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RESUMEN 

Todo sector productive tiene la necesidad de adquirir insumos conforme 
a los requisitos establecidos para que se inicie la maquinaria de la cadena de 

suministros dentro del mismo; por 10 tanto, el desempefio de los proveedores 
tiene un gran impacto sobre la productividad, calidad y competitividad de la 

organizaci6n compradora. 

Vll 

Existen organizaciones que debido a 10 delicado en sus procesos 
(alimentos, cosrnetlcos, entre otros) requieren, calidad de insumos respecto a 
aspectos de buenas practicas de manufactura ya que la calidad microbiol6gica 
en sus procesos es determinante. 

De acuerdo a esta necesidad, las empresas cosrneticas deben 
seleccionar proveedores nuevos y/o evaluar proveedores actuales para 
asegurarse que cumplan con un funcionamiento efectivo de su sistema de 
gesti6n de calidad, se crea la inquietud de desarrollar una Metodologia de 
Evaluaci6n de Proveedores, como un mecanisme integral, que permita 
brindar un indicador que sea utilizado y amplie el criterio del area negociadora 
(Compras). 

Esta metodologia propuesta puede servir como referencia a diversas 
organizaciones manufactureras como aseguramiento de la calidad que permita 
robustecer el sistema de gesti6n de la calidad dentro de sus proveedores hasta 
la entrega a puerta de sus almacenes. La industria cosmetica abarca 
proveedores de materias primas quimicas, insumos de empaques u otros; la 
metodologia de este trabajo se entocara en proveedores de insumos de 
empaques. 

EI desarrollo de este trabajo consta de cinco capitulos en los cuales se 
expresa la metodologia empleada, los objetivos alcanzados, resultados, 

conclusiones y recomendaciones. 

Esta metodologia se bas6 en el levantamiento de un listado de chequeo 

como mecanismo que permitiera cubrir requisitos mas resaltantes de la norma 
ISO 9001: 2008, Buenas Practicas de Manufactura, LOPCYMAT y SA 8000; 



per ello el marco teorico brinda informacion relevante de dichas normativas y 

ley. 

Para dar practica al listado de chequeo y evaluar una orqanizacion 

fabricante de empaques cosrnetlcos, se detecto una empresa Modelo donde se 

ejecuto una auditoria de segunda parte para determinar el grado de 

cumplimiento de dicha empresa respecto a los requisitos establecidos en el 

mecanismo. 

Se determine que un 75% serla el limite minimo para que la 

orqanizacion se encuentre Conforme siempre y cuando presente un plan de 

acciones correctivas a las No Conformidades encontradas. La empresa 

auditada obtuvo un 64,29% de Conformidad, significando ser un Proveedor No 

Conforme, con debilidades en su sistema de gestion para asegurar el 

mantenimiento de la calidad del producto final. Se brindaron recomendaciones 

ala empresa alineadas a herramientas para deteccion de causa raiz y solucion 

de problemas, ejemplos de las cuales, se encuentran en este trabajo. 

Se determine que el mecanisme de evaluacion es facilmente aplicable 

en pequeiias 0 medianas empresas y permite al proveedor conocer sus 

oportunidades de mejora para aplicar las debidas acciones correctivas, y si se 

aplicara seguimientos del auditor - asesor, se lograria perfeccionar su sistema 

de la cali dad y la posibilidad de proyectarse con todos sus clientes. 

Se recornendo que para complementar este trabajo de especializacion 

se debe aplicar un procedimiento de seguimiento al (los) proveedor (es) que se 

evalue con el mecanismo que aqul se presenta y asl poder ser implementado 

completamente en organizaciones que suministren insumos de empaques 

cosrneticos. 

viii 
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CAPITULO I 

Planteamiento del Problema 

La evoluci6n de la calidad en las organizaciones esta vinculada con el 

crecimiento del mercado 6 la globalizaci6n del mismo. Es por ello que, 

paralelamente al crecimiento de los mercados, las organizaciones deben 

establecer estrategias que Ie permitan alcanzar niveles necesarios y competitivos, 

para mantenerse vivas. Una de las formas mas eficientes es implementar cam bios 

en su modele de gesti6n, tomando como referencia modelos ya existentes. La 

principal debilidad de las organizaciones para adaptarse en el cumplimiento de 

altos estandares de calidad y gestionar a bajos costos, es que las mismas tienen 

arraigado el hecho de cumplir primeramente con cantidades producidas, dejando 

en segundo plano la calidad de su producto terminado. 

Para que las organizaciones se decidan a implementar mejoras, deben 

establecer un anal isis 6 revisi6n que Ie permita determinar las areas de 

oportunidad y la causa raiz de las No Conformidades. Una de las herramientas a 

ejecutar para determinarlas, es estableciendo una auditoria del sistema de gesti6n 

de la calidad, enfocandose en los aspectos que impactan directamente la calidad 

de sus productos 6 servicios. La dificultad en el momenta de decidir implementar y 

mantener las mejoras, son los costos que conllevan. 

La decisi6n clave en los centres de administraci6n de adquisiciones 6 areas 

de compras, es la selecci6n del proveedor. EI desernperio del proveedor tiene un 

impacto mayor sobre la productividad, calidad y competitividad de la organizaci6n 

compradora que el considerado por la mayoria de los administradores. La 

tendencia a tratar con pocos proveedores (vendedores), contratos a largo plazo, 

intercambio de datos electr6nicos, la mejoria continua de la calidad, precio y 

servicio, requiere de coordinaci6n mucho mas estrecha y mayor comunicaci6n 

entre las diferentes personas de la organizaci6n que compra y del proveedor. (8) 
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Resulta costoso que una organizaci6n incorpore en cada momenta 

proveedores nuevos ya que la relaci6n viene acompariada de un periodo de 

aprendizaje. Asi, efectuar contactos frecuentes con proveedores buscando 

encontrar mejores precios puede dar como resultado que no se obtenga la mejor 

compra. A medida que se establecen programas de mejoramiento de calidad y se 

hacen esfuerzos de producci6n justo a tiempo, la proximidad de la relaci6n 

organizaci6n compradora - proveedor se hace significativa. 

Cuando se selecciona un proveedor se deben tomar en cuenta atributos 

tales como: relaci6n con el vendedor 6 representante del proveedor, historial del 

proveedor con otros clientes (reputaci6n), instalaciones y fuerza tecnica, nivel 

financiero, localizaci6n, sistemas y la conformidad con los procedimientos de su 

sistema de la calidad (factor determinante); la importancia que se Ie den a estos 

atributos sera determinante para la naturaleza de la compra. 

Un proveedor confiable debe ser aquel que proporcione la calidad 

especificada y hag a el envio en la fecha prometida, tenga un precio competitive y 

reaccione a necesidades imprevistas asi como volurnenes incrementados 6 

disminuidos, cambios en las especificaciones, problemas de servicios y cualquier 

otra solicitud legitima. EI proveedor confiable toma la iniciativa para sugerir 

mejores formas de servir a sus clientes, advertira con anterioridad la escasez de 

materiales, huelgas 6 cualquier otro evento que pueda afectar el suministro. La 

confianza de las organizaciones en sus proveedores por un desemperio 

satisfactorio permitira brindar a los mismos, seguridad de negocios futuros. 

Cuando una organizaci6n cuenta con proveedores establecidos debe 

supervisarlos para comprobar su desemperio y las fuentes nuevas 6 potenciales 

deben ser analizadas para comprobar si su potencial garantiza una consideraci6n 

seria a futuro. Debido a que la mayor parte de las organizaciones tienden a 

asignar un porcentaje significativo de negocios repetitivos con los mismos 

proveedores, se considera de suma importancia evaluar las fuentes actuales, 

aunque la mas compleja es evaluar una fuente potencial. (8) 
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Existen varios tipos de evaluaciones, las informales, discusiones de 

ejecutivos a alto nivel, evaluaci6n formal y clasificaci6n. Cuando se evalua 

formalmente un proveedor establecido surge la pregunta "LC6mo se desempeli6 

el proveedor?", asl cuando se han enviado 6rdenes de compras se puede seguir el 

proceso respecto a c6mo se cumplieron los objetivos en calidad, cantidad, precio, 

envio y servicio. Si el proveedor presenta problemas en calidad, el cliente debe 

solicitarle mejoras en sus procesos internos, para asegurar cubrir su sistema de 

gesti6n de la calidad, la organizaci6n puede ejecutar auditorias a traves de un 

personal calificado para ello. Para evaluar un proveedor potencial los principales 

factores son la capacidad tecnica y de ingenieria, fuerza de fabricaci6n, fuerza 

financiera, capacidad administrativa y la capacidad de suministrar productos con 

calidad. 

Desde el punta de vista del abastecimiento puede ser crucial 10 bien que 

puedan desempeliarse los proveedores para el exito de la organizaci6n 

compradora al proporcionarle articulos y servicios de calidad. Una diversidad de 

informes tienden a mostrar que en muchas organizaciones por los menos el 50% 

de los problemas de calidad provienen de los articulos y servicios abastecidos por 

los proveedores. Asi, es recomendable que los proveedores conozcan los criterios 

con los cuales son evaluados sus productos en la organizaci6n compradora. 

Alios atras la perspectiva de la administraci6n era que la curva calidad­ 

costa era similar a la curva de cantidad de orden de lote econ6mico 0 en forma de 

U (ver Figura N°1), bajo este concepto se consideraba aceptable vivir con un nivel 

slqnlficatlvo de defectos, porque se pensaba que pocos defectos aumentarian el 

costo. 



Figura N°1. Punto de vista tradicional de la Calidad-Costo. 

Fuente: Leenders Michiel. Administraci6n de Compras y Materiales. 2da Edici6n. 1992 

Gracias a los aportes de lideres como Deming y Crosby, asi como a la 

industria japonesa se ha Ilegado a una nueva perspectiva sobre la calidad. EI 

punto de vista supone que todo defecto es costoso y el prevenir 0 evitar los 

defectos disminuye los costos, tal y como 10 indica la Figura N°2. Si toda 

orqanizaclon manufacturera 0 de servicio hace las cosas correctamente desde el 

principio mas que inspeccionar la calidad, aseguraria productos de calidad a 

menores costos. (8) 

Costo 

o 

12 

Costo elevado de Prevenci6n, 
Costo elevado de Detecci6n, 
Costo Bajo de correcci6n 

Costo elevado de Correcci6n, 
Costo bajo de Prevenci6n, 
Costo Bajo de Detecci6n 

Call dad Optima 

Calidad 
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Costo 

co stos el e\Ji!do s de CO rreccien 

Prevenci6n baslca 

a '4 de Deiectos 
Calidad 

Figura N° 2. Punto de vista Actual de la Calidad-Costo. 

Fuente: Leenders Michiel. Administraci6n de Compras y Materiales. 2da Edici6n. 1992 

Actualmente las grandes empresas Top del mundo (Top 20 Global 

Companies) han logrado su exito al crecimiento y preparaci6n del capital humano, 

tecnol6gico, procesos y sobre todo la implementaci6n de un sistema de gesti6n 

disenado para mejorar constantemente el desernpeno de la misma, el cual incluye 

la evaluaci6n objetiva de sus proveedores, punto determinante para iniciar 

procesos conformes en su cadena de suministro. 

Uno de los principios de la gesti6n de la calidad que hace referencia a la 

relaci6n Cliente-Proveedor explicito en la norma ISO 9000:2005 es el que trata de 

la relaci6n mutuamente beneficiosa con el proveedor: "Una organizaci6n y sus 

proveedores son interdependientes, y una relaci6n mutuamente beneficiosa, 

aumenta la capacidad de ambos para crear valor" (6) 

Como se dijo antes, la calidad es un atributo determinante para brindar 

confianza desde un proveedor a su cliente, y la forma de este asegurarse de ello 

es verificar si el proveedor posee un sistema de gesti6n orientado a la calidad es 

realizando evaluaci6n de los mismos; asegurarse de esto llevara a establecer 
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mejor relacion Cliente-Proveedor. Estas evaluaciones constan de revisiones 0 

auditorias empleando mecanismos de ayuda. Las revisiones tarnbien son usadas 

para evaluar a un posible cliente y asi obtener un status inicial del cumplimiento y 

evaluar si se ace pta como proveedor 0 no. 

Haciendo enfasls en las empresas cosrneticas Venezolanas, estas como 

muchas otras organizaciones al momento de seleccionar un proveedor se basan 

en analisis de costos, capacidad productiva, maquinarias y tiempos de entrega, 

dejando en segundo plano una parte realmente importante como los es si dicho 

proveedor cuenta con un efectivo sistema de qestion orientado a la calidad. 

Negociar bajo estos terminos crea problemas futuros en cuanto al no cumplimiento 

de especificaciones tecnicas, fallas en entregas u otros motivos que generen 

rechazos del producto recibido y como consecuencia retrabajos para ambas 

organizaciones, en fin, perdidas que pueden resumirse como costos de la no 

calidad. 

Una data confiable de una empresa de cosrneticos revela que en el ario 
2006 y 2007 el % de rechazos hacia sus proveedores por No Conformidades de 

los insumos recibidos fue: 

Alio Total Unidades Total % 
Recibidas Unidades Rechazos 

(Insumos de Rechazadas Unidades 

Empaque) 

2006 316.114.407 72.897.189 23,1% 

2007 405.224.610 53.417.563 13,18% 

Tabla N° 1. Porcentaje de Unidades Rechazadas de insumos de Empaque 

en una Empresa fabricante de Cosrneticos en Venezuela. 
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Esta orqanizacion determine que dichos proveedores deben desarrollarse 

rnanteniendole seguimiento al cierre de no conformidades pero que era necesario 

la elaboracion de un plan de revisiones en aspectos de la calidad en los 20 

proveedores mas estrateqicos, 

Definitivamente el % de unidades rechazadas es muy alto, ya que este 

deberia tender a cero (0) rechazos. Lo mas critico es que el 80% de los 

proveedores de insumos de dicha empresa de cosrnetlcos 10 son tarnbien para el 

resto de las industrias de cosrneticos en nuestro pais; por ello sin lugar a dudas 

existe una necesidad de mejora mutua, la cual viene dada en que si mejoran los 

proveedores por consiguiente mejoran la industria del cosmetico de Venezuela, 

aumentando asi su calidad para exportar. 

