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INTRODUCCION

El mundo pasa por un periodo de transicidn, de cantipuos
cambios, apertura de nuevos mercados, nuevos procesos
tecnol fgicos y un &lto grado de competitividad; nuestro pais
no 2s la excepcidn y de alguna manera se encuentra dentro de
este devenir histdrico, es por eso que se vuelve imperativo
a la Industria Salvadorefa y de manera particular a 1la
Industria FPladstica estar en la capacidad de asumir el cambio.

Lo anterior ha ocasiocnado por parte de los consumidores,
una tendencia hacia una mayor exigencia de los requisitos
relacionadas con la calidad. Asimismo los productores han
tomado conciencia de que para ia cbtencidn de buenos
rendimientos econdmicos es. nécesaria con frecuencia un
continpuo meJoramiento de la calidad.

| En este trabajo se presenta un modelo de control de
calidad con aplicaciones especificas, que han sido elaboradas
en base a las necesidades reales de cinco empresas, dedicadas
a la fabricacidn de productos plasticos en las lineas de
articulos para el hogar, envases plasticos, tuberias vy
accesorios, bolsas plasticas y articulos para la industria,
Estos modelos pretenden impulsar a estas empresas hacia una
filosafia de mejoramienta continuo de la cal idad,
fundamentados en la normalizacién, metrologia, control de

calidad y el A&rea de costos de calidad.



A continuacidan se hace una breve descripcidén de los dace
capitulos que contiene el documento.
Capitulao I:

Aqui se realza la importancia de 1la industria de
productos plasticos y se muestra, cual ha sido su desarrollao
en los u4ltimos afos, se consideran aspectos que cuantifican
su aporte econdmicao, social y técnico para la econpmia del
pais. Se proporciona informacidn gue justifica la realizacién
de estudios dirigidos al fartalecimienta y desarrollo de esta
industria.

Capitula II:

Este capitulo contiene algunas general idades referente
a los diversos tipos de plasticos y sus caracteristicas, asi
coma los procesos de fabricacidén y sus aplicacicones mas

usadas actualmente en nuestro pais.

\ Capitulo III:

Agqui se formula el problema, gue origina el estudio, se
plantea hipdtesis que fueron verificadas durante la
investigacidn, se define el unhiverso del cual fueron tomadas
las empresas modelo y se describe 1la metoedologia usada en el
estudio.

Capitulo IV y V:

Estos apartados muestran los resultados ocbtenidos

durante la investigacién, 1os cuales presentan en forma

resumida las respuestas obtenidas para cada requerimiento de



informacidn. Luego se presenta un andlisis especifico para
cada empresa y para cada una de sus Aareas. Pasteriarmente se
hace un analisis de fuerzas gue permite identificar las
fortalezas y debilidades de mayor importancia, tambien se
hace un analisis basado en el cuadr o de madurez
administrativa de la calidad.

Capitulo VI :

En este capitulo se incluye el marco general del disefo
de solucidn y se pléntea una serie de alternativas para ser
evaluadas y determinar la que brinde la solucidn a l1a mayoria
de los praoblemas.

Capitulos VII vy VIII:

En estos capitulos se incluye lo que corresponde a las
2structuras organizativas del modelo de solucidn propuesta,
es decir, la capacitacidn y concientizacién a la alta
gerencia asi coma la creacién y determinacidn de las
funciones de la unidad de mejoramiento, que ser& responsable
de la ejecucidn del Area cperativa dentro de cada empresa
particulér.

N Capitulos IX,X,XI:

Estos capitulos contienen en forma especffica v
detallada las aplicaciones del area técnica, es decir, desde,
el establecimiento y la aplicacién de las normas vy

especificaciones de fabricacidn, asi como los procedimientos

‘para la seleccién, uso y mantenimiento del equipo de



metrologia. También se incluyen aplicaciones ==epecificas para
cada empresa en lo que respecta al control de materia prima,
producto en proceso y producto terminado, como un sistema
integrado de control de calidad.

Capitulo XII:

Aqui se describe en forma detallada las categarias en
las que se clasifican los costos de calidad, luegoe se
presenta el disefic de un sistema que identifica en forma
especifica las principales fuentes de costo para cada
categoria; se incluye ademas un procedimiento de recoleccidn
y calcule de datos, asi como un procedimiento para la
presentacidn de informes que serd de gran utilidad para el
analisis de la incidencia de los mismos en cada categoria de
costo.

Capitulo XIII:

Este capitulo registra la informacidn necesaria para
llevar a cabo la implantacidén del modelos de control de
calidad en rcada una de las empresas en estudic, en el se
incluye Qn diagrama de programacidn que deberd ser usado para
controlar el adecuado desarrollo de la implantacidn.

Se incluye también una estimacidén de los costos de
implementacidn que permiten conocer en términos econdémicos el
monto de la inversidn para implantar la solucidén disefada

en cada una de las empresas.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Froponer modelos de control de calidad, basados en la
normalizacidn, metrologia y Administracidn de 1a Calidad, que
permitan a la industria salvadorefia de productos plasticos,
iniciar y asegurar un proceso de mejoramiento continuo vy
sostenido gue involucre a todos los miembros de la or-—
ganizacidn, para que tenga la capacidad de adaptarse a las
cambiantes necesidades de los usuaricos y por ende logren un
mejoramientos de competitividad en las condiciones de libre

mercadoc.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Caqpcer y analizar la situacién actual referente al
sistema de administracidn de 1la calidad que ipcluye
planificacidn, crganizacidn, direccidn, integracidén de
perscnal y control de calidad.

Analizar la existencia, uso y los métodos de implan-—
tacidén de especificaciones técnicas y normas empleadas para

satisfacer las necesidades del consumidor.
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Conocer el aestado actual de los aspectos de metrolaogia
gue incluye unidades de medida, instrumentos y 1 método
utilizadzs en la medicidén de las caracteristicas criticas que
influyen en la calidad del producta.

Verificar 1la existencia y utilizacidn adecuada de
técnicas y métodos de control de calidad.

Determinar =i las empresas en estudia, conocen vy
registran sus costos de calidad.

Presentar un plan de capacitacidn para la Alta Gerencia,
qgue fomente el desarrolla gerencial basado en la
administracién de la calidad.

Proponer y definir una unidad de mejovamiento de 1la
calidad, para cada empresa  en estudic, a la cual se le
proveerd de un plan de capacitacién, que incluya un método de
mejora continua de la calidad y un procedimiento para la
sclucidén de problemas especificos, permitiéndole a dicha
unidad una implantacidn eficiente del modele de control de
calidad.

Diseffar procedimientos operativos para la documentacién,
aplicacidén y actualizacién de especificaciones técnicas y
normas de productos plasticos, mostrando la interrelacién con

las otras Areas del modelo.
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Diserar procedimientos operativos para la aplicacién de
la metrologia en la Industria de Productos Plasticos, que
permita mantener los elementos de medida en condiciones
adecuadas de uso.

Crear procedimientos operativos para el control de
calidad, en la recepcidén, el praducto en procesc y el
producto terminado, a fin de entregar a los clientes
articulos que satisfagan sus necesidades y expectativas.

Brindar un sistema de costos de calidad que permita
recolectar y analizar los datos necesarios, para conocer el
valor de las diferentes categorias de costos y ser utilizadas
en el mejoramiento de la calidad o reduccidn de sus costos.

Elaborar un plan de implantacién del modelo de control
de rcalidad aplicado a c;da una de las empresas en estudic.

Determinar para cada una de las empresas investigadas,

cual serda el costo de implantacién del modelo de contrel de

calidad.
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ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES:

El estudic comprende la investigacidn del estado actual
del control de calidad, incluyendo la recopilacidn, registro,
andlisis y diagnéstico de todos los hechos relacionados con
la planificaciédn, organizacidén, direccidn, integracidn de
personal y control de calidad; asi como la novrmalizacidn y
metralogia. Se presentara el disefic de un madelo de control
de calidad que permita darle solucidén a la problemas en-—
contrados en cada area. Llegandose a establecer el plan de
implementacidén de la solucidn propuesta y la inversidn

necesaria para ellao.
LIMITACIONES:

Ean base a uno de los principales objetivos del presente
estudin que corresponde a la creacidn de un trabajo de
caracter especifico, esta investigacién se desarrolla en
cinco empresas modelo dedicadas a 1a fabricacidn‘ge_ﬁroductos
plasticos ordenadas segin’ la Clasificacién. Industrial
Internacional Uniforme (CIIUY, en el grupo 3560, en los

tamafdos de pequefa, mediana y gran empresa, analizéandose las



.\

5
lineas de productos mas representativas de esta industria en
lo que respecta a demanda y numerc de empresas dedicadas a su

fabricacién; las lineas son las siguientes: articulos para el

"hogar, envases pldsticos, tuberias y accesorios, bolsas

pldsticas y articulos para la industria.
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I. AMBITO DE ESTUDID

Se puede decir que hasta hace alqunos afos la economia
interna del pais ha dependido del sector agropecuaria,
teniendo como cultivos tradicionales el cafe, el algodén, la
cafa de azucar y los granos bdsicos, esta estructura produc-—
tiva aungue muy importante no sigue teniendo la supremacia
sobre los otros sectores; al analiza; la grafica No I.1
respectc a los sectores econdmicos mas importantes que

contribuyen al Producto Interno Bruto (FIB) se tiene:

PRODUCTO INTERNO BRUTO
PRINCIPALES SECTORES
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Aftos
salAl T, MAWUFAGTURERA ~~%~ AGROPECUARIO st COMERCTIO

Grafica I.1.

FUENTE: Cuadrc No 1 (Anexo 1).
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Al comparar los sectores de la grafica se ocbserva gue en
los tltimos afos el sector manufacturero experimentd un
crecimients pasando de un tercer lugar a un segundo lugar en
contribucidn al FIB, es asi como al analizar el periocdo del
834 al 9l se tiene que para el afice 1984 1la participacidn fue
de un 15.76% crecienda para 1391 a un 18B.76%, gue representa
un monto de & 8,396.7 millones fver cuadrs 1 de anexo 1),
exper imentando un crecimienta de un 3.01% el cual muestra el
continuo dinamismo del sector manufacturero.

For otra parte dentroa de la industria manufacturera se
desarrolla la industria plastica ‘que pertenece a la divisidn
33 C(CIILD de sustancias y productos quimicos, en la cual
analizando el valor agregads para los afdos 84 al 391, se
registra gue ocupa un segundo lugar en relacidn porcentual
con respecto a los otras sectores (ver cuadro 2 del anexo 12

Dbz=ervando la grafica Mo 1.2 se tiene que para 1384 el
valor agregadco fue de ¢ 277.466 millones notandose un
crecimiento acelerado hasta llegar al afo de 1991 en que fue
¢1,101.668 millones. Ocupandcs en términos porcentuales un
segundo lugar en relacién a las otras rvamas del sector
industria manufacturera en el pericdo 84 — 91. Comparando la

aportacién que hacen las otras divisiones de la industria

manufacturera al valor agregadc se observa un decrecimiento .

P B Lo d

de la divisién 35; pasando de un 15.10% para 1986 a un 12;522“
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para el afa 1991, debido a que los otros sectares experimen—

tarocn un crecimiento mas acelerado, gue el sectar analizado.

VALOR AGREGADO
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS QUIMICOS
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Grafica I.2.

FUENTE: Cuadra No 2 (Anexo 13,

Tambié#n es importante resaltar el crecimiento del sector
industrial plastico en los 4ltimos afos para lo cual se toma
como base el listado de impartaciones y exportaciones del
Ministerio de Economia segun el Convenioc sobre el Reégimen
Arancelario y Aduanero Centroamericanc (NAUCA 1I) en el
cap‘itulo 39 que se define: Materias plasticas arti‘ficial.es,

eteres y esteres de la celulosa, rvesinas artificiales y
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manufacturas de estas materias. El cual incluye unas 104

subdivisiones para clasificar materias primas y productos

plasticos manufacturados.

IMPORTACIONES
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Grafica I.3.

FUENTE: Cuadre= Mo 2 (Anexo 1.

Analizandao la grafica No I.3 de las importaciones en el
pericde 86 — 31 se nota un crecimients en cuanto a valumen,
partiendo de 1986 con un volumen de 31.& millones Kgs contra
42.508 millones Kgs en 1931, se tiene que el crecimiento es

bastante aceptable con un incrementc de 10.9 millones Kgs, si

se prorratea .para los 6 afos, se puede decir que a aumentado
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aproximadamente en un promedio de 2 millones por afo, en el
volumen de las importaciones.

Este crecimiento al analizarlo en términos econdmicos no
es canstante, come en términcs de volumen, experimentando una
variacidén debids a las fluctuaciones del délar y otros

factores como la inflacidén y cambios en la composicién de las

EXPORTACIONES
MATERIAS PLASTICAS

importaciones.

MLLOMNES
w
o
1

VALOR FOB (COLONES)
VOLUMEN (KGH)

- 1986 1987 1988 1989 1990 1991
ANDS

Grafica 1.+4.

FUENTE: Cuadrao No 4 (Anexo 1).

Analizando el grafico Ne 1.4 de las exportaciones, se
tiene un crecimiento progresivo en‘térmiﬁos-dé:&éfﬁﬁeﬁ‘ﬁzré

i
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el periodx BE6-89 pasando de 1.323 a 7.668 millones Kgs
respectivamente, experimentando una caida de casi el 50% para
1930 . Para el afc 1931 se puede apreciar una considerable
vecuperacidén alcanzando el volumen de 4.9361 millones que

sigue siends bajeo =i se compara con 2l nivel alcanzado en 21

En términos monetarios siempre el aro que tiene 1la
supremacia es 1983 con ¢ ‘95.261 millones, siendx el nivel mas
altao alﬁanzada en el periocdo de estudios y disminuyendo
brus-camente para el afa 13930 debido posiblemente al
recrudecimiento del canflicto social del afro anterior. Se
experimentd en 1991 una recuperacidin significativa pasando

aprovximadamente de los ¢ 43 a £0 millones de cclones.

Analizandec en la grafica No I.5, que muestra la praoduc—
cién de productos pléasticos para los dltimos 5 afnos, se
observa que para el afo de 1386 la produccidn alcanzd un
valor de.¢ 126.956 millones incrementdandose para 21 af”o 1990
a un valar de ¢ 221.971 millones 1o cual puede apreciarse en
la grafica. Se ncota en el quinquenioc analizade, que la
produccidén sufre una caida en 1987 disminuyendo a un valor de
¢ 110.968 millones, luego muestra una paulatina recuperacidn
hasta el afo 1990, previéndose que continde este compor-—

tamiento en el futuro.
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Grafica I.35.

FUENMTE: Cuadvo No S5 (Anewa 17,

Pa;a realizar la producecidén en el periocdo analizado, fue
necesaric un monto econdmicos en conceptoa de materia prima,
que puede apreciarse en la grdafica No I.6, gque parte de un
valar inicial de ¢ $3.697 millones para el afc de 1986 basta
alcanzar un maximo para 1990 de « 11Z2.229 millones.

Comparandc el afo mas reciente 1930 en cuante a gastos

P wer v d‘-

e
de materia prima con la produccidn del mismo afo se observa, L
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gue casi se duplica el valor de la produccidén respecto al
valor de la materia prima; la grafica I.5 e I.6 indica el
dimdmico crecimiento del sector industrial plastico en las

industria manufacturera.

FABRICACION DE PRODUCTOS PLASTICOS
GASTOS DE MATERIA PRIMA

1201
1101
100-
m LAY
%‘ 90 S
H
H 80
P2 N T O
70-
601 | ST
50 VA A S A—
1086 1987 1988 1989 1990
ARoOS

Grafico I.6.

FUENTE: Cuadro No & (Anexo 1).
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El doctor BRaekelerahd en 1307, en Estados Unidos
comienza la fabricacidén de la resina fenol formaldehida,
llamado bakelita en honor a quien la descubrid; dando un
impulso insospechado a la indﬁstria de los plasticos y dada
sus propiedades especiales vino a resalver problemas de dos
nacientes industrias: la del radic y la del automévil,
elaborandose los praductos @ bases de interruptores, bloques
terminales, toma corrientes y otros.

Las vesinas de urea—-formaldehida empezaron a ser
fabricados en Europa en 1920 y en los Estados Unidos en los
afos siguientes.

La melamina era conocida quimicamente desde 1834,pero no
fue sina hasta 1939 en que salidé al mercadao una resina
comercial de melamina—formaldehido.

En los afos veinte se denota un incremento en la
industria con los termoplasticos, esta época marca el inicio
de la produccidén a gran escala de los productos termoplasti-
cos con maquinaria especialmente disefado para ello. A
finales de laos aRos veinte aparece el PVC en furm% ﬁfastifi-
cada para sustituir el caucho en aislamiento eléctrico.

En 1928 Carbide and Carbon Chenco,lanzo la primera

resina vinilica comercial, la cual fue preparada inicialmente

por Regnaut en 1838.
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El mondmero de estireno fue aislado por primera vez en
1831 pero fue hasta en 1937 luegc de una intensa investiga-
cidn,que se logro proporcionar a la industria el poliestirens
comercial.

El estudio de los acrilicos empieza en Alemania en 1301
pera es hasta 1931 que Rohm and Hass dio a conocer el plexgun
y el acriloide, en 1936 la misma compafia ofrecid el Plexi-
gl ass.

En 1936 la Imperial Chemical de Inglaterra descubre el
polietilens cuando estudiaba 1la abtencidén de gasclinas
sintéticas, produciendaose posteriormente en USA a partir de
1341, aplicAndose en aislantes de cables de radar de alta
frecuencia y bajo voltaje._

Para 1937 se produce el PVC rigido que por sus caracte-—
risticas de resistencia guimica se utiliza en la construccidn
de plantas gquimicas.

El polimetil-meta—acrilato, el poliestirenc y el
polietileno de baja densidad surgieron en los afos treintaj
siendo el primerc usado por su transparencia sustituyendo al
vidrio en situacicnes como cubiertas de aviones debido a su
alta resistencia.

En la década de 1940-1950 aparecen el nylon, el ABS y el
PTFE. Teniendo el nylon alta resistencia en tensién, abrasidén

y buena dureza, se utilizo en engranajes moldeados por
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inyeccidn y otros componentes de dominio exclusivao de los
metales de alta calidad en maquinaria liviana.

El PTFE es un material suave, flexible, quimicamente i-
nerte, excelente aislador eléctrico, y puede soportar tempe-
raturas entre -2350°C y +250°C, teniendo como mejor caracte-
ristica su amplia resistencia quimica.

Todos los plasticos desarrollados hasta 1950 utilizaban
como fuente de materia prima el carténm o vegetales; es a
partir de ese afc que nace la industria maoderna trayendo coma
consecuencia la distribucidn de los costos de los materiales
¥y Su produccidn en gran escala. Al mismo tiempo comienza a
entenderse las relaciones entre la estructura molecular y el
comportamiento de los plasticos, guiando al desarrolla de
nuevas estructuras moleculares de rapida comercializacidn.

A partir de 1950 se han desarrollado los siguientes ter-
moplAsticos: policarbonato (1938), poliacetales (1359-1961),
polifenilenoxida (1964-19668), polisul fanos (1366—1972) y

poliester termoplastico (1966).
B. CLASIFICACION DE LOS PLASTICOS:

Por las caracteristicas de ingenieria, los plasticos se

agrupan y ée:definen de la siguiente manera:
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1. TERMOPLASTICOS:

Material plastico que se ablanda al ser calentado y se
endurece al enfriarse. Estdn agrupados en las clases siguien-—
tes: ARS, Acrilonitrilo-butadienc estirenas, Acetales homopo-
limeros, Caopolimeros celuldsicos, Fluoroplasticos, Iondmeros,
Fenoxis, Pcliamidas, Policarbonatos, Foliésteres, FPolimidas,
Polipropilenas, Poliestireno, Polisul fonas, Vinilos: Cloruro

de Polivinileo, Acetato, polietileno.

2. TERMOESTABLES 0 TERMOFIJOS:

Material plastico gque adopta uwna forma uniforme al
aplicarles calor y presién. Los principales incluyen las
siguientes clases: Alguides, Alilicos, Aminos <(Urea vy
melamina Formaldehido), Epoxis, Fendlicos: Fenol formaldehido

y furfural, Poliésteres.

o) ELASTOMERDS:

Es.un‘material macromolecular que se caracteriza porque
en forma r4pida recobra aproximadamente sus medidas y forma
inicial, después de que se libera del esfuerzo débil que 10_
mantenia deformado sustancialmente. Entre los principales
tenemos: el hule natural, Polisopreno natural, Isopreno,
Polisopreno sintético, Estireno butadienc, butil Isﬁbutileno

isopreno, Clorobutil, Polibutadieno, Etileno propileno,
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Neoprena, Uretano,‘Hules silicaones, Vitén, Hules acrilicos,

Elastémeros termoplasticos.
PRINCIPALES PLASTICOS WUSADOS EN EL PAIS.

Entre los plasticos mas utilizados en el pais se tiene:
a) POLIETILENO

Material termoplastico obtenido por la polimerizacidn
del moncmero etileno; son tenaces y tienen alta resistencia,
se utilizan extensamente para fabricar botellas,utensilios de
cacina irrompibles, aislantes de conductores eleéctricos,
tuberias, cubetas, juguetes y objetos caseros.
b)Y POLIPROPILENO

Material termoplastico obtenido por la polimerizacidn
del propileno; se utiliza en la fabricacidn de articulos de
usc doméstico, Jjuguetes, empaques transparentes, tuberias y
cotros.
c) POLIESTIRENG

Material termoplastico obtenide por la polimerizacién

del estireno, tiene alta estabilidad dimensional y muy baJja

absorcién de agua; es el mejor dieléctrico plastico. Tiene

gran aplicacién en la fabricacidén de bandejas para alimentos,

vajillas, aparatos domésticos, tuberias, aislantes eléctricos

y otros.



d) POLIURETANO

Es un material gue tiene como caracteristicas la
tenacidad vy resistencia al chogue, la adherencia y propieda-
des aisladcoras, se utiliza en la fabricacidn de calzado y
otras.
e} VINILOS

Es un material con propiedades de tenacidad, resistencia
a la abrasidén y a la intemperie y puede ochtenerse en una
amplia variedad de tipos, desde laminas delgadas hasta formas
regidas ; los flexibles son fuertes, resistentes al desgaste
y tienen buenas propiedades de envejecimiento. Los tipos
rigidas tienen buena estabilidad dimensional y son resisten-—
tes al agua, a los Acidos y alcalis y por ello se usan para
recubrimientos de pisos, paredes, telas de tapiceria y
tuberias. Unoc de los wvinilos m&s utilizados es el PVC:
Cloruro de Polivinila, es un material termopldstico obtenido
de la polimerizacidn del monomerao Clorurc de Vinilo.
£) ACRILICOS

Este material tiene la claridad dptica mas alta entre
las plasticos, transmitienda un 90% de la luz, tiene alta
resistencia al impacto, a la flexién, a la traccidn, y alta
resistencia dieléctrica, obteniéndose en una amplia variedad

de colores y tiene el inconveniente de rayarse con facilidad.

e i



C. PROCESOS DE MANUFACTURA:

Los procescos de produccidn de articulas plasticos mas

utilizados en el pais son los siguientes:

1. EXTRUSION:

Es un procesc que se caracteriza por que un material
plastico, calentade o sin calentar, es forzado a pasar a
través de un orificio de moldeado a fin de que tome la forma
de una pieza continua. los productos que se elaboran
mediante este procesc son: laminas, barras, tubos y perfiles
de diversas farmas y tamafos.

Z. MOLDEADO POR INYECCION:

Es el proceso de maldeado que se caracteriza porque el
material es forzado a pasar bajo presidn a través de un canal
de inyeccién gque va desde un cilindro caliente hasta el
interior de la c¢avidad de un molde cerrado. Mediante este
proceso.se fabrican vajillas, picheles, utensilios de cccina,
piezas industriales, peines, botones, Jjuguetes, huacales,
baldes, utensilies pa}a escritorios y atros.

3. MOLDEADD POR SOPLADO:

Es el método dg fabricacién por mocldeo que se caracteri-

za por que un tubo ﬁueco o parison es forzado a adquirir la

forma de la cavidad del melde aplicando en su ihteéior una
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presitén neumatica. Ejemplos de productos obtenidos mediante
este proceso son: articulos huecos, frascos, botellas y
recipientes, biberones y cantaros.
4. MOLDEADO POR COMPRESION:

£s el proceso gque se caracteriza por gque el material
pldstico es moldeado dentro de una cavidad confinada como
resultado de la aplicacidédn de presidn y usualmente calor.
Ejemplos de este procesc sen: ceniceros, perillas para

coacina, mamilas, vajillas, etc.
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I11I. INVESTIGACION DE CAMPD

A. FORMULACION DEL PROBLEMA.

& continuacidén se presenta la formulaci4n del problema
que sera investigado:

Comprensidn insuficiente de los hechos relacionados con
la normalizaczidn, metralagia y administracidén 'de la calidad
en todos las niveles de 1la organizacién, como factor
limitante para elevar la competitividad de la industria

plastica salvadorefa en las condiciones del nuevo mercado.

B. HIPOTESIS.

En base a la investigacidn preliminar se establecen las

siguientes hipdtesis:

HIFOTESIS GENERAL.

En las empresas en estudio existe un conocimiento y
aplicacién deficiente sobre los aspectos de normalizacion,
metrologia y control de calidad de los productos que elabora
y una pobre aplicacién de estos, ademas de poseer un in-

cipiente sistema de administracién de la calidad.

f
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HIPOTESIS ESPECIFICAS.

— Al utilizar la técnica de andlisis "Cuadro de madurez
de la calidad” (Propuesto por Philips Crosby), las empresas
madelo selecciconadas presentardn un bajo grado de madurez

administrativo de la calidad.

-~ Para estas empresas el tamafo y grado de organizacién
del departamento o seccién de contral de calidad depende
principalmente del tamafo de la empresa y no de el tipo de
producteo, proceso utilizado y requerimientos de calidad

necesarias para su elaboracidn.

- Las empresas en estudio no reconocen la importancia
que merece la planeacién de la calidad dentro de las ac—

tividades principales de la gerencia.

- Las empresas no cuentan con un método motivacional
efectivo que influya en los miembros de la organizacién para

lograr las metas de calidad establecidas.

- El personal de las empresas no recibe capacitacién
adecuada de manera formal y sistemdtica en aspectos

relacionades con la calidad.
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- Las empresas conocen aspectos de metrologia en el
control de calidad, perec se descuida la calibracién, man-—
tenimiento y el usa de equipo adecuado para la medicidn de

las caracteristicas de sus productos.

— Todas los productas fabricados por las empresas modelo
cuentan con especificaciones técnicas, pera estas no se rigen
bajo una norma nacional o internacional.

-~ Las empresas en estudioc carecen de técnicas
estadisticas y métodos para controlar y mejorar la calidad

de sus productos.

— No cuentan con registros reales de costos de calidad,
ademas de no clasificarse en las categorias de costos de

prevencidn, evaluacidén y falla.

-~ Los planes a mediano y largo plazo son considerados
necesarios e importantes para el mejoramiento de la calidad,
perc las empresas no cuentan can una definicidén formal de los .

mismos.
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C. DETERMINACION DEL UNIVERSQO.

El uwniversc lo constituyen las empresas con S o mas

‘emplead>=s y registradas segin la Clasificacidn Industrial

Internacicnal Uniforme (ZIIUY en la agrupacidén 356, Grupa
3960: Fabricacidn de Productos Plasticos, n.e.p.:

El moldeado, extrusidén y formacién de articulos de
materiales plasticos no clasificados en otra parte, tales
como vajillas, servicios de mesa y utensilios de cocinaj
esterillas de plastico, tripas sintéticas para embutidos,
envases y vasi.Jjas de materiales plasticos, hojas laminadas,
varillas y tubos fabricados con materiales plasticos
comprados en bruto; materiales plasticos para aislamiento;
zalzado de material plastico; muebles de material plastico vy
suministros industriales tales como repuestos para
magquinaria, botellas tubos y armarios.

Estas empresas serdan clasificadas segun la zona
geagrafi;a, tamafo y lineas de productos que elabora; para
ello se utilizard el listado general de empresas fabricantes
de productos plasticos (ver anexo III ),

1. Clasificacidén segdn zona geografica.

Las empresas en estudio estan distribuidas basicamente

en dos departamentos: San Salvador y La Libertad.



®

Cuadroc III.1

DISTRIBUCION POR DEPARTAMENTO

LA LIBERTAD (26.6%)

SALVADOR (71.4%)

Grafica III.1. ; -.'_'._
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El grafico de la pagina anterior, presenta que la mayor
parte de las empresas se encuentran en 21 departamento de San
Salvador con un 71.4% completando el otro 28.6 4 el depar-

tamento de La Libertad.

2. Clagsificacidn paor tamadfo.

Para clasificar las empresas por tamado se utilizara el
criteric del personal ocupado, que si bien es cierto no es el
mads adecuadrs para el tipo de industria, serd usado por 1las
razones siguientes: El estudio esta enfocado completamente a
aspectos de administracidén de la calidad, normalizacidn vy
metraologia, por otra parte la informacién del estado
econdmico de las empresas esta restringido ya sea por las
instituciones que administran estos datos o por las
empresas que consideran que este tipo de informacidén es
canfidencial. Por lo anterior se considera representativo en
este estudic el clasificar las empresas en tamafos utilizando

el criterio antes mencionado. .

A continuacién se presentan diferentes definiciones de
algunas instituciones, sobre pequeRa, mediana y gran empresa

seqin el personal ocupado.
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INSTITUCIGON CONCEPTO )

Es aquella empresa cuyc ndmero de
FIGAPE personas empleadas es de cinco a

diecinueve como maximo.

Las empresas que tienen un maximo de
CORSAIN 20 empleados.

Agquellas empresas que poseen personal
CENAP ccupado entre S y 19 empleados.

Es la empresa que ocupa de 3 a 139
FENAFPES trabajadores, incluidos el duero o

ejecutivos vy los familiares no remu-—
nerados.

ongreso Nacional

de Ingenieria.

Celebrado del
al 9 de Sept.

e 1972 en El
alvador).

INSTITUCIGN

Empresas que tienen personal ocupado
entre 3 y 19.

Empresa que cuente con un nimero de
20 a 100 personas ocupadas.
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AL

Afquella empresa que posee entre
y 49 empleados. :

:ﬂ

mas de 43 personas ocupadas

(

% 18885

%Congresc Nacicnal

e Ingenieria.
Celebrado del

4 al 9 Sept. de
1972 en El
Salvador .

1e5eid

INSTITUCION

P perers et
S ’;?%3'@:3 :

Empresa que tenga perscnal odupado
de 20 a 99.

Cuadro III.3

CONCEPTOD
Aquella empresa que cuente con un
CENAP numero de mas de 100 personas
oCupadas.
. Empresa que cuenta con un numero de
ISSS mas de 49 personas ocupadas.

:%

ongreso Nacional
de Ingenieria.
(Celebrado del

4 al 9 de Sept.
de 1972 en E1
Salvador.

Empresas que tienen un personal
ocupado de 100 o mas.

Cuadro II}.4. :
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Considerando los diferentes conceptos anteriores
utilizados por 1las instituciones que clasifican a las
empresas en tamafos y l1as objetivos que persigue la inves-—
tigacién, se define el tamafc de las empresas de la forme

siguiente:

TAMARNO PERSONAL OCUPADO ;
% FPequera 5 - 19 :
Mediana 20 - 100
E Grande mas de 100

Cuadro III.S.
De acuerdo a lo anterior, el universo queda determinado

de la siguiente manera:

PERUERA

MEDIANA

GRANDE
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DISTRIBUCION POR TAMARD

A of
OOOOOCOON

DOOCOOOOOO0OM

GRANDE (84.7 %) — s X ANABAKAX AR,
——— 0NN

LA RN )

MEDIANA (61.0%)

Grafica III.Z2

De la agrafica anterior se obtiene que: el ndamero de
empresas pequefias son 7 y representan el 14.3 %, las empresas
medianas son 235 representando un 51.0 % y las grandeé 34.7 %

con 17 empresas.
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3. Clasificacidn por lineas de productos .

Las empresas salvadorefias de productos plasticos se
clasifican principalmente en trece lineas de productos, a las
cuales se dedican la mayor cantidad de empresas, esto se

presenta 2n 21 cuadro III.7 y la grafica TI11.3:

© # EMPRESAS

“nvases isticos

bBolsas Plasticas

Juquetes

. Articulos del hogar

Cajas y cajones

Calzado pléastico

Tuberias y accesorios

: Muebles

Fepuestos y articulas
para la industria

= Fibras sintéticas y
* telas plasticas

Discos y cassettes

Articulo para hospital

Cuadro III.7.

Nota: Algunas empresas fabrican mds de una linea de produc—zz
tos.



»

NUMERO DE EMPRESAS

DISTRIBUCION POR

LINEAS DE PRODUCTOS

16

14-

12+

ABCDEFGH I JKLM
LINEAS DE PRODUCTOS

Grafica III.3.

34
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D. SELECCIGN DE LAS FUENTES DE INFORMACION.

La fuente de informacidn para 2] presente estudic estara
compuesta por empresas modelos que elaboren diferentes
productos y que rennan ciertas caracteristicas, tratando de
minimizar el subjetivismo que existe en la realizacion de
estudins que tienen muestras demasiado grandes y la infor-
macién a receolectar es dificil de obtener debido a 1la
diversidad de respuestas ¢ la paca consistencia de los datos,
Caso contrario produciria el accesar a empresas especificas
para obtener informacién veraz y consistente que aportaria
datos de mucho valor real para la definicidén de las carac-—
teristicas de los.diseﬁos{ eliminando lo general, que en
mucha; situaciones es dificil de aplicar y tiene como
resultado pobres efectos, en contradiccidn de lo que la
industria plastica salvadorefa necesita, que es, un disefo
especifico con una fadcil aplicacidn y de grandes efectas para
cada_emﬁresa.

Es asi que este estudico se realizarda en 5 empresas
modelo, debido a la armonia entre los requerimientos dgl

proyecto y la disponibilidad de tiempeo para su realizaciénn.



[ 1)



L

E. SELECCIOGN DE LAS EMPRESAS MODELO.

Debido a la necesidad de realizar un estudio para
instituciones especificas y que los resultados de éste puedan
ser aplicadeos directamente en las mismas, se hace necesario
seleccionar aquellas empresas gque seran objeto de estudio y.
que se les denominard empresas mcdelo,

El proceso de seleccién es 21 siguiente:

Se tomard una fraccidén del universo consistente en 3
empresas gque cumplan con los requisitos de:

t. Elaborar una o mas de las S5 1lineas de productos a las
gue se dedica la mayor cantidad de empresas, de tal forma que
entre las 5 empresas sean cubiertas las principales lineas de
productos (Ver grafica II1I.3). Las lineas a las cuales se

dedica el mayor numero de empresas son las siguientes:

Articulos del hogar

Envases plasticos

Bolsas plasticas

Tuberias y accesorios

Articulos para la
industria

b i e e v ane ded ereede Wl W
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las empresas que

requisitos se muestra a continuacidn:

cumplen
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estos

:

MULPIPLAST

GAMAPLASTIC

CMNIPLASTIC

PLASTYMET

DIPSA

ROXY

" |SALVAPLASTIC

POLISA

MEZESA

IFILAMENTOS P.

[VENUS

LENOX

INDISA

INDOST. PLAST

LA RE LR AL R E AL A R A E A R

POLIFLEX

RONTEIN

IND. MENVEL

CORCHO T LATA

J.A. APARICTIO

LI B R RS

CELMOPLASTICOS

{TYPSA

IPSA

ROTOFLEX

GRECOPLAST

PLASTIPAR

CELPAC

HiRIHIH PR R R R R R R | ee e oo el fw -

= ——— -

THERMOERCOGIBLES

AL R LA L AL R LR

bt

DURMAN ESQUIVEL

[

DIREYA

INFRANOVA

TECNOPLASTICOS

INTUSA

L AL R AL AL

HERNANDEZ Y. CIA

IACRILICOS IRD.

*lcozman wnos
TOTAL

Cuadro III.9

(W] VR W] [ YW iy Fi
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2. Las empresas modelao deberdn estar distribuidas entre la

pequesa, mediana y gran empresa de acuerdo a la participacion

que tienen en el universo.

% DE
PARTICIPACION

TAMARND

PERUEFRA 14.29

MEDIANA 51.02

GRANDE 34.69

Cuadro I[II.10

En base a los requisitas anteriores y a 1la

disponibilidad de las empresas de permitir el acceso a sus

instalaciones y brindar la informacidén requerida, fueron

seleccionadas las siguientes empresas:

GRANDE ENVASES PLASTICOS

ARTICULOS DEL HOGAR
ENVASES PLASTICOS
ARTYICULOS PARA LA
INDUSTRIA.

GRANDE

sl L e
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MEDIANA BOLSAS FLASTICAS

- ARTICULOS DEL HOGAR

MEDIANA TUBERTAS Y ACCESORIOS
ART ICULDS PARA LA
INDUSTRIA

PEQUEMA 3  ENVASES PLASTICOS

Cuadro III.11
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F. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.

1. Definicié4n de medios de recoleccidn.

a) DATOS SECUNDARIOS:

Para el desarrollo de la presente investigacién se hizo
necesario inicialmente la obtencidn de informacidn de
apoyo para el analisis en lo referente al ambito de estudio
por lo que se recopild informacion proveniente de las
revistas del Banco Central de Reserva de El Salvador (BCR),
indicadares econdmicos provenientes de la Direccién General
de Estadisticas y Censos (DIGESTIC), Ministerio de Economia
y Mingsterio de Planificacidn.

Ademas se recopilb—informacion técnica acerca de 1la
existencia de normas y -aspectos relacionados con la
metrologia y el control de la calidad de productos plasticos,
informacién que fue obtenida en las oficinas del CENAP ,
"ICAITI y consultas en revistas técnicas.

Otro aspecto importante fue el vrelacionado con 1la
existencia de leyes o proyectos de ley tgndientes a regular
aspectos relacionados con la calidad de productos plasticos,

b)DATOS PRIMARIOS:

Comoc anteriormente se establecié parte de la inves-—

tigacién se realizara en empresas modelo, que proporcionaran
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una informacién consistente y especifica; permitiendo:
observar procesos de fabricacién y control, recopilar
informacidén sin obstaculons, v ampliar o profundizar los temas
de interés, mediante entrevistas directas en las empresas

modelc seleccionadas.

2. Determinacién de Requerimientos de Informacién.

GENERAL IDADES:

Es necesario conocer los aspectos generales de cada
empresa que permitan clasificarlas por tamados, productos,
procesos y materia prima que utilizan en la elaboracién de
sus productos, asi como también los mercados en donde estos

son distribuidos.
ADMINISTRACION DE LA CALIDAD:

ORGANIZACION: En esta Area es importante verificar la
existencia de un departamehtn o seccidn de calidad, su

estructura, funciones y desempenc.

PLANIFICACION: Debe lograrse definir el grado de

planeacidn gque la empresa realiza respecto a la calidad,
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partiendo de la definicién de abjetiveos, estrategias,

politicas y programas de calidad.

DIRECCION: Es relevante conocer la situacién de 1la
direccidn respecto al desemperc de las funciones de apoyo a
la calidad y el grado en que motiva a sus empleados a

participar en el logro de los objetivos de calidad.

INTEGRACIUN DE PERSONAL: El requerimiento de informacién
para esta area as, la conceptual izacidn de las
caracteristicas que posee el personal al ingresar a 1la

empresa y la capacitacidn que recibe dentro de ella.

NORMAL I ZACION:

Es importante definir 1la situacién de la empresa
referente a especificaciones técnicas yL normalizaciédn,
iniciando por la seleccidén, adopcidn, creacidén e implantacién
de especificaciones y normas dentro de los procesos produc—

tivos en cada empresa.

METROLOGIA:
Es necesario determinar qué caracteristicas de metrolog-
ia como: unidades de medida, instrumentos y -métodos de

) -medicidn; son utilizados en cada empresa.
* \‘ . .
I

=
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CONTROL DE CALIDAD:

Se requiere definir los puntos criticos donde debe
controlarse la calidad, asi como las técnicas utilizadas para
ello. También es necesario conocer si wtiliza un método para

mejorar la calidad de sus productos.

COSTOS DE CALIDAD:
Se desea determinar si existen registros de costos de
calidad, conccer las categorias de costos utilizados y cual

es la base para el establecimiento de los indices.

PROYECCIONES:

Es necesario verificar el grado de disponibilidad en que
se encuentran las empresas para modificar o implantar
sistemas o métodos que mejoren la calidad de sus productos a
mediano y largo plazao.

3. Procedimiento de Recoleccidédn de Datos.

La recoleccién de los datos se realizé a través de
entrevistas personales del tipo estructurado no disfrazado y
de la observacién directa de las instalaciones y el prbceso

productivo; en cada una de las fabricas visitadas.
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Para hacer la entrevista se usd los requerimientos de
informacidn (ver anexo II ) las cuales han sido denominados
de esta forma, parque no se ha seguido en las preguntas una
forma rigida al momento de expresarlas, sino al contraric,
haciéndolo de una forma flexible, segdn lo permitiera 1la
entrevista.

lLes requerimientos de informacidén fueron distribuidos en
todas las areas de la siguiente manera:!
D REGUER

= AREAS DE INFORMACION
S R R R R

I. Generalidades S

1I. Administracidén de la

Calidad.
- Organizacién “ 5 !
— Planificacidn a8

Direccidn

Integracidn de
Personal

ITII. Normalizacidén

IV. Metrologia

V. Técnicas y métodos de CC

N 2 RS e

e

Vl. Costos de Calidad

v

Nn| & & N| B

B
RN

VIiI. Proyecciones

I z Aty ¥
" gt s s a? A aZand i B

Cuadro III.12.
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£l tipo de pregunta utilizado en la entrevista es de

tipo abierta en un 100%, utilizAndose el mismo requerimiento
de informacidn para cada una de las empresas en los tres
tamafos pequera, mediana y grande, para hacer posible las

comparaciones entre ellas.
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IV. TABULACION DE DATDS Y PRESENTACION DE RESUL TADOS.

A. TARULACION Y ANALISIS DE RESULTADOS:

La tabulacidén de datos se realiza en forma manual vy
electriénica. Obteniéndose de la tabulacidn, la informacidn
gspEsifica para cada requerimiento de informacidn en cada una
de las empresas modelo. Los resultados se presentan de 1la
forma siguientes
a. Frimero se presentan los requerimientos de informacidn por

cada 4rea.
b. Se especifican los aobjetivos de los requerimientos por
area.
c. Se presenta una tabla resumen que contiene las respuestas
ocbtenidas en cada una de las empresas,

i. Marco Institucional:

Se presenta a continuacidn, en un cuadroc resumen, el
marco institucional de las empresas modelo, para dar a
conocér aspectns genergles de las miémas; n» se incluirdan los
nombres especificos de las empresas, debido a que la infor-
macidén fue brindada en condiciones de mantener el anonimato,
por lo que seran designadas como empresas A, B, £, D ¥y E.
Luego se exponen los resultados obtenidos en la investigacidn

para cada una de las areas involucradas.



'
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Tiene 150 trabajadores en tres turnos, clasi_d
ficada coma gran empresa. Fabrica envases !
plasticos usando el moldeado por soplado.

La materia prima es el polietilena v el PVEC.
Distribuye sus praoductos en Centroamérica y
a veies en Sur America.

Cuenta con 157 empleados y se clasifica como
gran empresa, trabaja en dos turnocs. Elabora
envases plasticos, articulos para el hogar,
repuestos y articulos para la industria, parail
ello usa el moldeads por inyeccidn, soplado,
y compresién. Las materias primas utilizadas i
san 21 polipropilens, polietileno de alta vy
baja densidad, pxliestirenc, melamina formal_:
dehido vy policarbonato, la cual procede de
U.S5.A. ¥ Alemania. Los mercados de sus pro_
ductos se encuentran en Centroamerica.

Se clasifica com> mediana empresa por cantar
con 35 empleadas, labora tres turnos. Elaboral
balsas plasticas de todo tipao, las cuales soni
distribuidas a nivel nacional. Utiliza el po_i
lietilena de alta y baja densidad, siendas su i
proveedor la Union Carbide de U.S.A. Emplea
como prioacesos basico la extrusidn,

Tiene 85 empleados v labora en tres turnos i
Fabrica principalmente productos plasticos enii
las lineas de articulms para el hogar, tube_ i
rias y articulos para la industria, usandao '
los procesos de extrusién y moldeado por in_ |
yeccién, Usa el Poliestireno expandible, el |
polipropilenc vy el polietilend, suministrados!
por la Hunstman Chemical Corporation de Alemal
nia y la Solvay Polimers Fortilene de U.S.A. |

Se clasifica como pequedia empresa y tiene 15 i
empleados. Elabora envases plasticos, usando |
el moldeadoc por inyeccidén y por soplado. Las
materias primas usadas san el PET (Polietile
Tereftalato) y palipropilena. Sus productos

se distribuyen a nivel nacional. Laborando eni
tres turnos. i




43

2. Resultados de la investigacién.

ADMINISTRACIOGN DE LA CALIDAD.
ORGANIZACION:

REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1.Existe en la empresa un departamento o seccidn de
cantrol de calidad?.

2.0ué seccidn o persona se responsabiliza del Control de
Calidad en la empresa y de quien depende?.

3.CuAl es el ndmero de personas gue componen el depar-
tamento de control de calidad o son responsables de esta
funcidén dentro de la empresa ?

4.Como esta estructurado el departamento o seccidn de
c.c. ?

5. Cudles son las funciones del departamento o respon—
sable de C.C 7 - ’

OBJET IVOS:

- Determinar la existencia de un departamento de control
de calidad.

— Evaluar a quien se responsabiliza por el control de
calidad y la importancia que se brinda a este dentroc de la
estructura organizativa.

— Evaluar el tamafo del departamento en términos de
recursa humano o cuantificar las personas que son respon-
sables de la calidad. '

— Determinar los niveles jeradrquicos internos del depar-—
tamento de control de calidad.

— Saber si existe una definicién clara del papel del
departamento o responsable de control de calidad.
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ORGANIZACION

——
Posee un departamento responsable del controlid
de calidad, el cual depende Jjerarquicamente :
del departamento de planificacidn. Tiene ac_
tualmente 5 empleados, 2 coordinadores y 3
inspectares, su funcién principal es la ins_
peccién del producto terminado.

Tiene una unidad responsable del control de i
calidad, con dependencia directa de la Geren_f
cia de praduccidn. El personal asignado es de
4, el jefe del dpto. y 3 inspectores. Su fun_i
cién se limita a una inspeccidén del producto i
terminado.

3

No posee un departamento de control de cali_
dad, por la que la responsabilidad sobre la
calidad del producto recae en el Supervisor
de proaduccidn, quien depende de la Gerencia
de produccidén. El Supervisor de Produccidn
tiene entre algqunas de sus funciones, el con
trol de la calidad de los productos.

" funciones, se tiene el realizar inspecciones £

Carece de un departamentc de control de cali
dad, por 1o que se ha designada come respon_
sable de la calidad, al Jefe de Planta, quien
depende de la Gerencia General. Entre sus

en 21 producto terminado.

Esta empresa no tiene un departamento de con
trol de calidad, por lo tanto, se responsabi
liza por la calidad, a los supervisores,
quienes son parte del departamento de produc
cidén, los cuales tienen entre sus deberes, 1
de inspeccionar el producto final.
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PLANIFICACION.

REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1. 8e realiza planeacidén de la calidad en la empresa 7?

2. Se tienen definidos abjetivos en cuanto a calidad ?

3. Cudl es la base para definir los objetivos ?

4. Se cuenta con politicas y estrategias referentas a
calidad 7

5. Quién define los objetivos, politicas y estrategias

de calidad 7
6. Bué departamentos o secciones involucra la planeacién

de la calidad 7
7. Bué acciones toma la gerencia para el mejoramiento de

la calidad ?
8. Exigte un programa de control de calidad dentro de la

empresa ?

OBJETIVOS:

— Determinar la importancia que la gerencia otorga a la
planeacidén de 1la calidad.

— Establecer si se conoce las metas que la empresa debe
alcanzar en cuanto a la calidad.

— Conocer los factores y criterios que son considerados
para la definicidén de los objetivos.

- Verificar si se encuentran definidas politicas vy
estrategias respecta a la calidad de los productos.

— Identificar si la responsabilidad de dictar los ob-—
Jetivos, politicas y estrategias respectc a la calidad es
asumido por la persona o departamento adecuado.

- Conocer el grado de participacidn de los departamentos
de la empresa en la cobtencién de los objetivos de calidad.

— Identificar cuales son las acciones utilizadas por la
gerencia para el mejoramiento de la calidad.

