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INTRODUCCION

INTRODUCCION

Para las condiciones actuales del mercado internacional es  requisito indispensable el usa de
sistemas de calidad para alcanzar la condicidn de empresa proveedora.

Estos sistemas de calidad estdn basados en la norma ISO-9000. Siendo I1SO la Organizacion
Internacional para la Estandarizacion, con sede en Ginebra Suiza, Cuyo objetivo es ¢l desamollo
y promocion de normas internacionales de calidad para regular el criterio de aceptacion de bienes
y servicios logrando asf insumos confiables de proveedores en productos y servicios .

Las normas de calidad cspecifican los requisitos que debe cumiplir un sistema de calidad, cuanda
un contrato entre dos partes exige que se demuestre la capacidad de un suministro para disefar y
suministrar un producto o servicio.

Estos requisitos tienen la finalidad de prevenir cualquier no conformidad en todas las etapas
relativas al producto.

Actualmente contar con la certificacidn ante la norma 1SO-9000 c¢s un requerimiento para
negociar con la Comunidad Economica Europea a partir del 1° de Enero de 1993. En México
algunas empresas exigen a sus proveedores que cuenten con estos sistemas de calidad para que
sean considerados como tal, por lo que el contar con un sistema se ha vuelto un aspecto de suma
importancia para las empresas tanto pura el mercado nacional como el interacional.

Para obtener la certificacion bajo esta norma es necesario contar con una documentacion base
actualizada y con un manual de calidad .

El manual de calidad debe documentar, implantar y mantener los procedimientos para plancar y
controlar los diferentes criterios establecidos en la norma, definiecndo quien tiene la
responsabilidad en cada uno de ¢llos.

Los principales objetivos que cubre este trabajo es la explicacion de lo que cs la Norma [SO-
9000, y los beneficios de la misma, ademds se proponen los lineamientos generales para la
claboracion del manual de calidad para una planta Purificadora y Licucfactora de Bioxido de
carbono CO; .

La seric de normas ¢sta integrada por cinco puntos de acuerdo a los objetivos de la empresa y al
producto, para ¢l caso tratado en este estudio, se aplicara la norma [SO-9002 cuyo alcance es
Modelo para el aseguramiento de calidad en produccién.



OQENERABIDADES

a) ANTECEDENTES

El origen de los sistemas de calidad se remonta, en gran parte, a las industria militar y nuclear, cn
las cuales se popularizé el concepto de evaluacion de proveedor, aqui fue donde el comprador
grande efectio sus propias auditorias sobre los sistemas de calidad de sus proveedores.

Algunas compaiiias se encontraron en la posicidn de realizar miltiples evaluaciones a sus
proveedores. Los clientes grandes empezaron a reducir su nimero de proveedores para mantener
la calidad y facilitar la evaluaciones.

La BSI (Institucion Britdnica de Normas) respondié con el primer intento euro;)eo de desarrollar
un sistema tnico y nacional de evaluacion de provecdores, la norma BS-5750.* Esta norma llego
a ser el modelo para la [SO-9000, la cual fue acordada por la Comunidad Europea para sistemas
de calidad.

En 1987, la Comision de la CE (Comunidad Europea) le requirié a los comités CEN (Comité
Europeo de Normas y CENELEC (Comité Europeo de Normas Electrotéenicas) que adoptaran las
normas intemacionales de la 1SO-9000 como las normas curopeas apropiadas conocidas como
EN2900.

Esta fue una decision de tremenda importancia para la industria mundial y para la creacién del
mercado europeo interno.

El Acta de Unificacion Europea declaré el fin de 1992 como ¢l principio del mercado tnico, La
Unidad Europea aceptd esta fecha para la adopcion formal de la [SO-9000, ya que ademds la 1SO
9000 satisface un nimero de requerimientos estratégicos significativos dentro de un ambicnte
industrial y de mercado, estos requerimientos se enlistan a continuacién:

ASPECTOS DE MERCADO

Aungue en la actualidad solamente Gran Dretafia esta muy avanzada con sus sistemas de
normalizacidn, encontrdndose los demds paises dc la Unién Europea en diferentes etapas de
desarrollo , la norma se esta volviendo obligatoria para muchos fabricantes que son provecdores
de grandes corporaciones internacionales, especialmente en las industrias electronica, de
computadoras, acrospacial, transporte, ingenierfa, nuclear, farmacéutica y las del cuidado de la
salud,

El enorme mercado del sector piblico de los paises del Mercado Comin Europco, que cs la suma
total de lo que todos los compradores del gobiemo y las agencias con el relacionadas compran
fuera de sus respectivas fronteras nacionales , y que deben comprar legalmente si el precio y la
calidad son las correctas, se encuentra cada vez mas abierto solo a aquellas empresas que pueden
demostrar su adhesion a los requerimientos de la 1S0-9000.
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GENFRAYIDADYS

Las agencias gubernamentales nacionales que proveen fianzas y otro tipo de ayuda a compadias
locales ya estdn comenzando a insistir a sus respectivos clientes que demuestren que operan
conforme a la norma 1S0-9000.

-ASPECTOS LEGALES

El principal aspecto legal de la 1ISO-9000 es el hecho de que su agencia consuitora en normas ha
sido aceptada por todos los organismos nacionales, tanto en la Unidn Europea conio en el CEN,
como la norma armonizada para el manejo de la calidad .

De la misma manera ha sido aceptada en los pafses de la EFTA (Asociacion Europea de Libre
Comercio) .

Otro importante aspecto legal son las implicaciones de la IS0-9000 en casos de disputas legales
por reclamos contra el producto. Ayuda considerablemente a evitar reclamaciones por dafios
cuando, tanto et producto individual como el sistema gerencial, estdn apoyados por una norma del
producto y por la certificacion de que se opera con un sistema gerencial de calidad acorde con la
1S0-9000. La legalidad de las calificaciones para vender fuera de sus fronteras en el mercado del
sector publico de otros paises del Mercado Comiin Europeo, se apoya en la certificacion de la
180-9000.

-CAMBIO EN LAS RELACIONES CLIENTE-PROVEEDOR

Uno de los cambios mas notables en el nuevo ambiente del mercado, es la creciente tendencia de
los grandes fabricantes en las industrias de alta tecnologia , a tener cada vez menos proveedores,
pero con relaciones mucho mas estrechas con ellos, incluyendo la virtual incorporacion de partes
de sus sistemas administrativos y de control dentro de sus propios sistemas. Es en dos dreas en
donde particularmente se aprecia este esfuerzo: en la transferencia clectronica de datos, para
intercambiar informacién en transacciones tales como ordenes de compra, entregas y facturas. La
respuesta del proveedor a las demandas del sistema gerencial de calidad cliente, y esto es
generalmente efectuado con el provecdor y el cliente, operando de acuerdo con los
requerimientos de la 1S0-9000.



b) INFORMACION DEL BIOXIDO DE CARBONO €0, ¥

-PRESENTACION GENERAL

Nombre DIOXINO DE CARBONO
Formula quimica CO,
Nombre comescial Acido Carbénico , Hielo seco

b.1) PROPIEDADES FISICAS

GENERALIDADS

Peso molecular

Densidad det gas a 0° Cy latm. de presion
Temperatura critica

Presién critica

Calor especifico

a volumen constante Cv

a presion constante Cp

Punto triple (416 Kpa)

Solubilidad en et agua vol/vol 20° Cyatm
Conductividad térmica 0° C

Viscosidad 0 °C y laim

44.01

1.977 Kg/m®
31°C
73.01 atm,

0.657 kl/(Kg °C)
0.850 kJ/(Kg° C)
-56.6 °C
0.90
0.0084Biwhr’>°F/f
0.0139cp

b.2) PROPIEDADES QUIMICAS

-Es un gas incoloro, inadoro. insipido y es mas pesado que el aire.
- Se licva a -10°C aproximadamente y a presidn atmosférica.
- Es un gas inerte y no tdxico, pero tiene la particularidad de desplazar ¢l Oxigeno provocando la

asfixia.

- No es combustible y por lo tanto al desplazar el Oxigeno apaga los materiales incendiados.



GENERALIDADES

b.3) RIESGOS DEL BIOXIDO DE CARBONO

QUEMADURAS

La baja temperatura del CO, liquido produce al tejido humano un congelamiento con graves
destrucciones provocando quemaduras en frio similares a las quemaduras térmicas.

TOXICIDAD

El CO, no es tdxico, pero en altas concentraciones desplaza al oxigeno del aire atmostérico a bajo
de los Hmites necesarios para mantener la vida, por lo que a continuacidn se presentan los Hmites
de concentracion permisibles y los sintomas generales que se pueden manifestar en pocos
minutos de exposicion:

Concentracion de CO, Sintomas

J- 6% Dolor de cabeza, sudoracion, dificultad para
Tespirar,

6-10% Dolor de cabeza, sudoracidn, diticultad para

respirar, disturbios visuales, temblores
generalizados e inconsciencia.

Mas del 10% Inconsciencia, afeceiones al sistema nervioso
central y arritinicas cardiacas.




GENFRALIDADES

b.4) PROCESO DE ORTENCION DEL BIOXIDO DE CARBONO €O,

El CO, no refinado, ¢s obtenido como subproducto en la produccion de Amoniaco NHj ¢
Hidrogeno por Petroleos Mexicanos en Salamanca y Minatitlan, y 1ambién es obtenido como
subproducto en el proceso MEA CMetil Etil Amina ) en la produccion de Fierro Esponja en las
plantas de HYLSA de Puebla y Monterrey. Este proceso consiste en obtener Monoxido de
Carbono CO a través de la siguiente reaccion:

CHy + 1,0 — 3H, + CO + CO,

En donde el hidrogeno (H,) al igual que ¢l Mondxido de Carbono CO lo recuperan para utilizarlo
cn su proeeso por medio de la siguiente reaceion.