Asi, debido a la necesidad de las empresas cosrnetlcas de seleccionar 

proveedores nuevos y/o evaluar proveedores actuales para asegurarse que 

cumplan con un funcionamiento efectivo de su sistema de qestion de calidad, se 

crea la inquietud de desarrollar una Metodologia de Evaluaci6n de 

Proveedores, como un mecanismo integral, que permita brindar un indicador que 

sea utilizado y amplie el criterio del area negociadora (Compras). 

La industria cosrnetica abarca proveedores de materias primas quimicas, 

insumos de empaques u otros necesarios para obtener sus productos. La 

metodologia de este trabajo se enfocara en proveedores de insumos de 

empaques. 

Dicha metodologia se fundamenta en generar una serie de actividades para 

establecer contacto con el proveedor adernas de elaborar un mecanismo de 

evaluacion, aplicando un instrumento integrado con las Buenas Practicas de 

Manufactura, la cual contiene aspectos importantes para asegurar que los 

productos se fabriquen en forma uniforme y controlada, la norma ISO 9001 :2008 

para evaluar el sistema de qestion del proveedor y su eficacia, y el empleo de 

aspectos relevantes de la LOPCYMAT que permitan evaluar si el proveedor 

garantiza a los trabajadores y trabajadoras, condiciones de seguridad, salud y 
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bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio pleno de 

sus facultades fisicas y mentales, asi como tambien el cumplimiento de las pautas 

dictadas por la Norma SA 8000 en cuanto a responsabilidad social. Tarnbien se 

brindara una propuesta de seguimiento a los proveedores que la empresa 

cosrnetica decida desarrollar. 

Objetivo del trabajo: 

Elaborar una Metodologia empleando un Mecanismo Integrado con las 

Normas ISO 9001 :2008, SA 8000, LOPCYMAT Y Buenas Practices de 

Manufactura que permita a las empresas cosrneticas poder evaluar a sus 

proveedores de insumos de empaque y medir el grado de cumplimiento con los 

requisitos establecidos en dicho mecanismo. 

Objetivos Especificos: 

• Proporcionar a las empresas cosrneticas una herramienta que brinde apoyo 

en la toma de decisi6n para elegir proveedores confiables y un punto de 

partida para desarrollar los mas estrateqicos para el negocio. 

• Documentaci6n de herramientas de la calidad que puedan aplicar los 

proveedores para la soluci6n de problemas y posibles pautas a seguir para 

el desarrollo de los mismos. 

J ustificaci6n: 

AI finalizar este proyecto se espera obtener un mecanisme integral y sencillo que 

permita realizar una evaluaci6n que emplearia el area de Aseguramiento de la 

Calidad de la empresa cosrnetica hacia sus proveedores posibles y actuales; 

adernas de brindar un indicador a las areas de Compras y Planificaci6n para poder 

negociar con los proveedores empleando el tema "calidad" entre sus prioridades 

de selecci6n. Esto lIevaria a evitar posibles problemas de la calidad de los 

productos que suministran. 
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CAPiTULO II 

MARCO TEORICO 

Terminos y Definiciones: 

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumplen con 
los requisitos. (6) 

Proveedor: Organizaci6n que proporciona insumos a otras organizaciones, de 

acuerdo a requisitos establecidos por ambas partes. Fuente de suministro. 

Cliente: Es el final de una cadena de actividades dirigidas a satisfacerlo de 

acuerdo a sus exigencias, obteniendose asi beneficios mutuos. 

Calidad de Producto: La calidad del producto es de completa responsabilidad de la 

organizaci6n que los fabrica. Estas deben asegurar que todos y cada uno de los 

productos y servicios proporcionados a sus clientes cumplan en tiempo de entrega 

y forma con los requerimientos acordados mutuamente. 

Requisito: Necesidad 6 expectativa establecida, generalmente implicita u 
obligatoria.(6) 

Especificaci6n: Instrumento de acuerdo mutuo entre proveedor y cliente y es 
usado como referencia para inspeccionar el producto 0 servicio. Documento(s) 

que establece(n) las caracteristicas, atributos, variables y dernas requerimientos 

que debe cumplir un producto 0 servicio (6). 

Auditoria de la Calidad: Revisi6n sistematica, independiente y documentada para 

obtener evidencias y evaluarlas objetivamente con la finalidad de determinar el 

grado de cumplimiento de los criterios acordados para la auditoria. 

Auditorias de Primera Parte: Son las realizadas con fines internos por la 

organizaci6n, 0 en su nombre y pueden constituir la base para la auto-declaraci6n 
de conformidad de una organizaci6n. 
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Auditorias de Segunda parte: Son las realizadas por los clientes de una 

orqanizacion 0 por otras personas en nombre del c1iente. 

Auditorias de Tercera Parte: Son las realizadas por organizaciones extern as 

independientes. 

Conformidad: Cumplimiento de un requisito. 

Evaluacion de la Conformidad: Cualquier actividad relacionada con la 

determinacion directa 0 indirecta del cumplimiento de los requisitos pertinentes, 

tales como: muestreo, ensayo e inspeccion (Control de la Calidad), evaluacion, 

veriflcaclon y aseguramiento de la conformidad (declaracion del proveedor, 

certificacion), registro, acreditacion y aprobacion, asi como sus combinaciones. (9) 

No Conformidad: Incumplimiento de un requisito. 

Accion Correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad 

detectada y otra situacion indeseable. (6) 

Accion Preventiva: Accion tomada para elirninar la causa de una no conformidad 

potencial y otra situacion potencialmente indeseable.I'" 

Satisfaccion del Cliente: Percepcion del c1iente por el grado en que se han 

cumplido sus requisitos. (6) 

Gestion de la Calidad: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una 

orqanizacion en 10 relativo ala calidad. (5) 

Sistema de Gestion de la Calidad: Es un sistema para establecer la polltica y los 

objetivos, a traves de la direccion y control de la orqanizacicn con respecto a la 

calidad. 

Trazabilidad: Capacidad para seguir la historia, la aplicacion 0 la locallzacion de 

todo aquello que esta bajo consideracion. AI considerar un producto, la 

trazabilidad puede estar relacionada con: EI origen de los materiales y las partes, 
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la historia del procesamiento, la localizacion del producto despues de su 
entrega. (6) 

Mision: Sequn Emilio Diez de Castro, Julio Garcia, Francisca Martin y Rafael 

Perlariez, autores del libro «Admlnlstracion y Direccion», la "rnision 0 proposito es 

el conjunto de razones fundamentales de la existencia de la compariia. Contesta a 

la pregunta de porque existe la cornparila" 

Vision: Se entiende por Vision, la ideallzaclon del futuro de la empresa. Cuando 

hay claridad conceptual acerca de 10 que se quiere construir a futuro, se puede 
enfocar la capacidad de direccion y ejecucion hacia su logro de manera constante. 
(12) 

Politica de la Calidad: Intenciones globales y orientacion de una orqanlzacion 

relativas a la calidad, tal como se expresan formalmente por la alta direccion.(6) 

Manual de la Calidad: Documento que especifica el sistema de qestlon de la 

calidad de una orqanlzacion.I" 

Plan de la Calidad: Documento que especifica que procedimientos y recursos 

asociados deben aplicarse, quien debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un 

proyecto, proceso, producto 0 contrato especifico. (6) 

Registro: Documento que presenta resultados. 

Auditor: EI auditor es aquella persona que lIeva a cabo una auditoria de sistemas 

de la calidad, capacitado con conocimientos necesarios para evaluar la eficacia de 

una empresa a la vez de poseer etica profesional y una responsabilidad hacia los 

clientes y colegas con el fin de prestarle un mejor servicio en el campo en que se 

desemperia e integridad de la informacion de los metodos empleados para 

identificar, medir, clasificar y reportar dicha inforrnacion.l" 

Auditado: Orqanizacion que es auditada. 

Mejora Continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los 
requisitos. (6) 
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Cosrnetico: Los cosrneticos es un termino general que se aplica a todas las 

preparaciones y elementos de uso externo para acondicionar y embellecer el 

cuerpo, limpiando, coloreando, suavizando 0 protegiendo la piel, el pelo, las urias, 

los labios 0 los ojos. 

Insumos de empaque: En la industria cosrnetica estos insumos corresponden a los 

componentes que conforman el empaque de los cosmetlcos, como 10 son: tapas, 

botellas, jarras, cajillas, bombas de perfumes y lociones, cepillos para pestarias u 

otros. 

Normativas y Ley a consultar: 

BPM (Buenas Practices de Manufactura) 

Tarnbien lIamadas Buenas Practicas de Fabricaci6n (BPF), en inqles Good 

Manufacturing Practices (GMP) son procedimientos de higiene y manipulaci6n, 

que constituyen los requisitos basicos e indispensables para participar en el 

mercado. Las buenas practlcas son aplicables a las operaciones de fabricaci6n en 

la industria cosmetica, farrnaceutica, alimentos, drogas, entre otros en sus formas 

definitivas de venta al publico incluyendo los procesos a gran escala en hospitales 

y la preparaci6n de suministros para el uso de ensayos clinicos para el caso de 

medicamentos. Existe la normativa de MERCOSUR la cual en la legislaci6n 

vigente define a las buenas practicas como los procedimientos necesarios para 

lograr alimentos inocuos, saludables y sanos. 

Es importante destacar que las Buenas Practicas de Manufactura tienen 

tres objetivos claros: evitar errores, evitar contaminaci6n cruzada del producto 

fabricado con otros productos y garantizar su trazabilidad hacia adelante y hacia 

atras en los procesos. Los riesgos existentes son esencialmente de dos tipos: 

contaminaci6n (en particular de contaminantes inesperados) y mezclas 
(confusi6n). (15) 

Las empresas cosmeticas deben asegurarse que los productos y servicios 

utilizados por elias y sus proveedores deben ser proporcionados por empresas 
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que tengan clara mente controlado cada punto de la cadena de suministro para 

preservar la calidad de los mismos. 

Las BPM se encuentran incluidas dentro del concepto de Garantia de 

Calidad, constituyen el factor que asegura que los productos se fabriquen en 

forma uniforme y controlada, de acuerdo con las normas de calidad adecuadas al 

uso que se pretende dar a los productos y conforme a las condiciones exigidas 

para su comercializaci6n. Las reglamentaciones que rigen las BPF tienen por 

objeto principal disminuir los riesgos inherentes a toda produccion farmaceutica, 

alimentos 6 cosmetica. 

Consideraciones generales para aplicar BPM en proveedores de 

empaques de la industria Cosmetica: 

La empresa debera contar con un responsable que de cumplimiento al 

programa de BPM's, este debera tener la responsabilidad y autoridad para 

garantizar el cumplimiento con las leyes 0 lineamientos gubernamentales, del 

cliente y/o cualquier otro lineamiento y esto debera demostrarse en un 

organigrama funcional de la orqanizacion. 

EI departamento responsable de implementar la higiene, sanidad, control 0 

aseguramiento de debe establecer procedimientos escritos 0 instrucciones de 

trabajo perfilando la responsabilidad y ejecuci6n de 10 referente a estos 

lineamientos. 

Cada planta debera establecer un cornite formal de higiene y seguridad de 

los componentes, este debera ser multidisciplinario y operar con frecuencia 

predeterminada asegurando inspecciones completas de toda la instalaci6n y 

conservando registros de estas inspecciones. 

Se debera disponer de un nurnero adecuado de personal calificado (con 

educaci6n, experiencia y habilidades) para realizar y supervisar las funciones 

operativas. Asi mismo los jefes de area deberan ser responsables de documentar, 

implementar y mantener los metod os y procedimientos empleados y se debera 
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disponer de un programa documentado de induccion y capacitacion continua y 
permanente para el personal, de acuerdo a sus funciones y se deberan mantener 

registros apropiados. 

Exigencias de las BPM (Industria Cosmetica): 

• Que los procesos de fabricacion deben encontrarse escritos, 

definidos y que se revisen sistematica mente a la luz de la experiencia. 

• Los equipos esten calificados y los procesos validados. 

• Que se cuenten con los recursos necesarios para la correcta 

elaboracion de medicamentos 0 cosrneticos: 

Personal entrenado y apropiadamente calificado para controles en proceso. 

Instalaciones y espacios adecuados. 

Servicios y equipamientos apropiados. 

Rotulos, envases y materiales apropiados. 

Instrucciones y procedimientos aprobados. 

Transporte y deposito apropiados. 

• Que los procedimientos estandar de operaciones (SOPs) se redacten 

en un lenguaje claro e inequivoco, que sean especificamente aplicables a 

los medios de produccion disponibles. 

• Que se mantengan registros (en forma manual 0 electronica) durante 

la fabricacion, para demostrar que todas las operaciones exigidas por los 

procedimientos definidos han sido en realidad efectuados y que la cantidad 

y calidad del producto son las previstas, cualquier desviacion significativa 

debe registrarse e investigarse exhaustivamente. 
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• Que los registros referentes a la fabricaci6n y distribuci6n, los cuales 

permiten conocer la historia completa de un lote (batch record), se 

mantengan de tal forma que sean completos y accesibles. 

• Que el almacenamiento y distribuci6n de los productos sean 

adecuados para reducir al minima cualquier riesgo de disminuci6n de la 

calidad. 

• Que se establezca un sistema que hag a posible el retiro de cualquier 

producto, sea en la etapa de distribuci6n 0 posterior a la venta. 