- Determinar si la empresa conoce los pasos que debe
seguirse y los requerimientos necesarios para la obtenci@ﬂhdpw
la calidad deseada. '






UADRO RESUMEN IV.2 PLANIFICACION

Se realiza planeacidn en base & las caracte_
risticas exigidas por el cliente. Posee obje_
tivos de calidad en forma escrita, y politi_
-cas de calidad (no escritas) definidos por el
departamento de planificacién. Los departa_
mentos que participan en la planeacidn de la i
calidad son Planificacidn, ventas y produc_ i
cién. Se implementan planes de motivacidén y
capacitacién. También existen programas y
métados arientados a la inspeccidn, asi comao
al procesamiento de los datos obtenidos. i

Elabora una planeacidn mensual y para cada

uns de los productos. Tiene objetivos, poli_
ticas y estrategias de calidad, definidas pori
la SGerencia General en base a las exigencias |
del mercadc. En la planeacién de la calidad
interviene produccidén y ventas. La empresa i
trata de ir a la vanguardia en la adqu151c16n=
de magquinaria y materia prima. Se cuenta con ;
un programa que se limita a la inspeccién. :

Efectda una planeacién para cada producto. :
Tiene ob.jetivos de calidad, definidos por la i
Gerencia General en base a las necesidades g
del mercado. No existen politicas y estrate_

gias definidas. En la planeacién de la cali_

dad, intervienen produccid4n y ventas. Se pra_i
porciona adiestramiento al personal de pro_ i
duccidén. Por otra parte existe un programa de.
inspeccidn de producto terminado. i

I

Se hace una planeacién de la calidad en base
. a las caracteristicas que debe poseer cada
uno de los productos. Se tienen ocbjetivos de
cal idad, politicas y estrategias determinada
por la Gerencia General, en base a las exi_
gencias del mercado, sin embargo no se en_
cuentran escritos. En la planeacién de 1la ca
lidad intervienen Administracién, Ventas y
Produccién. La Gerencia esta constantemente
informada de mejores y nuevas materias primasi
y maquinaria. Existe un programa de inspec_ - #
cién de producto termi ado l

TrRIIILISIAINIL
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bricar cad
uno de los productos. Se tienen objetivos de |
calidad definidos por la Gerencia de Produc_ |
cidn =2n base a las caracteristicas de la ma_

I teria prima y maquinaria, asi como las nece_

E sidades del consumidor, (no estan escritos).
En la planeacién de la calidad, solo inter_
viene produccid4n. La Gerencia trata de ad_
quirir maquinaria de tecnologia avanzada vy
materia prima de alta calidad. Se tiene un
programa de inspeccidén de producto terminado |

DIRECCION.

' REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1. Se comunica a todos los niveles de la empresa lo gque
se espera de ellos para lograr los objetivos de calidad vy
cuales son los canales utilizados para ello ?

2. Bué tipo de estimulo recibe el trabajador para
elaborar un producto de calidad y realizar labores de
autoinspeccidén 7.

3. Se motiva a los subordinados para expresar
problemas o sugerencias en cuantc a calidad, son acertadas
estas opiniones y cual es el uso que se hace de ellas ?

OBJETIVOS:

- Verificar si cada seccién de la empresa conoce cual es
su papel para alcanzar los cbjetivos de calidad. Conocer los
medios de comunicacidn utilizados y evaluar 1la efectividad
de los mismos.

- Conocer 8i la empresa motiva a sus trabajadores a
través de estimulos para elaborar productos de calidad y
realizar actividades de auto—-inspeccidén.

- Verificar si la empresa promueve la comunicacién
ascendente, haciendo participar a todos los niveles. Asi como
evaluar la importancia que se brinda a las opiniones de los.
subordinados y el grado de aportacién de ellos.
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\DRO  RESUME

La comunicacidén se realiza en forma verbal y ii
escrita en reuniones periddicas. Se trata de #
A estimular a los trabajadores con una bonifi_ i
cacisn., Los empleados exponen con cierta re_ i
gularidad sus opiniones, las cuales son estu_&
diadas para su postericor implementacién. :

Los objetivos de calidad no se comunican en
forma escrita a todos los niveles. Se dan
B incentives monetariocs y publicacidn en el pe_;
vriadice mural de la empresa. Los operarios
pueden expresar sus opiniones con libertad,
siendo sometidas a consideracidn por los jefes

S

an S hwedniratTr e s hrasuna.
eataasdcrranarinearabers.

Aerhrriey
aearians

La comunicacién se realiza en reuniones even_i
tuales de forma oral. Se incentiva de manera
menetaria. Los empleados brindan sus opinio_

c nes con frecuencia, 'las cuales son estudiadas
y evaluadas, hasta llegar a la implantacién,
cuando asi es requerido.

Seubramveer
HE

3 TraA L badr ek baraby.

Se comunica a todos los niveles en forma ora
La empresa otorga una bonificacién al final
del afo. Existe una apertura a las sugeren_ |,
D cias vertidas por los empleados, las cuales
son frecuentemente acertadas, sometiéndose a
un proceso de evaluacién e implantacidn inme’_;
diata. ‘

H Se comunica en forma oral a tados los pnivele
‘No se cuenta con alguna politica de incenti_
i ) vos. Los operarias pueden expresar sus opi_ '
i E niones, las cuales son evaluadas para luego [
ser implantadas. i
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INTEGRACION DE PERSONAL.

REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1. Qué criterios se utilizan para seleccionar las
personas que integran el departamento o responsable de
copntrol de calidad 7

2. Bué nivel académico vy grado de experiencia posee el
personal que labora actualmente en el departamento de control
de calidad o como responsable de esta funcidn ?

3. Se proporciona algdn tipo de rcapacitacién vy
adiestramiento referente a control de calidad en todos los
niveles de la arganizacidn ?

4. Cémo considera la empresa recibir asesoria de
personal especializadwo en calidad, ha recibido anteriormente,
con que frecuencia 7 -

5. Cémo considera la empresa implementar programas de
capacitacién en cuanto a calidad 7

OBJETIVOS:

— Determinar que criterios utiliza la empresa para
seleccionar los empleados del departamento o responsable de
control de calidad.

- Conoacer si el personal del departamento o responsable
de cantral de calidad posee el nivel educative y la experien-—
cia adecuada al puesto que desempefa.

~ Conncer el esfuerzo de la empresa para educar a todos
sus empleados en la calidad.

— Determinar si la empresa concibe necesaria la asisten-—
cia técnica externa en lo que respecta a los aspectos de
calidad.

— Evaluar la importancia que la empresa concede a la
educacidn de la calidad.
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GRACION DE PERSONAL

Los criterios usados en la seleccidn son el
conacimiento y el nivel académico. Actualmen
te se tiene Bachilleres 2 Ingenieros coan una
A experiencia promedio de 4 afos. Existen pla_
nes de capacitacién y adiestramiento en forma
periddica. Considera a la asesoria y capaci_
tacién en calidad, comoc una inversian.

et i
HHH R e

En la promocién del personal se considera losil
conocimientos académicos y la experiencia.
El nivel académico del personal es de Bachi_
B l1leres industriales e Ingenieros <con una ex_
periencia de 3 afos. Se recibié capacitacion
orientada a la calidad, en la actualidad
faltan planes para recibirla, pero existe
apertura para implantarla y recibir asesoria
en calidad.

“ Para la seleccidén se toma en cuenta, la per_
sonal idad, experiencia y conocimientos acade
micos. El personal tiene una experiencia de
C S afos, can un nivel de Bachillerato, educa_
cién media e ingenieros. Se proporciona
adiestramiento a las nuevos operarics. Con_
sidera necesario recibir asesoria y
capacitacién en calidad.

La empresa para seleccionar a su personal es

tudia, el grado académico y la experiencia.

El responsable de calidad tiene 2 afos de ex
i D. periencia con titulo de Ingeniero. Existe un
f plan de adiestramiento para los nuevos opera
i rios. La asesoria y capacitacién de calidad
as de gran importancia.

En la seleccidn del personal se toma en cuen
ta el Grado académico. El personal tiene el
nivel de egresados en Ingenieria con una ex_
periencia de 6 meses. No existe un plan de
capacitacidn, pero se brinda adiestramiento
los nuevos operarios. No se tiene programado
recibir asesoria y capacitacién en calidad,
i pero se esta en disposicidén de recibirla.

P e R T




&

56

NORMAL IZACION.
REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1. La fabricacidn de sus productos es realizada
mediante especificaciones técnicas, poseen equivalencia con
ufa norma reconssida, cual es gl origen de esta norma?

2. En gque lugar del proceso productivo se utilizan estas
especificaciones técnicas?

3. Bué criterios utilizan para establecer las carac—
teristicas de calidad que dehe tener el producto ?

4, Dué criterios utilizan para establecer la equivalen—
cia con las normas y cual es el pracesc de implantacidén que
debe seguirse?

5. Buien es el responsable dentro de la empresa de la
seleccién, adopcidn o sustitucidn de las normas utilizadas ?

6. Cumplen las actuales especificaciones técnicas con
las exigen:cias reales del caonsumidor 72

OBJETIVOS:

- Conocer si los productos son fabricados bajo
especificaciones técnicas y si estas se encuentran bajo una
norma reconocida y cual es su origen. (regional o inter-
naciconald.

— Determinar en que etapas del procesc de elaboracidn de
los productos son utilizadas especificaciones técnicas.

— Conocer cuales son los criterios utilizados en el es—
tablecimiento de las <caracteristicas del producto  que
satisfacen las necesidades del consumidor.

- Evaluar los criterios utilizados en el establecimiento
de normas y conccer el procedimiento utilizado para que una
norma se utilice habitualmente dentro de la empresa.

~ Conocer quien es el responsable de seleccionar,
adoptar o sustituir una normas.

- Determinar si las actuales especificaciones técnicas; ..

[ S

satigfacen las exigencias reales del consumidor. .

z
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CUADRD RESUMEN I *MALTZACTAN

Usa especificaciones técnicas; en algunos de
los productos tienen equivalencia con normas
internacionales, dictadas por la FDA y ASTM.
Se utilizan las especificaciones an la mate_
ria prima y producto terminado. Para estable_:
cer las caracteristicas, se considera el i
equipo, la materia prima y los requer1mxentos
A del cliente. &n la equivalencia con un norma i
toma en cuenta la necesidad del c11ente,1uego:
en la implantacidn se capacita al personal eng
el usg y control de la misma. Siendo el res_ ;
ponsable, el departamento de control de cali £
dad en forma combinada con ventas, producc16n§
y planificacidn. Las especificaciones cumpleni
con las exigencias, pero dependen del detallei
en las condiciones de usa brindadas por =]
consumidor.

asiatatin
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Existen especificaciones técnicas, la linea
de envases tiene correspondencia con normas _i
de la F.D.A. Las especificaciones son usadas
en la adquisicidn de la materia prima, duran_:
te el proceso productivo y al cbtener el pro_:
ducto terminado. Para establecer las caracte_:
B risticas se toma en cuenta la necesidad del
consumidor y el usc final del producto. La
equivalencia con una norma se hace al evaluar
el sezctor de mercado al cual va dirigido el
producto. La responsabilidad sobre las normasii
recae en el departamento de control de cali_
dad. Las especificaciones actuales cumplen
con las exigencias del consumidor.

gan
T
eserenns

Se usan las especificaciones desde la adqui_
sicién de la materia prima, durante el proce_ !
sa vy en 2l control del producto terminado.
Para establecer las caracteristicas se consi_
dera los requerimientos y especificaciones
C del cliente, ademds de tomar en cuenta las
caracteristicas de 1a maquinaria y materia
prima. No tiene establecida la equivalencia
con normas internacionales, especialmente de
terminologia. Las especificaciones cumplen
con las exigencias del consumidor.
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de la materia prima, durante 21 proceso y en
@l producto terminado; para ello estudia la

D demanda del mercado y la capacidad de la em_ i
presa para elaborar el producto. Sus especi_
ficaciones no tienen instituidas la equiva_
lencia con normas internacionales. En la ma_ i
yoria de los casos las egpecificaciones sa_
tisfacen a los consumidores.

Utiliza especificaciones en la materia prima,i
producto en proceso y producto terminado; pori
lo que investiga las necesidades de los cli__ i
entes y la posibilidad de elaborar el produc_i
£ to con la maquinaria y tecnologia de la em_ i
presa. Sus especificaciones poseen equivalen
cia con normas de la FDA, siendo el responsa
ble de esto, el Gerente de Produccién. Se sa
ticsfacen las necesidades del consumidar con
las especificaciones actuales.

METROLOGIA.

REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1. Qué caracteristicas de sus productos son controladas
utilizando equipo de medicidn, que equipc utiliza ?

2. Cual es el sistema de unidades de medida que utiliza?

3. Cual es el procedimiento que emplea el inspector o
encargado para medir dichas caracteristicas ?

4. En que Aareas de la empresa se utiliza equipo de
medicién para contreolar la calidad del producto.

5. Considera que este equipo es adecuado 7
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6. Recibe mantenimiento o calibracién el equipo de
medicidn ?

7. Realiza algun tipo de prueba de control de calidad en
un laboratoric interno o externo a la empresa 7

OBJETIVOS:

— Conocer cuales son las caracteristicas que son
controladas utilizando equipo de medicidn y evaluar si el
equipo utilizado para medir las caracteristicas de los
productos 5 el adecuado.

— Conocer si se utiliza el Sistema Internacional de
unidades (SI) o el Sistema Inglés para medir las carac-—
teristicas del producto. ’

- Analizar el método utilizado para comprobar que las
caracteristicas del producto cumplen con las
especificaciones.

- Determinar en que Areas se utiliza equipo de medicidn
para controlar las caracteristicas del producto.

— Conocer la opinién de la empresa con respecto a la
precisidn, facilidad de uso y otros aspectos de los equipos
utilizados en la medicién.

— Evaluar si el equipo de medicidén se mantiene en las
condiciones adecuadas de uso.

- Investigar si la empresa hace uso de laboratorios
internos o externos para evaluar las caracteristicas de sus
productos.
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CUADRD RESUMEN I

Las caracteristicas que se controlan son di_
ﬂ mensiones, hermeticidad y peso, utilizando
calibradores, basculas y pantallas de proyec_:
cidn, realizdndose en la baodega, al inicic

A del procesc productive y en el Area de pro_
ducto terminada. El equips es adecuado y re_
cibe un mantenimiento preventivo y correctivoil
Por otra parte realiza pruebas en un labora_ i
torio y usa el sistema internacional de unid

Inspeccicna el peso y las dimensiones, utili_i
zando calibradores y basculas, en la recep_ i
H cién de materia prima, en producto en procesoii -
i B y producto terminado; emplea el sistema in_ i
| ternacional de unidades. E1 equipo se consi_ i

dera adecuado, pero no existe un plan de i
mantenimiento preventivo. No hace uso i
A de laboratorios internos o externos.

Controla el peso y las dimensiones, para elloi
emplea calibradores, cintas métricas y bascu_|
i las en la materia prima, producto en proceso
£ C y producto terminado. El equipc es adecuado, i
i aunque podria sustituirse por equipo de mayorii
precisién. No existe un plan de mantenimientoil
i preventivo, limitandose al correctivo. No
i vrealiza pruebas en laboratorios.

Las caracteristicas inspeccionadas son el pe_i
i s¢ y las dimensiones, por lo que hace uso de
i . bAsculas y calibradores, al inicio y al f1na1
£ del proceso productiveo. Emplea en forma con_

D binada el sistema internacional de un:dades yi
i el sistema inglés. Existen planes de manteni_}
miento correctivo y preventivo. Se hace uso
i de laboratorios externos al momento del dise
Ao del preducto.

§ La unica caracteristica que controla es el #
pesoc con basculas, en la recepcién de materiai
i E prima, producto en proceso y producto termi_
% nado, Existe un plan de mantenimiento correc
i
i
3

B

3
tivo, Efectda pruebas en laboratorios. Usa ?5
el sistema internacional de unidades. £
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CONTROL DE CALIDAD

REQUERIMIENTOS DE INFORMACICON:

1. Mencione las causas principales de los reprocesos,
desperdicios y devoluciones de sus productos ?

2. Se encuentran establecidos claramente los puntos
importantes donde debe inspeccionarse el producto ?

3. Mencione las técnicas de control de calidad que son
utilizadas dentro de su empresa y en gque etapas del proceso
son usadas 7

4. Mencione los métodos que son utilizados para mejorar
la calidad dentro de su empresa ?

OBJETIVOS:
- Conocer las causas principales de los reprocesos,
desperdicios y devoluciones.

— Evaluar si los puntos criticos en que debe controlarse
la calidad son los adecuados.

— Conocer las técnicas de control de calidad que son
utilizadas en cada fase del proceso productivo.

- Evaluar.si los métodos que son utilizadcs para mejorar
la calidad de los productos son los adecuados.
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CUADRO RESUMEN

Los desperdicios y reprocesos se deben a des
per fectos mecdnicos y eléctricos; las devolu i
ciones al incumplimiento de las especifica_ i
ciones dadas por el cliente. Los puntes de

control estan claramente definidos, se utili_
zan planes de muestreo de la militar standardi
en el producto terminado. Se tiene en proyec_i
to implantar 21 control total de calidad.

La causa de los reprocesos y desperdicios se i
debe defectos del molde, mal diseRo y varia_ i
ciones en la energia eléctrica. Las devolu_
ciones son originadas por no cumplir con las
especificaciones. Se encuentran definidos losi
puntos de control, usando técnicas de mues_,
treo en el producto terminado; en la materia
prima y el producto en procesc se usa la ins
peccidn por muestrec en forma aleatoria.

t.os problemas de reproceso se presentan prin
cipalmente por fallas mecanicas y variacionesi
de la energia eléctrica. Se tienen definidos
puntos de control, realizandose muestreos
aleatorios en la materia prima, producto en
procesoc y producto terminado. No ge utiliza
un métondo de mejoramiento de la calidad.

Los problemas principales de desperdicio vy
reproceso se dan por fallas eléctricas y pro
blemas mecanicos y las devolucicones son pro_
vocadas por no cumplir con las especificacio
nes del cliente. Se cuenta con puntos criti_
cos para el control, usando una inspeccién
por muestreo aleatorioj; no utiliza alguna
técnica estadistica de control. No emplea un
un método de mejoramiento de la calidad. HH

No usa métodos de mEJoram1ento de la calidad.

Problemas de maquinaria, defectos del molde yu
variacioneg de la energia eléctrica son la ﬁ
causa de los reprocesos y desperdicios. Tiene&
definidos los puntos de control, pero no ocu !
pa técnicas estadisticas, controlando a tra_

ﬁ
ves de un muestreo aleatorio en m.p. ¥y p.t. ﬁ
i

T
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COSTOS DE CALIDAD.
REQUERIMIENTOS DE INFORMAZION:

1. Existe un reqgistro de costos de rcalidad en la
empresa’? '

2. En relacién a una base (volumen de ventas, volumen de
produccidn o salarics) que porcentaje representa el volumen
de reprocesos, desperdicios y devoluciones.

3. Cual es el porcentaje respecto a una base(volumen de
produccién, volumen de ventas o salarios) que se invierte en
programas que tiendan a prevenir defectos y a mejorar la
calidad ?

4. Respecto a una base (volumen de produccién, volumen
de ventas o salarios) gue porcentalje representan los costos
de realizar inspecciones, pruebas y otras evaluaciones para
determinar si las piezas producidas cumplen con los re—
quisitos ?

OBJETIVOS:

— Determinar si la empresa conoce y registra los costos
de calidad.

— Conocer el indice estimado de costo por fallas,
expresado en porcentaje, relacionado con una base.

- Determinar el indice estimado de costo de prevencién
de defectos con respecto a una base.

— Conocer el indice estimado de costo de evaluacidén en
relacidn a una base.
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cu ESUMEN IV.8 f0S DE CALIDAD

No existen registros de costos de calidad. h
Se estima que en relacion al volumen de pro_ i
duccién, los desperdicios representan un 4% :
y los reprocesos un 10%Z. Asimismo en relacioni
a los salarios mensuales, el costo de evalua i
cidn es del 44.

No posee un registro de los costas de cal idad;
La empresa estima que en relacion al volumen
de produccién, los reprocesos representan un
12% y los desperdicies un 3%, la inversién eni
mejoramientc de la calidad es de S%. En relal
cién a los salarios mensuales el costo de e_
valuacison es de 2.35%.

No lleva registrados los costos de calidad,
desconoce el costo de prevencisdn, evaluacion
y fallas.

No existen registros de costos de calidad,
pero se estima que en relacion al volumen de i
produccién, los reprocesas representan un 5S4
las deveoluciones 1% y los desperdicios 0.3%;
el costo de prevencidn 3%, desconoce el costo
de evaluacidn.

Esta empresa no tiene un registro de costos i
de calidad, por lo tanto solamente estima que
en relacion al volumen de produccién, los re_d
procesos representan 4% y los desperdicios |
desconoce el costo de evaluacién y prevencidn
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PROYECCIONES.

REQUERIMIENTOS DE INFORMACION:

1. Considera necesario elaborar planes para mejorar la
calidad a medianoc y largeo plazo 7

2. Cudles son los objetivos generales de estos planes 7

3. Considera factible la implantacién de nuevos métodos
y técnicas de contrul de calidad en el futuras 2

4. Bue factores impedirian que se implantaran ?

5. Cree que es necesario modificar la calidad de' sus
productos para poder ser competitives en los préximos aros ?

OBJETIVOS:

— Evaluar la importancia que da 1la gerencia al
majoramiento de la calidad a mediana y largo plazo.

— Determinar si la empresa posee cobjetivos claros para
satisfacer las necesidades futuras del consumidor.

— Evaluar la disponibilidad de la empresa para aceptar
la implantacién de nuevas técnicas y métodos que tiendan a
mejorar la calidad.

- Conocer los principales problemas y obstaculos que
afrontaria la organizacidén para implantar nuevas técnicas y
métodos de control de calidad.

s
-

— Evaluar cual es la visidén de la gerencia reéﬁgzto a la
calidad para los préximos afos.

NEWTI |
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CUADRO RESUMEN IV.9 PROYELCCIONE

e ————

Considera necesario elaborar planes para ser
competitiva, con el ocbjetivo de capacitar a

nivel gerencial. Es factible implantar nuevosi

métodns de calidad con el apoyo de la geren_
cia, pero habria gue superar la resistencia
al cambio. El mejorar la calidad de los pro_
ductos es una tarea continua de la empresa.

Es necesario para la empresa, elaborar planesi
para mejorar la calidad y competir en el mer_ i

cado externo. La gerencia apoya la implanta_
cién de nuevas técnicas y metodos, pero no
cuenta con sistemas actualizados y personal
especial izado dentro de la empresa.

Estudia planes a mediano plazo, va que pre_
tende cubrir otras 4dreas del mercado. Existe
factibilidad de implantar nuevas teécnicas y

métodos, con la colaboracidn de todas las a_ ?
reas involucradas, el factor que podria impe_i
dirlo es la falta de colaboracidén y apoyo quei

pueda brindar la gerencia.

i

Analiza planes a mediano y largo plazo que

permitan mantenerse en el mercado y cumplir
con las necesidades del consumidor. Es facti
ble el implantar nuevas técnicas y métodos

para mejorar la calidad y el precin; permi_
tiendo con esto, exportar a mercados fuera dej
C.A. i

La empresa considera necesario elaborar pla_,
nes a mediano y largo plazo, peroc no cuenta
con abjetivos claros referente a futuras ne_
cesldades. Es factible la implantacién de
técnicas y métodos de calidad, para obtener
un constante mejoramiento de las caracteris_
ticas del producto y satisfacer a un consumi_|
dor mas informado y exigente de la calidad.

i
HHHHHHH Y
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B. COMPROBACION DE LAS HIPOTESIS.

De la investigacién realizada en las empresas
modelo se ocbtuve los siguientes resultados:

- Existe poco conccimiento y aplicacién de aspectos
referentes a la normalizacién y metrolaogia. Asi mismo en el
Area de control de calidad se verifica que existe minima
aplicacidén de técnicas y métodos que a esta 4rea compete. Por
otra parte se desconoce el significado de la administracidén
de la calidad, mostrandose una aptitud conservadora y poco
agresiva referente a planes concretos que tiendan a mejorar
‘continuamente la calidad, como un fin de la administracién.

- Haciendo uso de la técnica de analisis “Cuadro de
madurez de la calidad" (Propuesta por Philip B. Crosby), se
concluye que las empresas medelo se encuentran en los niveles
mas bajos de madurez, es decir: La etapa de Incertidumbre y
etapa del Despertar (Ver cuadro V.1).

- La organizacidén de la calidad se presenta en mejores
condiciones en la gran empresa (Empresas A y B ) contando con
un departamento de control de calidad; el cual no siempre
responde a los requerimientos exigidos por los productos y no
realiza todas las funciones que a esta area concierne. La
organizacién de la calidad es mayormente descuidada en las 3

empresas restantes.
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- La falta de conocimiento de la impartancia de la
planeacién de 1la calidad en las empresas en estudio
constituyen un obzstdécula para el control y mejoramiento de
la calidad de sus productos.

-~ La empresa na cuenta =N efectivoes planes
motivacionales, que 1logren a través de un grupo de
actividades, crear y mantener una conciencia de rcalidad en
todos los miembros de la organizacidén, dificultandose la
ocbtencidn de las metas de calidad establecidas.

-~ Las empresas no tienen planes de capacitaciéon formal-
mente establecidos, que involucren a todo el personal hacia
el mejoramiento de la calidad.

— Los aspectos relacisnados con la metrologia no son
conocidos ampliamente, ademas de no considerarse como parte
de un sistema integrado, que se complementa con la nor-
malizacidén y el ceantrol de calidad. El desconocimiento de la
amplitud de esta area ocasiona la omisién de algunas fun-
ciones -importantes como son los métodos de medicién, el
requer imiento de equipo y su mantenimiento entre otros.

- Para la fabricacién de los productos, las empresas se
basan en especificaciones técnicas, requeridas por el
mercado, las cuales no tienen establecida l1a equivalencia con

normas nacionales o internacionales.
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- Las técnicas estadisticas de control de calidad, se
utilizan poco y no son orientadas al control de la calidad en
forma integral: son usadas solamente en el producto terminado
por algunas empresas.

~ No se dispone de un sistema que contabilice los costos
de calidad y que contemple las categorias de costos de’
prevencidn, evaluacién y falla por lo que no se tiene la
informacidn nécesario que permita tomar medidas correctivas
que reduzcan los costos. ' -

- Existe conciencia en las empresas de la importancia
del mejoramiento de la calidad en un futuro préximo, sin
embargo no se poseen planes definidos para ser implantados.

La investigacidn realiiada permitiﬁila comprobacidn de

las hipétesis que se plantearon.
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V. DIAGNOSTICO DE LAS EMPRESAS MODELD

A. ASPECTDS LEGALES RELACIONADOS CON EL. CONTROL DE CALIDAD.

Al evaluar en el pais el estado de las estructuras y
actividades de MNormalizacidn, Metrologia y  Control  de
Zalidad, se sedala:

- Inexistencia de actividades metrol dgicas.

— Deficiencias en Laboratorios de Control de Calidad.

- Inexistencia de actividades normativas.

1. Aspectos de normalizacidn:

Mo se cuenta con narmas nacionales que sean aoficiales
para regular el cumplimiento de la produccidn en base a la
calidad, limitandose a aplicar en los casos necesarios o
conflictivos, las normas de: la Scociedad Americana para
pruebas y materiales (ASTM), las normas del Codex Alimen—
tarius de la FAGQ/OMS, las normas de métodos de ensayo de la
Asociacidn de Quimicos Analistas Oficiales (ADAC), normas
centroamer icanas ICAITI y de otras entidades especial izadas.

2.'Aspectos de calidad:

Actualmente se tienen leyes que regulan aspectos
relativos al control de calidad para algunos productos:

2.1. Ley de normas Industriales: (Decretoc No. 521,
2.2. Reglamento interno del Organcz Ejecutivo:

a) Ministerio de Agricultura y Ganaderia:
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Farratos 8 5y 9 del &riticule 41 del Decyeto Moo 4,
publicado en el Diarieg Oficial, Tomo No.o 3032, de fecha 18 de
abril de 198%3.

by Ministerio de Salud Fublica y Asistencia Social:

Lags parrafos 2 v & del articulo 47 del misma decreto.
i) Ministerio de Obras Fublicas:

El parrafo 12 del articulo 43, del mismo Decreto Noo 24,
Z.3. Cadigo de Salud:

El Cé4digo de Salud en su articulos 243 y 253 al 264.

52 atribuye a varias dependencias los aspectos relativos
al rcontrol de ¢alidad de 1l1os  preductos, perc no  se
encontraren  documentos  legales que  indiquem en forma
explicita, en que consisten dichas actividades y como deben
ser desarrolladas por las diferentes dependencias.

3. Aspectos de metrologia:

El Salvador adopto en 1885 por Decreto Presidencial, el
Sistema Métrico Decimal, para cuantificar sSus pesas ¥y
medidas. No se cuenta con una entidad especializada en pesas
Y mediﬁas y mucha mencos en actividades de medicidn
especializadas.

Actualmente, no existe una ley que requle la calidad
de todos los productoes y que integre actividades de Nor-—
malizacidn, Metrologia y Control de Calidad., pero pronto se
espera crear mediante una ley, una institucién que realice

- LA

estas funciones. A la fecha se cuenta con un anteproyecto de
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ley de creacidn de la Comisidn Salvadorefa de Normalizacidn,
Metrologia, Verificacidén y Certificacidn de la Calidad
({COSANDORY, elaborado por ICAITI Y CENAF en Abril Septiembre
de 1220, el cual coincide con 1a creacidn de una institucidn
de caracter autdnomo.

Con dicho anteproyecto de ley se pretende crear en EL

Salvador, un "Sistema Integrado de Normalizacidn, Metrologia,
Verificacidn v Certificacidén de la calidad”.
Otra de las leyes que regula la calidad de los productos es
el recientemente aprobado decreto No.267 de la Asamblea
Legislativa de la Republica de El Salvador. "Ley de Protec-
cidn al consumidor" gque son una serie de medidas tendientes
a proteger a los consumidaores.

En este apartado se han revisado las leyes o proyectos
de ley concernientes a la Normalizacidn, metrolagia y control
de calidad, determinandose que no existen actualmente leyes
que requlen directamente la calidad en la fabricacidn de
productas Elésticos en el pais y dada la importancia que
tienen, es necesaria una ley gue regule principalmente los
gue tienen contacto directo con los alimentos y medicinas,
para lo cual debe considerarse las normas internacicnales
existentes tales como la ICAITI 49007 "Envases plésticos para
productos alimenticios" y las indicaciones de organismos
internacionales comc la F.D.A. Food and Drug Administration

de U.S.A.
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B. DIAGRAMA DE FUERZAS

Con el objeto de sintetizar el andlisis de la situacidn
artual de cada empresa, se hace uso de un diagrama gue se
denominara "Diagrama del Féndula", el cual esta’basado en el
analisis A B C, andlisis derfuerzas v 2l principi» de trabaso
usado en fisica (fuerza por distancial; la funcidén del
diagrama es clasificar <cada fuerza de cada area en: muy
importante, bastante importante y de importancia marginal,
asignandole una ponderacidn de i, 2 Y 3 puntos
respectivamente, a cada fuerza gue esta a favor o en contra
de la empresa. -

Segquidamente se hace una separacid4n en base a los puntos
antes descritos, de la sitwacidn de cada area de la empresa
en orden de importancia para ser atendidas, para ello se
utiliza una regla de tres simple que cumparé las fuerzas
negativas en relacién al total de fuerzas por cada area, para
que en base al porcentaje que representan las fuerzas
negativas, sea posible ordenarlas en forma ascendente,
comenzands con el Area que posea el mayor porcentalje,
indicando que si las fuerzas negativas, se encuentran a mayor
distancia en una area, estas fuerzas ejercen una importancia
mayor dentro de la empresa.

El diagrama simboliza un péndulac que esta constituido

por @ un apoyo o soporte que representa el medio ambiente en
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gue se desarrclla la empresa, el cual puede impulsar al
péndula hacia una situacidn favorable o desfavorable. For
ntra parte el diagrama cuenta con un brazo o cuerda que
representa las diferentes dreas de una empresa y tiene como
finalidad tratar de contrarrestar el esfuerzo negativo que en
determinada situacidn pueda ejercer el medic ambiente.

En el extremc se encuentra la empresa pendiendo de sus
Ar=as y del medic ambiente que podrian llevarla hacia una
situacidn favorable & la derecha o a una desfavorable
situada a la irquierda del diagrama. Las fuerzas restrictivas
han sido rcolocadas a la derecha de la cuerda y las
motivadoras a la izquierda. El1 abjetivo principal del
diagrama eslidentificar, gue Areas se encuentran en peocres
caondiciones para darles una atencidan priaritaria.

Es necesaric mencionar que la clasificacidn de cada area
se realiza dnicamente en base a las fuerzas restrictivas, ya
gue se pretende minimizar el flujo de las mismas hasta que

desaparezian.
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C. CUADRO DE MADUREZ DE LA ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.

Como fase final de andlisis se presenta a continuacidén
una técnica disefada por el autor FPhilip B. Crosby, en su
libra "La Calidad No Cuesta", la cual congiste en un cuadro
de comparacién gue permite luego del andlisis, clasificar a
las empresas en una de sus cinco etapas que se describiran
brevemente a centinuacidn (anexo No IV).

Etapa I Incertidumbre:

Es en realidad confusa y sin compromisos. La
direccidn desconoce a ia calidad comoc una hervamienta uatil
para la administracidn. Habla con frecuencia de su funcién de
calidad como si fuera policia o detective cuyo trabajo es
atrapar a los criminalés "in fraganti".

Etapa II Despertar:

Es mas placentera pero no mencs frustrante. Aqui la
empresa empieza a reconocer que la administracidén por la
calidad puede ayudar, perc no esta dispuesta a dedicar el
tiempo v dinero necesarios para ponerla en marcha . Si se le
presiona para fortalecer las operaciones de calidad, optara
por asignarselas a alguien es decir pasarle el problema a
otro. La seleccién es hecha sobre esta base debido a la idea
equivocada de que mas bien se necesita a alguien que entienda
el producto o el servicio, en vez de alguien que entienda la

administracidn profesiconal de la calidad.



Etapa III Iiusﬁracidnﬁ

Esfé.fetapa':abérece'_cpn 1la -dééiéiéna Je._seéﬁir
‘adelante ¥ en ré;iidadaponer‘eh marqha‘uﬁ_procgsq-féguISg;,
'génuiqo, de mejoramiento de calidad. Con el establéeimiento
de politicas de calidad, y el admitir que nosotros originamns
nuestros propios problemas, la direccidén llega aflg etgpa_de
Itlustracidn. v

Etapé Iv Sabidurié;"

La etapa de sabiduria es algo enteramente distinto.

Las reducciones de costos estdn ocurriendo; cuandoc surgen

prablemas, se les afronta y. ellos desaparecen.Es la etapa en

la cual la comparia tiene la oportunidad de hacer permanentes

los cambios. Por esta razén puede ser las mas critica_de
todas.
Etapa V Certeza:

En esta etapa se considera gque la administracidn de
la calidad es una parte absolutamente esencial de la direc—
cién de la compaRia. De hecho, el jefe de calidad es un
miembrg del comite de direccidn.En las compaﬁi;s en la etapa
de certeza, él manejo de los problemas se convierte casi en

un arte perdido. El sistema de prevencidén en certeza es tal

que llegan a presentarse muy ‘pPocos. problemas de 1mportanc1a.

.r

El ;osto de la calxdad se reduce al grado de que cas:f

N

'-'conszste por completo en los sueldos de los m:embros deIE

JQEpartamento;de cg}rdad‘y.lbs ;ostns3de verif;cac:dn; ;E
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Esta técnica persigue principalmente mostrar en que fase
de madurez administrativa se encuentra cada empresa con el
firme propésito de hacer que estas se interesen por alcanzar
aquellas Areas o etapas que aun no han logrado, motivandolos
a que tomen parte en el mejoramiento de la calidad.

El@ cuadro V.1 pretende mostrar la evaluacidn realizada
por los ejecutores del presente estudio, ‘mediante la
entrevista y observacién, ademds de la autoevaluaciéngque cada¥
empresa realizo, clasificandose en las etapas que considep@f
adecuadas. Come puede observarse en este cuadro L&%
diferencia; no son relevantes sin embargo 1;5 discrepanciés}
fueran vergficadas mediante la cbhservacién y se considera que
ze deben a la falta de informacidén gue existe en las mismas,
a;i_éamo el sintoma de pertenecer a una empresa que posee logs
éﬁséémas adecuados para la ejecucién de sus actividades.

Dél - cuadro de la madurez realizado para las empresas;

‘modelo (cuadro V.1), puede concluirse en forma general que

a.

las empresas ‘se encuentran en transicién de la etapa de

. :iriv:ert'idumbre' a la etapa de despgrtar contando con mayor

ventaja. las grandes empresas, 'que segdn la evaluacién, ya se

encuentran en la etapa del Despertar, no obstante el sintoma
dg desconocimiento de la administracién de la calidad es
general para todas las empresas y en la medida que se.

-

interesen por esta area, asi seran los resulﬁﬁdosquhe
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cbtengan permitiéndoles Sobrevi§ir ante la competencia de
empresas nacionales e internacionales.

Con lo antes mencionado la clasificacién determinada
para cada empresa es la siguiente: En la categoria de astitud
y comprensién de la direccién se encuentran ubicadas todas
las empresas en la etapa de Despertar. Ya que reconccen que
la administracisén de la calidad puede ser de utilidad pero na
est4n dispuestas a proveer el dinerc o el tiempo necesaria
para llevarlo a cabo. En la categoria de la situacidn or-
ganizacional de la calidad, en‘la etapa de incertidumbre se
encuentran ubicadas las empresas L y E; mientras que las
demds se sitian en la etapa de despertar debido a la diferen-
cia que existe entre sus estructuras corganizativas.

En relacién al manejo de los problemas, existe diferen—
cia entre ellas debido a tos procedimientos que utilizan para
atacarlos encontrandose en el Despertar las empresas A,B y en
incertidumbre las empresas restantes.

Las costos de calidad se desconocen casi en su totalidad
en laé cinco empresas, por lo gue se ubican en la etapa de
incertidumbre.Las acciones para el mejoramienta de la calidad
estan orientadas a iniciativas maotivacionales a corto plazo
por lo que se clasifican en la etapa de despertar y final-
mente en 1o que respecta a la postura de la empresa en
relacién a la calidad, las empresas B,,C,D y E consideran que

es absolutamente inevitable tener siempre problemas'con la
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calidad, pero la empresa A, a través del compromisc de la
direcciédn se esta identificando y resalviendo problemas.

El resultado de este analisié sera parte de.;ase para el
desarrnollo del disefo ya que esta ‘técnica persigue, no
simplemente anunciar los resultadeos obtenidos sino permitir
a cada empresa hacer una comparacidn real y arientar todas
sus esfuerzos hacia la etapa postericor en el cuadro.

Por ello, estad categorias de medicidn seran incor-
poradas en el disefo, es decir: la actitud y comprensidén
hacia la direccidn se paodrd lograr mediante la capacitacidn.
La situacién organizacional de la calidad se incorporara con
la creacién de un scporte administrativa que permita 1la
direccién del disefo. El manmejo de los problemas se lograra
con capacitacién referente a las siete herramientas de los
Circulos de Calidad.

En 1o que respecta a costos de calidad, se presentara un
sistema que permita discriminar las diferentes categorias ¥y
su incidencia en la labor de la empresa.

%inalmente las accicnes para el mejoramiento de la
calidad, se lograran mediante capacitaci&n en el procesc de
mejora continua alcanzando con ello un alto grado en la
postura de la compaiia respecto de la calidad y satisfaccién

de las expectativas y necesidades del consumidor .



‘®

CUADRO DE MADUREZ DE LA ADMINISTRACION DE LA CALIDAD
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VI.PLANTEAMIENTO Y SELECCION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

El analisis de los resultados obtenidos de 1la
investigacidn, mediante las técnicas del peéndulno (ver pags.
73-73) y cuadro qe la madurez, (pag 8352 nos permiten
identificar por orden de importancia las areas de mayor
problema dentro de cada una de las empresas en estudio y al
misms tiempo los problemas especificos para cada area en
particular.

Este andlisis muestra la necesidad de un disefo de
golucidn Integral, es decir, que debe iniciar con la creacidn
de una base organizativa que soporte el modelo de solucidn y
sea responsable de la planeacidn y administracién de 1a
calidad , perc gue posea ademds una estructura operativa que
ejecute y de seéuimiento a los planes propuestos.

Creados estas estructuras, se requerira del disefo de
metodos, procedimientos y ademas de una filasofia de
actuacidn complementada con la capacitacidén necesaria para
cada estructura comprenda l1a calidad come un sistema
integrado que gire en torno a las areas antes definidas: es
decir MNormalizacidén, Metrolagia, control de calidad, costos
de calidad y sobre todo que adquiera una actitud agresiva en
respuesta/a los cambios de la industria en general, a las
politicas econémicas, como la liberacidn de aranceies y las

bases de una economia de libre mercado entre otras. Ante esta
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situacidn solo las empresas que logren elevar sus niveles de
calidad y preoductividad disminuyendo costos, podrén lograr

alguna ventaja competitiva.

A continuacidén se presenta un esquema general del modelo

de control de calidad antes descrito.



MODELO GENERAL DE CONTROL DE CALIDAD

SOPORTE ORGANIZATIVO

ALTA GERENCIA

ADMON.DE LA CALIDAD

SOPORTE OPERATIVO

UNIDAD DE
NEJORAMIENTO
DE LA CALIDAD

SENSIELIZACION PROCESD SOLUC
PARA 14 E PROBLENAS
CALIDAD ¢ [ TECNICAS PHUA |-

A
| p_ |estrucrura
NORMALIZACION uS0 DE ESPEC.
¥ NORNAS
C
[ [newzeniniento
METROLOGIA y CALIBRACION
DE EQUIPD
I
A
CONTROL C |conrror e wp
DE — — CONTROL. DE PP
CALIDAD [ [CONTROL DE Pt
0
sistompE | M | prevescion
£05T05 DE EVALBACION
CALIDAD FALLA

— 0 D> ™ D
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A. PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLLICION SEGUN LA
ESPECIFICIDAD DEL DISEFO.

Luegn de determinade un  esquema general de las
necesidades de diseds para las empresas en estudio se
presenta un analisis para cada area zon el objeto de evaluar
que tipo de disefo es conveniente. Asi se tiene:

a) Disedn por cada tamafo.

b)) Disefo por cada producto.

c) Disefio por cada empresa.

dy Disefo general.

Ectas alternativas seran evaluadas para cada area gue
comprenda el disedo general.

CREACION DE UN SOPORTE ORGANIZATIVD Y DE ADMON DE LA CALIDAD
Concientizacién y Sensibilizacién

La concientizacidq y sensibilizacidn a la Alta Gerencia
tiene que partir del conocimients de las realidades de cambio
gue estan experimentandco los nuevos mercados y las exigencias
de calidad que estos imponen, para logarar la competitividad
en esta situacion se sugiere a la alta gerencia de cada
empresa escuche una charla motivadora y gratuita sobre que es
Calidad Total, como lograrlo en su empresa, cuales serian los
beneficios y resultados esperados a corto y mediano plazo por
cada una de las empresas involucradas. En este tema se
sugiere que sea la institucidn con mas crédito en el—gampo:ge

la calidad total en el-pais como lo es FEPADE.



@

Después de escuchada esta motivacidn los gerentes tendran
otra visidn de la realidad que les circunda y estaran
concientes y convencidos de los nuevos retas y de las nuevas
estrategias para enfrentarlos. Una respuesta légica a estos
nuevas retaos en el campoe de la calidad es educarse vy
capacitarse; cumplida esta etapa se puede decir qgue 1la

Gerencia ya eata sensibilizada.

élta Gerencia:

Se definird un plan de capacitacién gue contenga los
rubros que se consideren necesarios para concientizar y
sensibilizar a la Alta Gerencia independientemente que las
empresas sean de diferentes tamados, fabriquén diferentes
productes o de las caracteristicas propias de cada una de
ellas, ya que este plan debe cubrir con el minimo de
conocimientos requeridos para iniciar 1a transformacidn hacia
la calidad tmtal. No se puede ignorar que algunas empresas
cumplan con parte o todos los requisitos del plan de
capacitacién, pero esto significara agilizar el proceso de

transformacidn.

S
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CREACION DE UN SOPORTE OPERATIVO Y DE EJECUCION DE PLANES
Unidad De Mejoramiento BDe La Calidad

Es necesaric elaborar un plan de capacitacidén con los
requerimientos nec-cesarios para el desarrollo de las funciones
de esta Unidad de mejoramiento, que seran predefinidas en el
disedo, con 21 fin de minimizar el esfuerzo para la unidad en
el momento de ejecutarlos.

Al igual que para la Alta Gerencia este plan ignora la
diferencia que pueda existir en las empresas, ya gue la
satisfaccidn de los requerimientos del plan con los recursos
actuales significard un paso adelante en relacidn a las demés
emprésas, que se vera reflejado en la aceleracidén del proceso
de transformacidén hacia la calidad total.

Un factor muy importante y que no se debe olvidar es el
nimera de integrantes que tendrid la unidad de mejoramiento,
puesto que la cantidad de funciones y el tamafc de las mismas
en cada empresa son diferentes.

FUNCIONES DE LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO.
Proceso de Mejora Continua:

El procedimiento de ejecucién y desarrollo del sistema
de mejora continua y preoceso soluciopador de problemas es
igual para todas las empresas y puede aplicarse a cualquier
situacidén qﬁe la requiera, debidoc a gue su ejecucidn
dependeri del grado de madurez con gque se logre asimilar la

capacitacién de esta unidad. Por lo tanto, en esta area no es

91
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necesario realizar modificaciones para poder realizar la
funcién de mejora continua dentro de sus empresas.
Normalizacidn:

Las nor mas a utili=zar durante al proceso de
normalizacidn, dependen de los productos que se elaboran en
cada empresa, pero el pracesgs para la determinacidn de
especificaciones técnicas ¥y los formatos para la recopilacidn
de la informacidén necesaria seran comunes en todas las
empresas, debido a que lo dnico que variard es la informacidn
que se plasme en los formularios y no el procedimiento de
recoleccidn de la misma.

Metrologia:s

Los aspectos de metrologia que se traten de rescatar en
el disefo, estaran sujetos a la cantidad que cada empresa
esté dispuesta a invertir, para poder introducir este
concepta y sus factaores a las carrespondientes plantas
productivas.

La wverificacié4n de la necesidad de un laboratorio,
canjuntaﬁente con el equipc de medicidn y materiales o
compuestos quimicos dependerdn en alguna medida de 1los
productos elaborados en cada empresa, debido a que en base al
producto asi serd el equipo de medicidén y los diferentes
compuestos utilizados para posibles pruebas. Sin embargo, los
procedimientos para controlar el equipo de medicidén son

comunes en todas las empresas, ya que en la mayoria de ellas
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se utiliza el mism3 equipz de contral ( bdsculas, cintas de
medididn, probetas, etc. ).
Control del Proceso:

los cantroles del proceso seran realizados por medio de
técnicas estadisticas, las cuales estan dotadas de las
halguras necesarias para ser adaptédas a los diferentes
vialimenes de produccidédn. Ademds, dado gque la materia prima,
la maguinaria y los procesos de produccidn son similares,
podria pensarse que también lo seran los métodos de control,
pero esto no es asi, porque es necesaric incluir una var;ante
gue consistira en los diferentes procesos de prueba o ensayco
de cada producto para poder recopilarlos datos requeridos
para controlar la calidad durante el proceso.
Costos de Calidad: i

Un sistema de coastos de calidad es dificil de implantar
para que brinde resultados canfiables en el transcurso de las
primeras aplicaciones del sistema, a causa de que muchos de
los costos de calidad no han sido descubiertos  y otros no
han sidc-. medidos en forma eficiente. Un sistema de esta
naturaleza no se puede crear sin conocer a profundidad las
actividades de cada planta, perc si se puede con un sistema
preliminar comenzar a ﬁroporcionar resul tados con un gr ado
aceptable de incerteza, ya que uno de 1los p#incipales

objetivos de este sistema es mantener informacidn actualizada

T ’,;“‘,_"-" -
cia,
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Finanzas, etc., para gue éstas se enteren de lo gque se puede
ahorrar la empresa al depurar este sistema y dedicarse a
minimizar costos aumentando la calidad.

Este sistema debe contar con los  procedimientaos
necesarios para definir separadamente los costos de calidad,
el wcual puede variar con el tamafio de la empresa y sus
procesos de fabricacién, debido al manejo de volimenes de
produccidn diferentes y a la eficiencia de los procesos en
cada empresa.

En muchas acasiones el apoyo contable de uh departamento
zon una estructura adecuada hacen la gran diferencia,
fenémeno que puede observarse en los diferentes t;maﬁos de

las empresas, entre las cuales existen estructuras mejor

definidas en la gran empresa.






.

(

85

B. SELECCION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

CUADRO RESUMEN:

En el cuadro resumen (pag. 97) puede observarse.que la
alternativa que abarca mas factores es la de un disefo
general, pero uno de los objetivos principales de este
estudio es5 la aﬁlicacién especifica del disefo, tratando de
minimizar en alguna medida los ﬁiseﬁbs generales, sin
embarga, debido a las caracteristicas de las empresas en
cuestién, puede perfectamente realizarse un disedo comun para
todas, comoe lo muestra el cuadro resumen. Es evidente la
necesidad de proporcionar un aporte consistente a la in-
dustria y por ello se debe tratar de cubrir con la mayoria de

sus necesidades, en ese sentido un disefio general lo cumplir-—

ia en forma satisfactoria con los requisitos mencionados,

pero el incluir las caracteristicas especificas de las cinco

empresas si se@ cubriria con los requisitos. Esto significara
adaptar en forma espec{fica Y cléra las Areas dél disefo
aeneral que lo requieran, COMS ejemplo ‘ se tiene
normalizacién, metrologia y control del proceso que.dependen

en gran medida de los produttos'que se fabriquen en cada

empresa. .

En funcién de lo ya mencionado, se concluye realizar un

disefo general que rescate las caracteristicas eapetificas de .

las demas alternativas para las cinco empreéas, esto adg@ﬁs
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las demas alternativas para las cinco empresas, esto ademas
de cumplir con el objetivo de la egpecificidad del disedo,
también incluye un madela general que podra aplicarse en
cualquier empresa de la Industria Salvadorefa de Productos
Flisticms, proporcicnands de esta forma un mejor aporte a 1la
misma. Otro beneficic importante en esta eleccién es gque al
realizar un disefa que tome aspectos especificos de cada
empresa, se dard atencidén a los diferentes productos que se
fabriquen en ellas, ya que muchos de éstos san cominmente

el aborados en las empresas.
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viI. SENSIBILIZACION Y CONCIENTIZACION DE LA ALTA GERENCIA

PROPUESTA DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION A LA ALTA GERENCIA:

INTRODUCC TGN

El enfogue de mejoramientos de la calidad de los produc—
tos y servicios que ofrecen las empresas se ha convertido en
la estrategia mas adecuada para asegurar el éxito en 21 mundo
de los negooilos.

