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OBTEIIW) E INTRODICION

Elpmenieimlv{odeiauumemobjdaddanumideadz
Los conceplos bdsicos del Control de Calidad aplicado a la indus
inia cosmeloligica, ya que en la actualidad no existe un fexio o
quia al nespecio.

Looconcepioaqueaqu[udbadmﬁmaidolmimdzlucxpe-

niencias de difenrentes especialistas en la materia, ain de ajue

Llos que se encueniran en Industrias diferentes a fa Cosmetologia,
basrados en el hecho de que et Control de Catidad es soto wno, y
auaaucaaénamlalmmdependgdduumoydapmmo
a controlan,

Seiﬁaiadedidau{iayapumncotoaconceptoaacada uno de Los
procesos cosmeioldgicos, implicando esto el control en la necep
aéndzmiwuudzewmcymmmm, el proceso de fa-
bricacion, acondicionaniento, almacenaje, devolucidn y neacondicio
naniento, asl como determinar Los delectos en el prodiucto, su cuan
tlicacion y prsibles causas de su orizen, ya que uno de Los pnime

n0s concepivs del control de calidad es: 'Prevenin, no Connegin’,



1.2.)

NTRODUCCLION

La catidad de Los productos, iontante sierone, ha ven.do a sex el
facton mds asignificativo en las decisiones de Los comwdores,

Asi se vuele vern que el camro en que aclian Los ingeniews y La ad-
ministracion, cuyo objadvopubwﬂpalnmlimmueglmmbo‘png
ductos sean de calidad, se amplia grandemente. Anteriornente la ca
Lidad de un producto era motivo de interés para un neducldo grupo
de técnicos en Control de Calidad, pero chona es motivo de preocupa
cidn enire un gran mimero de gerentes, ingenleros y estadisias.

La prevcunacidn principal que tienen estas pensonas ioma fornmas di~

vernsas y a saben:

Deberdn aseguranse que el onoducto (Antiguo o Nuevo) cause un imvac
20 positivo en el consumidon; para ello es necesario efectuar un con
bwl preciso de Los procesos; desarrollar un alio grado de confiabi
Lidud en Los componenies; efeciuan pruebas adecuadas en Los proce-
s05; esiablecen !xwmomlaoémmwndedamycommdam;-
efectuan un estudio adecuado sobre los costos de calidad, Reguirien
do parna ello de la intenelacion intima de varios Departamentos,
(Ver Figuna No. /.2a)

£t Controt de Calidad ha madurado a pasos agigantados tanto en su
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)

2écnica como en su onganizacién. en nesumesia a La pleni tud de expe
riencia openativa de la Industria Cosmetoldgica en Los illimos afos,
De aqui que haya surgilo un conjunto aistemitico de principios, prdc
dicas y tecnologias, cuyo conjunio se ileniifica como 'Conirol To-
1ol de la Calidad’, con el objeto de diferencianto de oiros princie
péos anderiones. Podemos decir que el Coninol de La Calidad es un
conjunio de conocimientos técnicos, analiticos y administrativos. £L
Control de Calidad se mantiene presente en iodus Las fonmas del pro-
ceso industrial, comenzando pon Las especificaciones immuestas en el
empaque y Lo distribucisn, hasta Llegan al conmmidon y proponcionax
Le a su eniera satisfaccion iodo el sexvicio neguenido,

Hfmlfaialdzlacwdaduunbmdqumuvom,m
se sabe comprende cuairo pasos o cuatro etapas:

/. E2 establecimiento de patrones para los Costos de ta Calidad, pa
na el funcionamiento y pana La confiabilidad en el Prnoducto,

2. La estimacidn de la confoxnidad en esos patrones, que es Lo com
paracion de la concondancia enire el Producto marwfacturado y
Los natrones seialados.

3. Ejercer accidn cuando se sobrenasan Los patrones.

4~
D)

Proyectan, para mejonan Los patrones de costos del componiamiento
y de la conliabilidad en el Producto,



Se define Control, dentro de Lu terninologiu Indusirial, como el ac-
20 de delegan responsabilidad ; autorida! en una activii'ad directis
va, y Catidad como Lo mejor para el wsuario dentro de ciertos condi

ciones,

Se dice que el Control Total va camirando hacia un progreso en la
Calidud det Producto, al propreso del diserio del Producto, La xelug
cidn de costos de La operacisn, neducciin de pirdidas en La Produc
cidn, neduccidn de interwuipclones en la Produccion y mejond en la
nresnonsabilidod de Los empleados., [Incluye la combinacisn de muchos
Depantamentos, el conocialento del mexcado, e. Departanento de Inge
nieria, el de Commas, el de Manufactura, el de Supervisidn, /napec
cidn, Embangue, /nstalacidn y Senvicio, [iene michas funciones de
das cuales las cinco primeras tareas del Control de Lo Calidad son:

/.= EL Controt det Diseio.

2,~ Et Control de la Materia Prima,

o= Recepcion del Material y Materia Prima,

4= Control del Producto Terminado,

50- Estudios esveciales det Proceso, que es Localirax las causas que

orizinan Los productos defectiosos,

Las anmas con Las que cuenta el Contrxal de Calidad son:

,. LaCMﬂnwa.
-6-



2. Las Lstadlsticas, que incluyen ta distribucidn de "xecuencica,
3. Las Grdticas de Contrat.

4. Las Tablas de Muestreo.

5. Los Métodos Eapeciates.

anwméamiatleta(nuiladqtmuaéﬁeneamve’adzl:

I+ &t Adiestraniento y Enseianga,

2. La Ingenienia det Controt de ta Catidad

3o La Ingenienia det Contral det Proceso, que es ta que se hace en
La Planta,

b Infonmelin de ta Catidad que connesponde a Inapeccicn y Pruebaa,

//aceunooawdnawimd(ormoldz(audadumdudaawaupze
Aabondebupecci&zpamd&tmﬁlm@épmiudmdebaimacepm
se y cudles rechazanse, Bxlaadmapdadcmlamwnupdén
¢ panonama ha cambiado (Ven Figuna No, /.2b) credndose una verdade
aa onzani zacion para el Contaol de Catidad,

Se sabe que existen intermediurios entre productones y consumidones
Uamados distribuidones que encunecen ef anticuto, La demanda, ta
prolucciin y fa competencia han aumentads. Estas son razones pale-
n05as que oilijan al proucton a mantenen culdads comstante en las
caracteristicas que definen a su pr>lucto ¥ protegen al consumidon
contra La aceptaciin de mulos proluctos. Lato es, la catidad debe

- i
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mumweaunniwlwdlwneymphﬁ'lzmnbpamdm{udaa
como para el consumidox.

Yanuuouficéadeoe,mmtobzwwdzlnmto/quzumloqug
consistia La inspeccidn), porgue esto no benelicia al fabcante,
ya que Lo mismo cuenta un articulo aceptable que un nechazado, la
insneccion, es cierlo, evita muchas reclamaciones de Los compnado-
nes, pero no es suficiente, AL fabricanie fe piden mejon producto,
mefon calidad. Por estv es necesario comonenden gue Lo calidad no

se inspecciona, sino que se fabnica.

£n La fabricacicn y consumo de un artlculo se mresentan dos clases

de niesgos:

a) Rieszo del Producton: Que Le sean rechazados Lotes de materia
Les buenos,
6) Riesgo del Consumidon: ue sean aceptados Los Lotes malos.

Dwiedmudodzvbiainxﬁubudcmmmenmoé,ieﬁvoamvia
delmd@(a&mtaomaodzw_nmcuadz,{abnicaciényqueddamip
nan que el o'jeto nesulte dtil o atractivo,

Al mencionan la palobra Catidad hay que neconocer La disirnibucidn
mw&ﬁdzﬁdvumdhocaudaddemmﬁmc&inumﬁuga,
dlacat&ﬁddelaocwmcwuhzmdzunpnaiudvcouupmdga

-9 .



das nealnenie mecesarics pura consequir los nesultados pensados por

Aqul es donde se establecen Los mirgenes de segunidn! a tolerancius
¥ en caso de sen satisfechos, Los anticulos tenindn catidad de pro-
M.

bomloowmmmmiwaudemwm
dan mds beneficios a La empresa que aguellos productos defectuosos,
Lo que se traduce en pesos y centavos al ser mds aceptados pon el
consumidox,

Semedgmidummm&daﬁmahcaudadatadapmplzdadﬂb-
sica o quimica (dimension, temperatura, presiin, calon, etc,) uti-
Lizada pana definix La naturateza de un producto de catidad,

Para La elabonacisn de cadn caracteristica de catilad, existe un
proceso unifonme de actividad en el que intenvienen difenentes ‘ac
tones y opiniones. [al como se muiestra en La siguiente figuna:

A\V/A
Cois —o| & |o—(enaar)

QY

) (=) (o

- {0 -




al EL onoyecdisiu y diselalo: esnecifica ta canacienislica el un
o de visla catidad,

6/ Comrnas, Localiza Los mate iales mis a'-cuados y econdnicos.

e/ £l encunyado de noceso ticnico ejecuia el nnoyecto.

d) Se detalfan Los insiiumenios y patnones mara Las mediciones.

La in’onmacion olnecilu son £i esnecilicacion mede conienen La de-

Linicidn de:

al Lo que es una unidad del producto.

G~

! Jelalle sobre Las canacteristicas del producio.
c! MNétodos de fa'nicacion

d)  iétodos de ensayo
e) Criterios puna la aceniacidn o nechaso
L) lélodos detl emnteo

La catidad de un producto cosnéiico es La suma de iodos Los facto-
nes que conind uyen directa » indirectamente a la segqunidad, efec-
#ividad y acepia’itidal del wismo. E£s pon esia nagén que La funcion
deseeriada nox el desariamento de control de calidad es de vital

{mnondacia para cualguien tino de indusiria, £s el esluenzo de es

‘e Jenarianenio en estrecha colaboracion con Los demds depaniamen—
205 de ta Conwalia u debe dan son resuliado un producto de opiima
calidad al ads "ajo costo nosi’le y con Lu majon acentacién pon el

consunidon.

-1l -
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CNIRY. D ALIMD EN (A RECEPCION DE ATERIA PRI Y BATERIAL DE EMPAYE

Elmnldzlmiuiazdcuzgadn,uujiwatugutoadenecepc&hy
abmw;wwdewtam&mwmmmamm&dnd nesporia a Las es
pca_{uaamnquuudu,cmlawm

fxio&ndao[n.oumdwdaalddmimiddzmtmda:
al Cavujwlwbumtmialgoypautumdbidaaddexiuion.

6) (awmtwéumtuiatuypauu{nbnécadmmomﬂmlmélcuu—
ma compariia u otras divisiones de Lo plania,

Las Zécnicas que se emplean en el contnol del materiol de entrada, incluyen
evaluaciones sobre confiabilided en wo o varios proveedones, de Los planes
de Los nismos; wbnelnmﬁﬁma:&;/ucﬁapoadpwvedmdelamadd

det ma:enial o de las partes, con una exposicisn clara de Los nequisiios de
La calilad;procedini ntos de inspeccidn y pruebas, incluyends el uso de ve-
Mifica ones, de patrones y de un equipo especializalo en infornes sobre La

eatida!, seleccin de planes econdmicos de muestreo para el wso de determie
nados niveles de catidad y medidas de inspecciin de funcionamiento que pue-
den ser anlicables a: materias primas, materiales de envase y emrague, ma-
teriales de acondicionamiento en genenal, maieriates de propaganda y publin
cidad, eic,

La Liguna Nim, 2.0 nepresenta esquemdiicamente fa nuta que sigue una materia

-13-
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prim: o un matonial de empaque desde su Llegada ol almacén has'a su aproba-
cidn o nechago, nequiniéndose para este lipo de irabajo de un procedimien-
o pua el control de calidad en matevial adguirids.

2.0.) PROCEDINVENTO PARA EL CONTROL. DE CALIDAD EX MMTERIAL AD{I/RIDO

Este procedimiento debe apeganse a Los aiguientes Lineonientos:

al

b}

el

d)

e/

2

Desarnrollan y expeldin especilicaciones, diseivs, eic. pow mate~
riales de empague y materia prima,

Formutan ta neguisicidn de materiales de empague, envase y mate-
nia prima pon conducto del departamenio de Ploneacisn y Control
de Produccidn, estableclendo Los planes de fabricacidn,
qewmmmmammummdumapg
veedon o proveedones convenientes, Expedir especi/icaciones y ¢
Uicitudes de cotigaciones de Las compras a Los proveedones,
Hacer estimaciones de Las lacilidades ofrecidas por Los vendedo-
nes, sus sistemas y capacilades de calidad,

Hacer La situacidn de pedidos al proveedor.

Mantener un contacto con el proveedon dunante el proceso de pro-
duccisn del material pon adguirirse, siempre y cuando se tenga Lo
aprobacidn det Departamento de Produccidn y al recihirse el mate~
nial en la planta se Le colocardn etiquetas correspondientes y se
designard un itinerario a seguin,

“/ba



2e2.) PROCEDINVENTOS ADNWA/STRATIVOS PARA MATERIAS PRIBHS

Recepcion y procedimientos de cuanentena:

a)

6)

el

Tola materia prima debe ser ondenada a un proveedon seleccionado.

Cuando una soticitud pana una materin prima es hecha pox el Depio.
de Compras, se hard una disinibucidn de copias de La comona onde-
nada segin se denuestra en el diagrama Nim. 2.2bs EL proveedon
recihind su oniginal y wna copia adicional (coton ono) ta cual la
devotvend firnada al Depto. de Commas como commobante de habex a
ceptado el compromiso en fecha, cantidad y precio acondados.

Un infonne de necepcidn debe ser hecho para cada materla prima,
identi’icindnlo con: (Vex Figura Nim. 2.2.c) proveedon, nombre det
producto, clave, cantidad del matenial y descripcion, en esta sec
cidn deberd anotanse la forma como se necibe el emburque: cuanias
cajas, fambones, curietes, eic., se neciben y cuantas siezas o Ky.
tue cada uno, pues cada matenial debeni tenex un pairon especili
co de empague (tantas piezas en fal caja, elc.), todo esto es de
gran utilidad para Los Deplos. de Control de Inventarios, Produc-
cidn, Alnacén, sobre todo en el caso de nealizn inventurios gene-
nales o clclicos. Una copia del informe de recepcion debe ser en-
viada al Depto, de Control de Calilad, ~ara que éate ondene el
muesireo y andlisis comnesponiiente, Postenionmente debexd cote-
farse que los Jdatos le La nenisidn o factura coincidan con Lo ex-
presado en Lu etizueta original del neciniente y también con fa

onden de conpra: de no coincidin, serd notivo suficiente para ne-

- /6 -
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d)

el

chazan el material,

Pon oira parte, excepcionalmente el in'owme Je necepcidn deberd
enen una copia exira (fotostdtica) que se distribuye de inmedia-
1o al Depto. de Planeacidn y Contnol de /nventanios cuando se tra-
&demmtuidugen&mimpmiminp«zﬁundal,m&qz_
dodzlaoeamcianonmtmelugmhiudodzueq’d&zyauﬂb-
4ls acostunbrados.,

Cuando La materia prima es neclhida, debe sex calocada en el drea
designuda de cuanentena y retenida ahi husta sex aceptada o recha-
gada por Contral de Catidad,

£t drea de cuarentena debe estamlinpia, ondenada, ventilada y con

mmdaw&w@mamdmda&?/"c:?dmwdxddb,o
&mmlxdﬁia(fdddpm{ucblamdm

- /7 -
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2. 3.1 _PROCEDIM/ENTOS ADMWAISTRATIVOS PARA ET/QUETAR Y CO/F/AR LA MTERIA

PRIM.

al

b)

c)

d)

el

Los envases o necipientes de Los mateniles deben ser etiguetados
anticipadamente a la entraia del drea de cuarentera, Cuondo ta
matenia es eliguetada, dicha etiquetn debe contener la siguiente
informacidn: nombre del producto, clave, min, de lote, cantidad
necibida, fecha del muesires, proveedon etc, como se puede obsen
var en la etiqueta Nim, '/’

£t departaments de Control de Calidad, por conducty de sus dnspec
Zones, tomand La muesira en cantidad necesaria en un envase adecua~
do, debidamente eliquetado y colocando una etiqueta de identifica~
cidn al recipiente o:iginal (Vex Etiqueta Nim, '2' ),

Las muestras deben sern Llevadas al Labonatonio de Control de Cali-
dad, donde son negisinadas en el Libro le entradas para materia pii
ma, anotando toda La infonmacidn necesaia, a cada Lote se Lle asig
na un nimeno de conirol en fomma secuencial segin el Libno de en-
tradas,

fintes de envianse Las muesiras a Los Laona’onios de andlisis -
sico, quimico y bacteniolstico, debe efectuarse una inspeccion pre
Lininan de sus proviedades snganolénticus,

Si Las mucsiras asmueban La inspeccion preliminan, deberdn sen en-
vialas a La seccidn de andlisris comesmndiente, junto con Lus es

pecificaciones a coninolan,

-2 - .
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£) Las mestras, una vey anatizadus y dictaminadas, sexdn wardadas en
et "museo” por Lo menos dunante 2 aios y Los nesuliados se informa-
adn al almacén y demis departarentos como se puede apne iax en el
diagrana Nim, 2.2f,

2.401 KETODX DE MUESTRED PARA MATERIA PRIM

al La mencancla necitida y el inforte de recepclin deberin sen conpara
dos con La onden de compra pon et Inspecton de Catidad,

b6) Et Inspecton de Contral de Calidad deberd ir al dnea de cuanentena
a cercionanse que el material entregado sea el miamo que el ondena~
do, las condiciones de Los recipientes y nimeno o mimeros de Lotes
comrespondienies,

c) 51 et material entregado no comnesponde a Lo ordenado y se encuentra
equivocadn, con los necipientes maltnatalos o con el contenids a pun

o de denamanse, el /nspecton debend in‘orman al Supenvison de Con-
trat de Calidad, quien confimard fa falla e infommardi ol Depto. lo
Compnas, el cual tomurd Las medidas necesanias para La devalucidn ul
Proveedon, Cuando se tnata de un materiol de importaciin y Lega en
das conlicions antes nencionadas, el Depto. Legal de la empresa se
encargand le hacex efectivo el Sequno que ampara dicko matexiat.,

dlszzawmddmw@zuuawaamomlmkmy
dos recipientes estdn en perfecto esiado, el Inspecton de Contral le
Catidad muestreand cata Lote entnesudo, etiquetando cata uno de Los
recipientes, indicands Los que han sido nuestreados. (Etiqueta N,
2t