• Que se estudie todo reclamo contra un producto ya comercializado, 

como tambien que se investiguen las causas de los defectos de la calidad, 

y se adopten medidas apropiadas con respecto a los productos defectuosos 

para prevenir que los defectos se repitan. (15) 

SA 8000 (Social Accountability) Responsabilidad Social 

Es una norma integral, global y verificable para auditar y certificar el 

cumplimiento de la responsabilidad corporativa. Se aplica tanto a empresas 

pequefias como a las grandes que desean demostrar a los clientes y a otros 

terceros interesados que si Ie importa el bienestar de sus empleados. La esencia 

de la norma es la creencia de que todo lugar de trabajo debe ser administrado de 

manera tal que esten garantizados los derechos humanos baslcos y que la 

gerencia esta preparada para asumir la responsabilidad por ello. 

La certificaci6n conforme a SA 8000 demuestra que un Sistema de 

Responsabilidad Social ha side evaluado sobre la base de una norma de buenas 

practicas y que cumple con esa norma. EI certificado es emitido por un organismo 

de certificaci6n y permite a los clientes saber que pueden confiar en que la 

organizaci6n certificada ha implementado los procesos internos necesarios para 

asegurar los derechos humanos basicos de sus empleados. 
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Una perspectiva internacional de la Norma SA 8000: 

La norma fue creada por Responsabilidad Social Internacional (Social 

Accountability International - SAl). SAl es una orqanizacion sin fines de lucro 

dedicada al desarrollo, la irnplernentacion y el control de normas de 

responsabilidad social verificables y voluntarias. 

EI sistema de la norma SA 8000 ha side disenado sequn el modelo de las 

normas ya establecidas ISO 9001 e ISO 14001 aplicables a Sistemas de Gestion 

de Calidad y de Gestion Ambiental. La norma fue desarrollada y probada en 

campo por el Consejo de Prioridades Economlcae (Council on Economic Priorities 

- CEP), entidad sin fines de lucro, con la ayuda de un Consejo Asesor 

internacional entre cuyos miembros se cuentan representantes de importantes 

corporaciones, organizaciones de derechos humanos, profesionales de 

certiflcacion, acadernicos y del trabajo. 

SAAS (Social Accountability Accreditation Services) gestiona y dirige las 

actividades de acreditacion, incluyendo la concesion, mantenimiento, arnpllacion, 

reduccion, suspension y retirada de la acreditacion para la apllcacion de normas 

sociales y codlqos de verlflcacion, como la SA8000.(14) 

SAl ha acreditado a algunos organismos de certlficaclon, para auditar y 

otorgar certificaciones acreditadas. EI primer organismo de America Latina 

acreditado por SAl LSQA (LATU Sistemas S.A.) de Uruguay. En la actualidad 

existen 18 organismos acreditados por SAAS. En Venezuela el unico organismo 

que puede certificar bajo esta norma es Bureau Veritas. 

Incorporaci6n de los derechos laborales internacionales: 

La norma se basa en varias normas de derechos humanos internacionales 

existentes, entre elias, la Declaracion Universal de los Derechos Humanos de 

Naciones Unidas y la Convencion Internacional sobre los Derechos del Nino de la 

ONU. La norma SA 8000 establece pautas transparentes, medibles y verificables 

para certificar el desemperio de empresas en nueve areas esenciales: 
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1. Trabajo Infantil. Prohibe el trabajo infantil (en la mayoria de los casos, nlrios 

de menos de 15 aries de edad). Las empresas certificadas tambien deben asignar 

fondos para la educaci6n de nines que podrian perder su trabajo a raiz de la 

aplicaci6n de esta norma. 

2. Trabajo Forzado. No se puede exigir a los trabajadores que entreguen sus 

documentos de identidad ni que paguen "dep6sitos" como condici6n para el 

empleo. 

3. Higiene y Seguridad. Las empresas deben cumplir con normas basicas para 

un ambiente de trabajo segura y saludable, entre elias: agua potable, instalaciones 

sanitarias, equipo de seguridad aplicable y capacitaci6n necesaria. 

4. Libertad de Asociaci6n. Protege los derechos de los trabajadores de crear y 

participar en sindicatos y de gestionar convenios colectivos, sin miedo a 

represalias. 

5. Discriminaci6n. No se permite la discriminaci6n por raza, casta, 

nacionalidad, religi6n, discapacidad, genera, orientaci6n sexual, pertenencia a un 

sindicato 0 afiliaci6n politica. 

6. Practicas Disciplinarias. Prahibe el castigo corporal, la coerci6n fisica 0 

mental y el abuso verbal de los trabajadores. 

7. Horario de Trabajo. Establece una semana de 48 horas como maximo, con 

un minimo de un dia libre por semana y un limite de 12 horas extras por semana 

remuneradas a una tarifa especial. 

8. Remuneraci6n. Los salarios pagados deben cumplir con todas las normas 

legales minimas y proveer suficientes ingresos para cubrir las necesidades 

basicas, con por 10 menos una parte de ingreso discrecional. 

9. Gesti6n. Define los procedimientos para la implementaci6n y revisi6n 

efectiva por parte de la gerencia del cumplimiento de la norma SA 8000, desde la 



26 

designaci6n de personal responsable hasta la preparaci6n de registros, el 

abordaje de temas de preocupaci6n y la implementaci6n de acciones correctivas. 

Ventajas de Implementar La Norma SA 8000: 

Como ventajas de la certificaci6n SA 8000 pueden mencionarse: 

• Mejora la imagen de la empresa 

• Potencia la confianza a accionistas e inversores 

• Mejora la productividad, a traves de la generaci6n de satisfacci6n, lealtad, 

compromiso y motivaci6n de las multiples partes interesadas 

• Apoya la sustentabilidad del negocio 

Filosofia de Responsabilidad Social: 

En el mundo organizaciones con filosofia de responsabilidad social exigen 

un anal isis de Responsabilidad Social a sus posibles proveedores antes de iniciar 

negociaciones, brindandoles asi seguridad que sus productos estan elaborados 

bajo condiciones de trabajo humanitario. Asi, para participar en mercados 

internacionales es requerida dicha certificaci6n. 

Ejemplo: En el ario 2000 la Multinacional AVON de Venezuela exigi6 a la 

empresa Antonella de la ciudad de Medellin que se certificara en la Norma SA 

8000 como condici6n para mantener su relaci6n comercial, a su vez Antonella, 

quien provee ropa a Avon. En el mes de Noviembre del mismo ano la firma B. 

Veritas 

ajustes 

Ie realiza una preauditoria y recomienda algunas modificaciones y 

que la empresa acoge iniciando un programa de sensibilizaci6n y 

capacitaci6n sobre el tema, concientes de la importancia de asumir este proceso 

Antonella a su vez, inicia un proceso similar con sus proveedores: Manufacturas 

Eliot, Graficas Acosta, Coltepunto, Protela, Confecciones Sant Even. 

A nivel internacional son muchos los paises que ya vienen implementando 

la norma SA 8000, entre ellos: Belgica, La India, Italia, Tailandia, Hong Kong, 
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Pakistan, Indonesia, EI Reino Unido, Vietnam, Taiwan, Malasia, Espana, Brasil, 

Filipinas, China, Kenya, y Suiza. Siendo el mas representativo Italia por tener el 

mayor nurnero de empresas certificadas, 9 en total de sectores como el transporte 

y comunicacion, aunque con participacion tarnbien en el campo de la salud, la 

construccion, y los textilesY) 

Norma ISO 9001 :2008 

La ISO 9001 es una norma internacional que se aplica a los sistemas de 

qestion de calidad (SGC) y que se centra en todos los elementos de 

adrnlnistracion de calidad con los que una empresa debe contar para tener un 

sistema efectivo que Ie permita administrar y mejorar la calidad de sus productos 0 

servicios. La Norma ISO 9001 ha sido elaborada por el Cornite Tecnlco 

ISOITC176 de ISO Orqanizacion Internacional para la Estandarizacion, y 

especifica los requisitos para un sistema de qestion de la calidad que pueden 

utilizarse para su apiicacion interna por las organizaciones, para certlflcaclon 0 con 

fines contractuales. La version actual de ISO 9001 (Ia cuarta) data de Diciembre 

de 2008, y por ello se expresa como ISO 9001 :2008. 

EI modelo de ISO 9001 :2008 tiene un enfoque a procesos, basado en un 

modelo especialmente desarrollado. EI modelo esta basado en los requisitos del 

c1iente como entrada (input). Estos requisitos se transforman en productos 

(output). 

Esta transformacion involucra 4 procesos: Gestion para la cual la alta 

direccion es responsable, Gestion de los recursos necesarios y disponibles, 

Realizacion del producto, Medicion, analisls y mejora de los procesos. Estos 4 

procesos forman las 4 clausulas clave de la norma. 

En la Figura N°3 muestra que las partes interesadas juegan un papel 

significativo para proporcionar elementos de entrada a la orqanizacion. EI 

seguimiento de la satisfaccion de las partes interesadas requiere la evaluacion de 
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la informaci6n relativa a su percepci6n de hasta que punto se han cumplido sus 

necesidades y expectativas. 

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE GESTION DE 

PROCESOS DE LA ALTA DIRECCIO 

Planificaci6n 

PROCESOS DE GESTIO 
DE RECURSOS. 

PROCESOS DE 
MEDIC16N 
ANAllS1S Y MEJORA 

Determnacion y provisi6n de 
Recursos. 
Gesti6n de recursos humano 
Definici6n de infraestructura 
Oefirici6n de arrbiente de 
Trabajo. 

Proceso para demastrar 
Ia conforrridad del 
producto. 
Conform dad del sistema 
de gesti6n. 
Mejora continua. 

Planeaci6n de Ia producci6n 
Procesos relacionados con el cliente 
Proceso de clsero y desarrollo 
Procesos de corrpra 
Producci6n y prestaci6n del servicio 

Figura N°3. Sistema de Gesti6n de la Calidad basado en procesos descrito 

en la familia de normas ISO 9000. 

Una de las ventajas de implementar este sistema de gesti6n es que los 

clientes se inclinan por los proveedores que cuentan con esta certificaci6n porque 

de este modo se aseguran de que la empresa seleccionada disponga de un buen 

sistema de gesti6n de calidad (SGC). Esta certificaci6n demuestra que la 

organizaci6n esta reconocida por mas de 640.000 empresas en todo el mundo.(13) 

Debido a todas las responsabilidades que se desprenden de la norma ISO 

9001 :2008, las organizaciones suelen experimentar una mayor implicaci6n de la 

alta direcci6n en relaci6n con el Sistema de Gesti6n de Calidad. Esto comienza 

con el establecimiento de la Politica de Calidad y de los Prop6sitos y Objetivos de 
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Calidad. Continua con una Revision de la Direccion en la que se estudian los 

datos del QMS ("Quality Management System", sistema disenado para soportar 

los procesos, actividades y documentos que toda orqanizacion certificada 0 en 

proceso de certiflcacion necesita para Gestionar su Sistema de Calidad) y se 

adoptan las medidas necesarias para garantizar que se cumplan esos objetivos, 

se establezcan nuevas metas, y se logre una mejora continua. 

LOPCYMAT (Ley Orqanica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de 

Trabajo) 

Sequn el articulo 1 del capitulo I de dicha ley, los objetivos de la misma son: 

1 . Establecer las instituciones, norm as y lineamientos de las politicas, y los 

orqanos y entes que permitan garantizar a los trabajadores y trabajadoras, 

condiciones de seguridad, salud y bienestar en un ambiente de trabajo adecuado y 

propicio para el ejercicio pleno de sus facultades fisicas y mentales, mediante la 

prornocion del trabajo segura y saludable, la prevencion de los accidentes de 

trabajo y las enfermedades ocupacionales, la reparacion integral del dana sufrido y 

la prornocion e incentivo al desarrollo de programas para la rscreacion, utilizacion 

del tiempo libre, descanso y turismo social. 

2. Regular los derechos y deberes de los trabajadores y trabajadoras, y de los 

empleadores y empleadoras, en relaclon con la seguridad, salud y ambiente de 

trabajo; asl como 10 relativo a la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso y 

turismo social. 

3. Desarrollar 10 dispuesto en la Constitucion de la Republica Bolivariana de 
Venezuela y el Regimen Prestacional de Seguridad y Salud en el Trabajo 

establecido en la Ley Orqanica del Sistema de Seguridad Social. 

4. Establecer las sanciones por el incumplimiento de la normativa. 

5. Normar las prestaciones derivadas de la subroqacion por el Sistema de 

Seguridad Social de la responsabilidad material y objetiva de los empleadores y 
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empleadoras ante la ocurrencia de un accidente de trabajo 0 enfermedad 

ocupacional. 

6. Regular la responsabilidad del empleador y de la empleadora, y sus 

representantes ante la ocurrencia de un accidente de trabajo 0 enfermedad 

ocupacional cuando existiere dolo 0 negligencia de su parte. (5) 

CAVEINCA (Camara Venezolana de la Industria de Cosrneticos y Afines) 

Esta carnara, representa los intereses colectivos de los asociados, frente al 

entorno econornico, politico, social y juridico del pais asi como servir y apoyar a 

sus empresas en la consecucion de sus objetivos. 

Actualmente las empresas que manufacturan cosrneticos son: 

AVON Cosmetics de Venezuela, Colorlabs Cosrneticos Venezuela, Corporacion 

Yanbal SA, Cosrneficos Melenita C.A, Cosrneticos Rolda, CA, Germaine de 

Capuccini, Hawaiian Tropi de Venezuela C.A, Drocosca, Vargas CA, Rene Desses 

Cosrneticos C.A, Tropical Degil CA, Coramodio, Coral Cosmetics, Valebron y Cia, 

Revlon, FISA de Venezuela, Biodiagnos C.A, Coher Laboratorios C.A, Nivea, 

Una mirada por el mercado cosrnetlco en Venezuela: 

Sequn la informacion que manejan algunas empresas sobre el 

comportamiento de consumidor en los ultirnos aries al cierre de 2003, los 

segmentos que mas crecieron apuntaban al target ABC plus -donde compiten 

marcas como Clinique, Estee Lauder, Lamcome y Dior-. AI cierre del 2004 se 

observe que los cosrneticos mas vendidos se ubicaban en los segmentos B y C, 

donde, en la gama alta, compiten marcas como Avon y Revlon. Este patron de 

consumo se ha mantenido en 2005 sequn las diferentes empresas. 