Toda empresa visicnaria de 1los rcambiocs actuales y
futuros tanto a nivel nacional como intermacicnal, debe estar
dispuesta a tomar ciertas acciones que le permitan cambiar el
ritmo tradicional de sus cperaciones. Para realizar dichos
cambios es necesaric tener visidn y confianza en un proceso
gue transforme para %iempre la manera rutinaria de opevar,
con el fin de alcanzar niveles ptimos de productividad y
-alidad.

La industria plastica salvadorefia no puede estar al
margen de esta filosofia empresarial y debe dar 1los pasos

necesarios para ir introduciende en su esquema

organizacional, la cultura de la calidad total y la implan-

g R

tacién del procesoc de mejora, para el cual se proponé?él”é

siguiente programa:

«t
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1. Objetivos del programa
-General
~Espacificas
2. Requisitos del programa
=Convencimiento
—Compromiso
~Involucracidn
3. Desarrollo del programa
FASE 1: Diagnostico de la empresa
FASE II: Capacitacidén e involucracidn
FASE IIl: Implantacidn
FASE IV: Seguimiento
4, Descripcidn del prog;ama de capacitacisn
~Evoluciédén e historia de la calidad y sus
perspectivas.
—~Las siete herramientas
" —Principales métodos en calidad total
~Como gerenciar la calidad (Liderazgo):
S. Desarrcllo de la capacitacidn:
Se sugiere gque esta sea desarrollada por un equipo
externo y que posea una basta experiencia -en capacitacién

referente a calidad total, para 1o cual se sugiere una

.Institucién como FEPADE, pionera en '€l campo de la &Y
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capacitacidn e implementacidn de programas de calidad en la

industria salvadorena.

1. OBJETIVOS DE LA CAPACITACION
General :
Proporcionar la caparitacidn nmecesaria para que la
empresa determine los lineamienteos adecuados para planear,

controlar y mejorar la calidad.

' Especificos:

-~ Proporcionar el entrenamiento necesarioc para que
la alta direccidn de la empresa tenga una visidn amplia del
proceso y pueda tomar dec;siones correspondientes para
definir politicas y objetivos, Jjuntamente con un plan de
proyectos de mejoras anuales de calidad.

— Formar un equipo de mejora de calidad en cada
empresa. |

— Desarrcollar el habito de 1la ﬁejora de la calidad
a través de la realizacién de proyectos relacionados con
todas las operaciones de la emp}esa.

2. REQUISITOS DEL PROGRAMA:
Si se quiere cambiar la direccidn de las operaciones de

‘1la industria plastica y orientarlas hacia la excelencia, es

necesario que la alta gerencia posea la visién y la confianza
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en un pracesa que rvrequiere la constancia en los abjetivos
planeados.
Convencimienta:

Estoc es basico para gque las empresas de productos
plasticos realicen el cambio., Este cambio se manifiesta
cuando cadg miembro de la alta gerencia reconcce que la
calidad es fundamental para el éxito de sus operaciones vy
decide tomar acciones hacia el proacesoc de mejora.
Compromlso:

Este pasoc se inicia cuando cada miembro de 1la
organizacidn adquiere responsabil idades en las acciones para
el mejoramiento. El compromisco de la gerencia se inicia
cuando esta se asegura que cada individuo en la crganizacién
tiene oportunidad de descubrir a través de entrenamiento vy
practica que el mejoramiento de las operaciones no solo es
necesario, sino gque es posible ¥y a la vez puede medirse.
Involucracidn:

Este pasn se da cuando los miembros de la alta direccidn
participan en el procesoc de mejora y hacen de la calidad,
parte rutinaria de las operaciones de la empresa. Cuando los
gerentes participan seriamente en las actividades, todos los

empleados comprenden el mensaje répidamente, por eso es

la misma forma. X e
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Este procesc para su consecucidén requiere ademas deilos
tres aspectos anteriores, una organizacién que conlleve al
apa?a de politicas y objetivas del plan de calidad. Es aqui

-
donde se estima necesaric el apoyo de un’ coordinador o
facilitador general que organice y desarrolle la implantacidn

del proceso y para el caso se propone al equipo de mejora

para que pueda asumir estas funciones.

3. DESARROLLO DEL PROGRAMA:
a. Diagnéstico de las Empresas.

Se cuenta con un diagnéstico por Aareas de las 5
empresas en estudio, geste servirad para adoptar el plan de
capacitacién a las necesidades especificas de la empresa.
Dicho diagnéstico es el resultadoc de las visitas a las
empresas y el didlogo con los gerentes vy encargados de la
calidad, muchas veces en el didlogo directo con las persanas
hay una involucracidén con el ﬁrnceso. Asi, se tiene un
diagnéstico de las siguientes areas:

ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.

- Organizacidén

- Planificacién

- Direccidn’

- Integracién de personai
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NORMAL.IZACION
METROLOGIA

CONTROL DE CALIDAD
LOSTOS DE CALIDAD

PROYECCIONES

b.CAPACITACION E INVOLUCRACION

Esta fase de capacitacidn comienza con la alta direccidn
de la empresa o lo gue l1lamariamos pr imer nivel
organizacional de la empresa, y esta enfocada principalmente
en la necesidad de establecer politicas, organizar una unidad
de mejoaramiento de la calidad y fundamentalmente hacer
conciencia de la necesidad de la mejora de la calidad.

El requerimiento de la capacitacidn a los niveles medios
de las empresas, esta encaminada basicamente a la enseranza
del proceso de solucidn de problemas relacionados con la
calidad de sus productos y a la practica de herramientas
estadisticas, asi como al establecimiento de los costos de
calidad en sus diferentes aspectos y ha desarrcllar un
proyectc de mejora continua.

Los ejecutivos o personas que estan en la-direccidn de
las empresas son los agentes multiplicadores o facilitadores

gue se convierten en los instrumentos de 1los niveles



>

-

104

operativos en cada empresa, impartiendo técnicas basicas en

l1a solucidén de problemas.

=. IMPLANTACION

La implantacién del proceso de mejora continua de 1la
calidad en cada emprésa se inicia con el establecimiento del
unidad de mejoramiento ¢ grupo de calidad como fruto de la
capacitaci&n de la alta gerencia y la asignacién de sus
funciones especificas, como parte del proceso cada empresa
desarrolla su plan de accidn que incluya una filosofia de
control total de la calidad y las fases especificas de esta.

Al concluir la fase de aprendizaje de técnicas y una
fase piloto del plan de calidad. La alta gerencia en coor-
dinacién con la Unidad de mejoramiento tomard cartas en el
asunto para asignar y autorizar aquellos proyectos de mayor
prioridad para ser desarrollados por la Unidad de mejora.
Para iniciar esta fase se necesita un coordinador del conseja
de calidad.

d. SEGUIMIENTO:

Se debe-dar un seguimiento duraﬁte el desarrollo del
plan de mejora de la calidad, principalmente i e realiza
alguna prueba piloto para verificar la calidad, esto se debe

realizar en la fase de implantacién.
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Lo importante es que haya un asesor © una entidad
externa que asista a las empresas durante el proceso ya sea
reforzando técnicas o revisando el trabajo desarrollado para

la calidad.

4. DESCRIPCICN DEL FROGRAMA DE CAPACITACION

A continuacidn se presenta los médulos de los seminarios
que son basicos para iniciar el procesc de implantacidn de
zalidad total.

Paralelamente al desarrollao de estos seminarios podria
surgir la necesidad de impartir capacitacidn en areas como:
Mot ivacidn hacia la calidad, costos de calidad, trabajo en
equipco, etc. i

La capacitacién puede desarrollarse fuera de la empresa
en un local que preste las condicicnes necesarias, el
programa que se propone consiste en:

Capacitacidn Gerencial:
- évoluciﬁn e historia de la calidad y sus perspectivas.

— Las siete herramientas.

Principales métodos en calidad total.

-~ Como gerenciar en calidad (Liderazgo).

Esta capacitacién debe sujetarse a las necesidades
especificas de cada empresa, por lo que no seria remoto una

variacién en sus aplicacién a cada empresa.
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- CAPACITACION GERENCIAL:

a. EVOLUCION E HISTORIA DE LA CALIDAD Y SUS PERSPEC-
TIVAS:
Objetivors

Lograr la involucracidn de la alta gerencia para el
disefo y la implantacién de un modelo propioc de control total
de la calidad.

Este seminario comprende aspectos importantes como:

— Historia acerca de la evolucidn de la calidad.

— La filosofia de la calidad.

- Definiciones y ventajas de la calidad.

- La importancia del control'estadistico del procesao.

La duraridén de este seminario es de 4 horas, es al-
tamente motivador, despierta el interés para mejorar la

calidad y se crea la necesidad del cambic de estilc ad-

ministrative en 1la empresa.

b. LAS SIETE HERRAMIENTAS:
Objetivo:
Introducir a la gerencia los conceptos estadisticos

basices y en la terminologia usada en el control total de la

calidad.

Este es un seminario con una duracién aproximada de 8

-

horas y esta dirigido a la gerencia general y funcional}
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comprende el estudio de las siete herramientas estadisticas
mas utilizadas en el control de la calidad como son:

— Diagrama de Pareto.

— Andlisis de Causa y efecto.

— Histograma

~ Tormenta de ldeas

- GrAaficas y cuadros de control

- Diagramas de dispersidn

- Graficas

z. PRINCIPALES M&TODOS EN LA CALIDAD TOTAL:

Objetivo:

Introducivr a la gerencia en las diferentes filosofias de
la calidad para diferenciarlas y evaluarlas y poder adaptar
la que mejor refleje el modelo escogido por la empresa.

Este seminario tiene una duracidén de 4 horas dirigidao a
la gerencia general; basicamente proporcicna entrenamiento en
los 4_métadas mas utilizados por los renombrados exponentes
de la calidad total (Juran, Deming, Ishikawa, Crosby); de
forma que el grupo gerencial este preparado para planear,
controlar y mejorar la calidad. Adicionalmente se presenta
temas interesantes como estrategias de la calidad y control

estadistico del proceso.
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d. COMD GERENCIAR EN CALIDAD (LIDERAZGO:

Dbjeﬁiva:

Lograr el compromiso, involu;racidn y apoyo activo de la
alta gerencia en la implantacidén de un programa de calidad
total en la empresa.

Este seminario se dirige también a la alta gerencia de
cada empresa, aqui podrian estar aguellas personas que formen
parte del equipo de mejora de cada empraéa, ademés de los
gerentes. La duracidn es de.4 horas aproximadamente abordando
distintos temas como: La seleccién de estrategias correctas
eﬁ-la administracién de la calidad. Se puede iniciar con
conceptos sencillos dé administracidén para finalmente exponer
todo lo relacicnade a la organizacidn para la mejora en ia

calidad; asi como el papel de la alta gerencia en la fase de

mejora.
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VIII. DEFINICION Y CAPACITACION DE LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO

DE LA E€ALIDAD

Las empresas en ruestidn estan caracterizadas por sus
diferentes productos, 'mercadas que abastecen, metodos,
procesos ¥y sus propias politicas de operacidn , por lo que se
requiere de una definicidn adecuada de 1a unidad de
mejoramiento de la calidad para cada empresa, con su
respectiva estructura, funciaﬁes y namera de integrantes.

Las actividades esenciales de la Unidad de Mejoramiento
de la calidad dentro de las empresa, se dividen en cuatro
Areas que directamente relgcianados deben satisfacer los
requerimientos de calidad que demande el proceso productivo;
estas funciones se mencicnan a continuacidén y estan
representadas por medio de letras para presentaciones en los
diagramas posteriores:

A.— Plaﬁeacidn del control de la calidad.
E.- Ingenieria del equipo de informacidn de la calidad.
C.- Ingenieria del cantrol del proceso.
D.— Mejora continua y solucidn de problemas.
Para pader ejecutar estas funciones, la Unidad de

Mejoramiento de la Calidad deberd poseer una estructura

formal dentro de la organizaci#n, por lo que se requiere;

Que la unidad dependa Jjerarquicamente de la Gerencia ::

e

P

General,
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AQue posea la suficiente autoridad para detener un
proceso productivo y evitar una fabricacidén defectuosa.

RQue en su estructura interna exista un coordinador, que
preferiblemente serd un profesional el cwal se identifique
como el agente iniciador del cambioc y posea al personal
suficiente para desarrollar el modeloc de control de calidad.

De acuerdo a lo antes mencionado se propone dos tipos de
estructuras organizativas para esta unidad de mejoramiento de
la Calidad las cuales posteriormente son sugeridas para cada

empresa en particular.

TIPO DE ORGANIZACION DE LA UNIDAD DE
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD

TIPO 1 TIPO I
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En estas estructuras no existen niveles .jerarquicos,
cada seccidén es responsable de sus funciones y la Unidéd de
Mejoramiento completa es responsable de la mejora continua de
los sistemas invalucrados en el proceso productivo. La
comunicacidn entre las secciones es de suma importancia
debido a gue la informacidén debe fluir constantemente dentro
de la Unidad. Es impaortante ademds contar con una definicidn
adecuada de las funciones que deberan eJjecutar cada
secclones, estas se presentan a continuacidn en forma
completa aunque no sean ejecutadas de esta manera dentro de

rada unidad, debido a las caracteristicas especificas de cada

enpresa.

DEFINICIGN DEL TIPO DE ORGANIZACION Y NUMERO DE INTEGRANTES
DE LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO

En concordancia a los volimenes de produccidn, a la
cantidad de productos elaborados y al namera de areas o
unidadeé involucradas en el procesc productivo de cada
empresa, se definird la estructura organizativa de la Unidad
de - Mejoramiento para cada empresa, conjuntamente con la
cantidad de integrantes, de los cuales un 60% como minimo del
total de integrantes deben provenir del personal de 1la
empresa, con el objeto de enriquecer los analisis o aportes

con experiencias anteriores y el de minimizar costos.



(]

112

EMPRESA A

Debido a que las volimenes de produccidén son elevados,
la planeacitn de lz produccidn es en base ordenes de
produccidn y contra stock, sus controles deben incluir todas
las funciones antes mencionadas, teniendo definidas tres
secciones para realizar con mayor eficiencia las respectivas
actividades, es por ella que para este =squips se propone la
estructura tipo I, con un ndmerc de € integrantes de los
wudles S serdn los actuales integrantes del departamenta de
calidad y una persona mas por concurso de oposicidn con
personal externc a la empresa, quedanda todos 1os miembros de
la Unidad de la siguiente manera:

Seccién de planeacidn del control de calidad:

Dos integrantes que cumplan con las caracteristicas
requer idas por 1a unidad, ejecutandc las funciones enumeradas
en los formatos ewpuestos anteriormente de la manera que
indica el rcuwadro de funciones.

Seccién de manejos de los medios de informacidn:
se proponen dos personas distribuidas en el cuadro de
funciones (cuadro No VIII.1).

Seccidén de control del proceso: Es necesarioc caontar con
dos integrantes esta unidad es la que se encarga de la
recoleccién y andlisis de datos estadisticos, sus miembros

tendran asignadas las funciones del cuadroc VIII.1.
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gue las actividades en esta empresa se encuentran reducidas
en comparacidn a la gran empresa y con el cbjeto de minimizar
los costos de implantacidn del modelo, se suqgiere la
integracidn de 2 perscnas a la Unidad de mejaramiento, de las
cuales dos podran seleccionarse de entre el personal de la
empresa, proponiéndose la contratacidn de uwna persona externa
que complemente Ia unidad y sus funciones sean distribuidas
en la forma siguiente y seqdin el cuadro de funciones :

Seccidén de planeacidén del C.C y Seccidn de Manejo de los
medics de informacidn: 1| persona.

Seccidn de cantrol del procesc: 2 personas.

EMPRESA D

El tipo de estructura de la organizacidn propuesta para
este equipo es la de tipo I debido a que la empresa necesita
definidas tres unidades para desarrcllar las funcicones del
equipo en las diferentes lineas de praoductos que fabrican, en
la gue respecta al nimerc de integrantes de la Unidad de
Medoram;ento de la calidad, g5 necesaric recomendar un
ndmera mayor que la empresa T aunque ambas estan clasificadas
en el mismo tamafio, esto debido a la diferencia en voldmenes
de produccidn y a la cantidad de lineas de productos
elaborados. La propuesta se refiere a 1 persona mas que la
empresa L haciendo un total de 4 personas a cargo de las

funciones de la Unidad, de 1las cuales -tres deben ser
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seleccionadas entre los empleados de la empresa y una nueva

contratacidn. Estas persconas estardn a cargo de las funciones
defimidas en cuadro de funciones, distribuldas por seccidn de
la siguiente manera:

Seccid4n de planeacidn del .2 1| persona

Seccidn de Manejo de los medics de informacion: 1

persana

Seccidn de control del proceso: & personas.

EMPRESA E

Siends ésta wuna empresa peguefa con actividades
inferiores que las anteriores se recomienda la estructura
organizativa tipo II y se invoclucran funciones bdsicas para
que el equipo inicie sus actividades mas importantes tratando
de minimizar los costos de implantacidn para la empresa.

Estas funciocnes daran atencidn a problemas de solucidn
inmediata y al proceso de cambio hacia calidad taotal, para
sllo se proponen 2 personas, una & cargo de las funciones que
carrespbnden a la seccidn de planeacidén del contreol del
proceso y seccidn de manejo de infarmacidn tal como lo define
el cuadro de funciones, la otra persona estard a cargo de las
funcicones de la seccidén de control del proceso. Se sugiere

que las personas electas trabajen actualmente en la empresa.
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DEFDRNCIA: GZRBNCI GENERAL “ﬂmmmm: C.ES.A. |
DEPROTRNES: NN 1L J
OBIETIV:

PLANIFICAR Y COORDINAR EL CONTROL DE CALIDAD DE LOS PRODUCIOS ELABORADOS POR 1A
IMPRESA, ASI COMO MANTENER INFORMADA A LA GERENCIA DEL ESTADO DE LA CALIDAD DE LOS i
PRODUCTIOS ¥ DE LAS ACTIVIDADES DE LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO.

FUNCIONES

1 REVISAR LAS HETAS DE CALIDAD PROPUESTAS POR LA ALTA GERENCIA.

AR ¥ COORDINGR LA

$ ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA _CONSECUCION DE LA HEJORA
DE SISTEMAS ¥ SOLUCION DE PROBLEMAS DEL FROCESD PRODUCTI 0

=X
g
i
)
s et
F-dn)

——

3 COORDINAR REUKIONES PARTICIPATIUAS PARA LA PRESENTACICH DE LOS INFORMES A LA GERENCIA.

%

q ggoﬁlﬁ?g"%ns SECCIONES DE LA UNIDAD PARA LA CONSECUCIGN DE LOS OBJETIVOS ¥ FUNCIONES

HENTE EL DISENO DE LOS PRODUCTOS ¥ REALIZAR LAS OBSERVACIOMES Y SUGE-

6 PLANIFICAR LAS ACTIVIDADES REQUERIDAS PAR® EL CONTROL DE CALIDAD.

7 REALIZAR E£STUDIOS DE LA CAPACIDAD DE CALIDAD DE LOS P OCESBS Y PRESENTAR A LA GERENCIA
ﬁgFglgHEgnggaglééﬁg S DE LOS COST0S ¥ EL ESTADO DE LA CALIDAD TANTO DE LOS PRODUCTOS CO-

8 ARALIZAR QUE INFORMACIGN DE CALIDAD DEBE EXISTIR DENTRO DE LA EMPRESA.

116
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UNIDAD DE MEJORAMIENTO DE LA CﬁLIDﬂD|°¥E’9°' "W w)
SHCCION:IN. DEL CONTROL DEL FBOCES) | ELABORO: A.A.L.C.

DEPRNDENCIA: GERENCIA GENERAL AUTORIZD: C.E.S.R.
DEFENDIENTES: NINGLNO FECW:  27-83-93 |
OBJETIVO:

EJECUTAR Y VERIFICAR QUE EL CONTROL DE CALIDAD DEL FROCESO SE DESARROLLE ACORDE A
LO PLANIFICADO PROPORCIOMANDO A LA UVEZ ASESORIA Y AYUDA TECNICA EN LA REALIZACION
DE LAS ACTIVIDADES PARA EL LOGRO DE LOS OBJETIVOS DE CALIDAD PLANIFICADOS.

Mo FUNCIONES ]

1 PROVEER AYUDA TECHICA PARA LA COMPRENSION DE LOS ESTANDARES DE CALIDAD Y EN EL USD DE
HORNAS ¥ ESPECIFICACIONES TECNICAS,

2 APROBAR L0S ESTUDIOS DE CAPACIDAD DE CALIDAD DE LOS PROCESOS PREPARADOS POR LA SECCION
DE PLANEACION DEL COMTROL DE CALIDAD.

3 COLABORAR CON EL DEPRRTQHEHTU DE PRODUCCION EM LA SGLUCTON DE PROBLENAS ESPECIFICOS
DONDE 5t REQUIERA AYUDA.

4 APROBAR EL PLAN DE CALIDAD Y CONTRIBUIR A SU REALIZACION 0 MEJORANIENTO.

J ASEGURARSE DE ?UE EL HIVEL DE CALIDAD TANTO DE L0S HATERIALES CONPRADGS CONO DE LOS
PRODUCTOS TERMINADGS RESPORDEN . LAS ESPECIFICACIONES DE CALIDAD CONTENIDAS EN EL PLRHI
DEL COHTROL DE CALIDAD.

b RECOPILAR LA INFORMACION NECESARIA UTILIZADA EN LA ELABORACION DE CARTAS DE CONIROL,
GRAFICOS DE CALIDAD Y PLAMES DE MUESIRED ASI COMO PROCESARLA PARA UNA PRESENIACION
ADECUADA A LA SECCION DE PLANEACION DEL CONTROL DE LA CALIDAD.

? REALIZAR LAS GESTICHES NECESARIAS PARA LA REALIZACION DE LAS PRUEBAS REQUERIDAS POR EL
PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD.

RA CONTINUA DE SISTEMAS Y L# SO-

8 EJECUTAR CON
LUCION DE PR

JU
0B

I"':
:'D
-
o
12X
—m
=1
[— =]
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UNIDAD DE MEJORAMIENTO DE Lﬂ CAL IDAD ][0S0 (1"30%¢ o

SECCION:INC. BE LOS KEDIOS 36 DKPORWICION ﬂm: AALN, 1

Hmmcm: GERENCIA GRERAL | [ amoamzo: c.2.53. - i
DEPROIENTES: NINGING FEOM:  2-83-W
ORIETIVO: _
FROVEER A LA UNIDAD DE MEJORA DE LOS MATERIALES, EQUIFOS ¥ METODOS APROPIADOS
EN EL TIDNPO REQUERIDO PARA REALIZAR LAS NEDICIONES NECESARIAS BEL CONTROL
DE 1A CALIDAD.
No | FUNCIONES
| _&
1 UERIFICAR PERIODICAMENTE €L USO RDECUADO DE LGS MET0DOS, EQUIPO Y MATERIALES UTILIZA-
DOS EN EL CONTROL DE CALIDAD.
i
o2 gsg?gsg CONTINUANENTE LOS METODGS, EQUIPOS Y MATERIALES UTILIZADOS PARA EL CONIROL DE
| 3 INVESTIGAR CONTINUAMENTE ¥ PLANIFICAR LA INPLANTACION DE NUEVOS RETODOS, EQIPOS ¥ HA-
§ TERIALES UTILIZADOS EH EL CONTROL DE LA CALIDAD.
4 HANTEHER AL MAS BAJO COSTO EL _IWVENTARIO DE MATERIALES Y EQUIPO EW LAS CONDICIORES NE-
CESARIAS PARA EL FUNCIONAWIENTO EFICIENTE DURANTE SU USO.
5 COORDINAR CON LAS DEHAS SECCIONES PARA LA CONSECUCION DE LOS DBJETIVOS ¥ FUNCIONES DE I
LA UHIDAD DE MEJORANIENTO.
6 EEU&%#%EEniHUESTIGﬁR LAS HORNAS APLICABLES # LOS PROCESOS DE PRODUCCION UTILIZADOS EH
| ? l COORDINAR ¢ EJECUTAR CON LAS DENAS SECCIONES LA WEJORA CONWTINGA DE SISTENAS ¥ LA SOLU-
CION DE PROBL ECIFICOS DEL PROCESO PRODUCTIVO. :
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CUADRO DE FUNCIONES

Secciones

Nimer o
de Fersonas

P FLANEACICON
DEL
CONTROL
DE IZAL.IDAD.

MANEJO
DE LOS
MEDIOS DE
INFORMALZ ION

CONTROL
BEL FROCESO

EMFRESA A:

2 11,200, ,7,8

2 1,2, aeens ,6,7

2 1,2, ceenns ,8,5
EMPRESA B:

1 |4,2,00...,7,8

= 1,2, 0en.. ,E,7

3 1,2, e, ,8,9
EMPRESA C:

1 2’5’6'7'8 1,.‘_’\3'4’6’7

E 1!314' '8,3
EMPRESA Ds

1 |z,5,6,7,8

1 1,2,3,4,6,7

L 2 1'3’4'- ..,8'9

EMFRESA E:

1 | z,2,6,7 1,2,4,6,7

i €,7,8,9

CUADRO VIII.1

119
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En algunas empresas no han sido consideradas todas las
funciones, debido a los tamafos de voldmenes de produccidn
involucrado en sus actividades, el nimero de personal en la
empresa, el factor costo, la cantidad de lineas de productos
elabaradas v a la necesidad de priarizar funcicnes basicas de

atencidén inmediata.

Pt AN DE CAPACITACION PARA LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO

Este plan de capacitacién es una propuesta para
capacitar la unidad de mejoramiento en cualguiera de las
cinco empresas, ccn las variantes necesarias en las
actividades particulares de cada empresa. Las Areas qgue
comprende esta capacitacidn son las correspondientes  al
trabajo en equipo y sensibilizacién de la calidad total, y la
capacitacidn en el process de mejora continua y proceso

golucicnador de problemas.

OBJETIVO GENERAL:

Froporcicnar a la un}dad de mejoramiento la capacitacidn
necesaria para implementar y desarrollar dentrc de su empresa
un sistema de calidad para el procesao productivo,
fundamentada en el control estadistico del procesa,
normalizacién, metrolegia y la mejora continua de sistemas,

con el propésito de formar parte de la transformacidén de las
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actividades actuales de la empresa hacia la calidad total.
OBJETIVOS ESPECIFICOS:

—-Mejorar canales y meétodos de comunicacidn.

—Desarrcllar el trabajo en eguips mediante técnicas o
dinami-as grupales.

-Brindar los conocimientos necesarios para introducir al
personal en la filosofia de calidad total.

—-Froporcionar a la unidad de mejoramiento las técnicas
y métodos necesariocs para la resoclucidn de problemas
involucrados durante el procesc productivee

~Capacitar a la unidad de mejoramienta en el

procedimiento de ejecucidn del sistema de mejora.

METODOLOGIA:

El rcontenido de la capacitacidn es el mismo para las
cinco empresas, pero el método de enseranza dependera de las
condicicones econémicas o del grado de convencimiento de la
necesiéad de la capacitacidn para la unidad de mejoramienta,
es por ello gque a continuacidn se plantean alternativas de

capacitacidn:

ALTERNATIVA I: La capacitacidén serd brindada a todos los
integrantes de la unidad , por una institucidn para la

educacién nacional, especializada en el ramo, la que
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proporcionara todos los recursos necesitados durante la
capacitacidn., For su amplia ewperiencia vy por s=2r una de las
principales instituciones que impulsa la filosofia de la
calidad teotal en nuestro pais, se recomienda La Fundacidn
Empresarial Fara el Desarrollc Educativo (FEFADES.
ALTERNATIVA II: Contratar un expertos en =1 ramo para gue
impartz la capacitacidn v la empresa deberd proporcionar los
recursos gue se necesiten para el desarrollo de 1la
capacitacidn, Estos expertos podran ser  salvadorefos o
extranjeros, para la consecucidn de los mismos sS& propone
contactar con el Instituto Centrocamericano de Investigacidn
vy Tecnaologia Industrial (ICAITIIN, empresas vanguardistas en
la implementacién de calidad total u otras instituciones
internacicnales.

ALTERNATIVA I111: Seleccionar un eguipz> multidiciplinario,
externn a la empresa que posea conocimientos y experiencia
pedagégica en el rvamo, praoporcionando cada empresa los
recursas necesarics para ejecutar la capacitacidn.
ALTERNATIVA IV: Capacitar formalment=z a ura o varias personas
de la unidad de mejoramienta para que estas capaciten al
resto de los integrantes. Se debe entender por capacitacidn
foermal a cursos, diplomados, paost—-grados, etoc. en el area,
sugiriéndose para esto el diplomado de calidad total brindado

por FEPADE.
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Al TERNATIVA V: Proporcicnar 1os medins necesarias para que la
unidad se autocapacite, proponiéndose para esta alternativa
un asesor para la orientacidén efectiva en la asimilacidén de
textos, proyectos o documentacidn que es requerida consumir

para autocapacitarse.

La necesidad vy efectividad de 1a capacitacidn es
evidente para el logro de un inicisc efective del modelo
disefada. Las siguientes propuestas son el efecta de la
conjugacidn de las factores que se han considerado comz
importantes para definir el método de capacitacidn adecuado
para cada empresa; en el casc de no coincidir con las
prapﬁestas se podrd selezcionar cualgquier alternativa de las
ya men:cicnadas, tomando en  consideracidn los  aspectos

analizados en cada propuesta.

EMPRESAS A, B y D
Fara estas tres empresas se recomienda la alternativa
"I* que si bien es cierto no es 1a mds ecandmica perc si, es
una capacitacién efectiva ya que el equipo humano ¥y las
condiciones gue ofrece esta Fundacidn poseen las
caracteristicas requeridas para un resultada eficiente en el

moments del ejercicic de las actividades de la unidad.
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EMFRESAS C Y E
Se praopone la alternativa "IVY en la que se sugiere

capacitar a un integrante de cada empresa para que este la

transmita a los demds integrantes de la unidad. Esta
capacitaczidn debe recibirse en curseos complementarios
cumpl iends = an el area de trabajo arnn eguipo Y

sensibilizacidn, y la capacitacidn en el procesc de la mejora
contipua y proceso solucionador de praoblemas.

Loﬁ alementos indispensables gque debe  incluivr 1a
capacitacidén para todas las empresas sont  charlas  de
sensibilizacidén de calidad total y trabajo en eguipno,
herramientas h&csicas para la resolucidén de problemas,
ponencias relacionadas con la riquexza del proceso de mejora
continua y solucidn de problemas, experiencias de un sistema
en ejecuci4n de mejora -continua con sus  respectivos
procedimientos de ejecucifdn y como dltimo requerimiento
minima las actividades grupales en la realizacidn de

procedimientzs especificas.
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IX. APLICACION DE LAS ESPECIFICACIONES Y LA NORMALIZACION EN

LA INDUSTRIA PLASTICA.

IMFPORTANCIA DE LAS ESFECIFICACIONES EM EL COMTROL DE CALIDAD.

La calidad de un.producto resulta de su conformidad con
las especificaciones siempre que estas sean buenas, es decir
que reflejen per fectamente 1las necesidades y sxpectativas del
cliente, en un momento ¥ mercado determinado. Forque podria
suceder que aparezcan deficiencias en las especificaciones o
en el sistema organizativo relacionade con el disefdo y la
realizacidén del praductao.

Ecs de mucha importancia actualmente para la industria
pladstica salvadorefa el establecer estandares claros para elJ/
legro de la calidad, ya que se han intensificado los re-
gquisitos de calidad del comprador. E1 lograr la integracidn
de estandares y especificaciones modernas ha rezpresentado un
area impartante para 2l wcontrol de calidad. Ya que no es
factible realizar control de calidad sin una especificacién
o norma: en el disefo, en el material o en el preoducto finalj
porque esta va en contrapasicidén con el concepto mismo de
control de calidad, ya que realizar el control, es chequear
que el producto este acorde a especificaciones dadas en cada
unc de sus puntos; si estas especificaciones no existen, no

tendremos elementos de Jjuicio o pardmetros para confrontar su
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medicidn, por lo tanto no sabremos hasta donde esta bien o
hasta donde esta mal.

La novmalizacidn v el control de calidad nao pueden
ejercerse independientemente; ambos forman un nacleoc efectivo
en la organizacidn para conseguir su cbjetivs, esto es, desde
el punto de Qista de la industria plastica, el hacer uso
plenc de las factares dé produccidn.

La figura siguiente muestra la relacidén de el
establecimiento de especificaciones como el primer pasc para

realizar el control de calidad.

FIQURA I
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En esta parte se estudiara el primer paso necesario para
establecer un sistema de calidad, como se observd en la
figura 1, esto significa preparsr la informacidn técnica de
los productos fabricados actualmente y la manera de hacerlo
para nuevas productos en la industria plastica salvadoreda.

Se entenderd por especificacidn técnica: Un documento
que establece las caracteristicas de un producteo o un
servicio, tales coms niveles de zalidad, rendimiento,
segur idad, dimensicnes. Puede incluir también terminclogia,
simbalos, métodos de ensayo, embalaje, requisitos de marcado
o rotul ado.

Las especificaciones de calidad son tan importantes como
el protcesa o la fabricacidn misma del producto, ya que son
estas las que definen la calidad de disefo. L.as
especificaciones son determinadas en algunoé casos por el
usuarioc, en otros par la misma empresa que fabrica y en otros
por institutos de normalizacidn como en el caso del ICAITI,
o también se pueden adoptar normas internacionales como el
caso de la ISO y la ASTM.

For aotra parte &s de mucha importancia que las
especificaciones de productos plasticos se expongan de una
manera sistematica y unificada, lograndose la simplificacién
de la disposicién y el contenido de los mismos,_reduciendo el

riesgo de pasar por alto elementos relevantes.
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También es necesaria una exposicién detallada de los
requisiteos de calidad del producto, de sus partes y componen-—
tes con el fin de lograr la calidad deseada de un producta
terminads. Esto significa que cada caracteristica de calidad,
de alguné importancia debe ser especificada con sus limites
de tolerancia aceptables. Donde sea apropiado, se pueden
establecer entonces niveles de wcalidad aceptables para
caracteristicas de calidad. Fara esto es necesario poseer un
conocimiento campleto del producta, asi QMo del
funcionamiento de cada una de sus caracteristicas.

La fijaciédn de las especificacicnes de productos plas-—
tices, queda en las manos del disenador de dicho producto,
quien debe encontrarse enteramente familiarizado con los
parametros del! mismo. Las modalidades de estos parametros
dependen del funcicnamiento que el cliente esperara del
producto, de las condiciones en que serd wsado, asi como de
la resistencia al tiempa, a la confiabilidad vy a las
garantia% del proaducto.

Los requisitos de calidad deben establecerse basandolos
en una cuidadosa determinacidn de los patrones de usoc del
cliente. Es por ello necesario escuchar a los clientes vy

traducir carrectamente sus expectativas.
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CLASIFICACION DE LAS ESPECIFICACIONES

Algunos defectos pueden tener consecusncias serias,
mientras que otros puseden carecer de importancia, la infor-
macidn scbre estas aspectos ec atil para los gue trabajan en
la fabricaciﬁn./és paor 2ello necesaria la clasificacidn de las
mu-has caracte;isticas de la calidad de un producto plastico,
tales como dimensiones, acabado y pesoj; segin su importancia
relativa para la calidad del productDT/Esta clasificacidén
constituye una herramienta valiosa para dar a estas carac-—
teristicas de la rcalidad, la importancia que les es in-
herente.

La clasificacién de las_caracteristicas, da la seguridad
de concentrar la atencidén en asuntos de mayor importancia,
asegurando una produccidn continua, con la calidad requerida
¥y a un costo minimo. El efecto es muy importante durante la
terminacidén del disef del productc, ya gue el diserador y el
grupo de revisidén del disefo, establecen la tolerancia vy
otras dimensiones del producto para lo que es, en verdad, de
importancia <ritica y principal en el producto.

También es importante durante la produccién; al ayudar
a guiar la inspeccién y pruebas hacia el énfasis de control
correcto, en vez de permitir que sea determinado por préac-

ticas casuales y poco econédmicas. Asimismo permite  la
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seleccién de planes de muestrecs que presenten riesgos minimos
para el productor y el consumidor, segin la naturaleza de la
caracteristica. Se sugiere para los productos plasticos,
clasificar los requisitos en funcidn del grado de seriedad e
inzluir =ssta clasificacidn en las especificacicnes; de eszta
forma los encargados de disefio del producto, dan a las
funcicnes de inspeccidn y fabricacidn la oportunidad de
concentrar su trabajo en las caracteristicas que podrian
tener consecuencias més serias en caso de que no se
cumpl iesen los reqguisitos del caso.

La clasificacidén de las rcaracteristicas por orden de
seriedad, considera 4 clases:

¥ Seriedad de clase 1. Simboleo: [11]

Caracteristicas criticas para 1la seguridad del
usuar i,

# Seriedad de clase =Z. Simboles [Z2]

Caracteristicas que son criticas para la funcidn del
prnducta. La funciéfn se deteriora muy rapidamente al aumentar
la desviacidn respecto del limite de especificacidn.

* Seriedad de clase 3. Simbolo: L[3]

Caracteristicas que son importantes para la funcidn

del producto. La funcidn se deteriora de manera mas o menos

rapida al aumentar la desviacién respectoc del limite de

especificacidn.
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* Seriedad de clase <. Simbelo: [41
Caracteristicas de menor importancia para la funcidn
del producta, la funcién se deteriora lentamente al aumentar

la desviacidén respecto del limite de especificacidn.

ESPECIFICACIONES EN FPRODUCTOS PLASTICOS:

Las caracteristicas siguientes son aplicables a las
empresas A&, B, C, Dy E , especificamente para sus productos
envases, bolsas plasticas y articulos para el hogar; estas
caracteristicas deben ser definidas en la hoja de
especificaciones técnicas (FNOT-1), es importante aclarar que
estan basadas en la mnorma ICAITI 49007 que serd explicada mas
adelante. (ver norma en anexo IV).

1. Clasificacién

2. .Designacidn

3. Capacidad del envase

4. Masa del envase vacio

S. Caracteristicas dimensionales

6. Resistencia al escurrido de productos liquidos a

través de la tapadera de rosca.

7. Resistencia a 1la caida

8. Otras caracterigticas fisicas

9. Presencia de defectos.



10,

11.

Matodo de ensayo y analisis

Rotulado y embalaje.
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En el casc de las empresas B y D que tambieén fabrican

tuberias y accescorios plasticos y articulos para

dustria,

estdn ex

1.

2,

9.

10.
11.
12,

13.

la

se aplicaran las siguientes-~caracteristicas,

plicadas. en 1la norma ICAITI
Clasificacidn
Designacidn

Aspecto

Diametros exteriores
Espesores de pared
Excentricidad

Longitud del tubo
Presién de servicio.
Aplastamiento
Resistencia al impacto
Absorcidn de agua y-efectos sobre el
Estabilidad dimensional al calor

Fotulado o marcado.

agua.

in-

que

2003 (ver anexo VYI):
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APLICACIAGN DE LA NORMALIZACION EN LA INDUSTRIA PLASTICA:

Con la globalizacidn de los mercados, situacidn a la que
se ha llegades hoy en dia en forma vertiginosa, la
normalizacidn ha tomado una importancia, aun mayor que la que
tenia antericrmente, pues para el ordenado desarrollo del
Comercio internacional, no puede hacerse casa omiso de la
novrmal izacidn. Esta disciplina conlleva wna serie de
compromisos comerciales y de condiciones técnicas de indale
tan variada, que constituyen una obligacién para los
interesados a moverse dentro de parametros técnicos y

comerciales muy precisos establecidos en las normas.

Las normas po son mas que patrones de comparacidn, por
medic de las cuales se le puede garantizar al consumidor o
usuaric que determinada praducto cumple <on las
especific#cinnes y requerimientos expresados en las mismas.

También constituye un instrumento sumamente val iosc para
el prodﬁctor ya que por la correcta aplicacién de las mismas

-
puede elaborar un praducts que realmente va a satisfacer las
necesidades del consumidor.

Los resultados deseados deben tener como base los
avances de la ciencia, la tecnologia, la experiencia y otros

factores puramente socioecondmicos que tienen que ver con el

desarrolle actual y ciertas exigencias futuras.
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El uso y aplicacidn de las nermas de diferente indole

que tienen que ver con la fabricacidn y distribucién de un

3
producto, tienden & eliminar o reducir al minimo los reclamas
por parte del consumidor, asi oy D los resul tados
catastr4ficos gque wcasionan los producties fuera de control.,

Las normas constituyen herramientas de gran valor gue
coadyuvan & la fabricacidn, distribucidn y usc de praductos
en forma eficiente y segura, desde el punto de vista del
consumidor vy satisfaccidn de sus necesidades, por 1o que
deben ser elaboradas tomandos en cuenta la experiencia
mbtenida a nivel internaciconal y rvegional, asi como las
condicicones locales, para gue guarden un equilibrio entre los
avances del progreso técnico y las posibilidades econdmicas.

Habitualmente la normalizacidén se aplica a la ter-—

minologia, los datos basicos, lo métodos, los materiales,

productos vy sistemas.

MOEMAS AFLICABLES A LOS PRODUCTOS FLASTICOS:

Es de mucha importancia establecer la equivalencia de
las especificaciones técnicas con las normas regicnales, ya
gue de esta forma se estard garantizando la proteccidn al
consumidor y las empresas tendran la oportunidad de competir

en igualdad de condiciocnes con otras empresas del area, esto
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con 21 objetiva ultimo de satisfacer las necesidades vy
expectativas del consumidor. Se presenta una descripcidn de
las normas existentes en la regidn ¥y gue pueden aplicarse &

las productos elaborados por las zmpresas en estudio.

Se hace necesaric mencicnar gue 1a forma en que seran
usadas c—ada una de las siguientes normas, por cada una dé las
empresa investigadas ¢ A, H, I, D v-E } se detalla on =1 area
en la cual se emplearan, para el casoc en lo referente a las
normas con respecto a materia prima se explican en el
capitulo correspondiente a la inspeccidn de recepcidny por
otra parte, en lo caoncerniente a las especificaciones que
seran evaluadas, estas se definen en el capitulo gque cor-—
responde a la inspeccidn fimal. Asimismo las caracteristicas
gque deben ser establecidas como especificaciones (por ejempla
la zlasificacidn v designacién? se determinan en el capitulo
correspondiente a especificacicones en productos plasticos.

Fara las empresas A, B, I, D v E en los productos
envases, bolsas plasticas y articulos del hogar pueden
emplearse las siquientes normas:

-Morma ICAITI 4010 : Sistema Internacional de unidades
(S8IJ. la. Revisidn.

Esta norma tiene por abjeto dar a conccer y definir las

unidades y magnitudes adoptadas en e1 Sistema Internacional

de unidades, SI.
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Dicha norma establece las definiciones de las unidades
fundamentales, complementarias y derivadas, asi comc la
simbologia, maltiplos y submdltiplos gue deben ser usados.

—~Norma ICAITI 439007 : Envases plasticos para productos
alimenticios. Especificaciones. (ver anexa VI)

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos
gue deben cumplir los envases plasticos para productos
alimenticios.

Para la empresas B y D que también fabrican, tubos y ac-
cesorios plasticos y articulos para la industria, pueden
emplearse las siguientes normass:

-Narma ICAITI 4010 : Sistema Internacional‘de unidades
(31>. la. Revisidan.

~Naorma ICAITI 190Ct @ Tuber ias de plastico. Definiciones
y terminologia empleadas en la industria de tuberia plastica.

Esta norma tiene por cbjeto establecer las definiciones
y la terminologia técnica que cominmente se emplean en la
industria de fabricacién de tuberias de plastico.

- Norma ICAITI 19003 : Tuberias de plastico. Tubos de
poli(cloruro de vinilo). PVC para conduccién de agua fria a
presidn. Especificaciones. (ver anexo VI

Esta norma tiene por objetco establecer las

caracteristicas y requisitos que debe cumplir la tuberia de
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politclorura de vinila), FVC destinada a la conduccidn. de

agua fria a presidn.

PROCEDIMIENTO PARA ESTABLECER ESFECIFICACIONES TECNICAS EN LA

INDUSTRIA FLASTICA:

Se presenta el procedimiento sugerido, para establecer
las especificaciones técpicas en los productos plasticos, y

el formulario a utilizar en las empresas A, B, C, D y E.
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UNIDAD:

PROCEDIMIENTO:

Ot
OBJETIVUO DEL PROCEDIMIENTO:

UNIDAD DE MEJORANIEWTO DE Establecer especificaciones tecnicas COD160: -
La CALIDAD PRONOT-1

Exponer de una manera sistematica y unificada las especi—
ficacione tecnicas, estableciendose a la vez la concordan-

cia con normas regionales o internacionales.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Luego gque la empresa recibe una selicitud para ela-

Jefe de unidad
de mejoramiento
de la calidad

" borar un producto, esta solicitud es aprobada y en-
viada a el tecnico de especificadiones para que ini-
eie la elaboracion de las especificaciones teenicas.

Prepara la informacion tecnica que incluye dibujos ‘
. . . Encargado’ de
de piezas y cenjuntos, y especificaciones de la

. . o . . ] especificaciones
unidad terminada, utilizando el sistema internacio-
nal de unidades.
Busea si existe una norma que tenga que ver con al-

L. Encargado de
guno de los aspectos del producto o sea similar a .
) . especificaciones
este, estableciendose la concordancia con normas de
productos y metodos de ensayo.
[ |

Establece una clasificicacion de las caracteristicas] Encargade de
del producto usando el grado de seriedad. especificaciones

Prepara el proyecto de especificacion tecmica, el

cual contendra, la hoja de especificaciones tecnicas] Encargado de

dibujos, normas relacionadas y demas documentos que | especificaciones
se considersn necesarios, esto es enviado a el Jefe
. de la unidad de mejoramiento de la calidad.

Recibe y revisa el proyecto de especificacion tecni-

Jefe de unidad
de mejoramiento
de la calidad

ca, o1 cual luego de ser aprobado se transforma en
una propuesta de especificacion tecnica que se envia
a todos los departamentos interesados.

FHOI-1

FNDT-1

FNOT-1

FHOT-1
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ie.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Examina y estudia la informacion recibida de la uni-
dad de mejoramiento de calidad y procede a realizar
las observaciones que considere convenientes.

Recilte las observaciones que envian los diferentes
departamentos para ser tomadas en cuenta o rechazar—

las por inconsistentes.

Elabora el documento definitivo, el cual despues de
ser estudiado cuidadosamente y de ser aprobade debi-
damente, se publica como especificacion tecnica de la

empresa.

Revisa las especificaciones tecnicas cada cierto
tiempo para actualizarlas emn su contenido y aplica-
cion; pues debido a los avances de la ciencia y 2
los cambios que cada dia experimenta la tecnologia
las especificaciones tecnicas no pueden ser decumen-

tos permanentes e inmutables y por lo mismo deben sery

revisades y actualizados dentro de.un periodo de
tiempo razopadle o cuando las circunstancias le de-

manden.

Gerentes de di-
ferentes depar-
tamentos.

Jefe de unidad
de mejoramiento
de calidad

Encargado de
especificaciones

Encargado de
especificaciones

FROT-1

FNOT-1

FHOT-1

FHOT-1
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ENCARGADO DE ESPECIFICACIONES

JEFE DE UNIDAD DB
NEJORAMTENTO DE CALIDAD

G 1 ()

tecnica

L ]
Establece

concordancia

3

Clasifica
caractepis-
ticas de

Elabora
documento

Yty
esp. tec.

Revisa
‘yespecific.
tecnica e

i
C
elahrat:
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CODIGO: ELABORADO
PRONOT-1 ENINO/93-

GERENTES DE DIFERENTES
DEPARTANENTOS

Realiza
shserwacien
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HOJA DE ESPECIFICACIONES TeECMICAS

Objetivo:

Registrar de una manera sistematica y unificada 1las
especificaziaones del producto en su fase de produccidn,
tamando en cuenta las caracteristicas cuantitativas vy
cualitativas, logréandose la simplificacidn de la disposicidn

y el cantenido de las especificacicones.

Metodologia a seguir para llenar el formulario:

a¥No. (Ndamer o) : Anctar el numers  de la hoja de
egpecificacicnes.

b)Fecha: Se anota dia, mes y affio en gue se elabora la haoja.
cINombre del producto: Nombre comercial o téonico del
producto a elaborar.

dI)Normas aplicables: Anctar las normas que se aplican a ese

- produc b,

e)Desc;ipciﬁn del productco: Aqui se realiza una breve
descripcidn técnica.ael_producta y se menciona si se anexan
dibujos u ctros documentos para detallar mejor el producto.,
f) Materia prima: En la descripcidén se ancta el nombre y el
estado en que se encuentra la materia primaj; luego en la
casilla paralela se anota, bajo que norma o especificacidn se

examino.
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g) raracteristicas: se describen las caracteristicas que
seran cobjetoc de medicidn en el products, en forma cuan-—
titativa y cualitativa.

—Cuantitativas: Se describen las caracteristicas que
pueden ser medidas, utilizando un instrumentc de medicidn,
por ej. rcapacidad, masa, espesor. Asimismo se ancotara el
grado de seriedad acorde con su simbologia.

—-Cualitativas: Se describen las caracteristicas que no
son susceptibles de ser medidas con un instrumento, pero gue
pueden diferenciarse utilizandc los sentidos humanos. por ej.
la presencia de defectos como rebabas, fisuras, distorsiones.
También se anota el grado de serviedad.
hoMétodos de prueba: Se anota los tipos de prueba a realizar
al productc y bajo que norma se realiza. por ej. una prueba
de resistencia a la compresidén, o prueba de resistencia a la
caida.

i) Inspeccidns: Se especificg el numero del lote, numero de
unidadés de la muestra, asi como él numer o de unidades con
las que es aﬁeptado o rechazado de acuerdoe a las tablas de la
180 28539 a un nivel de inspeccidn determinado.