CO + Fe,0y ——» 2FcO + CO,

b.5) PRINCIPALES USOS DEL BIOXIDO DE CARBONO CO,

- En Ia industria embotelladora de bebidas gaseosas en el proceso de carbonatacion del agua
produciendo un sabor refrescante ademds se utiliza como bactericida.
- Para la conservacion y congelacion de alimentos manteniendo su sabor y frescura
- En procesos de soldadura donde se requicre una atmdsfera inerte para proteger cl arco cléetrico.
- Para el curado de moldes y corazones en algunos procesos de fundicion
- En el control de incendios, aprovechando sus propiedades inertes.

- En la industria de los acrosoles se usa como propelente, cvitando la contaminacion del mcdlo
ambiente.
- En la industria quimica y farmacéutica durante la elaboracion de algunos productos, para evitar
oxidaciones y/o explosiones. Ademis para el control de reacciones exotérmicas aprovechando sus
bajas temperaturas en estado liquido.
- Como regulador de pil ¢en la produccion de Cloro y Sosa cdustica.
-Como materia prima en la elaboracion de algunos productos como el carbonato de caleio y dcido
salicilico.
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MARCO THORICO

a) ENTORNO DE CALIDAD

La década actual esta caracterizada por el signo de la globalizacion y de la apertura comercial,
con costos variables, en donde la calidad participa en un papel mas importante. Las naciones
imprimen cada vez un rol cada dfa mas competitivo.

Para hacer frente a estas demandas y a las de los clientes se necesita una planeacion estratégica en
la se consideren:

-Cambios en tecnologia, procesos y mentalidad.

-Compromiso y participacion de la direccion de la empresa

-Asignacion de recursos

-Creacion del ambiente adecuado para que cada persona participe en la mejora continua.

Hablar de recursos es hablar de compctilividad,(" pues implica la capacidad de satistacer las
necesidades de los clientes mejor que la competencia, aprovechando al méximo los recursos
requeridos. A este maximo aprovechamiento sc le llama productividad y ds, como consecuencia,
el crecimiento del personal y la eliminacion de desperdicios.

En resumen, la direccion debe considerar una planeacion estratégica en la que incluya el
establccimiento de un proceso de mejora continua, que es indispensable para lograr calidad,
productividad y competitividad.

El proceso debe ser uno de los valores comunes de la organizacion, pues sin el cualquier
herramienta , cualquier esfuerzo para mejorar dard pocos resultados.

2.1) PROCESO DE MEJORA CONTINUA
El proceso contempla los siguientes aspectos:
-FILOSOF1A DE CALIDAD

Debe enfatizar los siguientes puntos:

-Cumplimiento de requisitos que da derecho a participar en un mercado

-Tener el promedio de caracteristicas en ¢l nivel intemacional para ser considerados proveedores
confiables aunque vigilados

-Variabilidad en el nivel internacional para ser considerados proveedores plenamente confiables.
{.a minima variacion en tomo a un objetivo, se logra con un sistema preventivo, enfocando la
atencion en la informacion del proceso y dando menos énfasis a las wenicas ligadas a la
inspeccion del producto.



MARCO TEORICO

-COSTO DE CALIDAD™

Por un lado , el no hacer las cosas bien a {a primera vez conduce a costos innecesarios y por otra
parte para asegurar que si se hagan bicn, se aplican costos de prevencién. Un buen sistema de
calidad debe eliminar los primeros y optimizar los segundos.

A ambos costos sc les denomina Costos de Calidad y pueden llegar a representar mas de 20% de
las ventas netas de una empresa cuando no hay un sistema preventivo de mejora que contribuya a
reducirlos.

-CAPACITACION
Si no se ensefla y capacita en catidad y en el puesto, la calidad quedard como breviario cultural.
-RECONOCIMIENTO

Es un motive para incrementar los resultados del personal; crea alto sentido de pertenencia,
responsabilidad y habito de mejora.

-AMBIENTE DE COMPETITIVIDAD INTERNACIONAL

El concepto de lider nacional ya no es suficiente, la competencia internacional ya esta aqul, no
hay que conformarse con saber que hay otras empresas peor colocadas, por que sc debe lograr ser
lider internacional, por que las mctas se elevan cada dia y la calidad cs propiedad de mas
empresas y paises.

-HERRAMIENTAS DE CALIDAD

No existe alguna actividad que no requicra de herramientas para poder desarrollarse, las
herramientas son {ndispensables y ticnen que ser adecuadas .

El mundo de la calidad no es la excepcién, sus herramientas para mantener el equilibrio en la
cadena productiva CLIENTE-PROVEEDOR.

-REQUISITOS-EXPECTATIVAS DE LOS CLIENTES

Para mantener una estrecha relacion cliente-proveedor sc tiene que ser igual de capaz para que cl
proceso calidad-productividad-competitividad no s¢ venga abajo por falta de la misma. Para
lograr la capacidad se debe establecer y mantener un estrecho contacto con clientes y
proveedores.

[,a fuerza de esta relacion es la calidad humana que involucra esta relacién. Con calidad humana
habrd cooperacidn y confianza mutua entre cliente-proveedor.
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b) DEFINICION DE LA NORMA 1S0-8000

MAR(D TEORICO

La serie de normas esta integrada por seis documentos numerados como 1SO 8402, 9001,9002,

9003 y 9004

IS0-8402 Vocabulario
Gestion de calidad
Elementos del sistema de

180-5004 calidad
Guias para 1a seleccion y uso

180-9000 de las normas

1SO-9001 1S0-9002 1S0-9003 1S0-9004

Parte 2




MARCO 1LORICO

1SO-8402 VOCABULARIO

Es la norina intemacional que define los términos utilizados en toda la serie, con el fin de que
exista una mutua comprension en las comunicaciones internacionales.

ISO 9000 GESTION DE CALIDAD Y NORMAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
PARA SU SELECCION Y USO.

Es la norma que permite comprender los conceptos de calidad y seleccionar el modelo apropiado
1SO 9001, 9002 o0 9003.

150-9001 SISTEMAS DE CALIDAD - MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD APLICABLE AL DISENO, FABRICACION, INSTALACION Y SERVICIO
POS-VENTA.

Es para la empresa que desea ascgurar a sus clientes que sus productos se conforman a los
requerimientos especificados durante todas las etapas, que pueden incluir diseio . desarrollo,
produccién, instalacion y servicios.

1SO-9002 SISTEMAS DE CALIDAD- MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD APLICADO A LA PRODUCCION E INSTALACION.

Esta es la norma mas comin para fabricantes y se aplica cuando ya hay un disefio o
especificaciones establecidas, las cuales constituyen los requerimientos especificados del
producto.

1S0-9003 SISTEMAS DE CALIDAD - MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO EN LA
INSPECCION Y PRUEBA FINAL.,

Es para aquellos proveedores que se encuentran en la situacién de que tiene que demostrar su
capacidad para efcctuar satisfactoriamente inspecciones y prucbas.

1S0-9004 GUIAS PARA LA GESTION DE LA CALIDAD Y ELEMENTOS DE
SISTEMAS DE CALIDAD.

Sugiere otras dreas que pueden ser desarrolladas dependiendo det tipo de producto o servicio que
ofrece la empresa para el propio beneficio de la organizacion, estas dreas son : Costos de Calidad,



c) ELEMENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD

No. de Concepto de la Norma Clausala Correspondi en

seccién 1S0O-9001 | Obs. | ISO-9002 { Obs. 1SO-9003 Obs.
H Resp bilidad de la di 16 4.1 hd 4.1 o 4.1

2 Sistema de cahidad 4.2 . 42 - 4.2 o
3 Revision de! Contrato 43 . 43 . - -
4 Control de Disena 44 . - - - .
5 Control de Documentos 45 . 4.4 - 4.3 o
6 Adguisiciones 4.6 . a5 . ~ -
7 Productos Suministrades per ¢! cliente 47 * 4.6 - - -
8 ldemtificacion y R bilidad del Prod 48 hd 3.7 b 44 [
9 Control de Proceso 49 M 38 hd - -
10 Inspeccion y Pruchas 4.10 g 39 . 45 o
11 Equipos de inspectitn, medicion y prueba 4n - 4.10 . 4.6 o
12 Estado de inspeccion y prucha 4.12 . 311 . 4.7 o
13 Control de productos No-Confarmes 4.13 - 4.12 . 4.8 o
14 Acciones Correctivas 4.14 . 4.3 . -

15 Mancjo , Al i Empaque y Entrega 4.15 . 4.14 hd 49 o
16 Registros de calidad 4.16 . 4.15 - 4.10 o
17 Auditorias internas de Calidad 4.17 . 3.16 o -

i8 Capacitacién 418 hd 4.17 [} 4.1

i9 Servicio 4.19 ° - -

20 Técnicas Estadisticas 4.20 hd 4.18 hd 4.12 )

Simbologia
* Requerimiento Completo Menos estricto que ISO-9002
¢ Menos Estricto gue ISO-9001 ~ Elemento no especificado

11
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MARCO TLORICO

d) OBJETIVOS DE LOS ELEMENTOS DEL SISTEMA DE
CALIDAD. 1S0-9002."

1.- RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
L1 POLITICA DE CALIDAD

Objetive:

La direceion de 1a empresa debe definir sus objetivos y documentar su politica con
respecto a la calidad,
La empresa debe asegurarse que esta politica sea conocida, entendida e implantada en
todos los niveles de la organizacién,

Para implementar un programa de calidad primero se debe establecer la politica de calidad a
través de la cual se conocerdn los objetivos que persiguc la compailfa; ya que mientras la
compafifa no conozca hacia donde marcha respecto a la calidad de sus productos, no se tendrd una
base para establecer planes de calidad funcionales.

La politica debe establecer los limites dentro de los cuales las funciones del negocio aseguraran
una linea de aceion adecuada hacia el logro de sus objetivos.*

La politica de calidad puede ser definida en base a lo siguientes criterios:

1. De acuerdo al grado de liderazgo en calidad en el mercado, s decir ser el dnico lider, o definir
¢l grado descado.

2. En relacion al cliente. Estableciendo el compromiso que adquiere la empresa para cumplir con
las expectativas del cliente en basc al bien o servicio que ofrece.

En general se define con respecto a algo que pucde ser medido .

Para que los objetivos scan claramente entendidos por cada empleado de la compafia, la
politica se formulara explicitamente en un documento formal escrito; para ser expuesta en lugares
estratégicos.