31 

Empresas como Avon aseguran que las consumidoras venezolanas no han 

dejado de comprar cosmeticos sino que ahora se concentran en productos mas 

accesibles. Es decir, ha habido una migraci6n del segmento prestigio al 

semiprestigio. Estiman que este cambio puede ser un impulso importante para 

empresas que concentran su producci6n en rubros de precios medios y bajos. 

Estadisticas que maneja el sector indican que esta comprobado que 96% 

de las mujeres venezolanas utilizan al menos un producto de maquillaje y dentro 

de este grupo, 54% 10 usan diariamente. 

Otras de las estadisticas es que el mercado de cosmeticos en Venezuela 

mueve entre 600 y 700 millones de d61ares en ventas anuales aproximadamente y 

datos hist6ricos del mercado mundial de cosmeticos ubican a Venezuela entre los 

cinco primeros consumidores de cosrneticos y perfumes del mundo, por 10 que no 

es de extrariar que las comparilas de cosrneticos en Venezuela excelentes 

perspectivas para los pr6ximos arios. 

Javier Rusca, Gerente General de Yanbal Venezuela indic6 que el mercado 

venezolano esta dentro de los seis paises mas importantes en America Latina 

para la empresa. "En Venezuela encontramos el consumo per capita de 

cosrneticos mas alto de la regi6n andina, sequn un estudio realizado por la 

empresa de investigaci6n de mercados Ipsa Group", explic6 Rusca 

Asegur6 que sin duda el mercado venezolano es muy atractivo y con un 

enorme potencial. "No s610 por la importancia que tiene la categoria para el 

consumidor y por el consumo per capita en cosmeticos sino tarnbien por el 

desarrollo que tiene la venta directa en el pais". 

Rusca apunta que la venezolana es una mujer que se preocupa mucho por 

su belleza y por su apariencia personal y en la misma medida es una mujer 

emprendedora por naturaleza. 

Sequn los datos de una investigaci6n realizada por la Catedra de 

Mercadotecnia del programa de Postgrado en Gerencia de Calidad y 
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Productividad de la Universidad de Carabobo, jabones, charnpues, cremas y 

cosmeticos absorben 40% del presupuesto mensual de la mujer ejecutiva. 

EI mismo trabajo dice que solo en tratamiento para la piel, las consumidoras 

criollas gastan 125 millones de dolares al ario mientras que las ejecutivas destinan 

cerca de 850 mil bolivares mensuales promedio para apuntalar su belleza. 

Avon, empresa de cosrnetlcos por venta directa, estima que el mercado 

mueve poco mas de mil millones de dolares anuales. Henry Torres, Gerente 

Senior de Marketing encargado de Mercadeo en el ano 2002 asequro que el 

mercado de cosrneticos en Venezuela tenia un crecimiento estable. "Digamos que 

en los dos ultirnos aries ha venido creciendo regularmente, aunque un poco 

menos que el 2004", afirrno. Sin embargo, explico que el consumidor ha cambiado 

su patron de consumo. "Los venezolanos buscan ahora productos de mayor 

beneficia y que se acomoden mejor a sus posibilidades econorrucas", dijo. Eso 

quiere decir que la demanda por productos tipo "semiprestigio" se ha 

incrementado en los ultirnos aries. A juicio de Torres esto Ie da una gran 

posibilidad de crecimiento a las empresas de cosrneticos que se ubican en esta 

clasificacion. 

En este sentido el ejecutivo de Avon inforrno que se ha incrementado la 

demanda por productos para el cuidado de la piel. "Aunque la venezolana tiene 

preferencia por la belleza integral tiene actualmente una preferencia por productos 

de cuidado de la pie I y especialmente cremas antiarrugas y aquellas que protejan 

de la edad", informo. "Tenga el dinero que tenga, las consumidoras venezolanas 

siempre tendran plata para comprar sus cosrneticos". (11) 
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CAPITULO III 

MARCO METODOLOGICO 

Consideraciones Generales 

EI objetivo de este capitulo es brindar informaci6n general de los pasos y 

actividades ejecutadas para elaborar el Mecanismo Integrado con las Normas ISO 

9001 :2008, SA 8000, LOPCYMAT Y Buenas Practicas de Manufactura de la 

industria Cosmetica. 

Tipo De lnvestlqaclon 

De acuerdo a los objetivos planteados en este trabajo, es posible clasificarlo 

como Investigaci6n Proyectiva, la cual sequn Hurtado (2001) la Investigaci6n 

Proyectiva, tarnbien conocida como proyecto factible, consiste en la elaboraci6n 

de una propuesta 0 modele para solucionar un problema. Se ubican las 

investigaciones para inventos, programas, diserios. 

Sequn Alfonso (1995) la investigaci6n documental es un procedimiento 

cientifico, un proceso sistematico de indagaci6n, recolecci6n, organizaci6n y 

analisis, e interpretaci6n de informaci6n 0 datos en torno a un determinado tema; 

asi para realizar este proyecto es importante cumplir el proceso de una 

investigaci6n documental. 

Dlsefio de la lnvestiqaclon 

Se estableci6 una metodologia de evaluaci6n, definiendo los pasos que 

deben tomarse en cuenta desde el primer contacto con el proveedor en cuanto a 

temas de la calidad. Luego, las normas mencionadas, fueron analizadas y 

revisadas conjuntamente, tomando en cuenta su contenido, seleccionando y 

documentando los requisitos minimos que debe cumplir un proveedor y 

formulando preguntas ubicadas por items, generando asi un listado de chequeo a 

utilizarse en auditorias (ver Anexos A y B). Definiendose asi aspectos a seguir 

luego de realizada la auditoria y una recomendaci6n de los tiempos de 



34 

seguimiento para estimular y verificar el avance del proveedor si asl se requiere. 

Cabe destacar que el seguimiento de un posible proveedor no es igual que el que 

debe aplicarse a un proveedor regular que el cliente desea que mejore. 

La selecci6n de los requisitos a evaluar sequn las normas y ley, se 

ejecutaron realizando una distribuci6n sequn item en especifico. 

Luego de haber culminado la selecci6n de los requisitos minimos, se 

em plea ron estos para la creaci6n del Instrumento a aplicar: un listado de chequeo. 

Dicho listado se realiz6 en Microsoft Excel, forrnulandose un total de items C 

(Conforme) y los NC (No Conforme) y para obtener un resultado se estableci6 una 

formulaci6n la cual brinda el indicador : % de cumplimiento. 

AI finalizar el listado de chequeo se defini6 el % minima de cumplimiento 

que podra alcanzar un proveedor para ser "Confiable" y como consecuencia el % 

por debajo del minimo representaria riesgos debido al No Cumplimiento de los 

requisitos minimos para brindar un producto conforme. La variable medida fue el 

grado de cumplimiento del proveedor respectos a los requisitos establecidos por el 

cliente, en este caso, los indicados en el listado de chequeo. Las dimensiones 

evaluadas vienen dadas por los requisitos establecidos. 

Se documentaron herramientas que puedan aplicar los auditados para 

identificar la causa ralz de las No Conformidades que presenten y para la soluci6n 

de problemas y otras que podrian aplicar en la mejora continua de sus procesos. 

Igualmente se brindaron recomendaciones a seguir para brindar 

seguimiento a proveedores auditados, verificando que se cumpla el cierre de las 

No conformidades detectadas. 

Para la recolecci6n de datos que permitieron aplicar parte de la 

metodologia; se quiso evaluar una organizaci6n proveedora de empaques de 

cosrneticos, Se brindaron recomendaciones de mejora. Se emplearon tecnicas de 

auditoria y con las evidencias se obtuvieron los datos para saber el grado de 

cumplimiento del proveedor respecto a los requisitos establecidos en el listado de 

chequeo elaborado en este trabajo. 
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Normas y Ley utilizadas: 

-Norma ISO 9001 :2008: Sistemas de Gestion de la Calidad-Requisitos. Traduccion 

Oficial. 

-LOPCYMA T: Decreto Gaceta Oficial 38.236/ 26 de Julio de 2005. 

-Pautas de la Norma AS 8000. 

-Buenas Practices de Manufactura de La Comision DE LA COMUNIDAD ANDINA 

DE NACIONES (CAN). Decision 516, Anexo 2. 

A continuacion se presentan mayores detalles de la metodologia dando 

marco al estudio y descripcion de eta pas cumplidas para obtener la metodologia 

de evaluacion antes indicada: 

1) Pasos a seguir para establecer contacto con los proveedores 

I. Definir que tipo de proveedor se va a evaluar y establecer cornunicacion 

con el mismo. 

Proveedores Actuales: 

Antes de establecer contacto con el proveedor, la orqanizacion debe conocer el 

performance del proveedor en cuanto a la calidad se refiere: 

1) Analizar el comportamiento de las entregas de los proveedores mas 

estrateqicos para la orqanizacion, tomando en cuenta las unidades 

defectuosas encontradas mensual mente en las distintas estaciones del 

proceso productive. 

2) Generar graficos donde pueda observarse la tendencia de cada empaque 

entregado en la recepcion de la orqanizacion, en las lineas de envasado y 

despacho. En algunos casos, si se maneja informacion del comportamiento 

en el campo, puede usarse este dato. 
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3) Establecer si no existen, limites maxirnos permitidos de unidades 

defectuosas, estos limites pueden ser manejados como un indicador de 

eficacia expresado en porcentajes (%), es decir: 

01 T t. id. d. D ,{; UnidadesDefectuosas 10Unl a es efectuosas = -----....:..._---- 
Unidades'Iotales Re cibidas 

(I) 

4) Si la organizaci6n cuenta con proveedores que entreguen por 10 menos 3 

veces al mes varios componentes, puede emplearse el indicador por 

entregas recibidas. 

5) La informaci6n de la calidad de productos entregados por los proveedores 

puede ir complementada con indicadores de servicio y relaci6n comercial 

(precios, comportamiento al negociar). 

Posteriormente se establece contacto con el proveedor a traves del area de 

calidad asegurada y el area de compras de la organizaci6n de cosrnetlcos. 

Este contacto puede ejecutarse por una lIamada telef6nica y soportado por 

escrito, pod ria ser via mail, donde se Ie explique al proveedor la necesidad que 

existe de evaluarlo y brindarle seguimiento para que mejore sus procesos y se 

vea refJejado en la calidad de los productos que suministran. 

Posibles Proveedores: 

Para evaluar estas organizaciones se debe establecer un requisito antes de 

iniciar relaci6n comercial con cualquier proveedor que se requiera; este 

requisito no es mas que inspeccionar si el proveedor cumple los requisitos mas 

criticos para poder suministrar un empaque confiable. Esta evaluaci6n es 

diferente a la ejecutada a proveedores regulares ya que es menos detallada y 

se basa en detectar que oportunidades de mejora posee el"posible proveedor", 

lnformarselas y pueda mejorar antes de iniciar la relaci6n comercial. La 

informaci6n de esta necesidad debe suministrarla el comprador (cliente) con 

apoyo del area de aseguramiento de la calidad y dejarle claro al "posible 

proveedor" que el resultado de la evaluaci6n es un requisito indispensable para 

dar paso a la formalizaci6n de la relaci6n. 
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II. A ambos proveedores (actuales y posibles) se les solicita via mail, 

informacion de indicadores de medlcion de satisfaccion de clientes actuales, 

rechazos que han recibido, adernas de los siguientes documentos: 

a) Politica de la calidad 

b) Listado de Procesos implementados 

c) Procedimiento de Control de producto no conforme 

d) Procedimiento de ejecucion de acciones correctivas y preventivas 

e) Bosquejo de la planta de fabrlcacion y nurnero de maquinarias en uso 

f) Organigrama y nurnero de personas que integran la orqanizacion 

g) Plan de la calidad por tipo de proceso 

h) Documento donde se entienda la trazabilidad 0 rastreabilidad de sus 

productos hacia la materia prima 

i) Mecanismo de seleccion y evaluacion de proveedores de materias primas. 

Esta informacion debe solicitarse con al menos 2 semanas antes de la 

fecha de la auditoria que posteriormente se ejecutara para que el auditor 

tenga conocimiento previo y pueda planificar el tiempo de auditoria de 

acuerdo a la informacion que Ie suministre la orqanizacion. 

III. Posteriormente de recibir el acuse de recibo por parte del 0 posible 

proveedor de aceptacion de ejecucion de la auditoria se debe desarrollar el Plan 

de la Auditoria, donde se describan los siguientes puntos: 

a) Lugar y fecha del remitente 

b) Nombres del (los) destinario (s). Estos destinatarios deben ser: la 

direccton de la orqanizaclon, lider de control y aseguramiento de la 

calidad, lider de produccion, departamento de ventas, lider de seguridad 

industrial. 
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c) Asunto 

d) Saludo 

I) Firma y fecha del auditor y gerencia de compras de la empresa 

cosrnetica. 

e) Fecha de la auditoria, horario de duracion, dlreccicn donde se ejecutara, 

personal que se requiere su presencia (principalmente la direcclon), 

nombre del (los) auditor (es). 

f) Distribucion del horario de la auditoria (Agenda) 

g) Objetivo, alcance y criterios de la auditoria. 

h) Idioma de la auditoria 

i) Solicitud de persona guia para el recorrido por los procesos. 

j) Garantia de confidencialidad 

k) Solicitud de informacion de medidas de seguridad 

Debe solicitarse acuse de recibo de este documento. 

En el Anexo C se presenta un ejemplo de formato de Plan de Auditoria. 