J) Observaciones: Se ancta alguna cbservacién o recomendacidén
impaertante al lote o al preocesc en general.

k) Elaboro: Nombre de quien llenc el formulario.

1) Autorizo: Nombre o firma del responsable de la calidad.
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En la pagina siguiente se musstra, el formulario y luega
se presentan ejemplos aplicados en cada una de las empresas
A, R, I, D y E de 1la industria plastica. Los productos

estudiados por smpresa son los siquientes:

Empresa A : RBotella de plastico

Empresa B Maneral de pala

Empresa C Bolsa plastica

Pajilla

Empresa D

an

Empresa E Baote plastico de 250 ml.
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA MOT-1

INOMERE DEL PRONICTO: | NORMAS APLICABLES:
DESCRIPCION DEL PRODUCTO: MATERIA PRINA |
[ADJUNTAR DIBUJO) [ DESCRIPCIOH "omJ

[ ———————
CARACTERISTICAS:

CUANTITATIVAS CUALITATIVAS

| 'GRAD
{

E : ‘GRA
DESCRIFCION MININO | NOMINAL| MAXIMO [SER DJ_ DESCRIPCION SER

IMETODOS DE PRUEBA:

INSPECCION:
LOTE DE :

OBSERUVACIONES:

MUESTRA DE:

|

- - ]

SE ACEPTA CON: SE RECHAZA COM:

ELABORO: AUTORIZO:







.

INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA A
' ' o2

mor-1

NOMBRE DEL PRODUCTO: IHOI-MS APLICABLES:
. . ) ICAITI 49887,
Envase plastice para aceite comestible. 438,

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: MATERIA FRIMA
(ADJUNTAR DIBUJO) [ DESCRIFCION mmy}
Botella sin agarradera de polipropilenc . r o 1
Polipropilenc
transparente de 758 cm3. . ] ICAITI
material virgen
. 49897
Se anexa dibujo del envase y de la tapadera. de color blanco .
lechoso

CARACTERISTICAS:

CUANTITATIVAS CUALITATIVUAS
[ GRADO DEj| GRADO DE
DESCRIPCION NINIMO | NOMINAL| MAXIMO |SERIEDAD| DESCRIPCION SERIED
- Capacidad =5% 750 cm3 | + 5% 4] Presencia de defectos (4]

como: rebabas, fisuras,

Hasa del envase vacio]l -7.5% { 3@ gr | + 7.5% [31 , ]
fracturas, distorsiones

- Espesor -18 0.4 | ¢ 10 (31 exudaciones u otras
irregularidades,

Altura - 1% 295 mm | + 1% [4]

NORMAS APLICABLES:
ICRITI 49807

0D0S JE FEUERA:
- Resistencia a la caida.

- Resistencia al aceite comesti-

- Resistencia a la compresion. ble.
- Resistencia al escurrido de prod. liquidos a traves de tapadera

INSPECCION: OBSERUACIONES:
IOTE DE : _1e8d_____
WESTRA BE: __ 80

Para determinar el numero de muestra

se ha usado la $abla IS0 2859 y un
SE ACEPTA COM:__ 5__ SE RECHAZA CON: _6_ MCA de 2.5 % '

ELABORO: n.c. AYTORIZO: 6. €.

145 .
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA & |

DIBUJO TECNICO

;
= “J' —
——— T 'E! =
- =l : ‘ |
] als “ [ ” [

T NC 'R \

C R )
E C )

L ¥8
N
Y
30 mm 2
\4—'\'__\
e

195 mm

83 mm

6% mm
57 man

NOMBRE DEL PRODUCTO: . IANES*
DRMST PLASTICO PARA ACKITE CONESTINLE 131 T -



INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA 4 |

DIBUJD TECNICO

147

ESPECIFICACIONES

I H="19.5M +0. 78n

[ P=12 94M $0.1 Mo
HA=4.9MM +70.5 MM

| DR=36.231 + 0.04MM

| DE=42.75\ & 1100
DA=45.90MM # 1.10MM

!
ll

1
PESO: 5.6 GR + 0.2 GR

MATERIAL: POLIPROPILENO PIGMENTADO VERDE MOTEX. ROJO Y BLANCO

NONBRE DEL PRODUCTO:

b
i




-

- Fa N -
\ .

.l
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA B | mert
. : Hi, 93-834 E
=

"rscun: 5/3/93 H

INGMBRE DEL PRODUCTO: NORMAS APLICABLES:
Maneral de plastico para pala sin norma reconocida
aplicable.
DESCRIPCION DEL PRODUCTO: MATERIN PRIMA
[ADJUNTAR DIBUJO) ‘ [ DESCRIPCION . NORM }
Maneral de plastico (para pala) de polipropileno . . o]
‘1 Polipropilenc

de color rojo. Inyectado. . . no
material virgen y .
aplicable

reprocesado, en va-

rias combinaciones

CARACTERISTICAS:

A

CUANTITATIVUAS " CUALITATIUVUAS
GRADD DE| GRADO_DE
DESCRIPCION NINIMO | NOMINAL| MAXIMO |SERIEDAD DESCRIPCION SERIEDAD
- Nasa del maneral - 128 gr.| ¢+ ¥ [31 - Presencia de fluidez 14)
' en el acoplamiento del
-.Espesor de laterales - 10% 7 + 1@ (31 ]
maneral plastico con el
- Largo - 1% 190 m | + 1% [4] baston de madera
- fincho parte superior -2 100 o | ¢ 2% I14}
. . - Presencia de defectos,
- Diametro parte infe-
. - 4% 33 mn L [31 como rebabas, fracturas
rior, ) . ) [4]
fisuras, distorsiones,
rebordes en parte int,

METODOS DE FRUEBA:
- Resistencia a la compresion - Resistencia a la torsion sin norma reconocida

- Resistencia a 1a tension aplicable.

- Resistencia a 1a flexion

[ S ——
INSPECCION:

LOTE DE : _2000
WUESTRA DE: __ 125

[: ACEFTA COM:___10___  SE RECHAZA CON: _11_

ELARBORD: f.c. AUTORIZO: 6. C.

OBSERVACIONES:

Se uso la norma IS0 2859, con un
nivel de inspeccion Normal y un
HCA de 4.8 %
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INDUSTRIA PLASTICA.SALUADORENA EMPRESH C

HOJA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

93-982 H

Fscun 1873/93 E

NONDRE DEL PRODUCTO: INCRMAS APLICABLES:
. . . ICAITI 49807,
Bolsa plastica comercial
4818,
IBESCBIPCION DEL PRODUCTO: MTERIA PRIMA
[ DESCRIPCION NORWY |
Bolsa plastica abierta en un solo extremo : ] ' ]
o Polietilens de baja
de polietileno, color blanca de 51 x 36 cm. ] ICAITI
densidad ., &% mat. 49087

virgen y 48 mat.
reprocesado

CARACTERISTICAS:

- Prueba destructiva de presion de aire, para detectar lugar de

falla (especialmente en el sello}

INSPECCION:
IOIE DE : __i8@8_____
MUESTRA BE: __ 125

E ACEFTA CON:__21_

ELABORO: RAUL AVILES

SK EECHAZA COM: _22___

- CUANTITATIVUAS CUALITATIVUAS
) GRADO _DE GRAD
DESCRIPCION NINIMO | NOMINAL| MAXINO |SERIEDAD BESCRIPCION SERI
- Espesor de la pelicula|0.84% mm|0,020 mn(8,821 mn| (2] Presencia de defectos
como qyemaduras e irre—
- Largo Beom | 51 cm 52 em [4] .
gularidades, union de (33 v
- Ancho PWem|[3bcm |- I7cen | [4] la pelicula por exceso
de temperatura, fisuras
~ Altura del sello 9 m 18 mn 11 M £2] i .
particulas en la peli-
cula, variacion de go-
lor.

NORMAS APLICANLES:
ICAITI 49687

IOBSERUHCIOHES: !

Para determinar el numerc de

muestras se ha usado la norma
150 2859 para un nivel de inspecei
normal y un HCA de 18

AUTORIZO: GEREHYE GENERAL
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INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA EMPRESA D | mer1 152
- - — H'“' 93-666 i :

NOBRE DEL FRODUCTO: APLICABLES:
. . . Se_desconoce norma
Pajilla plastica de uso comercial. aplicable. {(SDRA
“BECRIPCI@I DEL PRODUCTO: MATERIA FRIMA
[ADJUNTAR DIBUJO) {P DESCRIPCION mj
Pajilla de polietilenc de baja densidad pigmentado. [ Polipropileno ]
material virgen
de 24,8 cm. de largo. de color blance ICAITI
lechoso en un 30 %
polipropileng 49087
reprocesado 66 % para mp
pigmento 4 % ~virgen

CARACTERISTICAS:

K
J CUANTITATIUAS ][ CUALITATIVUAS 1
GRADO DE ' GRADO DE
L DESCRIPCION MINING | NOMINAL| MAXINO |SERIEDAD{ DESCRIPCION SERIEIJR_I)'r
- Largo 23.87cn 24.88cm| 24.13cm] 131 Presencia de defectos
. como:curvatura de pajil} [2)
- Diametre 2.45¢m | 8.50cm | 8,58cn [3] . L.
fisuras logitudinales [2}
- Calibre 0. 14m| 2.12 am| 8.83m0 [31 corrugado de la superfi]| [3]
4al corte de extremos [21

GRS APLICABLES: )
Sin. norma reconocida aplica
ble. {(SHRA)

- Resistencia a la traccion,

OBSERUVACIONES:

INSPECCION:

LOTE DE : _ 5488 :
- Para determinar el numero de

muestras se ha usado la norma
SE ACEPTA COM:__14_____ SE KECHAZA CON: _15: ICAIT]I 49887 y se tomo como lote
1a produccion promedio de § hora

MOESTMA BX: __200____

ELABORO: Y.A. ' AUTOR1IZO:  6.C.
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA E | mr1 15
. . : H“"' 93-245 r

NOMBRE DEL PROICTO: NORMAS APLICABLES:
. ICAITL 49087,

Bote plastico de 258 ml con tapadera

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: | ' MATERIA FRIMA

[ADJUNTAR DIBUJO) [ DESCRIPCION NORMA ]
Bote con tapadera de PET (Polietilen Tereftalato) ]
transparente de 250 mi.

Polietilen Terefta-|sin noma
lato. PET apliéable
Se anexa dibujo del envase material virgen

)

CARACTERISTICAS:
L 4

CUANTITATIVAS CUALITATIVAS
= , —
. GRADO DE GRADO DE
" DESCRIPCION NINIMO | NOMINAL| MAXIMO |SERIEDRD DESCRIPCION SERIEDHD*
i- Capacidad -1% 250 ml + 1% [4] Presencia de defectos (a3
. como: rebabas, fisuras,
- Nasa del envase vacio| -2 % 15 gr + 2% (4 . )
. fracturas, distorsiecnes|
- Espesor -8.4% | 0.7 v | + B.1% [31 - exudaciones, opaco y
otras irreqularidades.
~ Altura -1z 8.9 cm | ¢+ 1% (4]
= Diametro maxino 8.5 %| 6.5 em { + 8,5 z| [4])

- Resistencia a !a caida. 1CAITI 49887
- Reststencia a la compresion. .

- Resistencia al escurrido de prod, liquidos a traves de tapadera

INSPECCION: OBSERUVACIONES:

LOIE B L
P S Se ha usado la tabla 150 2859, un

nivel de inspeccion reducida y un
NCA de 2.5 %

F;BDRD: H.cC. , AUTORIZO: 6. €.
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X. APLICACION DE LA METROLOGIA EN LA INDUSTRIA PLASTICA

Fara controlar la calijdad es indispensable saber medir
v elagir =on propiedad el aparato o instrumento gque se habra
de utilizar en la medicidén gue interesa. For otra parte la
empresa necesita procedimientos para garantizar que los
glementos de medida s= sncuentren dentro de la exactitud Mg
precisidn requeridaj; disponiends de procedimientos de
calibracién periddica y conociendo en todo momento el estado
de todos los elementos de medida en usa.

Tenienda en cuenta lo anterior es necesarico proponer
aspectos de metralogia para la industria. plastica
salvadorefda; Metrologia, se define como la ciencia que tiene

por abjeto el estudio de los sistemas de medida.

Es de mucha importancia ejercer un control suficiente
sobre todos los sistemas de medida, -on 2] propdeite de tener
confianza en las decisicones o accicnes hasadas en los datos

de medicidn.
ELEMENTCS DE MEDICIGN

En esta parte se definirdn los elementos de medicidn mas
importantes utilizados por las empresas A, B, C, Dy E de la

industria pléstica para inspeccionar sus productos.
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Calibrador:

El calibrador puede usarse para tomar medidas
interiores o exteriores en un =xtensos rango de dimensiconecs.
El vernier esta compuesto de una escala principal o cuerpa
graduade en milimetros para cada c<ifra, 70, 80, ..., ¥ una
escala auxiliar gue tiene 100 divisiones. Las 100 divisiones
de la egscala auxiliar o escala mévil corresponden a una
lengitud de 949 divisiones en milimetros de la escala prin-
cipal y cada divisidén es igual a 100/43 mm. La porcidn del
Vernier, cuando una de las marcas dimensionales esta alineada
con una marca de la escala principal, contribuye con 0.02 mm
para cada escala desde cera.

Usualmente, primero se observa el valor sobre la escala
principal y se lee directamente en milimetros. La lectura del
vernier se obtiene obserwvando cual linea coincide <on una
linea de la escala principal. 51 es la cuarta linea, entonces

s suma 0.08 a la lectura de la escala principal.

Micrdmetro:

El micrdmetro requiere el uso de una raosca de
tornilleo exacta como medic para obtener wuna medida. El1
tornilloc esta unido a1 palpador mévil y se lé gira por medio
del tambor o del botén de friccidn del extremo. El barril que

esta unido al cuerpo rigido actia comdo una tuerca para



]
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conducir a la rosca del tornillo, que esta hecha Con un paso
de exactamente 0.5 mm. Cada revalucidn del tambor avanza el
tornilla 0.5 mm. En la graduacidn inferior se leen milimetros
y en la superior medios milimetros. La escala del tambor esta
marcada «on S0 divisicsnes iguales, agrupadas de & en 3, de

tal modo que cada pequefa divisién sobre el representa 1/30

de 1/2 mm 1l cual es 1/100 mm o sea 9.01 mm.

Calibres:

Este aparato mide con una forma o tamaso fijo,
esta herramienta se puede ajustar a un limite de una dimen—
sidn para establecer un valor maxima o minimo o ambos limites
para cubrir el alcance QE la twolerancia. Este tipo de
calibrador saola mide atributos y proporcicona muy pﬁ:a
informaridn respectce a la medicidn absoluta. Las calibres son
de uso rapido y requierenm poca habilidad para preoducir
resultados satisfactoricos; por tants con frecuencia se usan
C oM cglibradores de produccién. Entre los diferentes tipos
de calibres se tiene: Calibres fijos, calibres “pasa” y "no

pasa", calibres ajustables, calibres de rosca fija y otros.

Comparadores dpticos:

Los comparadores d4pticos proporcionan una

vista amplificada del trabajo, estos se disefan para mostrar
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una imagen reflejada en la superficie o una imagen de per fil,
de una pieza de trabajo en una pantalla de vidrio traslucida.
Esto se lleva a cabo mediante luz gue incide Zontra la
super fizie del objeto v se proyecta su reflexidn a través de
un sistema amplificadar de lentes en un espejo, 21 cual a su
ver refleja la imagen en la pantalla de vidric, o pasando la
luz por la arista del trabajo para mostrar su silueta o
contorno.

ta mayoria de los comparadores dGpticos permiten el
cambic de lentes para variar la potencia de amplificaciéﬁ de
100 diAmetros a 100 didmetros. La imagen amplificada en la
pantalla puede medirse, observarse visualmente para detectar
defectos o compararse con dibujos amplificados, con frecuen-—
cia acompafados con lineas de limite, para propdsitos de
inspeccidn.

El equipc es atil sobre todo para inspeccionar partes
pequedas complicadas que seria dificil evaminar
cuidadasamente o2 medir por octros medios, Las formas complejas
y las dimensicnes midltiples pueden verificarse con este
dispositivo,.

Basculas:

Instrumento uwtilizade para medir el peso de

cualquier material.
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CALIBRACION Y MANTENIMIENTO DE LOS ELEMENTOS DE MEDIDA:

Es inevitable que equipos delicados de medicidn se
desajusten. For tanto, es esencial que estos equipos vy
calibradores se mantengan en forma adecuada y que su exac-—
titud sea rigidamente controlada.

Se necesita establecer para las empresas A, B, C, D y E
un procedimiento para la comprobacidn periddica de todos los
elementos de medida uwtilizados por ellos, despues de haber
estado en servicio en la planta, a fin de que se hagan los
ajustes o reparaciones convenientes, para que el calibrador
pueda ser puesto nuevamente en servicic. Esto se lograra
mediante un programa preventivo de mantenimientc, donde se
establezca una haoja de revisién de elementos de medida para
cada una de los instrumentos de comprobacidén utilizados en la
empresa, y en €l cual se les asignara un pericodo de inspec-—
cidn, con el fin de mantenerlos en condicicnes adecuadas de
Uso.

Les periodos de revisién recomendados para los diferen—
tes tipos de elementos, utilizados para la medicidén de

productos plasticos, se muestra en la siguiente tabla:
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ELEMENTOS DE MEDIDA

Calibradores (Fie de Rey)

Micr dmetros

Dispositivos para medir angulos

Comparadores 4dpticos

Cal ibres fijos

Calibres "pasa y "no pasa

Calibres de rosca

Calibres ajustables

* Motza: El periodes puede variar de acuerds a las carac-—
teristicas especificas de'el elemento de medida dadas por el
fabricante y el uso total a que este sometido.

& comtimuacidn se praesenta =21 procedimients para =l
control de los elementos de medida sugerido para las empresas
A, B, C, Dy E de la industria plastica, asi como la hoja de

revisi4dn de elementos de medida.
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PROCEDIMIENTO:
Control de los elementos de m

JUNIDAD:
UNIDAD DE MEJORAMIEHTO
DE LA CALIDAD

OBJETIVO DEL FPROCEDIMIENTO:

Ejercer un control de todes los elementos de medida en uso
que permita realizarles una calibracion y mantenimiento,
para mantenerlos dentro de exactitud v precision requerida

edida

BORADO:

162

PASO No. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Recibe elemento de medida, el cual es revisado para
su aprobacion, verificando gque el diseno permita un
eficiente empleo por parte del personal y que la in-
dicacion proporcionada por el calibrador sea exacta.

2. Procede a colocar las especificaciones del elemento
de medida en el respectivo formulario.

3. Fija a cada elemento revisado una etiqueta en la que
figure la fecha de la inspeccion y de la proxima
revision, colocando ambas fechas en el formularic

respectivo.

4, Entrega al almacen el elemento de medida, donde per-
manecera hasta que sea asignado a una persona o de-

partamento.

3. Ordena las hojas de revision por las fechas de expi-
racion que figquran en cada una de ellas.

6. Examina diariamente las hojas de revision, extra-

yendo las que han de ser inspeccionadas ese dia y
procede a ocmprobar s5i los elementos de medida se
encuentran en el almacen para que los envien 2l
area asignada para inspeccionarlos, caso contrario,

avisa a los usuarios para que los entreguen en la
fecha indicada.

RESPONSABLE

Encargado de
Hetrologia

Encargado de
fetrologia

Encargado de
Hetrelogia

Encargado de
Hetrologia

Encargado de

" Ketrologia

Encargado de
Metrologia

ERERD / 93 ﬁ

FORMILARIO

FHEI-{

FHET-1

FHET-1

FHET-1
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA | ey

PAG DE

L J

»

8,

9.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Efectua la inspeccion y anota en 1a hoja de revision
la fecha de la comprobacion y el resultado, el cual

indicara si es necesario ajustar, reparar o recali-

brar el equipo de medicion.

Si el resultade indica que el elemento esta en buenas
condiciones es entregado al almacen para su use,
anotando ern la etiqueta y ep la hoJja de revision de
elementos de medida la fecha de la proxima revision.

§i por el contrario, el elemento es encontrado defec-
tuoso, es enviado a reparacion interna o externa,

si ello es posible, debiendo anotarse en la hoja una
breve descripcion de la reparacion, el nuevo resulta-
do obtenido y la fecha de la prexima revision. En
caso de que el elemento es inutil, sera clasificado
como tal, procediendo a su destruccion o inutiliza-

cion y dandole de baja en la hoja de revision.

Encargado de
Hetrelogia

Encargado de
Hetrologia

Encargade de
reparaciones

{

FRET-1

FHET-4

FHET-1




PROCEDIMIENTO:
Control de les elementes de medida

INCARGADO DE METROLOGIA

Recibe y
verifica
elemento
de medida

Coloca
espefica-
ciones del
lenento de
nedida

Entrega a
- almacen

Efectua

Entresa a
almicen
para su

uso

fnota la

descripein

“ricTen
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CODIGO: ELABORADO]
MOET-1 ENENO/Y3
ENCARGADO DE REPARACIONES

Realiza

reparacion
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MOJA DE REVISION DE ELEMENTOS DE MEDIDA

Ob.jet tvo:

Establecer un estricto contral de aguellos elementos da
madida usados en la empresa, a fin de llevar un regiztro de
aquellas caracteristicas de funcionabilidad, precisidn vy
exactitud; asi como un historial de su mantenjmientc: Y
calibracidn.

Metodologia a seguir para llenar el formulario:

a) Nombre: Se ancta el nombre del instrumento o elemento de
medida.

b?» Fecha: Se anota la fecha en que se llena la bhaoja o se
comienza a realizar el registro del instrumento.

c? No. (Namevrc): Este niumero carresponde a la hoja de revisidn
que sera el mismc numerc gue tenga el elemento de medida para
asuntos de identificacidn.

diMarca, Madels, No. de serie, Rangs, Frecisidn, Dimensidn y
Pesao: .Estas son las caracteristicas de fabricacidn del
element> de medida, para registrar esta informacidn de la
manera mas exacta, es necesaric remitirse al manual de
espe-ificacicnes técnicas que el fabricante proporcicna al
comprar el instrumento de medidaj; en su defecto puede tomarse

de elementa de medids.
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2)Usao: Se especifi;a en que serd utilizado, por ej. para
medir el espesor de una lamina plastica.

frlLugar de usa: Be especifica el &drea de la planta en que se
empleard el elements de medida, por ed. en el departamento de
gxtrusidn o en el labaorataoric de metrzlogia.

q? Periodo de revisidn: Feriodas de tiempo que debe transcur-—
rir para realizarse la revisidn.

h) Fecha de revisidn: Fecha en gue ingresa al taller para
ravisidn.

i) Resultado: Se ancta el estado del instrumentx de medida y
en 2] caso de necesitar reparacidn, se especifica la correc-—
cidn que necesite.

J) Revisado por: Nombre o la firma del técnica qgue realiza la
inspeccidn del instruments.

3 Fecha préxima revisidn: La fecha en que deberd ser llevado
nuevamente 21 elementos de medida, para ser vericado su
funcionamiento, después de haber estado en uso.

1) Observacicnes: Si el técnico considera opoartuno agregar

alga, gue no fue considerado antericrmente.



167

En la paginas siguientes se muestra, el formularioc a
usar y luego se presentan ejemplos aplicados a uno de las
principales elementos de medida utilizados en cada una de las
empresas A, B, T, Dy E para controlar sus productos plas-
ticos,. Los elementos de medida estudiadus poar empresa son 153

siguientes:

J

Empress A: Micrometra

Emprasa EH: Micrometro
Empresa tZ: Calibrador de espesores <con dial
Empresa D: Calibrador con dial

Empresa E: Bascula
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA |

‘HOJA DE REVISION DE ELEMENTOS DE MEDIDA

(NowRE : . [FEcaa: " Hu., . H
[mARca: i — || {modELo: No. DE
- SERIE:
{RANGO: [PRECISIOR: ﬂmnsusmu: FESO:
Us0: LUGAR DE USO: PERIODO DE REVISION:

FECHA RESUL .| YECHA FROX.
REVISION TR REVISADO POR: REVISION
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA. EMPRESA A | mert

HOJA DE REUISION DE ELEMENTOS DE MEDIDA

I : FECHA: '
NOMBRE : Hicrometro 5/2/93 “Nn.: H-812 .
(wica: [MODELO: Ho. DE
Brown and Sharpe Kc-8889 234-56-02
SERTE:
[RANGo: | [PRECISTON: DINENS10K: PESO
B - 25 m 247 qr
2.8 mm 1150 x 6D 4 (1 x 2 )
Uso LUGAR DE USO: PERIODO DE REVISION:

Hedir espesor de envases

Departamento de

6 meses

plasticos

Inyectado.

5/2/93

Condiciones optimas de funcionamiento

Hanuel Perez

5/8/93
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA. EMPRESA B | mrt *7°

-

. ' [FEchn: :
IHOHBRE' Hicrometro . "_ 16/3/93 “ho.: n-9a3
{maRca: ' f[nom.o: : iNo. DE
: Starret 436-% IH 68-567-01
SERIE:
[RANGO: PRECISTON: | (PTHENSTON: | [[PESD:
9 - 1 pulgada) 198 gr,
9.801 pulgada | 95 x B mm (] x a) _
uso: JUGAR DE US0: PERIODO DE REVISION:
Medir espesor de laterales
Departamento de 3 meses
en maneral para pala
Invectado,

12/3/93 La exactitud es la adecuada Juan Rodriguez § 17/8/93
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INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA. EMPRESA C| mm1 171
o o v v mmn o ]

i « Calibrador de espesores con dial | [FECHA: i
. 4/3/93 No.: 1808

{ Dial Thickness gage) ——————

- [

RCA: | {wooELo: | o, DE !
Hi tutoyo 7326 2804
7 . SERIE: |

RANGO: Hrnscxsmm u DINERS10K; H PESO: H

: 248 gr.
0.08001-8. 050 pulgada 0.8821 pulgada 110 x59 m (1l x a )
s0: . . LUGAR DE U50: FERIODO DE REVISIOH:
Hedir espesor de pelicula
. Departarento de 3 meses
plastica (bolsa) .
Extrusion

8/3/93 La exactitud se mantiene, se realizo limpieza Francisco Cote 8/6/93
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wosn oz nzvision ox mLEwmwios e webine |

-

. ' A: T
NOMBRE:  ca1ibrador con dial ” 18/3/93 H uan "-88s
fwch: fopmo: | e, %
Hitutoyo 7388 2412-83
{ . FRIE: |
RANGO: : Hrnmswu: i Hﬁnsnsmn: pESD: X
B.00t - B.480 pulgadalf |  8.981 pulgada || 1438 x138 we (1 x a) -
uso: . . LUGAR DE USO: PERIODO DE REVISION:
Hedir espesor de pajillas
Departamento de * 3 meses
Extrusion

20/3/93 Se encuentra en condiciones adecuadas de uso Mario Perez 28/6/93

‘ '
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA. EMPRESA E | rert
|

' : [FEcHA: '
|imm- Bascula 2/3/93 '{Ih.: fo18
{mARCA: . WOPELO: | Fho. BE
Fairbanks AR-186 97638
| SERIF:
iRANGO: PRECTSION: | [DINENSION: ' Fresn: ot
8 - 258 kg. 0.1 kilogrames 80 xS58 cm (1 x a ) g

173

uso

Prima

Nedir peso de materia

LUGAR DE USO:
Departamento de
Soplado

4 meses

PERIODO DE REVISION:

4/3/93

Se realize mantenimiento preventive y se realize

calibracion

Eduardo Torres




174

XI. CONTROL DEL PROCESO

A. INSPECCION DE RECEPCION:

Esta es 1la inspeccién de las materias primas vy
materiales auxiliares en el momenta de su entrega por el
proveedar.

El propésito de la iﬁspeccién de entrada es impediv gue
las mercancias que no cumplen con los reguisitos de calidad
ingresen al procesco de produccidn v den lugar & problemas vy

demoras o reduzcan la calidad del producto acabado. For tanto

la inspeccidn de entrada se realizard antes de colocar las
mercancias en los almacenes o que pasen a fabrica.
La inspeccidn de entrada estard integrada con otras

actividades propias de la recepcidn de mercancias de los
proveedores, tales ccﬁa descarga, desembalsaje, control de
cantidad v transporte hacié los almacenes. Serd llevado un
registro de loe datos de ingspeccidn para seqguir la evolucidn
y adaptar la inspeccidn de entrada al nivel de calidad.

El objeto de esta parte es que 1a empresa tenga definidao
un sistema para la inspeccidn de ilas materias primas plés-—
ticas y productos recibidos vy su aceptacidn o rechaso de
acuerdo a las especificaciones de que dispone. Fara ello se

definiran especificaciones para el control e inspeccidén de
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los suministros, se dard un plan de muestrex para las
caracteristicas del suministra rgcibido y se tendr& constan-
—cia escrita de 1los resultados del contrel, en formatos
normal izados, de los suministros recibidos, los cuales seran
comunicédos al departamento de compras, para que tome medidas
correctivas con sus proveedores,

ba inspeccidn de recepcidn esta comprendida por las

pasos que se muestran en la siguiente figura:

FIGURA I
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El control del material adguirido inicia «<uando se
recibe la primera remesa del material del vendedor. Aqui se
deben identificar los lotes colocéndoles una.etiqueta a fin
de que sigan una ruta conveniente y generar un seguimiento
adecuado. Los lotes se conducen hacia la zana de inspeccidn
de recepcidén, las materias primas plasticas se deben enviar
al laboratorico de la planta para efectuarles un analisis
gquimico.

En el pasc 2, el plan usado para el exdmen del material
en la zona de imspeccidén de recibo serd mas rigide con los
primeras leotes enviados por el vendedor, cuando se trata de
una orden nueva de compra, gque en los lotes posteriores
después de practicada la inspeccidn inicial.

La siguiente figura presenta la secuencia que se debe
sequir con les materisas primas plésticas en las cuales se
requiere una inspeccidn 100% durante los primeracs lotes y

utilizar um plan de muestrec en los lotes subsecuentes:
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ETAPA I: INSPECCION 100% EN PRIMEROS LOTES “

INSBECCION 'ESTELEGER Igcmn
00% | " |NVELDE | ION

EN PRIMEROS ~ | lRALIDAD DEL - 3l ES
LOTES | VENDEDOR " | IREQUERIDO

ETAPA Il INSPECCICN POR MUESTREO EN “
LOTES SUBSECUENTES

[MUESTREQ ANOTAR SEGUIR
e los | T |RESULTADOS| || CONE
DEL ROCEDIMENTD |
LOTES VENDEDOR .

DISPONER : gﬂ-&gg :
LOTES |
: MUESTREO
FECHADA® REDUCIDO

Fase 3: El material aceptado por la inspeccidn de recibo
se transporta cuidadosamente a &rea de almacenamiento o si

las coandicicnes 1o exigen ze ubica adecuadamente &n 1as ares

n

de produccien para su uso. El material que resulte maloconfor-
mado también se debe vetirar inmediatamente.

Faso 4: Fara todos 1os materiales y piezas & los cuales
se aplican los planes de control se gztablecerd un registro,
el cual consistird en un formularic para cada clase de

material en los que apareceran datos como fecha de las
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remesas, nombre del vendedor, tamafo de los lotes, resultados
de inspeccién y la disposicidn dada a cada lcte.
En el ultimo pasc, la informacidn sobre el material que

se esta recibiendo se envia al personal de compras interesado

i

&1 rual debe estar constantemente infoymado, yva que por regls
general scn los responsables de todos los arreqlos caon los
vendedores; es muy necesaria una integracidn estrecha con el
departamento de compyras. -

En e} caso de la inspecciédn de materias primas plasticas
exiesten muchas formas para la verificacidn, pero es muy
importante gque las materias primas sean analizadas antes de
entrar en el procesc. Si la materia prima es una resina en
forma de pellets o chips, se deben seleccicnar al azar los
sacos & puestrear y tomar muestrss de todas partes del =ssco.
En loe casos en que se -—uenta con silos para la distribucidn
de la resimns & aranel, l& verificacidn se debe realizar con
un muecstroc temado a la salida del carro tolva, procurando
muaestrear distintas partes del carro.

La adecuada relacién con el proveedor de la resina
plastica contribuird a mejorar la calidad de los productos
plasticos.

Metodo de inspeccidn: .
En el crasa de las materias primas plasticas se empleara

el analisis fisico y quimica, gue reqguiera cada materia
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prima. Asimismo se usara el métedo de control funcional, el
que consiste en la verificacién de la funcidédn de la materia
prima, esto se harda fabricando una pieza, en la maguiparia y
en las condicicnes en las cuales se desea usar esa materia
prima.

la inspeccidén de materias primas plasticas puede
realizarse por medic del muestreo estadistico en base a
pestandares muy manejadas como las tablas de la Militar
Standar.

EXPLICACION DE LA TECNICA ESTADISTICA A UTILIZAR FARA
CONFOLAR LAS MATERIAS FRIMAS Y MATERIALES USADOS EN LA
FABRICACION DE FRODUCTOS PLASTICOS:

Ura manera de determinar si un lote debe ser aceptado o
recharade es inspeccionar todas las unidades. For lo agerneral
una inspeccidn al 1004 resulta antiecondmico, por lo qQUE €S
preferible examinar urma muestra, lo que servira de base para
su aceptacidn o rechazo.

Ezs por £1lo gue se propone gue 1a inspeccidn de materias
primas plasticas. se haga usando un muecstrec de aceptacidn par
atributos, el cual consiste en la inspeccion por muestras en
la que s& toma la decisidn de aceptar o mooun producto; las
unidades se clasifican coms exentas de defectos o Como

defactunsas de acuerdds Con Wna 2 Mmas caracteristicas.
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Tomando coms base el numerm de unidades defectussas
halladas en la muestra, se toma la decisidén de aceptar o
rechazér. Come no se  toma - en cuenta el grade de
defectunsidad, el muestreo por atributos puede aplicarse por
igual a caracteristicas medibles y no medibles.

En ﬁn plan de muestreé de aceptacié4n se determinzs el
nuﬁero de unidades que deben inspeccionarse y el critefﬁo
asociado de aceptacién o vechazo. Existen diversos tipos de
planes de muestres: Flanes de muestren simpie, de muestrec
deble y de muestrec miltiple. Dichos planes de muestreo se
basan en tomar la muestra del lote al azar, con 1o cual todas
las unidades del lote tienen las mismas posibilidades de ser
elegidas.

La tabla de musstrec de aceptacién s utilizar parza el

control de las materias primas pléasticas y materiales

relacicrados es la ISO 2859, conccida come MIL-8TD-10SD, la
tabla de muestreo de aceptacidn es un conjuntoe especifico de
procedimientos gue normalmente consiete en los planes de

muestrec de aceptacién en los que el tamafo de los laotes, el
tamafo de las muestras y el criterio de aceptacidn, o la
cantidad de inspeccidn 100% y muestrec se relacionan.

o~

Las tablas de la ISO ZB59 incluyen 3 clases de musstreo:

sencille, doble y miltiple.
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Fara emplear estas tablas es necesaric conccer el tamafo
del lcte y la proteccién par NCA (Nivel de calidad aceptable)
gue se desea para el materia consideradc.

El nivel de calidad aceptable (NCQi es el maximo
porcentaje de unidades defectuosas o numers maximo de
defectos por cada 100 unidades? que, para los fines de la
inspeccidn por muestren, puede considerarse satisfacta;ia
como media del procesc. La probabilidad de aceptar lotes con
una fraccidn defectucsa igual al valor NCA varia entre 0,88
y 0,99. El sistema incluye planes para valores NCA entre
0,010 y 1000, Faor lao gque esta diseflads para su uso tanto para
porcentaje de unidades defectuocsas como para numera de
defectos por cada 100 unidades.

El ISO 2859 contiene 7 niveles de inspeccidn. Tres de
ell=s se denominan niveles generales (I, II, III) y 4 niveles
especiales (S-1, S5-Z, 5-3, §-4). con menor riesgo de defec-
tos, se opta por el nivel 1 de inspeccidn o por unc de los
niveles especiales. El nivel S-1 de inspeccidn proporciona el
tamafic de muestra mds pequefc y el nivel III 21 mayor.

Cuando la calidad de los lotes presentados para inspec—
cidn, es consistentemente mejor gque la meta de la calidad a
la que se tienda, lo que puede comprobarse por el hecho de
que no haya side rechazado ningidn lote, entonces, se puede

emplear un muestreo reducida, en lugar del muestreo normal,
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bajo ciertas condiciones del plan de aceptacién. Los niveles
mas bajos de inspeccidén no sola son mas adecuados cuando el
riesgo de defectos es bajo, sino también cuando la inspeccidn
en muy costosa y cuando las candiciones. hacen que los
posibles defectos se deban a causas asignables de variaci#4n.
Se puede continuar el procedimiento de muestreo reducidco
hasta que la calidad del material no desmerezca y sea
necesaric regresar al miestreo normal.

Cuando la calidad de los lotes sometidos a inspeccidn,
acusa de ser inferior a la meta de calidad deseada, se debe
de iniciar un muestreo severao.

Como deben ser usadas las tablas de la ISO 2859:

La tabla de muestren de aceptacidn consta de una lista
de 16 niveles de NCA. Se ha adoptada la terminclogia de forma
que la tabla mida porcentaje de malconformadas.

Debe hacerse una seleccidn al azar de tal forma que cada
unidad de la totalidad del lote tenga la misma oportunidad de
poder ser elegida. Asimisma debe ser un lote haomogénea, en el
cual los articulos sean hechos bajo las mismas condicicnes de
manufactura y que provengan del mismo origen de fabricacidn.

El procedimiento para seleccicnar el plan de muestreo,
usandc las tablas de la ISO 2859 se detalla a continuacidn:

a) Defina =l tamafc de los lotes.
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En eesta columna se consideran varias zonas para las
tamafios de los lates que comprende la tabla. Si se necesita
decidir scbre el tamafox del lote, esto se hard bajo la
consideracisn de que dentro de ese lote, solo gquede incluideo
material gque provenge del miemo arigen.
by Especifique el nivel de inspeccidn deseado.

Es necesario escoger un nivel entre los 7 niveles que
tiene la tabla.

Y En base &1 tamafic del lote y el nivel de inspeccidn
deseado encuentre en la tabla correspandiente (150 28330 la
letra clave del tamafio de la muestra.

d) Establezca el NCA:

Se encuentran inscritos en la tabla 2E niveles de NCA.
Cada uﬁo de lac valorez de NOCA va ascociads con’ un namers de
aceptacidén y un numerc de rechazo.

e) Cron el valor de NCA v la letra clave seleccione el plan de
muestren =imple &n las tablas de la IS0 2839.

Cuando l1a calidad de los lotes en la inspeccidn normal
ha demostrado requerir un control mas estrecho, un plan de
inspeccidén severo de muestrec puede instituirse por un
pericdo,. Ezto permite que la produccidn prosiga mientras que
g toma accidl corvrectiva para eliminar e] praoblema.

La inspeccién severa de muestreo se implementa y sigue

bajo las siguientes condiciones:
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a) Los cin-o lotes precedenfes han estado bajo inspec—
cidn normal y se han rechazado Z.

b) La inspeccidén severa continuara hasta que S lotes se
hayan considerado aceptables en la inspeccfén original.

2 de muestrec reducido se

Bir

Frow otra pavte, las tabla
usaran siempre gque se satisfaga este criterias

a) Los 10 lotes precedentes se han revisado bajo una
inspeccidn rormal y ninguna ha sideo rechazada.

La aplicacidn efectiva de las tablas de muestrec

reducido, se debe acompafiar de un cuidadoso control sobre el

emplec de estas tablas.

EVALUACIGN DE LAS ESFECIFICACIONES:

{as especificacicnes de materias primas gque sSeran
evaluadas en la inspeccidén de recepcién, en las empresas A,
B, =, D v Ej; en los productos envases, bolsas plasticas vy
articuloe del hogar, s= indicaran & continuacidn, pero antes
es importante sefialar que estas especificaciones, poseen
equivalencia con las norma ICAITI 439007 :

1. Materize primas: _ ;

< o T
L T

Los roductoas antericosrmente indicados deber an
P y

fabricarse empleando una o mas de_las materias primas que.
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1.1 Folietileno. Deberd ser material virgen, de <olor blanco
lechoso, de alta o baja densidad gue cumpla con las siguien—
tes caracteristicas:

=) Su dencsidad deberd estar comprendida entre 0.91 v
.34 para el caso del polietilenc de baja densidad y mas de
0.94 a 0,96 para el casc del polietilena de alta densidad.

by La fraccién extraida por n—hexano a 90 gradeos D, serd
coma mAXimo DL, E6% (m/m)

c) La fraccidm saluble en xileno a 25 grados C, sera
coma maximo 11.3%.
1.2 PFPolipropilenc. Debera ser material virgen, de color
blanco lechoso, transliacido, que cumpla con las siguientes
caracteristicas:

al) 5u denesidad deberd estar comprendida sntre 0.880 ¥y
0,915,

) La frecoidn extraida por n-hezano & la temperatura de
reflujo, serd como maximd 6.3 (m/m)

) La fraccidm soluble en xileno a 25 grados 0O, sera

comoa maximo F.8% (m/md

1.3 Foliestirena. Debera ser material vivgen, transparente,

que cumpla con las siguientes caractericsticas:

al) 5u densidad deberda estar comprendida entre 1.07 y
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by El ceontenida maxima del monomeras residual estirenc
serd de 1% (m/m), excepto cuando el producto alimenticio que
se va a envasar sea un alimento graso, o contenga aceite o
grasa libre, en cuys casc el porcentaje madximo permitido de
dicho monomero serd de O.1%.

c) El cmnéenido de constituyentes volatiles, sera caomo

maximo Z.7% (m/ml.

Fara las empresas BE y D que fabrican ademas tuberias y
accesarios plasticos y articulos para la industria, 1la
evaluaridn de las especificaciones en la materia prima,
deber & cumplir el g las caracteristicas anteriocrmente
sefaladas en cada una de ellas, con la dnica diferencia que
en estos productos puede emplearse material pléastico de reuso
o de reprocesamiento, siempre y cuando ecte limpic v sin
contamiraciden, el cwal puede provenir del mismo proceso o de
otro proceso gue utilice estos materiales, en el casc de las
empresas en estudic que fabrican envases, puede utilizarse el

material gque ya fue usado en este proceso.
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PROCEDIMIENTO DE INSPECCIGN DE RECEPCION:

En las paginas siguientes se presenta el procedimiento
y los formularics que serdn utilizados para el rcontrol de la
meteria primz smpleada en la elaboracidm de productos
plédsticos; luego de ello, se muestra un ejempla aplicads en

rada una de las empresas A, B, 2, D y E en lo que respecta a

inspecci4én de recepcidn: .
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PROCEDIMIENTO:
Inspeccion de reception

UNIDAD:
UNIDAD DE MEJORANIENTO coDI60:
DE Lo CALIDAD | proms-1 |
ELABORADO:
ENERO / 93

JOBJETIUVUO DEL PROCEDIMIENTO:

Llevar un control de los materiales recibidos, para impe-
dir que les materiales que no cumplen cor las especifica-
ciones ingresen al proceso de produccion.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Todas las necesidades de materiales, seran enviadas

' al departamente de compras, donde seran confecciona-
dos los pedidos al proveedor que se considere Mas
adecuado.

2. Recibe el material pedido, en la seccion de recer
cion de la fabrica, el cual estara acompanade de la

I fabricante.

3. Elabora la hoja de inspeccion de recepcion, el cual
. es un documento que sera el Jjustificante de que el
i ) . . L. Inspector
material recibido se ajusta a las condiciones del
] _ de contrel FINS-1
pedido. Asimismo en dicha hojz coleca los datos ne- .
e ] de calidad
cesarios relativoes al pedido, proveedor, naturaleza
y cantidad de! material, fecha de 1legada.
4 Peternmi ! plan & t 1i 1 Inspector
4, etermina e an de muestreo 3 aplicar, segqun las
P d » sequn 73 de control FINS-1
tablas de 1a IS0 2899 y anota los datos en la hoja .
i . o de calidad
de inspeccieon de recepcion. !
1 B . Inspector
5. FiJja al material una etiqueta de color verde, que
. . o de control
significa :™material detenide”, indicando en este .
. ] . de calidad
caso pendiente de inspeccion.
6 ¢ b ) del material este d a tnspector
. omprueba que e}l peso del material este de acuerdo
h P de control FINS-1

con €] pedido.

Encargado de
bodega de

documentacion de envio y de las certificaciones del | materiales

de calidad




& s waerd

ran——

7.

g.

ie.

11.

2.

13.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Si no existe certificacion del proveedor, o se con-
sidera que no es suficiente, se procedera a efectuar
las cemprobaciones necesarias, relativas a naturale-
za y caracteristicas del material, para lo cual sera
enviado al laboratorio con instrucciones sobre las
pruebas que estime necesarias,

Procede a obtener las muesiras necesarias de acuerdo
al plan de muestreo, para efectuar las pruebas que
interesan.

Efectua los analisis fisicos y quimicos indicados en
la hoja de inspeccion de recepcion y anota los re-
sultados en dicha hoJa.

f la vista del informe del laboratoric, ancta los
resultados en €] Informe de Inspeccion de recepcion,
de la cual se tomaran todes los datos necesarios
para la confeccion de curvas y graficas estadisticas
1
Si e] resultado es favorable, enviara una copia de
la hoja de inspeccion al departamento de compras,
donde quedara depositada para el registro y evalua-
cion de los proveedores.

Quita la etiqueta verde de "material detenido®,
reemplazandola por otra de color azul que significa
Pmateria util”, procediendo sequidamente a su ingre-

so oficial en el almacen de materias primas.

8i el resultado de la inspeccion ha sido desfavora-
ble, lo anota en la hoja de inspeccion de reception
detallando las causas del rechazo, asimismo se anota

en el Informe de inspeccion de recepcion.

Inspector
de control
de calidad

Encargado de

laboratorio

Encargado de
laboratorio

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad

FINS-1

FINS-1

FINS-1

FINS-1
FINS-2

FINS-1

FINS-1
FINS-2




: DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Reemplaza en el material la etiqueta de color verde

por otra de color rojo que significa "material re-
chazado”™, quedando en espera de las instrucciones

del departamento de compras, al cual se tendra que
informar inmediatamente, para que se ponga en Con-
tacto con e! proveedor y acerdar la devolucion del

material o la solucion que proceda.

Inspector
de control
de calidad

FIHS-1




ENCARGADO DE BODEGA DE MATERIALES

Recibe
naterial

solicitad%

PROCEDIMIENTO:
Inspeccecion d» recepcion

INSPECTOR DE CONTROL DE CALIDAD

NO

inspeccion
de _ -
recepcion

FINS-1

Determina
plan de

nuestree

ta verde al

material

Comprueba /
pESO

rtifi_
cacion es

SI

CODIGO: ELABORADO
FROINS-1 ENERD/93

ENCARGADO DE LABORATORIO

P

Obtiene
muestras

\ Efectuz

analisis
fisicos y
quinicos




PROCFDIHIENTO:
' Inspececion de recepcion

ENCARGADO DE BODEGH DE MATERIALES

Realiza
ingreso
de ugE:rial
a hodega

CODIGO: ELABORADO
FROINS-1 IMER0/93

INSPECTOR DE COMTROL DE CALIDAD

_Elabora
_informe de
inspeccion

de

recepcion

FINS-2

sul ta
faungahle

Canbia Envia
et;&ueta i}
veride por copia a
rojza en el
material compras

| L X
En espera Cawbia

de. . etiqueta
decision verde por
del dpto. azul en el
de COMpras! eaterial

®
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. [ho:
PEDIDO: FECHA DE PEDIDO: PROVEEDOR:
DOCUMENTACION DE ENVIO: TAMANG DEL PEDIDO:
IDESTGNACTON DEL MATERIAL: NORMAS PARA EL MATERIAL
[
|FECHR DE || PRUFBAS GUE HAN DE EFECTUARSE || LUGAR DE . RESHLTADO
F_}HSPECCIOH , INSFECCION ]

LOTE: WIESTRA: [T ncEPTRR coN:]| [[RECHAZAR CON: RESULTADO:

OBSERUVUACIONES: ' ELABORO:

INSPECCIONO:

AUTORIZA:
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA FINS-2
| NO. DE [
No. MATERIAL | FEDIDO | FROVEEDOR FINS-1 LOTE | MUESTRA |ACEPTADOS |RECHAZADO| RESULTADO

= F

ELABORO:

AUTORIZO0:







[INDUSTRIA PLASTICR SﬁLUﬁDORENﬁ EHPRESQ A | Foe-

A DE INSPECCION DE RECEPCION
H j

|PERIDO: FECHA DE PEDINO:
7898 4/12/92

PROVEEDOR:
Solvay Polirers Fortilene. U.S5.A

POOMENTACION DE ENWI10:;
Especificaciones tecnicas, comercial inveice,

TAMANG DEL FERINO:
200 sacos de 58 kg.

Poliza de importacion = 18008 .kq.
IMCION DEL MATERIAL: NOEMAS PARA EL MATERIAL
ICAITI 438087
Polietilenc de alta densidad.
4919

Material virger de coler blanco lechoso, en forma de
pellets o chips o granulos.

PRUEBAS QUE HAN DE EFECTUARSE

] -La densidad debera estar comprendida
entre 0.94 a 8.96

i -La fraccion extraida por n-hexano a 58 g.¢
sera come maximo 2.6% (M/M)

% -La fraccion soluble en xileno a 25 9. €.,
serra como maximo 11.3%

Aprobado
Laboratorio
de control

firrobado
de calidad

fiprobado

LoTE: [ wmstR: || [[ACEFTAR com:]| [[KECHAZAR CON:] RESULTADO:
' @ sacos i saco
288 sacos 13 sacos firrobado
‘i defectuosos defectuoso
OBSERVACIONES: ELABORD: Juan Camaney

Para el muestreo se uso las tablas de la IS0 2859 para
un nivel reducido de inspeccion y un NCA DE 0.25. Cada
meestra fue tomada de todas las partes del .saco,

INSPECCIOND: Roberto Pueblo

AUTORIZA:. Jose Hengivar

95



INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA A |z

: h RC-078

EFEcun: 12/2/93 E

n.C.