MARCO TEORICO

1.2 ORGANIZACION
L21 RESPONSABILIDAD Y AUTQORIDAD

Objetivo:
Definir y documentar; responsabilidades , 1as relaciones entre todo el personal que
dirige, realiza y verifica cualquier trabajo que incida en fa calidad.

Como parte de las actividades bisicas de la autoridad de la empresa incluird, definir su
organizacion , donde cada miembro cuenta con sus responsabilidades y autoridad establecida por
escrito.!

Una forma de definir la organizacion es por medio de un organigrama, cuyas caracteristicas
principales son:

1. Mostrar niveles de autoridad.

2._ Mostrar responsabilidad para informar.

3._ Mostrar responsabilidades funcionales .

4._ Identificar a aquellos responsables de aceptar decisiones.

1.3 PERSONAL Y RECURSOS DE VERIFICACION

Objetivo:
La direccién debe identificar los requerimientos internos de verificacién
proporcionar los recursos adecuados y asignar personal capacitado para estas actividades.

La direccion serd responsable de proporcionar todos los recursos al personal encargado de
realizar las verificaciones de calidad , ademds de dar capacitacién adecuada al personal .
Como una manera de asegurar la veracidad de los resultados se exige que ¢l personal que lleve a
cabo las revisiones, auditorias de calidad , procesos, y productos, sea independiente del que tenga
la responsabilidad de realizar el trabajo revisado.

1.4 REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

Objetivo:

La direccion debe nombrar a un representante, ¢f cual independientemente de otras
respousabilidades, debe tener definida su responsabilidad y autoridad para asegurar que
los requerimicntos de esta especificacion sean implantados y mantenidos

La Organizacién Internacional para la Estandarizacién, pretende estar en contacto directo
0 a través de un representante certificador, con la empresa. Este contacto serd cada 6 meses,

13
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cuando se lleva a cabo una auditoria de mantenimiento. Este encuentro se planea hacer de la
mancra mas directa y, para esto, se pide que una sola persona sca el representante de la empresa
ante ISO. (Se recomienda nombrar a un sustituto ).

2. SISTEMA DE CALIDAD

Objetivo:
Establecer documentalmente y mantener al dia un sistema de calidad que asegure la
conformidad de los productos con los requisitos especificados.

ISO define el Sistema de  Calidad como la estructura organizacional, las
responsabilidades, los procedimientos , los procesos y los recursos de la misma, necesarios para
implementar {a administracion de la calidad.

El sistema de calidad interactua con todas las actividades relacionadas con la calidad del
producto o servicio. Envuclve todas las fascs desde de la identificacion inicial de la necesidad,
hasta la satisfaccion de las expectativas del cliente."¥

Las actividades contemplan lo siguiente:
a) Estudios d¢ mercado

b) Discilo, especificaciones y desarrollo del producto
¢) Compras

d) Planeacion de proceso

¢) Produccién

f) Inspeccion y prucbas

g) Almacén y empaque

h) Ventas y distribucion

i)Instalacion y operacién

j) Asistencia técnica y mantenimiento

3. REVISION DE CONTRATO

Objetivo:

La empresa debe establecer y mantener procedimientos para la revisién de contratos
y para |a coordinacién de estas actividades. Cada contrate debe ser revisado por la empresa
para asegurar que los requisitos estdn claramente definidos y documentados asf la empresa
tenga la capacidad de cumplir con todos los requerimientos.

Para alcanzar y conocer las expectativas del cliente la empresa revisard el contrato y las
drdenes de compra para ascgurar que tiene la capacidad en su produccion , tanto en cantidad
como en calidad asi como la capacidad para medir las caracteristicas especificadas y ¢l equipo

14
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para aplicar un plan especifico de inspeccion y pruebas, asi mismo adoptard fas medidas para su
seguimiento.

Para lograr y mantener lo anterior, 1a empresa debe organizar un comit¢ integrado por diferentes
departamentos.

La revision con los comentarios y sugerencias se controla como registro de calidad

4, CONTROL DE DOCUMENTOS

Objetivo;

La empresa debe establecer y mautener procedimientos documentados para
controlar todos los documentados y datos que se relacionan con los requisitos de esta
uorma.

Los documentos son la evidencia real de que la cmpresa realiza sus actividades
adecuadamente.!™
Para fines de control , los documentos se clasifican en: CONTROLADOS Y NO
CONTROLADOS.

DOCUMENTO CONTROLADO

Aquel en el cual tanto su distribucion como su actualizacion deberdn estar registrados.
DOCUMENTO NO CONTRALADO

Es aquel que no hay necesidad de actualizar, pero si hay que dejarlo asentado en un registro.
Los documentos controlados se clasifican de acuerdo a su contenido en :

PROCEDIMIENTO: Documento que describe en forma general las normas por las que debera
regirse la actuacion de las personas responsables de efectuar y administrar las tareas que sean
necesarias, para cumplir con los criterios establecidos por la empresa y definidos en sus politicas.
INSTRUCTIVOS: Documento que define detalladamente las acciones que deben ejecutarse, su
secuencia y al responsable de su ejecucion para desarrollar una tarea especifica.

5.- COMPRAS

Objetivo:
La empresa debe asegurar que los productos adquiridos estén de acuerdo con los
requerimientos especificados,

Compras ¢s un area fundamental dentro del sistema de calidad , por lo que se debe evaluar
¢l sistema de calidad de los proveedores , los resultados de estas evaluaciones deben ser
registrados , estas evaluaciones pueden variar desde un cuestionario que se envia al proveedor
hasta una visita a las instalaciones de este



MARCO HhGRico

Los datos para cada tipo de compra deben ser establecidos, y darlos a conocer respectivamente a
cada uno de los proveedores.

Al igual se verificara Ja calidad del producto comprado al recibirlo. con la finalidad de tener la
seguridad y confianza de poderlo incorporarlo a la produccion

El sistema de compras esta integrado por tres clementos principales

- Evaluacion a proveedores

- Especificaciones

- Verificacion del producto comprado

6. PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

Objetivo:

Cuando sea aplicable el cliente deberd establecer y mantener procedimientos para la
verificacién  almacenamiento y wmantenimicato de los productos suministrados para
incorporarios a los suministros.

Como parte de este sistema primeramente se debe definir responsabilidades para cl control de
estos productos , se deben desarrollar , mantener y actualizar procedimientos para la verificacion,
almacén, y mantenimicnto de estos productos es necesario contar con un manual donde se
describan los procedimientos para el control y manejo de estos productos.

7. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO COMPRADO

Objetivo:

Establecer y mantener un sistema para asegurar que el material adquirido sca
identificable cuando se requiera para su uso,

Para un mejor control y localizacion de todos los productos que son adquiridos es necesario
identificarlos, este sistema podré basarse en o siguiente:

-Etiquetas

-Sellos

- Marcas sobre ef producto

Asi mismo los productos que no cumplen con las especificaciones requeridas deben ser claramente
identificados indicando 1a causa del rechazo.

Enti¢ndase por trazabilidad a habilidad para identificar todo producto que venga de algiu lote o
grupo en particular.
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Los datos para cada tipo de compra deben ser establecidos, y darlos a conocer respectivamente a
cada uno de fos proveedores.

Al igual se verificard la calidad del producto comprado al recibirlo. con la tinalidad de tener la
seguridad y contianza de poderlo incorporarlo a fa produccion

El sistema de compras esta integrado por tres elementos principales

- Evaluacion a proveedores

- Especificaciones

- Verificacion del producto comprado

6. PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

Objetivo:

Cuando sea aplicabie el cliente deberd establecer y mantener procedimientos para ta
verificacion  almacenamiento y mantenimiento de los productos suministrados pira
incorporarios a los suministros.

Como parte de este sistema primeramente se debe definir responsabilidades para ¢l control de
estos productos , se deben desarrollar , mantener y actualizar procedimientos para la verificacion,
almacén, y mantenimiento de estos productos es necesario contar con un manual donde se
describan los procedimientos para el control y mancjo de estos productos,

7. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO COMPRADO

Objetivo:
Establecer y mantener un sistema para asegurar que el material adquirido sea
identificable cuando se requiera para su uso.

Para un mejor control y localizacion de todos los productos que son adquiridos es necesario
identificarlos, este sistema podré basarse en lo siguiente:

-Ltiquetas

-Sellos

- Marcas sobre ¢l producto

Asi mismo fos productos que no cumplen con las especificaciones requeridas deben ser claramente
identificados indicando la causa del rechazo.

Entiéndase por trazabilidad la habilidad para identificar todo producto que venga de algan lote o
grupo cn particular.
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8.- CONTROL DE PROCESOS

Objetivos:

Monitorear , controlar procesos y caracteristicas del producto durante sa
produccién,

El control de procesos se Hevard a cabo a través del seguimiento de las acciones bajo las
cuales ef procesa no se ve afectado'?
Para mantener un proceso bajo control se requicre que el personal involucrado tenga el
conocimiento profundo del proceso , fos estdndares de calidad, cantidad y contar con los recursos
necesarios para ajustar el proceso si es necesario.
De acuerdo a lo anterior, lo que se pretende es que el personal involucrado en el control de
proceso tome las decisiones correctas cuando su praceso se vea afectado, que el producto no se
este obteniendo con la calidad requerida, si un equipo esta fallando como verificar su fallo y
como repararlo, en ¢l caso de que sc tetiga que parar parcial o totalmente su produccién, etc.
Se ha cstablecido un plan bdsico de control ¢l cual contempla los siguientes puntos:
- Definicidn de responsabilidades
- Diagrama de flujo de proceso
- Descripeion del proceso
- Caracteristicas de calidad a controlar
- Definicién de variables a controlar
- Como controlar las principales variables
- Procedimiento para la aprobacion de nuevos equipos
- Plan para auditar a tas actividades de control de proceso.