IV. EI Plan de la auditoria debe ir acompariada de informacion sobre los puntos 

a evaluar sequn los criterios definidos en la agenda. Se recomienda enviar el 

listado de chequeo generado en este proyecto de acuerdo al auditado (proveedor 

actual 0 posible proveedor) (Ver Anexos A y B ) 

V. Aclarar cualquier duda que tenga el auditado. 

2) Determinacion de puntos indispensables como requisitos a establecer y 

evaluar a los proveedores de empaques: 
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Se establecieron requisitos minimos para proveedores regulares 0 actuales 

y para posibles proveedores. 

Para generar este instrumento primeramente se seleccionaron los requisitos 

sequn las normas y ley, se subrayo en cada norma los items relacionados y se 

coloco un indicativo para enlazarlos haciendo una distribucion sequn item en 

especifico en cada aspecto a evaluar; por ejemplo: 

e) Para los requisitos de Sistemas de lnspeccion y Control de la Calidad se torno 

en cuenta los requisitos documentales establecidos en la Norma ISO 9001: 2008 

Capitulo 4.2 Requisitos de la docurnentacion, 7.4.3 Verificacion de los productos 

comprados, Capitulo 8 de la misma, Medicion Anallsis y Mejora y Manual para 

Buenas Practices de Fabricacion de Productos Cosrneticos. 

a) Para los requisitos documentales se tomaron en cuenta algunos "debes" de la 

norma ISO 9001 :2008, 4.2 y 5.1, 5.5 Y 5.6 cornplernentandose con algunos 

detallados en las Buenas Practices de Manufactura. 

b) Para los requisitos de tdentitlcacion de los requisitos del cliente y planiflcacion 

de la reallzaclon del producto se torno en cuenta el capitulo 7 ( 7.1, 7.2, 7.3) de la 

Norma ISO 9001: 2008. Realizacion del Producto. 

c) Para los requisitos de ldentificacion y Trazabilidad se torno en cuenta el 

requisito 7.5.3 del capitulo 7 de la Norma ISO 9001 :2008 ldentlflcacion y 

Trazabilidad y del Manual para Buenas Practicas de Fabricacion de Productos 

Cosrneticos (CAVEINCA) 

d) Para los requisitos de Control de Proceso se torno en cuenta aspectos 

evaluados en el Manual para Buenas Practicas de Fabricacion de Productos 

Cosrneticos y base teorica de la importancia de este punto sequn materia 

Herramientas de la Calidad del Postgrado Sistemas de la Calidad de la UCAB. 

Tarnbien el Capitulo 7.5.1, 7.5.2 Control de la Produccion y prestacion del servicio 

y Validacion de los Procesos de la Producclon y Prestacion del Servicio. 
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f) Para los requisitos en los items Propiedad y Atenci6n y quejas y reclamos del 

cliente se tom6 en cuenta el requisito 7.5.4 Propiedad del Cliente de la Norma ISO 

9001: 2008 y 8.2.1 Satisfacci6n del cliente. 7.2.3 Comunicaci6n con el cliente. 

3) Levantamiento de listados de chequeo en Microsoft Excel: 

g) Para el item de Mantenimiento y Servicios se tom6 en cuenta el requisito 6.3 

Infraestructura de la norma ISO 9001 :2008 y Manual para Buenas Practices de 

Fabricaci6n de Productos Cosrneticos. 

h) Para el requisito de Compras se tom6 en cuenta el capitulo 7.4 Compras de la 

Norma ISO 9001 :2008 y Manual para Buenas Practices de Fabricaci6n de 

Productos Cosrneticos. 

i) Para establecer los requisitos a evaluar en BPMs se tomaron en cuenta puntos 

sefialados en el Manual para Buenas Practicas de Fabricaci6n de Productos 

Cosrneticos. 

j) Para establecer los requisitos a evaluar en cuanto a Seguridad Industrial y Salud 

Ocupacional se estudiaron los capitulos I y II del titulo III; los capitulos I, II Y III del 

titulo IV, los articulos 59, 65 Y 67 del titulo V, el capitulo II del titulo VIII de la 

LOPCYMAT, se englobaron varios de estos, seleccionandose asi todo aspecto de 

mayor prioridad a cumplir por el proveedor. 

k) Para establecer los requisitos a evaluar en cuanto a responsabilidad social se 

tomaron en cuenta las nueve areas esenciales indicadas en la norma SA 8000, en 

cada uno de sus criterios, estableciendose asi los aspectos inmediatos (criticos) a 

cumplir por parte de una organizaci6n (proveedor). 

I) Los requisitos de recursos humanos fueron elaborados tomando en cuenta el 

capitulo 6, Gesti6n de los recursos de la norma ISO 9001.2008. 

Tomando en cuenta que para los posibles proveedores el listado de 

chequeo es mas generalizado se procedi6 a levantar primeramente el listado de 
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chequeo para proveedores actuales 6 regulares y a partir de este construir el 

generalizado. 

Se crearon 12 Capitulos y en cada uno se indicaron los items 

correspondientes. Se elabor6 una columna para los items a evaluar (iTEM), otra 

para la evaluaci6n (EVAL) y otra para la indicaci6n de COMENTARIOS que 

puedan servir para la explicaci6n de los evidenciado. Estos listados de chequeo se 

encuentran en los Anexos A y B. La evaluaci6n se expresa en dos posibles 

opciones Conforme (C) y No Conforme (NC), en el listado de chequeo se 

emplearon colores para la evaluaci6n obtenida en cada item; para "C" color verde, 

NC color rojo y las observaciones encontradas en las conformidades se indican 

con color amarillo. 

4) Anallsls y Establecimiento de % minima que debe cumplir el proveedor 

para ser confiable: 

EI indicador para la evaluaci6n de la conformidad (cumplimiento de 

requisitos) como resultado de la auditoria es el siguiente: 

%Conformidad = jtem~Conformes *100 (II) 
TotaldeltemsEvaluados 

a) Cumplimiento de un 100% significa que el proveedor 6 posible Praveedor es 

apto para suministrar empaques Conformes a la Industria Cosmetica. 

b) Cumplimiento mayor 6 igual a un 75% significa que el proveedor 6 posible 

Proveedor es confiable solo si presenta un Plan de Acciones Correctivas a cumplir 

con fechas definidas. 

c) Cumplimiento menor al 75% significa Proveedor No Conforme, con debilidades 

en su sistema de gesti6n para asegurar el mantenimiento de la calidad del 

praducto final. Debe presentar Plan de Acciones Correctivas de inmediato con 

fechas a corto y mediano plazo para alcanzar primeramente un 75%. 
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Nota: La organizaci6n cliente, puede elevar el % de cumplimiento para proveedor 

confiable de acuerdo a su requerimiento. 

5) Informaci6n teorica-practica para la detecci6n de causa raiz y soluci6n de 
problemas: 

Para la detecci6n de causas raiz de las oportunidades de mejora (No 

conformidades) encontradas en la auditoria, asl como cuando se detecte un 

producto no conforme u otras situaciones con causas potenciales a generar no 

conformidades; se recomienda el empleo de las siguientes herramientas para 

asegurar la efectividad de la soluci6n establecida. Estas herramientas basicas 

para el control de la calidad, que utilizadas de manera adecuada permiten localizar 

las areas donde el impacto de las mejoras puede ser mayor y adernas facilitan la 

identificaci6n de las causas ralz de los problemas: 

a) Estratificaci6n: Es una herramienta de clasificaci6n de datos, de tal forma 

que en una situaci6n dada se facilite la identificaci6n de las fuentes de la 

variabilidad (origen de todos los problemas). En especifico clasifica 0 

agrupa los problemas de acuerdo con los diversos factores que influyen en 

los mismos, tal como el tipo de fallas, los rnetodos de trabajo, la maquinaria, 

los turnos, los obreros, los proveedores, los materiales, entre otros. 

Recomendaciones para estratificar: 

1) A partir de un objetivo claro e importante, determinar con discusi6n y 

anallsis las caracteristicas 0 factores a estratificar. 

2) Mediante la colecci6n de datos, evaluar la situaci6n actual de las 

caracteristicas (diagrama de Pareto, histograma). 

3) Determinar las posibles causas de la variaci6n en los datos obtenidos 

con la estratificaci6n. Esto puede lIevar a estratificar una caracterlstica 

mas especifica. 

4) Ir mas a fondo en alguna caracteristica yestratificarla. 
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5) Seguir estratificando hasta donde sea posible y obtener conclusiones de 

todo el proceso. 

b) Diagrama de Pareto: Este diagrama facilita seleccionar al problema mas 

importante, y al mismo tiempo en un principio, centrarse solo en atacar su 

causa mas relevante. La idea es escoger un proyecto que pueda alcanzar 

la mejora mas grande con el menor esfuerzo. Esto basado en el principio 

80-20, el cual reconoce que unos pocos elementos (20%) generan la mayor 

parte del efecto (80%) el resto de los elementos generan muy poco del 

defecto total. De la totalidad de problemas de una organizaci6n solo unos 

pocos son realmente importantes. 

Pasos para construir un diagrama de Pareto: 

1. Decidir y delimitar el problema 0 area de mejora que va a atender, adernas 

de tener claro que objetivo se persigue. A partir de 10 anterior visualizar 6 
imaginar que tipo de diagrama de Pareto puede ser utll para localizar 

prioridades 6 entender mejor el problema. 

2. Con base a 10 anterior, discutir y decidir el tipo de datos que se van a 

necesitar y los posibles factores que seria importante estratificar. Se 

recomienda construir una hoja de verificaci6n para la colecci6n de datos 

que identifiquen tales factores. 

3. Si la informaci6n se va a tomar de reportes anteriores 0 si se va a recabar, 

definir el periodo del que se tornaran los datos y determinar quien sera 

responsable de ello. 

4. AI terminar de obtener los datos, construir una tabla donde se cuantifique la 

frecuencia de cada efecto, su porcentaje y dernas informaci6n. 

5. Para representar qraflcarnente la informaci6n de la tabla obtenida en el 

paso anterior, construir un rectanqulo que sea mas alto que ancho. En este 

rectanqulo se construiran las escalas de la siguiente manera: 
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• EI lade izquierdo del rectanqulo sera el eje vertical que determinara 

la importancia de cada categoria. Para determinar la escala al eje de 

las Y, marcar el inicio con cere y el final con el total acumulado de 

defectos. 

• Dividir la base del rectanqulo 0 eje horizontal en tantos intervalos 

iguales como categorias sean consideradas. De acuerdo con la 

frecuencia con que ocurri6 cada categoria (defecto), ordenadas de 

izquierda a derecha y de mayor a menor, y anotar el nombre de cada 

una. 

• Marcar el lade 0 eje derecho con una escala porcentual, iniciando 

con 0% y terminando en la parte superior con 100%. 

6. Construir una qrafica de barras, tomando como altura de cada barra el total 

de defectos correspondientes. 

7. Con la informaci6n del porcentaje acumulado, graficar una linea acumulada. 

8. Interpretar el Diagrama de Pareto y si existe una categoria que predomina, 

hacer un anal isis de Pareto de segundo nivel para localizar los factores que 

influyen mas en el mismo. En la Figura N°4 puede observarse un ejemplo 

de dicho diagrama para mayor comprensi6n. 
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Figura N°4. Diagrama de Pareto: Control sobre el impacto econ6mico y de 

Calidad referido a las repeticiones de anal isis. 

c) Diagrama Ishikawa: Tambien lIamado diagrama de causa y efecto, es un 

rnetodo qrafico que refleja la relaci6n entre una caracteristica de calidad 

(muchas veces un area problernatica) y los factores que posiblemente 

contribuyen a que exista. En otras palabras, es una qrafica que relaciona el 

efecto (problema) con sus causas potenciales. Una clasificaci6n tipica de 

las causas potenciales de los problemas en manufactura son los de las 5 

Ms: Mano de obra, Materiales, Metodos de trabajo, Maquinaria, Medici6n y 

Medio ambiente, con 10 que el diagrama Ishikawa tiene una forma base 

semejante a la mostrada en la Figura N°5. En ella, cada posible causa se 

agrega en alguna de las ramas principales. Si alguna causa esta constituida 

a su vez por subcausas, estas se agregan como se muestra en la figura. 
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Figura N° 5. Esquema Basico de un tipo de Diagrama de Ishikawa. 

Metodos para la Construcci6n de un Diagrama Ishikawa: Uno de los 

rnetodos mas practices para construir un diagrama Ishikawa es el Metodo de 

las 6 M 6 Analisis de dispersi6n: 

Se trata del rnetodo de construcci6n mas cornun, y consiste en agrupar las 

causas potenciales en seis ramas principales, metod os de trabajo, mana de 

obra, materiales, maquinaria, medici6n y medio ambiente. De esta manera, en 

problemas especificos, es natural especificar esperar que sus causas 

potenciales esten relacionadas con algunas de las 6Ms. La Figura N° 5 

muestra el diagrama base de este rnetodo. La pregunta base de este tipo de 

construcci6n se centra en que cambios en cad a una de las M se refleja en el 

problema bajo anal isis. 

Mano de Obra 6 gente: 

• Conocimiento (l,la gente conoce su trabajo?) 

• Entrenamiento (l,estan entrenados los operadores?) 
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• Habilidad (l,los operadores han demostrado tener habilidad para el 

trabajo que realizan?) 

• Capacidad ( l,se espera que cualquier trabajador pueda lIevar a cabo 

de manera eficiente su labor?) 

Metodos: 

• Estandarizaci6n 

• Excepciones 

• Definici6n de operaciones 

Maquinas 0 Equipo: 

• Capacidad 

• l,Existen diferencias? 

• Herramientas 

• Ajustes 

• Mantenimiento 

Material: 

• Variabilidad 

• Cambios 

• Proveedores 

Mediciones 0 Inspecci6n: 

• Disponibilidad 

• Definiciones 
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• Tamario de la muestra 

• Capacidad de repetici6n 

1. Primero se identifica el tema 0 problema sobre el que se van a 

aportar ideas. Es recomendable auxiliarse de un diagrama de flujo u 

otras qraflcas para facilitar la ubicaci6n del problema y la 

identificaci6n de la secuencia de las operaciones relacionadas. 