G.¢.

Ho. DX
MATERIAL | PFERIDO FROVEEDOR FINS-1 H LOTE MUESTRA ACEPTANOS |RECEAZADO! RESVLIAM
Polietileno Solvays _ 208 13 200 | Aceptade
. 7898 . 457 f
alta densid Polimers 52005 sacos 5305 el lote |
Poliestireno __ Huntsman 109 8 109 Aceptado
. 7980 . 479 8
expandible Chemical | sacos 53C05 52005 el lote |
i
L
B [
—
ELABORD: AUTORIZ0:



PEDIDO:
678

FECHf DE FEDIDO:
4/12/92

DOCIMENTACION DE EWI10:
Especificaciones tecnicas, comercial inveice,

Poliza de exportacion

Hlunstman Chemical corporation
filemania

TAMANO DEL PEDIDO:
300 sacos de 50 ka.
= 15000 kg. )

pellets o

DESIGNACION DEL MATERIAL:

Poliestireno de uso general
Material virgen, trensparente, en forma de

chips o granules.

~ HORMAS PARA EL MATERIAL

ICAITI 43007
4019

#
FECHA BE PRUEBAS QUE HAN DE EFECTUARSE LiGAR DE RESULTADO

1

serra comt maximo 2.7% (m/t)

INSPECCION INSPECCION
T 28/2/93 -La densidad debera estar comprendida
firrobado
entre 1.67 a 1.89 .
Laboratorio
. de control
-El contenido maximo del monomero residual ) fiprobado
’ de calidad
estireno cera de 1% {(Wr)
~-E] contenide de constituyentes volatiles, fprobado

*

muestra fue tomada de todas las partes del saco.

Para el muestreo se uso las tablas de la [SD 2859 para
un nivel reducido de inspeccion v un HChA DE 2.5. Cada

LOTE: MUESTRA: RCEPTIAR CON:|{| ||RECHAZAR CON: RESULIADO:
5] 2 5acos
308 sacoes § sacos saces Aprobado
defectuosos defectuosos
OBSERVACIONES : ELABORO: Juan Camaney

INSPECCIONO:- Roberto Pueblo

RUTORIZA: Jose Henjivar
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Nlcl

RC-B?S
I NFORHE DE INS PECCI ON DE RECEFPCION
ﬁFscun 12/2/93
NO. DE |
MATERIAL | FPEDIDO FROVEEDOR FING-1 LOTE WUESTRA |ACEPTADOS |RECHAZADO| RESULTADO
[Poliestire- Hunstsan 300 8 2e9 ] fceptado
678 Chemical | 43?7
Ro Corporation Lsacos 5acos 53c0S 5acos el lote
[
ELABORO: AUTORIZO:




INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA C

bo._ 82|

HOJA DE INSPECCION DE RECEPCION ERM'
'88/3/93
FERINO: : FECHA DE PEDIDO: PROVEEDOR:
096203 7 26/2/93 UNIOK CARBIDE POLYOLEFINS DIVISION
DOCUMENTACION DE EWIO: TANANO DEL PEDIDO:
COMERCIAL IHVOICE, POLIZR DE EXPORTACION. 175 SACDS DE 30 R4S,
[DESTENACION DEL MATERIAL: NORMAS PARA EL MATERIAL
POLIEYILEND DE BAJA DEWSIDAD : ICAITI 49887
Haterial virgen de color Blanco lechose, en forma de
granulos

M’
FECHA BE PRUEBAS QUE W BE EFECTUARSE LUGAR DE RESULTADO

INSPECCION INSPECCION
| = = |
9/3/93 - Inspeccion visual Bodega de
- Calculo del Peso Materia Prima

Fabricacion de la primera piezaa
la densidad debe estar comprendida entre

2.91 vy 8.94
- La fraccion extraida per n-hexano a 50 Laboratoerio
grados C. sera comp maxime 2.6% (Mt de control

. . de calidad
- La fraccion soluble en xileno a 25 grados

{. serz com maxime 11.3%

_w

10TE: ) MUESIRA: ACEPTAR CON: ' RECHAZAR CON: RESULTADO:
9 sacos 2 sacos
175 sacos Y sacos firrobado
defectuosoes defectunso

OBSERUACIONES :: ELABORD: Raul Aviles
Para el muestirec se uso las tablas de la isoc 2859 para

IHSPECCIORC: Raul Aviles

un nivel! reducido de inspeccion y un NCA de 4.8 X%

AUTORIZA: Gerente General




INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA C | rms2 **°

INFORME DE INSPECCION DPE RECEPCION ==Y |
9/3/93 J
. i —-aln j
MATERIAL FEDIDG FROVERDOR FING-1 IOTE MUESTRA |ACEPTAROS [RECHAZADO| RESULTADO
Polietileno Union | 75 | 5 ) lote
de baja ae3 i 5acos 5acos sacos sacos aceptado
densidad Carbide
; —
= -
7 1
— L
ELADORD: AUTORIZO:

RAUL AVILES SEREHTE GENERAL







INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA D| ms1 201

_ _ th 8001
HOJA DE INSPECCION DE RECEPCION | (==
. E 15/3/93
PERIDO: FECHA DE FEDIDO: PROVEEDOR:
09203 23/2/93 HUTSHAN CHESICAL CORPORATION
MOCUNENTACION DE ENUIO: TRMANO DEL PEDIDO:
CONERCIAL INUDICE, POLIZA DE EXPORTACION. 158 SACOS DE 5@ K6S.
IGNACION DEL MATERIAL: NORMAS PARA EL MATERIAL
POLIPROPILENO HAJERIAL UIRGEN COLOR BLANCO LECHOSO ICAITI  49@07

PRUEBAS QUE HAN DE EFECTUARSE
15\3\93 ~ Inspeccion visual 4 Bodega de
. . APROBADC
~ Calculo del Peso Jinateria Prima

Fabricacion de la primera pieza
La densidad debera estar comprendida
entre B.880 y 8,913

. . Laboeratorio
- La fraccion extraida por n-hexano a la
. . de control
temperatura de reflujo, sera como maximo .
de calidad

9.8 % (WM
-~ La fraccion seluble en xileno a 2% grades
¢, sera como mMaxime 9.8%

‘ a

._n

LOTE: MUESTRA: | " ACEFTAR CON: _ (RECHAZAR CON: | RESULYADO:
. @ sacos 2 sacoes
150 sacos 3 sacos : Aprobade
defectuosos defectussos .

ELABORD: Daniel Horales

OBSERVACIONES:
Para el muestreo se uso lac tablas de }a 150 2859 para
un nivel reducido de inspeccion de un NC& de 6.5

1INSPECCIGHD: Daniel Horales

AUTORIZA: Gerente General
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA D| rmsz *°?
'qh B2l '
. . 12\ 3\93

i No. DE | [
Ho. MATERIAL | FEDIM PROVEEDOR FING-1 JI LOTE MUESTRA |ACEPTADOS {RECHAZADO| RESULTADO -
'Polipropileno Huntsman ise | 3 3 ] lote
b de baja 621 Chemical epol 5acos 53c05 53c0s 54c05 aceptado
densidad Cerporation
p
[
- .
1
_
J r
ELABORO: AUTORIZO:

DANIEL MORALES GERENTE GEHERAL
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- INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA E | Fs-1 203
. Mo, 7
HOJA DE INSPECCION DE RECEPCION
‘ FECHA: 6/2/93
FEDIDO: FECHA DE PEDIPO: PROVEEDOR:
698 372/92 CELANESE MEXICANA
DOCUMENTACION DE EWIO: TAMANO DEL PEDIDO:
Especificaciones tecnicas, comercial invoice, 25 BOLSAS JUMB( de 1808 kg.
Poliza de exportacion = 25080 kg.
IGHACION DEL, MATERIAL: ]‘ NORMAS PARA L MATERIAL
. s ICAITI 49807
Resina PET (PeliEtilenTereftalato) “Tercel® 1010
Naterial virgen, de color blanco en forma de
pellets o chips o granulos.
] .  FECRA BE PRUEBAS QUE HAN DE EFECTUARSE
o INSFRCCION
28/2/93 ~Densidad
-Nivel de acetaldehido .
. . . . Laboratorio
-Ujscosidad intrinsica 8.76 +/~ 6.82 dl/gr
: . . . de control Aprobade
~Grado de cristalinidad del material
de calidad

I S R SR

LOTE: MUESTRA: ACEPTAR CON: Eﬂlﬁﬂﬂﬂ CON: RESULTADO:
) . @ bolsas i bolsa
25 bolsas jumbo 2 bolsas jumbo Aprobado
defectuosos defectunsa

OBSERVACIONES:
Para el muestreo se uso las tablas de la 180 2859 para
an nivel reducido de inspeccion y un WCA DE 2.5. Cada
muestra fue tomada de todas las partes de la bolsa.

[eLaBORO:

Juan (amaney

‘| INSPECCIONO:

Roberto Pueblo

AYTORIZA:

Jose Henjivar




INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA E | rs2™"

DANIEL HORALES

GERENTE GEMERAL

INFORME DE INSPECCION DE RECEPCION =TT <]
12\ 3\93 ﬂ
[ NO. DE : 1
Mo. MATERIAL FEOIDO FROVEEDOR _— LOTE MIESTRA |[ACEFTADOS |RECEATADO]| RESHLIADO
Resina Celanese 25 2 2 ] [ lote
i . 590 457 aceptado
PET Hexicana N bolsas bolsas bolsas bolsas
J
]
' 1
)
I B
I
J
ELABORO AUTORIZO:
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B. INSPECCION DEL PROCESO:

Esta inspeccidn tiene como objeto impedir que se
fabriguen productos de calidad inaceptablés. Froporciona
datos pare temar decisicnes sobre el producto Caceptacidn o
rechazo) y también sobre el proceso (seqguir o parari.

Las madal idades de inspeccidn del pracesc, que se usaran
para los productos plésticos son, en su orden:

- Inspeccién de la primera unidad producida

- Inspeccidn por el operario

— Inspezcidn wv=olante

La inspeccién de la primera unidad se realiza scbre las
primeros articulos producidos despues de la preparaciénrg
ajustie del prodeso de Tabricacidin.

Se inspeccicnan las caracteristicas afectadas por el
precosea. Bl ohietivo es detectar defectos de tipo no
‘aleatowio 1o mas promto pmsible; ec decir los defectos que se
repitern unidad tras unidad. Fuede tratarse de defectos
debidas 2 una preparaciin defectuosa de la wmaquina,
instalacién del mxlde, mala calibracién del instrumento de
medicidn fal 5 une interpretacidn erviénea de las instruc-—-
ciomes dadass.

La inspeccidén por el operaric significa que el propic

cperador lleva a cabo el examen durante el praceso de
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fabricacién. Los individuos clave en las practicas de control
del procesoc son los hombres y mujeres quienes realmente los
produczen, todos los procedimientos giran a su alrededor,
puesto que es por ellos y a través de'ellos gque las ac-
tividades -de control del proceso se deben realizar,

La inspeccidn volante consiste en un muestreo periddico
a medida que va avanzando el lote. El inspector examina las
unidades de mas reciente fabricacidén. Cuanda se detectan
defectos se examinan ‘b-:-das_ las unidades producidas a con-
tinuwacidn de la ultima inspecci-.f-n, debiendz tomar medidas
correctoras. La figura siguiente muestra la secuencia para

inshe-:cir:rnar los praductos plasticos durante su fabricacidn:

SECUENCIA DE INSPECCION DEL PROCESO

INSPECCION |
!
PIELA

INSPECCION .| GARTA DE
YOLANTE

FIGURA ¥’
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Es importante mencicnar que la inspeccidn en el procesa
comprende el -ontrel en el lugar mismo de la elaboracién, de
mods que la discrepancia con las especificaciones de la
calidad puedan ser corregidas, evitando la fabricacid&n de
producto defectucsc, asegurando la provisidn completa de ia
calidad esperada para el cliente.

Loe procedimientos de  contral  del  procesc  cubren
totalmente un ciclo de manufactura de los productos plas-—
ticres, en el que la materia prima se transforma en un
producte terminado.

En cada una de las modal idades de inspeccidn del pracesa
para producteos pléasticos, se utilizaran diferentes métodos,
ics cuales se detallan a continuacidn:

Meétodos de Inspeccidn:

En la inspeccién de la primera unidad se usaran los
m&todos:

— Medicidén: consiste en la determinacidn del -valor
fnumérico de una caracteristica con ayuda de un instrumenta.

- Control de "pasa y no pasa'": consiste en el uso de
calibres de limite fijo para determinar si unma caraﬁteristita
gsta por encima o pov debajo de un velor determinade.

- M&Etodo wvisual: Es la aplicacidn del oo humano parsa
determinar si el color o el acabade de una superficie son

L3

aceptables.
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En la inspeccidén por el operario, el propio operario
inspecciona el elementc durante el trabajo o inmediatamente
después y es responsable de decidir si la unidad cumple o N
los requisitos de calidad; utilizando para ello el método
visual. Esta forma de inspeccidn suele llamarse Autoinspec-—
cidn.

La inspeccién por el operario ayuda a tomar con mayor
rapidez medidas correctoras, lo gque contribuye a reducir.las
defectaos, también comtribuye a hacer mas interesante la labor
de este. En la mayoria de aperaciones la naturaleza del
procesc automatico, hace que guede tiempo dispanible.

Lo anterior hace que la inspeccidn posteriar (valante)
sea realizada con mencor intensidad y en algunas operacicnes,

rle =1 entrenamiento aprapliado 2l operavio, la

il

despucs de d

f

inspeccién volante dejara de ser necesaria, o en su defectc
ser realizada por 2]l mismo operaric,

EXFLICATION DE LA TECNICA ESTADISTICA A& EMPLEARSE FARA LA
INSFECCION DEL PROCESO:

La inspeccidn volante emplears también el métods visual
P y

la medicidén y el contral de "pasa no pasa"”, dependiendas de la
caracteristica & medir., FPeroc haciendo uss de técocnicas
estadisticas, pars 1o cual wutilizarea un grafico de control,

técnica desarvollada por SHEWART, el cual consiste en un

métoda gréafico para evaluar si un procesc esta o NS en un



209

nastade de control estadistico”, siendo una técnica por medio
de la rual se puede seguir el procesc Yy describir
araficamente las variaciones que experiments con el tiempo,
permitiends detectar y eliminar répidaménte las causas
asignables de variacidn,

En un grafico de control hay una linea central con un
limite de contral a cada lado. La linea central representa el
valer en teorno al cuwal se distribuiran las mediciones
aleatoriamente. Los limites de control son laos valores entre
los cuales deben distribuirse. Si aparece una causs asignable
de variacidn, se scbrepasaréd uno de lcs limites de control.,
De esta manera, el arafico de control da la senal de alarma
cuando  se  produce un  cambioc  dentro del process  de
fabricacidn.

Cuando se usa un agrafico de control, se toman subgrupos
(muestras?) del proceso de fabricacidn. A partir de las
medicicones se calculan ciertos paréametros estadisticos. Estos
se representan croncologicamente en el grafico. 51 las
configuracicnes se distribuyern aleatoriamente dengra de los
limites de rcontrol, se dice que el proceso esta "bajo
cocntrol’,

El tipo de gréafico de control gue se usara para los
produsctos plasticos es el graAfics para atributas, debido a

que muchas caracteristicas de calidad de estos productos no
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se pueden describir exactamente asignandoles valores,
evaluandose csolamente i esta o no conforme con las
espeéificacimnes; pxr otra parte es necesario ingpeccionar
varias caracteristicas, lee cual de hacérse resultaria
antiscondmicoa, ademds de llevar mucho tiempo el copnstruir
graficas de control para cada variable.

Las datos ser&n clasificados en base al pumera de
articulos que esta confarmes con todas las especificacicnes
y el numero de articulos que no estadn conformes con una o
varias de las especificaciones, para 1o cual seran con-—
siderados como defectuosos.

Existen diferentes tipose de gr&ficos de control para
datcos saobre atributos, el gue tiene mayor aplicaicidn para sér
usadce en los productos pléasticos es la carta "F! que sirve
para contrelar la fraccidn de unidades defectuosas en
muestras de tamafio fijo o variable. Los datos se representan
por el wvalor de su fraccidn o por el porcentaje que o cumple
con los requisitos. La fraccidn defectuosa es el valor que se
cobtiene al dividir el numerco de unidades que presentan
defectos, entre el numero total de unidades inspectcicnadas.
el porcentaje defectuocso es la representacidn en porcentalje
del valor antericor decimal.

El calculo de la carta P serd & partir de una serie de

muestras de un tamafco canstante, las cuales se seleccicnaran
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cada heora del procesc de produccidén, el procedimiento a
seguir para establecer esta grafica en los productos plas—
tiros se presenta & continuacidn:

1. Determinar cual es la caracteristica o
caracteristicas de calidad gue se debsa controlar.

2. Seleccicnar un numerc conveniente de muestras del
products que se trate. El numerc de musstras puede ser
variable, en lo posible se usara una muestra de 25 muestras.
El numero de unidades individuales de la muestra seréd de Z0,
las cuales seran tomadas cada hora en forma continua y
secuencial; los datos se irdn registrando en el mismo orden

en gue se vayan tomando.

3. falcular la fraccidn defectucsa de cada muestra (p?).
p'=p /n dondet
p: unidadesdefectuosas

n: tamafz de muestra

4. Calcular el valcr de la fraccidén defectuosa promedic
(RI
R = p 7/ k dondes

k: pumera de muestras
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5. Calcular los limites de control:
LIMITE DE CONTROL SUPERIOR (LCS):

LCS R+ 34 [k x (1 — RYY / Nl

Il

LIMITE DE CONTROL INFERIOR (LCI):

Ll =R — 2 4 0(R v (1 - R))» / nl

&. Elaborar el gré%ico de control, dibujando la %inea
central (B) y los limites de caontreal LIS, LCIY, representar. -
los valoree obtenidos cada hora (p') en el gréafico, unir laos
puntos con lineas rectas.

7. Examinar los valores de la fraccidn defectiva de cada
muestra en relaci&é & los limites de contraol. Determinar si
existe algdn factor gue amerite una accidn correctiva, antes
de que estos limites = acepten.

8. Emplear la grafica de control para 1a produccidn
activa, com> una guia para controlar las caracteristicas de
calidad de gue se trazate. |

La carta de control permi%e visualizar la calidad del
producta'y del procesc de fabricacién, informando &1 operador
de toda cambio e indicandole =1 es necesaric un ajuste pé;a
mantener &£l nivel de calidad exigido. '

Asimismé.el propasito de hacer una grafica de control

para lds productos plasticos es determinar, scbre la base de

v
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los movimientos de los puntos, que clase de cambios han
tenido lugar en el proceso de produccidn. En consecuencia,
para usar efectivamente la grafica de control, se tiene que
fijar loas criterios para evaluar lo que consideramos una
ancrmalidad. Cuandoc un proceso de praduccidn esta en un
estado controlada, significa que:

a) Todos los puntos se encuentran dentro de los limites
de control, )

By El agrupamiento de puntos no adguiere una forma en
particular.

En consecuencia, tse sabe gque se ha desarraollado una
anormal idad si:

a) Algunos puntaos estadn fuera de los limites de contral.

b?» L= puntos adgquieren alguna clase de forma o tenden-—
cia determinada, aun cuando todos estan dentro de los limites
de contral.

Cuando se encuentran puntos fuera de los mérgenes
especificado, se debe averiguar los factores responsables de
las anormal idades y corregirlos de manera gue no se. presenten
otra vez los mismos problemas.

Dicho de otra manera, la grafica de control es atil para
revisar con los resultados, identificar la causa de las

ancrmal idades y despueés elaboarar formas para eliminar estas
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s om

causas. Al usar las graficas de control, se va de los
resultados al origen y se corrige o« elimina los factores gue

han causado los problemas.
EVvGLUATICON DE ESPECIFICACIONES:

Lz teécnica antericr serd aplicada, por igual & las
empresas A, B, &, D, ¥ E en sus productos envases, bolsas
plasticas, articulos del hogar, tuberias vy accesorios v
articulos para la industriaj para evaluar las

especificaciones en cada wuno de los productos.
PROCEDIMIENTO DE INSFECCION DEL FROCESO:

A& continuacidén se presenta el procedimientos v los
formularios a aplicar en el control de el producto durante su
proceso de fabricacidn, para poder detectar los defectas al
moment o gue ST T BT Y sugeriyr acciones correctivas
inmediatamente. Fosteriormente se brinda un ejemplo aplicado

a cada una de las empresas analizadas, A, B, T, D y E:



UNIDAD: IPROCEDIMIENTO:

UNIDAD DE NEJORAMIENTO
DE Li CALIDAD

2.

3.

4'

.

6,

'BBJETIUO DEL PROCEDIMIENTO:

Inspeccion de proceso

Establecer una rutina que permita detectar defectos le

antes posible, para tomar acciones correctivas que impidan

la fabricacion de productos defectupses.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Una vez sacade el material de bodega, sera enviado
con la informacion correspondiente al depariamento
en que sera realizada la operacion.

Recibe en el arez de manufactura la erden para ela-

borar el producto, para lo cual se le suministrara

el utilaje v herramientas necesarias.

fijusta el proceso para la obtencion de la primera
pieza, y procede seguidamente 2 llevarla a cabo.

Efectuado e! trabajo, envia la primera pieza a ins-
peccion, acompanada de la hoja de especificaciones
tecnicas, debiendose seguidamente proceder a su

inspeccion.

Comienza la inspeccion por identificar las caracte-
risticas de la piezs por el metodo visual, v 2 con-
tinvacion comprueba la coincidencia con las especi-
ficaciones, empleando los elementos de medida nece-

sarios.

81 el resultado es favorable, lo aneta asi en la
hoja de inspeccion de primera pieza, firmande en

el lugar correspondiente y devuelve la informacion
al departamento que efectua la operacion, para que
el operario pueda centinuar produciendo.

INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA

BORADOD:
EHERO ./ 93

Encargado de
bodega de
materiales

Operario

Operario

Operario

Inspector

" de control

de calidad

Jlnspector
de control
de calidad

FNOT-1

FHOT-1

FNOT-1

FHOT-1

FHOT-1

FINS-3
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7.

9'

§ i8.

1.

i2,

DESCRIPCION DE ACTIVIDABES

Procede entonces a elaborar todas las piezas que
constituyen el lote.

Si el resultado de la inspeccion de la primera pieza
es desfavorable, lo aneta en el lugar correspondien—
te de la hoja de inspeccion de la primera pieza,
senala los defectos nbse}uados y dictamina la

accion correctiva que debe tomarse, para que de
acuerdo con ellc se proceda a elaborar una nueva
primera pieza, Ja cual debera pasar por el proceso
de inspeccien y aprobacien nuevamente.

Comprueba su trabajo a intervales regulares; si
descubre algun defecto, procede a corregir el
proceso, este nueve ajuste debera ser aprobado por
inspector de contrel de calidad.

Realiza inspeccion volante, comprobande el numero
de piezas que se requieran, a los intervalos espe-
cificados, para ello elaborara y usa la grafica

de control del proceso; les articulos se pueden to-
mar consecutivamente o bien al azar, dependiendo de
las circunstancias del trabajo.

$i no se presenta algun rechazo en la inspeccion
volante, hace 1a separacion de todas las piezas
procesadas desde su inspeccion anterior, anota los
resultados en la hoja de inspeccion volante y deja -
que la produccion continue, ‘

§i en la inspeccion volante, se eacuentra algun de- |

fecto, se notifica inmediatamente para que se corri-
ga el proceso. Anota en la hoja de inspeccion volan-
te la causa del rechazo. Las piezas que se hayan

acumulado desde 1a ultima inspeccion se colocan a un
lado para ser seleccionadas.

Operario

Inspector
de control
de calidad

Operario

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad
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FINS-3

FIRS-4

FINS-4

FINS-4




PROCEDIMIENTO:
Inspececion dal proceso

4 ENCARGADO DE BODEGA DE MATERIALES OPERARIO

para
elaborar

productc

Ajusta el

proceso
para_
producinr

Elabora pri-
MEFa pieza
y envia_a
inspeccion

2

¥
Elabpra ics
arficulos
del late

Comprueha
apticulos
2 intervalos
regulares

[

CODIGO: ELABORADO

FROINS-2 ENERO/93

INSPECEOR DE CONTROL DE CALIDAD

Comprueba
caracteris-
ticas de
primera

Pieza

finota los { finota resul—l
defectos en tado fayora-
hoja de_
Ytnspeccion

de la. p.
[ 4 L J
| {
FINS-3 FINS-3
L 4 X
bictanina (f)
accion

correctiv



PROCEDIMIENTO:
. Inspecccion del proceso

CODIGO: ELABORADO
FROINS-2 ENERD/93

IKSPECTOR DE CONTROL DE CALIDAD

’ i [ J
Realiza
irspeccion

volante

finota la l
causz de re-
chaze y su-J
iere accion
correctival

fincta
resul tado
.en hoja de
aspeccion
volante

FINS-4 FINS-4

Dictamina ¥
accion Elabora
corprectiv grafica de

control
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~ INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA FINS-3
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DEPARTAMENTO:

|

MAGUIMA:

loPERACT ON:

; PEDINO

ARTICULO

OPERARIO

RESULTADO

INSPECTOR

FECHA

INSFEC. |

. OBSERUACIONES

lz‘
N

3 e e
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| INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA _—ve

HOJA DE INSPECCION UOLANTE I::cr—

KPEDIDO: TLIENTE: TaMANO DEL FEDIDO: || [TAWANO DEL LOTE:
[RRTICILO: OPERACION:

HORA

TENANO DE

HUESTRA

INSPECTOR t

OBSERVAC 1ONES







INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA EMPRESA A | ross **

s—
—

SPARTANENTO:
Departamento de inyectado

Llﬂ_

Bﬂlﬂﬂlﬂls 7.
ARBURG A-385-82 Inuectado de envases

RESULIADO INSFECTOR OBSERVACIONES

Envase plast.

Niguel H.

Se use la ho*a de es;@cxf:-

fprobado Juan Gonzales!. 13/2/93 eac:ones FHO
. en la elab. vy ver:f del pr.

| |
i
| H
|
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA A
: F TV-877

_ !Fscnm 13/2/93

L | - | [t

100 TENTE: AWNO DEL FEDIDO: | [TAWNW DAL LOYE: ||
PD-847 HOLSA 160888 unidades 5828 unidades -
FaRTICULO: ' forERACION: |
Envase plastico para aceite comestible Inyectado de envases
MUMERO PE TANING BE
HoRA ACEPTADOS RECHAZADOS INSPECTOR OBSERVACIONES
MESTRA MUESTRA
FRINERA . Defectos en el espesor,
8:08 am J| 20 unidades 19 i Juan Gonzales | se sugirie medida correc-
RIESTEA tora con ajuste de maq. T
2a. . 9:88 am || 20 unidades 28 - ] Juan Gonzales
—e
_ Rechazados por
3a. M. 18:88 am 28 unidades 18 2 Juan Gonzales | facturas visibles J
4a. N, 11:88 am § 20 unidades 19 i Juan Gonzales | Preseptaba distorsiones,
: ) se reajusto la maquina
Sa. H. 12:00 am 28 unidades 20 ;] Juan Gonzales
4
6a. H. 1:00 pm H 20 unidades 20 ] Juan Gonzales
|

7a. H. 2:88 pm 2@ unidades 20 Juah Gonzales
. Fueron rechazades por '
ga. N. 3:88 pm 28 unidades 18 2 Juan Gonzales | presentar ampolladuras,
# ¢! molde fue reparado. ]
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA B | mea’
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Departamento de invectado

QUINA: | PERACION: |
ARBURG A-158-099 Inyectado de manerzl (pala)

FECHA

ARTICHO OPERARIO RESULTADO INSPECTOR INSPEC.

| Haneral para ¥ .
Roger H. fiprobado Wario Cote 15/3/93

pala
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA B rmet =2
[==

[PEIDO: | [ciipoE: [¥emeno 3m. PERIDG: | HTAWANO DEL LOTE: |
m-34 H HECASR H 9080 unidades ﬂ n 1689 unidades
Hamrm: | [oFERACION:
Haneral para pala Inyectado de maneral "

NUMERO DX p TANANO DE

HoRA | ACEPTADOS RECHAZADOS INSPECTOR ossminclm
MESTIY | MIESTRA |
MRINER . . Presenta defectos de
8:00 am 3P unidades 28 2 Mario Coto escurrido en el acople
NESTA con la madera
. ‘ . Tiene distorsiones
2a. 1. 9:00 am 3@ unidades 29 -4 Hario Coto y decoloracicnes
Ja. M. 10:88 am 30 unidades 3e 0 Kario Coto
® |
H |
q







INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA ¢ mé-%-”
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IEPaRTEIDTO: " ™: | [orzmacion: |
DE SELLADD SELLADORA | sexavo b exrReno oE oLsa

FECHA

PEDIDG | ARTICULO OFERARIO REULTADO INSPECTOR INSPEC. OBSERVACIONES

K - - - - |
Se uso la hoia de especx!‘l—
283 BOLA PLASTICA | CARLOS HEJSIA HPROBADC RAUL AVILES 9/3/93 |cacion FHOT-

| H
] B
w ﬂ

|

Lﬂ_l et

b
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INDUSTRIA PLASTICA snwameun Enpnesn c msi“
13/3/93

—

M

58,000 18,888

e Eﬂ”“"“"‘“’" |

0 KLIDAT:
283 : LA SURTIDORA S.A.

GRTICHLO:
BOLSA OLASTICA COMERCIAL DE 51X36 COLOR BLAHCA

1

OFERACION:
SELLADO DE UK EXTREND

I

pud |

INSPECTOR OBSERVAC IONES

Variacion de la temperatu-
RAUL AVILES ira de selladora.

RAUL AVILES ? ®

Fisuras y variacio de
RAUL AVILES
color,
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INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA D] res **’
~ T ]

TTANENTO: T ' | [oPERaCION:
DE EXTRUSION EXTRUSORA - EXTRUSION DE PAJILLA

ARTIQULO OFERARIO RESULTADO INSFECTOR m ~ OBSERVACTONES

' Se uso la hot’a de especifi-
PAJILLA JUAN LUKA APROBADO  |DANIEL MORALES| £6/3/93 |cacion FNOI-1 He@BBM
en la elaboracion.
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AMANO DEL LOTE:

REFRESCOS S.A o sI aslmE % o foe - 5488 pajillas
) zsuu pa.i’afas paJ

1]
. 62t

imm.o:

PAJILLA PLASTICA DE USO COMERCIAL

]

! T
EXTRUSION DE PAJILLA

|

NI B2 i TANANG BT
oM i ACEPTADOS RECHAZADOS INSPECTOR OBSERUACIONES
MESTR . MEST
TRINGA ajastar 1 -
8330 260 199 10 DANIEL HORALES|Dyforar;ia faTuind Para .y
WETHM pesor
SEA | 4.3 288 195 5 DANIEL MORALES
MOESTRA )
TERCEM
NESTEA
i
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INDUSTRIA. PLASTICA SALUADORENA EMPRESA E | re3 ™

. H 11, _H
epartanente de inyeccion-soplado A

0KI 258LL-50

H “!nyectado—soplada de bote a

FEG#
PEDIDO ARTICULD OPERARIO RESULTADO INSPECIOR INSFRC OBSERVAC IONES
Se uso la hoja de especif,
PD-798 |Bote de 250 ml| Romeo Reves Aprobado Ing. Claros 873793 |FNOT-1 Mo. 93-128 en la ela-

boracion y verificac, del p.

ey —

\

li—’__- e L —_

S o
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INDUSTRIA: PLASTICA SﬁLURDORENﬁ EMPRESA E

E!! 1V-877 g
o D ECCION UOLA
H JA E INSPEC NTE ﬁmm1vyn

FDo: DNIE: ' 5L FDIDO: | |
FD-298 ROBERTON] 288829 unidades 35688 unidades

(ARTICO10: OFERACION:
Bote de 250 ml d Invectado- soplado de bote

]

INSPECTOR OBSERVACIONES.

Los defectos se deben T
47 3 Ing. Claros a una mala colocacion del

8:88 an H 98 unidades
molde

. ; ' El defecto anterior
2a. H. 9:00 am 58 unidades 20 '] Ing. Claros fue corregido

— ; : T . |
3a, N, |18:88 am || 58 unidades 50 ] Ing. Clares

= ' |

4* ] %

w
o
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C. INSPECCION FINAL: ,

Esta se realiza a continuacidén de la etapa final de
fabricacidn. Su finalidad es evitar gue se envien a los
clientes productos defectunsos.

Ecs necesario verificar inspecciones y evaluaciones de la
calidad al final de la linea, asimismo es importante hacer
estimaciones de buen funcionamiento y pruebas de calidad
enfocadas al cliente, utilizando métodos de emsayo. For otra
parte, debe evaluarse £l material que no es completamente
aceptable y determinar lo gque se deba hacer con gl. El ultimo
pasc es determinar que accidén correctiva es necesario
aplicar.

Los lotes gue han sido terminados se canalizan hacia €l
4rea de inspeccidn final, la que estard provista de los
equipos de medicilidn necesar ios.

& cada lote que llegue a la imspeccidn final se le
tomar an los datos; para fines de una accidn correctiva y con
el =bhjeto de reducir al minimo la conservacian de veqgistros
que se reguieren, sSe conservaran Gnicamente los datos
detallados de los trabajos que aparezcan maloconformados,

Se hars unm registro diario de los=s resultados, por 1los
ingpectores finales, anctandose 1os datos del numero total de

los trabajos aceptados y rvechazadosy; y en el caso de los
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Métodeos de inspeccidn:

lLos métodos que seran utilizados para controlar los
productos plésticos terminados sons:

- Medicidn.

"paga ¥ no pasa’.

- Cemtyrel de
~— Me@todo visual.

Fruebas de ensayo, destructivas y no destructivas.

1

EXFLICACION DE TerNICA ESTADISTICA A EMPLEAR EN LA INSFECCION
FINAL:

La técnica a emplear para el control de loas productos
plasticos terminados, es un plan de muestrec de aceptacidn
por atributocs, especificamente las tablas de la IS0 28353 (o
MIL-STD-105DY, 1z cual wva fue explicadas en la inspeccidn de
recepcidin.

EVALUACION DE ESFPECIFICACIONES:

Las eepecificaciones gue seran evaluadas en <l prmdu;tc
terminado con la inspeccidn final, en laz empresas &, B, O,
Dy E;y @n los productos envases, bolsas plasticas y articules
del hogar s& detallaran a continuacidn, es importante sefalar
que dichas ezpzcificasciones possen corvespondencia com la

norma ICAITI 495007:



1., Capacidad del envase:
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La rapacidad del envase debe ser la especificada por el

fabricante; se considersa que

especificade cuando

loxs envases cumplen con 1o

la capacidad promedic de leos envases

ensayados cumple <con 1o especificado por el fabricante.

2. Macsa del envase wvaciol

La masa del envase vacio deberd ser la especificada

nor el

fabricante del

indican a continuacidn:

MASA DEL ENVASE VAl

mismo,

[l

las tolerancias gue se

TOLERANCTIA

Mayor de

Mz

oy deE

[y

3. Caracteristicas dimensiocnal ews:

Las carzscteristicas

25 hasta

100

(5RAMOS) - (FPORCENTAJE?
Hasta 25 +/—= 10

100

dimensionales,

largo, ancho, espesar u otras,

por el fabricante;

1o egpecificado cuande el promedic

altura,

+/- 7.5

didmetrog

ser las especificadas
se considera que los envases cumplen con

cada caracteristics

dimencsiomal , considerands los envases ensayados cumple con 1o

especificado por &l fabricante del envase.
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4. Resistencia a la caida:

Las botellas y garrafones de plastico deberdn pasar la
prueba de resistencia a la caida que se describe en la norma
ICAITI 43008; para otras formas de envases, tales come vascs
o cajai de pléstico, el proveedor ; ] comprador, de comin
acuerdo, podran especificar las condiciones de resistencia a
la caida.

5. Resistencia al escurrido de productos liquidos & traves de
la tapadera de rosca:

Laos envases con  tapadera de rosca para productos
liguidos deberan pasar la prueba de resistencia al escurrido
gue se indica en la norma ICAITI 49008,

&. Otras caracteristicas fisicas:

m

Las caracterizsticas fisicas tales como permeabilidad =2
gases, resistencia al impacto, resistencia a la traccidn,
resistencia & la grasga, indice de tramsmisidén de humedad,
resieterncisa &l process con calor, u otras caracteristicas
fisicas o quimicas, deberan =ser especificadas de coman
acuerds entre el comprador y el vendedor, para cada tipo
especifico de envase, tomando en cuenta las caracteristicas
fisicag v guimicas del productc & envasar.

7. Fresencis de defectos:

Los envases deberdn estar libres de defectos tales como,

rebabas, ampolladuras, fisuras o grietas, fracturas, rebor-
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v

-

des, sefales de fluidez, distorsiones, exudaciones,
decocloracicones, desuniformidad del color en el casc de
envases coloreados, u otras irregularidades gque afecten su
apariencia, o =1 uso al gue estan destinadas? ademis deberan
estar completamente limpios.

8. Embalaje:

Los envases plasticos se deben empacar en embalajes
apropiados gque los protejan de dafos mecdnicos de cualquier
indole y eviten la contaminacidn de los mismos.

J. Rotulado:

la informacidén relacionada con el envase deberd ir en un
rotule o etigueta adheride o impresc en cada uno de los
embal ajes, dicho rotulo o etigqueta deberd indicar como minimo
la siguiente:

a) La designacidn del envase.

b)Y En &l caso de snvases con tapadera deherd indicarcse
el material de que ecta fabricads 1z tapadera y el tipo de
tapadera.

c) Numero de envases en cada embalaje.

d) El coloy del envase, cuando sea el caga.

g) La identificscidn del lote de fsbhricacidn, =21 como
@l afo, mes ¥y dia de fabricacidn.

3 El npombre o razén social del fabricante, asi como la

direccién o el apartado postal.
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Q) El pais de origen.
10. Almacenamiento y Transporte:

Las condiciones de almacenamients y transporte cumpliran
con las normas higiénico—sanitarias gque rijan en el pais.

Debidz a que las empresaz E y D también fabrican
tuberias y accescorios plasticos y articulos para la in-
dustria, es necesariso establecer que especificaciones seran
evaluadas en estos productos cuando  estén  terminados,
usandose para ello la inspeccidn final. Las caracteristicas
a evalu;f Ts@ presentan la continuacidn, siendo necesaria
sefialar que estas poseen equivalencia con la norma ICAITI
19003 en alguncs de sus apartados:
1. Aspecto:

tze superficies interiores, como las exteriores de los
tubos deber&n ser lisas y homogéneas a lo largo de toda su
extensidn, ademés deberin estar libres de cualquier defecto
apreciable & simple vista, tales como: grietas,. agujeros,
incrustaciones de material extrafdc, ampolladuras y obtros
defectos superficiales similares. |

{ o= tubos deberan ser priacticamente urniformes en su
coler, opacidad, densidad y otras propiedades fisicas.

2. Didmetros exteriores:
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Los tubos deberd&n cumplir con las especificaciones para
el diametro extericr establecidas de comin acuerdo entre el
consumidor y el fabricante.

2. Espesores de pared:

Lose  tubos cuando  sean medidos de  acuerdo con el
procedimiento descritoc en la norma ICAITI 13002 hi deber an
cumplir con las especificaciones del espesor de pared
establecidas.

4. Excentricidad:

Les tubos -cuando sean medidos en cualguier seccidn
transversal, no deberan mostrar una excentricidad mayor del
1z2%.

5. Longitud del tubo:

Cualquier longitud del tubo gue se convenga no debera
variar en mas de +/— 0,025 m.

&. Fresidn sostenida:

lLos tubos cuando se sometan o ensayo a la presiéan de
prueba, no deberén sufrir ninguna falla evidenciada por
perdida de precsidén en el sistema, por hinchamiento del tubc,
par reventamients del mismo o por la aparicidn de goteo de
agua.

7. Aplastamientc:
Les tubos cuando sean ensayados de acuerdo con el

procedimients: que se indica en al norma ICAITI 19 003 no
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deber&n mostrar evidencias de hendiduras, grietas o rupturas.
8. Resistencia al impacto;

los tubos cuando sean ensayados de acuerdo con el
procedimients que se indica en la norma ICAITI 132 003 no
deber &n mostrar uma resistenciz 2l impscto meEnor gue la ahi
especificada.
9. fAbsorciin de agua:

Loz tubos cuando sean ensayados no deberan absorber una
cantidad de agua mayor de 40 g/me.
10. Estabilidad dimensional al calor:

Lo tubos ensayados no deberdn experimentar cambios de
longitud mayores de 5%, ni cambios del diidmetro mayores de
2.5%; &dicionalmente después del ensayo los tubos no deber an
mosty ar defectoz tales coms ampolladurzs, grietas, cavidedes,
delaminacidfn o desintegracidn en escamas.

11. Efertos schre =1 agusa:

Lme tuboe destinadss a la conduccidn de agua no deberan
impartir ningun sabor, olor y color al  agus que fluye &
traves de ellos, ademi&s no deberdan fomentar o promover la

formacién de algas y/o el crecimiento de bacterias.
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Otros métodos de prueba, usados en leos productas plasticos:

Los envases rigidos requieren ciertas caracteristicas de
resistencia ya ques generalmente contendrén liguidos y}o
QacSES.

En el caso de cuerpos rigidos las dimensiones son muy
importantes, vyva que deberdn contener al producto en la
cantidad deseada. For otrao lado, el ajuste de piezas como
tapas, retapas, bases, etc, también depsnde de las dimen-
sicnes. Los proceszos de manpufactura influyen en la precisidan
de dichas dimensicnes. Las pieras inyectadas posgseen la mas
alta precisidm y el menor rangs de especificacidn, poar 1o que
en envases gue requieren alta hermeticidad, es preferible el
usco de piezas inyectadas. Las pieras Tabricadas por extrusidn
soplo tienen una menor precisidm vy la amplitud del rango
dimensional debe ser mayor, por 1o gue =1 ajuste es menor. En
el caso de piezaz termoformadas las dimensicnes también
requieren de rangos amplics pues el procesc provaca en—
cogimientos postericores al formado.

El pesc de los envases es otro parémetro importante,
soabre todo en los envases fabricados poy extrusidn soplado en

los gue el pesc puede varliar considerablemente y es un

parametra adecuado para el ajuste de los equipos.
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En el caso de envases con barrera a gases o vapores,
coma es el PET, la determinaci4n de espescres es muy impor-—
tante, va& que esto influye en la vida de anaguel de productos
envasados. El proacedimiento tradicional para la determinacidén
de los espescores, requiere la destruccién mediante el corte
de los envases. 5in embargo, existen éparatos por ultrasonido
para medir el espesor por medio de ondas acusticas que se
propagan en la matriz scolida. En este caso solo se requiere
conocer la veleocidad del sonido en el solido.

Unz de los parametros de disefc mas importantes de los
envases rigidos, es su resistencia a la compresidn, que
estara ligada a la estiba maxima. La prueba se realiza con un
probador universal o con un equipa para medicidn de Top Load.
la botella o frasco es comprimido hasta gue pierda su forma.
La grafica de carga deformacidn observada es como la de la
siguiente figura. Debe notarse que la carga méxima es el
punto donde el envase comienza & deformarse por accidn de la
compresidn.

En las envases de pléastico, debido a gue estos
materiales ohservan un comportamiento elastico en  todo
momento, la compresidn dindmica no representa directamente la
caompresidn en el tiempo. El envase puede sufrir unm colap-
samiento por vencimiento de una de sus Areas estr&cturaleé.

For ello es recomendable conocer la resistencia a la estiba
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- b ™

por medio de una simulacidén de compresidn empleando pesos

muertos sobre el envase por un tiempo minimo de 24 horas.

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION FINAL:

Se presenta el procedimiento a seguir, y los formularics
usados, por la unidad de mejoramiento de calidad para inspec—
ciopar los productos, luego de gue han sido completamente
elaborados, para asegurar que el cliente recibird productos
que catisfacen las especificacicones. Luego se ofrece un
ejemplo aplicados, en cada una de las empresas investigadas A,

B, &, Dy E:
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PROCEDIMIENTO:
Inspeccion final

TunipaD:
UNIDAD DE MEJORANIENTO
DE L& CALIDAD

ELABORADD:
ENERD / 93

10BJETIVO DEL PROGCEDIMIENTO:

Comprobar que las unidades terminadas cumplen todas las
especificaciones y normas y que solamente las unidades que
cumplen estas condiciones seran enviadas a los clientes.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Terminadas todas las piezas, seran sometidas a una
| inspeccion final, antes de ser enviadas al almacen.
2. Elabora la hoja de inspeccion final, en la cual se Inspector
“detallan las caracteristicas que seran evaluadas, de control FINS-3
asi comp las pruebas a las cuaies debe se sometido de calidad
el producto terminado.
3. Establece el plan de muestreo por atributos 2 Inspector
aplicar, segun las tablas de la IS0 2859 y anota de control FINS~3
esta informacion en la hoja de inspeccion final. de calidad
4, Examina la hoja de inspeccion de la primera pieza Inspector FINS=3
y la hoja de inspeccion volante, para conocer el de control FINS-4
desempent de los articulos durante todo el proceso. de calidad
. Inspector
3. Elige al azar la muestra, de acuerdo al plan de
de control FINS-5
muestreo.
de calidad
6. Inspecciona todas las piezas de la muestra para to- I
das las caracteristicas que ha de inspeccionar, en
. ] L. Inspector
el caso de que requiera evaluar caracteristicas
\ i de control FINS-5
especiales, seran enviadas las muestras al labora- .
L. ] . . . de calidad
torio, Junto con la hoja de inspeccion fipal, para
realizarle las pruebas necesarias,
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FAS0 No.

7.

i1,

-

DESCRIFCION DE ACTIVIDADES

8i el lote ez aceptade para todac las caracteristi-

-

IEID, EMCTE

! resultado en 1z hoja de inspeccion

"

final 4 en el informe de inspeccion final, el cual

cera enviade 2 la jefatura del departamento.

£} produric termipzde og 1levads z l2 feccion de

5i e] lete ec rechazado para unz o varias caracte-
risticas de acuerde con el plan de muestrec, se
tomara lz decision de rechazar todo el lote o efec-

tuar un: Inspeccion de todas las piezas para ce-

w

lecoioner Yoz zizzar apepizbles,

Yl

En cuzlquiera de los dos cases, coloca 2l producte
rechazade una etiquets roja que siganifica "rroducte
rechazade™, anota el resultzdo en la hoja de ims-
peccion final, indicando si todo el lote sera envia—
do a recuperacion o deberan seleccionarse lo: pro-

ductes que cumplan con las especificacisnes,

finota el resultade en el informe de inspeccion
final v consultz con 2! Jjefe del departamente lz
degizion torede rszpesite &l productes rechazzdo,
para tomar acciones correctivas que impidan que

1 1 ... - P R N
el groblemz wuslvz & sourrir,

INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA

1—-——————#——

RESPONSABLE

7——F—'—'___‘_

Inspector
de control
de calidad

Grerario

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad

Inspector
de control
de calidad

244
I 2 2
PAG___ DE.___

FORMULARIO

FINS=5
FINS-6

FINS-5

FINS-3

FIRE-6
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CODPIGO:; ELABORADO

FROINS-3 ENERO/93

PROCEDIMIENTO:
- Inspececeion final.

INSPECTOR DE CONTROL DE CALIDAD OPERARIO

¥labora
finota
. hoga de resul tade
nsggcclon d
inal

|
FINS-5 FINS-6
Establece
el plan de
muestreo
¥

Da_orden de
seleccionar
las piezas
del lote,

L 2
¥ Coloca eti-
. queta regda
Elige a2 los pro-
nmuestra y ductos
conprueha rechazados
las_carac-
teristicas

fncta
resul fade
en
lote FINS5 y
aceptado? FINS-6
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FEDIDO: FECHA DE FEDIDO: CLIENTE:

TANANO DEL LOTE: TAMANO DE MUESTRA: ACEPTAR CON: RECHAZAR CON:

DESIGNACION DEL PRODUCTG

NUMERO DE |
FNOT-1:

RESULTADO
[ART. ACEPTADOS |ART. RECHAZADOS| DISPOSICION 4

CARACTERISTICAS @ EVALUAR

*PRUEBQS NO DESTRUCTIVAS:

OBSERVACIONES: DISPOSICION
FINAL:

INSPECCIOND: : AUTORIZADO:







[E—

INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA st
=

; TAKNO DE ARYICULOS | ARTICULGS| DISPCSICION

FECHA PEDIDO | PRODUCTO LOTE WIESTRA ACEPTADOS | RECHAZADO PINAL INSPECTOR
| i }
I j“ . |
+ . - 4
— . |
= — 1
| r :
f ¥
! . 1
- !
I 1 1
} 4
4 —q
t ‘ T ' 1
OBSERVACIONES :







INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENAR EMPRESA A | riss 248

PEDIDO: FECHA DE PEDIDO: CLIENTE:
PD-047 82/2/93 NOLSA
TAMANO DEL LOTE: TAMANG DE WIESTRA: RCEPIAR CON: RECHATAR CONM:
9880 unidades 288 10 i1
HDESICMACION BEL PRODUCTO

Botella con agarradera de polipropileno transparente de 758 cm3

RESULTADO

CARACTERISTICAS A EVALUAR L _
[ART. ACEPTADOS [ART. RECHAZADOS| DISPOSICION

IPRUEBRS HD DESTRUCTIURS-:

- Capacidad

- Nasa del envase vacio
- fltura ’ 193 7 ACEPTE
- Presencia de defectos

- Resistencia al, escurrido de productos
liquidos a traves de %apadera h

RUEBAS DESTRUCTIVAS:

-------------------------------------------------

-~ Resistencia a la caida

~ Resistencia 2 la compresion - 11 1 HCEPTE

- Resistencia al aceite comestible

OBSERVACIONES:: L .
En la realizacion de las pruebas destructivas,

se tomo el €% de la muestra y ya que solo 1 fue rechazado, se acepta el lote

INSPECCIOND:  M.C. AUTORIZADO: G.C.