9, INSPECCION Y PRUEBA

OBJETIVO

La empresa debe crear y mantener los procedimientos apropindos para Ia inspeccion
en los siguientes puntos:

- Inspeccidn y prueba de recepeién
- Inspeccién y prucha durante la fabrieacion
- Inspeccién y pruchas finales

La realizacion de las inspecciones y prucbas son fundamentales para la norma, Sin embargo, la
filosoffa que sc aplica no cs hacer pruebas para encontrar material rechazable, si no lograr que el
producto salga correcto desde fa primera vez y de utilizar inspecciones y pruebas para asegurarse
de que se mantiene correcto. El principio fundamiental es prevenir errores, no detectarlos.
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. o2 PRI " . . .
La inspeccion® debe iniciarse al momento de recibir el material en ¢l almacén de recibo o dreas
especificas de suministro para asegurar su correcta identificacion, cantidad y empaque,

Continuando con la inspeccion en proceso, realizando inspeceiones y verificaciones en las
diferentes ctapas del proceso de fabricacion, si se presenta algin problema de rechazo se detecta
rdpidamente y se corrige antes de que afecte la calidad del producto final.

Posteriormente sc efectia ta verificacion del producto terminado para aumentar las inspeeciones y
pruchas durante la produccion.

10. FQUIPOS DE INSPECCION Y MEDICION

Objetivo:
La empresa debe controlar, calibrar y mantener el equipo de inspeecién y medicién
para verificar la conformidad del producto con los requerimientos especificados.

El plan que se establecerd para el control de equipos de inspeceion serd paralelo al plan de
calidad en cada punto de inspeccion.
En este documento inicamente sc hard referencia a fos equipos que son utilizados para medir las
caracteristicas de calidad del producto.
El plan estara integrado por los siguientes elementos:

- Definicion de intervalos de calibracién de los equipos.
- Manejo de los patrones de calibracion.

- Identificacién del equipo cada vez que sea calibrado.

- Registros de calibracion del equipo.

11, ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS

Objetivo:

El estado de inspeccibn y prucbas del produeto debe ser identificado mediante
etiquetas, sellos registros de inspeccion , indicando la conformidad o no-conformidad del
producto con respecto a las pruchas e inspeeciones.

La identificacién del estado de inspeccién y prucbas debe ser mantenida en el proceso de
produccion para asegurar que sélo el producto que haya pasado las prucbas ¢ inspecciones
requeridas sea entregado al eliente.

Ei plan para este sistema esta basado en los siguientes puntos:

- Definicion del sistema de identificacion del estado de inspeccion
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- Definicion de la responsabilidad y autoridad del personal que realiza  actividades de
verificacion.
- Definicidn del control que se deberd tener sobre los registros

12. CONTROL DE PRODUCTO FUERA DE ESPECIFICACION

Objetivo:
La cmpresa debe mantener un sistema que asegure que los productos que no
cumplan con los requerimientos especificados, no sean utilizados.

Se controlaran las actividades de identificacion, documentacion, evaluacion y desecho de
producto fucra de especificaciones, notificando a las dreas carrespondientes.
Para un mejor control del producto fuera de especificacion, se definardn las siguientes
actividades:
- Revision y disposicion del producto.
- Establecimiento de criterios para la disposicion del producto
-Responsabilidades.

13, ACCIONES CORRECTIVAS

Objetivos:
Detectar y asegurar Ia solucién de problemas que afecten Ia calidad del producto.
Recolectar antecedentes de problemas para ser aplicados en la preveneion de fallas.

El sistema debe contemplar el adecuado mancjo de las fallas en equipos y producto.

Debe documentarse un sistema que procese los reportes, se les de seguimiento y permita el
analisis de las fallas.
Las dreas afectadas deben intervenir en ¢l andlisis de lus fallas, siendo coordinadas por
aseguramiento de calidad.
Todos los reportes de fallas deben ser contestados satisfactoriamente por el fabricante, con la
documentacion de las acciones tomadas para erradicar la ocurrencia de fallas,

Recolectar y distribuir la historia de los problemas para ser usado en la prevencion de fallas.
Mantener a la administracion atenta sobre los problemas que afecten a la calidad.

14. MANEJO, ALMACENAMIENTO , EMPAQUE Y ENTREGA
Objetivos:

a) Mancjo: La empresa debe praveer métodos y medios para prevenir dados y
deteriorizacion durante ¢l mancjo de los productos.
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b) Almacenaje: La empress debe proveer dreas de slmacén seguras parn preveniv daflos de
tos productos que estén pendientes de entregarse.

¢) Empague: La empresa debe controlar ¢l cmpaque , la conservacion hasta ¢l grado
necesario para asegurar que ¢l producto cumpla con los requisitos especificados.

Se debe contar con procedimientos para ¢ mancjo de los productos dentro de la empresa
con la finalidad de evitar daflos af producto,

Definir los tipos de empaque de cada producto , asf como su adecuado  almacenaje, los
procedimicntos para la carga y envio del producto asegurando que se Heven a la practica.

L.os envios deben ser asegurados y dispucstos en cantidad tgual a la requerida por el cliente, en el
tiempo que se ha especificado en los pedidos.

Documentar la respuesta de los clientes a fa legada de sus pedidos, tegistrar todas las respuesta,

15. REGISTROS DE CALIDAD
Objetive:

Establecer y mantener procedimientos para identificar , recolectar , archivar y
desechar los registros de calldad.

Los registros de catidad serin mantenidos para demostrar que se ha alcanzado la calidad
requerida y la operacion ctectiva del sistema de calidad. Los registros serdn manejados de tal

manera que puedan ser ficilmente consultados y ¢n lugares que eviten ¢l daflo, deterioro o
perdida.

Sc definird ¢l tiempo que deberdn mantenerse estos registros, asi mismo podrin estar a
disposicidn det cliente por algun ticmpo acordado.

16. AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD

Objetivo:

La cmpresa debe cstablecer y manteaer un sisteswa de auditorias, planeado y
documentado para verificar que las actividades de calidad cuinplan y ast se determine fa
efectividad del sistema de calidad.
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Una auditoria de calidad es una actividad, documentada y cjecutada de acucrdo a procedimicntos
escritos y listas de verificacion, con ef fin de comprobar o verificar (imediante andlisis, exdmenes
y eviduaciones) que os elementos aplicables de un programa de cafidad han sido desarrolfados y
documentados.

Se considera que es una de Ias herramientas mis efectivas usadas para comprobar lo que
realmente se esta haciendo y lo que debe de hacerse.

Proporciona una medicidn periddica para determinar que los elementos de un programa de
calidad sc estin Hevando a cabo y asegurar las acciones correctivas que deben realizarse.

17. CAPACITACION

Objetivo:

I.a empresa debe establecer y mantener procedimienfos para identificar las
necesidades de capacitacidn y proveer entrenamiento a todo el personal que realice
actividades que afectan a la calidad del producto,

Todo sistema de calidad debe iniciar con educacion n todos los niveles de la organizacion. en
calidad y sus herramientas.

Describir quicnes serdn los responsables de la capacitacion, su planeacién y coordinacion, por
niveles y funciones.

Se debe crear un plan de capacitacion semestral , anual u otro, en base al nimero de cmpleados o
cuando se requiera. ya que a través de la capacitacion se logra el compromiso de todo el personal
para que cubra su papel dentro del sistema .

Desarrollar los procedimientos para ascgurar la educacton con los materiales adecuadas, los
instructores calificados y las evaluaciones que determinen fa efectividad de la misina,

Especificar los registros que se generen en le seguimiento y control de la capacitacién, por
persona y por drea.

Mostrar fos procedimientos de capacitacion., entrenamiento que refuercen la educacion que se
brinda en la organizacion.

18. TECNICAS ESTADISTICAS

Objetivos:
La empresa debe establecer lus técnicas estadisticas adecuadas requeridas para
verificar la capacidad de proceso y caracteristicas del producto.

Dependiendo de las caracteristicas del produclo“’ y del proceso la empresa aplicara las téenicas
estadisticas apropiadas para verificar la capacidad de proceso y caracteristicas del producto .

Las técnicas estadisticas que se pueden aplicar son las siguientes:

1. Graficas X-R

2.. Determinacion de la capacidad de proceso.
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APLICACION DE LA NORMA 1869400

a) DESCRIPCION DEL MANUAL DE CALIDAD PARA UNA PLANTA
PURIFICADORA Y LICUEFACTORA DE BIOXIDO DE CARBONO CO,

1.- RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

1.1 POLITICA DE CALIDAD

Nuestra compadia a adoptado la politica de establecer y mantener un sistema gerencial
de calidad conforme a los requerimientos establecidos por la norma 1S0-9002, que le permita
alcanzar e} liderazgo en calidad a nivel nacional en la produccién de Bidxido de Carbono, ademds
colocarla en un nivel competitivo a nivel intemacional . Para ello se han fijado los siguientes
objetivos:

- Estrechar la relacion con nuestros clientes
- Reducir fallas en campo

- Reducir desechos de producto

- Aumentar la eficiencia total de la planta

2



APLICACION DE LA NORMA ISO-9060
1.2 ORGANIZACION

La estructura organizacional de la compaiiia se muestra en ¢l siguiente organigrama:

DIRECTOR TECNICO
SUBDIRECTOR COMERCIAL SUBDIRECTOR DE PRODUCCION
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
VENTAS COMPRAS DISTRIBUCION PRODUCCION ASE. DE CALIDAD MANTENIMIENTO




APHICAUION DE LA NORMAISG-Thind)

1.2.2 DEFINICION DE RESPONSABILIDADES

DIRECTOR TECNICO

Sus responsabilidades estardn centradas a fa implementacion y ejecucion del sistema de calidad
de fa compaiiia .

Es responsable directo del desarrolla y  de la aplicacién de todas las partes que conforman et
sistema de calidad. Esto incluye lo que concieme a personal, materiales, equipo, manuales,
instructivos, que de alguna manera tienen relacion sobre la calidad del producto.

Cuidard que la politica establecida sc transmita a toda la organizacién para un mejor
cumplimiento de ls misma.

SUBDIRECTOR COMERCIAL

Apoyara la politica de calidad, promover la implementacién y desarrotlo del sistema de calidad .
Entre sus funciones estardn

Aprobacién de contratos de ventas y compras, asegurando que se tiene la capacidad para cumplis
con los requerimientos solicitados por el cliente.