- 2



0/sTRIICION Det REPORIE JE APROBACION 0 REGHAD

DEPARIANENTO QUE EM/TE, "COVIRAL DE GALIDAD™

COVIABILIDAD

PLANEACI OW Q¥R
PROXKCCL{ OV UL/

ALMACEN DE
RECEPC/ON DE
MTERIALES

DIAGRAM Ko, 2,2¢

D



el EL muestres de ta matenin prima debe sen hocho con esxitulas es-
enilizadas, Para cada lote necibido, w.a muestra dede ser pues
a en un envase esterilizado y etiqueiads (Etiqueta Nim, 15') pa
Aa el rAndlisis Bacieniologics, Una muesina de cada tote debe sex
igualnente tomada pana el andlisis quinico de tabona.onio, ta
cual no necesita sen colocdda en envases estenilizados,

£l leumueabmtmmdaawnd/ndpedondecmldszﬂaddg

berd veni’icanse Las condiciones de la mutenia prima g neportan
cualguien .anomalia al Supenvison de Conirol de Catidad,

2044l o) Métodos de Aceptacidn para Materia Prima,

al Si Los Laboratonios Analitico y Bactenioldgico apnueban

5)

c/

el lote de materia prima, ellos debenin indican y anotan
en Las hojas de Contnol, las cuales sendn devueltas al
Labonatonio de Contrat de Calidad y ambos La>onatonios
anoandn La aprobacion en sus Libretas de control.,

Et personal autonizado del Labonatonio de Control de Ca-
Lidad etiquetard directamente cada necipienie con la Le-
yenda; "Material rprobado” (Etiuetn Nim, 31

Los Departamentos de Planeacisn, Contabitidal, Compras y
Produccion, deberdn de ser noti'icados cuando el matenial

‘/zaoidoaoméada,i/d&n{nmlaaecdénbz,’wmdelng

porte de necescidn (Figurna 2,2¢),



E7/QUETA DE. RECEPC/ ON-CUARENTERA PARA FRASCO-MUES TRA

7 1QUETA M. '5 ]

CONTROL. DE GAL/DAD
MUESTRA PARA AMALISIS

NOMBRE. DEL MATER/AL

PROVEEDOR

TAE No. LOTE
GWNT/IAD REC/BIDA 174

FHCHA DE REC/B0 OBS ERVACIONES

MEDDAS - 5 x 2.5 cm.
QLOR  :  AMARILLO AMBAR




E/Q(/E]A PARA MATERIAL APROBADO

[QUETA M. '3’

CONTROL DE. GAL/DAD

APROBADO

NOMBRE. DEL. MTERIAL

PROVEEDOR

QA

No. LOTE-PROVEEDOR No. LOTE C. CALIDAD
No. AMALISIS FECHA

FEGHA REAMALIS 15 QB ERVAC/ ONES

MD/IHS : [3 x 8 cm.
XOR : VERDE




204.2-’ Méld“ J‘MJPMIWR Prirma

al

b)

c/

$4 La matenia prira es aprobada pon el Labowatorio Bacte.
rioldgico peno nechugada pon el Labonatonio de Andtisis,
La causa del nechazo es indicads en el infowvve de necep-
cldn ( seccion-observaciones), colocindose etiqueias de
nechago en Los necipientes situados en el drea de cuanen
Zena (Ver Etigueta Nim. 4). Los Deptos. de Planeaciin,
Compras, Contabllidad y Produccidn deberdn sex notifica~
dos del nechago, (indicade en el neponte de necepcidnl,
EL Depto. de Compnas tomard tas melidas apropladas pana
regresan el material rechagado al proveedox y obienen fLa
neposicién de ial enirega,

5i ta materia prina es aprobada pon et Laboratorio de
findlisis peno rechagada pox et Lobonatonis Bacterioldgi-
co por no contener las especlficaciones convenidas con et
pnovcedon,udmcadcbudmm/m;xdalamwdapum.
lna etigueta de nechazo (Etigueta Nim, "4') deberd sex co-
tooada en cada necipiente, EL proveedon es inforado del
nx/upydmtmiatumddgvueuapwmoauwmupda.
Si el matenial es rechazado pon et Labonatonio Bacteriots
gico razona>lemente pon exceder las Limitaclones de conta
minacisn peanitidas por fa empresa, entonces el mateniul
deberd sex punificado hasta apeganse a Las especiflicacio-
nes expedidas,



IQUETA PARA MMTERIAL mzmo[

ETIUETA M., "4’

COVTROL DE GAL/DAD
RECHAZADO

NOMBRE DEL MATERIAL

PROVEEDOR

AVE

No. LOTE PROVEEDOR No. LOTE C.GALIDAD
GiNTIDAD &

FECHA DE REC/R0 OBSERVAC/ ONES

MEDIDAS : /3 x & o,




2e5.)  PROCEDINVENTOS ADVINIS TRATIVOS PARA MATERIAL DE EMPAQUE

Procedimientos de Recescidn y Cuirentena:

al Cumduunaandzndecompmmapedidaparnmaiuialmdzm{nque,
wa copia de La onten debe sen entregada ol Depto. de Control de
Catidad,

6) Después de necibida La mercancia, debe elaborarse un infonme de
necepcion que debe sen enviado al Depto. de Contrnot de Calidad,

c) Los mateniales de empague deberdn sen colocados y etiquetados
(Etiqueta Min. () en el drea de cuarentena, hasta ser aceptados
o nechazados pon Control de Calidad.

2.5.) METO00S DE MUESTRED PARA MATERIALES DE EMPAQUE

al Elwdéadoentioiadaendbz_[amdznecepdéndznu&uldudg
be ser anotado en el Libro de Nateriates de Empague.

b) La seteccion de materiales de cartin debe sen inspeccionado pon
Controt de Calidad como se indica en Las normas del .ilitamy STD-
/05 D

2:6./.)  Métodos de riceptacion,

al Sila entre;a de mercancia es aceptada pon el Depto. de
Control de Catidad, se deberd notificar a Los siguientes
depantanentos: ilmacén de Manejo de Materiates, Contabi-
tidad, Consnas, Produccion y Planeacidn. (Indicdndoto en

en La seccidn inferiox del reporte de recepcidn),
-3 -



b)

£t material de e:sague acomriiads det nes te de apro’a~
cion es retiwdo lel drea do cuarentena p ra sen caloca-
do en su Lugax comrespondic ‘e en Los ali enes. Debe
sen elusonada un.: tarjeta de control y en iada 2 La of ‘=i
na de almacenes ‘e munejo de nateniales,

2:6.2,) Métodos de Rechazo

al

bl

c)

d)

34 La mercanciu es nechagalu, et M&. le Controt d- Cam
Lidad indicand Las causas det mismo en La seccidn de obe
sexvaciones del reponte de recepciin,
Copias det reporte son envialas a Los siguientes Depins:
Planeacion, Compras, Produccion, Contabitidad ¥ al pro-
veedon junto con La mercancia nechagada,
EL Dento. de Compras deberd ponense inmeliatamente en con
facto con el proveedon, a quien infommar det nechas. de
La mercancia, pina que éste envie un nepresentante pca
exninin La enirega que se cncontrd defec tucsa pon el
Depto. de Controtl de Catidad,
Despucs de que el proveedon ha sido enterads det reche 0
del matenial, se pueden tomar Las siguier les decisiones
aconduias con e proveedon:
[ o= Regresar el embargue al nnoveedon para seleccionan

el matenial,
2.-/?duwzlaerd)zegameld'nead¢anmauyda,mrm

dnapectones lel proveedon pana La seteccidn de mate-

xial,

L



Fe= W&WMQ[MJLWM#&AOQ
nex de pensonil de planta para el seleccionado, pa-
gado por el pioveedon,

2.7.) RESPOVSABI LI DADES DL 1MPECTOR DE CONTRAL DE CALIAD DE MTERIAS
FRIMS

2e7el o)™ Rectbin Las formas que ampanan el necibo de materia prima:
a) Vaiﬁwailao,(amdzualbo(m,{amdcquu&d
son comrecias de acuexdo al material necibido,

6) Vwﬂmnquc!amtwapalmﬁayat{cpadndeunp’mveg
don autoni gado,

c) dvisan inmedintamente a su Supervison si encuenira cual-
guler anonmalidad en la materia prima recibida,
2.7.2.) fisignar el Nombre Conrecto y Cadigo de La Materia Prima
a) Cqmzmmmuwgaomamm
autonizado pon el laboratonio,
2:73.) Asignarx Nimero de Lote a La Materia Prima,

al Adaignar el nimero de Lote consecutivo al iltimo fLote a-
Aégvuloaoegubcd,la&ocmowaavudaﬂo.dzaqoaa-
te de recepclin.

-



&) Rzﬂatna«dmﬁwudgblcydmbuwuwn.hn{g
rda prima en el Libro de Lotes recibidos, para su inspec
clin Yo andtisis,

26745 Efectuan Inspeccidn Fisica de todas Las Matexias Primas:

a) Transcribin Los datos connespon lientes de Lo materia pri
ma a una Solicliud de Inspecciin Flsica, i

6] Efectuan ta Inspeccidn Fisica det Lote.

c/ lbmémpaﬁzcmmbamgaimmmdcdum

Los.

d) l/w;a/zdequipodzugméidmuppampm&m
se y eviian contaminacién al producto { sapaios, mascani~
Las, guantes, Lentes de seguni fad y accesonios de mies
treo),

el /hahamhu&dﬂddzwﬂimmw&u
dnapeccion,

2e705.) Oétammmdzmiuéapuhupamdlnbm;do =
M&mylam&adznx&zd&zcumdalalnﬁqwlueﬁ
pectlicaciones,



247464

al

6)

el

d)

e/

2

wmmmamnpmmdww
Analitico en onden prefersncial para el caso de materlales
wgentes y la muesina de retercion cando (o indiguen
Las especificactones:

Hacer Lo que indican Los puntos 2.7.4.) incisos c) g dl.
%muwdml&mminﬂmdam/u especifi~
caclones J pon su supervison,

Cotocan en Las muestras una eti jueta de identificacisn
(Etigueta Nin, '5') anotando Los datos que chl se indiccn,
Catocar wna etigueta con el nombre, cilizo y rumeno de
Lote asignado a Los neciplentes de /o4 cuales se oltuvd
ta miestra (Ver Etigueta Nin, '2').

Entregan Las mestras junto con el informe de necencidn
irmediatanente después de habertas tomado e identificado,
Guandan La mucstra de netencisn, en un anaquel especlal
para muesinas de xetencidn, durante dos aios.

/dentifican La materis prima aprobada con una etiqueta (Ver
W’l&. ']')o
al Et atmacenista apdard a pegar Las etiguetas de matenia

prima aprobada en cada uno le Los necipientes e conten
gan la materia prima, de acuerdo al ruinero asinado, con

secutivamenie.

b) E,{edmdpaooddwhﬂmmpla;onampndzocho

honas hdhiles después de reciin La fonma con ta firma

- i



de aprobaciin de fa materia prima,

2.8.)  RESPOWSBILIDADES DEL INSPECTOR Ok CONTRL. DE GAL/DAD DE MATER/ALES

D6 ENHYE

2:8./4) Recibin las fonmas que amaran el necitv de Lo nateniales

2‘8.2‘ )

2:8.3.)

de empague (/nfornme de Recepcisn) e el Departamenio de Re-

cibo de Materiales,

al Vmﬁmmmwmdemu&deaweu-
cwidoombmdanmlamia&;mtafnmdened.ba
de materiales.de empague.

Obtutulaoumbmonecmwdmmnalwmlampecciézco-

mupadiaztzaodapa&ﬂz&zdgmieﬂaldamgqumudﬁdm

al Obtenen Las miestras de acuendo at procedimicnto estadis
tico de miestren. (Wilitany Std. 105-D). Déniate preferen

cla a Los nequenimienios de materiales wgentes,
Efectuar La Inapeccidn Fisica de Todos Los Materiales de Em-

pague,

al Efectuar todas Las ruebas de inspeccidn solicitadas en
Las tarjetas de especificaciones de cada wno de Los ma-
teniales de empague.

6) Etabonan et neponte le inspecciin de acuendo al procedi-

N

niento comespondiente, T



¢)  Registran dianianente en wna Libneia iodos tos materiales
que dnspecciona, anotando nimero de pantida, nombre y ci-
digo del material, nimero de Lu fonma de ne. ibo del mate-
material, fecha de recibo del materiat, fec'a de apnoba~
cldn 0 nechago del material y nesultado de !a inspeccisn,

d)  Entregan el reponte de inspeccion, junto con ta forma de
reclbo comespondiente, al Ingenieno de Coninol de Cali-
M&M&WA,MMMM.

e) Efectuar miestreos especiales (Sencillo, Doble & fultin
plel y remuestreos cuando se Le solicita,

2.8.4.) Identilicar tos mateniales de empaque aprobados con los se=
Los o etiquetas de identificacion (ver Etigueta Nim, '3'),
al  Colocar Los sellos el mismo dia que se recibe La noti-
ficacion, de que el matexial ha sido asnobedo & necha-
;adapaamediadelafomdeneciﬁodem«tz}ialdeeﬂ
pague {/nforme de Kecepcidn).

6) ﬂnotanmcadaunudeloooe&mdmﬁnuadzaemm
(&mpecd&,lafed:nmquedmiwhtﬁzéapméu-
do J nechazado y finma,

2.8.5,) Contralar Los archivos de tanjetas de especilicaciones y ne-



mamm&ammwa.;nm.

al nbummtaquudeupuuzm“oimmpm
el nuimers de cdigo,

6) Ltevar un doble contral de tos nepontes de inspeccidn,
uno en expediente pon producty ordenado de u. uerdo @ fa
lzc/mdeinopeccia'nynu'mwdec&ﬂ;oyabwmexpa—
diente pon proveedon, ondenados de acuerdo @ ta fecha de

inspeccidn y en onden alfabético pon nambre del proves-
don,
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CONTROL DE GAL/DAD EN EL PROCESO
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CONTRL DE GAL/DAD EX EL PROGESO

&sz&(d&’admbopmwadzlabdmd&ﬁmmtaao&nq_
da! una imrontancia de La mds alia signilicacisn, no salawenis porque ayu
da u que estos increnenton su eficlincia, 4ino poryue michos w son eco-
nénicos ni prdcticos sl no se ejence un contral satirfactonio.

Cumdoeuaoame,taopéd&hammuinamgmawmm,m
terninos de prolucto deshechable ain en el caso en que el producto manu-
Wmmw@w@eumamumfm,wm
gran niesgo acondicionanlo y venderto pues oniginard una poslhle devolu~
cidn poduian,lo;uaaigniﬁmwu&a;hmdpmﬁ;lchﬁl&eudzng_
cusenan) pana La empresa, Jebido a esto es necesario dmplonian un sistema
de catida! e consiste en:

a/ Establecen un plan de calid.d,

b) {mptantan ese plan, el cual wa a consiatin de un program de técni-
cas y de andlisis directanente aplicables a Los materiales adguini-
dooalam:w;'actmadzlpmmo.yawuwﬂbml.

¢/ Seleccion de personal y henramientas parna electuan este contral,

d) Se/umibﬁapauabtewnbyfowdahmipédayeﬁcé;wéuloau-
sultados del Control,

e) Finatnente el manejo adecuado de estas nesuttados para podex estam
&emuteplmzdecadml,,mﬂmdnuaun&atain;miu&md

-0 -



coninal de los procesos, definiendola de la siguiente manema;

’

£s un conjunto de conocimientos técnicos puna andlisis y control
directo sobne Lu calidad de Los materiales de emmque, waterias
prinas, etc., mieninas se hallan en proces: a todo Lo Lungs del
ciclo industrial ',

Jqul se cuenia con muichas técnicas, las cual:s se pueden emplear en

Los siguienics casos:

a) Andlisis de Catidod de Procesos

b)

cl

Se incluyenen ella tLus técnicas parna el andlisis de lus Propie
dndeaFLAimayQuéuémaweﬁmAidapwcdadupoad/ngaLés
xo de Coninotl de Catidad,

Estas proniedades describen el comportaniento del proceso dunan
e su actuacion, a fin de -ie haya medios sensitivos y ndpidos

para predecir Las tendenciis del proceso.

Contrnol Duranie el Froceso

Aqui se encuentran las fécricas en las que se hace wso de Los
andlisis le Los procesos con el propiosito de ajustar Las técni-
cas de éstos y consermarlos en un estado de aceptacién.

Implerentacidn del Plan de Catidad

La revisiin y atisio de Los elementos del sistema de calidad, se

-4 -



d)

Mbmwn{azido:mutaotémimypamcuaoeummm
cuenta Los canbios dindnicos que se presentan dfa tras dia en fa
nnaduccisn,

duditorfa Sobre ta Efectiviiad de ta Catidad

L esta técnica quedan comprendidus todas tas adventencizs he-
chas pox el Ingeniero de Controt de Catidad, Estas adveriern~

daaaecmbwmalcoq:aumlmiadzpnaﬁm‘;pwcw), asl

com> @ Los costos esperados, con Lo que se cobra sepunidad de

que Los resuliadns, cmndaci&zatacaw{adqueuﬁaplawg_
do, son Logradoa.

Como andlisis Linal, estas Honicas sobre ingenienia del cantnol
de procesos, tienlen a suministrar una informacidn inmeflata de
La catidad al operadon, a lin de conseguin que ate efectie co-
mectaente Los pasos inlicudos en su técnica de fasnicacion des
ded,ompiquueoéwzgamacmcéenda&quelawuﬁ
haciendn, Lo estd haciendo bien. Pana Lograr esto, se reguiere
da existencia de un equipo eficiente de informactin, Cuando se
ha togrado esto, fLos inspectones y supervisorcs pue len emplean
su tiempo en funciones de candcten mds positivo,

Dwz&mw@omwmyu,mwdmmwmmm-
es integuuntes de wm subfuncion de Control Tatal de Catidad,

- 42 -



D/AGRAM DE BLOYES EN LA FABRIGAC/ O DE UMA CREM EMJLSION'M

©

@O

U

- — e ———— e

Prepanacion del ejuipo que entrard en contacto con cl pralucto.

a) Comnproban buen funcion:miendo,
6) Limpiega y esterilizacidn adecuala el siguiente equipo:

Reactores, Me:claiones, Maxnitas, njitalores, Mallas, Qlas,
Lepitutas y Cucharones de acero inoxidable y Bdsculas apno-
piadas,

Surtido de La Onden de produccldn por ef almacén de materias
primas:

Pesax e identilican de acuerdo a La onden de produccidn.