• Sesgo 

Medio Ambiente: 

• Ciclos 

• Temperatura 

d) Lluvia de Ideas: Son una forma de pensamiento creativo encaminada a 

que todos los miembros de un grupo participen libremente y aporten ideas 

sobre un determinado tema 0 problema. Esta tecnica es de gran utilidad 

para los equipos de calidad de cualquier nivel, pues permite la reflexi6n y 
crea conciencia de un problema sobre una base de igualdad. Las sesiones 

de lIuvia de ideas se rigen por los siguientes pasos: 

2. Cada participante en la sesi6n debe hacer una lista por escrito de 

ideas sobre el tema. Esta lista puede solicitarse de manera previa a 

la sesi6n. 

3. Los participantes se acomodan en forma circular y se turnan para 

leer una idea de su lista cada vez. Ninguna idea debe considerarse 

como absurda 0 imposible, aun cuando unas sean causas de las 

otras. Si alguna idea se parece a otra, ambas deben anotarse como 

si fueran diferentes. 
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4. Si se analiza profundamente el listado de ideas basicas se pueden 

encontrar las ideas mas importantes. 

6. Es importante dar enfasis en las acciones para no caer en el error 0 

vicio de muchas reuniones de trabajo en que s610 se debate sobre 

los problemas y no se encuentran acciones de soluci6n. 

5. Se debe iniciar una discusi6n abierta y respetuosa dirigida a centrar 

la atenci6n en las causas principales. Las causas que reciban mas 

menci6n se pueden serialar en el diagrama de Ishikawa. Se eliminan 

las ideas que tengan poca consideraci6n, esto puede hacerse 

doblemente hasta encontrar las mas importantes. Se recomienda 

establecer un proceso de votaci6n para las eliminatorias. 

Es importante tener en cuenta que cuando existe un problema 6 una serie 

de ellos; se debe tomar en cuenta que antes de proponer soluciones y aventurar 
acciones se debe contar con informaci6n y seguir un rnetodo objetivo, las 

herramientas antes mencionadas serviran para etlo. De esta manera se estara 

haciendo un habito la planeaci6n, el anal isis y la reflexi6n, con 10 que se estaran 

reduciendo las acciones por reacci6n. En este sentido se propone que se sigan los 

ocho pasos que a continuaci6n se describlran, y que se encuentran sintetizados 
en la Tabla N° 2. 
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Etapa del Paso 
Cicio Numero Nombre del Paso Posible Tecnicas a Usar 

Pareto, Hoja de veriflcacion, 
Delimitar y analizar la magnitud histograma, 
del roblema cartas de control. 
Buscar todas las posibles Observar el problema, lIuvia de ideas, 

2 causas dia rama Ishikawa 
Planear 

Investigar cual es la causa mas Pareto, estratlflcacicn, diagrama de 
3 im ortante dis ersion, dia rama de Ishikawa 

Por que ... necesidad, Que ... Objetivo, 
Donde ... Lugar, Cuanto ... Tiempo y 

4 Considerar las medidas remedio costo, Como ... Plan 
Poner en practice las medidas Seguir el plan elaborado en el paso 

Hacer 5 remedio anterior e involucrar a los afectados 
Revisar los resultados Histograma, Pareto, Cartas de control, 

Verificar 6 obtenidos hoias de verificacion 
Prevenir la recurrencia del Estandartzacion, inspecclon, 
mismo supervision, 

Actuar 7 roblema hoia de verificacion, cartas de control 
Revisar y documentar el procedimiento 

8 Conclusion se uido lanear el trabaio futuro 

Tabla N° 2. Cicio PHVA Y 8 Pasos para la solucion de un Problema 

1. Delimitar y analizar la magnitud del problema: En este primer paso se 

debe definir y delimitar con claridad el problema a resolver, para ello se debe 

recurrir a toda la informacion posible para elegir dentro de los problemas 

considerados al mas importante. En esto pueden ser de utilidad las herramientas 

basicas, como el diagrama de Pareto, hojas de veriflcacion, histogramas, cartas de 

control 0 directamente quejas del cliente interne 0 externo. 

Analizar con precision la magnitud e importancia del problema, tanto en su 

nivel de calidad en terrninos monetarios, requiere tomar datos 0 hacer 

estimaciones para tener una idea de los beneficios directos que se obtendrian con 

la solucion del problema, y as! lograr una mayor rnotivacion y apoyo. 

2. Buscar todas las posibles causas: AI iniciar la busqueda de las posibles 

causas del problema, antes de cualquier anal isis los miembros del equipo que 

resolvera el problema deben preguntarse el porque de tal problema al menos 
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cinco veces, para que asi se centren y profundicen en las verdaderas cusas del 

problema y no en los sintomas. Despues, en grupo y tal vez usando la tecnica 

lIuvia de ideas y el diagrama Ishikawa, se deben considerar todas las posibles 

causas desde una amplia gama de puntos de vista, donde no se descarte de 

antemano ninguna posible causa. Cuando el problema se ha presentado en 

repetidas oportunidades, es recomendable centrarse en el hecho general, no en el 

particular; por ejemplo, si el problema es que un lote salio mal, y eso ocurre con 

frecuencia, entonces es mejor preguntarse a profundidad por que salen mal los 

lotes, no por que satlo mal un lote determinado. 

3. Investigar cuat es la causa 0 el factor mas importante: Dentro de todas 

las posibles causas y factores considerados en el paso anterior, es necesario 

investigar cual es el mas importante, cual de ellos son vitales. Para ello se puede 

sintetizar es el mas importante, cuales de ellos son vitales. Para ello se puede 

sintetizar la informacion relevante encontrada en el paso anterior y representarla 

en un diagrama Ishikawa, y por consenso seleccionar las causas que se 

consideren mas importantes. 

4. Considerar las medidas remedio para las causas mas importantes. AI 

considerar las medidas remedio se debe buscar que estas eliminen las causas, de 

tal manera que se este previniendo la recurrencia del problema, y no considerar 

acciones que solo eliminen el problema de forma inmediata 0 temporal. 

Se debe analizar que las medidas remedio no generen otros problemas 

(efectos secundarios). De ser el caso, se deben adoptar medidas que contrasten 

tales efectos secundarios 0 considerar otro tipo de acciones. 

Estos primeros cuatro pasos son en los que se divide la fase de planear en 

el cicio PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), con 10 que a estas alturas, aun 

no se ha hecho ninguna modlflcacion, unlcarnente se ha hecho investiqacicn y 

planeacion. 

5. Poner en practica las medidas remedio: Para lIevar a cabo las medidas 

remedio se debe seguir al pie de la letra el plan elaborado en el paso anterior, 
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adem as de involucrar a los afectados y explicarles la importancia det problema y 

los objetivos que se persiguen. Algo fundamental a considerar en el plan de 

irnplernentacion es que las medidas remedio primero se hacen a pequeria escala 

sobre una base de ensayo, si fuera factible. 

I 

8. Conclusion: En este el ultimo paso se debe revisar y docurnentar el 

procedimiento seguido y planear el trabajo futuro. Para ello se puede elaborar una 

lista de los problemas que persisten, y serialar algunas indicaciorles de 10 que 

puede hacerse para resolverlos. Los problemas mas importantes se pueden 

considerar para reiniciar el ciclo. Adernas es importante reflexionar 'sobre todo 10 

6. Revisar los resultados obtenidos: En este paso se debe verificar si las 

medidas remedio dieron resultado. Para ello se debe usar la misma herramienta. 

Para ello se debe usar la misma herramienta que se detecto el pr?blema 0 con 

que se anallzo la magnitud 0 importancia del mismo, con 10 que se obtendra una 
imagen objetiva de la sltuaclon antes y despues de las modificaciones. 

7. Prevenir la recurrencia del mismo problema: Si las soluciones dieron 

resultado se deben generalizar las medidas remedio y prevenir la recurrencia del 

mismo problema 0 garantizar los avances logrados; para ello, se deben 

estandarizar soluciones, documentarlas y asiqnar tiempos y responsabilidades 

especificos, y estandarizar los nuevos procedimientos, identificando claramente 

quien cuando, donde, que, porque y como. 

Es necesario comunicar y justificar las medidas preventivas, entrenar a los 

responsables de cumplirlas. Las herramientas estadisticas pueden ser de mucha 

utilidad para establecer mecanismos 0 metodos de prevencion y monitoreo; por 

ejemplo, poner en practica cartas de control, inspecciones perlodicas, hojas de 

verificacion, supervisores, entre otras. 

Si las soluciones no dieron resultado se debe repasar todo 10 hecho, 

aprender de ello, reflexionar, obtener conclusiones y con base a ello, empezar de 

nuevo desde el paso 1 . 
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hecho, documentarlo y aprender de ello para que las acciones futuras sean 

mejores y cuenten con un expediente 0 documento del cual partir. 

Los ocho pasos anteriormente mostrados, pueden parecer un trabajo extra 

y Ilene de rodeos para resolver un problema 0 ejecutar un proyecto de mejora; 

pero, a mediano plazo liberan de muchas de las actividades que hoy se realizan y 

que no tienen ninqun impacto en la calidad. Seguir los ocho pasos debe ser un 

habito que es necesario prom over a 10 largo y ancho de la empresa en todos sus 

niveles directivos. 

6) Procedimiento de seguimiento al proveedor para asegurar el cierre de No 

conform ida des 

Este procedimiento de seguimiento se inicia luego de acordar con el 

proveedor las fases de cierre de no conformidades; es decir, el proveedor debe 

establecer las acciones a aplicar en un corto, mediano y largo plazo, para que el 

cliente evaluador pueda establecer las visitas de seguimiento en lapsos 16gicos 

que permitan al proveedor aplicar debidamente las acciones correctivas. 

Se recomienda solicitar una reuni6n en la planta del proveedor para analizar 

el plan de acciones correctivas propuesto por el mismo, con la finalidad de que 

como equipo analicen cada acci6n correctiva verificando la causa raiz detectada 

por el proveedor y asegurar el cierre de las No conformidades encontradas en la 

auditoria. 

Se establecen tiempos de seguimiento para verificar el cumplimiento de la 

acci6n correctiva. Estos tiempos son definidos por el cliente en acuerdo con el 

proveedor. A medida que se ejecute el seguimiento y cierre de no conformidades 

se debe conocer el % de avance en cada capitulo del listado de chequeo. Se 
recomienda el uso de alqun programa de apoyo como 10 es Project, el cual 

permite lIevar los avances de cualquier proyecto y serviria para establecer 

cumplimiento de las fechas establecidas en el acuerdo anteriormente mencionado. 
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7) Contacto con organizaciones para la realizaci6n de la auditoria: 

Para la aplicaci6n del listado de chequeo se contact6 una empresa 

fabricante de insumos de empaque de cosrnetlcos (Empresa Modelo), esta fue 

auditada. La Empresa Modelo fue auditada en fecha 15 de Noviembre de 2008 

durante toda la jornada de trabajo. Con mas de veinte aries de ininterrumpida 

labor, el segmento de esta empresa son las piezas plasticas inyectadas, trabaja 

para la industria cosrnetica, avicola, electrica u otros clientes diversos; cuenta con 

un total de 34 trabajadores y tres turnos de trabajo (6am-2pm, 2pm-10pm, 10pm- 

6am). Se encuentra ubicada en la ciudad de Caracas. 

En la reuni6n de apertura y cierre estuvo presente el gerente general de la 

empresa, el lider del area de Aseguramiento de la Calidad y el Auxiliar de 

Aseguramiento de la Calidad. Se emple6 el listado de chequeo para proveedores 

actuales de una empresa cosrnetica. Los resultados de la auditoria se encuentran 

en el Capitulo IV y en el Anexo D. 
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CAPiTULO IV 

RESUl TACOS Y ANALISIS 

• Capitulos de cada Listados de chequeo elaborado para como Mecanismos 

de Evaluaci6n: 

CAPITULO N° de Requisitos 

I. REQUISITOS DOCUMENTALES 

II. IDENTIFICACION DE LOS REQUISITOS DEL 
CLIENTE / PLANIFICACION DE LA REALIZACION 

PRODUCTO 

III. IDENTIFICACION Y TRAZASILIDAD 

IV. CONTROL DE PROCESO 

V. CONTROL DE LA CALIDAD / SITEMA DE 
INSPECCION 

VI. PROPIEDAD / ATENCION DE QUEJAS Y 
RECLAMOS DEL CLiENTE 

VII. MANTENIMIENTO Y SERVICIOS 

VIII. COMPRAS 

IX. SUENAS PRAcTICAS DE MANUFACTURA 
(SPMs) 

X. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD 
OCUPACIONAL 

XI. RESPONSASILIDAD SOCIAL 

XII. RECURS OS HUMANOS 

Total de Requisitos 

13 

5 

Tabla N° 3. Capitulos y cantidad de requisitos del listado de chequeo para evaluaci6n 

integral del sistema de la calidad de proveedores de insumos de la industria cosrnetica. 
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CAPITULO N° de Requisitos 

I. REQUISITOS DOCUMENTALES 8 

II. IDENTIFICACION DE LOS REQUISITOS DEL 4 
CLIENTE / PLANIFICACION DE LA REALIZACION 

PRODUCTO 

III. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD 4 

IV. CONTROL DE PROCESO 2 

V. CONTROL DE LA CALIDAD / SITEMA DE 10 
INSPECCION 

VI. PROPIEDAD / ATENCION DE QUEJAS Y 5 
RECLAMOS DEL CLIENTE 

oif 

VII. MANTENIMIENTO Y SERVICIOS 2 

VIII.COMPRAS 3 

IX. BUENAS pRACTICAS DE MANUFACTURA 28 
(BPMs) 

X. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD 17 
OCUPACIONAL 

XI. RESPONSABILIDAD SOCIAL 10 

% 

XII. RECURSOS HUMANOS 4 

Total de Requisitos 

Tabla N° 4. Capitulos y cantidad de requisitos del listado de chequeo para evaluaci6n 

general del sistema de la calidad de posibles proveedores de insumos de la industria 

cosrnetica. 