Verificard que cumplen eficazmente las expectativas del cliente.

Ascgurard que el personal de ventas, compras y distribucion este debidamente capacitado , asl
como de proporcionar los recursos necesarfos.

SUBDIRECTOR DE PRODUCCION

Su responsabilidad es apoyar la politica de calidad .

Aprobar el producto y proceso de acuerdo a especificaciones

Asegurar el abastecimicnto de inateria prima y producto para satisfacer las demandas de mercado.
Aprobar manuales y procedimientos ¢n lo que respecta a los departamentos de Produccion
Ascguramiento de calidad y Mantenimiento. _

Ascgurarse que e personal de produccidn , aseguramiento de calidad , mantenimiento este
debidamente capacitado.

GERENTE DE VENTAS

_Acentar y actualizar el contrato con el cliente en base a un mutuo acuerdo de requerimientos que
se le deberd cumplir,

_Transmitir a los respectivos departamentos las expectativas del cliente

_Mantener una estrecha relacién con el cliente como equipo de trabajo para satisfacer con mas
cficiencia dia con dfa sus necesidades.

_ Sc coordina con ¢l departamento de distribucién para la entrega de producto.

_ Proporcionar la informacién requerida para un mejor uso y aprovechamicnto del producto a
través de asesorlas técnicas,

Garantizar la calidad del producto

Participar activamente en fa atencion de quejas y reclamaciones para satisfaccion del cliente
detectando los origenes y asf mismo realizar Ja correccion de la falla.
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GERENTE DE DISTRIBUCION

_Realizar el suministro de producto al cliente oportuno y material adecuado en cantidad solicitada
_Mancjar con seguridad durante la carga y descarga de producto

_Mantener el producto almacenado de tal forma que se preserve su calidad

_Cuando algin embarque no sca aceptado por el cliente, esperara indicaciones por parte de ventas
para disponer del mismo.

GERENTE DE PRODUCCION

_Establecer las capacidades y disponibilidad del equipo de produccion

_ Asegurar ¢l abastecimiento de materia prima e insumos

_ Programar la produccion de tal manera que evite cambios innecesarios y (ue no se aproveche la
capacidad al maximo

_Participar en analisis de reclamaciones

_Llevar diariamente un control de produccion para verificar la eficiencia de lag operaciones que se
realizan asi coino ¢l rendimiento de los materiales.

GERENTE DE MANTENIMIENTO

_Establecer y mantener un programa de mantenimiento preventivo de equipo con la finalidad de
tener un equipo confiable y en buen estado manteniendo su capacidad acorde al disefio.

_Verificar diariamente que toda la maquinaria y equipo funcionen adecuadamente

_Control y mantenimiento de instrumentos y equipos de medicion

GERENTE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

_Transmitir la politica de calidad a toda la organizacion

_Establecer y mantener los sistemas de aseguramiento de calidad en toda la planta

_Control de materia prima, producto en proceso y producto terminado.

_Inspeccionar que se las actividades contempladas en el sistema de aseguramiento de calidad s¢
realicen adecuadamente

_Desarrollar el sistema de control estadistico de calidad a través de:

_Participar activamente en las reclamaciones del cliente

_Buscar y promover una forma de hacer mejor las cosas

GERENTE DE COMPRAS
_Colaborar en el desarrollo de proveedores

_Dar a conocer las especificaciones de los productos para un mejor cumplimiento por parte de los
proveedores

_Evaluar proveedores
_Control de registros de evaluacion a proveedores
_Contar con un catalogo de proveedores calificados
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1.3 PERSONAL Y RECURSOS DE VERIFICACION
1.3.1 PERSONAL

El personal mas adecuado para realizar la verificacion de las actividades debe tener la
experiencia y conocimiento de lo siguiente;
1. Conocimicnto de todo el proceso productivo, desde la entrada de materias primas hasta cl
embarque del producto.
2. Habilidad para concebir y comprender sistemas.
3. Antecedentes como ingeniero.

1.3.2 CAPACITACION DEL PERSONAL

Todo el personal de planta serd capacitado para que adquiera un comprotmniso y cubran su
papel dentro de! sistena de calidad, la capacitacién se llevara a cabo a través de un curso bajo los
siguientes lineamientos:

- Historia y antecedentes de las normas,

-Que es la gestidn o administracién de la calidad .

- Que ¢s la 1SO-9000.

- Demostracion de los clementos que constituyen una compaiiia .
- [dentificacion de los pasos clave en e control de calidad

- Que es un manual de calidad

- Demostracidn de procedimientos y documentos,

1.4 REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

La persona que serd asignada como representante es la que sea mas calificada y serd
cvaluada en base a los siguientes criterios:
-Educacién
-Experiencia Técnicaen Ascguramiento de calidad
-Evaluacion de otras aptitudes o capacidades
-Capacitacién
-Capacidad de Comunicacion
El sustituto serd aquel que le siga en la evaluacion.
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2. SISTEMA DE CALIDAD

El sistema de calidad estructurado y planificado esta basado en la norma 1S0-9002
Fl sisterna de calidad esta disefiado para lograr los siguicntes objetivos:

Maxima eficiencia en cada una de las operaciones que se realizan en planta
_Satisfacer plenamente las necesidades de nuestros clientes

_Destacar como principal proveedor dentro de la Industria Embotelladora
_Garantizar la calidad del producto

El sistema de calidad esta apoyado por la politica establecida por procedimientos ,
sistemas los cuales estin diseflados para cumplir los objetivos de la politica, ademas los
procedimientos monitorean y controlan las operaciones desde el suministro de materia prima
hasta la entrega ¢l producto.

A continuacién se muestran los principales elementos que conforman el sistema de calidad.

I REVISION DE CONTRATO J

, COMPRAS l

I PRODUCCION I

I INSPECCION Y PRUEBA I

[ CALIBRACION Y MEDICION l

r EMBARQUE DE PRODUCTO l

|

I AUDITORIAS l




2.1 PLAN DE CALIDAD

APLICATTON D, A WORLLA 1500000

Nae. NOMBRE DEL EQUIPO CARACTERISTICAS DEL ESPECIFICACION DEL | METODO DE EVALUACION TAMANO DE REACCIONA
PROCESO PRODUCTO PRODUCTO MUESTRA CONDICION-
ES FURRA DY
CONTRO!
1 ENTRADA DE LA - PUREZA - PUREZA MAYOR A -ANALISIS POR METODO LAQUE SEA -VENTEO DEL CO;
TORRE ~CONTENIDO DE 9% % ORSAT NECESARIA - COMUNICARSE
PRIMA CO; PURIFICADORA COMPUESTOS DE AZUFRE MENOR A IS PPM -ANALISIS CON EL PROVEEDOR
IMPURO. HS,50; COS. SATURADA CROMATOGRAFICO
AGUA
2 INSPECCION ENTRADA DE LOS -CONTENIDO DE H;S 1.5 PPM ANALISTS. -PARO DE PLANTA
DURANTELA | ABSORVEDORES COMPUESTOS SO; 0% PPM CROMATOGRAFICO -
PRODUCCION DE AZUFRE COS 0.6 PPM
3 SALIDA DE LOS ~CONTENIDO DE H:S 13 PPm -ANALISIS FLUIO EX
ABSORVEDORES COMPUESTOS SO; 0.8 PPM CROMATOGRAFICO  f CIRCULACION -
- DE AZUFRE COS 0.6 PPM - INDICADOR DE
CONTENIDO DE RUMEDAD 32PPM TEMPERATURA
4 SALIGADE LA -CONTENIDO DE H:S 1.5 PPP -ANALISLS
TORRE DE COMPUESTOS SO: 0.8 PPM CROMATOGRAFICO
DESTILA- DE AZUFRF. COS 0.6 PPM
“ clox. “CONTENIDO DE MONOXIDO 10 PPM “TUBOS DRAGUER - -
DE CARBONO 30PPM
- CONTENIDO DE HUMEDAD -ANALIZADOR DE
. _ HUMEDAD
s INSPECCION -TANQUE DE -CONTENIDO DE H:S 1.5 PPP -ANALISIS -DEJAR DE SUMINIS.
FINAL ALMA- COMPUESTOS $O; 0.8 PPM CROMATOGRAFIC!) TRAR PRODUCTG
CENAMIENTO, DE AZUFRE COS 06 PPM - DETERMINACION DI - - RARO DE PLANTA
- PIPAS « CONTENIDO DE HUMEDAD 30 PPM TEMPERATURA DE ROCIO - DETENER EL
- % DE PUREZA 9.99% -ANALISIS POR EL METODO EMBAROQUE
ORSAT
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3. REVISION DE CONTRATO

3.1 RESPONSABILIDADES
Es responsabilidad del gerente de ventas de establecer un programa de revision a los
contratos de los clientes para un mejor cumplimiento a sus requerimientos

3.2 PROCEDIMIENTO PARA LA REVISION DE CONTRATO

1. Se formara un comité integrado por un representante del departamento de ventas, produccion
y ascguramiento de calidad. Mismo que sera responsable de efectuar fa revision de contrato en
base a un programa acordado.

11 Primeramente se revisard detalladamente toda la documentacion del contrato.

1.2 La revision de contrato confirmara los siguientes aspectos:
-Plan de trabajo

-Filosofia del cliente

-Especificaciones del producto solicitadas por el cliente
-Requisitos legales

~Normas nacionales y de la compaitia

1.3 Si después de la revision alguno de los aspectos requiere alguna aclaracion o modificacion, ¢l
gerente ventas de la compaiia le informara al cliente a través de registros de las acciones que se
realicen hasta que todos los inconvenientes se solucionen satisfactoriamente.

1.4 Después de la revision de los requisitos del contrato el representante de cada drea que integra
cl comité , prepard una declaracion de todos fos criterios referentes a su drea antes de iniciar las
actividades del contrato.

1.5 Cada declaracion debera contener detalles del plan de trabajo, relaciones y especificaciones
con ¢l cliente, requisitos legales y normas de la compaiiia.

1.6 El gerente de Aseguramiento de Calidad serd responsable de que los criterios de cada drea
cumplan con los requisitos del contrato.