Verilicacidn del suntilo de La onden de produccién por su-
pervison de produccidn.

Adicién de materias primas a Los necipienies de proceso y
fusién de La fase oleosa y acuosa, simultdneanente y por se
parado,

Emutaion: Adicion de Fase leosa a Fase Acuosa,
Apitacisn y Enfriamenio,

Tnansferencia del Lote a recipientes adecuados, tapados e i~

defltl-_,l:CadoAc #3
| FIGURA No. 3.04

cont.../.u



@ Muestreo del Lote y envio de mucstras al Depto, de Caninol de
Catidad,

:157 Transfenencla para su Uenado posterion,

@ Aprobaclén o rechago del Lote por control de calidad,

HOIA:  La esteniligacién del equipo al inicio del proceso es de
suma Impontanela, debido a que se Lleva un control
micnobiologico estricto de parte de control de calidad.,



S

Jo o © @ O

DIAGRAMA DE BLOYIES EN LA FABRICAC/OF DE UN POLVD FACIAL

Preparaciin del eguipo gue entrund en conlacto con el producto,

a) Conprobar buen [uncionanriento,

b) Linpiesa g esterilizacisn adecuala lel siguiente eqiipo:
Mezcladones, Nolino, Mallas, Espdtulas, Recipien‘es de ace~
xo inoxidable y bdsculas apropiadas.

Surtido de La onlen de proluccidn por atmacén de materias

primas:
Pesar e identifican de acuerdo a La onden de pro luccidn,

Verificacidn del surtido de la orden proluccidn pon super~

vison de proluccidn,

Adicion de materias primas al molino.

Tronsferencia del polvo por malla inlicada,

/guataciin de colon del potvo.
Transferencia del Lote a necipientes adecuados, tapados e
iden*i icados.
Fl:URA No. 3.08
mli.nu/coo
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Nuesineo del Lote y envlo de muestras al Depto. de Conirol de
Catidad,

Almacenaje del lote.

Aprobaciin o nechazo del Lote pon conirol de calidad,

NOMA: Todas Las materias primas que Intervienen en este proceso
Lienen un estrictocontrol micrnobloldgico dehldo a que son
en muchoas casos matendales de onigen natural,

En fa fase de iguatacién de caton de este proceso inicanen
1e se agregard un poncentaje deterrinado de Los ingredien~
tes g posterionmente se va adlcionando el resio de calo-
nantes hasta alcangar la igualacion aprobada pox Contral
de Catidad,



G DAL OF LN MO G TUTY UG dit GO CIRUL) Uit

PASO QR/TICO DE INTERVENC/QN E /NSPECC/ION

POR CONTROL DE CAL/IHD. FIGURY 3.0



Este tipo de hombres pueden dar aypxla efectlva a La produecién
de verdadena catidad:

a) Convintiéndose en auditones de las buenas prdeticas de cald
dad planeadas con anterionidad,

b) Proporcionanio andlisis de variaciones observadas en el Lu-
gax de fabricacldn, con La mayon abundancia posible,

c) chmtmdooamaadzutaAvauadm,pumoucoMzd&l.

d) Estudiando y comprendlends el comportanlento del proceso con
base para andlisls y control del mismo.

De Lo anterion se compnende que: Pana efectuar un Contral de
Catidad en ef Process, es de vital inportancia que el grupo de
este Depantaments conogea el proceso en cuestidn, igual & mds
gue el pensonal de fabricacidn.

Este conaciniento se inicia al presentar cualguier proceso por
un diagrama de blogues (ver Figura Ko, 3.0) seiiatando en eada
ww de ellos Los pasos criticos.

A continuacidn se seialan y discuten algunas de Las técnicas mds xelevan

1es en este capliulo,

3ud.) AMALISIS DE LOS RESULIADOS EN PRUESA PILOTO
Eata técnica analltica sirve para comparan nesullalos actuales con

- 48 -



Los nesulialos que ha planeado a nivel e desarrollo y siempre que
haya una desviacidn en esta lase lel proceso va a ir-licax una in-

vestlzacion y probablemente un ajusie,

La Fase Piloto es una profucclin intermelin entre desanallo y pro
duccidn con el objeto de detenninar, hasta donde sea posi’le, todos
aguellos factones que afectan la fabricuciin en gun escala. Los
primenos Lotes manufacturados son somelidos a puelas de Labona!o-
rio y desen satisfacer completamente Los patrones de calidad prees
tablecidos, a Lin de cenclonarse de que lenen Los negquisitos es-
perados.

Ademds del andtlsis de prolucto de prueba, asi como un andlisis de
Lu operacidn en si, deterninanin al los resultados previstos se a-

pardan de Los nesultados planeados pana tal operacién o Al coniri-
buyen al deteriono de la calidad del proiucto,

Debend sen impontante sefialan Los puntos en que La calidad y pro-
ductividad muestra iroriezos y dd Luzan a que se inirodugean conrec
ciones, ya sea en la técnica de fabricacisn 6 en el eguipo de opera
cidn, antes de que se inicie la proluccidn nonmal,

Et andlisis comileto de La -nueba Plloto servird tan’ién para des
cubrin sl el plan de control de calidud y herramienias son & nd
adecuados, sl es necesarla mayon cantidad de infonmes sobne la cali

- -



dad 6 si, pon el contrario, se necesita menos matenic! informativo,
Terninado esto, ac eo!nenpmllwaﬁzdde,maucdadz,(abu-

cacion,

720 ) NSPECCION PARA ASEGURARSE. DE LA CALIDAD
Labwpecu'.énddpnocuodzbee[zcﬂmoeimtapmd/nmm
de (ontrol de Catidad como pon el Openadon, & bidn pon La persona
guoeatﬁlleciameniealcangadadce/zduaalaovud,{imdauw
qumidaamdpnocuo,yamlamudaddeunpmﬁmbumpog_
Aabllidaddcialooyodawwdzlooinvotuawdaomdplmdzc_a_
Lidnd,

Etobjetoqueoepeuimmulaimpecd&l,uuqzmedzqu
dpaaluctn{abainadompom{aalaouped,&mdamgnivdud:
calidad que previamente se han establecids.

33,1 ANALISIS DEL PRODUCTO DURANTE. EL PROCESO.
Este tipo de andlisis tiene por objeto et cercionanse de que et
producto concuende con patrones de calidad nequenidos, tatas prue
bas son pasos intennedios descritos en ta cnica de fabnicacisn,
Los cuales son solicitados al inspecton de Control de Catidad, por
e2 Supenvison de Producciin, siendo miestreado el producto y de-
teaminado en el Laboratonio de Control de Calidad,

Por medio de Las técnicas utiligadas en ef andlisis, es posible de
terminar las variaciones de Los procesos, eliminando y neduciendo

-5 -



das causas, En algunos casos en que no sea posibhle determinarn La
cansa de La vaniabilidad, serd necesaris un catbio en nroceso de
marufactura para Lograr asl los nesultalos deseados, tales canbios
en proceso debendn sen indiccdos por el Ingeniens da Control de Ca
Lidad,

3o4a ) AMALISIS DE LA ACTUACION A COSIQ5 VARIAGLZS DE Li CALI MD

Cuando se estdn nesintiendo péndidas y demonas debido a uwna gran
varniabilidad en Lo marufactura y, especialmente, a Los costos ele
vados de fa calidad, se impone un andlisis exhaustivo, Se estu-
diandn Los factores que causan la variabilidad en el proceso; se
procederd a su identificacidn pon medio de varias técnicas estae
d[oﬁcm;malpzmmlmuggmp&udalm;u&muuta&g
cidos con el objeto de mantener fa fabricacidn a un riimo nonnal.
La aplicacisn de estas técnlcas pernite La elininacidn de Los fac
{ones jue causan la wariabllilad en Los procesos.

3e50) TABA ESTRUCTURAL DE CONTROL ‘
“Una Tabla Estructurat de Control’ suministra una: téenlca pana
presentar informacidn en onden de sucesidn. En el modero Control
de Catidad, una tabla de esa natunalega se esiablece para wn pro-
ceso o parte de un proceso. EL conociniento requerido para coniro
Lax Los atributos de la calidad se halla contenids en el cuadro es
tructunal,,
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3.6.)

La in’onnacin en cuando a ca’idad en el cuenpo le ta [abla inclu
ycca,mcb{nzldzpwcuoywlomdcm&mimﬂpmcmmjz.

EL andlisis de estos infonnes suminisinan una base para seleccio-
nax La nufa del proceso y descubnin Los nendimientos por espe-

RAR,

SUPERVISI OV DEL TRAATO

La Supervision en el Tnabajo es una técnica estadlstica que ense-
Aia como hacen un mimero crecido de obsenvaciones con gran napideg,
en un trabajo o en Los operadones, al azan, conservando negistro

de la actividad cuantitativamente., l.nlldac&fnm&m

La activiiad observada y et mineno tolal de obsenvaclons, propox
ciona una medida del tlempo empleado en cada una de tas divensas

actividades, Esta nelacidn muesira fos demonas, el tiepo consue
mido en tralajos de of icina y ta mignitud de Las interrupciones y
el tlenpo nequerido pon clentos productos o pon un compuesto de

proluctos y constituye un insirumento analitico para elabonax pro-
granas de mejonaniento en Lo nelatlvo a fa productivida! de una
actividad cualgiiera, Es, adends, una técnica excelente para de~
cidin sl son necesanios estudios subsecuentes pana mejoran La pro
ductividad,

Lauwvbl&:dzlnaimbajmuwnlémtcad:mu&ddnd
particulaxmente en Los trabajos de Control de Catidad, La vo-

- o



3.7

nledad de Las operaciones que se presenton en La mayoria de Los
casos de Control de Calidad, puede ser unalizada por vedio de es~

1e sisiema,

(50 DE WNUALES E [NSTRICCH (VCS PERIMNENTES
Dentrno de fa estructuna de un slatema de Calidad proy-ctado, ne-
presenta una técnica impontonte el Control de Proceso La prepa~

nacidn de manuales g de Inatructivos penmanentes. Estos manua-
Les e instructivos codificandn, clasl’icandn y comunicandn Los pa
ones de manufactura que ondinariomente no estdn en las iécndcas
de fabricacidn,

Dichos procedinientos deberlan apanecen en las especilicaciones,
pero, pox negla genenal, es fedivso incluin en detalle Los proce
dinientos operativos y pairones operativos de trabajo. Muy a me
nudo esas insirucciones no se encuentran escriias, sino que se
tnasmiten vexbalmente y, como toda comunicacién verbal, Los in-
fonmes cambian cuando pasan de una pensona a otra, lno de Los
manuales mis comunes que se rueden usan es el Manual de Procedi-
mLmioomlooPmceamdzCaudad,melqmzumduymbu&ug
ciones, iales como procedimienios para disponen de Las materias pri
mas, nanejo del egiino, fonmaios, efc., pura tener en negla lu e~
#ecucion de inspecciones pon nedio de estos procedimientos necesa~
#dos para estudies de capacidad de procesos,
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3:80) INTERPREIACIOW DE ESPECIFIGICIONES ¥ DL i5RMS DE FLUTO
La interpnetaciin de especi’icaciones y diagnamas de flujo es una
Lécnica necesania en Las dreas productivasyain cunn!s las instuc
clones estdn nedactadas con claridad, siempre existe La posibili-
daddzwmdénmdgpnudzm_&;nm{mmmzmte@m.'
Laoammwademwnmmmmcmum;ammbaum
con que cuenta el Ingenieno de Producciin que ha desannotlads et
&agnmm,odzl/ngadmodgambmlquz/mdeomtwadplnn.
Edaadividndpe}muzumupmmtacé&zuenmtdeab;wvuyd
mismo Liempo amplifica fa impontancia de fas canacteristicas. La
informacion que se suministra en estn forma es mds constructiva
que La critica de falios y enrones de un openadon que Los comete
pon Lo falin de comprensidn. La necesldnd de intempretacién no debe
tomanse como una deficlencia en las instucciones, diagramas de
Hlufo o en Los planes de calidad, pongue en dado caso de que hi-
clenan falta mayores informes, podndn sen modificalos dichos pla-
nes. Pon Lo anto, es muy conveniente enseiar a Los operadones a
dntenpnetan especificaciones, diagrnamas y ploanes de calidad, sim
guiendo diferentes métodos de comunicacisn, onganizando sesionres
con grupos o bién individualmente, Otro método consistiria en co-

munican Los informes a Los supervisones o jefes de drea producti-
vas, para que ellos instruyon a sus operadones, Lo cual dd como
nesultodo una mejon calidad desde el principio de fa openacion,



3.9.) ESTIMACION DE GALIDAD EN L5 COMPONENTES DE UM ORGiN/ZAC/OW Y DEL
PERSONAL DE_PRODUCCION
La estimacidn de La calidad por grados con nelactén a wnidades o
dpeumaldepnodncci&tcuu&byzwmt{oﬁmquepumuzo&
senvan tendencias de La calidad del producto. Esta evaluacidn se
obtiene numénricamente tomando en consideracion el despedicio, el
reproceso, el nivel de calidad de Los envios, el mimero de Lotes

nechazados y el exceso de cosios, debidv a enwnes en La ejecu~

cion de Los trabajos. Generalmente Los cambios en La calidad de
Los irabajos ejecutados son pequerivs, Los camblos ostensibles son
el nesuliado de acumulaciin de Los efectos de una degradacidn gra~
dual, Un indice numénice graficado cronoldgicaments, indicard cual
es La tendencia en diferentes Lapsos. De esta suente, se estd en
condiciones de actuar o de proceder a una investigacidn antes de

que se presenie un prohlema serdo.

3.0, 1 REVISION DE PROCEDINIENTGS .
La auditoria sobre Los procedimientos, un exdmen fonmal y una ve-
nificacidn detatloda de Los mismos, establecen una tcnica para
cencionanse de que £os procedimientos contenidos en el plan han
aido seguidos con fidelidad, La nevision consiste en un eximen
detallado de una muestra representativa de Los procedimientos.
Cada desviacidn que se encuentire sexd negistradn, Enseguida se
evaliian Los deménitos para cada desviacién de acuerdo con la im-
portancia del procedimiento y del grado de desviacidn, con rela-
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2./4.)

gtdzataemdﬂcad&;mdmocdhizw.

meu&daodzlainvuﬁ;ad&:uewnmmﬁm:m[nﬂmmb
aérico, laoqueoemnmndncmpmbaenwngndﬂcuym&tepg
drdn apreclar Las tendencias pexddlicas, comespondicntes a Las
aulitonias verificadas de tiempo en tiemo, Las auditonias de pro
cedinientos constituyen un control adminisirative, dado que el ape
p.'&mammumummpmwmmw&u
efectlvidad detl plan de catidad,

Las auditonlas miesinan, adends, las dneas que nesuleren mds ine-
truccidn y nds wigllancia,

AUDITORIAS SOBRE EL PROMUCTO JERWMDO
hﬂwoﬂawhedpmw“miﬁcawbuwmmm-
pnumamypudemamaapm&udcmblmte,deaﬁm
eldn vida y de estabitidad, EL abjetivo no es et contrat de cati
dad, alno mis blin deterninan Lo efectividad det slstona det com
taal total de calidad,

Laﬁuiunn[a,umdgtmu@and{butd;hlbm, scbre el pro-
Maimbndoyadmmp/weuo.

Lmupouudclaarfulum(uuana&;mpmnlhnﬂ,aaumd-
neas que necesilan menos investigaclones en proceso, en métodos de
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coniral o algunos oiros procedimientos, En Las puntos en que ol -
andlisis Lo dicte, se aplicard La acclin correctiva del producto,

Jol 2. ) RESPONSABLLIDADES DEL INGENIERD DE CONTRQL DE. GALIDAD DEL PROCESO

3el2.0.) Control de Calidad Durante el Proceso de Fabnicacidn:

al

6l

)

d)

el

2

Detenninar y establecen Los procedimientos que La
calidad nequiene, para conirolan Los procesos g el
producto incluyendo 4o necesario para asegurar la
confiabitidad,

Asegurar que Los procesos de manufactura cuenten con

La suficiente capacidad pana garantigan La catidad ré
quenida,

Aseguran que el nivel de catidad del producto termi
nado nesponda a las especificaciones conienidas en
el sistema de calidad,

Proponcionar ayuda técnica en La intexpreiaciin de

Los pairones de calidad y en la solucidn de Los pro
blemas de manufactung a solicitud de Los superviso-
nes de produccidn,

Investigan Las causas por Las cuales Los producios

no cumplen con fas especificaciones,

Investigan Los problemas relativos a La calidad du-
rante La fabnicaciin, a fin de establecex La natura-
Leza de Los mismos y encantrax accivnes coxrectivas,

o



3.12,2.)

¢! ﬂbdmumdacipcmlooaupuvuomdepndumlnﬁ
¢ con Los openadones, con el objeto de Logran cada
vez un trabajo de mds calidad,

&) Awdn.aaneﬁuﬂbowmodzmudadym#db-
das en La fabnicacidn.

£) Proponer y nealigun estudios especiales con el obje
1o de mejonax La calidad del producto.

Efectuan Auditonias en Todos Los Departamentos de Fabnl
cacidn y Acondicionaniento, |
al L&mmmmm(nwmy

programada,
6] Establecer una técnica pana cencionanse de Los pro-

cedinientos contenidos en el Sistema de Calidad que
se han seguido con fidelidad,
) Revisar detallodamente £os equipos, materdales, téc

d)

el

nicas de fabricacidn durante ef proceso, condiciones
en que estdn tabajando Los operadones y dreas de tra
bejo.