INDUSTRIH PLASTICA SALUADORENA EMPRESH R | ross 240

% 1NF-056
INFORME DE INSPECCION FINAL T
H 18/2/93 H
ThiviNO DE |ARTICULOS|ARTICULOS| DISPOSICION
FECHA FEDIDO PROIIETO IRIESTRA INSPECTOR
LOTE ACEPTADOS |[RECHAZADO;  FINAL jL
| =
Botella tran. :
1672793 | PD-047 1 5888 und. “ 209 192 8 Aceptado n.<.
de. 758 cm3
I : —
16/2/93 | Pb-048 Yaso plastico 18800 und. “_ 209 194 6 Aceptade J.F.
| ][ 4
r b —e
t - }{ i
! ﬂ 1
er - [ 4
r | -
E { |

10MES:

Se utiliza un nivel de inspeccion normal y un NCA de 2.5 en las tablas de la 150 2839.
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==

PEDIDO: FECHA DE PEDIDO: CLIENTE:
PD-@89 10/3/93 HECASA
TAMANO DEL LOTE: ~ |TAMANO DE MUESTRA: ACEPTAR CON: RECHAZAR CON:
2800 unidades ‘ 125 - 19 11
DESIGNACION DEL PRODUCTO

MHaneral plastico para pala

RESULTADO

CARACTERISTICAS A EVALUAR
[lART. ACEPTADOS |ART. RECHAZADOS| DISPOSICION ]

{MUEBAS HO DESTRUCTIUAS:
- Masa del maneral

- Espesor de laterales

- Largo 120 ‘ 5 QCEPTE |

- Presencia de defectos

- Ancho

R L L L L L T T T Ll L T e R mmedee— - NP S PP q
hpnusnns DESTRUCTIVAS: |

- Resistencia a la tension

- Resistencia a la compresion ? 1 ' QCEPTE

- Registenciaz a la flexion
DISPOSICION
FINAL:

OBSERUACIONES: o .
En la realizacion de las pruebas destructivas, .

se tomo el 6% de la muestra y ya que solo 1 fue rechazado, se acepta el lote

INSPECCIOND:  H.C. AUTORIZADD:  6.€.




-




' INFORME DE INSPECCION FINAL .

"FECHR:

TANNO DE

ARTICULGS

ARTICULOS

. , 251
INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESAR B {rss .

";_ INF-256

18/2/93

DISPGSICION

.m

L FECHA PEDIDO PRODICTO LOTE MIESTRA ACEPTANS | RECHAZADO FIMAL IHSPE'!OB
Haneral plast.
12/3/93 PD-839 20088 und, 125 119 6 fAceptado K.C.
para pala
[ 1
| I| |
[ —.
.{ T
¥ : |
[
- 4
' B {

=

L
*






INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA C ]rm

FINS-5

HOJA DE INSPECCION FINAL 'Fsc—__un
22\3\93
PEDIDO; FECHA DE PEDIDO: CLIENTE:
203 22/3/93 LA SURTIDORA S.A.
TAMANO DEL LOTE: TAMANO DE MUESTRA: ACEPTAR CON: RECHAZAR CON:
50,808 80 7 19
DESIGNACION DEL FRODUCTO

BOLSA PLASTICA COHERCIAL DE 51X36 COLOR BLARCA

CARMCTERISTICAS & EVALUAR RESILTRN

[Arr. acErranos [amr. mECHAZADOS| BISPOSICION

®  [FRuEBAS HO DESTRUCTIVRS:

—Nedicion del calibre de la pelicula 75 5
~Yerificacion de dimensiones

.............................................................................
| 1 - I

FRUEBAS DESTRUCTIVAS:

-Resistencia a la caida con peso de 28 1b,
~Prueba de resistencia a la presion de aire 4 1

OBSERVACIONES: L.
En la realizacion de las pruebas destructivas,

se tomo el 6% de la muestra, ya gque solo 4 fue rechazade, se acepta el lote

ACEPTE

-------------------

BISPOSICION
FINAL

INSPECCICNO: . AUTORIZADO:
Raul Aviles Gerente General

252
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USTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA ¢ FBG-6

253

“,h TNF-856 j
" " 45/3/93
o TANANO BE ICION
FECA DISPCS
WE | FINL _
Bolsa plastica
23/3/93 | pp-203 " 50200 und. ll 80 74 Aceptado n.c.
i fal H {
L | |
| |
' |
* %







o [ INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA D| mes =

=]
1 HOJA DE INSPECCION FINAL = {
; . “ 28\3\93 "

-

PEDIDO:  |FECHA DE PEDIDO: CLIENTE:
621 23/2/93 "REFRESCOS S5.A.
TAMAKO DEL LOTE: . TAMANOG DE MUESTRA: ACEPTAR CON: RECHAZAR CON:
150 bolsas de 50 pajillas 3 bolsas B i

DESIGNACION DEL PRODUCTO —
T

PAJILLA PLASTICA DE POLIETILENO DE USO COHERCIAL ana

CARMCTERISTICAS A EVALIMR : RESHL 1RO
. [ART. ACEPTADOS |AT. RECHAZADOS) DISPOSICION

L_

e PRUEBAS KO DESTRUCTIVAS:

-Medicion de! espesor de la pajiila z 1 RECHQZE

-Yerificacion de dimensiones(longitud, diametro)

PRUEBAS DESTRUCTIVAS:

~Resistencia a la traccion para medir elastici——

cidad de la pajilla : 3 2 RECHHZE

OBSERUVACIONES:

En la realizacion de las pruebas destructivas,
se tomo el 1@ de una bolsa

[InsPEccromos {autor1zave:
Raul fiviles Gerente General
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255

ﬂb' INF-856

- HFECHM 15/3/9)

W’
Thatnkn D ARTICULAS [ ARTICULOS! DISPOSICION
l FECHA | PEDIDO PRODUCTO LOTE 1] MUESTRA o i R INSPECTOR

Pajilla 150 bolsas : —

26/3/93 PD-621 . . 3 bolsas|2 bolsas { 1 bholsa | Rechazade ) PR

comercial de 50 pajilla

I [ 1
L | 1
I |
4 : |
4 1







. |INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA EMPRESA E [mes =°
T'Fb' TF-456 u
]

FEDIDO: FECHA DE PEDIDO: CLIENTE:
PD-897 82/3/93 ' ROBERTONI
TAMANO DEL LOTE: TAMANG DE MUESTRA: ACEPTAR CON: RECHAZAR CON:
62900 unidades 80 : 5 8

DESIGNACION DEL PRODUCTO —_
) [NUMERO DE
Bote plastico de 258 ml de PET MOI-1:

93-245

CABACTERISTICAS A EVALIMR RESULTADO
[ART. ACEFTADOS [ART. RECHAZADOS| DISPOSICION ]

9 'ﬁUEBRS HO DESTRUCTIVAS:

Capacidad

Nasa del envase vacio

- Espeser . ?8 2 QCEPTE

~ Presencia de defectos

- Resistencia al escurride de productos
ligquides a traves de tapadera

------------------------------------------------ : '———————----------—-----------—-------—----------.'
[PRUEBAS DESTRUCTIVAS:

- Resistencia a la caida

- Res_isten'cia a la compresion 7 1 RCEPTE

~ Nivel de acetaldehido 3 p.p.m. como Haxiﬂou

OBSERVACIONES:: L. .
En la realizacion de las pruebas destructivas, se

tomo el 12% de la muestra y ya que solo 1 fue rechazado, se acepta el lote

-

IHSPECCIOND: M.C. AUTORIZADO:  6.C.







INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA EMPRESA E |riés

' Eh INF-056 H
INFORME DE INSPECCION FINAL T -
ﬂ " 14/3/93 E

TAMANO DE DISPOSICION
FINAL
- = |
| Bote de ] Jl |
23/3/93 PD-897 68000 unidad 80 77 3 Aceptado n.¢.
258 ml ‘+
7 . {
1 |
%— ;
| - — -4
b ][ 4
i | L
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XI1I1. SISTEMA DE COSTOS DE CALIDAD.

£l estudio vy andlisis del costo de calidad constituye

una herramienta indispensable para la direccidn de cualquier

empreca. E1 propdsibe principal de caleocular el costo de

M

calidad, es para obtener la atencidn de la gerencia y praveer
de un método de medicidn gue determine, si se esta logrando
mejorar la calidad. Asimismo permite hlanificar y aorientar
log programas de la calidad, con =21 objeto de mejorar el

nivel de esta o reduzir sus costos.

| AToscosTos - PROGESO MENSUAL -

SISTEMA DE COSTOS DE CALIDAD "

-

-,
-,

L =]

|ELABORAR || ™.
INFORMES .

|AGRAMAS

GRAFIC

FIQURA v.}
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En la figqura antericr, se observa la interrelacidn de
lag partes que constituyen el sistema de costos de calidad
propuestz, para la mediana v gran empresa de la industria
pléstica; aplicable especificamente =& las S empresas en
ectudic (empresas A, B, T, D y E), va que los elementos de
costo, su interpretacidn y fuente; depende de la industria y
empres2 Que s2 analice; e por e2llo que considerande la
actual situacié4dn de las empresas en estudio, fueron selec-
cicnados los elementos de costs ¥y su fuente, los cuales seran
untilizados por gl sistema propuesta para determinar el costao
de calidad. Zaon el andlisis de los costos de calidad sera
posible contestar las siguientes preguntas:

f. DONDE se encuentram las actividades relacionadas con

la calidad de la empresa.?

B, RQUE es necesaric caorregirv o modificar®
C. CUAMNTO se wva a gastar o shorrar para conseguir el
nivel de calidad que se ha fijado como objetivo?

Se entenderd para efectos de este estudio, Costos de
calidad: como aquellos costos asociados con la definicidn,
creacidn y control de la calidad, asi como la evaluacidn y
retroalimentacidn de la confarmancia con la calidad y los
costos asociados con las consecuencias de nao cumplir con los
requisitos, tanto dentro de la fabrica como en las manos de

los clientes.
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Los costos de calidad se agrupan de la forma siguiente:s

COSTOS
DE GALIDAD ,
| COSTOS . QOSTOS
DEL GONTROL POR FALLAS
COSTOS | c.
| ~ DE PREVENCION ~ DE FALLAS INTERNAS
* | COSTOS C. |
~ DE EVALUAGION ~ DE FALLAS EXTERNAS
..---"_'_"‘“"-‘.‘“\ ) e~
| (o) (o)
AIGURA Vil

1. £OSTOS DE PREVENCION:
. 8on 'los costos por los estﬁyzns que la empresa tiene
qute realizar para prevenir defectos y asegurar econémicamente

un nivel de calidad definido.
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Control y ana_ Fecolectary comunicar y Sueldos

- . et NS = 4

lisis de la arg_g_g,zar/\d\gg:_;;;s scbre la i Costos de
cal idad del i Actuacitn e materia de

# Administ.

isc —
producto. i  calidad. Sugerir medidas
(Informacidn correctoras y seguir su
de calidadl aplicgacidn

>, COSTOS DE EVALUACIOM:
ettt
S‘c-n los costos para asegurar que la calidad de los
productos cumpleRcan los niveles establecidos. Los elementos

=2 muestran en 1z figura:

ELEMEMTOS DE COSTOS DE CALIDAD

CO3TO3

INSPECCION INSPECCION INSPECCION CALIBRAL.
DE ENTRADA DEL PROCESO. FINAL EQ. MEDICION

FIGURA KX




ELEMENTO

entrada

lnspecciidn de

Sorth e o ll

ralidad de las
merraﬁLxgﬁ env1adas por

los proveedores

- Compr as

263

Sueldas

(devoluc.
Materiales
de consumo

Inspec

cidn delf

Comprobar las

piezas vy

productos durante 1s

fabricacidn
abricaciur

campo de la calidad

: Sueldos
i Materiales

{ y muestras

de consumo

Inspeccidn
final

Comprobar que

los produc_

tos acabados responden a
los requisitos de calidad

i Yy producto
i de consuma

Sueldos %[
Materiales

libracidn.y

¢ de medicién

Costos de ca_

i mantenimiento
# de_instrumen_ i
i tos y equipos

Estos san los
man=~ de aobra,

vy elementos necesarioas

para asegurar

mienta de la calibracidn
disponibilidad y

corvecta,
reparacidn de

equipos de prueba e ins_

peccidn,

2. COSTOS DE FALLAS INTERNAS:

costos de 1ail
subcentratosit
# v producto
# de consumo

el manteni_

todes las

Sueldos,
Materiales

Pagos ex_
ternos,
Repuestas

Son los costos por errores al no satisfacer_las exigen—
e e ——— .

cigﬁmggkiil;dag establecidas, que se producen antes de enviar

los praoductos alfg}jgggg;
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ELEMEMNTOS DE CO3TOS DE CALIDAD "

<.
DE FALLAS INTERNAS
| DESEGHOS REPROCESOS SELEGGHON AMALISIS
DE DEFECTOS
FIGURA X

ELEMENTO DESCRIFCION DEL COSTO

Los productos, piezas vy i  Sueldos
materiales que no pueden i Materiales
usarse porque no se cumpleill vy otros
los requisitos de calidad gastos re_ i

lacionados, i . .
yeAdio o fer prodEme H e

Desechos

Reelabaracidén % Reel aborar, ajustar y re_ Sueldos ]
i o reproceso # parar productos, piezas y i Materiales
+ ?yh.w&wwﬂ # materiales para adecuarlosii Pago de

servicios yi
otros gastod
relacionado

a los requisitos de cali_
dad.




Seleccidan Selexcicnar los articulas
una inspeccidn por mues_
treo u otro procedimients
demostraron que habia de_
masiadas unidades defec_
tuocsas

de 1os lotes en los cuales

Sueldos
Perdida de
mercanz i
rechazada

265

4.

B opndlisis de
i defectos

identificar sus causas

COSTOS DE FALLAS EXTERNAS:

Analizar los defectos paraw

Sueldaos

Son los costos originadas cuandg el producto no cumple
[t ————— T ———— J— N

con los requerimientos y ya han side transferidos al clients
—— e W

oo oConsumidar.

ELEMENTOS DE QOSTOS DE CALIDWD
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i#  FUENTE
ELEMENTO DESCRIFPCION # DEL ©=D0STO
Feclamaciocnes mecoger , procesar ¥y anali i S%Eﬂlﬂi
Zar las veclamacicnes y # Ferdidas y
pagar por dafios y perjui_ devaluac idn
cios i Qﬁ;ﬂéﬁﬁiﬁﬁlﬁ
i Costos de :
i transporte f
iy compensa_i
i 1J:-nl il
i Descuentos Hacer descuentos o dar # Costos de
alguna ctra forma de com_ B compensa_
pensacidn a los clientes i cién
que han recibide y acepta i
do productos de calidad ]
inferior.
Ferdida de ! Perdida de confianza, Estimada en;
clientes § reputacidn y credibilidad,i base al i
i T - . .
asimismo descontentos de criteric i
los clieates- de Gerente ii
Financiera |




PROCEDIMIENTO PARA RECOLECTAR Y CALCULAR LOS DATOS:

Lﬁego de haber definido los elementos de caste de
calidad aplicables especificamente a las empresas en estudiz,
se hace necesario establecer como serdn recolectados leos
datos que permitan cbtener el valer de cada elemento de costo
en las diferentes departamentos que componen a las empresas
plasticas, para poder rconocer el valor de los caoastaoas de
prevencidn, evaluacidn y fallas internas y externas.

La mayoria de los datos necesarics, est&n disponibles en
el actual sistema de contabilidad, usandose para ellec las
hojas de tiempos, reportes de gastos, ordenes de CompYa,
reportes de reprocess, etce. Sin embargz algunas veces, el
sistema actual de rcontabhilidad no serd suficiente Yy sera
necesario recurrir a otros métodas, tales como:

— Obtener datos de otros informes existentes.

— Hacer estimaciaones.

Los datos serdn recalectaqos mensualmente para hacer
paesible la elaboracidn de un informe mensual, también se hace
necesario un detalle scbre los costos en las diferentes
departamentos para determinar las A4reas que requieren
prioridad.

Calculo de los elementos de costos de cal idad:

267



Se presenta a continuacidn las formulas gue pueden ser
utilizadas por las empresas plasticas para el calculo de sus
costos ae calidad por elementos. Es necesarin aclarar gque el
usc de cada formula para determinar el costo por elementa en
cada una de las empresas investigadas, dependera de las
caracteristicas propias de cada empresa, sin embargo dichas
formul as han sido el aboradas tomands en cuenta el

funcionamiento actual de las empresas en estudic:

1. Planeacidn de la calidad =

/

Sueldo por hora de las
perscnas que planean la
Numero de horas invertidas. calidad en la empresa,
en planear la calidad. X que pueden pertenecer
al departamentc de ca_
lidad u otra departa_
mento relacicnadao.

Costo del material para repro_
ducir documentos que contienen
+ instrucciones escritas de ins_
peccidn de los materiales, y
productos en proceso y termina_
do, asi coma el establecimiento
de especificacicnes técnicas.

268



2. Formacidn y capacitacidn =

Costo individual de
seminarios o cursos de
capacitacidn en calidad

MNumero de haras

en que el partici_

+ pante esta fuera X
de la empresa por
asistir al semi_
nario,

Costo individual
del material de X
+ apoyo

2. AnAlisis de la fabricacién

cién a fin de sugerir
mejor as

Numero de horas empleadas
para estudiar y analizar
los praocesos de fabrica_ X que realizan la

/

Mumero de participan_
tes de la emprasa en el

X seminaric o curso de
zalidad.
Suelds por
hora de Numer o
cada parti_ X de
cipante. FPartici_
pantes.

Numero de
Farticipantes

Sueldo por hora
de las personas

actividad, y=a

sea del dpto. de
contrcl de cali_
dad u otro dpto.

269



.

4. Informacidn de la calidad =

Mumeroc de horas usadas

para comunicar y analizar

la informacidn obtenida b
en la inspeccidn

Numera de horas empleadas
para calcular vy comunicar

+ la informacién de castos X
de calidad

Cast del material para
elaborar y reproducir los
+ documentos enviados a fos +
distintos departamentos
sobre la calidad del
producto.

Costo de mantener actuali_
+ zados los documentos
referentes a especifica_
ciones técnircas.

9. Inspeccidén de entrada =

Numero de horas

empleadas en la

inspeccidén de X
recepcidn

Sueldo por hora
de la persana
gue realiza la
actividad.

Sueldao por hora

del encargado de
costos de cali_

dad.

Costo del material
eppleado para ela_
borar y reproducir
los documentos de
costos de calidad

Sueldo por hora
del inspector
de recepcidn

270



Numer< de horas empleadas

por 2l laborataric para

+ realizar las pruebas X
fisicas y quimicas

necesar ias

Costo de loas materiales
empleados para realizar
+ andlisis fisizcos v quimi_ +
cos de las mercancias
enviadas por los provee_
dores.

Costo de muestras someti_
+ das a pruebas destructivas

6. Inspeccién del proceso =

Mumer o de haras

empleadas en la

inspeccidn del X
pProceson

Costo de reproducir los
+ formularios empleados en
la ingpeccidén del proce_
SCr.

Sueldo por hora
del encargado de
labovratoric de
contraol de
calidad.

los tormularios
empleados en la
inspeccidn de
recepclidn

Sueldo por hora
del inspector
de procesa

Costo de reproducir

271
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7. Inspeccidn final =

Mumero de horas Sueldo por hora
empleadas en 1a del inspector
inspeccidn  final A de producto

terminado

Numero de horas empleadas Sueldo por hora
por el labaratorioc para del encargado de

+ realizar las pruebas £ labsratoric de
en el producto terminado control de

calidad.

Costo de los materiales Costo de reproducir
enpleados para realizar los formularics

+ andlisis fisicos y qguimi_ + empleados en la
cos en la muestra de los inspeccidn final
productos terminados

Costo de muestras del
+ producto terminado someti_
do a pruebas destructivas

8. Costo de calibraciédn y mantenimients de elementos de
madida =

 —

Numero de haras Sueldo por hora
empleadas en la _ del inspector
revisién de los X de metrologia

elementos de medida

|



3.

Numero de horas empleadas
en calibrar y reparar
los elementos de medida

Fago & contratistas
externos por reparar o
calibrar el equipo de
medida, gue nco puede ser
hecho en la fabrica

Costo de repuestos de
elementos de medida.

Deserchos o desperdicios =

Mumero de haoras usadas
por el operario para
elaborar productos gque
luego de inspeccidn son
considerados desperdicio

Numero de horas empleadas
por.la maquinaria para

el aborar productos que
san considerados desper_
dicio.

Costo del material gue
no puede reutilizarse y es
considerado desperdicio

Sueldo por haora
del encargadc de
calibracidn vy
reparacidn de
eq. de medicidn

Costo de reprodacir
los farmularios
empleados en la
revisidn de los
elementos de medida

Sueldo por hara
del operarinc
que la elabara

coasta por hora
del uso de la
maquina
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10,

Reprocesa =

NMumerc de horas usadas
por el operaric para
elaborar productos que
luego de inspeccidn son
considerados defectuosos,

pera gue pueden reprocesarse

Mumero de horas empleadas
por la maguinaria para
elaborar productos que

son considerados defectuo_
sSos Yy gue pusden reprocesarse

Numero de haras usadas
par el aperario para
canvertir el producto
defectuass en material
reutilizable.

Mumerc de horas empleadas
por la maguinaria para
convertir el producto
defectuosc en material
reutilizable.

% de perdida de valor
del material defectuoso
y gue serd reprocesado

X

Sueldo por hora
del woperaria
que lo elaboro

castz por hora
del usco de la
maquina

Suelda por hora
del operario
gue lo elaborao

costo par hara
del uso de la
maguina

Costo del
material
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1z,

13.

Seleccidn =

Numero de horas usadas
por el operarioc para
seleccionar de un lote
(rechazadc por muestreo)

defectuosos

Analisis de defectas =

Numero de horas empleadas
por el personal de calidad
u atro departamentoa en
detectar los praoblemas y
sSus causas -

Feclamacizcnes =

Numera de horas empleadas
en recoger, procesar y
analizar reclamacicnes

de los clientes

los articulos buenos de los

275

Suelda por hora
del operario
que lo =2labara

Sueldo por hora
del persconal.

Sueldo por hora
del encargadc de
atender las
reclamaciones

costo de transportar
productos recharadaos poaor
los ¢lientes a la fabrica
para su reutilizacidn

Costo por
devaluacién del
producto.
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]

i14. Descuentos =

¥ de descuento concedido

af-cliente por aceptar Valor del
praoducts gue no cumple X producta
con las especificaciones vendidao

A\l

15. FPerdida de clientes =

Est imando por el Gerente Financiero en

base al costo de oportunidad que representa
perder un cliente y buscar otro que compre
los productos, asimismo se puede estimar

[ en base a la utilidad gque la venta padria
haber generado en la empresa.

—

A continuacidén se describe el procedimiento que debera
realizarse para reccalectar y calcular los datos de coestos de
calidad, en las empresas de productos plasticos A,B,C,D y E,

asi como los formularios a emplearse:



.  INDUSTRIA PLASTICA SALUADORENA PLASTICA SALUADORENA - 2?_’

UNIDAD: ) PROCEDIHIEHTO'
UNIDAD DE MEJORANIEHTO

Recoleccion de datos de costos de calidad

COD160: |
PROCOC-1 |

DE L& CALIDAD

OBJETIUC DEL PROCEDIMIENTO:

Obtener los datos de costos de calidad, en sus diferentes
categorias, de prevencion, evaluacion, fallas internas y

externas.

BESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. ] Recibe orden de iniciar con la receleccion de Encargade de
datos de costos de calidad. costos de cali-
dad
2. _Procede a recolectar los aspectos que componen los Encargade de
£ elementos de costos en cada uno de los departamentos| cestos de cali- FCoc-1

guiandose por las fuentes de costo y utilizando los || dad
datos historicos de contabilidad.

3. Si hubiesen aspectos que no pueden tomarse de los, Encargado de Feoe-1
datos contables, se buscara otro tipe de informes’ costos de cali-
y se hara una estimacion dad
]
4, Calcula los totales por elemento en cada Féoc-2
Encargado de
departamento .
costos de cali-
_ . dad
3. Calcula los totales por departamento de las . FCOC-3

categorias de costos

Presenta los formularios a la gerencia financiera Encargado
y al jefe de 1a unidad de mejoramiento de calidad qostos de
para su estudio, ) dad

Uerifica los resiltados de los datos de costos de || Gerente

calidad, si los datos de costos son correctos, son Financiero.
aprobados y pasan a la siguiente fase; de lo .

Jefe de unidad
contrario son devueltos con las observaciones

® de mejoramiento
necesarias para su correccion. _
de cilidad.




PROCEDIMIENTO:

k]

ENCARGADO DE COSTOS DE CALIDAD

Otres Infor-
nes y estina-

€Calcula los tota-J.
les por elemento
y por departamento

Recoleccien de datos de cestes de calidad

GERENTE FINAMCIERO

Yerifica
resul tados
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I INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA Fooe-1
HOJA DE RECOLECCION DE DATOS DE COSTOS DE CALIDAD
R ——— |
ELEMENTO DE COSTO: PERIODO:
DEPARTAMENTO: FECHA: -
DESCRIPCION MATERIALES | MAND DE OTROS TOTAL
DBRA GASTOS

froTar




[ 1



1

f

Fooc-2

DEPARTAMENTO:

. E HOJA RESUMEN POR ELEMENTO DE COSTO DE CALIDAD I

#
COSTOS DE PREVENCION:

ELEMENTD DE CDSTD

VALDR EN
COLONES

PORCENTATE
POR CATEGORIA

PORCENTAIE
DEL TDTAL

PLANEACION DE LA CALIDAD

FORMACION Y CAPACITACION

ANALISIS DE LA FABRICACION

INFORMACION DE LA CALIDAD

TOTAL COSTOS PREVENCION

COSTOS DE EVALUACION:
INSPECCION DE ENTRADA

INSPECCION DEL PROCESO

INSPECCION FINAL

CALIBRACION DE EQ. DE MEDICION

COSTO DE FALLAS INTERNAS:

TOTAL COSTOS DE EVALUACION

DESECHOS

REPROCESO O REELABORACION

SELECCION

ANALISIS DE DEFECTOS

TOTAL COSTOS DE FALLAS INTERNAS

[{COSTO DE FALLAS EXTERNAS:

RECLAMACIONES

DESCUENTOS

PERDIDA DE CLIENTES

TOTAL COSTOS DE FALLAS EXTERNAS

TOTAL
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{

l] HOJA RESUMEN DE COSTOS DE CALIDAD POR DEPARTAMENTOS
' !PERIODO: CHA:

; | DEPARTAMENTS 4 || DEPARTAMENTD 2 || DEPARTAMENTD 3 | TOTAL

FoorC-3

CATEGORIA DE COSTD

VALOR EN COLONES

] I
L OSTO DE PREVENCION
‘COSTO DE EVALUACION
COSTO DE FALLAS INTERNAS
SOSTO DE FALLAS EXTERNAS
TOTAL
}? PORCENTAIE RESPECTY AL DEPARTAMENTD

t:osro DE PREVENCION
COSTO DE EVALUACION
ICOSTO DE FALLAS INTERNAS
\COSTO DE FALLAS EXTERNAS

I TOTAL

PORCENTAJE RESPECTD AL TDTAL

i,

LOST O DE PREVENCION

ICOSTO DE EVALUACION
OSTO DE FALLAS INTERNAS
iCOSTO DE FALLAS EXTERNAS
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1

PRESENTACION DE INFORMES Y ANALISIS DE COSTOS DE CALIDAD

En la parte anterior se llego a obtener leos datos de
costos de calidad, sin embarga para ser presentados a la

gerencia y ser utilizados para una toma de decisiones

eficiente, es necesario presentarlo de una manera apropiada

y para ello debe ser tomada en cuenta la cantidad de ac-
tividad que genera los costos de calidad .
Para este caso los costos van a relacionarse con una

base que constituye una medida de la cantidad de actividad,

"es decir calculando un indice que sera expresado en poroen-

taje. -

Existen diferente%htipos de bases con sus ventajas y
desventajas, dependiendc de la actividad de que se trate,
para efectos de este estudic y debido a que se trata de
productos plasticos, serd seleccionada la base de ventas
(ingreso por ventas), debido a que ofrece mayores ventajas
cuando el cirlo de manufactura es relativamente corto vy
cuanda €] producte es  vendido en su mayoria casi

2 T — —_— N E
inmediatamente después de terminado.
———— i —— e ———— e —

La forma de calcular el indice es el siguiente:

Indice de costo de calidad = Categoria de costo

Ingresc por ventas
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iAlta Gerencia x w x
i y mensual
ompy as % % % Mensual
roduccidn:
Directivas % » ¥ 3 ® % 3 ¥ Mernsual
Supervisores % X % Mensual

283

La tabla siguiente presenta las pautas para las informes

sobre costos de calidad:

ECEPTORES DE

; |CATESDR
H INFORMACTON

TA COSTO|TIFO DE INFDRMEI

FRECUENCIA]

l el e lrr [re | o lee | o |eT

Trimestral%

X
=
X
»

Control de
alidad ' ‘
|

Directivos ¥ ¥ x " Mensual

_-<
®
=
-{

Mensual

=
bt

Comercializac.

Donde:
P : Prevencidén
E : Evaluacidén
FI: Fallas internas
FE: Fallas externas
C ¢« Informe de costos de calidad (FCOC-4)
EL: Hoja resumen por elemento (FCOC—20
D : Hoja resumen por departamento(FCOC-30
CT: Informe de costos de calidad trimestral (FCOC-00
Tabla 1
La obtencidn de datos de costos de calidad no tendria ninguna

importancia sino son analizadeos, ya que a través del analisis



L

se podran tomar medidas para reducir los costos mediante la
identificacién de posibilidades.

El procesc del an&lisis consiste en examinar <ada
glemento de costo en relaciédn con otros elemeﬁtos y con el
total, se incluye también una comparacidn de tiempo en tiempo
para apreciar las tendencias que se presentan.

Se utilizarad el principic de Pareto para el analisis de
los costos de calidad, ya que este instrumento hace posible
afectar a una parte extensa de los costos con una cantidad
rel ativamente pequefda de esfuerzo o gasto, separando los
"poros vitales" de los otros “"muchos triviales".

Fara la presentacién y analisis se utilizaran diagramas,
ya que estos facilitan la observacidn de relaciones vy
tendencias; para elloc se sugiere utilizar una hoja
electrénica (lotus, quattra, quattro prod. El disefo que se
presenta, utiliza la hcoja electrénica "gquattro pro" para
recalestar, calcular, presentar y elaborar diagramas vy
graficas, facilitando la obtencidn de la informacidn sobre
costos de calidad y presentando un valioso instrumento para
el analisis, ya que permite elaborar sin dificultades
aré&ficme v diagramas de alta calidad.

For ctra parte para eliminar el efecto de variaciones
influidas por otros factores irrelevantes, es importante

presentar el costc de doce meses o de cuatro trimestres,

284
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permitiendo a la vez, ver de que modo se logran los objetivos
y observar los resultados de los intentos de reduccidén del
casto.

A continuacién se presenta el procedimiento y los
formularios a utilizar para presentar y analizar los costos

de calidad.
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| INDUSTRIA PLASTICA SALVADGRENA™ |

lunipeD: IrROCEDIMIENTO:
UNIDAD DE NEJORAMIEMTO Presentar informes de costos de calidad (1) 13 {3t H
DE LA CALIDAD . PROCOC-2

{6BJETIVO DEL PROCEDIMIENTO: ELABORADD:
ENERO / 93

Presentar a la gerencia, un inferme de los costos de

calidad, para ser analizados y tomar medidas para reducir

los costos.,

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Recibe los datos de costos de calidad aprobados por | Encargado de FCo¢-2
Gerencia Financiera y Jefatura de unidad de mejora- | costos de cali- FCoc-3
miento de calidad dad
2. Calcula los indices de costos de calidad , para Encargado de FCOC-4
presentar el informe de ese periodo. costos de cali-
. dad
3. | §i se ha cumplido e] periode de un trimestre o Encargade de FLOC-9
F un periodo anual, se realizan los calculos y se costos de cali-
presentan los informes correspondientes. dad
I | ) . Encargado de
4, Elabora diagramas y graficas con los datos .
) costos de cali-
obtenidos.
dad
3. Envia los inforres segun el tipe y frecuencia Encargado de FCol(-2
los receptores de informacion de la tabla , costos de cali- FCOL-3
anexando los graficos y diagramas, dad : FCo(-4
+ ' . FCO(-5
ﬁ 6. Analiza los informes, graficos y diagramas Gerentes de di- vari
arios
ferentes dptos.
7. Elabora medidas para reducir los costes y mejorar Gerentes de di- Vari
arios
Ia calidad, ferentes dptos.




PROCEDIHI ENTO: CODIGO: ELABORADO

PROCOC-2 ENERO/93

-.. Preseatar informes de costos de calidad

j INCARGADO DE COSTOS DE CALIDAD GERENTES DE DIFFRENTES DEPARTAMENTOS

«<» 1

[}
fnaliza d.,
inforses y

graficas

i 2 N
FCOC-2 L)
labora uedi-]
FCOL-3 para
reducir cos-
! tos y mejo-
\ h rar callda
: ¥
Calcula los :
indices de
Informes,
costos de c. diagpamas y
graficas
¥ _
* ,/‘l
FCOL~4

Calcular para

pericde trim.

o znual

{ Elabora dia- |
gramas y gra-

ficas.

@'
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L
INDUSTRIA PI;ASTICA SALVADORENA I Feoc—4
] INFORME DE COSTOS DE CALIDAD PARA LA EMPRESA
{PERIODO: IFECHA:
|
CATEGORIAS DE COSTO VALOR EN || PORCENTAJE | PERDDO | VARIACION
COLONES DEL TOTAL | ANTERIOR

1COSTO DE PREVENCION

{COSTO DE EVALUACION

COSTO DE FALLAS INTERNAS

. ®OSTO DE FALLAS EXTERNAS

TOTAL

INGRESO POR VENTAS

INDICE EN BASE AL INGRESO POR VENTAS

INDICE DE COSTO DE PREVENCION

INDICE DE COSTQ DE -EVALUACION

INDICE DE COSTO DE FALLAS INTERNAS

INDICE DE COSTO DE FALLAS EXTERNAS

®
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INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA

289

FeoC-5

INFORME DE COSTOS DE CALIDAD TRIMESTRAL O ANUAL

[PERTODO:

FECHRA:

CATEGDRIAS DE CDSTD

MES D
TRIMESTRE:

COSTO DE PREVENCION

MES: D
TRIMESTRE:

VALOR EN COLONES

MES D
TRIMESTRE:

TRIMESTRE:

TOTAL

COSTO DE EVALUACION

COSTO DE FALLAS INTERNAS

COSTO DE FALLAS EXTERNAS

TOTAL

INGRESO POR VENTAS

INDICE EN BASE Al INGRESDO POR VENTAS

INDICE DE COSTO DE PREVENCION

|INDICE DE COSTO DE EVALUACION

INDICE DE COSTO DE FALLAS INTERNAS

INDICE DE COSTO DE FALLAS EXTERNAS

-



EJEMPLO:

Se presenta un ejemplo del funcicnamiento del sistema de
costos de calidad, mostrando coms serdn llepadas los diferen-
tes formularics e informes; asi como los graficos gue pueden
ser utilizades para el andlisis de costos de calidad.

El sistema ha sido disefadc para ser procesado en un
computador, utilizando la hoja electrdnica "Quattro proa”’, la
cual permitird recclectar la informacidn, servir como medic
de almacenamientno, realizar calculos automaticamente,
atorganda las opcicnes de SB (Sort Query) las cuales son
usadas para cordenar la informacidn y hacer pasible &1 uso de
técniras comoc el "Analisis de Pareto'. Asimismo ofrece la
facilidad de graficas con las cuales ﬁuede realizarse un
estudic répido de los costos de calidad; para luego sugerir
acciones correctivas que tendran como fin un mejoramiento de

la calidad de los productos y una reduccidén de los costos.
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] | HOJA RESUMEN POR ELEMENTO DE COSTQ DE CALIDAD

1

INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA

FooC-2

DEPARTAMENTO:

EXTRUSION

PERIODO:

DOTUBRE A2
FECHA:

‘B/Noviembre A2

ELEMENTS DE CHOSTO VALOR EN | PORCENTATE | PORCENTAIE
B COLONES || POR CATEGORIA | DEL TOTAL
[COSTOS DE PREVENCION: [
PLANEACION DE LA CALIDAD 300 15.2294 0.7e
FORMACION Y CAPACITACION 500 |/ 27.03% 1.30%

ANALISIS DE LA FABRICACION

2507 13.51% 0.65%

INFORMACION DE LA CALIDAD

244

43.24% 2.00%

TOTAL COSTOS PREVENCION

1,850/ 100.00% 4.82%4

COSTOS DE EVALUACION:

INSPECCION DE ENTRADA 1,000

INSPECCION DEL PROCESO 4,000 33.33% 10.43%]
INSPECCION FINAL - 14— 6000 50.00% 15.65%
CALIBRACION DE EQ. DE MEDICION 1,000 ||/ 8.33% 2 61%)
TOTAL COSTOS DE EVALUACION 12,000 . 100.00% 31.20%
COSTO DE FALLAS INTERNAS: ‘ .
DESECHOS 3,000 19.759J 7.82%
REPROCESO O REELABORACION 16 44— 10000 6250% 26.08%)
SELECCION ] 2,000 12.50%| 5.22%)

ANALISIS DE DEFECTOS | 1,000 6.25%| 2.61%
TOTAL COSTOS DE FALLAS INTERNAS 16,000 | 100.00%) 41.72%|

{COSTO DE FALLAS EXTERNAS: T

RECLAMACIONES " 2,000 2353%“ 5 zz%l
'DESCUENTOS 3,000 35.20%| 7.82%
PERDIDA DE GLIENTES 3,500 41.18%) 9.13%

TOTAL COSTOS DE FALLAS EXTERNAS 8,500 100.00%] 2216%
- TOTAL 38,350 100.00%

]

291



o

f | APLICACION DEL P

—

ANALEE DE I10S FELEMENTOS DE COSTOS DE CALIDAD

RINCIPIO DE PARETO

DEFARTAMENTO: PERIODO:
DCTUBRE /42
EXTRUSION FECHA = _
B Moviembre A2
ELEMENTO DE C0STO VALDR EN | PORCENTAIE | PoRcENTARE |/
COLONES DEL TOTAL || ACTRMILADO

1. REPROCESO O REELABORACION 10,000 | 2600%  2603%
2. INSPECCION FINAL - 6,000 15.65% _41.72%

3. INSPECCION DEL PROCESO 4,000 104 (521 5%]9
4. PERDIDA DE CLIENTES 3,500 8.13% 61.28%]
5. DESCUENTOS 3,000 7.82% 60.10%
6. DESECHOS 3,000 7.82% 76.82%
7. RECLAMACIONES 2,000 5. 8214%
8. SELECCION 2,000 5.22% 87.35%
9. ANALISIS DE DEFECTOS 1,000 261% £0.06%]
10.INSPECCION DE ENTRADA 1,000 2 61% 02 57%
11.CALIBRACION DE EQ. DE MEDICION 1,000 261% 05.18%)
12 INFORMACION DE LA CALIDAD 800 208% 87.26%
13 FORMACION Y CAPACITACION 500 1.30% 08.57%)
14.PLANEACION DE LA CALIDAD 300 0.78%| 99.35%{
15ANALISIS DE LA FABRICACION 250 0.65% 100.00%]
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ANALISIS DE LA TABLA Y GRAFICO ANTERIOR:

Utilizando el analisis de Pareta, se observa en la

grafica que los primeros tres elementos representan eKi%%ZE%ED

de los rcostos de calidad, de esta manera se estan separando

los pocos vitales de las muchos triviales en la grafica de

Pareto. Po o tants, debe buscarse primerc mejoras en estos

gﬁfggmggggg; Reprocesc, .Inspeccién fipal e inspeccién del

procesc, para aobtener resultados mas inmediatos y de mayor

proparcidn. Poniendo atencién a los primeros é:;g elementos,
mla S b "

S

se puede reducir mas del S0% de los costos, la cual es
'*-—.,_,,_L‘__.____-—,...,_A____.—.-F‘-'
apropiade, si se tiene en cuenta que los costos de calidad,

2

en este caso estam compuestos de @elementps. Es decir
Z£>
atendiendo el 20% d

problema, se esta sclucionando mas del

S0%.
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INDUSTRIA PLASTICA SALVADORENA
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FCOC-3

T

HOJA RESUMEN DE COSTOS DE CALIDAD (POR DEPAR‘I'AMENTOS/

N

PERIODO: FECHA:
DCTUBRE /G2 8/Noviembre 2
DEDARTAMENTO 1 || DEPARTAMENTD 2 || DEPARTAMENTO 8 | TOTAL
CATEGORIA DE COSTD EXTRUSION || INYECTADO
_ VALOR EN COLONES
/ - {0 Pw ?ﬂi

COSTO DE PREVENCION 1. 8% || 1, 500 = 3, 350
COSTO DE EVALUACION 12, oood)” 10, 000 23, 600
COSTO DE FALLAS INTERNAS 18, 000 1%, 000 33, 000
COSTO DE FALLAS EXTERNAS B, 500 5, 000 13, 500

TOTAL 38, 350 a8, 500 71, A%0

PORCENTAIE RESPECTO AL DEPARTAMENTD

COSTO DE PREVENCION 4.82% 4.48%
COSTO DE EVALUACION 31.20% 20.85%
COSTO DE FALLAS INTERNAS 417 507 /
COSTO DE FALLAS EXTERNAS 2216% 14, /

TOTAL 100.00% 100.00%

PORCENTAIE RPESPECTO AL TDTAL

PuL

200%

COSTO DE PREVENCION Pt 2879

COSTO DE EVALUACION 16.70% 13.02% 30.62%
COSTO DE FALLAS INTERNAS 222 23.66% 45.
COSTO DE FALLAS EXTERNAS 11, 6.06% 18.78%

TOTAL

100.00%
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PREVENCION (4.8%)

ANALISIS DE LOS COSTOS DE CALIDAD

DEPARTAMENTO DE EXTRUSION OCTUBRE/92

FALLAS EXTERNAS (22.2%)

EVALUACION (31.3%)

7

FALLAS INTERNAS (41.7%)
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ANALISIS DE LA TABLA Y GRAFICO ANTERIOR:

La grafica muestra que la mayor concentracian de costos
de calidad en el departamento de extrusidn ‘se encuentra en
las fallas internas con un 41.74% y en los costos de
evaluacién con un 31.3%, les sigue fallas externas <on un
22.2% y por ultime prevencidn conoun 4.8%. En este depar-
tamento es necesaric comcentrarse primerc en los costos de
fallas internas y de evaluacidn, sefalandose que factores los
ccasicnan y buscando medidas corrvectoras en ellas, ya que en
estas categorias de costos de calidad, puede lograrse la

mayor proporcidn de reduccidn.
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Fror—4

INFORME DE COSTOS DE CALIDAD PARA LA EMPRESA

PERIODO: FPECHA:
DLTUBRE /B2 8Noviembre /02
CATEGORIAS DE DDSTD VALDR EN || PORCENTAIE | PERIDDD | VARIACION | higt
oD 3
(OLONES DEL TOTAL | ANTERIOR || RESD. DANTAUT
or 23249
1950+ 1, 502

COSTO DE PREVENCION (2350 | 4.66% 3,500 -0.24%
COSTO DE EVALUACION ' 2Zpog 30. 18,000 6.30%
COSTO DE FALLAS INTERNAS 33,000 45.83% 30,000 472%
COSTO DE FALLAS EXTERNAS 13,500 18.70% 12,000 2.36%

TOTAL 71,850 100, 63,500 13.15%
INGRESO POR VENTAS 2,000,000 1,800,000 111 1‘%1

|DICE EN BASE AL INGRESO POR VENTAS
\DO%
52 7‘:.—-: . ’

INDICE DE COSTO DE PREVENCION o B1T% 0.10% -0.03%
INDICE DE COSTO DE EVALUACION 1.10% 1.00%) 0.10%
INDICE DE COSTO DE FALLAS INTERNAS 1.65% 1.67%] -0.02%
INDICE DE COSTO DE FALLAS EXTERNAS 0.68% 0.67% 0.01%
INDICE DE COSTO DE CALIDAD (TOTAL) 3.58% 3.53% o.oa%.f
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ANALISIS DE LOS COSTOS DE CALIDAD
TOTAL EMPRESA OCTUBRE /92

INDICE COSTO PREVENCION % (017)

INDICE COSTO F. EXTERNAS % (0.68)

INDICE COSTO EVALUACION % (L1

INDICE COSTO F. INTERNAS % (1.€5)
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ANALISIS DE LA TABLA Y GRAFICO ANTERIOR:

La grafica presenta los indices de costo de calidad para
teda la empresa, los indices proporcionan uné informacidn mas
real del comportamiento de los costos, ya que en ellos,los
costos estan relacionados con la cantidad de actividad que
los generwo, para el casa, se utiliza el Ingreso por ventas
para representar esa actividad. El mayor indice de costa se
encuentra en las fallas internas (1.65%)2 siguiéndcole
evaluacién (1.1%), es en ellocs donde se pondra la mayor
atencidn para reducirlos, ya que se podria cbtener una maycor
reduccién. E= necesaric mencionar que el grafico analizado
(de la pagina antericr), no es equivalente al qgue le precede,
ya que agui se examina para toda la empresa y ademas, se
ronsidera la cantidad de actividad que 1o genera, usando el

indice de costo de celidad.
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INFORME DE COSTOS DE CALIDAD TRIMESTRAL O ANUAL

i

P ——————
PERIODO:
AGDSTO — OCTDBRE ~B2

FECHA:

sNoviembre /83

MES O MES D MES D
TRIMESTRE: ( TRIMESTRE: | TRIMESTRE: | TRIMESTRE: | TOTAL
CATEGORIAS DE COSTO
AGOSTD || SEPTIEMBRE | OCTUBRE
VALOR EN MLONES
COSTO DE PREVENCION 3,000 3,500 3,350 8,850
COSTO DE EVALUACION 20,000 18,000 22,000 60,000
COSTO DE FALLAS INTERNAS 27,000 30,000 33,000 00,000
COSTO DE FALLAS EXTERNAS 10,500 12,000 13,500 36,000
TOTAL 60,500 63,500 71.850 185,850

INGRESO POR VENTAS 1,700,000 | 1,800,000 | 2.000,000 5,500,000
INDI'E EN BASE AL INGRESO POR VENTAS PROMEDID
INDICE DE COSTO DE PREVENCION 0.18% 0.18% o.mq] 0.18%
INDICE DE COSTO DE EVALUACION 1.18% 1.00% 1.10%) 1.09%
INDICE DE COSTO DE FALLAS INTERNAS 1.50% 1.67% 1.65%) 1.
INDICE DE COSTO DE FALLAS EXTERNAS 0.62% 0.67%| 0.68%| 0.65%
INDICE DE COSTO DE CALIDAD (TOTAL) 3.56% 3.51%“ 3.59%” 3.56%
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ANALISIS DE LOS COSTOS DE CALIDAD
EVALUACION TRIMESTRAL AGOSTO-QOCTUBRE/92

llllllllll

COLONES

F.INTERNAS EVALUACION F.

COSTOS DE CALIDAD

777 AGOSTO [ SEPTIEMBRE B8 OCTUBRE
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ANALISIS DE LA TABLA Y SRAFICO ANTERIOR:

La gra&fica muestra la tendencia que han tenido los
rostos de calidad de la empresa en el trimestre Agosto—
Octubre/32, sequn se observa los costos de fallos internos vy
los de evaluacién han sido los mayeres en el periodo; tambien
se nota un crecimiento de los costes en colones, aumentando
de Agosto a Octubre, sin embargo estos costos no han sido
relacionados con la cantidad de actividad generada en el
periodo en estudio; esto puede lograrse si se evalila con-—
siderandes el indice de costo, representado en la tabla, asi
se lagra determinar que la variacidn con respectc al indice
de costc ha sido minima, por lo que el aumento del costo de
calidad en colones, se debe a un crecimiento de la cantidad

de actividad representada por los ingresos por venta.
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DETERMINACION DEL. CDOSTD DE CALIDAD ACTUAL PARA CADA UNA DE

LAS EMPRESAS INVESTIGADAS:

Es importante aclarar que debidoc a que el modelo mo ha
sido aun implantada, no es posible en este momentao calcular
exactamente el valor de algunos de los elementos de costo,
tambi#én en necesario menciocnar que el sistema diseflado se
estard mejorando conforme se adquiera experiencia en 1la
recoleccién de les datos. Por ello y debido a que la infor-
macion financiera de las empresas esta restringida, por

considerarla de tipe confidenical; no es posible calcular las

- rostoe de calidad en cada una de las empresas investigadas A,

B, 2, Dy E.
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XIII. IMPLEMENTACION DEL_MODELO DE CONTROL DE CAL IDAD

A. PLAN DE IMPLANTACION:

Fara que el modelo sea puesto en marcha, es necesario
programar las actividades a fin de tener un eficiente
aprovechamiento de los recursos que serdan asignados y lograr
el funcicnamientos en el mencr tiempo posible.