1.7 Cada departamento mantendra un archiva de cada documento mencionado en la seccion 12
que sean aplicables a su drea de trabajo.
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4. CONTROL DE DOCUMENTOS
a) PREPARACION , ESTILO Y FORMATO
La redaccion de documentos contemplara los siguientes puntos:

1.- Nombre del documento
2.- Indicar la situacion de su revision

REVISION [FECHA  |Finalidad de 1a| ELABORO [REVISO |APROBO
revision.
I Para
comentarios
2 Entregario
para uso

3.- Objetivo

4.- Alcance

5.- Definiciones

6.- Acciones

7. Responsabilidades
8.- Referencias

- El departamento de Aseguramicnto de calidad es responsable de asegurar la presentacién
correcta y uniforme de los documentos ast como de la preparacion, identificacién, distribucion
formal incluyendo las modificaciones.

- Verificard que los documen(os san debidamente aprobados, almacenados, entregados.

- Auditard el cumnplimiento de} procedimicnto.

b) DISTRIBUCION

El departamento de aseguramicnto de calidad preparard una carta de distribucion de documentos
mostrando para cada tipo de documento los receptores y las cantidades de cada tipo de
documento que se distribuya, firmando y fechando cada carta.

- Mantendra un registro conteniendo:

Nombre del documento

Nombre del receptor

Fecha de distribucién

Numero de copia entregada

Fecha de acuse de recibido

Regreso de documentos obsoletos

- El receptor deberd hacer el acuse de recibido de documentos firmando y fechando.
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IL- LISTA DE DOCUMENTOS CONTROLADOS

NOMBRE DEPARTAMENTO QUE LO CONTROLA
Manuales de Operacion de y Descripeion Produccion

de Equipos.

Manual de Mdtodos de Analisis quimicos Ascguramiento de Calidad
Manuai de Descripeion de procesos Produccion

Control y Mantenitiento de equipos Mantenimiento

Manual de especificaciones de productos Compras

¢ insumos.

Manual de Calidad Aseguramiento de Calidad
Manual de preparacién de Permanganato Produccién

de Potasio KMnO,.

Procedimiento para el desecho de Produccion

residuos de las torres purificadoras.

Procedimiento de Regeneracién de secadores. Produccién
Procedimientos de Arranque y Paro de planta. Produccién
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5.- COMPRAS
5.1 RESPONSABILIDADES

El gerente de compras ¢s responsable de efectuar las compras. se coordinara con los responsables
de cada departamento para satisfacer de una mejor mancra sus necesidades.

5.2 EVALUACION DE PROVEEDORES

-El departamento de compras en coordinacién con el departamento de Aseguramiento de calidad
son responsables de evaluar y calificar a proveedores.

- El departamento de compras mantendrd un archivo de proveedores calificados . Documento
Lista de proveedores calificados.

- Para que un proveedor pueda ser considerado dentro de esta lista deberd realizar tres entregas
consecutivas que haya pasado la verificacién de recepcion.

- Considerando que tinicamente se tiene un solo proveedor de la materia prima principal (Bioxido
de Carbono CO; lmpuro). El departamento de Aseguramiento de Calidad realizard una auditoria
cada seis meses al igual que los otros proveedores.

- Un proveedor deberd ser dado de baja de la lista d¢ proveedores calificados cuando dos de sus
entregas no aprucben la verificacion de recepcion.

- La aprobucién de proveedores estard basada cn el cumplimiento a los requerimientos
especificados , costos y tiempos de entrega.

- S¢ mantendrda un archivo de todos los registros de proveedores por parte de compras,

5.3 ESPECIFICACIONES

5,3.1 ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA®Y

Composicion. Unidad

Bidxido de Carbono Pureza Mayor a 98%
Compuestos de azufre Menora 15 ppm

Monoxido de Carbono 300 ppm

Hidrocarburos Menor a2 ppm

Agua Saturada a las condiciones Je

Presion y temperatura con la que
llegue.
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5.3.2 ESPECIFICACIONES DE PRODUCTOS QUIMICOS

- Permanganate de Potasio KMnO,

Permanganate de Potasio
lones sulfata

Mercurio

Insolubles

lones Cloro

-Carbonato de Sodio Ns,CO,
. icion

Carbonato de Sadio
Potasio

Fosfatos

Arsénico

Silica

Unidad

99.0 %

Menor a 0.02 %
Menor a2 0.05 ppm
Menor 0.2%
Menor a 0.005%

Anidad

99.5 %

Menor a 0,005 %
Menor a 0.001 %
Menora | ppm
Menor a 0.005 %

Las ¢specificaciones de componentes y equipos se encuentran en los documentos de acuerdo al

tipo de compra.
Tine d

Equipo
Instrumentacion

Decumento

Especificaciones técnicas de  equipo
Datos de instrumentos

- Los provecdores deben proporcionar cualquier informacion sobre especiticaciones cuando se les

solicite.

- El departamento usuario conoce las necesidades, por lo que generar la orden de compra
debidamente autorizada por ¢l responsable del drea.
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FECHA DE EVALUACION
I DATOS DEL PROVEEDOR
NOMBRE Y DIRECCION

NUMERO DE TELEFONO
NOMBRE DEL REPRESENTANTE

APEEA N R AT R e

EVALUACION DE LOS ASPECTOS QUE OFRECE EL PROVEEDOR

EL PRODUCTO QUE OFRECE PRESENTA ALGUNO DE LOS SIGUIENTES

FACTORES:

§ = satisface plenamente los requisitos

R =requiere de ciertas adaptaciones

N = necesita realizar mejoras significativas
I = incompetente

-2 w»w

T

DETALLES DEL PROVEEDOR

REGULAR  BUENO
CAPACIDAD

EXPERIENCIA GERENCIAL
EXPERIENCIA TECNICA
CONTROL DE CALIDAD
APROBACIONES

- NORMAS

- CERTIFICACION

- REGISTRO ISO 9000

- OTROS
TAMANO DE LA FUERZA LABORAL

M

EXCELENTE
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PUNTOS DE INSPECCION PORCENTAIE

SISTEMA DE CALIDAD

METODOS DE INSPECCION
CONTROL DE PEDIDOS

PRECISION EN LA ENTREGA
PLAZOS DE ENTREGA

PRECIOS

CONDICION DE SUS INSTALACIONES
DOCUMENTACION

CAPACITACION A SU PERSONAL
CALIBRACION DE EQUIPO

No. DE RECHAZADOS

5.3.4 VERIFICACION DE PRODUCTOS COMPRADOS

- Al recibir el produeto se debe verificar los produetos adquiridos para confirmar que cumplen
con las especificaciones requeridas

- El departamento de eompras es responsables de verificar los productos.

- Solo los proveedores que se encuentran en la lista de proveedores calificados pueden ser
convocados para realizar las respectivas compras.

- Los productos deben ser contados y comparados contra la orden de compra .

- Solo los productos que cumplan con lo especificado , serdn incorporados al almacén,
adhiriendo una etiqueta de identificacion que contiene los datos necesarios para identificarlo,

- Se mantendr4 un inventario de almacén para un mejor control de lo que se adquiere.

- Para el caso donde se pucda realizar alguna prueba para verificar la confiabilidad del producto,
el proveedor entregaré un centificado de calidad.
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5.3.5 CUESTIONARO DE EVALUACION DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD DE PROVEEDORES APLICADO AL AREA DE CONTROL DE CONTROL
DE PROCESO.

CALIFICACION
I. Laempresa emplea técnicas de Control Estadistico 54321
de Procesos, identifica y climina las causas comunes
de variabilidad.
2.- Se toman acciones cuando se detectan tendencias 54321
con significancia estadistica.
3.- La responsabilidad para aprobar cambios en las s43121
condiciones de los procesos de fabricacién esta clara-
mente definida y se cumple.
4.- Se tiene un procedimiento para notificar a nuestra 543121
empresa los cambios a los procesos que nes pueden afec-
tar.
5.- El personal de fabricacién conoce las especificacio- 54321
nes del proceso y [as condiciones de fabricacién.
6.~ Las condiciones de maquinaria y equipo son valida- 54321
das contra especificaciones.
7.- Se cuenta con procedimientos para cada trabajo, 54321
estdn disponibles en el lugar Indicado, son auditados y
revisados periédicamente.
8.- El personal de planta es capacitado continuamente 54321
para realizar su trabajo,
9.- Se toman medidas de proteccion de seguridad a las 54321
instalaciones y se da cuidado al medio ambiente,
10.- Son los operadores de la produccién responsables 54321
de la calidad de los productos que fabrican.

TOTAL
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6. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO COMPRADO
6.1 PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICAR EL PRODUCTO
Los requerimientos para la identiticacion del producto pueden incluir:

-Nombre

-Nuunero de articulo recibido
-Lugar de recepeion
-Nimero de orden de compra
-Cantidad total

-Area destinada

-Vendedor

-Fecha de recepeion

Las marcas de identificacion estardn adjuntas al producto mismo.

Esto se efectuard una vez que se ha realizado la verificacion de productos comprados.

Para una nigjor identificacion de colocacion, todos los productos serdn destinados al almacén
general dentro del cual estdn asignados espacios especlficos para colocar cada producto
dependiendo del drea en que serd utilizado como son:

AREA ELECTRICA, MECANICA, INSTRUMENTACION, VALVULAS, MANGUERAS DE
LLENADO, PRODUCTOS QUIMICOS.
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7. CONTROL DE PROCESOS

7.1 RESPONSABILIDADES

Ei gerente de produccion es responsable del controf y monitoreo del proceso para lo cual
establecera y mantendra sistemas, ascgurando que la calidad del praducto cumpla con las
requenimientos establecidos.

