de tinta o cuerpos exiraios que producen informacién
widnea v -

5.5 -Manchas de linta o cuerpos extraiios que afectan la apar'ltnc'llii B

56 Lnguﬁpb maoldeado fuera de ospecificacionas

" 6.1 pel giragrabado v/o are da rotura, no carrasponde al solicitar:

6.2 De!vidrio, no corresponde al solicitado -

1t Carente o incomplets
1.2 Inclinado, desplazade
7.3 Absorbe coloranie durante (a ul'ur.ba Je tigrre.

- 74 Bortoso y sfecta tnformacin bisiea ... :

CgeT




CRITERID

DESCRIPCION DEL DEFECTO ™ . =~

7.5 Borroso y alecta apariencia

1.6 Dasorendimiento de 14 tinta

8. Dimensiones

8.1 Fuera de especilicaciones

9. Capacidad

9.1 Ho cumple expecilicaciones i

10. Hermpticidad
del cieree

10.1 Mo cumyie especilicaciones

ti.Ara de rotera

11,1 Carente 0 mcomplela

11.2 Resistencia a rotura mayer que of limita establecide

11.3 Resiszancia 3 la rotura menor-que el limite eslahle'iidu :

11.8 Ratura irrequiar

) 12.Rotura

12.1 flessstancea a campresion vertical fuera de bmites |

68T



Listas de evalyacién de ‘defectos paralaminados




CHGER.

 DESCAIPCION DEL WEFECTO.

reslrlngula

: ﬂ Uuuc:tdndnlenmllnduulmpr!su’mlnvﬂhd\ B

3,10 Suciedad v/ materisl extraio entre el envollaa -

.1} Superficiadela Iihﬁnaravada aimgsda'del:c‘lum‘

A .12 Superficie de 1a timina con brille fuera da usnu:uhca:funu
{mate o brilfanse seqiin pedido} : :

J 13 Or.-lammmén [} mpivmdn ds pclnculas :

C 34 An:ilms otganoléptitn nb]!lehl:

'!_38 Nutl-usde mllosumllns mzqulms d-furm.\dus con‘utitiz a:ﬁn :

Tipd de material
v calidad

4.1 Ausencia de peticula termosallable y/a recubrimienta para Imprimi

Pelicula termosellable y/o recubrimients para im';illmil discontinvo

Peficuta termasellable no colereada (st 3¢ solicild) -

Ausencia de la pelicula para impresidn {"primer’’)
Pelicita para impiesion, no apropiada ‘

- Pelieula para im;imi«‘ln,di:cnminua o
fecubrimienta protector de fa impmién ausenle
Recubrimiento pvuluclor de la impresidn, ducunlmun

45 Pma de la ldnum lr:ubnmlzmu 0 cnms Iuem de |ulumn:m

261



"~ CRITERID -

‘de laentreg

‘Aspiein general |’

1,25 Gantidad Tuarg dé los Timites establetidos en fa neden dn mim;':}a

- 1.3: Empaque exteriar lueea de rspecificacionss T

714 Empaqus exterior delerioradn
1.5 Rotutation carpnte o incarrecte {idn inlormasiones hisicas)

1.5 Rutufacion incomplets [de informaciones secundariash .

2, Megelas (dimen-
sinnes, tipa de
material, color,
texta, efc.)

2.V Preseoria e material didetente al sabicitada

3, Asgerty del
rmateciol

3.1 Rolles sucios, material extraiin, residuos suelles farilments removilbiles

Lo oTenrtne ozl cmdonic:

S Aty MieCua 0 gel EmE PRI G U resd

3.4 Ajuste inadacuada del embobinido, no adaptabis para of use

3.5 Refitada de o fallos an uniforme

3.6 Miacleos de eollos sir protectar o can protactor inadecuade -
{deberd acordarse inicialmente can el proveedod)

3.7 Niicleas de rollos o rollos inegulares, deformadus, o utilizabiles

161



TRITERiD

DESCRIPCION DEL DEFECTO .

-1:14.12 Resistencia a 1a rasgadura fuea da tolerantias

< 4.0 tdentilicacitn negativa

1 Resistencia al revemén (Mullen] luesa de 1olerancias

. 4,13 Caracteristicas de lermutormacitin fuera de especilicaciones

4,14 Besistencin al impaclo fuera de espaciticaciones

4.16 Elongacion y conttaccion furea de especificaciones

4.16 Unitn entre capas poco resistents o luera de especilicaciones:™

4.17 Gravedad especilica luara da tolerangias

4,18 Resistencia de la costura sellada fuera de especiticaciones

4,19 Teansparencia o claridad fuera de especificaciones

5. Textn

5.1 Incorracto

5.2 Incompleto y aleeta ba inlormacion
6.3 Incarmphito y nn alects la infariiacion

Tanchias de 1inta 0 cucepos exitanas nua pradgcen inlormacion errjnea

5.5 Manchas de 1iny n cuctpos extranos que alectan su aparigntia

i

e

€61 .