Evatuan Las excepciones encontradas de acuerdo al gra
do de desviaclén con nelaclon a Lo especilicado en
Los manuales y procedimientos,
Mi&mbz?nmmmlwbulnoﬂud&ufmc{es
tuadas,

-



el e2.3.) Prognaman Pruebas de Estabitidid de fos Prolucios,
ulSaucunayWamlaomrmdclno‘mnludu

a Los cuales se Les hard prucba de estabi’idad,
6’£anomunpmg,-mmnlao[zc/mmweb4plw-
ductos sendn transfeidos al Laboratonio Analitico,

c'&m&mmﬁmdzmpdzlaonmuan
pon pante del Laboratorio Andlitico,

-d) Establecer una serie de puntos clave de inspecciin
o L Féonlcis de faludoaclfn cons: detemminaciines
de pl, densidad, porcentaje de alcohot, dispensldn
de pigments, finezn de partleula, emtsisn entre fa
ses oleosa-acuosa, dc.,laoma&ommqueudao
poaamwuaad;pmwénd;mugapmm
de un producto como pon ejemslo: crema, Locion, de
pilatonio, maguillaje, etc,

e Controtan Los nesuttados de Las pruchas de estabili~
dad,

Jels2.%:) Dar La Aprobacidn Preliminar a tas Técnicas de Fabrica-
cidn,
a) En el momento de dar La aprobacidn preliminan veri-
fican que se ha curplido con Lo solicitado en to téc
nim,qmuléztalaamﬁbmoyannlndauwuci

~5 -



tadas a Los Uperadones y Supeavisones de Producciin
¥ que el granel haya pasado satisfac:oniomente la
dnspeccidn fisica,

b) Verifican cantidad y mimero de Lote de cada una de
Las materias primas de facton Ligurado asignadas pa
na La técnica de fabricacidn,

c) Anotan Los cdlculos de Lo técnica de fabnicacidn,

d) Hacex todas Las anotaciones efectuadas en fa técni-

ca de fabnicacidn, requlsicidn y cupones de surtido
de materia prima, ain tachadurcs ni enmendadunas,

el &cﬂdamy&m%md[znteahmm
que se caloula, anotar Lo contidad y nimeno de Lote

d‘lnm’ &.ﬂmyﬁcﬁa.
4] leaaeqzula&ézympmzadelamtydapn&nw—
Mupotdcm«tgmobacmx&dnd,miudzlaieyﬁg

2.02,5,) Caleutar Las Gailicas pana Los Resultados Analiticos,

al Seguin el procedimianto para Grdfleas de Coniral.
6) Hacen Las Grificas después de que el [aboratonio
Mummmmu&laddemmmgdﬂé

3002,6) Verifican tas Técnicas de Fabricacidn antes de La Aproba
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cidn Finat,

al) ”wmmmdzlaozxcqpc&mumwdnduy
notificar a Los interesados para que Los connijan
antes de dax La aprobaciin final,

3/2.7)  Regisiran Todos Los Lotes Fabricados
al Ltevar un registro pana cada tipo de Lote fabricado,
b) Anotar iodos los Lotes emitidos en onden consecuti-
Vo,
c) Reglsiran todas ta Técnicas de Fabricacidn necibidas
para andlisis, La fase de fobnicacicn y ta fecha de
aprobacidn en proceso y/o finat,

3o13. ) RESPONSABYLIDADES DEL /NSPECTQR DE CONTROL DE GAL/DAD DE PROCESO
3.03.0.) Verifican que se cumplan Los Manuales ¢ Procedimientos
duwrante La Manufoctura de Los Productos,

a) Revisan las técnicas de fabricacidn proceso y todos
Los documentos relacionados con La fabricacidn, ve
tadas en Los mismos, de acuerdo al avance de La ma-
rufactura hasta el momento de la nevisidn,

6) Dunmigeldupadwynzci.bodemiwda.spnim, ve
rifica al zzar: peso, clave y descalpcidn companando

-6 -



Las requisiciones y curones de comprobacidn con la
eligueta del reciniente que contienc la materia o
ma surtida,

c) Amdgbxmzammfmdzmpmﬁmd!
budmo.muqxzdeqzd,oodzpmmamuvg
ya a utilian, uiz’pm,’ectnuentzumniayutzjuli
#do, y que todos Los orenalones y supervisones e
ildzavienmmdplwceoapntmdaﬂu;mdzoe;a-
aidadelzigzmmm(w;{ommmm,
casco, mascanilla, guantes, eic, )

Jol23.2.) - Inapeccidn det Producto en Proceso Intermedio y Finat,

al //acu:labupecdo’nﬂumymuueodzpmdudao
en proceso, Aegzhlowucuglaféadm«{efabai’
cacion,

&) Btmwdequgdpnmd/myupuadowiu{adpnig
mente La inspeccidn, colocar wna etigueta de granet
aprobado a cada uno de los necipien’es; £n casr con

tnario, avisara su sunervison para ioman medidas ne

cesarias,
3./.3.3.) Verificar todas Las Bisculas y Balanzma.
al Verifican mensualmente cada balanza o bdscula, ha-

ciendo Las anotaciones conrespondientes,
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é' Notifican cua’quien anonmatifad encontrada invedis-
tamente despucs de La veni’icacidn,

3ul.3.4.) Entregan Dianiamcnte un Registino de Inspecciin,
al flacento de acuerdo al procedimiento pira el manejo
del fegistno de /nopeccin,

Basados en Lo anterion es posible que, en cualguien momento, se pueda po-
mmm«c&nmp&mrkcmtdz&udndpamdwyu[m
dww-
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CONTR, DE. AL/IHD EN ACOHD/CIONN ENTD

4.0.) Genexatllades:
Se puede consilenan que uno de Los pasas mds impontantes e se presen
‘on dunante la implantaciin de un sistema o de un programa de Coniral
Total de Catidad, es el que se efectia dunante el acondicionamiento de
un producto,

EL control de un producto en su proceso y el de su acondicionado va @

proponcionan Los pasos para esta fase del Contnal de Catidad, EL Con
2wl del Acondicionado se ha dado @ conocen medionte ta publicaciin de
sus aspectos técnicos (venilicaciin de fa catidad, contrat de La wagui~
naria y equipo, grdficas auxillanes de control y dispositivosl,

Las actividades en el modenwo conirol del acondicionado meconoce una
abmmadona influencia que el conoclmlento humano ejence sobre Los re-
sultados de Los métodos téonices para controlan La calldad,

EL poncentaje de Los costos de fallas internas sobre Los costos progra-
nados para La mano de obra dixecta, en muchas plantas nefleja un incons-
«lente conirol de La calidad det producto durante el acondicionado det
mismo, Las péndidas efectuadns durante el acondicionado, como son Los

costos pon desperdicios y el material de baja catidad, alcanzan propon-
cidn tmn elevada como de! 20 al YW0% en atgunas plontas, Hay ocasiones
en que, una vez enviado el producto al consumidon, se detecia el ewron;
esto onigina de inmediato una neclamacidn y fal vez La devolucidn del

producto, pon Lo fanto se presenta un aumento de Los costos pon fallas
extemas, Lo cual onigina que se reemplace ese protucto o se neprocese.

Estas quejas y neclamaciones originan una péndida financiera inmedlata
a la empresa y mieniras estas no sean en ruimeno considenable pueden ix

- i



siendo sopordadas po: La compaiiu, pero en cuanto se increménian, iraen
como ¢ nsecuencia un: posicion insopontablc pana la comarila en el mex

cado, Lo que se conoce como pé-lida de pre.tigio,

EL control del acondicionado de un producto comprende e! contral de
Los producios en el onigen de su aconlicivnudo y demanda en el seavi
cio, de tal forma que si pon alguna nagon sufre una desviacidn en su
catided con respecto a las especificiciones gue deben seguin, puede
sufnin conrecciones antes de que se produzcan Loies defectuosos y se
pueda conservan el producto en servicio dunanie su uso.

Lota definicidn debe incluix todas tas actividades de Contrat de Cali
dad sobre el acondicionado, desde La aprobacion de proveedones, de ma
tenias primas, de materiales de empague, urrobacion del proceso, hasta
el momento que es empacado, embancado y necibido pon el consumidon sin
expresar ninguna queja acenca del miamo,

Pana el establecimiento de esios procedimientos programados, Los su~

pervisones de produccion que estdn cuidando las caracteristicns de ca-
Lidad y que ademds son Los nesponsables de hacen Zodas las comproba-

ciones, consuliandn con Los depaniamenios de: [écnica de Produccion,

fécnica de marufactura, Control de Produccion, Contabilidad de Costos
¢ Operaciones de Mantenimiento.

7l este procedimiento se Le ha denominado Coninol de Onigen o Control



42,/

Estacionanio, Lacaudadoemacawul.wzyamdumaq«wum;u_t

ba&/&qbﬂpmwwa-mbodocmoymo
pana conirolan el acondicianado del producto,

Pon otrwo Lado, 44 se efectua un contral en el acondicionudo, se puede
ejencen un impulso sobre agquellas funciones sulici mente capaces

deetevaalae,{ecavtdadddliw;queuhagadaowdeadzwnép

wl,depmdadpdnd,mluentzdetab&&m&éndzlaplwnﬁa,dzlao—
fleiencia det pensonal y de La prurdencia de ta potitioa expteada,

Et principal objetivo de inspeccidn en el acondicionado de un produc-
20 es comprobar que todas Las operaciones se efectien de acuerdo con
Las especificaciones y nonmas del acondiclonado,

Aqui se tiene la poslbitidad de aplicar dos tipos de Coninot de Cati-

dad como eon:

Es el que se efectiia durante La operacidn misma del produc-

,b.

Se verilicard que se sopleteen o se laven Los envases, que
se Llenen dentro de Los Unites de dosificacidn seiatoda

que se empaque connectamente. En el caso de encontrarse al

7



guna anomatia durante el acondicionado, se handn Las conrec
clones comnespondientes al surenvison del droa, pero sin de
Zenen Las Lineas de irabajo, a menos que sea un cass critim
co que asl Lo amenite. EL supenvisox a su vz hand los a-
#ustes necesanios p.a obtener la calidad deseala,

4.2,2,) Control de Aceptaciin
Es et paso intermedio entre Lo fase de acondicionamiento y
el atmacén de cuareniena de producto ferminado entendids co
mo una nevisidn preliminan del producto antes de su exdmen
Linat dentro del sistema de calidad, Esta nevisibn conais
42 en una inspecciin selectiva en una de las cajas de Las
fontmas derninadas al final de ta Lines de acondicionamien
to. Esto es on el fin de evitan un acarneo de producto que Lucgo
4e negresa para reacondiclonan,

4.3.) RESPOYSAG/L/IMDES DEL /mmvgamn. DE GAL/DHD DUIRANTE. EL ACOY
DIC/OMNENTO, : -

%36l o] Determinar y estohlecen Los procedimientos que La calidad ne-
quiere para controlar el acondicionado del producto necesario
para asegunan Lia confiabilidad:
al Asegurar que Los procesos de acondicionado cuenten con La

suficiente copaciled para ganantigan la calidad reguerida
b) Asequran que et nivel de catided det products texminads
nesponda a £as especilicaciones contenidas en ef aistem:
de catidad,
el Pmpmdamm;xlntémlcamlabmm,{,bo
Mmmdzm&idadymlnwtuaé&ndalnapm&m
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403.2.1

d)

el

2

)

de acondicionamicnio a solicitud de Los surervisones
de praluccisn,

/nvestijan las ciusas por Las cuales Los : aducios no
cumplen covi Lis copecificaciones,

Investigan Los problemas nelativos a la calidad duran-
de <l veondicionatento, « fin de estiblaion T natura
Leza de Los mismos y sugerin acciones comectivas,
Mantener contacio con Los supervisores de acondicionads

¥ con Los operadores, con el objeto de Lograr cada veg
un trnabajo de mds calidad

Ayudan a reducin Los costos de calided y Las péntidas en
el acondicionadp.

Proponen y realizix estudios especiales con el objeto
de mejonan La calidad del pralucto,

Efectuar Auditorias en todos Los departamenios de Producciicn

¢ Acondicionado,

al

6)

c)

Las efectiia en una forma sistemitica y programada,
Establecen una técnica para cencionanse de que Los pro
cedimientos contenidos en el sistema de calidad han si
do seguidos con {idetidad,

Revisan detalladamente Los equipos, material, éndenes
de fabnicacidn, condiciones en que estdn inabajondo Los
operadones y dreas de inabajo anotando cada excepcicn
que encuenire con Los maruales y procedimie ntos,



4.2.2)

d) Cmtmtmloomdindmdelaopmebmdzuw
pua«;uzdéln,(anmacio’ndzlaoMcmndulzomog
udiﬂdodo

Dan £a Aprobacion Pretiminar a Ondenes de Fabnicacisn.

al Bzetmdadzdanzaqméadé:pmumz,m;mzﬁma
wuﬁaaum&dacmloaoucumioenlnaldutdz{ar
bricacitn, que estén todas Las Lirmas y anotaciones so-
Licitadas a Los depantamentos de Producciin y que ef gra
naﬁnmpa.mdnaau.o{aammmlabupecaﬁ.ﬂaw
pana sen Uenado y empacado.

b) Evaluan Las excepciones encontradas,de acuendo al gnado
de desviacidn con nelacitn a Lo especilicado en Los ma-
nuales y procedimientos y hacer un neponte de La excep-
cidn encontrada,

4o4.)  Responsabilidades del Ing n de Contral de Catidad durante e Acon-
d&dm-

4.4./‘ )

Verilicar que se cumplan tos mnuales y procedinientos dunan

te el acondicionado de Los productos:

a) Revisar onden de fabnicacidn de acuerdo a tas indicacio
nes, anotaciones, finnas, etc., salicitadas en ta misna,
seqiin el desannollo del acondicionado,

b) Durante el Llenads y etiquetado del producto, vernifican
Las unidades procesadas y comparan con Los patrones es-

-~



tablecides, anciando en las pdficas de contral Los re-
sultados obtenidos.

¢/ Durante el acondicionado de Los productos venilicar pon
Valimen en Liguidos, en este caso se efectian pruebas le
estabilidad en el Laboratorio pura controlan el pefec—
to sellado de Los insertos y tapas en Los envases de vi

denido neto en productos sdlidos, camo Polvos, Cremes,
Maguitlojes, ete., on este cass se efectuand i muestxes
Mmdwm&tmdzm
do a Los patxones establecidos, anctando en Luis grificas
Los resultados obdenidoss

d) Cerclonarse de e Los operalones utilicen equipo de segu
aidad necesario cuando esté en contacto con el producto
{dunante el Uenado),

) Verificar que todos Los meciplentes que contimen grae
nel para Llenanse, estén comrectamente ilentificados y
companarlos con La onden de [abrlcacidn comnespondiente.

44.2,) Etiqueiado y Empacads,

al Verificar que todas las operaclones se mantengan se-
paradas parxa evitor mezclas y confusianes; cercionare

se de que no exista una operaciin similar para dos

p»wdnofmlgmlu”opamidmalm&qm.



6) Conparar ta onden de fabricacion con Los mteriales co-
nrespondientes antes de iniciase el acondicionado de
wn producto,

c) Confrontan La etiguetn de iden!lficacidn y conformidad
don Lo onden de fabricacisn.

44.3,)  Equipo y Mantenimients:

a) Verificax que todo el equipo uiilizado en el acondiciona
miento esté Limpio y ondenado para evitax La contamina-
cidn, confusiin en el Uenado, etiguetads y empacado det
producto,

b) Verificar que en ef drea de acondicionado exista adecua

da lug, ventilaciin y limpiegn para evitan confusion, con
Zaminacidn y oiras eondiciones desfavonabies para la se

guridad, identificaciin, calidad y punega de Los produc
108 dunante su Uenado y acondicionado,

c) Venifican que tos tubricantes o gnasas utilizados en el
Spiio da fablege iy nocontianien et palicts. dutrs.
te su Llenado,

4.5.) FmMgmgﬂwgﬂPm
450 o)  EL contral de calidad en el acondicionado empiega en et mo-
merlis; e giie Cokiknpirs b Labonss i debe: Acakie it
la cantidad de muestras que hayan sido analizadas en fLa fe-
cha comnespondiente, haciéndose mesaltar Los defectos de ca
da producto, ieniendo en cuenia el nimero de Lote del produc
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to, La clave el nimero de negistros de Satubridad, el colox
de Los accesonios, Lz forma en que Las etique’as han aido

pegadas en los envases, la mnera de cenrar Las cajas, que
el nombre del products caincida con el de La caja, botella

o etiguetn. La onden de fabricacion deberd tenex Los eapo-
cios suficientes para que firmen Los inspectones da Control
de Catidad, encexvands con wn clicuto da cantidad de sues
#ras que hayan sido venificalas y aprobadas; en el caso de
encontranse muestras defectuosas se encerrandn en elnculo,

con ef objeto de nesaltan la cantidad de defectos que han

sldo encontrados, pudiendo ser pox La caja, etigqueta, enval
{una, envase, sic,

La onden de fabricacidn tenird un Lugax reservado para ob-
denvaciones en el que se anatandn Los motivos pox los cuc-
Les Contral de Calidad hizo el mechazo de fas muesinas que
fueron necesariss.

Et Controtl de Calidad se puede Llevar a cabo cada media ho-
na o cada hona, dependiendo de Lo velocldad de ta Linea y

el inspecton verillcand de acuerdo a la tabla comnespondien
te de estadlstica, un mimero deterninado de muestras que ten
gan estrecha relacién con la cantidad de producto acondicio
nado, con el objeto de que al esiandarizan el procedimiento
a seguix, se evita que al finalizan la oxden de fabrlcacidn

=7 -



4.5024)

5030}

se haga la verificacidn total de producto acondlcionads,

En La onden de fabnicacidn para tus diferentes dreas de
de acondicionado, el inspector Jeberd anotax la hona en
que enpie;a a efeciuun el control de calidad; tommndo Las
muesinras de acuerdo a su tabla de muestneo y examinand el
prodicto acondicionado de acuerds a fa onden conrespondlien
2e,

Etiquetas
B!LadL}mtaudLMmLﬂmnquedcotonydnqn_
bne del producto coincidan con La muestra aprobada,

lanbidn se leberd controtar ta a’tuwna, en base a una mucs

tra aprobada, en que adends se verifica Lo slgiiente:

a) No deberdn estar toncidas o con goma adherida en La su
perficle exterion.

51, Dbk eabint Bl pagcilan o tmlin comsecibimeste;

Botellas Grabadas.