7.2 DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso inicia con el suministro de CO, impuro a través de un ducto de
aproximadamente 1500 i de longitud . Debido a que el CO, impuro presenta un alto contenido de
compuestos de azufre {Acido Sulihidrico, Dioxido de Azufre, Sulfuro de Carbonilo)  se somete a
un sistema de purificacion integrado por dos torres de lavado (T1 y 12) utilizando Permanganato
de Potasio a contracorriente donde se lleva a cabo la siguiente reaccion.™”

Na,CO,
3H.S + 2KMnO, +2C0O, e 3§ + 2Mn0, + 2KHCO; + 2H,0
PH

Posteriormente el CO, entra a un enfriador, en este intercambiador de calor el CO; se enfria de 35
°Cas°C, debido al enfriamiento el CO; se sobresatura de agua por lo que la carriente se hace
pasar por un Separador de Humedad SH1.

Una vez que el CO, ha sido enfriado y el agua separada se procede a comprimir ¢l CO,
aumentando su presion hasta en 200 Psia. El compresor es lubricado con aceite por lo que el gas
sale mezclado con aceite del cual debe ser separado. Esto se logra haciendo pasar la corriente a un
separador coalescente de aceite, en la parte inferior del separador se acumula ¢f aceite el cual es
drenado.

Debido al aumento de presion el CO; aumenta su temperatura hasta 50°C, para disminuir su
temperatura se hace pasar por ¢l Enfriador E2 y posteriormente al Separador de Humedad SH2.

Debido a que la comiente de CO, proveniente del separador esta saturado de humedad es
niecesario eliminarla, la corriente de CO, con estas condiciones entra a los secadares Al y A2 que
se encuentran en paralelo cada secador contiene tres lechos de absorbentes moleculares el primero
es tamiz molecular tipo 15 A, el segundo ey de alimina activada y el tercero de carbon activado. A
la salida del secador CO, se eacuentra & un punto de rocio de -60° C.

El CO; seco que se obtiene de los secadores es condensado a una temperatura de -25°C.

Debido a que se puede arrastrar Monoxido de Carbono & CO, se hace pasar a una Torre de

Destilacion TD aprovechando su diferentes puntos de ebullicion para separar el CO del CO, .

Para climinar los malos olores del CO; entra a una Torre de Carbdn TC activado que absorbe
cualquier indicio de azufre, finalmente el CO; es almacenado a una presion 250 ibfin..
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DIAGRAMA DE FLUSO PARA £EL PROCESO DE PURIFICACION Y LICUEFACCION DE CO2

TORRE DE LAVADO T1 TORRE DE LAVALCO T2 SEPARADOR DE
HUMEDAD SH1

FILTRO

COALESCENTE F1
sNEmaDOR = COMPRESORCH

coz2

l /:’ SEPARADOR
—— N DE HUMEDAD
TOXKE D= SH2
© AREO N
e
CONDERSADOR A1 A2
3 ENFRIADOR E2
\_/
TANQUE DE TORRAE DE
ALMACENAMIENTO DESTILACION TD SECADORES
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7.3 CONDICIONES DE OPERACION

De acuerdo al diagrama de flujo se establecerdn las variables de proceso que deben ser
16
controladas.

a) Suministro de CO,
-Flujo de entrada
-Presién de entrada
-Temperatura de entrada

b) Sistema de purificacion
-Volumen de solucion de KMnO;
- Concentracion de KMnO,

¢) Enfriador E1
- Temperatura de entrada del CO,
- Temperatura de salida del CO,

d) Separador de Humedad Stit
- nivel de agua

¢) Compresor

- Presion de succion
- Presion de descarga
1) Filtro coalescente
- Presion del filtro

- Nivel

g) Enfriador E2

- Temperatura de entrada del CO,
- Temnperatura de salida del CO,

- Temperatura de cntrada del NH,
- Temperatura de salida del NH,

h) Separador de Humedad SH2
- % de nivel de agua

i) Absorbedores

- Absorbedor operando

- Tiempo de operacion

- Contenido de agua (ppm)
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- Temperatura de reactivacion
j) Condensador

~Temperatura de entrada de CO,
- Temperatura de satida de CO,
- Temperatura de salida del NH;

k) Torre de destilacion TD
- Presion de salida del CO,
-% de CO,

1) Torre de carbon activado TC
- Presion de entrada
- Presion de salida

m) Tanque de almacenamiento TA
- Presion del tanque
- Nivel

7.4 CARACTERISTICAS A CONTROLAR

a) CONCENTRACION DE COMPUESTOS DE AZUFRE

- Acido Sulfhidrico H,S
- Sulfuro de Carbonilo COS
- Dioxido de Azufre SO,

b) PUREZA
¢) CONTENIDO DE HUMEDAD

PUREZA

ACIDO SULFHIDRICO
SULFURQ DE CARBONILO
DIOXIDO DE AZUFRE

HUMEDAD

MENOR

MENOR

MENOR

MENOR

41
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0.8 ppm
0.6 ppm

30 ppm
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6.6 ESTACION DE CONTROL,

El control de las principales variables de proceso se realiza por medio de un tablero de control en
el que se encuentran instalados los siguientes sistemas.

a) Sistema de alarmas
La activacion de cada una de las alarmas indica el desajuste de las variables a controlar.

1. BAJO NIVEL DE FLUJO DE CO, MATERIA PRIMA

La activacidn de la alarma se efectiia cuando el CO, se suministra a un flujo menor a 4000 Kg/Hr,
cuando esto sucede comunicare con el proveedor para que cortija el flujo.

2. ALTA TEMPERATURA DE CO, MATERIA PRIMA

La activacion se efectia a log 60° C. La accion que se toma es comunicarse con el proveedor para
que regule las condiciones.

3. ALTA O BAJA PRESION DE CO, ]

Si la presion con que llega el CO, esta fuera del rango 0.210 Kg/sz - 1118 Kg/Cm?. Cuando se
activa la alarma comunicarse con el proveedor para que regule esta condicion.

4. FALLA EN EL COMPRESOR

Esta alarma sc activa debido a diferentes fallas en el compresor las cuales se verifican en el panel
de alarmas del compresor, estas pueden ser :

-Baja presion

-Control de carga

5. ALTO NIVEL EN LA TORRE

Cuando se alcanza un nivel del 37% en la torre de destilacion esta alarma se activa.

6. ALTA PRESION DEL TANQUE DE ALMACENAMIENTO

Se activa la alarma debido a una presion de 20.27 Kg/em? en el tanque.

b) INSTRUMENTOS DE MEDICION

1. MEDIDOR DE FLUJO CO, MATERIA PRIMA

Este medidor nos indica el flujo de materia prima en Kg/hr.

2. MEDIDOR DE FLUJO DE C0O, PRODUCTO

Para asegurar la estabilidad y eficiencia del proceso este medidor indica el flujo del CO,
producto, el cual se compara con el flujo del CO, de materia prima.

3. TOTALIZADOR DE FLUJOS

Indica el total de tlujos acumulados tanto de materia prima como de producto.

4, INDICADOR DE NIVEL

Determina el nivel del tanque de almacenamiento para conocer la cantidad de CO, producto
almacenado.

42



APLICACTON D A NGR A e A

8. INSPECCION Y PRUEBA

8.1 RESPONSABILIDADES
El gerente de aseguramiento de calidad es responsable de que en fa planta se lleven a cabo las
inspecciones correspondientes para asegurar la conformidad del producto.

8.2 INSPECCION DE RECEPCION

8.2.1 La inspeccion de recepeion contempla dnicamente a la materia prima (Bioxido de carbono
impuro COy), los demds productos recibidos serdn inspeccionados de acuerdo a la seccion 523
de este manual. Se deberd inspeccionar de acuerdo al plan de calidad.

8.22 La materia prima recibida debera cubrir los requerimicntos establecidos cn las
especificaciones para materia prima. (seccion 5.3.1)

8.23 Cuando la materia prima no este cubriendo los requisitos especificados, 1a persona que
efectu6 el analisis debera comunicarse con el proveedor para indicarle de la inconformidad y
efectiic as acciones correctivas que crea adecuadas.

8.3 INSPECCION EN PROCESO

8.3.1 Inspeccionar el producto en las diferentes puntos de acuerdo al plan de calidad.

8.3.2 Bl personal responsable deberd asegurar que ¢l Bioxido de Carbono cumpla con los
estandares de calidad especificados.

833 FEl personal deberd estar familiarizado con los procedimientos que describen en que
consisten los diferentes andlisis a efectuar en cada punto de inspeccion.

8.3.4 Cuando que se detecte alguna inconformidad en alguno de fos puntos de inspeccion se
debera realizar paro de planta, si esta no puede corregirse de inmediato.

8.4 INSPECCION FINAL

8.4.1 Lainspeccion final contempla al producto que se almacena y se embarca.

8.4.2 Aligual que en los otros puntos la inspeccion se hard de acuerdo al plan de calidad.

8.4.3 Respecto al producto que es almacenado si se detecta que no cumiple con los requerimientos
especificados se dejara de suministrar producto y se debera efectuar paro de planta. Por lo que se
refiere a embarques el producto debera ser detenido.

La informacion de procedimientos de los analisis se encuentra en ¢l documento Manual de
Métodos de Analisis quimicos, asi también para los tres puntos de inspeccion se genera un reporte
donde se anotaran los resultados de estas inspecciones.
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8.6 TIPO DE INSPECCION POR PARTE DEL PERSONAL

-INSPECCION DEL OPERADOR :

El operador evaltia su propio trabajo, debe contar con las herramientas o equipo de medicion para
realizar la actividad y debe estar capacitado para definir si ¢l trabajo esta bien efectuado y cumple
con los requisitos de calidad,

- INSPECCION EN LINEA 100 %
Ll objetivo de este sistema vs evitar pasar productos que no cumplan con los requisitos de
calidad, al siguiente paso o a inspeccién final del producto.

8.7 PUNTOS DE INSPECCION

De acuerdo al diagrama de flujo de proceso se establecerdn los puntos de inspeccién que
comprende materia prima, proceso y producto .