La motivacidn y el liderazgo es muy importante en esta
fase, ya gque aqui, se va a cambiar efectivamente la cultura
de la organizacidn, también es importante la comunicacién, ya
que nos permitira identificar en un corto plazo, lo que esta
funcionando y lo que requiere cambia.

En esta fase es de mucha trascendencia, que a medida que
se implante, se empiece a medir, para asegurar que se esta en
el camino correcto. Esto demostrara si rcada wna de las
accicnes que se implementan, esta produciends o no las
resultados gue se desean.

La estrategia que serd utilizada es un sistema paralelao
de implementacidén, esto significa que durante un cierto
tiempo los dos sistemas estardan funcionando a la vez, ello
para no interrumpir las actuales actividades y que la

organizacién pueda adaptarse mejor al cambio.
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1. IDENTIFICACION DE ACTIVIDADES:

En los cuadraos siquientes se presentan las actividades
necesarias para poner a funcicnar el modelo de contraol de
calidad, asimismo se especifica el responsable y su duracidén
para cada una de las S empresas en estudio.

Es necesaric aclarar, que las actividades de implan-—
taczidn, seran las mismas para las 5 empresas, cambiando su
duracidn, ya que esto depende de las particularidades propias

de cada empresa.

PLAN DE IMFLEMENTAGION DE LA CAPACITACION DE LA ALTA GERENCIA

La implementacié4n del plan de caéacitaciﬁn a la alta
gerencia es la respuesta concreta al disedc propuesto, ya que
el convencimiento de la alta gerencia es un requisita
indispensable para la implantacién del modelo.la estrategia
a utilizar para la implementacidn es la sigquiente: -

— Se propone que se realice 4 seminarios de capacitacién
en un pericdo de 1 mes, utilizando para elloa 4 sabados
repartidos de la siguiente manera:

Seminarioc I : Primer sdbado de 8:00 a.m. - 12:00 m.
Seminario I1: Segundo sdbado de 8:00 a.m. - 4:00 p.m.

Seminaric III: Tercer sadbado de 8:00 a.m. - 1Z2:00 m.
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Seminario IV : Cuarto sadbadeo de 8:00 a.m. — 12:00 m.

— Se sugiere que participe la alta gerencia compuesta
por los gerentes generales y los gerentes operativos, para
que exista participacidn de todas las Areas de la empresa y
unidad de criteric en la implantacidén y funciopamiento del
model o,

- Se plantea que estos seminarics por estar enfocados a
una industria especifica como es la de plasticos, sean
tomados por las § empresas en conjunto, con las ventajas que
esto traeria a los participantes en el momento de formular
preguntas y aclarar dudas por los expositores, asi como el
intercambic de experiencias..

- Los expaositores deben poseer un alta nivel de
conocimientos y experiencias en los temas que se praoponen, ya
que debe tratarse de motivar y sensibilizar a la alta
gerencia sobre la necesidad del cambia, para pader competir

en un mercado de libre comercic.

A continuacidén se presentan los temas, duracidén v

responsable para cada una de los seminarios propuestos:
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SEMINARIO I: EVOLUCION E HISTORIA DE LA CALIDAD Y SUS
PERSPECTIVAS.
|
N ACTIVIDAD RESPONSAERLE | DURACION
1.| Acreditacidbén e inscripcidn por| Equipao
empresa del personal de la al_|(organizador| 15 min
ta gerencia. del semin.
2.{ Entrega de documentacidén pro_ Equipo 15 min
gramada de apoyo al seminario joarganizador
{ 3.1 Inauguraczidn del seminarino Ejezutiva 15 min
Palabras alusivas de C.T.
4. ] Desarrollo de primera ponencia| Expositor 60 min
"Histeoria de 1a calidad” en C.T.
S5.| Preguntas e intercambio de ex_| Moderador 15 min
positcor con participantes del semin.
E.| Refrigerio - 13 min
7.| Desarrolloc de segunda ponenciai Expaositor 60 min
"Perspectivas de la calidad en C.T.
8.| Preguntas e intercambic de ex_| Moderador 15 min
positor con participantes del semin.
9.| Plenario: Moder ador
Elaboracidn de conclusiones y Expositor 30 min

10.

Recomendaciones

Almuerzo Buffet

Particip.
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SEMINARIO II:
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LAS SIETE HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD TOTAL

No ACTIVIDAD RESPONSABLE | DURACION
1.| Acreditacidn y entrega de do_ Equibm
cumentacidn programada de apo_|arganizador| 30 min
y2 al seminariao. del semin.
2. | Presentacidn de objetivos y Moder ador 30 min "
metzsdologia de trabado del semin.
3.]| Desarrollo de primera ponencial Expeositor 60 min
"Uso de las siete herramientas| en CZ.T.
de mejoramients continuo”,
4. | Refrigerin - 15 min
S.| Taller No. L.
Desarrollo de wun caso: Aplica_| Expositor 40 min
cidn del principic de Pareto. | Moderador
6. Taller No. 2
Decarrollo de un caso: Aplica_| Moderadar 40 min
cidn del Diagrama de Causa y Expositor
Efecto. Ishikawa -
7.{ Taller No. 3
Desarrolla de un caso: Aplica | Moderador
cidn de la técnica Tormenta de| Expositor 30 min
ideas.
8.| Almuerzo Buffet - 75 min
F.| Taller Nao. 4
Desarrollo de un casoc: Aplica_| Expositaor 40 min
cidn de Graficos y cuadros de Moder ador
control
10.]| Taller No. S
Desarrollo de un caso: Aplica_| Expaositor 60 min
cién de Histogramas y Diagra_ | Moderador
mas de Dispersidén y Graficas.
12.| Preguntas e intercambic de ex_| Moderador | 35 min

positor con participantes vy
comentaricos del trabajo en eq.

del semin.
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SEMINARIO III: PRINCIFALES MeTODOS EN CALIDAD TOTAL
N ACTIVIDAD RESFONSABLE DURACIUNI
1.| Acreditacidn y entrega de do_ Eguipo
cumentacidn programada de apo_jorganizador] 30 min
yo al seminario. del semin.
Z2.,| Desarrcllo de primera ponencia| Expositor 60 min
"La Filosafia de la calidad de| en C.T.
E. Deming.
3.| Preguntas e intercambio de ex__| Moaderador 15 min
pasitor con participantes del semin.
#4,] Refrigeriao - 1% min
S.| Desarrollo de segunda ponencia| Expositor 60 min
“{.a Filosofia de la calidad, en C.T.
segin Juran'.
S5.| Preguntas e intercambioc de ex_| Moderador 15 min
pasitor con participantes del semin.
2.| Plenario: Moder ador
Elaboracién de conclusiones y Expositor 48 min
Recamendaciones en conJjunto Particip.
para cada empresa.
10.| Almuerzo Buffet -




311
SEMINARIO IV: COMD GERENCIAR EN CALIDAD (LIDERAZIS0)

Mo ACTIVIDAD RESPONSABLE | DURACION

1.] Acreditacidn y entrega de do_ Equipc
cumentacidén praogramada de apo_|organizadori 30 min
yo al seminario. del semin.

2. ]| Desarrcllo de primera ponencia| Expositor 60 min
"Seleccidn de estrategias co_ en .7,

rrectas en la Administracidn
de la calidad”.

3.| Prequntas e intercambic de ex_| Moderadar 13 min
positar con participantes del semin.

4. | Refrigerio - 15 min

5.| Desarrcllo de segunda ponencia| Expositor &0 min
"El papel de la alta gerencia en C.T.

en la mejora de la calidad"

5.| Preguntas e intercambio de ex_| Moderador 1S min
posttor con participantes del semin.

9. | FPlenario: Moder ador
Elaboracidén de conclusiones vy Expositor 43 min
Recomendacicones en conjunto Farticip.
para cada empresa.

10.] Almyerzo Buffet y entrega de -

diplomas a participantes.
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IMPLEMENTACION DE LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD

RESPON| DURACION POR
ACTIVIDAD SARBLE EMPRESA
Definicién de criterios de se_ A,R,C,D,E
leccidn para el personal Alta dh. en 2 s,
interno y externo. Geren_

. cia _
Evaluacidn y seleccidn del A,B,C,D,E.
del personal interno. " 4h. en 1dia

A=6 1.5 sema.
Evaluacidn y seleccidén del Alta |B=6 1.5 sema.
personal externo. Geren_{[C=6 1.5 sema.
cia. D=6 1,5 sema.
E=0 0.0 sema.
Planificacién de las activida_ A=9h 1 semana
p/ la unidad de méjoramiento Alta |B=%h 1 semana
durante y después de la capa_ |Geren_|C=6h 1 semana
citacion. cia. D=7h ! semana
E=6h 1 semana
5.| Contratacidén de trabajo para
el nuevoc perscnal y aviso para " A,B,C,D,E.
el perscnal internco. 2h 1 dia

€.} Capacitar en el trabajo en Insti_|A,B,C,D,E.
equipo y sensibilizacion de tucidén| Sh 1 semana
la calidad.

7. Cépacitacidn en el proceso de A,B;C,D,E.
mejora y proceso solucionador " Sh 1 semana
de prcblemas.

8.] Clausura de la capacitacidn A,B,C,D,E.

9.] Inicio formal de las activi_

dades de la Unidad de mejora.
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IMPLEMENTACION DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

RESPON{ DURACION FOF
Mz ACTIVIDAD SABLE EMFPRESA

|

T 1.{ Capacitacidn a unidad de mejo_ A=8h. en 2 s,
ramientc de calidad emn esp. t.lAlta B=8h. en 2 s.

1.1] En impartancia y usc de espec. |Heren_jt=8h. en 2 s.

1.2]| En pracedimientos para espec. [nia D=8h. en 2 s.

‘1.3 En forma de llenar formularios E=8h. en 2 s.

1.4 En el establecimiento de equi_
valencia con normas.

{ 2. | Establecer las especificacia_ A=4 semanas
nes de todos los productos Unidad |B=4 semanas
gque elabora astualmente la em_ de L=< semanas
presa, empezandc por aquellaos |mejora|D=2 semanas
de mayor demanda. mienta|E=1 semana

4,| Establecer las espezificacino_ |Unidad
nes para los nuevos praoductos de _——
gque 2]l cliente demanda. mejora
(Practica normal de trabajo) miento
5.] Evaluacién de las especifica_ jUnidad
ciones t. para determinar si de _
satisfacen las expectativas me.jor a
de los clientes. miento
E.! Cambio de las esp. t. cuando Unidad
el mercado lo demande. de —
me.jora
miento

*Nota: La flecha {—— 0 indica que estas actividades seran
realizadas como parte del seguimiento a la implantacidn,
formando parte de las acciones rutinarias (sistema en
funcicnamients y retroalimentandose), es por ello que no

tiene asignado un tiempo especifico de duracidén; posee un
inicio, pera no un final establecido.

Es necesario sefalar que el contenido de la capacitacidén
en especificaciones técnicas, corresponde & lo presentado en
el diseRoc y se realizara a través de una exposicidén de los
temas indicados, discusién de un caso: aplicacidén de las
especificaciones a uno de los productos de la empresaj
asimismc se dard oportunidad para realizar preguntas, tambieén
a los participantes se 1les brindara material de apoyo
referente al tema.
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IMPLEMENTACION DE LA METROLOGIA
RESPON | DURACION POR
Mo ACTIVIDAD SABRLE EMPRESA {
1. | LCapacitacidén a unidad de mejo_ A=Eth. en 1 s.
ramiento de cal. en metralogial|Alta B=6h. en 1 s.
1.1| En importancia y usxz de metr. |Geren_jC=6h. en 1 s,
1.2| En procedimientos para metrol. |cia D=6h. en 1 s.
1.2| En forma de llenar formularios E=6h. en 1 s.
Z.] Establecer el control de los Unidad{A=32 semanas
elementos de medida de B=3 semanas
utilizados actualmente en la mejora|C=2 semanas
fabrica miento|D=Z semanas
f E=1 semana
=. Instalar el control para los Unidad
nuevos elementos de medida gue de
i sean adQuirideos por la empresa|mejora
(Fractica normal de trabajo) mienta
4. Evaluacién del control de los |[Unidad
elementos de medida de me.j
S.| Cambiar aquellos instrumentos |Unidad
de medida que han perdido la de
precisidn y exactitud necesa_ |meljora
ria para desempefar su labor. [mientco

Se considera importante aclarar que el contenido de la
capacitacién en metrolcogia, corresponde a lo presentado en el
disefo vy se realizara a través de una exposicidén de los temas
indicados, discusién de un caso: aplicacién de la metroleogia
a uno de los elementos de medida usados por la empresaj;
asimismo se dara oportunidéd para realizar preguntas, también
a los part;cipantes se les brindara material de apoyo

referente al tema.
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IMPLEMENTACICON DEL CONTROL DEL PROCESO
| RESFPON| DURACION FOR
Mo ACTIVIDAD SABLE EMPRESA
1.]| Capacitacidn a unidad de mejo_| A=20h. en 4 s
ramiento en control del proc. B=20h. en 4 s
1.1 En importancia y uso del con_ |[Alta Z=20h. en 4 s
trol del proceso. Heren_|D=2Z0h. en <4 s
1.2| En procedimientos para control (cia E=20h. en 4 s
de proceso.
1.3] En forma de llenar formularios I
2. Implantar el contraol del preo_ (Unidad
| Ceso. de
.11 Inspeccidén de entrada mejaoralA= 1 semana
| mienta|B= 1 semana
= 1 semana
= 1 semana
E= 1 semansa
2.2} Inspeccidn del procesc A= 2 semanas "
= 2 semanas
C= 2 semanas
b= & semanas
= 2 semanas
2.3| Inspeccidn final A= 1 semana
B= 1 semana
C= 1 semana
D= 1 semana
E= 1 semana
3.| Establecer el cantrol del pro_|Unidad
ceso como practica riormal de de
trabajo me.jor a
4.{ Evaluacidn continua del fun_ Unidad S
ciocnamiento del control del de —_
proceso y reforzamiento al me.jora }
mismo. miento

Se hace necesaric mencionar que el contenido de la

capacitacién en control del proceso, corresponde a 1lo
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presentado en el disefo y se realizara <¢on una exposicion de_
los temas indicados, discusién de un casco: aplicacidén del
control del procesa a uno de los productos que se elaboran;
se dard oportunidad para realizar preguntas, y a los par-—

ticipantes se les brindara material de apayo.

La implantacién del control del procesc consistira en
pruebas de fun:cionamiento (de campo), en el lugar de trabajo
durante el periodo especificado para cada inspeccidén, esto
para lograr que el personal de calidad se familiarice con el
nueve sistema y coordine con las otras actividades
relacionadas de la emprasa su funcicnamients; de esta forma
se praocurara asegurar que el sistema trabaje eficientemente.
Con elln se da por iniciada la puesta en marcha del control

del procesa.
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IMPFLEMENTACION DEL SISTEMA DE COSTOS DE CALIDAD

RESPON| DURACION POR

Me ’ ACTIVIDAD SABLE EMFPRESA
1.]| Capacitacidén a unidad de mejo_ A=16h. en 3 s
ramiento en costons de calidad B=16h. en 3 s
1.1| En importancia y uso de los Alta C=16h. en 3 s
costos de calidad Geren_|D=16h. en 3 s
1.2] En procedimientos para rveco_ cia E=16h. en 3 s

leccidén y presentacidn de <.
1.2] En forma de llenar formularios

2.1 Implantar el sistema de costos{Unidad
de calidad. de
Z.1] Recuoleccidn de datos de castos|mejoralA= 1 mes
de calidad. miento|bB= 1 mes
C= 1 mes |
D= 1| mes
E= 1 mes
2.2] Presentacidén de informes A= 1 semana
B= 1 semana
D= 1 semana
D= 1 semana
E= 1 semana
3.] Establecer el sistema de costo|Unidad
comoe una funcidn normal del : de
equipo de mejora. me.jor a
|
4.| Evaluacidn vy mejoramiento men_,
sual del sistema de costos
4.1] Evaluar las fuentes de costos.
4.2] Sugerir nuevas fuentes o cam_ {Unidad
bins en laos informes de las de
fuentes actuales. meJjora

4.3| Evaluar la presentacidn y ana_{mientc
lisis de los informes de costo
4.4] Sugerir medidas de mejoramien_
to.

Es importante denctar que el contenido de 1la

capacitacién en costos de calidad, corresponde a lo presen-—
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tado en el disefio y se realizara a través de una exposicidn
de los temas indicadas, discusidn de un caso: aplicacidn del
sistema de castos de calidad a la empresa; dandose opor—
tunidad para realizar preguntas, y brindandoles a las

participantes material de apoyo referente al tema.

En la implantaciﬁn.del sistema de costos de calidad se
realizara una prueba de funcicnamiente en el campa de
trabajo, para el pericda especificado, tratandose de que el
personal gque desarrnolle la funcidn, conozca a fondo el
sistema, investigue y analice cada una de las fuentes de
rastos de calidad y coordine con las Areas relacionadas de la
empresa su funcicnamientc. Esto se realiza para lograr que el
sistema brinde datas e informes reales que permitan una
adecuada toma de decisiones. Todo estoc permitira iniciar la

puesta en mar-ha del sistema.
2. PROGRAMACION DE ACTIVIDADES:
En esta parte se utilizard el diagrama de Gantt, para

cada una de las empresas investigadas A, B, C, D y E, esto se

muestra a continuacidn:



, IMPLANTACIDODN DEL. HODELO . DE CDNTRQL DE CHLIDQD - - L -
No - SEMANAE ... -] RS )
. ACT IVIDADES Sl . <l xla|a
AR CRAPACIIRACION A LA ALTIA MIEMNC I N - oot T I
3 1. SEMINARIO I; EUVOLUCIOM E HISTORIA DX LA CAL- - I
- EEMINARIO IXIi: LAS 7 HERRAMIKNIANG DE La C.%. i
' . SEMINARIO IIil: PRAINCIFALES METODOS XM _C.T. 1 I
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B. COSTOS DE IMPLANTACION DEL MODELO DE CONTROL DE CALIDAD:

Se presenta el valor de la inversién necesaria para
poner a funcionar 21 modelo de control de talidad, en cada

una de las empresas en estudio.

COSTO DE CAPACITACION PARA LA ALTA GERENCIA

El valor de la inversién necesaria para capacitar a 1la
alta Gerencia en cada una de las empresas modelo, se ha
determinado tomando como base los precios actuales de
instituciones especializadas en brindar este servicio. A

continuacidén se presenta el costo del seminario por par-—

ticipante:
Seﬁinario I : ¢ 400.00
Seminario II : ¢ 800.00
Seminario III z ¢ 400.00
Seminario IV : <« 400.00
Inversidén por ; ¢ 2000,.00

participante

Nota: El1 costo del seminario incluye material programado de
apoyo, Refrigerio, Almuerzo y diploma de -participacidén.
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INVERSION POR EMPRESA:

EMPRESA A:
Participantes:
13
22
3

4)

=)

Gerente
Gerente
Gerente
Gerente

Gerente

Jefe del dpto.

Total de Inversidn

de empresa A

EMPRESA B:
Participantes:
1)
2)
32
42
=P

e)

Gerente

Gerente

Gerente

Gerente

Gerente

Jefe del dpto.

TJotal de Inversidn

de empresa B

General

de Produccidn
Financiero
de Ventas

Administrativo

¢ 12,000.00

General

de Produccidn
Financiero
de Ventas

Administrativo

¢ 12,000.00

de controcl de calidad

de control de calidad
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EMPRESA C[:

Farticipantes:

1) Gerente General

2) Ferante de Produccidn

Total de Inversidén

.de empresa C : ¢ 4,000,000

EMPRESA D:

Participantes:

1) Gerente General
L 2) Gerente de Produccidn

4) Gerente de Ventas

Total de Inversidn

de empresa D : ¢ 6,000.00

EMPRESA E:

Farticipantes:

1) Gerente Administrativo

2) Gerente de Produccidn

Total de Inversidén

de empresa E : ¢ 4,000.00
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COSTO DE IMPLANTACION DE LA UNIDAD DE MEJORAMIENTO:

1. Costo de la formacidén de la Unidad de

calidad.

Mejoramiento de

Para determinar este valor se harid uso de la formula

siguiente:

Costo de actividades previas a la implantacidn

Namero de horas

en que el partici_
+ pante esta fuera
de la empresa por
asistir al semi_
naric.

Costo individual

del material de

+ apoyo para la for-—
macidn de la Unidad.

Costo de seminaric de capacitacidn
en las areas de trabajoc en equipo X participantes
y sensibilizacién de la calidad.

Sueldao por
hora de

cada parti_ X
cipante.

Namera de

integrantes de 1la
unidad de mejora_
miento de calidad

Namera de

Namer o
de par_
ticipan_
tes

En la siguiente tabla se presentan los valores para cada

una de las empresas, parad luego ser sustituidos en la formula

y obtener el costo total de la formacién de 1la unidad de

mejoramiento.
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RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA
A B C D
~-Costo planificar_ [j&¢ 450 450 350 350
—Costo Capacitacidnj¢ SO0 300 S00 S00
~Numero de inteqg.
de unidad de mej. =Y =3 3 <
=Horas de duracidn
del seminaric 10 10 10 10
—Sueldo por hora
de unidad de mej. |[|¢10.42]| 10.42 8.33 8.33
—Costc de material
de apoya. 30 30 30 30
—~Costo total de la < ¢ ¢ ¢
formacidn de unid. ||4255.2{4255.2 [2189.9 |2803.2
Ejemplo de la obtencién del costo:
Empresa A:
~-Costo de planificar ¢ 450
—~Costo Capacitacidn ¢ 3000
—Costo del tiempo invertido ¢ 625.2
~Costo del material ¢ 180
TOTAL ¢ 4295.2
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COSTO DE IMPLANTACION DE LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS:

1. Costo de la capacitacidn a la unidad de mejoramiento de

cal idad.

siguiente:

Nimero de horas

en que el partici_
pante esta fuera
de la empresa por
asistir al semi_
nario.

Costo individual
del material de
apoyo de especif.
técnicas

Costo de seminario de especificaciones técnicas
dado a la unidad de mejoramiento de la calidad

Sueldo por
haora de

cada parti_ X
cipante.

Namero de

integrantes de la
unidad de mejora_
miento de calidad

Para determinar este valor se hard uso de la formula

Namero
de par_
ticipan_
tes

En la siguiente tabla se presentan los valores para cada

una de las empresas, para luego ser sustituidos en la formula

Y obtener el

especificaciones teécnicas:

costo

total

de la

capacitacidn en
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RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA
a B c D

-Costo del semina_
rio en especif. t.|¢ 400 400 400 400

-Nimero de inteq.
de unidad de mej. & 6 3 4

—Horas de duracidén,
del seminario 8 8 8 a

-Sueldo por hora

de unidad de mej. {{¢10.42| 10.42 8.33 8.33
-Costo de material )

de apayo. ¢« S50 50 S0 S0
—-Costo total de ca_ .4 ¢ ¢ ¢

pacitacidén en e.t.||1200.2]1200.2 [749.93 8t6.6

Ejemplco de la obtencidén del costo:
Empresa A:

- Costo de seminario: ) ¢ 400

=

- Costo del tiempo invertido ¢ S00.2

- Costo del material ¢ 300

TOTAL ¢ 1200.2

Es necesario aclarar que el contenidc del seminario,
basicamente serd el mismo para las cinco empresas, cambiando
dnicamente la discusidn del caso, va que se tratara que la
aplicacién de las especificaciones técnicas, sean-para un
producto, de los que elabora la empresa, tomandose en cuenta
las necesidades y caracteristicas que presenta individual-
mente las empresas. Lo referente a la forma de presentar la
capacitacién y el contenido, fue explicado en el capitulo
socbre la implementacidn.
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2. Costo de establecer especificaciones técnicas para cada
productos

Para determinarlo se hard uso de la formula siguiente:

Ndmerc de horas usadas Sueldoe por hara
para establecer las espe_ de la unidad de
cificaciones de los pro_ X meJjoramiento de
ductaos elaborados actual _ la calidad
mente por la empresa

Costo de materiales

+ empleadeos en establecer
las especificaciones téc_
nicas.

La tabla siguiente muestra los valores para las 5
empresas, que al sustituirse en la formula, permitir obtener
el costo de establecer las especificaciones en los productos

actualmente elaborados.

RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA

5 ) Agﬂ— A B c D E J

-Ndmero de horas
para establecer 210 300 &80 120 30
especificaciones

—Sueldo por hora
de unidad de mej. [|#10.42| 10.42 8.33 8.33 7.5

—Costo de materia_
les para est. e.t.|{¢ 140 200 40 80 20

< ¢ ¢ ¢ ¢
2328.2 539.8 1079.61 245.0

—Costo total de es_
tablecer las e.t.
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Ejemplo de la obtencidn del costo:
Empresa A:
— Costo del tiempo invertida ¢ 2188.2

- Costo -del material ¢ 140

TOTAL ¢ 2328.2

Se considera conveniente, mencionar que el namero de
horas para establecer las especificaciones, se a determinado
en base al numero de productos gque elabora actualmente cada
una de las empresa en estudic y 21 tiempo promedio que

tomaria elaborar unpa Hoja de especificaciones técnicas
(FNOT-1).

3. Cuadro resumen:

RUBROS I VALOR PARA CADA EMPRESA (COLONES)
A B c D E :l

—Costo total de im_
plantar las espe_ [[3528.4|4526.2 [1283.7 |1946.2 |865.0

cificaciones tec.

COSTO DE IMPLANTACIGN DE LA METROLOGIA:

1. Costo de la capacitacién a la unidad de mejoramiento de la

calidad.

Para determinar este valor se harda uso de la formula
siguiente:

Costo de seminario de metrologia impartido
a la unidad de mejoramiento de la calidad
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NGamero de horas Sueldo por
en que el partici_ hora de los Namer o
+ pante esta fuera X participantes| X de par_

de la empresa por ticipan_
asistir a1 semi_ tes
naric.,

Costo individual Ndmero de

del material de X integrantes de 1la

+ apoyao de unidad de mejora_
metrologia miento de calidad
® En la siguiente tabla se presentan los valores para cada

una de las empresas, para luego ser sustituidos en la formula

y obtener. el casto total de la capacitacién en metroleogias

RUﬁRDS ) VALOR PARA CADA EMPRESA
A B C D e

—Cesto del semina_
rio de metrologia [l 300 300 300

~-Numero-de integ.
de unidad de meJj. 6 6 3

~Horas de duracidn
del seminario 6 = &

—Suweldo por hora
de unidad de mej. [[¢10.42] 10.42 8.33

-Costo de material
de apoyo.

-Costo total de ca_
pacitacién en met.|975.1
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Ejempls de la obtencidn del costo:
Empresa A:

- Costo de seminarios ¢ 300

=

- Caoste del tiempo invertido ¢ 3735.1

— Costo del material & 300

TOTAL ¢ 975.1

En lo referente al seminario de metrologia es c<on-—
veniente mencionar que el contenido del seminaric, sera el
mismo para las cinco empresas, cambiando dGnicamente 1la
discusién del caso, ya que se tratara que la aplicacién de la
metrologia sea para un elemento de medida, de los utilizados
actualmente por la empresa, asimismo se consideraran las
necesidades y caracteristicas que presenta individualmente
las empresas. Lo referente a la forma de presentar la
capacitacién y el contenido, fue explicado en el capitulo
scbre 1la implementacidn.

2. Costo de establecer el control de los elementos de medida

utilizados actualmente:

Para determinarlo se hara uso de la formula siguiente:

Numerc de haoras usadas Sueldo por hora
para establecer el de los integran_
control de los elementos X tes de la unidad
de medida, incluyendo el de mejoramientao
tiempce para revisién, de calidad.
calibracién y reparacidn

Costo de materiales
+ empleados en la
revisién de los
elementos de medida
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La tabla siguiente muestra los valores para las 3
empresas, que al sustituirse en la formula, se obtendra el
costo de establecer el control de los elementos de medida

actualmente utilizados.

1 RUBROS I VALOR PARA CADA EMPRESA
] I_a B c D E

—Ndmero de horas
para establecer 150 180 40 60 30
control de elemen_
tos de medida.

—Suelda por hora
de unidad de mej. [[¢10.42]| 10.42 8.33 8.33 7.5

-Costo de materia_
les. ¢ 100 120 4Q 60 20

—-Costo total de es_ ¢ ¢ ¢ ¢ -3
tablecer la metr. [[1663.0(1995.6 373.2 559.8 {245.0

Ejemple de la obtencidén del costo:

Empresa A:

[ afm}

- Costo del tiempo invertido & 1563

- Costo del material | ¢ 100

TOTAL ¢ 1663

Es impartante sedalar que el namero de horas para
establecer el contrcl de los elementos de medida, se ha
decidido, tomando en cuenta el numero de elementos de medida
que posee cada una de las empresas investigadas y el tiempo
promedio que tomaria elaborar la Hoja de Revisién de elemen-—
tos de medida (FMET-1), asi como el tiempo para revisidn,
calibracién y reparacién de cada elemento de medida.
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3. Cuadrao resumen:

f RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA (COLONES)
5 — A B C

o

—Costa total de im_
plantar la metro_ ([2638.1]|2370.7 973.1 |1253.7

[_iogia.

COSTO DE IMPLANTACION DEL CONTROL DEL PROCESO:

1. Costo de la capacitacién a la unidad de mejoramiento de la

calidad.

Para determinar este valor se hard usco de la formula

siguiente:

Costo de seminario de control del proceso dado a uni_
dad de mejoramiento de calidad, que incluye inspec__
cién de recepcidén, del procesc y final.

Ndamero de horas Sueldo por
en que el partici_ hora de Namer o
+ pante esta fuera X . cada parti_ X de par_
de la empresa por cipante. . ticipan_
asistir al semi_ . . tes.
nario.
Costo individual Ndmero de
del material de X integrantes de la
+ apoyo de control unidad de mejora_
del proceso miento de calidad







®

337

En 1a siguiente tabla se presentan los valores para cada
una de las empresas, para luego ser sustituidos en la formula

y obtener el costo tetal de la capacitacidén en control del

procesos:
RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA (COLONES)
A E C D E __1
—Costo del semina_
rio en cont. proc.|le 1000 1000 1000 1000 1000
-Namero de integ.
de unidad de mej. & & 3 4 2
~Horas de duracién
del seminario 20 20 20 20 20

-Sueldo por hora

de unidad de mej. +10.42] 10.42 8.33 8.33 7.9

-Costo de material

de apovyoao. ¢ 150 150 150 150 150

-Costo total de ca_(| ¢ < ¢ ¢ ¢

pacitacién en c.p.||8150.4|3150.4 1949.8(2266.4 |1600.0
ﬁ

Ejemplo de la obtencién del costo:
Empresa A

~ Costo de seminario: ¢ 1000

— Costo del tiempo invertide <¢ 1250.4

~ Costo del material ¢« 32900

TOTAL ¢ 3150.4

En lo que respecta al seminario de control del proceso,
se expresa lo siguiente: que dicho seminario serd el mismo
para las cinco empresas, cambiando dnicamente la discusién
del caso, pretendiendo que la aplicacién del control del
proceso, sea realizado en uno de los productos, fabricados
actualmente,tomdndose en cuenta las necesidades y carac-—
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teristicas

contenida,

tacién.

que presentan
raeferente a la forma de presentar
fue explicado en el capituleo sobre la implemen—

individualmente las empresas.
la capacitacidn

2. Costo de establecer el control del proceso:

presentan a continuacidn:

2-1.

2. 3-

Inspeccidn de entr

Numero de horas
empleadas en est
la inspeccidn de
recepcidn

Costo de materia
empleados en la
inspeccién de
recepcidn.

Inspeccidn del pro

Ndmero de horas
empl eadas en est
la inspeccidn de
proceso

del proceso.

Inspeccidén final

Namerao de horas
empleadas en
establecer la
inspeccidén final

ada:

ablecer

les

ceso —

ablecer
1

!

‘Costo de los materiales
empleados en la inspeccidn

Sueldo por hora
de unidad de
mejoramienta de
calidad

Sueldo por hora
de unidad de
mejoramiento de
calidad.

Sueldo por hora
de unidad de
mejoramientoc de
calidad.
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Lo
y el

Para su determinacidn se hard uso de las formulas gue se
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Ejemplo de la ocbtencidn del casto:
Empresa A:
- Costo del tiempo invertide ¢ 11004

- Costa del material ¢ 600

TOTAL ¢ 11604

Es importante aclarar que el nidmero de horas para
establecer la inspeccidén de recepcidén, del proceso e inspec—
cién final se ha establecido multiplicando el tiempo de
implantacién, por el numero de personas asignadas a cada
inspeccién. Por ejemplco el tiempo para implantar la inspec-—

cidn de recepcidn es de una semana = 44 horas.

3. Cuadro resumen:

RUBROS VALOR PARA CADA EMFRESA (COLONES)
A B C D E

—Costo total de im_
plantar el control {14754 [14754,016648.0 (8530.7 [{4440.0
del proceso.
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£OSTO DE IMPLANTACION DEL SISTEMA DE COSTOS DE CALIDAD:

1. Costo de la capacitacisn a la unidad de mejoramiento de la
calidad.

Fara determinar este valor se haréa uso_de 1a formula
siguiente£

Costo de seminario en costos de calidad dado a unidad
de mejoramiento de calidad.

Namero de haras Sueldo por
® en que el partici_ hora de Nmer o
+ pante esta fuera X cada parti_ X de par_
de la empresa por cipante. ticipan_
asistir al semi_ tes
nario,
Costo individual Nimero de .
del material de X integrantes de la
+ apoyo de costgs unidad de mejora_
de calidad miento de calidad

En la siguiente tabla se presentan los valores para cada
una de las empresas, para luego ser sustituidos en la formula
y obtener el costo total de la capacitacién en costos de

calidad:
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RUBROS

A B c D E

VALOR PARA CADA EMPRESA (CULUNE?;’

|
|

—-Costo del semina_

rio en costos de ci¢ 800 800 800 800 800
-Nidmero de integ.

de unidad de mej. e & 3 4 2
—Horas de duracién

del seminaria 16 16 16 15 16 FL
—Sueldo por hora

de unidad de meJj. [[¢10.42] 10.42 8.33 8.33 7.9
~Costo de material

de apoyo. ¢ 120 120 120 120 120

¢ ¢ <+ ¢

—Costo total de ca_ ¢
2520.3| 2520.3|1553.8 1813.111280.0

pacitacidén en c.c.

Ejemplo de la obtencién del costo:
Empresa A:

— Costo de seminario: ¢ 800

~ Costo del tiempo invertido ¢ 1000.3

— Costo del material ¢« 720

TOTAL & 2520.3

Es importante manifestar que el contenido del seminario,
serd el mismo para las cinco empresas, cambiando Gnicamente
la discusién del caso, con €l propédsito que la aplicacidn del
sistema de costos de calidad se realice considerandose las
necesidades y caracteristicas que presentan individualmente
las empresas. Lo referente a la forma de presentar la
capacitacidén y el contenido, fue explicado en el capitulo
sobre la implementacidn.
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2. Costo de establecer el sistema de costos de calidad:
Para determinarlco, se hard uso de las formulas siguien—
tes:

2.1 Recaleccidn de datos de costos de calidads

Némero de horas empleadas Sueldo por hora

para recolectar los datos del encargado de

de costos de calidad X costos de cali_
dad

Costo de materiales
empleados para recalectar
+ la informacidén referente
a los costos de calidad

2.2 Presentacién de informes de costos de calidad:

Namero de horas empleadas Sueldo por hora

para calcular y comunicar del encargado de
la informacidén de costos X costos de cali_

de calidad dad

Costo del material emplea_
‘do para elaborar y repro_
+ ducir los documentos e in_
formes de costos de cali_
dad.

L. JE—

~En la siguiente tabla se presentan los valores para cada

una de las empresas, para luego ser sustituidos en la formula
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y obtener la inversién necesaria para establecer el sistema

de costos de calidad:

A

B

c

" RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA

.

-Namero de horas

para recolectar 240
datos de costos de
calidad

—Namero de horas
para calcular e
informar las 56
costos de calidad

-Sueldo por hora
de unidad de mej. |[[¢10.42

—Costo de materia_
les usados en la
recoleccidn de in_fi¢e 200
formacidmn

—-Costo del material
para elaborar y
reproducir los in_Jji¢ 100
formes de costos
de calidad

240

240

36

10.42 8.33

100

200

100

56

200

100

240

S6

200

100

—Costo de estable_ &
cer el sistema de [[3384.3
costos de calidad

3384

¢
-.3|2765.6

&
2765.6

2520.0

Ejemplo de la obtencién del costo:

Empresa A:

- Costo del tiempo invertido ¢ 3084.3

- Costo del material

¢

300

TOTAL

¢ 3

384.3
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Se considera conveniente, mencionar que el numero de
horas para recolectar datos de . costos de calidad ha sido
determinada multiplicando el tiempo de implantacidén (1 mes)
por el numerc de personas asignadas a esta funcidén en cada
empresa. Asimisme el npumero de horas para calcular Yy
comunicar la informacién de costos ha sido establecida,,
multiplicandc el tiempo de implantacién (1 semana) por el
numero de personas que participan en la realizacién de esta
funcién. Por cada empresa sera asignada durante el tiempo de
implantacién una persona en la funcién de costos de calidad.

3. Cuadro resumen:t

VALOR PARA CADA EMPRESA (COLONES)
B C D E

RUBROS

—Costo total de im
plantar el siste_
ma de costos de c.

5904.6(5304.6 |4325.4 }4578.7 |3800.0

CUADRO RESUMEN DEL €£OSTC DE IMPLANTACION DEL MODELO DE
CONTROL DE CALIDAD

RUBROS VALOR PARA CADA EMPRESA (COLONES)
, A _ B c D E .

—COSTO TOTAL DE IM_ .
PLANTAR EL MODELO ||42080 {44411 [19426 |25118
DE CALIDAD '
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CONCLUSIONES

1. El actual sistema de administracidn de la calidad no
permite trabajar sobre una base unificada gue preste el apoyxs
necesaric a todas las Areas de las empresas investigadas a
fin de proyectar y alcanzar mejores niveles de calidad.

2. En las empresas en estudico las responsabilidad por la
calidad se encuentra delegada a un departamento o seccidn
dentro de la organizacién, en donde sus funciones estan
or ientadas dnicamente al control, por 1o que este esquema no
contyibuye & la creacidn de una actitud de mejaora continua de
la calidad que se oriente al logra de la satisfaccidn de las
necesidades y expectativas del cxnsumidor.

2. La falta de capacitacidén en las empresas en estudic
es una de las principales causas de la problemdtica
existente, esto se refleja en un desconaocimiento del control
de calidad.

4. La falta de un procedimiento para establecer
especificaciones té-nicas, que establezca la equivalencia con
normas en las empresas estudiadas, se considera un factor
altamente restrictivoe que limita las posibilidades de
competitividad en 21 mercado nacional o internacional.

5. Las empresas en cuestidn no disponen de los medios y

equipc de medida necesario para controlar la calidad de sus
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8. La ausencia de un sistema de costos de calidad dentrao
de las empresas, imposibilita la eficaz toma de decisiones
que se arienten a la reduccidn de los mismos, ademds de no
permitir evaluar la variacidén de ellos en el transcurso del
tiempo.

F. La aplicacidn de los procedimientos de
especificaciones técnicas propuestas, permitiran a las
empresas preparar la informacisdn técnica de los productos gue
elabora, sirviendo como base de comparacicn que permita un
eficiente control de calidad de los mismos.

10. La caorrecta aplicacidn de 1lms procedimientos para el
control de los elementos de medida en las  empresas
estudiadas, permitird garantizar que estos se encuentren
dentro de la exactitud y Erecisidn reguerida, en el momenta
especifi-o de su uso.

11. Los procedimientos para el control de calidad
durante el procesc de fabricacidén, constituyen la base de
decisién para la aceptacién o rechazo, a traveés de planes de
muestrec estadistico y la realizacidén de pruebas fisicas y
guimicas requeridas.

12. El sistema de costos disefado permitirda a las
empresas en estudio tener un metodo de medicidn que
determine, si se esta logrando mejorar la calidad y a la vez

arientar el programa de calidad para mejorar su nivel o
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reducir sus costos,

13. La efectividad de la implementgcién del modelo de
calidad propu=asto depandera fundamentalmente del
convencimiento y participacidén de la alta gerencia asi comd
de la adecuada formacidn de la unidad de mejoramiento de la
calidad, ya que sobre ellas recae la gran responsabilidad de
ejecutar estos plangs de calidad.

14. El1 plan de implantacidn del modelc de calidad
requiere de un plazo de nueve meses para desarrallarlo
completamente, desde la capacitacidn a la Alta Gerencia hasta
implementar el sistema de costos de calidad.

15. La implementacidn del modelo de calidad en cada una
de las empresas requiere ~de inversidn la cual esta
directamente relacionado con la disponibilidad yv factibilidad
que estas tengan en funcién del mejoramiento de la calidad de
sus productas, ¥ consecuentemente, volviéndolas mas

competitivas a nivel nacional e internacional.
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RECOMENDACIONES

1. La Industria de Productos Flasticos debe suprimir el
concepto tradiciconal de calidad e implantar un nuevo sistema
coms: es la calidad total.

2., SBe recomienda la capacitacidn de la alta gerencia
comz paso previo al convencimiento; logrado esto es necesario
gue la alta gerencia tome en cuenta en la implantaciin del
maxdelo de calidad t;es aspectos igualmente importantes coma
la son la calidad de los productos, calidad de los procesos
y calidad de las personas.

3. Es preciso gue todas las funcicnes que estan en
contactos oo el producta durante su disero, desarrvrclla vy
fabricacién colaboren con la tarea de controlar la calidad,
asimismo controlar la investigaci4n de mercado, desarrollo
del producta, ingenieria de fabricacidn, compras, produccidn,
inspeccidn, comercialiracidn y servicio post—venta.

‘4. Se debe implantar una organizacidn adecuada a las
responsabil idades relacionadas con la calidad del preducto.

5. Es importante establecer en las empresas peliticas y
cbjetivios de calidad en forma escrita con el propdsito de que
estos sirvan de guia para trabajar en pro de la calidad del
producto, hacia metas definidas y cuantificadas.

6. Las empresas deben iniciar un proceso de mejoramiento
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continua en toda la arganizacidn que involucre desde la alta
gerencia hasta los niveles operatives conjuntamente con los
departamentos de fabricacidn ¥ servicic para lograr una mayor
gatisfaccidn de las expectativas del cliente.

7. Se recomienda la concientizacidn del personal de las
empresas en la consecucidn de que la calidad se logra gracias
a un proceso paciente y persistente, para que conjuntaments
con el respalde de la gerencia se cumplan los chjetivaos de
zalidad que han sido planificados.

8. Es necesario que el proces>o de implantacién- del
modela de calidad se realice respetando las actividades
propuestas asi coma la continuidad de las mismas, ya que de
lo cantraric podrian generar el fracaso total del modelco.

9. Es urgente gue la Industria Salvadorefa de Productos
PlAdsticos cuente con una legislacidédn debidamente aprobada gue
le permita el funcionamiento efective al mas corto plazo del
sistema inteqradao de normalizacidn, metrologia, verificacidn
y certificacidn de la calidad el cual solo se ha manejado a
nivel de prayecztos de ley.

10. Debe crearse  un sistema nacional para el
acreditamiento de laboratorios de prueba, que tendria que
asumir las funciones come organismo rector encargade de
otorgar vy ratificar el acreditamiento de las laboratorios,

asimismc debe buscar fuentes externas de crédito como la
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International Laboratory Acreditation Conference (ILAC).

11. Se estid en una época de globalizacion, la
normalizacidn internaciocnal ha cobrado mayor auge, la
Organizacidén Internacional para la Normalizacién (I50) ha
creado las normas IS0 9000 las cuales deberan ser
incorporadas a la Industria Salvadoreda de Productos
Flasticas para lograr conservar Q incrementar la
competitividad a niveles internacionales; sobre todo si se
desea exportar a la Comunidad Econémica Europea.

12. Se sugiere implantar el modelo propuestc como una
respuesta inmediata para lograr competitividad ante la
apertura de los nuevos mercados, como lo son el arupo formado
por Guatemala, El1 Salvador, Honduras y Nicaragua y los

actuales tratados bilaterales con otros paises del area.
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las Nacicnes Unidas para el desarrcllco (PNUD). Informe del

prayecto: "Reconversidn Industrial en Centro América:
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Diagnostice e identificacién de nececidades de cooperacidn

técnica". 8 CGctubre 1990,

Instituto Centroamericano de Investigacidn ¥ Tecnologia
Industrial C¢(IZAITIY y CENAF. Ing. Joaquin Valle y FHamona
Villalon. "Informe final de consultaria:r Sistema Integrado de
Normalizacidédn, Metrologia, Verificacidn y certificacidn de 1la
Calidad, para la Repdblica de E1 Salvador"., Abril—-Septiembre

1330.

Instituto Centroamericanc de Investigacidn y Teznologia
Industria (ICAITI) y OCCT. Primer Congreso Nacional de

Calidad Total. Guatemala. 17-20 de Noviembre de 129Z.

Organizacidn de las MNaciones Unidas para el desarrolla
Industrial. El desarrollo de la industria de los plasticos en
America Latina. Informe de un simposic. Buenos Alres,

Argentina. B8—-17 Septiembre 1974.

Zablah Kuri, Artura, El procesc de Reconversidn Industrial.
Foro empresarial sobre Reconversién Industrial. San Salvador.
24 Enerao 1931. Organizado por ASI y el Ministerio de Econa-

mia.
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GLOSARIO.

ABS:

Flasticos de acrilonitrilo-butadienc—estirenc, los
clales se preparan a base de polimeros o mezclas de pol ime-
raos, los que contienen como minimo un 64 de butadiena, un 15%
de acrilo nitrila, un 15% de estirenc y/o estireno sustituido
¥y un maximo de 5% de tedos los otros mondmercos, a las cuales
adirionalmente se les ha agregads sustancias lubricantes,

estabilizadoras y colorantes.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD:
Conjunto de actividades de una empresa que tiene como
fimalidad la realizacion de un productc apto para satisfacer

al usuario.

AUDITORIA DE LA CALIDAD:
Evamen metédico de una situacidn respecto a un modelo,

buscando reducir o mantener toda variacidn de calidad a cero.

BAOUELITA:
(Bakelita) Material cuya constituyente fundamental es
una resina fendlica, utilizable también para la impregnacidn

de tejidos o papel.
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BIODEGRADARLES:

Son sustancias gque pueden ser transformadas en cotras
quimicamente mas sencillas.
CALIDAD:

La resultante total de las caracteristicas del producte
y servicio de mercadotecnia, i1ngenieria, fabricacidn y
mantenimiento, a través de los cuales el producto cumple con
las exigencias del usuarioco referentes a la apariencia,

funcicnabilidad, durabilidad y costo.

CARTA DE CONTROL:

Grafica que comprende limites de control y se destina al
registro de medidas estadisticas acerca de las caracteris-—
ticas de un producto, a fin de detectar las tendencias
susceptibles de generar unidades defectumsas.

CICLO DE DEMINS:

El concepto de una rueda en rotacién continua usado por
W.E.Deming para enfatizar 1la necesidad de una constante
interaccidn entre la investigacidn, disefo, produccidén vy
ventas para alcanzar una calidad mejorada que satisfaga a los

clientes.

CONSENSO:
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Es la aceptacidn general gue implica la ausencia de
fuerte oposicidn por parte de un sector importante de los

intereses comprametido en cuestiones sustanciales.

DEFECTO:
Caracteristica del producto que no satisface la norma
prescrita por la especificacidn. Existe una escala de

defectos: mencres, mayores, criticos y determinantes.

ESFECIFICACION:
Conjunto de informacidn que define las caracteristicas

del praducta,

ESPECIFICACION TECMNICA:

Es un documento gue establece las caracteristicas de un
products o wun servicio tales como niveles de calidad,
rendim%enta, sequridad, dimensicnes. Fuede incluir también
terminalagia, simbolaos, métodos de ensayo, embalaje, reguisi-
tos de marcado o rotulado.

ESTAMNDAR: Regla que se define dentro de la empresa para
caracterizar el proaducto. Cuando una caracteristica esta
sujeta a una norma, el estandar utilizado debe ser favorable

a la norma.
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EXACTITUD:
Indica en gque medida un producto se ajusta a uwna

especificacidn dada.

INSPECC TON:
Le caorresponde apreciar hasta gque punto el producto

responde a las especificaciones establecidas.

INSPECCION AL 100%: -
Verificacidn de la s£alidad de un producto mediante
inspeccidn de todas las unidades producidas, separando las

aptas de las defectuasas.

KAIZEN: {(Palabra Japonesa) Significa mejoramienta. For otra
parte, significa mejoramients continuo en la vida personal,
familiar, social y de trabajo. Cuando se aplica al lugar de
trabajo, KAIZEN significa un mejoramienta continue que

involucra a todos —gerentes y trabajadores por igual.
LOTE: Freoducteo sometido a uwuna evaluacién y del cual se
presume que el conjuntc de actividades es uniforme, es decir

producido en las mismas condicicones.

METROLOGIA:



C

Es la ciencia que tiens por objetoc el estudic de los

sistemas de medida.

MOMNOMERQO:

Es un compuestc relativamente simple gque esta farmado
por una smla unidad estructural ¥y que es capaz de reacciaonar
quimicamente para dar arigen a la formacidén de compuestos

complejos denominados pol imeraos.
P P

MUESTRA:
Es una o mas unidades de producto gue se han selecciona-—
do aleatoriamente de un locte de manera gue las unidades

extraidas sean representativas de dicha lote de producta.

MUESTRA FOEBLACIONAL:
Fraccidn elegida de modo gue sus parametros se ajusten

a los de la poblacidén o universa.

NORMA:
La descripcidn técnica de un producto o procedimiento de
un servicieo, es la infarmacidén técnica comin de un producto

independiente del fabricante.