En fas botellas se exaninard Lo siguiente.

al Et colon de La tinta de! nombne, debend ser igual a la
muestra aprobada,

6) Et nombie deberd sen comrecto.

c) Et Liguido completamente nitido.

-7% -



425.4.) Tapas
En Las tapas se examinand Lo siguiente:
al No debend estar rota o defeciuosa.
b) La nosca deberd ajustan bien.
e Lo forma ¢ el caton debenta eatan confonmes o da miess
i aprobada,
d) La altuna del cienre deberd sen comrecta,
e) La Limpieza deberd ser absaluta,
£} En caso de Uevan etiguetas impresas debendn efectuanse
Las observaciones para éstas, antes mencionadas.
4e5e5il \Cops Inilividuates |
En fas cajas Individuales se verilicari Lo siguiente:
al Que La clave y el nombre estén comnectamente impnesos.
6} Que el colon esté igual a la muesira aprobada.
c) Que esté bien cenrada,
4,5.6.) Granet
Cuando se Lleve a cabo una inspecciin en el acondicionado
de graneles, se deberd verifican Lo siguiente:
al Que el granel que se va a utilizan esté de acuendo con
La onden de fabnicacidn.
b) Que el aspecto fisico del granel esté de acuendo con la
muesira aprobada por Coniral de Calidad,

4-5»7-’ aam (12 ﬁbleu'alza
Las cloves neunindn Los siguientes nequisitos:

.75



4.6,)

4.7.)

al Estar claramente escrita,

b) Que esté de acuendo con La onden de fabnicacidn.

c) Se sugiere que el inspecton venifique seis unidades,
dos veces al dia de cada anticulo producido en las Li-
neas de acondicionado, Este sistema consiste en un plan
de doble venificacitn que es acompaiiada pon La tabla in
dicada, (Tabta nimeno 4.5.)

Puntos de [nepeccion pana Control de Calidad en el Acondicionamiento
para Lociones y Cnemas.

al La clave comrecta,

b) Et frasco deconado conrectamente y que tomresponda al prolucto,

c) Etiqueta comrecta y con nimeno de Lote.

d) La atturna det Llenado conrecto,

e) Etigueta folleto cuando sean necesarias.

Z) Etiqueta negistro de La 5. 5. A.

¢) Disco de cantdn y vinilo o concho y vinilo

k) La caja con clave connecta y Lezible

i) Et conugado bien calocado

) Accesonios henméticos bien colocados

k) Et tapon debidamente cennado con especificaciones de la prueba de
lorque.

£) Venifican datos Legales

Puntos de [nspeccion para el Control de Calidad en el Acondicionamien-

10 pana Talcos y Polvos.

P



TABLA DE [NSPECCIQW DE PRODUCTOS TERW RADQS

PLAR DE DOBLE. GHEYUED
TAMRO PRIMERA INSPECCION SEGUNDA /NSPECC/ON {RSPECCION COMB/KADA
DEL Piezas para efectos Penmi | Piezas para sex Inapecciona— lotal Piezas |lotal Defec-
LOTE ser inspeccio |sibles. das. para sen [no- |tos Permisi~
nadaa. peccionadas. |bles.
/=15 T0D4S o - -—- ---
6 - 50 /4 0 - - -
5/ - (00 2/ 0 {2 79 /
/ol - 200 24 0 43 7 /
2/ - 30 2 0 /5 4/ /
2/ - 4o 2% 0 /6 42 /
40! - 500 274 o /6 43 /
501 - 600 7 0 /6 43 /
60/ - 800 27 0 17 44 /
80/ - (000 74 0 /7 28 /
{00/ - 2000 33 (0] 7 70 2
o/ - 3000 F4 0 4 75 <
00/ - 4000 34 o 4 75 2
400/ - 5000 U 0 “ 75 2
500( - 7000 35 0 4o 7] 2
700/ - (0000 35 0 0] 75 2
1000/ - 20000 75 0 1) 70 2




al
)
c)
d)
el
I,
¢/

k)

Peso correcto

Loatonaoélac!nveoomctu

La etiqueta colo comecta,
Qudm&ode’a@enoutéﬂujont'wap”m.
Yue Lo bonla esté Limnia

La caja debe cornesponden at colon cuando Lo Lteve,

Verilicar en La caja nimers de negistro de ta S. A, 4., nombre g
nifmero de Lote,

Verifican datos Legales.

4800 MAQIWMCmgwggAMW

de Potvos Compactos o Conpactos en Genenat

al

b)
cl

d)

el

2

k)
Z)

k)

La caja bien cenrada, con mibmers de neglatrs connecto y ndmero de
Lote, '

EL nombre det tono conrecto,

La patvena o estuche blen colocals en ta caja, con el grabuls al
frente,

Clave comnecta en ta etlqueta del estuche.
I.atnpudzbeddameam!gnuum

La bonta Limpia,

EL espejo Limpio y sin defectos.

£t disco de celofdn protector comrecto,

'lamotdtamnmcfniaalnaltwmcaucdnyalamw’nutablg

clda,

La pastilla sin manchas nl pumos de acelte o agua y supenficie
sin xayones,

Elewm&ed:bcmmpa,&dmda



4e9.)

0./0. )

2) La charola del compacto le'e estar blen pexala o sujeta en el e,

tuche.

n) La caja calectiva bien identilicata,

n) Venificar datos Legales.

Puntos de [nspeccidn para Control de Calidad en el Acondicionamienio /

de Esmaltes y DBases pana Uias,

al
b)
c)

d)

e/

7l

¢/
3}

Punios de [nspeccion pura Controt de Catidud en el Acondicionado de

La impresisn de La "otella conrecta,

La aliuna del Uenado conrecta.

La tonsidn del tapdn con especificaciones de ta pruela de tonque.
Etigquetas con tonn y clave conrectas,

EL pincel no debe tocan el fondo,

Caja indivilual cornecta con el ruimero de Lote, con las solapas co
mrectanente metidas,

Etiqueta negisirno comrecta.
Vernifican datos Legales,

Lapices Labiales.

al

Verilican que base, elevadon y tapa aconlen comrectarente. i’

e el efevalon suba y baje conrectamente ‘ r@q ‘\
Verilicur La ctigueta del colon
Vernifican etiqueia negistro
Venilicun en La caja sl Ueva el colon, rezistro, clave, nonbre

¢ rumeno le Lote connectos.

Verifican que ta tapa no este floja, sino que tenga el sc urc pues

20; que soporte el peso de laﬂbaoe.



2

k)
i)

4l

La tapa debe esiar perfeciamente Lirpia,
La illa 54

pasiilla ‘mazlocadamtabu:yvai{iouquemm
desviacidn de vertical,
La pastilla bien {lameada ; con tenminudo espejo.
Verifican que La caji

caja colectiva Ueve 51 etiqueta de i i

5 ‘ > identifica-

Venificax datos legales.
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RaELS.7TRED

50/, Se define a una muesira, como w.a poncidn gz se toma pe o evidenciar
La calidad del conjunio o pobla-idn, porn Lo que se deduce que Las mue.
as y Los métodos sepuidos par: el muestreo son la pieina angulax es
tadistica empleada en el contro! de calidad,

La varniacion que es inevitable en los difeicntes Lotes munufacturados
de productos, siguen pon Lo genenal Las mismas propiedades bdsicas de
Zodos Los Lotes que provienen de una misma fommuta oniginal, o en oixo
caso del mismo onigen de manufactuna con diferentes mateniales.

Pmdetmawmuuﬁmdzﬁm&bm,mmmmm
odas Las unidades o Lotes que provienen del mismo onigen; su distribu
cidn se puede establecen perfectamente desés del exdmen de »#1~ wn
clento nimeno de unidades o muestras, o sea pon medio del muesireo, [n

el wso de materiales de empagque se emplean tablas estadisticas de mues—
treo, que consisten en una senic de modelos o planes de nuestres, cada uno
destinado a satisfacer diferentes objetivos de La inspeccidn.

Elwfmmdzlnomueahudeuncon,&mﬁdem&}uﬁaluaemaie venifi-
can pon el procedimiento de pasa o né pasa (muesireo pon atributos! o
sea, detenminan si Las muesirnas cumplen con Los nequisiivs de las espe-
cificaciones. [anbién se puede efectuan el exinen pon el sistema de me_
diciones (muestireo pon varia’les), es decin, midiendo una caractenisti-
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5e2,)

mdetucaurladmcadawmdclmwlidmie/)delammtna.

Pon esto, La mayon parte de tas srapeccione. para La acep. acidn se efec
tuan bajo el sistema de muestreo pon atnibuing,

0BJETIVO

EL onden le L0 pasos en una encuestra porn mucsireo se ha dado con el

objeto de hacen enfdsis solne Los aspectos prdcticos del muesineo, Lo

cual exige difenentes tipos de habitidad, En algunos casos La teonia
del muesireo tiene una impontancia secundania,

Elmumbwodanandaatmciénentmiaalao,ﬂaauddimbqﬁa;mimba—
4o deficiente en alguna de éstas, ‘,ouedzwuuu}nmwumaminenlaque
éodaladamiade/laya/zecﬁoéien.

EL propdaito de La teonia del muestreo es hacen esta actividad mds e~
liciente, [Intenta desawwllan métodos de estimacion que proponcionen
al mds bajo costo posible, estimalores que sean Lo suficiente precisos
pra nuestrno propisito,
Algunos de Los principales objetivos en el micstreo son:
al Costo Reducido:
Cuando Lo datos se obiienen unicamente de una pequeiia fraccidn det
Zodal, Los gastos son menones que Los que se nealizandn si se Lleva
a cabo un muestreo completo, En conjuntos muy grandes se pueden
obtenen nesultados Lo suflicientemente exacios cuando se analigan

-83-



6]

cl

d)

muesinas que representan s5lo una pegueria fraccidn el conjunio,

Nayon Rapidez

Pon La misma nazén, Los detos pueden sen necolectalos ¢ sumard za~
doaméondpidanwdzcnnunammiﬂaquecmwmaw:wmﬁncaupl_z_
1a; esta es una considenacion vital cuando se necesiita urgentemen—

te La infonmacion,

Mayon Posibilidad

En cientos tipos de encuestas se utilizan Los senvicios de pernsonal
altanenie calificad, especializado o equiipo especializado, de dis~
ponibitidad inmediata, para obtener La informacidn. Un censo com-
pleto es impracticable pon: La eleccidn cae entre fa obtencidn de
La informacidn por muestreo y el no obtenerta; aguellas encuestas

que estdn basadns en el método de muesireo tienen un mayon alcance
y Hexibilidad de acueado al tipo de infonmacion que pueda sex ob-
tenida, Por otno lado, si se quiere una informacisn exacta para mu~
chas subidivisones del conjunto, la exiension de Lo nuestra que se
necesiin pana hacen este trabajo es tan grande que una enumeraciin
completa ofrece La mejon solucidn,

Mayon Exactitud

Debido a que cuando et vitunen de trabajo es neducido, se puede en
plear personal capacitado al cual se le puede someter a entrenamien
o intensivo, y debido a que en estas condiciones se puede realizan
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5.3

5‘4.)

una supenvisidn cuidaiosa ded inabajo di cammo Y de/ nrocesamients
de Los resultados, una muesina, en nealidad mede pnr . lucix nesul:a
dos mis exactos que la enum:-racidn comn/eta,

1/POS DE MIESTRED
a) Muestreo Sencillo:
Decidin ta aceptacion o el rechago de un tote, de acuerds con tas
unidades de una muestra tomada de ese tLote,

6) Muestreo Dobte:
Se&cdmmwumuuadzmédadaddlo&, y bajo determinadas
condiciones, maodmmoqmmummdeaapm
ese Lote,

cl Muestreo Mittinte:
Dec&ibcwbaglaaceptaa’énodaecﬁagudgunloie(&zamadncm
toonuwuadoadevanimmemdzwu}!adutmudaf,dzaelo&.

TABAS DE MUESTRED USIALES
Entre tas difencntes tablas estadisticas mis comumnes publicadas se en-
cuentun las siguientes:
a) Talblas de Vodge - Romig
fn estas tablas se incliyen ntanes para et nuestreo sencillo y pa-

na el muesireo doble, permiten una proteccidn, ya sea pon el Limite de
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6)

c)

Lo catidad final o pon el oncentaje o defectos to/cnables en el
Lote, Lapecifican el nies;o del consumidon que se considera en ca~
da caso, contien n adends, ta cantidad minima de inspeccion que se
nequiene, conelgnadodepwiecciéndeaeudopamunmawmlcon
detenminada catidad media ot proceso,

Tahtas Mititany 5d-105)

En estas tablas se incluyen 7 clases de muesineo: Sencillo, dobte

y miltiple. Para su empleo es necesanio conocer el tanaio det 4o
e que se presente a inspeccidn y La proteccidn por Nivel Aceptable
deCa&dadqueaedeoeammdmiudatconAidunda. Las tablas

indécmdtmuﬁudelamummwzidaydmfauodedelecavm
que se pueden permitin en ese tanaio de muestra, Tanbién se inctu-
ymenaoiaotaélaolainﬁcadénpampaocedmamndooenzquiaa
una inspecciin normal, neducida o severa. Ef criterio para esia de
cisidn Lo proponciona et valon de La estinacidn de catidad nedia dot

proceso,

Planes de Secuencia Regutan
Pnopiamdeutaoplanuoeaeﬁmmaunmumomdﬁpte. Se
necaoétamhdeuetemfﬂaoenlumwomdogmual&deempteo
de Las tablas. Cmdtanm{odzlamummmwpequejio, Los re
sultados de estas muestras se analizan’con mayorfrecuencia que en
Los planes de muesineo sencillo o doble, a Lin de poden obienen una
indicacidn sobre La aceptaciin o rechazo de Los Lotes,



d) Tabtas de Nuestreo de Colunbia

Estas tablas son bastante {exibles, penmiten el mu. sireo sencillo,
doble y miltiple, asi como »on el Nives Aceptable d: Calidad y el
Limite de Calidad Final,

5.5.1 _{NSPECC/ION Y CONTROL. ESTADISTICO DE GALIDAD ER LA RECEPCION DE MTER/A-

_LES (Gnificas pon Variables)

550041 Objetivo
Et objetivo de una grdfica por varniables puede sen: analigar
una operacion para:

al

b)

c)

d)

e)

2

&

Obtenen informacidn para establecer o cambian especifica-
cimodttﬂm}mddpaoce.ooaiédmmde.e&m.
Obtener informaciin pana establecen o cambiax métodos de
produccion,

Obtenen informacion pana esiablecen o cambian procedinien
20s de inspeccidr: o de acepiacidn, o ambos,

Tenen una base pana decidin cuando buscar ruevas causas de
variacion y procunar su eliminacion.,
fmwubadepamdutwlaaceptad&zodurﬁap de
un producto comprado o {abricado,

Crean un efecto psicoldgico favonable a ta disciplina del
trabajo y a La formaciin del sentido de nesponsabilidad,

505.2.) Seteccion de La Variabte pon Estudian,

al

Desde et punto de vista de costo de produccion, debe estu~

- -



dianse o caracleristica que cause md: péndidas,
6) Desde et punto de vista de insreccidn ¢ acentacidn, debe
uﬂﬁmwmummmmm‘;ﬂm

5:5.3.) Seteccion de Los Subgnipos

a) Los Aw/)g.aumodeben[amoeim/umwgéwaammmpoo_é
ble y sean nepresentativos. 7

6] Et tandiio usual en ta industria es de 5 elemenios, A ve-
mmvmﬁamzagndﬁmmueammmwmg
bles en promedios, entonces, se necomienda subgrupos for-
mados de [0 a ) elementos.

c/ ﬁ'a/zayneglapanadewmifmla,fnzmenciadelmumo:
qumrxlzdelmmo,ddufadadzcw,delvétg
men de produccidn, etc,

5.6.)  PROCED/M/ENTO DE MUESTRED ESTABISTICO DE GALIIAD PARA MATERIAS PRIMS
Y PROXKCTO EN PROCESO.

5.6.1.) Genenatidades
Etoatamdecmdefaudadqueoeuﬂapamdoalu
materias primas, productos en proceso y productos Zerminados,
requiene de muestrnas nepresentativas:
al Obtenidas al azn
6) Tanafio suliciente
c) Identilicacién Adecuada




Las muesiras que neunan éstas condiciones, senin obtenidas ba~

40 un procediniento que pennita la aplicacidn le Los sistenas

de control estadistic, de calidad, el cual detord nonmarse a

Los principios sefialados en Los mauales de inspeceldn y fo-

bnicacion,

Las muestras asi obtenidas, quedundn clasificadas deniro de

algunos de Los siguientes grupos:

al Muesiras de aceptacion para el contral de materins primas
por variables,

b) Muestras de aceptaciin pana el control de matenins primas
porn atributos,

e/ Muestras para el controt de productos (en proceso y terni
nados) pon variables,

d) Muubmpwmdcamaldep/wdzmtm/mpnmaywmg
nados) pon atributos.

En Los casos al y c) (Contral por Atnibutos) send nequenido

un ruimeno variable que estard en funcidn del iamaio del Loie,

lacard.idaddzmmbmqueaenequimpamdcmmlpon
aixtbatos (malentales de anpagiie] podid conocerse b consubian
Las tablas de muestreo estadistico comunes (Mititany Std, 105D,
Dodge-Romig, etc,.)

La cantidad de miestreo que se requiene para el contral pon
variables (materias primas y productos semiterminados), esid

-5 -



en funcion de Los anilisis que se Les practican. Dicha can-
tidad, siempre send la suficien‘e para practicar dos andlisis
completos, Mds adelinte se seiland en cada caso, La canti-

dad y ruimero de muesirneos necesanios.

Pon Lo que nespecta a La identificacion de Las miestras, de
producto en proceso, ésta deberd incluin La siguiente infon-

s 2

macton/!

Etigueta Mo, /' . Nombre det prolucto, clave, nimeno de Lo-
te, fecha de revisidn del proceso, fase
de fabnicacidn, tipo de mestra y canti-
dad de gnanet,

Etigueta No. '2'., Esta forma es para las muestnas de mate-
" las primas: nombre de Lo wateria prina,

clave, nfmeno de Lote, fecha de necepcion,
tipo de muesina, cantidad y nombre del fa
bricante.