Estas tablas permiten conocer la cantidad de items involucrados en cada 

listado de chequeo elaborados como mecanisme de evaluaci6n de proveedores y 
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posibles proveedores de insumos de la industria cosrnetica. La Tabla N° 3 muestra 

un total de 133 items correspondientes a la evaluaci6n completa 

- De la auditoria realizada a la Empresa Modelo se obtuvo el siguiente analisis: 

Utilizandose el listado de chequeo para evaluaci6n integral de proveedores 

de insumos de la industria cosrnetica y ejecutando la auditoria a la empresa 

modelo; de los 133 items evaluados se encontraron 81 items Conformes (color 

verde) de los cuales 24 presentaron observaciones (color amarillo), y 45 No 
Conformes (color rojo). Los items que presentan observaciones deben ser 

tomados en cuenta para su respectiva acci6n correctiva y conformidad total de 

dicho requisito. EI resultado sequn el indicador (ver Capitulo III, ecuaci6n II) fue 

de un 64,29 %, siendo ast un cumplimiento menor al 75%, significando ser un 

Proveedor No Conforme, con debilidades en su sistema de gesti6n para asegurar 

el mantenimiento de la calidad del producto final. Aplicando esta auditoria como 

valida para una industria cosrnetlca, el proveedor debe presentar Plan de Acciones 

Correctivas de inmediato con fechas a corto y mediano plazo para alcanzar 

primeramente un 75%. 

Analisis por Capitulo: 

EI total de items forman parte de 12 Capitulos de los diferentes requisitos, 

en los cuales se encontr6: 

Capitulo I. Requisitos Documentales: en la auditoria se encontr6 que la 

empresa A presenta una oportunidad de mejora 0 No Conformidad y doce 
Conformidades, dos de elias con observaciones. 

La No Conformidad encontrada en este capitulo indica que la alta direcci6n 

de la Empresa A no ha ejecutado revisiones al sistema de gesti6n de la calidad 

desde hace 8 anos, Las dos observaciones encontradas se refieren a que la 

empresa se encuentra en revisi6n del manual de la calidad y otros procedimientos 
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sin minuta que evidencie las actividades formales a ejecutar sequn dichas 

revisiones. 

Capitulo II. Identificaci6n de los requisitos del cliente / Planificaci6n de la 

realizaci6n del producto: Los requisitos que aplicaron en este capitulo resultaron 

Conformes, con una observaci6n respecto a la falta de las actividades referentes a 

requisitos del cliente luego de la entrega del producto. En este capitulo dos items 

no aplicaron debido a que la empresa A recibe los dlserios directo de sus clientes. 

Capitulo III. Identificaci6n y Trazabilidad: De los cinco requisitos de este 

capitulo se encontr6 uno No Conforme, el cual se refiere a la identificaci6n de 

contenedores secundarios de un producto primario, ya que se evidenciaron 

envases secundarios sin identificaci6n del producto que contenian. 

Capitulo IV. Control de Proceso: En este capitulo la empresa auditada 

cumpli6 con la conformidad de todos los requisitos. 

Capitulo V. Control de la Calidad / Sistema de inspecci6n: De los 15 

requisitos evaluados en este capitulo 6 se encontraron No Conforme y tres 

observaciones de los encontrados Conforme. De acuerdo a este resultado, se 

observa que la empresa auditada presenta debilidad en la inspecci6n de la materia 

prima que utiliza, no ejecuta auditorias internas de los procesos productivos, 

debilidad en la inspecci6n y aseguramiento de los procesos externos que afectan 

la calidad del producto. No posee plan de calibraci6n de los equipos de medici6n. 

Capitulo VI. Propiedad / Atenci6n de Quejas y Reclamos del Cliente: De los 

cinco requisitos evaluados, tres de ellos resultaron No Conforme ya que la 

organizaci6n no cuenta con sistema de evaluaci6n y aumento de la satisfacci6n 

del cliente, tam poco cuenta con el manejo de indicadores de rechazos y 

devoluciones ejecutadas por el cliente. 

Capitulo VII. Mantenimiento y Servicios: Fueron dos requisitos evaluados en 

este capitulo, los cuales resultaron como No Conforme; indicando que la empresa 

no cuenta con un programa formal de mantenimiento de maquinarias y equipos de 
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producci6n, al igual que no se registra el mantenimiento de aires acondicionados y 

estructu ras. 

Capitulo VIII. Compras: Se encontraron dos No Conformidades de cinco 

requisitos evaluados, donde se puede observar que la empresa A no cuenta con 

un sistema de evaluaci6n de los proveedores en aspectos de la calidad de 

producto y las materias primas no lIegan con certificado de la calidad. 

Capitulo IX. Buenas Practicas de Manufactura: En este capitulo se 

evaluaron 36 items, de los cuales 12 se encontraron No Conforme y 9 

Observaciones en los encontrados como Conforme. De este resultado se puede 

analizar que un 33,33% representa las oportunidades de mejora en las Buenas 

Practicas de Manufactura, requisitos de gran importancia para la industria 

cosrnetica. Estas oportunidades expresan la debilidad en conocimiento de las 

buenas practicas de manufactura por parte de los lideres de las actividades de la 

empresa, 10 que hace que no existan inducciones al personal en este tema y el no 

cumplimiento de estas normas en las areas requeridas; de alii las observaciones 

encontradas. 

Capitulo X. Seguridad Industrial y Salud Ocupacional: Se evaluaron 25 

items de los cuales 12 resultaron No Conforme, indicando las oportunidades de 

mejora que tiene la empresa en este aspecto, el cual mas que requisitos exigidos 

por organizaci6n alguna corresponden a requisitos regulatorios por ser parte de 

una ley nacional. Tarnbien se encontraron cinco observaciones a tomar en cuenta 

con las cuatro Conformidades. En este capitulo tres de los items no aplicaron al 

proceso. 

Capitulo XI. Responsabilidad Social: Resultaron 10 items Conforme; tres No 

Conforme y dos observaciones. Las No Conformidades indican que la empresa A 

no posee una politica de responsabilidad social y no se incluye este aspecto en la 

evaluaci6n de los proveedores de materias primas y servicios. Las observaciones 

hacen referencia a debilidades en las tomas de agua potable y carencia de aseo 

en ciertas areas de uso personal. 
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Capitulo XII. Recursos Humanos: Se encontraron dos No Conformidades de 

cuatro items evaluados y los encontrados como Conforme se indicaron con 

observaciones. En este requisito la empresa A tiene oportunidades de mejora ya 

que no cuenta con el debido departamento de recursos humanos, el cual es 

indispensable para la selecci6n, reclutamiento y entrenamiento del personal. 
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CAPiTULO V 

CONClUSIONES 

Se puede concluir que la metodologia de evaluacion que representa este 

proyecto abarca los aspectos mas importantes en el sistema de la calidad de 

proveedores de empresas cosrneticas y que puede ser aplicado para posibles 

proveedores de insumos de este ramo. 

EI mecanisme de evaluacion es facilrnente aplicable en pequerias 0 

medianas empresas y permite al proveedor conocer sus oportunidades de mejora 

para aplicar las debidas acciones correctivas, y si se aplicara seguimientos del 

auditor - asesor, se lograria perfeccionar su sistema de la calidad y la posibilidad 

de proyectarse con todos sus clientes. 

La metodologia como un mecanisme integral permite brindar un importante 

indicador que puede ser utilizado por el area negociadora del cliente. Adernas, 

permite conocer muy de cerca las fortalezas y debilidades de los proveedores 0 

posibles proveedores de insumos, 10 que brinda una vision clara de la calidad de 
las entregas de los insumos. 

La empresa auditada con el mecanismo de este trabajo, presenta diversas 

oportunidades de mejora que evidencian debilidades en su sistema de qestion de 

la calidad. Debido a que es una pequeria empresa, posee dificultades en su 

sistema que no permiten la total efectividad y coherencia con la calidad y 

conformidad del producto que suministra. 
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RECOMENDACIONES 

Cuando una organizaci6n decide aplicar una evaluaci6n al sistema de la 

calidad de sus proveedores, esta aumentando la cultura de la calidad y trabajando 

en el aseguramiento de la conformidad del insumo que sus proveedores les 

suministran; por ello recomendable aplicar una estrategia de evaluaci6n y 

seguimiento efectivo; para ello el cliente debe estar seguro de los beneficios que 

obtendra si 10 aplica. 

La Conformidad del sistema de la calidad de cualquier organizaci6n 

permitiria reducir las cargas de trabajo, duplicidad de tareas y costos asociados a 

las mismas; por ello es recomendable trabajar desde el proveedor las debilidades 

que puedan afectar el suministro ya sea por calidad y entrega a tiempo. 

Suministrar un insumo de empaque conforme sequn los requisitos del 

cliente, permitiria una confianza mutua para asegurar un buen desemperio en las 

entregas; por ello las organizaciones deben estar abiertas a este tipo de 

evaluaciones que benefician su sistema. 

Se recomienda aplicar este mecanismo en posibles proveedores para asi 

medir su facil aplicaci6n para detectar si existen oportunidades de mejora en el 

mismo. Igualmente aplicar para proveedores actuales de la industria cosmetica. 

Se recomienda a la empresa auditada, el uso de herramientas para 

detecci6n de causa raiz y soluci6n de problemas presentes en este trabajo. 

Para complementar este trabajo de especializaci6n es recomendable aplicar 

un procedimiento de seguimiento al (los) proveedor (es) que se evalue con el 

mecanisme que aqui se presenta y asi poder ser implementado completamente en 

organizaciones que suministren insumos de empaques cosmeticos. 
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ANEXOS 

ANEXO A. Listado de Chequeo para evaluaci6n integral del sistema de la calidad 

de proveedores de insumos de la industria cosrnetica. 

ANEXO B. Listado de Chequeo para evaluaci6n general del sistema de la calidad 

de posibles proveedores de insumos de la industria cosrnetica. 



EVALUACI6N INTEGRAL DEL SISTEMA DE CAUDAD DE PROVEEDORES ACTUALES DE INSUMOS PARA 
EMPAQUES COSMETICOS 

FECHA(S): _ 

EMPRESA 0 AREA AUDIT ADA: 

Rama de trabajo: 

Especialidad: 
Representante del Audltado: 

Ublcaci6n: 
% DE CUMPLIMIENTO: 

TOTAL DE PUNTOS AUDITADOS: 
TOTAL DE PUNTOS CON FORMES 

TOTAL DE PUNTOS CON FORMES CON OBSERVACIONES: 
TOTAL DE PUNTOS NO CON FORMES: 0 

#jDIViO! 
o 
o 

TOTAL DE PUNTOS QUE NO APLiCAN: 0 
N" de personas en Ia organizaci6n: 

Tumo de Trabajo: 



loLa orden de producci6n se asocia a la materia prima, maquinaria enpeaca y fecha de elaboraci6n del 
producto? 

l. Todo contenedor secundario de algun producto se encuentra identiftcado con los datos del producto primario . 

)M IX. BUENAS PRAcTICAS DE MANUFACTURA (BPMs) 



"I~.' 

l.Los lideres de las areas tienen conodmiento y se aseguran del cumplirrsento de las BPMs? 
l.Se brinda inducci6n al personal nuevo y planes de actualizaci6n al personal respecto a las normativas que 
deben cumplir para asegurar el cumplimiento de las BPMs? 
l..EI personal que trabaja en el area productiva cuenta con uniforme adacuado a las actividades quel 
desempefia? l..estos esten identitican al personal? 
l.Ulilizan garro, tapa boeas, guantes donde amerite? 
l..Se tieoe agua potable para et consumo del personal en areas de tadl acceso, no maya a SOmts?l.Cuentar 
con vasos higienicos 'I desechables? 
loSe brinda uniforme y 10 equipo adecuado, edemas se Ie comunica las normas de entancia a/ persona 
visitante? 
l..EI personal que ingresa al area productlva no utiliza joyas ni maquiJIaje excesivo? 
l.. Queda entendido a traves de r6tulos informativos, que el personal no fume, no beba, no coma, no utilice joyas, 
maquiUaje excesivo? 
l.Estim definidas y comunieadas las normas de higiene de las areas donde trabajan? 
l..Existe un programa de limpieza profunda en las areas productivas? 
l.Existe plan de fumigaci6n de al menos 1 vez al ano? ,Lo ejecuta una empresa apta? 
l.Exisle evidencia de animales en las areas productivas, insectos,roedores,entre otros? 