PLAN DE MUESTREO:
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Plan que define £l tamafnz de la muestra por colectar a
fin de obtener los informes necesarios para la toma de

decisidn referente a un lote de productos uniformes.

FLASTICO:

Es un material cuyo ingrediente esencial consiste en uno
o mas polimeros organicos de masa molecular elevéda; dichao
material se caracteriza porgue es solido en su estado de
acabada fipal vy porgue en alguna etapa del proceso de
fabricacidn de productos terminados, pusde ser moldeado

mediante aplicacidn de calor y presidn.

FOLLIETILENQO:

Material termoplastico obtenido por la polimerizacidn

»

del monomero etilena.

POLIESTIRENDO:
Material termoplastico obtenido por la polimerizacidn

del moncomera estirendc.

POLIPROFILENO:

Material termopldstico obtenido por la polimerizacidn

del monomero propilenco.
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POLIMERD:
Sustancia de masa molecular elevada, formada por la

unidn de uno o mas tipos de moleculas simples o monomercs.

POLIMERIZACIDN:
Reaccién quimica en la cual moléculas simples o monome—

vros de un compuesto gquimico son unidas para formar un

polimera.

Clorure de Polivinilo, material termopldstico obtenide

por la polimerizacidn del monomero cloruroc de vinilo.

PRECISION:

Sefala el grade de refinamiento de una unidad de

produccidén.

PRODUCTO DEFECTUQSO:

Producto que contiene uno o varios defectos.

RECONVERSION INDUSTRIAL:
Es denominado también modernizacién industrial o
Reestructuracidén industrial, este es un proceso contipuo a

través del cual las empresas industriales se adaptan a un
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munds competitive y dindmico. En todos los  paises  con
economia de mercado las industrias tiemen que adaptarse
continuamente a cambios tecnol égicos, a cambics en la moda o
de los gustos del consumidor, y variaciones de los precics
relativos. Se tratz de un proceso gque Schumpeter dencmino
"destruccidén creativa", es decir, el abandono de viejos
productos y métodos de trabajo y su reemplazo por productos

y metodos nuevos.

RESINA:

Es un material orgénico solido o semisolido, la mayoria
de las veces de masa molecular elevada, gue se caracteriza
porque muestra tendencia a fluir cuando se ve sometido a un
esfuerzo, porque usualmente posee un intervalo de fusidn o
ablandamients y por lo general sufre fracturas de tipo

concordec.

FESISTENCIA DEL MATERIAL:
Es el esfuerzo que se requiere aplicar a un material

para que se rompa, quiebre o experimente una falla o dafo.

TRANSFORMAC ION:
Es el proceso de manufactura de productos plasticos gue

se realiza a partir de piezas moldeadas, varillas, tubos,
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laminas, extrusiones u otra forma de plasticos, las cuales se
someten a operaciones adecuadas tales como:  troguelado,
cortads, taladrado, martilladeo, incluyends la unidn de piezas
pldsticas por medio de dispositivos mecanicos, adhesivos,

termosel ladas U aotros medios adecuados.

VISCOSIDAD:

Es la resistencia a fluir gue se manifiesta dentro

de la masa de un material.

VINILDS:

Es un material con propiedades de tenacidad, resistencia

a la abrasidn y a la intemperie.
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PRODUCTO INTERNG BRUTO
(E . ten )
1964 1985 1986 1987
SECTORES ECONOMTICOS KILES (COL} % MTIES (COL) % XTLES {COL) % NI1ES {COL} %

INDUSTRIA MAMUFACTURERA 1,837,100 15.76 2,345,700 16.37 3,085,700 15.61 1,044 80 17.48
AGROPECTARTIO 2,319,809 19.910 2,610,600 18.22 3,968,900 20.08 3,198,400 13.82
COMERCIO 2,994,800 | 25.69 | 3,897,800 27.20 5,626,500 | 28.47 | 7,275,300| 31.44
SERVICIO COMUONAL SOCIAL 2,978,100 25.55 3,628,400 25.32 4,710,100 23.83 5,675,600 24.53
FINANCIERD az2,100 3.36 142,003 3.08 564,000 2.85 540,000 2.77
CONSTRUCCICON 355,300 3.056 137,000 3.05 547,190 2.77 710,400 3.07
TRARSP JALMACEN.Y COMUNICAC. 409,600 1.12 613,300 4,28 815 800 4.13 1,060,800 4.58
FLECTRICIDAD ¥ SERVICIOS 281,200 2.141 335,300 2.34 418,100 2.12 497,200 2.15
MINERTA ¥ CANTERAS 18,200 0.16 20,700 0,14 26,700 Q.14 38,100 0.16

TOTALES 11,657,200 || 100.00 14,330,600 || 100.00 19,762,900 || 100.00 23,140,500 ] 100.00

1968 1989 1990 1991 (P)
SECTORES ECONOMICOS MILES (COL}) % NTLES (CO0L) ¥ KILES (COL) ¥ MI1ES {COL} )

INDUSTRIA MANUFACTURERA 4,608,500 17.57 5,836,300 16.11 7,647,200 18.63 B,956,700 18.77
AGROPECUARIO 3,736,000 13.65 3,767,000 11.69 4,559,000 11,20 1,846,700 10.16
COMFERCIOD 8,793,300 32.13 13,831,500 33.61 14,186,700 34.55 16,751,900 35.10
SERVICIO COMUNAL SOCIAL 6,646,500 24.29 7,936,400 24.62 9. 873,400 24.05 11,362,200 23.81
FINANCIEROQ 279,200 2,85 795,000 2.47 923,600 2.29 1,163,700 2.44
CONSTRUCCTON 814,500 2.98 984,300 3.05 1,071,800 2.61 1,309,500 2.7¢
TRANSP . ALNACEN.Y COMONICAC. 1,205,500 4.41] 1,415,800 4,39 1,897,200] 4.62| 2,373,800 4.76
FLECTRICIDAD ¥ SERVICIOS 535,300 1.96 605,500 1.88 792,700 1.93 978,600 2.05
MNINERIA ¥ CANTERAS 17,000 0.17 58,200 0.18 65,400 0.16 81,900 0.17

TOTALES 27,365,800 I 100.00Q 32,230,000 |j 100.00 41,057,000 || 100.900 47,725,000 100.00

CUADRO No. 1

FUENTE: REVISTAS DEL BANCO (ENTRAL DE RESERVA DE EL SALVADOR (HCR)

affos DR 1988 — 19R2
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IMPORTACIONES (CIF)
(Cifras absolutas)

MATERIAS PLASTICAS

Afo VALOE CIF VOLUMEM
COLONES EGS.
1986 184,803,000 31,600,000
1987 223,870,853 34,068,873
1985 280,763,818 34,660,399
1989 254,462,104 36,950,128
1990 262,035,191 28,762,017
1991 200,627,188 42,508,249
CUADRO No. 3

FUENTE: LISTADO DE DMPORTACIONER SERUN NATCA I
MINISTERIN DE ECONDMIA
Affos 1988 - 1881
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EXPORTACIONES (FOB)

(Cifras absolutas)

MATERIAS PLASTICAS

Afto VALOR FOR VOLUMEN
COLONES KCS.

1986 17,315,085 1,322,695
1987 26,146,529 2,907,994
1988 17.286,006 5,009,238
1989 95,261,479 7,668,567
1990 49,026,066 3,605,254
1991 60,467,693 4,961,762

© CUADRO No, 4

FUENTE: LISTADD DE EXPORTACIDNES SEGUN NAUCA I
MINISTERID DE ECONOMIA
ANDS 16RR — 1891
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FABRICACION DE PRODUCTOS PLASTICOS

PRODUCCION

ANO PRODUCCION TOTAL
(COLONES) |

1986 : 126,946,257
1987 110,968,530
1988 159,137,741
1989 155,263,144
1990 221,971,741

CUADRD No, &

FUENTEENCUESTA ANUAL INDUSTRIAL. Aflos: 1988 — 1990

DIRECCION GENERAL DE ESTADISTICA Y CENSOS

MINISTERIO DE ECONOMIA
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FABRICACION DE PRODUCTOS PLASTICOS

GASTOS POR MATERIA PRIMA

ANO MATERIA PRIMA
(COLONES)
1986 | ' 59,696,973
1987 57,723,973
1988 89,425,725
1989 ' 86,114,750
1990 112,229,771
CUADRD No. 6

FUENTE: ENCUESTA ANUAL INDUSTRIAL. Aflos: 1988 — 1990

DIRECCION GENERAL DE ESTADISTICA Y CENSOS

MINISTERIO DE ECONOMIA
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REQUERIMIENTOS DE INFORMACION

GENERAL IDADES:

1. Cual es el ndamerao total de empleados con que cuenta la
empresa’?

2. Bue lineas de productos elabora?

3. Cuales proacesos utilizé en la fabricacién de sus produc-—
tos?

4, @Que materia prima utiliza, que productos se elaboran y
cual es la procedencia®

5. En que tipo de mercadc se venden sus productos?

I. ADMINISTRACION DE LA CALIDAD:

1.1 Organizacidn.

1.Existe en la empresa un departamento o seccidén de C.C.7°
2. Bue seccidn o persona se responsabiliza del centrol de
calidad en la empresa y de quien depende.?

3. Cual es el nimero de personas que componsn el departamento
de control de calidad o son responsables de esta funcidn
dentro de la empresa.?

4. Como esta estructurado el departamento o seccidén de C.C.7?
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2. BQué tipo de estimulos recibe el trabajador por elaborar un
productc de calidad y realizar actividades de autcinspeccidén?
3. Se motiva a los subordinados para expresar problemas o
sugerencias en cuanto a calidad, son acgrtadas estas

opiniones y cual es el uso que se hace de ellas?

I.4. Integracidén de personal.

1. Qué& criterios se utilizan para selecciocnar las personas
que componen el departamento o responsable de control de
calidad?

2. BQué nivel académico y grado de experiencia posee el
personal que labara actualmente en el departamento de control
de calidad o como respconsable de esta funcidn.

3. Se proporciona algin tipo de capacitacidén y adiestramientao
referente a control de calidad en todos los niveles de la
organizacidén?

4. C&mo considera la empresa recibir asesoria de personal
especializado en calidad, ha recibideo anteriormente, con que
frecuencia?

5. Cémce considera la empresa el implementar programas de

capacitacidn en cuanta a calidad?
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1I. NORMALIZACION.

1. La fabricacién de sus productos es realizada mediante
especificaciones técnicas, poseen equivalencia con una norma
reconocida, cual es el origen de esta norma?

2., En que lugar del proceso productivo se utilizan estas
especificaciones técnicas?

3., Qué criterios utilizan para establecer las caracteristicas
de calidad que debe tener el preoducto?

4, Qué criterics utilizan bara establecer la equivalencia con
las normas y cual es el procesco de implantacidén que debe
seguirse?

5. BQuién es el responsable dentro de la empresa de la
seleccidn, adopecién o sustitucidén de las normas utilizadas.

6. Cumplen las actuales especificaciones técnicas con las

exigencias reales del cfonsumider?

I11. METROLOGIA.

1. Bue caracteristicas de sus productos son controladas
utilizando equipe de medicidén, que equipo utiliza?

2. Cual es pl sistema de unidades de medida que utiliza?

3. Cual es el procedimients gque emplea el inspector o©
encargado para medir dichas caracteristicas?

4. En que Areas de la empresa se utiliza equipo de medicidn
para controlar la calidad de el productc?

S. Considera que este equipo es adecuado?
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4. Respecto a una base (¢ volumen de ventas, volumen de
produccién, salarios) que producciédn representan los costos
de realizar inspecciones, pruebas y otras evaluacicnes para.
determinar si las piezas producidas cumplen con los re-—

quisitos?

V1. PROYECCIONES:

1. Considera necesaric elaborar planes para mejorar la
calidad a mediano y larqgo plazo?

2. Cuales son los objetivos generales de estos planes?

3. Considera factible la implantacién de nuevos métodos y
técnicas de C.C, en el futuro?

4, Que factores impedirian que se implantaran?

5. Cree que es necesario modificar la calidad de sus produc-—

tos para poder ser competitivos en los préximos afos?
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ANEXO III
LISTADO GENERAL DE EMPRESAS

FABRICANTES DE PRODUCTOS PLASTICOS



NOMER(O
DPTO. NOMBRE DE 1A TIPOS EMPIEA-|| SALARIO MATERIA PRIMA NERCADO
.. EMPRESA DIRECCION DE PRODUCTOS DOS MENSOAL Y SO ORIGEN DE VENTAS
— 1
La Mufisces de tode clese, | Polistilsno, poli— !
Libartad Carretera a oco. juguataz pantallag 202 (| 211, 544 |pstireon. polipro— 1 Salvador
TACOPLAST SA sotce km 13 ¢ 14 erticulos para el mrvicio pilsno. |Eual.amnln
. Santa Tacla de mes y cocioa, recipisotes USh, Mexico Coaka Rice
. isntArmicna peines, ste. Eurbpa. :
i Zrln. Em 1D 1/2 oerre— Eacobea  cepilloa plaaticoa E::m mnkd—
‘Libactad |-~ tara al pusclo de mooofilamentoa siotétinoa l ires Ca
o “f MULTIYPLAST 24 la Libactad 40 od Alamania, Papamé
L Inglatarre usa
[a 1 Artioudoa de eorilicoa lirrflicos ¥ ’
{ibsctad INDUSTRIAS DE v musblaa da exbibicida PYC. Ch
. VARIEDADES 50 od China v
"EL DRACON" ' / Mexico
La 4| . Juguateris. articulna Potiatilsnn
Libartad 4" .- del hoger, eoveess y olipropilanc
GAMAPLASTIC SA articuloa pera la 5 od Usa Fl Salvador
industria japda. Alamanin T
coaml
¥m 12 carretsca Bolses de todo tamafin olistilenn
al puerts de e trangparentss o DPE
libertad pigmeaaotadag 73 ei. B1S PE IFI Salvadow
bobinea de polistilenn PE -
U.SA
Blrd, PYNSA atres Commpusetog de PVC, olistilaoo
de Hapor, Marliot bolsas plestices mengusres mlipropilsno
TUROS ¥ PERFILES [a libartad junnp g flaja plastico Be P8, 78 gina PVC CA
e PLASTICOS SA lalncteoducts ditivoa
ERTYN U.sa
Europa
Blvd PYNSA talea vindlicea winas PYC
Calle L2, cristalon lamina lestificantae
PLASTICOS Y Cindad Marliot rigida, plactillag 105 127, 688 |petebilizadopres
NOVEDADES SA La libectad UsSA CA
PYNSA Mbxico
Alsmania

~iun,
R

fony 4
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La B Em 11 carrstara capilloa ;lﬂ'nlalsm
Libactad OMNIPLASTIC SA ol puscto de la Jugua,lan./reﬂacturen BB T 072 CA
libartad artkbituloa dal/lﬁgm'
San B [CUTMAN HERMANGS ¥ [Chlla a Mowmerrot, Febrivecidn de repunstos I Saloador
Shlvador A [SERVICIOS Av. El Eavceeo # 334 para la industreia de embote— 30 od mala
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ANEXO 1V

CUADRO DE MADUREZ DE LA
ADMINISTRACION DE LA CALIDAD
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ANEXO V
TABLAS DE MUESTREO

DE LA MIL-STD-183D
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TABLES
PapLe K. Sasrens Size Cowbe Lerrers—MIL-8T1-1051) (ABC Sranparn)
Spuecial inspection levels Cienernl inspeetion levels

Lot or buteh size R . E e
S-1 S8-2 S-3 5-4 I M LI
2-8 A A A A A A 3
u-ls A A A A A B H
1G-25 A A 13 R B ; ]
26-5U A 13 13 : (¢ 1) 15
A1-00 I} [} ¥ 3 ¥ 08 I
01-150 13 i3 H 1) 1} 0 G
151 -280 ~ 3} G i) I 1 G I
281 -500 I G n I I i J
a01-1,200 H ¢ I I (¥ J Ix
L3003, 200 H D 4 G H IX L
$,200-10, 000 (: 1) I G J L WYt
10, 00135, 008 G M I 1L Ix M N
33, 001-150,400 (B] 1) L8 J L. N P
150, B0 -300, 000 b I G J h1k I Q
500,001 wml over b “ 1 3¢ N Q 14

-
TABrLE L. MasTER TABLE FOR NorMAL InNspEcTION (SiNGLE Sasmering)—MIL-3TD-105D {ABC STaNDARD)
' Acceptable quality levels ‘normal inspection)
Sampie g 0 0 ; 0
size Sample - = - = " i . : :
ot ? 0.010 0.015 0.025 0.040 0.065: 0.10 0.15 0.3 040 D63 10 L3 %5 40 &5' 10 13 33 40 53 100 150 . 250 ¢ 400 450 100D
[etter ———————-—-—-—-—-—-—-————-—-—-—-——-———————--—————
Ac Re Ac Re-Ac Re Ac Re Ac Re:Ac ReE-Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Rerdec ResAc Re-Ac Rerdc Reido Re Ac ReAr e Ac Re Ac Re Ac Re-Ac H-E;-'\C Reidc Re.Ac Re-Ae 2e
[ ’ t H
, 3 —_—— e, ————— e ——— — e —
n . ,
.a. : l oo l 233 45 & T $0 11114 1§21 2230 31
B : KR 1 3 085 &7 510 U4 1521 2230 34 43
. ] . 00y ot m2 308 7 310 1'L4 1571 22130 3144 45 4
g : 13 ‘ o P T b o oma w3 45 AT 510 1L 1520 230 YR TR .
E L \ . 001 A 4 Wl m2 ;3 43 4T §10 1114 1521 2230 UM 450 4 ot
2 ! g . ) 001 4 LD 31 45 AT 310 (LW 1§22 . Y co
= g ~ 32 oo P 1 w3 a3 45 w7 S0 Il 152 2 4 : -
i . i 0 K 4 4 't 22 o33 45 6T S0 1L 152 2% } X ; g
I, w0 ¢ 01 g, 1 W2 oA3 45 BT S0 M4 1m0 i
i 128 Y 01 F F 1 nz 53 45 w7 osoen s 2 t '
B3 3 T ‘ o N
L 200 at, 4 ¥ L omaom3 osis ST B0 ILL IS 2 : X
M 5 Yool op Ty 1202 33 hd w7 $ho 1M 12 . .
N 50 - r a1 % ¥ L1223 3 Ha 8T S0 IUL4 158 22 . ':
P swor a4 ¢ ot2 ralag 3 a7 310 L4 iS22 ¢
Q L2 00, L 112 23 34,5507 10 LM 1N .
R 2,000 T L2 23 34 56,7810 1014 1571 2 T :

+ = usz first sampling plan below arrow. Il sample size equals, or exceeds, {ot oc batch size, \lo 100 T inspectivn,
9 t = 1jse firat wmpiing plan above acrow. '
Ae = aeceplance number.
Re = rejection number.
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TabLe N. MasTer TaBLE FoR REDCeED InspEcTion (SiNGLE SavmpriNgi—IIL-2TD-105D {ABC STaNDaRD)
Acceptable wuality levels {reduced inspectioni ¥
Sample - - ; ; T T ; ;
“size . Sample - - : - ' i
_:.ude sizz 0.0 0.015 0.%)25-l).(]-!vl'l:[ll.ﬂ[}a1 .10 015 0.25 ) 0.-}0 063 10t L3 25 40 0d i} i3 25 £l #a 100 130 250 W0 AR II..U'DO
letzer !— ' ;

43 k5 kT 3;ID il 2250 It
#3 3ad &7 FI0 1Ll 230 31
53 %3 ©7 0 1314 LETIY
36 a3 FT W0 WM T N |
ST 1910 1304 1921 3
o 01013 4 b
= _— H
£ Wi B} ;
;’
t v oot b DRER T i3 i
T TR A I 2 N I 13k
p 0104 0 13 102
AR W SR IR O r5 00 %
I Y f N N N A O a3
O A 2 O L T R I S5 T
R -4t ! S0 1R 14 3 3 3 T
t gt sampiing plan flw arenwe. 1F samuple size erzats of execeds ot ae baten sze. do 100°C Lupection.
b

t sampiiog plan sbuve arenw,
su asen HAmEer,
.

npner has een exceeted bt the rejeetion numoer has not heen reached, aceepr the lot hut reingtate hermai "fapection.

' —
TapLeE M. MasTErR TABLE FOR TreuTExED INsPECTION (SINGLE SamrLING—MIL-STD-1051) (ABC STANDARD)
Aceceptable qitality ievels (tightened inspecuion)
- -
Sampie v : : . ! ) ] ] . .
site  Samph | gajg.0015 0.025 0.040 0065 0.0 F0.I5 To.o5, 040 065 10 15 25 40 G5i 10 15 25 4 6 100 150 230 400 §50 1000
code size * : .__.—__ . —!—_ R
Tetter _—————— —— -—————--———-— — !
Ae He Ar Reldc Re Ac Re'Ac Rcu.-\c Re! Ac Rerdc Be Ac He Ac Re:Ae Ruar Re Ac Re Ac Reide Reu\c Re Ac Re Ac He Av Re Ac Re Ac Re Ac He Ac Re-Ac Re-Ac Re Ac He
2 ' o ' } 1 Doy 22 33 438 55§ 9121318 1927 28
. 3 ; oo 1 28 33 45 65 @12 1318 1927 18at &2
?- ,3, ‘ . : 01 1 22 33 45 65 9123318 1927 2841 & 4
) ’ ' 01 l 1 207 33 435 6§ 0121315 1027 2541 42
E 1; | i : 0 1 : 1 292 35 435 68 013 1318 1937 2841 42 4
3 5 § £ 412 13ix 19
F ap ! E e 1 l Lt '.“ 72 3.3 435 6 4.1 13;18 A
' — A P
o a2 ' S o1 | "] n2 3 435 65 ez 131819 4
i an Floa 01 'y 22 3.3 k5 66 12 I3F 19 4
] w ' t Lo l:I 29 3.3 45 6B 912 13158 18
K 128 s L v 1o ;lhz-z 3.3 £5 65 I 13819 :
R i $ o1l s ¥ f1 22 33 &5 68 4121308 19 : '.
M o3 I I A I Py oriz(2z 33 43 68 92 138 19y | : 1 : .

: i ! ' L T l\‘ : i ' : i - f ‘ { i | : ' i
X, 50 P |01-l 12i23(3 45 o8 g2 1318 19 ] A I S |
Pt ST EINE 12)23[3445 a8 9|1213!1919§ e IR I .

@ i ¢ e’ -11512 23(34;56.8 931213q1519+11 | ‘ AR ;
‘ 2 13 P i : A : :
R 2000 0117_91112!” nqlss!ssllzmlswlfi I I ; Pl ; i

: : B i i 1 ! i ) . : i H ! : ; : . i

: ‘ t : i ! . : ' | i . = l
2o g iRl | R T S L I N
¥ - use first ssmpling plan below arrow. I smnp!e size equals or exceeds lot or batch size, do 100 % inspection,

4 = ueedirst sampling plan above arrow.
Ae = geceptance number,
Re w= rejection number.
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NORMAS TECNICAS
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-~ICAITI- Cen. 11 American Research Institute for Industry @ "

310631 y 317466.Guatemala, C.A.

ia Industrial
zona 10.Tels:

e Investigacidi. ,}Tecnolog
Avenida La Reforma 4-47

Instituto Centroamericano d

ENVASES PLASTICOS PARA PRODUCTOS ALIMENTICIOS ICAITI
Especificaciones 49 007

1. 0OBJETO
fsta norma tiene por objeto establecer Tos requisitos que deben cumplir los en-

vases pldsticos para productos alimenticios.
importado.

2. NORMAS ICAITI A CONSULTAR

ICAITI 4 010 Sistema Internacional de Unidades (SI)
la.Revisidn

ICAITI 49 003 Envases metdlicos para conservas alimenticias. Especificaciones.
ICAITI 49 008 Envases pldsticos. Ensayos fisicos.

" ICAITI 49 009 Envases pldsticos. Andlisis quimicos.

K TERMINOLOGIA

3.1 ° Envase plastico.

3.1.1 Para los propdsitos de la presente norma, envase pldstico es el reci-
piente rigido fabricade de material pldstico, destinado a contener un producto
alimenticio, con la misién especifica de protegerlc de su deterioro, contamina-
cién o adulteracidn y de facilitar su manejo.

3.1.2 Tambidn se considera envase pldstico a las bolsas, sacos u otras for-
mas no rigidas, destinadas a contener un producto alimenticio con los mismos ob-
jetivos indicados en el numeral 3.1.1.

3.2 Plistico. Material total o parcialmente compuesto de combinaciones de
carbono, oxigeno, hidrdgeno, nitrégeno y otros elementos organicos e inorganicos,
y que, aunque sélido en su estado finai, se hace 1iquido en alguna fase de su fa-
bricacidn y, por consiguiente, puede recibir diversas fommas, generalmentemedian-
te 1a aplicacidn, separada o conjunta, de calor y presion.

3.3 Material termopldstico. Material pldstico que‘se ablanda al ser calen-
tado y se endurece al enfriarse.

3.4 Plistico termmoestable. Pldstico gque adopta una forma permanenteal apli-
carseles calor y presion.

3.5 Envase plastico moldeado por inyeccidn. Envase obtenido mediante la in-
yeccion a presion de un material termapiastico en un molde enfriado; el material
fluido en contacto con el molde se solidifica rpidamente y luego es expulsado
automdticamente del molde o bien, es retirado del mismo manualmente.

3.6 _ Envase plastico moldeado por soplado. Envase obtenido mediante la ex-
trusion de un tubo de material termoplastico, semiderretido (parison}, entre un
moldey Tuego mediante presién de aire, se infla el material para que adoptela for-
ma del molde. Las botelias son los envases tipicos que se obtienen por soplado.
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3.7 Procedimiento de moldeo por extrusidn. Procedimiento en el cual se ha-
ce pasar material termopldstico fluido por una matriz que tiene 1a forma del ob-

jeto deseado; para enfriar el objeto extruido se lo introduce en un bafio de tem-

ple o bien, se 1o coloca en una correa transportadora para que se enfrie en con-

tacto con el aire. Llas peifculas y léminas de pldstico pueden ser obtenidas me-

diante este procedimiento. |

3.8 Envases moldeados por termoformacidn. Envase obtenido por un procedi-
miento en el cual una 1amina de material termopldstico es colocada sobre un mol-
de, calentada y luego sometida a' presion o succidn con el objeto de que adquiera
la forma del molde.

3.9 Material pldstico virgen. Material pldstico, en forma de grdnulos, pol-
Y0, escamas, {iquido, u otra forma de presentacicn, que no ha sufrido ningdn pro-
ceso de transformacidn ulterior.

Nota. ET material pldstico proveniente de recortes de piezas ya moldeadas, que
pueda entrar a procesos de reciclaje, no se considera material pldstico virgen.

3.10 ‘\Polimerizacién. Reaccidn quimica en la cual moléculas simples o mond-
meros de un compuesto quimico son unidas para formar un polimero.

3.11 XPolfmero. Sustancia de masa molecular elevada, formada por la unién de
uno o mas tipos de moléculas simples o mondmeros.

3.12 Cloruro de polivinilo {(PVC). Material termopldstico obtenido por 1la
polimerizacidn del monémero cloruro de vinilo.

- 3.13 Cloruro de polivinilideno (PVYDC). Materiai tenmop]éstfcu obtenido por

polimerizacién del mondmero cloruro de vinilideno.

3.14 Polietileno o politeno. Material termoplastico obtenido por la poiime-
rizacion del mondmero etileno.

3,15 Poliestireno. Material termoplistico obtenido por l1a polimerizacidn
del mondmero estirena. .

3.16 Polipropileno. Material termoplistico obtenido. por 1a polimerizacién
del monémero propileno.

" 3,17 Material de relieng o carga. Sustancia relativamente inerte que se a-
- diciona al plastico para modificar sy consistencia, durabjlidad, trabajabilidad

0 para reducir el costo del plastico.

3.18 Plastificante. Sustancia que se incorpora a un material para incremen-
tar su trabajabilidad, su flexibilidad 0 su ditatabilidad.

3.19 Envase completamente sellado. Es el envase sin abertura de salida,
que debe ser destruide para retirar el producto que contiene.

3.20 Tapadera. Es la parte que cierra la abertura de salida de un envase
¥ que puede ser separada del mismo sin ocasionar la destruccidn del envase.

3.21 Tapadeira con dispositivo de sequridad. Es Ta tapadera que tleva un me-
canismo que impide la apertura del envase, excepto destruyendo dicho mecanismo,

con el objeto de asegurar que el envase no ha sido abierto con anterioridad.

3.22 Tapadera de apertura ficil. Es 1a tapadera que cubre la abertura de
salida del envase y que puede ser facilmente desprendida para abrir el mismo.

3.23 Porciones™de pelicula pldstica. Pelicula pléstica retractil o no, en
porciones generalmente rectanguTares, en las cuales se envuelve el producto almo-

. mento de envasario.
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Nota. Para asegurar e] envase al producto, se emplean procedimientos apropiados
tales como: succidn, torsién de los extremos, 0 empleo de calor para producir
contraccidn del material pldstico. .

3.24 Defectos. Se reconocen los siguientes defectos:

3.24.1 Rebaba. Exceso de pldstico que sale del molde.
3.24.2 Reborde. Exceso de plastico que se escurre en las juntas del molde.

3.24.3 Sefiales de fluidez. Superficie ondulada caracteristica causada por una
fluidez desigual que denota condiciones inapropiadas del moldeo. )

3.24.4 Distorsidn. Deformacidn producida en una o mas partes del envase, debi-
do a que el mismo no S€ enfrio suficientemente antes de extraerlo del molde.

3.24.5 Exudacidn. Expulsion del material plastificante debide a fuerzas inter-
nas.

3.24.6 Decoloracion. Cualquier cambio del color original del plastico; puede
deberse a sobrecalentamiento, exposicidn a 1a juz, irradiacidn o ataque quimico.

3.24.7 Ampolladura. Es una protuberancia que éparece <obre 1a superficie de un
plastico, con [3mites mas o menos bien definidos y forma redondeada, semejante a

la de una ampolla sobre la piel humana.

3.24.8  Qtros defectos, tales como fisuras o grietas, fracturas, desuniformidad
del cdlcr y oiros, que 0o €5 necesario definir por Ser ampliamenie conocidos.

"3.25 Lote. Es una cantidad determinada de envases plésticos, que se somete a

inspeccion como conjunto unitario y que ha sido fabricado bajo condiciones presu-
miblemente uniformes.
4, CLASIFICACION Y DESIGNACION

4.1 Clasificacign. Los envases pldsticos se clasificaran, por su forma y su
transparencia, en 13 forma siguiente:

4.1.1 Por su forma.

4.1.1.1 Envases flexibles (no rigidos).

a) Bolsas plasticas abiertas en un solo extremo.

b) Pe]fcu[a tybular abierta en ambos extremos.
¢) Porciones de pelicuia plastica.

4.1.1.2 Envases rigidos ¥ semirigidos.

a) Botellasde diferentes formas sin asa o agarradera.
b} Botellasde diferentes formas con asa 0 agarradera.
¢} Garrafones con asa 0 agarradera. '

d) Vasosy botes con tapadera.

e) Cajas rectangulares.

f) Cajas cilindricas.

g) Cajas cuadradas.

h) Otras formas.
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4,1.1.3 Envases mixtos.

-

a) Bandejas pldsticas para cubrir con porciones de pelicula pldstica.

4.1.2 Por su transparencia.

a) Envases transparentes.
b) Envases translicidos o semiopacos.
¢) Envases opacos o no transparentes.

Nota. En cualquiera de los casos, e] material pldstico puede o no 1levar co]oran-

te agregado.

4.2 Designacign. Los envases plasticos se designardn por su forma, sequi-

da de la expresign "de (material de que estd hecho el envase...)", de la trans-
parencia y de la capacidad de los envases.

4.2.1 Ejemplos de designacidn.

a) Bolsas de polietilenc, transparentes, de 500 g.
b) Botellas de polipropileno, opacas, de 750 cm3.

5. MATERIAS PRIMAS

Los envases plisticos deberdn fabricarse empleando una o mds de las materias pri-
mas que se indican a continuacidn: .

5.1 Polietileno o politeno. Deberd ser material virgen, de color blanco
Techoso, de alta o baja densidad que cumpla con las siguientes caracteristicas.

5.1.1 Su densidad deberd estar comprendida entre 0.91 y 0.94 para el caso
de polietileno de baja densidad y mas de 0.94 a 0.96 para e] caso de polietileno
de alta densidad.

5.1.2 La fraccidén extraida por n-hexano a 50°C, serd como miximo 2.6% (m/m).
5.1.3  La fraccidn soluble en xileno a 25°C, serd como méximo 11.3%.

5.1.4 Deberd cumplir con la prueba de identificacion descrita en 1a norma
ICAITI 49 a08. ! .

5.2 Polipropileno. Deberd ser material virgen, de color blanco lechoso,
transldcido, que cumpla con las siguientes caracteristicas.

5.2.1 Su densidad deberd estar comprendida entre 0.880 y 0.913.

5.2.2 La fraccién extraida por n-hexano a Ta temperatura de reflujo, serd
como mdximo 6.4% (m/m).

5.2.3 La fraccién soluble en xileno a 25°C, serd como miximo 9.8% (m/m).
5.2.4 Deberd cumplir con 1a prueba de identificacidn descrita en la norma

ICAITI 49 008.

5.3 Poliestirena. Deberd ser material virgen, transparente, que cumplacon
Tas siguientes caracteristicas.

© 5.3.1 Su densidad deberd estar comprendida entre 1.07 y 1.09.
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5.3.2 E1 contenido miximo del mondmero residual estireno serd de 1% (m/m),
excepto cuando el producto alimenticio que se va a envasar sea un alimento gra-
so, 0 contenga aceite o grasa libre, en cuyo caso el porcentaje miximo permitido
de dicho mondmero serd de 0.1% (m/m).

5.3.3 El contenido de constituyentes voldtiles, serd como méximo 2.7% (m/m).

5.3.4 Deberd cumplir con la prueba de identificacidn descrita en 7a norma
ICAITI 49 008. :

5.4 Cloruro de polivinilo {PVC). Deberd ser material virgen, que cumpla
con las siguientes caracteristicas. A

5.4.1 Su densidad deberd estar comprendida entre 1.16 y 1.72.

5.4.2 E]contenidoméximode]nmndmeroresidua]c]orurodevini]osarade20n@/kg
5.4.3 Deberd cumplir con la prueba de identificacidn descrita en la norma
ICAITI 49 008. '

5.5 Cloruro de polivinilideno {PVOC). Deberd ser material virgen que cum-

pla con las siguientes caracteristicas.
5.5.1 Su densidad deberd estar cqmprendida entre 1;63 y 1.73.

5.5.2 Deberd cumplir con la prueba de identificacién descrita en 1a norma
ICAITI 49 008. .

5.6 - Otros materiales pldsticos. En la fabricacidn de los envases plasticos
podran cmpiearse otros materiales distintos a fos indicados en fos numerales 5.1
a 5.5, siempre y cuando sean de naturaleza tal que no reaccionen con el producto
que se va a envasar ni se disuelvan en €1; sin embargo, en el caso de producirse
reaccién y disolucidn, éstas solo podrén ser en grado tal que no alteren las ca-
racteristicas sensoriales del producto, ni produzcan sustancias tdxicas en con-
centraciones mayores a las establecidas en las normas de especificaciones corres-
pondientes de los productos alimenticios que se van a envasar 0, en su defecto, a
las que establezcan las autoridades competentes.

5.7 Aditivos. S6lamente se podran emplear aditivos tales como, materiales
de relleno, plastificantes, estabilizantes, colorantes, u otros aditivos, que ha-
yan sido debidamente autorizados por la entidad oficial del pais encargada del
control de alimentos; cualquier aditivo, cuyo uso sea reconocido por otras enti-
dades iddneas para materiales pldsticos destinados a fabricar envases para pro-
ductos alimenticios, y que no haya sido adn autorizado podrd ser utilizado median-
te un qenniso especial expedido por dicha entidad.

5.8 Cuando un mismo material pldstico o aditivo es producido en dos grados
o mis, siendo uno de los grados el que corresponde @ la calidad necesaria para -
ser usada en contacto con productos alimenticios, el proveedor de tal materiapri-
ma deberd proporcionar, conjuntamente con el material pldstico o aditivo, un cer-
tificado en que haga constar que la materia prima corresponde al grado para fabri-
car envases que contendrdn productos alimenticios.

6. ESPECIFICACIONES

6.1 Requisitos generales. Los envases pldsticos deberdn ser construidos

"con los materiales indicados en el capitulo 5 de 1a presente norma y, de acuerdo

al sistema empleadoc para su apertura, podran presentarse en la forma siguiente:

6.!.1 Bolsas plisticas selladas en tres de sus lados, y peliculas tubulares
abiertas en ambos extremos, las cuales, una vez envasado el producto alimenticio,

el o Jos lados no sellados podrdn ser cerrados por termosellado, por torsidn de
un alambre forrado en pladstico, un anillo metdlico o.bien mediante el uso de ad-
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6.2 Capacidad del envase. La capacidad del envase debe ser la especifica-

6.1.2 Porciones de peliculas plisticas, las cuales permitirdn formar un en-
vase alrededor del producto, mediante torsion apropiada de la pelicula plastica,
en uno o dos puntos, de manera de encerrar completamente el producto, También se
podrid formar el envase por adherencia de Ta pelicula al producto utilizando vacio
0 bien mediante calor; en cualquiera de los casos, el producto podrd o no estar
contenido en una bandeja de plastico.

6.1.3 Envases rigidos y semirigidos provistos de tapadera. Estos envases po-
drdn 1levar tapaderas de presion o de rosca, con o sin dispositivo de seguridad,
o bien, una tapadera de apertura fdcil.

6.1.3.1 Las tapaderas de los envases también podrdn fabricarse de material me-
t&1ico, en cuyo caso Ta materia prima empleada deberd cumplir con las especifica-
ciones para materias primas indicadas en la norma ICAITI 49 003,

da por el fabricante; se considera que Tos envases cumplen con lo especificado
cuando 1a capacidad promedio de los envases ensayados {véase el numeral 7.3.1)
cumple con lo especificado por el fabricante del envase.

6.3 Los envases rigidos y semirigidos mencres de 2 000 cm3 de capacidad po-
drdn en forma opcional tener un asa o agarradera; en el caso de envases rigidos

y semirigidos cuya capacidad sea igual o superior a 2 000cm3, los mismos deberdn
tener un asa o agarradera que permita manipular en forma prdctica el envase 1leno.

6.4 Masa del envase vacio. La masa del envase vacio debera ser la especi-
ficada por el fabricante del mismo,con las tolerancias que se indican en el cua-
dro 1.

Cuadro 1. Tolerancia en la masa de los envases vacios

Masa del envase vacio, Tolerancia, en porcentaje
en gramos
Hasta 26 +10
Mayor de 25 hasta 100 . + 7.5
Mayor de 100 + 5
6.5 Caracteristicas dimensionales. Las caracteristicas dimensionales, al-

tura, didmetro, largo, ancho, espesor u otras, deben ser las especificadas por el
fabricante; se considera que los envases cumplen con lo especificado cuando el
promedio de cada caracteristica dimensional, considerando los envases ensayados
(véase el numeral 7.3.1), cumple con lo especificado por el fabricante del envase.

6.6 Resistencia al escurrido de productos 1iquidos a través de la tapade-

ra de rosca. Los envases con tapadera de rosca para productos Tiquidos deberan

Rgsar Ta prueba de resistencia al escurrido que se indica en la norma ICAITI
008.

6.7 Resistencia a la caida. Las botellas y garrafones de plastico deberdn
pasar ta prueba de resistencia a la caida que se describe en Ta norma ICAITI

49 008; para otras formas de envases, tales como vasos o cajas de pldstico, el pro-
veedor y el comprador,de comin acuerdo, podrdn especificar las condiciones para
la prueba de resistencia a la caida.

6.8 Otras caracteristicas fisicas. Las caracterfsticas fisicas tales co-
mo, permeabilidad a gases, resistencia al impacto, resistencia a la traccion, re-
sistencia a la grasa, indice de transmisidn de hunedad, resistencia al proceso
cen calor, u otras caracteristicas fisicas o quimicas, deberdn ser especificadas
de comiin acuerdo entre el comprador y el vendedor, para cada tipo especifico de

envase, tomando en cuenta las caracteristicas fisicas y quimicas del producto ali-
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6.9 Presencia de defectos. Los envases deberdan estar libres de defectos ta-
Tes como, rebabas, ampolladuras, fisuras o grietas, fracturas, rebordes, sefales
de fluidez, distorsiones, exudaciones, decoloraciones, desuniformidad del color
en el caso de envases coloreados, u otras irregularidades que afecten su aparien-
cia, o el uso al que estdn destinados; ademds deberdn estar completamente 1impios.

7. MUESTREDQ
7.1 Nimero de unidades de muestreo.
7.1.1 E1 nimero de muestras que se deben tomar para la verificacidn de las

caracteristicas especificadas en la presente noma, se indica en el cuadro 2 si-
guiente:

Cuadro 2. Nimero de unidades de muestreo

. ' Pruebas no destructivas Pruebas destructivas
Tamafio del lote (N)
n Ac - ' ni Acl
Hasta 100 g 5 0 2 0
101 a 300 : 13 1 2 0
301 a 500 - 32 3 2 0
50L a 1 000 | 59 5 3 0
7.1.2 Para obtener las muestras indicadas en el numeral 7.1.1 en lotes cons-

tituidos por embalajes conteniendo determinado nimero de envases, se debe abrir
como minimo el 10% de los embalajes para extraer las muestras.

7.2 Procedimicnto operatorio. La seleccidn de embalajes del Tote o de las
unidades de muestreo de un lote, se debe hacer al azar y de manera que se obten-
gan unidades de todas las partes del lote; para realizar la seleccidn se numeran
las unidades 1, 2, 3...r, comenzando por cualquier unidad y en el orden que se
desee y cada errésima unidad constituird la unidad de muestreo a seleccionar. El
valor de (r) resulta de dividir el tamafio del lote (N), entre el nimero de unida-
des de muestreo a seleccionar (n).

7.3 Criterio de aceptacidn y rechazo.

7.3.1 Pruebas no destructivas. Todos los envases extraidos en base a la co-
Tumna (n) del cuadro 2, se examinan para verificar su cumplimiento con las carac-
teristicas tales como, capacidad, caracteristicas dimensionales, masa del envase,
resistencia al escurrido cuando corresponda, presencia de defectos u otras carac-
terfsticas que se verifiquen mediante pruebas no destructivas; de acuerdo a los
resultados obtenidos, se clasifica como defectuoso cualquier envase que no cum-
pla con una o mds de las caracteristicas-especificadas. Si el nimero de envases
defectuosos es menor o igual al nimero de aceptacidn indicado en la correspondien-
%e columna (Ac), el lote se considera aceptable; en caso contrario se rechaza el
ote.

7.3.2 Pruebas destructivas. Si de acuerdo con el numeral 7.3.1 el, lote se
considera aceptable, se procede a extraer de la muestra, una submuestra de acuer-
do a 1a columna (n1) y se 1levan a cabo las verificaciones tales como espesor, re-
sistencia a 1a cafda, resistencia al impacto, u otras caracteristicas que se ve-
rifiquen mediante pruebas destructivas; de acuerdo a los resultados obtenidos;se
clasifica como defectuoso cualquier envase que no cumpla con una o mis de las ca-
racterfsticas especificadas. 5i el nimero de envases defectuosos es {gual a cero,
columna (Acl), el Tote se considera aceptable; en caso contrario se rechaza el lo-
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8. * METODOS DE ENSAYQ Y ANALISIS

la determinacién de 1as caracteristicas especificadas en 1a presente norma se

realiza de acuerdo a las normas ICAITI correspondientes; véase capitulo 2.

9. ROTULADO Y EMBALAJE

9.1 Los envases pldsticos se deben empacar en embalajes apropiados que los
protejan de dafios mecanicos de cualquier indole y eviten 1a contaminacidn de los
miSmos .

9.2 La informacién relacionada con el envase deberd ir en un rétulo o eti-
queta adherido o impreso en cada uno de los embalajes; dicho rdtulo o etiqueta
deberd indicar como minimo lo siguiente:

a)_ La designacidn del envase (véase el numeral 4.2).

b) En el caso de envases con tapadera deberd indicarse el material de que estd
fabricada 1a tapadera y el tipo de tapadera.

c) Nimero de envases en cada embalaje, o bien las caracteristicas dimensionales
de las peliculas pldsticas simples o tubulares, para formar envases.

d) El color del envase, cuando sea el caso.

e) Lla identificacidn del lote de fabricacidn, asi como el afio, mes y dia de fa-
bricacidn.

f) E1 nombre_o razén social del fabricante, asi como Ta direccidn o el apartado
postal; y .

g) E1 pafs de origen.

10. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

Las condiciones de almacenamiento y transporte cumplirdn con las normas higiéni-
co sanitarias que rijan en el pais. :

11. CORRESPONDENCIA’

Para la elaboracién de la presente norma se han tenido en cuenta los siguientes
documentos:

a) MNorma de 1a Comisidn Guatemalteca de Normas COGUANOR NGO 49 007 Envases plds-~
. ticos para productos alimenticios. Especificaciones (Septiembre 1984),con ia
cual coincide;

b) Norma de 1a India IS: 8688-1977 "Specification for polyethylene potable water

.bottles".

c) Norma de la India IS: 2267-1962 "Specification for polystyrene moulding mate-
rials". .

d) Instruccidn del Instituto Nacional de Racionalizacion y Normalizacién, de Es-
pafia, UNE 53-321-75, Materiales pldsticos, Guia general para la utilizacion
de los materiales plisticos en el envasado de productos alimenticios.

e) MNorma de la “"American Society for Testing and Materials, ASTM D-883-83, Stan-
dard Definitions of Terms Relating to Plastics".

f) Monograffa No.3, Estudios scbre fabricacién y aplicacidn de materias plasti-
cas, Naciones Unidas, Nueva York, 1970.

g) "Code of Federal Regulations, Title 21, parts 100 to 199, "1979 de los Esta-
dos Unidos de Norteamérica".

h) Ronald D. Beck, "Plastic Product Design, Van Nostrand Reinhold Company, New
York, USA, 1970".°

1) "Modern Plastics Encyclopedia, McGraw-Hill Publication, Iowa, USA, 1982-83";y
j) Uiteratura Técnica
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12, ANEXO

En el cuadro 3 se indican los usos mds comunes para las materias primas indica-
das en los numerales 5.1 a 5.5; la informacién del cuadro 3 se da solo en forma
orientativa tanto para fabricantes como para consumidores de envases plasticos.

Cuadro 3. Usos generales de algunos materiales pldsticos
para fabricar envases para alimentos )

, Materiales comunmente usados
Alimento a envasar -
LUPE (1) | HDPE (2) { PP (3) ps (4) | pvC (5)}PVDC(6)-
Carnes frescas o congela-
das, en general X X X X X
Embutidos, en general X
Pescados frescos o conge- | .
lados, en general X X X X X
Moluscos y crustdceos con
0 sin caparazdn X X X
Leche pasteurizada X X X
Leche en polvo X X X
Yegurt e X X
Mantequilla X X
Quesos frescos y maduros X X
Helados X X
Frutas y verduras fres-
cas y congeladas
Leguminosas y cereales
Mermeladas, Jaleas, jara-
bes y frutas cristaliza- X X X X
das o confitadas
Jugo de frutas X X
Vinagre X X
Galletas y reposteria X X X X
Confites X X X
Aceites vegetales X X X X
Grasas comestibles X X
Salsas en general (con
menos de 20% de grasa) X X X X X
Sg]sas en general {con .
mis de 20% de grasa) X X X
Cafe X
Platos preparados . X X X~
o

(1) LDPE = Polietileno de baja densidad (Low Density Po]yethfféﬂé).
(EZMHDPE Polietileno de alta densidad (High Densitydbolyethylene).
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(3)
(4)
(5)
(6)

4

PP
PS
PVC

PYOC

u

n

Polipropileno.

Poliestireno.

Polivinilcloruro o cloruro de polivinilo.

Polivinilidencloruro o clorurc de polivinilideno.
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SQLICITUD DE SERVICIOS A REALIZAR POR LOS DELEGADOS DEL ICAITI ‘
EN CENTROAMERICA

No. 55-N-003/93 Fecha2993-03-15 ~
De: INg. J. Joagquin Bayer S.

s: Ing. Jaime Gonzdlez, Delegado ICAITI en E1 Salvador

Sefior Delegado. sirvase dar cumplimiento a la solicitud de servicios en los términos énunciadoes
a continuacién e informar a la Gerencia de Promocion en el espacio de.stinado para _eﬂo en el dorso
de este formulario, una vez concluida la actividad. (Si no fuera suficiente el espacio agregue las

hojas en blanco que sean necesarias).

Adjunto a 1a presente le hago llegar una fotocopia del fax gque nos enviara
el sefior Roger Aceveda, el cual se explica por si mismo, con el atento ruego
de que se sirva comunicarse con el sefdor Acevedo, haciédole ver quelas
normas Centroamericanas ICAITI 49 008 y 49 009 no existen y que las que sa
han editado sobre envasas son las siguientes:

ICAITI 49 003 Envases meidlicas para conservas alimenticias.
Especificaciones.

ICAITI 45 007 Envases pldsticos para productos alimenticios.
Especificaciones.

ICAITI 49 010 Envases de cartdn para productos a1iment}cios.
Especificaciones.

ICAITI 49 015 Productos envasados. Verificacién de la masa neta y de 1a
masa escurrida, y variaciones permitidas para las mismas.

También informarles que se encuentran en encuesta pdablica las normas
siguientes:

ICAITI 49 005 h1:92 - Envases metdlicos para conservas alimenticias. .
Ensayos fisicos. e

ICAITI 49 005 h2:92 Envases metdlicos. Envases de hojalata. Determinacion
de 1a masa dal_recubrimiento de estafo. |

Enviado vi'a_