La ateatoriedad de tas muesinas (muestnas nepresentativas to-

madas al azan), se seguird mediante da aplicacién de Las +éo-

nicas de muestreo.

5.6.2.,) Técnicas de Muestreo pana Materias Primas y Producto en Proceseo.
a) Cuando el Lote esid contenido en el necipiente, Iomese 5



b)

c)

d)

el

Vi,

muestras de L.igarnes esco idos al agan « 1 La parte superion,
media e infenion y a 2 L.dos del necipiente (Muestres Esm
pecificado por Zonas),

Cuando el Lote estd contenido en 2 necinientes, [lomese 3
muestras de cuda necipiente en lugares escogidos al azan

del tencio superion, medio e inferion. Separe al azar §

de Las 6 muestras obtenidas (Nluestreo Eapecificads),

EL Lote estd contenido en 3 neciplentes. Iomese 2 muestras
de cada necipiente en luganes escogidos al azan en el iten-
cio supenion, medio e inferion, Separe al agar 5 de Las

muesinas obtenidas

Et Lote estd contenido en 4 neciplentes. Separe al azax

3 necipientes y proceda segin inciso c.

EL lote estd contenido en 5 recipientes. [ldmese una mues
#ra de cada necipiente,

EL tote estd contenido en mds de 5 pero menos de I/ reci-
pientes, Escijanse al azan 5 neciplentes y procédase se-
guin inciso el.

Et Lote estd contenido en mds de /] necipientes, dividase
el fotal de recipientes en 5 gruupos semejontes y sepiren-
se al azar un necipiente de cada grupo y procédase segin

inciso el,

-9/ -



506.3-’ EI:”'?’&"-'

al Los graneles de potvos en senenal (talcos, sombras
para ojos, faciales, mibones, etc,,) que se almacena:
muﬁdupacaacuoiﬁlu,mmo&tmammbmadeﬁ
tonias, se muestreardn durante el proceso de trasva-
sado desde Las miguinas mezcladonas a Los cuietes,
En ésta forma send ficil o'tenen tas muesinas aleato
nias de otnas tantas partes del granel,

b) Los Liguidse (Lociones en genenat, cremas Lguidas,
eic.,) se muestreandn directamente de Los Zanques que

£0s contienen, &teotecawdebma’addwwedclaml,[aﬁ
uldmidclaomm&unzd«m&mpaﬂ[zdomydadadlb

nante La toma de Las mismas,

5.7.) GRAFIGIS DE COVIROL DE GALIDAD
Las gnificas mis usuales en el contral de calidad son:

5074.) Gritica de Contnat pox Variabtes:
Cuando una caracteristica de calidad se basa fundamentatmente
en una medida, como por ejemplo:

Una tongitud expresada en milimetros, tenperatura de fabrica-
cidn en'C , % de impunezas en una materia prina, peso en Kg.
det contenido de wn envase, Se dice que esta catidad esta ex
presada pon varicbles,

La grdfica pon Mluombuhmb@mmdénm]upenim
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a) Vaniabilidad bdsica de las caracteristicas de catidad.
b) Conslstencia de La ejecucién,
c) Nivel promedio de Lus caracteristicas de calidad,

5:7:2.) Grdfica de Control por Atributos:

Cuando Las variabilidades controlables que generalmente son

juzgadas visualnente, cono pon ejemslo:

Una inspeccion Litogrifica puede tenen un cierto color o no

loptmdztmuydiémdnadelagupaﬂdedzunmmedz

aluminio puede presentar una apariencia satisfactonia o no
efc., en general el o'jeto examinado esta de acuendo o no con

Las especi ones, Entonces se dice que esta calidad esta

expresada por atributos. Lste control es nds sencillo que ef

de variables, puesto que inicamenie se nequienen Los datos de

Las piezas observadas y las piegas nechazadas,

La grdfica por atributos suministra informacion en 5 aspectos:

a) Detenminar La fraccidn defectiva promedio, que es el com
clente que nesulte de dividin el rimeno de defectivos encon
trados en un Lote, enine el tolal de piezns del mismo lote.

b) Establecer un nivel de calidad nealista,

c) Ltevar histonia de un proceso.

d)  Descubrin puntos fuena de Los Linites superion e inferion
para comregin La mala calidad o las ruevas mejonas de ca-
Lidad,

e) Sugerin puntos para el uso de grificas de Control pon Va

Iu’nblu.
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5.8.) BENEFICIS GINERALES DEL MIESTRED
@) Reduccion de desperdicios.,
6) Fonmacidn nealista de un nécond permanen:e de catidad,
c) Reduccidn de costos.
d) Manifestacitn inmediata de viriaciones indeseables,
e) Bases finmes pana establecen o modifican especificaciones
£) Mayon aceptacion del producto en el mencado.
¢ Aumento del prestigio de ta empresa,

5.9.) MVELES DE /NSPECCION
Etﬂivelde/nopecciénuun&'nm)wuoadapammﬁhulawdidadng
laﬁvadeinapecciéndemdnaca&uenlnoloiaodzunpnodadodado.

Niveles de /nspeccisn Cantidad Retativa de Inspeccisn
/ 112 Nonma
/" KORM
/" 2 Veces za‘ﬂona
Er Mititary Std, 105D especifica que, debe inicianse La inspecciin con
el Nivel //.

Factones que deben tonanse en cuenta al escozer el nivel de inspeccisn.
a) Simgticidal y costo del wticulo, "

&) Costo.di [napecciin,

c) /nspeccidn Destructiva,

d) Disponibitidad de facilidades para La Inspeceidn,

e) Imontancia de sostencr et AY.,
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5,10, )

5.4,)

£) Cousistencia de calidad enire Los Lotes.
¢! Producciin (ntermitente,
h) Conaistencia de Calidad

SELECC/OW DEL PLAN

Los planes de muesineo del Mititarny $iandard /05D pueden sen:
a) Simote

b) Dobte

c) NMultipte
En ellos se especifica el tamwio de la miestra que se debe Zomar del

Lote asl como el muimeno de acestacisn (A ) y el nimero de nechazo
(RE)., EL primeno indica el mimeno de piezas malas que se foleran en
La muesira y el segundo el ruimeno que no se tolena y con el cual se
nechaza el Lote.

QASIFICACION DE. DEFECTOS

5ulluls) Defectos Cuiticos AY 1.5
Son aguellos defectos que pueden ser La causa de un mal al
consunidon (daiio flsico) o bien ser ta causa de una posible
contaminacidn del producio que conlengan.

5.//.2.) MCtDA Mayom ’m 410

Son aquellos defectos que pueden causar daiios al pensonal
que Lo maneja, al equipo de acondicionamiento, o disminucion
notabte en la eficiencia de una Linea de produccion,
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5e/1.3.]1 Defectos Menones AQY. 6.5
Son aguellos lefectos qie nueden cansan deficier -ias en la
apariencia estética de! envase y del »molucto | lefectos
visuales),

5.12,) FACTORES IMPORTANTES DE. [ NSPECC/ON EN 1A RECEPCION DE MATERIALES

AL monento de diseian un producto, es necesanio marcax las especifi-

caciones de Los mateniales que Lo constiiuindn, ya sea maierias pri-

mamiznideodemmqueypamauooudnazmuo/mwmdu.o-
fio de bloques, donde se determinard cuales son Los puntos calticos del
proceso y, por Lo tanto, qué defectos se deben conirolar en la necep-

Loa principales factores que pueden afectar La calidad en el empague
de Los nnoluctos weden sex previstos anticipadamente durante Lo ne~
cepcidn de materiales, que consiiiuye uno de Los principales pasos
dzlmetddzlacd[dadmhiMWhmé&ca.

tn seguida se analizandin algunos de Los planes de inspeccion para di-

ferentes tinos de mateniales de empague:

5002:1.) Plan de /nsveccion para botellas de Vidrio,
LL primer paso impontante en un envase de vidnio se onizina
en la fabnicacidn, la cual estand negida bajo nonmas de la
mejon calidad: materias pnimas escogidas, condiciones dpti-
mas de fabricacidn y finalmente el moldeo comrecto def en—

vase.
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Todas Las botellas de vidrio deberdn sen muesiveadas e inspec
cionadas de acuerdo con Las nommas "WIL-STD-{OD" (det 29 de
abril de 1963) usando un plan de muestreo aimle con el ni-
vel // de la inspecciin genenal Figura No.5+/y como lu.vd
de catidad aceptable (ML) Los siguientes:

TAMRO DEL LOTE TAYARO DE LA MUESTRA owmas(ﬁ
/

9 - 150 F 2 0 /
5/ = 280 G 32 / 2
Bl - 50 A 5 2 J
0/ - (200 J 80 3 4
/200 - 3200 K 125 5 6
TAMRO DEL LOTE: TAMAZO DE LA MIESTRA ~ MAYORES
i A Vil K

9 - (0 F 2 2 2
/51 = 20 6 2 3 4
B - 50 A 5 5 Gt
o < (200 7 & 7 8
(200 - 300 K 125 0 1
TAMRO DEL LOTE TAMRO JE IA MIESTRA ~ MENORES -
a &

9 - [0 F 2 J 4
5/ = B0 G 2 5 6
B - 0 A Y 7 8
o - /a0 T 80 /0 /!
/1200 - 32200 K /25 4 /5
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TABLA DE MUESTREO E INSPECCION

MIL - STD.

FIGURA No. 2-/2

INSPECCION NORMAL NIVEL GENERAL || 105 0 ABR./29/63

0.1% AQL || 0.25% AqQL 0.65% AQL 1.0% AQL || 1.5% AqQL || 2.5% AqL 4.0% AQL
oft Tote EedAC RE Hnesrias ache | [wesmusiac | RE| buesmas AC |RE| [muesaas [A C | RE|.[westaas|AC [RE| |wesaas |4 €] RE
51 - 90 Tooas{ - §- flso  lolill20 lofifliz lolifls oli1ll20 v f2]l13 l1lz
91 - 150 125 loly 5o loltfl20 Jofr|f13a lolvlj3z filallz0 |1 lalla0 213
151- 280 125 jolv jlso fof1flzo0 Jofv]lso fyvlz2|{32 f1]all32 |2{3ll32 [3la
281- 500 l125 Joli flso o1 )leo f1l2ilso |1 lz2][s0 |2 [3][s0 |3 lullso [5le
501~ 1200 125 o1 ]| s0 01|80 1121|180 2 131180 3 [41]80 5 61180 718
1201- 3200|125 folr fl200 |1 |2 l12s {203} szs |3 lulli2s |5 |6 125 |7 18]f125 |1of11
125 Jol1 {1200 J1]2 125 {3 lu]l200 |5 [6{200 |7 |8l200 |1a]is 200 | 1415
06 [1]2ll315 [2]3(|31s |slel31s {7l8{l315 |10]11 315 a5 315 |21]22
00 112 1500 13/ullg00 |7[8]/500 [10|11}f500 |1sl1s|g00 |21122 315 12122
800 213 || 800 |5 800 l1of11)1800 |iul15i{800 f21/22({500 |21i22 {315 [21]22
1250 13 |4 Jl 1250 1718 || 1250 [ 14) 15| 1250 {21]22)| 800 |21{22| 500 |z1l22|315 |21f22




Defectos Criticos AY 1.5

al

b)
cl

d)
el

2

¢/

h)

i)

i)

k)

Bondes salientes, hundidus o cortantes en La superfi-
cie del sellac’s de La boca.

Agujas de cristal atravesands el intenion del envase.
Monticulos puntiagudos en el centro del fondo interion
det envase.

Residuos de vidnio interncs, aparentementie pegados af
envase pero con posibilidades de desprendenrse.
Residuos de vidrio adheridos perfectamente al envase,
pero que dan aspecto del mal acabado.

Matenial najado, que en apaniencia puede nesisii al
manejo, pero que con la presion de las Llenadonas o el
apretadon de tapas puede cedens

Fragnentos sueltos de vidnio en el interion de Los en-
vases,

Contaminacidn en el interion del envase, de matenia ex
traia que con aire no salga del misno.

Burbujas en el cuerpo del envase que puelan ocasionar
su nuptuna en Las Lineas pon debitidad det vidnio de
La zona,

Canona de acuerdo a Las especificaciones de mdrimo y

2

minimo,



Defectos Mayores AL 4,0

a) Bondes contanies o salientes en el exterion del envase
que puedan ocasionan daiios : dos que Lo manejen.

b) Rebabas de 0,00" o mds que »uedan ocasinar dafios a
quien Lo maneje.

c) Cuarteadunas en La unidn del molde,

d) Disiribucion no uniforme del vidnio en el envase de
acuerdo a La fonna,

e) Bubunjas externas de pared exterion tan delgada que
facitmente se nompan.

£) Hundimiento en La zona de etiquetado que puede afectan
al mismo,

g) Acabado defectucso por desajusie del ciemre de Los mal-
des obsenvdndose salientes de una mitad de mds de 0,0/0"
ventical u honizontalmente.

k) Piednas (vidrio) en Las parcdes del envase mayones de
(78",

1) Monticulos en el fondo exterion del envace que impiden
que se sostengan en posicion vertical noxmal,

) Vaniaciones en dimensiones del cuerpo de! envase, o en
La capacidad del mismo que no entren en las especifica~
ciones y ditujo comespondientes,

k) Chdulaciones o notunas (cuarteaduras) en La boca de La
botella,
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L) Perforaciones en las paredes por fatia de Uenado de
vidrio de mds de 0,0/5", , |

m) Fallas en Los hilos de Las roscas, que ipidan el cie-
me comrecto de Los envases con sus tapas,

Defectos Henones AY. 6.5
a) Marcas semejantes a avwgas en La boca del envase.

6) Burbujas del matenial (3 6 mds en una Logitud de 1/16")
c) Sobnantes del vidrio en el principio de Lo guia de ta

nosca.,

dy Esquintas de vidrio desprendidas pon gotpes.

e) Ondulaciones en Las paredes del envase.

£) Marcas finas verticales semejantes a nayas hechas pon
Las cerdas de un cenillo.

g) Columpios en el fondo o en tas paredes det envase,

k] Aparentes concavidades en Los envases.

i} Sobrantes de vidrio en forma de conbata en el cuello de

La botella y La unidn con Los hombros de fa misma.
£! Canales en las paredes del envase

k) Bandas de diferente colon de material generalmente co-
mo mancha obscuna en La base del envase,

L) Awwgas en Las paredes exteriones del envase.,

m) Cunvatura del fondo del envase incompleta,

n) Superficie nugosa o escamosa,
Al Burbujas pegueiias abundantes en el material,



5.42.2.)

o) Burbujas débites de 1/16” o 178",

p) Manchas negnas le humo en of envase.

§) ~rvase-excesivarente sucio en el exterio:

&) Maches renan en foiade cowciia an ot natantals
o) Piednas de I116” @ /8" (vidrio)

Plan de Inapeccidn para Insertos de Pldsticos (PLUG)

&ammudevuaa,wmwmuwam

producto, ya que el sellado hermético con La botella evita-

rd péndidas por evaporacidn, denname, eic.,

En seguida se enumenan una senle de factones que afectan

en el comrecto funclonamiento de dicho accesonlo:

Defectos Cilttoes en Los Puntos de Cantral:

a) Material de mata calildt-que nede sen afectado pon Las
condiciones anbientales o por accidn det prurducto conte-
nido en el envase.

6) Defornacianes en el material pon inconrecta Inyeccidn
del pldstico durante el moldeo en conlicianes desfavo-
nables,

& Defornaciones en el dnea penifénica del oni’icio det
insexto,

d) Medidas incornectas del didwetro, -altura, eic,
107A: Todos estos defectos criticos afectandn mpontan

temente el perfecto sellado de inserto con La bo
ca de La bolella o envase,
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OVIRLLAS T FRASLUS (VARIQS)

=~§0] =

STOCK No. ___ CANY. EMBARCAGA -
e, e = PROCEOIMIENTO . DEFECTOS MAYORES EN LAS BOTSLLAS O FRASCOS ol
e 1. SELECCIONE PRIMERO LA CANTIOAD OF My- a2 gt
e = : SELECEIONE PR IMERO LA CA cug,.'c z;SEE ESPECIF ICAC IONES OO TR
2. DETERMINE EL NUMERO OE BOTELLAS DEFEG SUPERIOR L CUNPARANICONT EL IS TANOARD
TUOSAS . ALTURA COMPARAR CON EL STANDARD
A. $1 EL NUMERO DE BOTELLAS DEFECTUO- OTANETRO EXT.| .
) SAS ES |GUAL O MENOR AL NUMERO DE | 0F LA ROsCA | COMPARAR CON EL STANDARD
A.Q.L. MIVEL ACEPTABLE OF CALIOAD | AcEPTACTON EEEZLLLLT - DIANEIR0 NT-[ comparAR CON EL STANDARG
: ®. 51 EL NUMERD DE BOTELLAS DEFECTUO. Rk
OLERANCIA DE PEABIDA. 1.2.3.2% OEFEC. . OF JortLLAs 0 % ATTURA o | COMPARAR CON EL STANCARC
2. MIVEL DE INSPECCION, 111-NGRMAL ‘u! “I‘!!IEWE St AeDiATARSE 1 RecregE i“‘ '!“5 EXT.] COMPARAR CON EL STANDARD
P. TIP8 DE MUESTRED: SERIADA €. $1 EL NUMERO DE BOTELLAS ESTA EMTRE| | CAPACID::E COMPARAR CON T
EL DE RECHAZAR O ACEPTACION, TOME TLISTANMRD
UNA SEGUNDA MUESTRA COMG SE'INDICA i DEFECTOS MAYORES TOTAL
D. $1. L wmeno oc sorciiag ex u my DEFECTOS MENORES EN LAS BOTELLAS O FRASCOS
M ES_IGUA ~PUNTOS DE
P MENOR QUE LA SEGUNOA MUESTRA ACEP- _:ggl&np - :spccnrnucmzs
PARA
s SO P JREORIANTL SIEMPRE (NSPECCIONE TO- SN CON L STANGIAT
Toao | miestaa | CANTIOND T CITTY [ acesms | necvaze BAS TXS BOVELLAS QUE SE INOICAN €% CLARIDAD | COMPARAR CON EL STANDARD
Y COMB [ MACAS : K .
S s o w v ¥ 3. OF LA SEGUNDA INSPECCION TN ACELANTE ACANADOTNN IcOSTUM visoRDENC 08
’ pz oo w o 1 PUEDE, DISCONT INUARSE, CUANDQ EL NUNE< NOTONA
i £8 ] 128 3 RO OF DEFEZTOS ES IGUAL O MAYOR QUE POR MAL EMPAQUE
mmmo P 150 $ i EL MININO "ARA RECHAZAR, CUANDO ESTO = s =
gae :g 1:" ¢ ! SUCEDA AEC AZE EL LOTE. MENORES TOTAL
- 280 1 1 :
3101 Btconos e 2% : DEFECTOS DE DECORADO
GUN 50 100 4 e
a  fenctne 30 150 H noTs . : L__mmm_w“a“ ESPECIF ICAC IONES |
U 9 200 10 TETRAS B0 FEG!
QUINTO 50 250 12 1. UNA BOTELLY SE CUENTA COMO DEFECTUCSA LEGIBILIDAD e AS O ILE I
8000 BEXTO 50 300 1 $1 CONTIENS AUNQUE SEA UN DEF:UO 0E
EPT1M0 50 350 ' ) LA LISTA ‘OEFECTOS MAYORES' LIMPIEZA MANCHONLS
4 15 !
42 e < 2. UN TOTAL DE 3 BOTELLAS CON OEFEETSS ME COLOR
= 55 g NONLS Se"Eol SETEEAAS con oEPERTOS [ COMPARAR CON EL STANDARD
5 77; :gg ! 1. DISTORS IONES | BOTELLAS DEFORMES
4] : ' ! 3. UM TOTAL DE 3 BOTELLAS CON BASURAS 30N
ke 3 % é ! ! EQUIVALENTES A 3 CON BEFeeTot tranae RQTURAS AESULTANTE DEL OECORADD
G g 1 1 BUTECLES [BXNG, COLOR SYANDARDY
5. N LAS BOTELLAS SE COWSIDERAN ¢
e Tog 100 APARTE DE LOS DEFECTOS EN LAS SOTEL(AS = OEF:;OZA;??,%EQ?‘AW T
orA
A o | ks o[ R S
Luas DEFEcTuOs
1,000 A I O O R B e
100 1
— £ B
110,001 150 300 - 13 ‘
L e : " INSP .CTOR FECHA
. % so0 1 22
' 50 19 27 ARCESTRO. e
in = 4 3! ACE 'TADO  FECHA
150 1050 28 r G
550,000 150 12 3 1 e
180 13150 1 %) RECHAZADO FECRA