CRITERID -

BESCRIBLIUN NEL JEFECTO"

licitada (s}

tonc fum de lspeu”:wou:s (d: acucrdu a emndale
’ Impmn; en cl maleml de pedido} - i

1 [;a'ren(u o intemplata

2 Descasada y afecta s utitizacida

Descasath y afecta su apariencia

Qesplazada y alecta su viilizacian SRR
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CANEXOUTTY T

R
Vse) hacen::las: pl

“enalto horno

‘Ej 11ngote‘

de h:errc :ont1ene una grap;.¢antidad:
iﬁpﬁrezas, las cuales ‘son reflnadas en.acero.po q

dorantes de’ ser transformadas:en’p]anchas,ppn

'fund1c1on continua.’

‘Este método de fundicién - continua kﬁefmite que 1as’
planchas tengan uniformidad en la composicidn .quimica v que
eliacero sea de un alto grado de pureza. Asi el calibre ultra- -~
delgado de las ldminas de acero hace que ta1 materia1 aségure
mis uniformidad .en la calidad y mejor lisura, tanbién se esta-
biliza la operabilidad en la alimentacidn para el revestimiento
de estafio. Ademas la utilizacién de hojalata (TP) y hojalata
libre de estafio (TFS) de excelente calidad facilita las opera-

~ciones de pintura, impresidn y fabricacidn.

En la figura dos muestra el proceso involucrado en
el paso de pjanchas al acabado del material en- ldminas. Plan-
chas de aproximadamente 260 mn.m. de 'espesor. hechas por el
proceso de fundicidn continua, son reducid;s‘ aproximadamente

3 m.m. después de rodar en caliente.

: Luego se someten & un bano de écido y por medlo de
un, rodado en ‘frio se obtienen lamlnas de calxbre Ultta delgado

por debaJo de 0.3 m.m,




ffcalibre ultradelgado

:Ty revis:aéndole co féétéﬁ&; lo que se'hace, r o fundicisén def'f

'la pel1cu1a de estano sobre “1a superflc1e de 14 placa, seguida

.txene'una

ase junto con varlas‘capas

i »una pelicula-de aleac16n,f
‘de 6x1do d‘

cada una de las cuales juega un papel importante.

‘estano.iotra de b6xido de- cremoy otra de aceite“3




El acero ten1endo ‘una superfzme pura, presenta gran—"
des- propiedades ant1corrosi\as.v mayor homogenezdad en: el espe— :
sor.de la lamlna y./de Ia pellcula de a]eac1én. menor SDthlll—:

dad del 1 metal base ‘y, grandes “propiedades “d e antlcorrosmn i
de la hojalata L R ; '

cantzdad ;i'e‘ cubiertas de . estafio dé;v)end‘eﬁ dela 7

apl:cat:lon.que se le de al matefial. Los.. materi‘alés de ‘més _5 -

: Cublertas deben usarse ‘para recipientes que contengan sustan-'

i c1as con alto poder corrosivoe.

El bxido de crome estabiliza.la supei‘ficie» del Feci-
pi’énte:y'bpresén'ca uh mejor ‘poder de humeétacién'y'adheszf.i/idad
pax;a las :pintpras'_, mientras -que. la pelicula de aceite protege
a -la.hojalata de los rasgufios. o abrasién’ durante el m‘anejo'

y. transporte,’

La Hojal»ata'librc de " estafio "esté cbmpu‘es'ta ~de; u’n'\af
imetAlical

~doble “capa de cromo consistente, en “una pelicula

.de:cromo y ’uny‘afdekéxido de cromo.
La pelicula de oxldu de crofno{tlene uny alto poder"g:-’f

de anticorrosxvo asi como la propledad natural de cubrir algun"

: al,'pintura. Sln embargo el
no resxstir aila soldadura.




MOdélné‘y‘tamé—

‘‘para’ alimentos;  excepto éigynas.difgrencias~én

pientes de tres p1ezas
d dor de 800 m m.} enu
2 m.mf a‘0.20 mim

TP) o (TFS) blancos. éur—\

es min1ma'




limitada ya- que puede estar sujeta a presiones internas tales
como recipientes‘ de c¢erveza  bebidas ‘carbonatadas,. etc.v Se
usa como material de hojalata o Yéminas de aluminio.: El espesor1

de 1la 1ém1na es de alrededor de- 0.3 m.m. pero se reduce_ a’H 

una tercera parte por el troquelado ¥ el prensado

La plntura ¥ 1a. 1mpres16n se apllcan después de'habe

1e dadu forma al reclplente.r
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Planes de muesteeo nuildpte para Inspeccldn rlgusosa (Tabla maestra)
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.C. Planes dc muestreo muiltiple para inspecclon reducida (Tabla macstea)
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. TABLA' VIIL-LIMITES PARA INSPECCION REDUCIDA . .
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