,Ambiente de area productiva cerrado 6 prolegido para impedir facos de contamlnacicn? 

l.Las areas prcducuvas se encuentran delimiladas por proceso que sa eiecute? 

l.Se asegura la separaci6n de las areas para que no se presenten mezclas erroneas duranle la producci6n? 

loLas areas alrededor de la planta productive se encuentran aseadas y ordenadas? 
loExislen banos y vestuanos cerca de las areas productlvas? l..Son adecuados y se encuantran aseados Iodos 
los banos de la empresa? 

l.Las areas productivas, equlpos 'I maqulnartas se encuentran identificados? l.Existe listado de los equipos? 

l..Los desechos en las areas produclivas son colocados en envases adecuados para ellos? 
l.EI area de desechos se encuentra a/ejada del area productiva? 

l..Las maquinarias estan ubicadas permitiendo el nujo adecuado at personal 'I minimizandolas posibilidadesde 
confusi6n y contaminaci6n de 10 que se produce? 
l.Existen registros de despeje de linea de producci6n? 
l..Existe alg':"n elemenlo que no pertenezea a Ia producci6n en linea? 
l..Areas ventiladas donde se ejeculan los procesos productivos? 
l.Son debidamente etiquetados los productos embalados? 
l..Las areas de almacenamiento poseen tamano y organizaci6n para evilar confusiones 'I mezdas de matenas 
primas, producto terminado 6 semiterminado? 

l..Areas de almacenamianto se encuentran protegidas impidiendo entrada de animales, basura, enlre otros? 
l..Existen accesos restringidos en areas de almacenamiento, laboratoria de control de la caUdad, u otros que 
establezca la organizaci6n? 
,Existe orden y limpieza en las areas de fabricaci6n, almacenamiento, toea la organizaciOn? 
l..Existe iluminaci6n adecuada para garantizar la conformidad de los procesos? 
l..Se encuentran definidas e identiflC8das las areas de ajmacen. materia prima, producto terminado y semi' 
terminado, rechazados, devoluciones? 
l.Las malerias primas poseen fecha de eaducidad, lote de produccicn e identificaci6n de nombre? 
l..Existen etiquetas de identifieaci6n de aprobaci6n, cuarentena 'I rechazados? 
,EI encargado de almacen maneja informaciOn documentada de Ia maleria prima y eanlidad que debe entrega 
a producci6n? 

l.Se asegura el control de FIFO (Lo primero que entra es 10 primero que sale) en las areas de almacen? 
l..Exisle registro de evaluacl6n de transporte donde se transportara el producto terminado al cliente? 



l.Existe evrcenctaque la empresa brinda formaci6n al personal, en materia de seguridad y salud ocupacionalen 
el trabajo? l.Se ejacutan inducciones al personal nuevo? 
tEl personal ha sido notificado de los riesgos a los que se expone en su jomada de trabajo? 
tEl organismo regulador de la ley vigente ofrece cnartas de capacitaci6n al personal en materia de seguridad 
higiene, salud ocupacional, utilizaci6n del tiempo libra? 
tExiste area de racreaci6n? l.Et personat disfruta el tiempo libre? 
tExiste politica y principios en materia de seguridad y salud ocupacional? l.Es conocida per el persona 
personal? 
,La organizaci6n liene clare el punto de corresponsabilidad ante los outsourcing que tenga 6 pueda tener la 
organizaci6n? 
,EI personal outsourcing de la organizaci6n ha sido notitcaoo de los riesgos a los que eslan expuestos en la 
organizad6n? 

l.EI personal outsourcing ha side capacitado en cuanto a seguridad y riesgos en la empresa contratante? 

l.Existe programa de seguridad y salud ocupacional en el traba]o aprobado par inpsasel? 
l.Exisle registro de sustancias peligrosas, control, informaci6n y manejo de las mismas? 
l.LOS productos. Matertas Primas, otros se encuenlran idenlificadoscon infarmaci6n de seguridad, peligros para 
la salud? l.Se manejan hojas de seguridad? 
l.La organizaci6n conoce los niveles tecnlcos de referencia de exposici6n en el trabajo? Biol6gicos, quimicos 
fen6menos fisicos. 
l.Han ocurrido accidentes de trabajo? l.Existen registros de su reporte ante el inpsasel? 
l.Estan pubHcos y visibles los indices de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales? 
,La organizaci6n cuenta con equlpos de protecci6n adecuados en cada area de trabajo? 
l.Existen equipos de prevenci6n y control de incendios? Extintores, mangueras, rociadores. 
l.Se han ejecutado examenes de salud preventivos at personal? 
,Estan delimitadas con franjeado amarillo areas y escaleras? 
l.Existe botiquln de primeros auxilios? 
,Existe area de alimentaci6n (comedor) apia para los Irabajadores y alejadad del area productiva? 
l.EI outsourcing cuenla con seguridad social al dia? 
l.La organizaci6nylo el outsourcing han sido sancionados par el inpsasel? Se ha cumplido Ia correcci6n en el 
tiempo indicado par el organismo? 



l.Exisle departamento de recursos humanos? l.Es activo en funeiones de reelutamiento,selecci6n de personal 
eslimulo del personal? 

tExiste mecanismo para detectar las necesidades de adieslramiento del personal de la organizati6n? 
,La alta gereneia suminislra oportunamente los recursos necesarios para las mejoras en capacitaci6n del 
personal? 
,Se mantienen reqlstros de educaei6n, formacion. habilidades y experieneia del personal que afeela 
directamenle Ia calidad del produclo y al service at cliente? 

Nombre(s) Auditor(es) Firma y Fecha: 

Nombre (s) Reprsentante (es) de la Empresa 6 area de la misma Firma y 
Fecha: 

AUDITORIA 

NO APLICA INA) 

Cumplimiento de un 100% slgnlflca que el proveedor es apto para sumlnlstrar empaques Conformes 
a Ia Industria cosmeuca. 
Cumplimiento mayor 6 igual a un 75% signlflca que el proveedor es confaable solo sl presenta un 
Plan de Acciones Correctivas a cumplir con fechas definldas. 
Cumplimlento menor al 75% slgnlflca Proveedor No Conforme, con deblildades en su sistema de 
gesti6n para asegurar el mantenlmlento de Ia caUdad del producto final. Debe presentar Plan de 
Acciones Correctivas de Inmedlalo con fechas a corto y medlano plazo para alcanzar primeramente 

NOTAS I 
Se recomienda compartir con las areas involueradas los items asociados a las mismas para que el trabajo pueda fiuir y ejecuten las aeciones correctivas por area. 

Notas: 1) EI informe generalmente no es un listado de chequeo, se estil6 esta nueva modalidad para mayor cornprension y rapidez en el analisis. 
2) Una auditoria es una fotografia del momento, por 10 que se debe ser objetivo al analizar si el resultado es No Conforme. 





EVALUACI6N INTEGRAL DEL SISTEMA DE CAUDAD POSIBLES PROVEEDORES DE INSUMOS PARA 
EMPAQUES COSMETICOS 

FECHA(S): _ 

EMPRESA 0 AREA AUDITADA: 

Rama de trabajo: 

Especialidad: 
Represenlante del Audilado: 

Ublcacl6n: 
% DE CUMPLIMIENTO: 

TOTAL DE PUNTOS AUDITADOS: 
TOTAL DE PUNTOS CONFORMES 

TOTAL DE PUNTOS CONFORMES CON OBSERVACIONES: 
TOTAL DE PUNTOS NO CONFORMES: 0 

#jD!V!O! 
o 
o 

TOTAL DE PUNTOS QUE NO APLiCAN: 0 
N" de personas en Ia organlzacl6n: 

Tumo de Trabajo: 



i.EI personal coroce los procedimientos e instrucciones involucrados en Ia etapa de fabricaci6n? 



tlas areas productivas sa ancuentran delimitadas e identificadas por proceso que se ejecute? 

iSa asegura Ia separaci6n de las areas para que no se presenten mezclas erroneas durante la producci6n? 

G Cuentan con banos y vestuados adecuados? 
ilas areas productivas, equipos y maquinarias se encuentran identificados? 
i,los desechos en las areas productivas son colocados en envases adecuados para ellos? 
iEI area de desechos se encuentra alejada del area productiva? 
l.Existen registros de despeje de linea de producci6n? 
tExiste atgun elemento que no pertenezca a Ia producci6n en linea? 
l.Areas ventiladas donde se ejecutan los procesos productivos? 
"Son debidamente etiquetados los productos embalados? 
l.las areas de alrnacenamiento poseen tamafio y organizaci6n para evitar confusiones y mezclas de materia 
primae. producto terminado 6 semiterminado? 

l.Areas de almacenamiento se encuentran protegidas impidiendo entrada de animales, basura, entre otros? 
"Existe orden y limpieza en las areas de fabricaci6n, almacenamiento, toda la organizaci6n? 
l.Existe ilurrunacion adacuada para garantizar la conformidad de los procesos? 
tlas malerias primas poseen fecha de caducidad, Iole de producci6n e identificaci6n de nombre? 
tSe identif.can los eslatus de aprobaci6n, cuarenlena y rechazados? 

GSe asegura eI control de FIFO (Lo primero que antra as 10 primero que sale) en las areas de almacen? 
GSe asegura un transporte aptc para llevar eI insumo al clients? 



experiencia del personal que 

Nombre(s) Auditor(es) Firma y Fecha: 

Nombre (s) Reprsentante (es) de la Empresa 6 area de la misma Firma y 
Fecha: 

AUDITORfA 

NO APLiCA (NA) 

Cumplimienlo de un 100% 51gnlflca que el poslble proveedor es apto para suminlstrar empaques 
Conformes a la Industria cosmeuca. 
Cumplimiento mayor 6 igual a un 75% significa que el posible proveedor es conflable solo sl presenta 
un Plan de Acciones Correctlva5 y luego de su Implementacl6n soliclta una nueva evaluacl6n para 
demostrar su conformldad. 
Cumplimianto manor al 75% slgnifica que Ia organlzacl6n evaluada es No Conforrne, con debilldades 
en su sistema de gestl6n para asegurar el mantenimiento de Ia calidad del producto final y 51 desea 

NOTAS I 
Se recomienda compartir con las areas involucradas los items asociados a las mismas para que el trabajo pueda fluir y ejecuten las acciones correctivas por area. 

Notas: 1) EI informe general mente no es un listado de chequeo, se estilo esta nueva modalidad para mayor comprensicn y rapidez en el analists. 
2) Una auditoria es una fotografia del momento, por 10 que se debe ser objetivo al analizar si el resultado es No Conforme. 
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ANEXO C. Plan de Auditoria 

LOGO DE LA 
ORGANIZACION 
COSMETICA 

PLAN DE TRABAJO PARA AUDITORiA DE LA CAUDAD 

Lugar y Fecha: 

Dirigido a: 

. Asunto: Auditorfa de la Calidad para Proveedores de la Industria Cosrnetlca, 

Saludo: 

Fecha de la Auditoria: 
Horario de la Auditoria: 
Dlrecclon de Ejecucion: 
Personal Requerido: 
Auditor Lider: 
Auditores: 

Objetivo de la Auditoria: 

Icance de la Auditoria: 

Idioma de la Auditoria: 

Solicitud de Persona Guia: 

Aclaratoria de Confidencialidad: 

Solicitud de Informacion de Medidas de Seguridad: 

Nombre Firma y Fecha Auditor 
Uder 

Nombre Firma y Fecha area 
de Compras 

Cliente Cliente 
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ANEXO D. Aplicaci6n del Listado de Chequeo para evaluaci6n integral del sistema 

de la calidad de proveedores de insumos de la industria cosrnetica en la empresa 

Modelo. 



EVALUACI6N INTEGRAL DEL SISTEMA DE CAUDAD DE PROVEEDORES ACTUALES DE INSUMOS PARA 
EMPAQUES COSM';TICOS 

FECHA(S): 15/11/2008 

EMPRESA0 AREA AUDITADA: ..::E:.cM..::P..::R.:.:E:..:S:.cA..::M..::O.::...:::..D.:.:EL=..O;;__ _ 
Rama de trabajo: Inyecci6n de Plasticos. 

Especlalidad: Tapas para envases, equipos avicolas, protectores de corriente. 
Representante del Auditado: Gerente General y Gerente Aseguramiento de la Calidad. 

Ublcaci6n: Caracas. 
% DE CUMPLIMIENTO: 64,29% 

TOTAL DE PUNTOS AUDITADOS: 133 
TOTAL DE PUNTOS CON FORMES 81 

TOTAL DE PUNTOS CONFORMES CON OBSERVACIONES: 24 
TOTAL DE PUNTOS NO CONFORMES: 45 
TOTAL DE PUNTOS QUE NO APLICAN: 7 

N" de personas en la organizaci6n: 34 
Tumo de Trabajo: 3 turnos. 6am-2pm, 2pm-10pm, 10pm.£am. 



de producci6n se asocia a la materia prima, maquinaria empleada y fecha de elaboraci6n 



rctulos de No comer ni beber en areas las areas 

de la calidad de los insumos? 

recomendable que et equipo de control y aseguramiento de Ia calidad se diferencien en uniforme del restc de los equipos. Se 

el usa de camet u olro 

han comunicado vartas normas de higiene perc deben retorzar todas las requeridas para aplicaci6n de las Buenas Practices 
# 1. 



de la calidad con fecha 6103/02. Es importanle 
I. LOPCYMAT: 

y no ha cumplido Ia fecha en que el programa de seguridad industrial y salud 

Xl. RESPONSABIUDAO SOCIAL 
EVAL 



. Se deben evaluar las areas v cantidades de los bebederos. 

experiencia del personal que 

Nombre(s) Auditor(es) Firma y Fecha: YORAIMA IBIS SALAZAR (Auditor lider) 
civ N': 170.132 

Nombre (s) Reprsentante (es) de la Empresa 6 area de la misma Firma y 
Fecha: Gerente General y Gerente de Aseguramlento de la Calidad 

AUDITORrA 
SIGNIFICADOS 

.. ' 

Cumplimlento de un 100% slgnlflca que el proveedor es apto para sumlnlstrar empaques Confonnes 
a la Industria cesmeuca. 
Cumpllmlento mayor 6 igual a un 75% significa que el proveedor es confiable solo sl presenta un 
Plan de Acciones Correctlvas a cumplir con fechas definldas. 
Cumpllmlento menor 81 75% signlfica Proveedor No Conforme, con debilidades en su sistema de 
gesti6n para asegurar el mantenimlento de la calidad del producto final. Oebe presentar Plan de 



Se recomienda compartir con las areas involucradas los items asociados a las mismas para que el trabajo pueda fiuir y ejecuten las acciones correctivas por area. 

Acciones Correctlvas de Inmediato con fechas a corto y mediano plazo para alcanzar primeramente 

NOTAS I 
Notas: 1) EI informe general mente no es un listado de chequeo, se estil6 esta nueva modalidad para mayor comprensi6n y rapidez en el analisis. 
2) Una auditoria es una fotografia del momento, par 10 que se debe ser objetivo al analizar si el resultado es No Conforme. 