5:3.3.) Ptan de Inapeccisn para [apas y Tapones.
Blhmllma%?kMytapmoeﬁambo
slgulentes sistemas de aal leo: lermoptdaticos por
inyeccion, tenmolijos por compresiin,

Dcaqdummbmwmdeddcdnamwp
cos que deberdn ser conirotados durante fa inspec-
cidn.

Dafectos Criticos en Los Puntos de Contiral:

al Material de mala catidad,

6) Deformaciones del material por defectos de fo-
bricacion durante la inyeccidn det material a
condiciones desfavoralites durante e moldeo det
producto,

c) De{mdommlam.mdelampapmdcﬂzs
204 en Los moldes (mal pulimiento) e afecian
serianente el sellado hexnético per’ecto con
4a noscn del envase.

d) Calon diferente al especilicado.
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5.02.4) Plon de Inspeccidn pana Cajas Indivii'vates y Calec

uVado

Todas Las cajus individuates o cotecti as deberdn
ser muesinead.is e inspeccionadas de acvends eon Las
nonas "WL=SD-0SD" { det 29 de abnit de 1963) u
sando un plan de muestres simple con el nivel Il de
La Inspeceidn Genenal y como nivel de catidad acep-
tahte (AQL) Los siguientes:

TAYARO DEL LOTE TAMRQ E LA MIESTRA CRI 1 1C0S
R
9/ - I /3 o [/
5/ - 2% 50 / 2
28/ - 500 50 / 2
50/ - (200 80 2 3
1200 - 320 125 3 4
30/ - (0000 200 5 6
1000/ - 35000 35 7 8
TARO DEL LOTE TR0 DE LA MIESTRA THYORES
7t
9 - [0 2 /! 2
/5 - 30 32 2 2
2/ - 50 50 3 4
50!/ - (20 80 5 6
/120 - 330 /25 7 &
30/ - (0000 00 o I
/000/ - 35000 35 4 15
TA A0 DEL LOTE TA RO DE LA MIESTR I ENORES
A
9/ - % 0 2 3
/5 - 2% 2 3 4
28 - 50 50 5 6
50/ - /120 80 7 &8
/120 - 320 125 0 I
30/ - (0000 200 15
/000/ - 35000 5 2l 22
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Defectos Caliicos AY 1.0%,

al

b)
c)
d)

e

2)
¢!

hl

z)

k)
1)

Descuadnada

Fuena de dimenalones

Con Coton Equivocads

Con Impresion Bornosa

Con Texto Eguivocads

Que se Despega Facilmente

Con Cartoncilto Fuera de Espesor o Catidad Es-
peciticada en el Pedido,

Revueltas con Otnos o con Cajas pana otno Produc
1o,

Cuands no cumpta con Las Especificaciones de Ca-
Lidad de Bamniz.

Cuando Leeve Ono en Potvo y esté Manchada toda ta
Caja de dicho Ono en Polvo

Cuando esté a favon det hilo del cartdn.

Cuando el Proveedon use cartoncillo ya impreso.

Defectos Mayores 2.5%

al

6)

c)
d)

Cuando no esté predoblada

Impreaion con grabado lastimado de una o dos te~
inas,

Con pequerios nesiduos de pegamentos.

Con tinta fuena de colon standand

- (06 =~



el

2

h)
1)

il

Con cierres de seguridud mal suajados,

Fuera de negisino Lo imoresion.
Realzado con poca presidn,

Rayadas del banlzy

Cajas pegadas unas con oiras porn no haben dejado
secan bien el baniz,
Repintadas Las cajos unas con otras,

Defectos Menones AL 4.0%

al

b)

c)

d)
el
Z)
¢/
k)

Cartoncillo con espeson menon a 2 puniovs de Lo
especificado, ‘
Cajas con realgado, ono a calor u ono en polvo

fuera de Registro,
Cuando el bamniz presente gumos, baswwa o bur-

bujas.

No uniforme La impresion en lLas plastas,

Con poca presion del suaje,

Con {laps chicos de tamario.

Con barniz amanillento,

Con demasiada presion del suaje y se nompa facil
mente de Los dobleces,

i) Sin ciewves de seguriilad en el fondo cuando se

especifigue,
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CAJAS, CHIPS, CARTONES Y DISPLAYS
(Todos tipos y Tamafos)

lL OE RECHAZAR O ACEPTACION, TOME
SEGUNDA MUESTRA COMO SE INDICA
[H LA TABLA,

D. Si EL NUMERO DE MUESTRAS EM LA PR)
MERA Y SEGUNDA MUESTRA ES IGUAL O
MENOR OUE LA SEGUNDA MUESTRA ACEP-
JE EL LOTE.

!HDOITANIE SIEMPRE INSPECCIONE TO-
=" MUESTRAS QUE SE INDICAN EW
LA TABLA,

3, DE LA SEGUNDA IMSPECCION EN AGELANTE
PUEDE DISCONT IMUARSE CWN EL NUME-
RO OE DEFECTOS ES IGUAL O MAYOR QUE
EL MINIMO PARA RECHAZAR, CUANDQ ESTO
SUCEDA RECHAZE EL LOTE.

-

CANT: EMBARCADA
R. R. Mg, FECHA
PROVEEDOR
STOCK No.
JAZLA D MUESTRED
TINYIOES
LOTE CANTI0AD
CANTIDAD [MVESTRA | girgrang cg,‘igfﬂl‘,ﬁi ACEPTE| RECHAZE
PATPERY 70 L i '] 3
500 | SEGUNGO 20 40 0 i
TERCERD 20 60 ] s
A CUARTO 20 80 2
QuiINTO 20 100 i
800 |[sEx10 20 120 &
SEPTIMO 29 149 s
PRIMEAD 30 30 []
801 [ SEGUNDO 30 60 1
TEACERD 30 90 3 6
A CUARTO 30 120 5
QUINTO 30 150 6
1300 |sexTo 30 180 ‘
SEPTIMO 210
PRIMERQ L0 0
1300 | SEGUNDO Lo 80 ] s
TCRCERO 40 120 6
A CUARTO 4 160 8
AUINTO o 00 10
3200 |[sexio 4o 40 12
1M0 Lo 11 12
PRIMERQ 50 50 0 I
30 SEGUNO0 50 .100 6
TERCERD 50 150 8
A CUSRTO 50 200 10
wWINTo 50 250 12
Sco0 SEXTO 50 300 1h
SEPTING 50 350 1 16
OCIAYQ sQ A 1 18
PRIMERD 75 75
8001 SESU%D0 75 150 i
TERCERO 5 225 10
A CUARTO 75 300 13
quitiTg 75 375 " 16
22,000 |SExT0 el 450 lz 18
1 19,
IMERO [ 100 00 0 7
2,000 |SEGUNDO | 100 200 [y 9
TEACERO | 100 300 6 13
A CUARTO 100 Loo 16
OUINTO 100 500 1 19
119,000 |SExio 100 600 1 2
SCPTIMO | 100 7c0 1 25
4 24 25
PRIMZRO 150 150 1 ]
110,001 | secunoo 150 300 6 13
TERCERD | 150 450 10 18
ATO 150 600 15 22
A QuUINTO 150 750 19 27
SEXTO 150 900 2k 3
SEPTIMO 150 1050 28 36
5%0.000 |ocravo 150 1200 33 b
Vi bl LS2. 1350 Al L2

. A.Q.L. NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD DEFECTOS MAYCRES
: T0S T
TOLERANC IA b C P Baie to5 en
OLERANC | n's PERDIDA; 1.2.2.2% DEFEC. CONTROL — :S:Ecxrvu.m._; T SIe 5T
P. NIVEL DE Iw - MAS [ADQ CHICA PARA CEARARSE
VEL ISPECCION: 11 |-NORMAL TAMARQ ERESdc Raty Dpn"ccmv |
3. TIPO OE MUESTREO; SERIADA Ptﬁ?ﬁ OESPEGADAS POR FALTA CE
DEMAS 1AD0 GRANDE O CHICA
CIERRE | pRaa COLOCAR MERCANCIA
IMPRE-~ ILEGIBILIDAD TEXTO EQUIVOCADO
INA MUESTRA SE CUENTA COMO DEFECTUO! wOR_FUSRA_DE TON !
| TIENE AUNQUE SEA UNO oe Lus o:recs:f LiM- IEMPRE SE CONSTDERA |
TOS DE LA LISTA DEFECT 03 MAYORES PIEZA £ MA TIENS RASURA 3 H
lgagg,& g‘zivﬁ“éﬁas A ntr:cm - DEFECTCS MAYCRES TOTAL 1 |
f Ul Ci UNA con
QEFRCTO DEFECTOS MENCRES
e ——
CONTROL. ESPECIFICACIONES T Ty
. TAMARO | SE TOLERA HASTA 1/16" MAYOR 0 MENOR
. ! s
1. SELECCIONE PRIMERQ LA cnmnu OF Wy | jMENTO | PEGADA CHUECA
Sl L T CIERRE | SE TOLERA HASTA
TA 1/32" MAYOR O MENOR
2. OETERMING EL WUMERQ. DE MUESTRAS DEFEQ o =N
TUOSAS. : VAR IAC IONES EN EL COLOR
A, ) EL HUMERQ DE MUTSTRAS DEFECTUO-
s ey "GU"hg ﬁﬂ L RUMERD Of | leeeeeBRCECTOS MENORES TOTAL
i OBSERVAC 1ONES ;
8. $1 EL NUMERO DE MUESTRAS OEFECTUO-
TSR ekt e p
ESTRA 8 HA
£LLOTE.
€. $) EL NUMERO DE MUESTRAS ESTA ENTRE
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CAJAS CORRUGADAS
(Todos tipos y tamafios)

CANT. EMBARCADA . A.Q.L. NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD DEFECTOS' MAYORES
——— e r——
R. R. No. FECHA [TOLEREC 1A OE PERDIDA: 1.2.2.2% DEFEC CONTROL ESPEC I FICACIONES B
TTERRA BIEN
PROVEEDOR 2. MIVEL DE INSPECCION; 111-MORMAL TAMARG MUY GRANOE Y NO CERRA
STOCK No. 3. TIPO DE MUESTREO: SERIADA ESQUINA | DESPEGADAS O ROTAS
NO SE PUEDE DOBLAR
oTA DOBLEZ gnrgs CORTADO O QUE NO SE WA
TABLA DE MUESTREQ MUESTRA SE CUENTA COMO DEFECTUOSA U1 T,
= ésTsENE AU‘igl;E S!: UNQ DE IO: DEFEC- -rm_—l T UTVO!
NTIDAD LA LISTA DEFECTOS MAYORES. (0 R FUERA
LOTE CANT 10AD _I_L‘_..EQLQ__!ELEE_ENH
cANTioap | MESTRA muestaas | HUESTRAS | ACEPTE AECHAZE | | | TOTAL 0E 3 MiESTAS cON DEFECTOS M BERECTo: NATORES TTOTAL
PRTPERD bl ) Y \OTES ST CUENTAN COMO UNA CON DEFECTO |
e S P 2 : ; DEFECTOS MENORES
4
A CUARTO 20 80 2 s -PoRTOS— 12343 14
QUINTO 20 100 : 2 5 CONTROL ESPECIFICACIONES T3 T T
800 | SEXTO 20 120 S ) Taiho | PEOUCAAS Tesvise ones
é S e '}8 3 §’ 1. SELECCIONE PRIMERO LA CANTI0AD 0€ 1y
801 | SEGUNOO 30 &0 1 u ESTRAS DADA EN LA TABLA. ESQUINA | MAL PEGADAS (TORCIDAS)
TERCERO 30 90 3 6 I THPRE=
A CUARTO 30 ug ; ; 2. %g:smu EL MUMERG OE NBM oxrEg PEOUERAS MANCHAS 2
' QUINTO 10 15 . s _ﬂﬂ
= e MRl 199 4 5 A. S) EL NUMERO OE MUESTRAS DEFECTUOSAS| ' DEFECTOS MENORES TOTAL
8 SRTATO to 0 0 T £s oﬁgﬁ%ﬁ NUMERQ DE AGEPT -
Uibal e ol o } i & 3 OBSERVAC |ONES .
' O i A e H H 8. $1 EL NUMERO DE MUESTRAS DEFECTUOSA
NUINTO Lo 200 2 10 IGUALA O PASA EL NUMERO DE MUESTRAS
3200 |sexio 40 240 8 12 QUE DEBE RECHAZARSE ;
Q 2°0 11 2
; 5 C. S1 EL NUMERQ DE MUESTRAS ESTA ENTAE
s101 | sEcuioo 0 180 2 6 E£L DE RECHAZAR O ACEPTACION, TOME
TERCERO 0 150 3 8 lEJNAL:EGMNDA MUESTRA COMO SE INDICA
A CUARTO 0 200 5 10 N
Jex10. o $oo ] Ya 0. $1 EL NUMERQ DE MUESTRAS EN LA PR
00 SEpTIO o 3% 1" 16 * MERA Y 'SEGUNOR MUESTRA €5 IGUAL O M
Q Q 400 15 16, :&c\.i LA SEGUNDA MUESTRA ACEP
PRIERD 5 75 0 5 1E.
8001 SEGUNDO 75 150 3 8 B
F. |MPORTANTE SIEMPAE INSPECCIONE TOOAS
a EoARTD. 7 % g 13 ?Y%!!Tiu OUE SE 1HOICAN EN LA 1
QUINTO 75 375 11 1 .
| 22,000 A : 0 2 . 3. DE LA SEGUNDA INSPECCION EN ADELANTE
A — e ) 3 PUEDE DISCONT INUARSE, CUANDO EL NUME-
seamoo |l 100 200 % 9 RO OE DEFECTOS ES IGUAL @ MAYOR aue
a2.000 TERCERQ 100 100 6 13 EL MINIMO PARA RECHAZAR,
A CUARTO 100 %00 9 1 SSCEDA MECHAZE EL LOTE
o S OUINTO 100 500 12 19 .
110,000 | sExTe 100 600 15 22
SEPT IO 100 0 R . ;z
TAV, R
- &u‘nc‘ua"—}m—sa ] ] ] TRSPECTOR
110,001 | SEGUNDO 150 300 6 13
TERCERO | 150 |, kso 10 18
A CUARTO 150 600 15 22 TRCEPYADD . T Rk .
0UINTO 150 750 1 27
550,000 | SEXTO 150 900 2 3!
seerivo | 130 1050 1; 3 TRECRKIRDD - RO
1 TAV 150 1200
M 1350 1 42 :
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CONTROL DE CAL/DAD EN PRODIUCTO TERWRADO Y REACOND/ G/ ORAMY EATO

6./0) OBIET/VO:
)e&eﬁacweméz/médupmiquuzlamuﬂa!noptmﬁewm&yﬂ-
se en un producto, sine que debe consinuinse con todos Los noductos
lesde La primena operaciin de fabnicacidn, Por Lo tanto el control de
2a produccidn es el instnumento nds imporiante para mandener Los nive
ludeoeadaadzm&dadmpnaladnointuumﬁoodmumbudmyq
minados.,

La confiabitidad de un producto es ta cuatidad que di ta probabitidad
de que et producto send eficay y que desempein Las funciones para Las
que se proyects durante el tempo de vida prevists, aslnisns 4a probo-
bitidad de que el products desempeiie su funcidn, debe identificanse
con wn deterninado pentodo de tienpo,

/ntenvienen también las condiciones y circunstoncias bajo las cuales
se emplea el producto,

Estos factones establecen La fatiga que sufne el producto y deben tfe-
nense en cuenia para Las condiciones de almacenamiento y iransponte

EL empague y La transportacidn son partes esenciales del Programa de
Confiabitidad, pues pueden afectarse a causa de uwna mala proteccion

.,'/”-



6.2,/

y de un tosco manejo durante su embargue. Pon esta razin el empague
debe sen nesponsabilidad de un gupo debidancnte preparado y el dise-
fio del empague debe catificarse de acuerdo u las condicicnes a que

va a estan sometido el producto durante su transpontacidn.

Lz sl el sl ikl o e o ik 'l et Wt senkide
estricio,pero es una comprobacisn de la catidad, Suministra la indi-
cacidn de tendencias de ta calidad y nevela ta zona donde se nequienen
concentrar Los esfuerzos connectivos, Por oira parte, proponciona un
ndice da Fa aseploclin dal evmililar srtes de gise el products Gaté

vmetmcadayumpizcmauedbumclamdam,pemuéadom

accion comectiva inmediata,

GENERALY DHDES :

tha veg gise un podiicto ha pasado £ fase de ‘acondiciomminnito g e

conaidenads como texninads ¢ clasiflicodo como tll, debend sex sometl
do @ tres operaciones muy impontantes en Las cuales se encueniran Los
pasos de inspeccldn de catidad dentno del plan establecido en 4a nita
del productos ‘

lo, Et atmacenamiento, en cuya situacion el producto ha de permanecer
ﬁm&wmvﬁoddim&,ymlaa@ldaawxﬂdmu,ufnu:
en dreas Limpias, alumbradas, ventiladas y a una temperatwrwa ade
cuada en anagqueles propiamente identificados con las claves esta-



blecidas para cada presentacidn, Esta operacidn puede reducinse
a un minimo y ain desaparecer en Los cusos en que el producto es
enviado directamente al cliente después de la inspeccin final de
catidad; este procedimiento excencional puede empleunse cuando es
un producto de primena necesidad agotado pana el cliente, 6 bifn
cuando se trata de un nuevo lanzamiento de preseniaciin y se ha

netrasado La fecha del mismo,

Et empacado del material, que tiene como objeto ponenlo en condi-
ciones de conservacidn, presentacién y utiligacidn para Lo comple
ta satisfaccidn del cliente.

Et transponte, este medio depende de una multitud de factones,

tanto en distancias como en procedimienivs, pensando en la grnan
inpondancia que tiene el ioman tas medidas posibles pana que du-
rante el mismo no se deterione el producto.

Un petigno comin pana La calidad Lo constituye dicho deteriono,
sobne 1odo si se trata de conjuntos de producios acondicionados
adecuadamente pero que se empacan en forma impnopia, ya que una
,fuudzoacudidadunwvteoutnmdpodaciénpuahoaiginmmdu—
penfecto en sus caracteristicas de calidad, principalmente cuando
se trata de productos de gran fragilidad, Otro tipo de problemas
dunante el inansponte Lo constituyen Los cambios de temperatura
momvmuwmdmbmmmwmzu&ﬂcu

- 13-



fislcas y guinicas del producto, pon Lo que tlene una gran impox
Zancla sobne las actlvidades de La catidad, el diseio de Los en
vases y La efectiva calocacién del embarque, La forma de irans-
portanlos, Las condiclanes del clima, eic., son ele-entos que se
deben tomar en cuenta durante esta fase del control de calidad
det producto terminado y serd La venificacién de la planeacidn i-
nicial det producto.

6e3.) EMPAQIE:
En todos Los casos, La seccitn de proyecitos deberd confeccionan fa in

formacidn necesaria pana la fabnicacién del empague adecuads, fa cual
formard parte de La informacidn de fabricaciin de #odos Los elementos
det mismo, Estos habadn sldo previamente fabnicados como fas dends
piegas o conjuntos del producto y debidamente necibidos en el caso de
habense efectuado un pedido al exterion.

Exiatind también una orden de empague en la que se dandn t.s debidas
instrucciones paa Lo ejecucidn comnecta de Lo operacidn, destdoando-
se Las indicaciones que deben ix en el exterion nelativas a fa posis
cidn, fragilidad, sitios pon donde debe sujetarse o apoyarse.

Et onganismo responsable del empague del producto es la inspeccidn, la
cual se efectuard en el drea de cuarentena de producto tenninado, gue
send nonmalmente una seccidn de La inspeccidn de acondicionado, EL

muautdelzwmci&:decmtmtdzm&dm_l,mhudddw
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ha sido Leevado a cabo conrectanente,

Cmmbm&@bi&mc@@nm&w&oﬁm&oamﬂdm
necesarios y que Los datos de fabnicaciin correspondan a toda fa docu
mentacisin que ha de intervenin en La operacion.

Desnués de La apnobacidn hecha porn control de calidad, el producto de-
bend sen empacado y enviado a la seccidn de expediciones, cuyo perso-
nal se Limitarnd esiriclamente a Las indicaciones que figuran en el ex
2enion del empaque, siguiéndose la nutina establecida pana Los envios,
tabor ya ajena a La inspeccidn.

EL producto ha de ingresan provisionalmente en el almacén comrespon-
diente, el procedimiento a seguir serd el mismo, cuidando la inspec-
cidn, procedimiento y Lugan elegido y adecuado pana su alnacenamiento.

EL proceso a seguin con el producto que ha de ser enviado al cliente

procedente del almacén, varia mucho con la naturaleza del mismo, pero

en fodos Los casos deberd existin la informacion necesania editada pon

el departamento de proyectos y diseio de empague, pudiendo necuwwin a

Los cansos:

al No es necesario que el products sea sometido a nuevas pruebas, en
cuyo caso La inspeccidn se Limitard a comprobar que el empague,
precintos, presentacidn, eic., se encueninen en debidas condicio-
nes y que el producto connesponda al nequenido.

-15-



6] Et material ha de sex sometido nuevamente a fas prucbas de mecep
cion, genenalmenie muy sinplificadas, que deberdn /igunar en La
infonmacisn disponible,

Efectuadns dichas puuebas, se seguird el proceso antes detallads
paa su envio definitivo al cliente,

el EL nnolucto Liene un cierto periodo de nevisidn de almacenamien-
10, en cuyo caso debend existin en la parte exterion del empague
una etigueta en Lo que ligure La fecha de entrada en almacén y la
de expiracidn. SL ésta fecha no ha aido cumplida, el producto se
nd enviado directamente al cliente una vez comprobado que talos
Los precintos estan intactos, y si ha sido sobrepasada, el produc
10 send sometido nuevamente a Las pruebas necesarias, siguiéndose
el proceso indicado anteriormente.

d) Todo procedimiento estd sujeto a una auditonia de Control de Ca-
Lidad,

6.4.) MATERIALES DIVERS(S :
En muchos casos el matenial que ha de enviarse al cliente son simple-
mente piezas y conjuntos de concepto de nespuestos de productos, pro-
badones, materiales accesonios & simplemente materias primas en fonma
de granel,

Esta clase de matenial estd habitualmente en almacén, de donde ha de

- /16 -



6.5.)

sen netirado previamente pana sen enviado a su destino.

Como nonma genenal, todo producio tenminado con destino al exierion,
deberd estarn provisto del sello de aprobado y de material itil, Lle=
vando visible el sello de inspeccion,

En consecuencia, todo matenial existente en almacén que no esté provis
1o de su etiqueta de solicitud y del sello de inspeccidn, send conside
nado como material no verificado y antes de sen enviado al cliente, de
bend sen inspeccionado y provisto de su etiqueta de mateninl uitil,

Et atmacenamiento del matenial, se hard siempre ieniendo en cuenta Las
condiciones genenales del mismo, en cuanto a conservacion de sus pro-
piedades y de su buen esiado de utilizacidn.

Deberdn igualmente fenernse en cuenta Las condiciones de sejyurnidad del
almacén del edificio y de Las instalaciones,

T/PQ5 DE AUDITORIAS :
Los tipos de Auditonias mds comunes que efectia el departamento de Con
trat de Catidad son: '

a) Auditornia de Procedimientos:
Es un exdmen fonmal y una verificacidn detallada de Los mismos, es
tablecen una #écnica pana cencionarnse de que Los procedimientos

-7 -



contenidos en el plan han sido seguidos con fidelidul,

La nevisidn consisie en un exdmen detallado de una miesira nepre-
sentativa de Los procedimientos, Cada desviacion que se encuenire
send negistrada, En seguida se evaliian Los deméniios para cada
desviacidn de acuerdo con La impontancia del procediniento y del
grado de desviacidn, con relacion a Lo especificado en el procedi

mienio,

Los nesultados de La investigacidn se expresardn en un indice nu-
ménico, Los que se marcandn con puntos en una grdfica y en esta se
podndn apreciar Las tendencins periddicas, comespondientes a las
auditonias venilicadas cada 3 6 4 meses. Este tipo de auditonics
de procedimientos constituyen un coninol adninistrativo, desde que
el apego a las prescripciones establecidas da una medida de La e~
fectividad del plan de catidad, Las Auditonias miesiran ademds, las

dreas que reguienen mds instruccidn y mds vigilancia,

b) Auditonia sobnre el Producto:
Este tino de auditonia se verifica sobre una muesira nelotiva pe-
queria, pana beneficio det cliente y satisfacciin de la compaiila.
Puele concretanse a puebas de ambiente, de dunacidn (caducidad)
y de confiahitidad, EL objetivo no es el contral de calidad, sino
mds bien detenminan La efectividad del sistema del coniral de la
catidad,

- 18 -



La auditonia puede tenen tugax ol fina! de fa Linea sobre el pro-

ducto tenminado y puede incluir eximen duranie el proceso. La elec
cidn depende del lugan mds conveniente para evaluar mejon las dife
nentes caracteristicas del producto,

AL verificar una auditonia, cada aspecto del praducto entre en con
sideracidn, asl como la evaluacion de deménitos. Los deméniios se
concentran y nelacionan con una base de comparacidn a ciento nimer
de unidades del producto,

Loonzpozdudewaidoaiaduana&iptpwmtdznﬂﬂwm&m
que necesiten nuevas inventigaciones en diseio, en proceso, en mé-
todos de control de calidad o algunos otros procedimienios.

es de miestreo sencillo debido a que ofnece una proteccidn de ine-
peccidn mds econdmica que para el muestreo doble.

6.6.) RESUMER:
Et fabricante descuida con mucha frecuencia el almacenamiento y Lo
problemas de transponte de sus productos, cuando es evidente que no
servird para nada fabricar un prolucto de excelente calidad, si a cau
sa de un mal almacenamiento e insuliciente proteccidn duwrante el irans
ponta,uzgmdnalcumicddzdamdnommlmcmdldmudzutug

gacidn & de presentacion. La primera impresion que presentard el pro

-9 -



ducto en el cliente, tiene slerpne una gran imponioncia y a veces es
decislva, Con mucha /recuencia el producto es inmediatamente devuel=
20 al proveedon sin quenen saben nada mds y el daiio pro’ucido afecta~
rd considerablemente a Lo manca del products, pucs ese cliente Lleva-
xd a cabo, en La mayon parte de los casos, una propaganda destructiva
cuyos darios pueden ser inneparables.

Se considera, por Lo tanto, que es escencial que cada caja que vaya a
ser enviada at cliente procedente del atmacin sea sometida a una ins-
peccidn finat adpida pox el operanio del atnacén y que ! expaque el
gido sea cuidadosamente estudiado para aseguranse en Lo posible de que
el producto no ha de sufrix deterioros durante el transponte; y puesto
gue no es posihle en la mayorn parte de Los casos tenex segunidad sobre
La forma en que el material ha de sen tratado dunante el mismo, debe-
xdn Llustranse Los empagues con toda clase de Llamadas de atencidn so-
bre La posicidn que ha de mantenerse, fragitidad del producto etc.

La mejon de Las soluciones, seria el efectuan el transponte pox sus pro
plos medios, disponiends de vehiculos edecuados para el transporte y de
personal debidamente instruido y enirenado, ain iratdndose de envios a
Los mds apantados Lugares del pals; y sl ello no es posible, estax en con
tacto con agencins de iranspontes que ofregoon Las mdximas ganantlas.
Para 4os envios al extranjero deberd estudianse y disefianse un empague

especials
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6.7.)

La experiencia demwestra, ain embango, que adn tomando toda clase de
precauciones y utilizando empagues culdalrsamente estuiiados y ensapa-
dos, son muchlsimos Los casos en que, po: mala utillgacidn o torpesn

en su manejo, el cliente deteriona el prolucto y culpa directamente al
proveedons

Es muy importonte tenen previstos fodos estos cnsos y Lo obligado es La
existencia de un departamento téonico esvecial, dependiente del depanta
mento de Ventas, que se haga cango de iodas las eclomaciones, justilica
das o no y que actue muy adpidamente, mviwrdowﬁmmwddd,vm
do como primen y fundamental objetivo atender y complacer al cliente con
el Lin de borrar La primera mala dmpresidn que pudlena haberse prnoducido
y adn transformantla en excelente, pudlendose asl, convertin un posibhle
detracton, en el mds entuslosta de Los defensones del fabnicante y del
producto,

Es impontante Llevar un control de muestras de netencidn de producto tex
minado para ganantigax una poslble reclamacidn del cliente fen el caso de
uwna alergia, envenenamiento, contaminaciin, etfcs). l

ALGUNOS CONCEPTOS DE QOSTOS DE GAL/DAD:

Con el fin de obienen Los costos de calidad en La operacidn de neacon-
dicionamientn se tienen que considerar Los costos pon desperdicios o
,Cauaamqaeaetnamuimfmaubwmm;uloauvdude&-
Lidad requeridos, Estas fallas onriginadas en La fabricacidn o en el
vendedon, desencadena devaluciones de producto que constltuyen gastos de
tlenpo en el personal que interviene e el plan de catidad, gastos de
neproceso por mano de obra directa, por lo que es conveniente estable~

cax medlos de contral y mejoramiento de La capacldad en Los procesos
Y |



&Mﬁm&h,u(mmnmwmﬂadmdm,m
una aplicacidn efectiva en Los planes de calidad y en el desawrallo del
amlmldecadmdzopundomzlzpmﬁm&mpaoamyupoaco-

4048,

6.7.1/.) Costos de Reacondicionamiento:
Se entiende por costos de neacondicionamiento como la cantidad

ymnodzo&mdiuc&wmidammwuqumwal/um
&MWMW,MWMW&
venia,

Pamdcdtadodzutoamtnaummﬁoabmmlaocﬁ
taciones que exlsten parxa el s4lo propdsito de reacondicionax
o reprocesan asl como el proceso casual que se hace sobre Las
Lineas de! acandicionamiento. Es posible que el tiempo de ne
proceso se encuenine incluido en el costo nonmal. En el caso
de puntos negativos en el neproceso, es debido a una medida det
éxlio en la prevencidn de Los defectos y acciones comnectivas
necesarias, por Lo que no se podnd inclulr un programa de pre
venciones que sea exitoso cuando Los costos proponcionales es
tn en ascendencia,

6-7020' COAbA dzDembwLJn:
Secdhmlepoa(utndgbcwtuciétlawdldndmpumw-
mo poncentaje de ventas regresado pox el cliente debido a

- [22 -



6.6.3,)

fallas en La fabricacidn o fallas airtbuibles al vendedon.

Las comparilas con onganizaciones de senvicio se inclinan a
considenar estos costos como gastos "nonmales” del negocio.
Esto tas Ueva a ejercer poco esfuenzo para neducirlos, Obe
servan el costo como un gupo generalmente cambia este pano-

nama,

£t matenial negresado pon un cliente, puede pon ewwn ser en
viado a oino, sin embango el costo de manejarlo debe sen con
siderado un gasto de devatucidn para el proposito de esta e

valuacion,

Et personal de ventas y senvicio técnico debe panticipar en
La detenminacion de Los valones utilizados para construir es

e costo,

Costosde Deshecho:
SeMmAwdoodedmﬁecﬁownolamnﬂMdzda&-

hecho no planeado producido en pesos, mis el valon de la ma-
no de obra gastada antes de Uegar al punio de deshecho como

ponceniaje de venta.

sen neprocesado hasta satisfacer Las especificaciones y pox

- {2} =



Lo tanto tiene que ser eliminado.

La mayon parie del costo de deshecho es el va/n agregado al
material antes de hacerlo deshec’'o. Pon esta nazin el cdl-
cuto del costo de deshecho tiene que sen nevisado muy afonlo
pana vigilax que tods esté incluido, al igual que el costo

de mano de obra que mueve este deshecho,

- (X -
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CQACLOSIONES

Despis de consideran al Control de Calidad como: 'ln conjunto le esfuenzos
colectivos de Los difexentes gupos de una organlgacidn para la integraciin
dzld-':acvkuo,dzlmdmdﬂaday&mw&hmmhmmg
ducto, con el fin de hacen posible La fabricacidn y senvicio a satisfaccidn
del consumidon y al nivel mds econdnico”, podemos analigar y cancluin que una
de Las principales metas en la industria cosnetoldgica debe sen el emplear
sistemas adecuadss de calidad con el propéalio de alcangar y obtener un pro
ducto en el cual su calidad haya sido diseiada, producida y conservada a un
costo econdmico de operacidn que slgnilique un verdadero satisfacton para el
consumidon, Eato Involucra una serie de factores principales en el slstema
de catidad como Lo son:

/) Controt de diseiio de operacidn

2) Control de materia prima.

3) Recepcidn de materiales de empague y materias primas.

4) Control de producto tenninado.

5) Estudios especiales del proceso (causas que oniginan productos defectuo

s0s).

6) Confiabitidad,

7) Estadisticas, grificas, tablas de miestneo y métodos especiales.

8) Adiestramiento, enseianga, planeacién, ingenleria de proceso, infonma-
ciin, etc,

-[% -



9 Pexsonal especiolizado de segurnii'ad en la calidad,

Po lo tunto, el Contral de Calidad es una funciin de aplicac: n de la Lig ca
y ro s5lo commende: una inspeccion, un diserio adecuado, una reparacion onrii-
ma del openadon, un estudiv confiable de operacion, un costo economico, w. a-
ndlisis estadistico, etc., sino que abarca un ciclo indusirial completo e la
fabricacidn de un producto. En nesumen, la calidud de un producto no pue :
anali mnse aino consiuirse en todas sus fases de proceso, desde la primena
openacion hasta la iltima, ya que la filosofia del Control Total de Calidad
enseria que calidad es: "PREVBV)R, KO CORREG/R",

Asimismo, de Los puntos anteriormente iratados, se desprende que toda penso-
na que quiera hacen Control de (alidad deberd tener como primex punto a <um-
plix, el conocen iodos Los nnocesos a conirolan igual 6 mejon e fa pensona

que los va a fabricax,

- 3
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