MATERIA PRIMA
-Entrada en la Torre Purificadora T1

PROCESO

- Entrada de los Absorbedores Aly A2
- Salida de los Absorbedores Al y A2
- Salida de la Torre de Destilacion TD

PRODUCTO

- Tanque de Almacenamiento TA
-Pipa
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8.8 CARACTERISTICAS DE CALIDAD QUE SE INSPECCIONAN EN CADA PUNTO

MATERIA PRIMA

a) Entrada de la Torre Purificadora TP
Concentracion de Compuestos de Azufre
-Acido Sulfhidrico 11,8

-Didxido de Azufre SO,

-Sulfuro de Carbonilo COS

- Pureza

PROCESO

a) ENTRADA DE L.OS ABSORBEDORES
- Concentracion de Compuestos de Azufre

b) SALIDA DE LOS ABSORBEDORES

- Concentracion de Compuestos de Azufre

- Humedad

¢) SALIDA DE LA TORRE DESTILACION
-Concentracion de Compuestos de Azufre
-Concentracion de Monoxido de Carbono

- Pureza

PRODUCTO FINAL
a) TANQUE DE ALMACENAMIENTO Y PIPA
- Concentracion de compuestos de Azufre

- Contenido de Humedad
- Pureza
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8.9 DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS DE CADA ANALISIS QUE SF, REALIZA
EN CADA PUNTO DE INSPECCION.

a) ANALISIS DE COMPUESTOS DE AZUFRE

1.0bjetivo: Analizar los compuestos de azufre en CO, aplicando la téenica de Cromatografia de
Gases

2.Alcance: Este procedimiento se utilizard unicamente para medir tres compuestos diferentes
cuyo componente principal es Azufre que son:

Acido Sulfhidrico 11,8

Diéxido de Azufre SO,

Sulfuro de Carbonilo COS

JEQUIrO
Para la realizacidn de este analisis se empleara un cromatografo de gases con detector de
lonizacion a la flama.

4.CONDICIONES

- Utilizar columnas tipo cromosil 310 mallas 80/100

- La temperatura mdxima de operacién de la columna cromosil 310 es de 100°C . - El gas
utilizado como gas de arrastre deberd ser Nitrdgeno o Helio

- La temperatura del homo debe mantener uniforme la temperatura de la columna,

5. REALIZACION Y EVALUCION

5.1 Se tomard la muestra del receptor de muestras el cual estard conectado a las Iincas de cada
uno de los diferentes puntos de inspeccion a excepeion de las muestras para analizar ¢} CO, de las
pipas por las cuales se tomardn por medio de una bala para no afectar las condiciones de presion
y temperatura para que pueda ser analizada.

5.2 Una vez encendido el sistema alinear la muestra .
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4 DIAGRAMA DE BLOQULES DEL SISTEMA DE ANALISIS CROMATOGRAFICO

MUESTRAS

GAS DE ARRASTRE o INYECTOR

COLUMNAS

DETECTOR
FOTOMETRICO

e

AMPLIFICADOR

" INTEGRADOR “__, CROMATOGRAMA

47



APLICACION DE LA NORM A 1S -y

b) DETERMINACION DE HUMEDAD EN PIPAS

I Procedimiento: De uua mezela gas- vapor determinar la temperatura a la cual el vapor se
condensa a una presion constante.
Este procedimiento serd utilizado para determinar en base a la temperatura de rocio la cantidad de

ppmde H,0 contenida en el CO,.

2.EQUIPU:

~Tubo atex

- Dos Tapones de hule

- Termémetro

- Un prisma con dos de sus caras ecnmarcadas de vidrio para observar a través de el y en las otras
dos caras dos tubos uno en la parte superior y otro en la parte inferior.

- Un tubo de ensaye de cobre cromado y acabado espejo.

3.SUSTANCIAS:

-Acctona

- Bidxido de Carbono (Hiclo Seco).

4, REALIZACION DE Y EVALUACION DE LA MEDICION

4.1 Colocar los dos tapones de hule sobre el tubo de ensaye como sc observa en la figura 1.

4.2 Coloque el tubo de ensaye en ¢l prisma , observando que no queden orificios por donde pueda
cntrar aire del medio ambiente. figura 2.

4.3 Conecte la  manguera litex de donde se va a tomar la muestra y el otro extremo de la
mangucra conéetelo en la parte inferior del cubo , teni€ndo cuidado que la parte ojiva del tubo de
ensaye , quede a la misma altura de donde entra la muestra.

4.4 Agregue 50 mililitros de Acetona al tubo de ensaye e introduzca la muestra a no mas de 0.5

Kg/em® .
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4.5 Coloque el termémetro en su proteccion y con la ranura hacia el frente para facilitar su lectura.

4.6 Agregar pequeiios trozos de hielo al interior del tubo de ensaye y observe cuidadosamente el
interior del tubo,

Como al agregar el hielo seco, el contacto de este con la acetona se provoca un descenso en la
temperatura, observe cuidadosamente a través del cristal del cubo prismético la parte concava
inferior del tubo de ensaye y en el momento en cl que el tubo se empiece a empadiar de vapor,
tomar la temperatura y registrarla para posteriormente determinar las ppm de humedad contenida
en la muestra.
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¢) ANALISIS CUANTITATIVO DE MONOXIDO DE CARBONO CO EN CO; MEDIANTE
TUBOS DRAGUER

1. Objetivo: Detectar la presencia de Monoxido de carbono en CO;

2. Alcance : Este procedimiento se empleara para analizar muestras de la linea de salida de la
torre de destHacion.

3. FUNCION

El tubo dragiier consiste en dos capaz una previa de color naranja y una capa indicadora de color
blanco.

Al aspirar el CO; gaseoso a través del tubo, los gases interferentes quedan retenidos en la capa
previa. La capa indicadora se colorea de verde pardo en presencia de Monoxido de Carbono,
donde se efectua la siguiente reaccion:

SCOz + HzSzO‘I
5CO; + 10 ———————eey I, + 5§C0O2

4 MATERIAL
-Bomba dragiicr
-Tubos draguer de 5 a 150 ppm de CO.

5. CONDICIONES

5.1 Utilizar los tubos solo con las siguientes bombas de Draguer :

Modelo 21/31, accuro 2000 o Quantimeter 1000,

5.2 Tener en cuenta las instrucciones de uso de la bomba - Verificar la consistencia de la bomba
con ¢l tubo de control sin abrir, antes de realizar las mediciones .

5.3 El valor medido es vélido Gnicamente para e sitio y la hora en que se efectia la medicion .

6. REALIZACION Y EVALUACION DE LA MEDICION

6.1 Se tomara la muestra de la linea de salida de la torre destilacion.

6.2 Limpiar la bomba draguer con cinco bombazos antes de usarla.

6.3 Colocar el contador de la bomba en ceros.

6.4 Cortar las puntas del tubo draguer en ambos lados (Figura I).

6.5 Coloque el tubo draguer en la bomba con las flechas indicando hacia bajo.
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FIGURA 1

6.6 Dar 2 bombazos y sin quitar el tubo draguer leer en la escala N=2, si no hay coloracion dar los
otros 8 bombazos , si hay coloracion tomar la lectura de la concentracion de CO y dar por
terminado el andlisis. (Figura 2).

H
i
e —— T 1

LN YTy

FIGURA 2

6.7 Si el tubo draguer no presenta una coloracién verde pardo no hay presencia de CO en el CO,.
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d) DETERMINACION DE HUMEDAD EN EL CO; ALMACENADO.

Esta determinacion se realizara por medio de un analizador de humedad .
1. FUNCION

El analizador de humedad mide continnamente la concentracion de vapor de agua. Para un
miximo de 1000 ppm en una muestra gascosa. La determinacion es basada en la absorcidn
simultdnea y electrlisis del agua. La descripeidn general se muestra en la seccién d. 1.

. CONDICIONES
- Bl rango de presion para el suministro de muestra es de 0.703 a 7.03 Kg/cm2 .

3. DESCRIPCION DE LOS CONTROLES DEL INSTRUMENTO

3.1 SWITCH SELECTOR DE RANGO . El switch selector de rango ayuda a seleccionar entre
cinco rangos de operacién: 1000, 500. 100, 50, o 10 ppm.

3.2 INDICADOR El indicador es de tipo galvanométrico calibrado en cinco rangos diferentes
1000, 500, 100, 50, 0 10 ppm.

3.3 VALVULA DE CONTROL DE FLUJO DE LA MUESTRA. La vélvula de control de flujo
ajusta cl flujo de la muestra de gas a través de la celda electrolitica. El flujo nominal resultante es
indicado por el medidor de flujo.

3.4 MEDIDOR DE FLUJO DE LA MUESTRA. Indicador del flujo nominal resultante por ajuste
de la vélvula de control de flujo de fa muestra.

3.5 AJUSTE DE SETPOINT

4. REALIZACION Y EVALUACION

4.1 La muestra de CO, a analizar serd tomada de la salida de la torre destilacion.

4.2 Arrancar el sistema

4.3 Alinear la circulacién de 1a muestra de CO,

4.4 Verifique que la muestra leida por ¢l medidor de flujo sea cquivalente a 100 em’ a 1.033
Kg/cm2 y21°C

45 Coloque el switch selector de rango a la posicion apropiada. E! medidor indicara
automéiticamente y continuamente el contenido de vapor de agua ¢n el flujo muestreado en ppm
de volumen.
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| MUESTRA ]I

———

MEDIDOR DE FLUJODE LA
MUESTRA

VALVULA DE CONTROL DE

FLUJO DE MUESTRA

CONTROLADOR DE FLUJO
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9, EQUIPOS DE INSPECCION Y MEDICION
9.1 RESPONSABILIDADES
El responsable de realizar la calibracién de cada uno de los equipos es el Gerente de

Mantenimiento ¢l cual enwegara al departamento de calidad los registros de calibracion
correspondiente para que los analice y conserve.

9.2 DEFINICION DE LOS PERIODOS DE CALIBRACION DE LOS EQUIPOS.

Los periodos serdn definidos de acuerdo a la siguiente tabla:

Equipo Frecuencia de calibracion:

1. Cromatograto Los primeros tres dias de cada mes
2. Analizador de humedad. Ll primer dia de cada mes
3. Medidor de flujo de CO, Cada seis meses

impuro.
4. Medidor de Flujo de CO, Cada seis meses

producto,
5. Medidor delnivel de CO, Cada seis meses

cn el tanque de almacenamicento.

6. Indicador del nivel de Cada seis meses
liquido en la torre de destilacion,

Estos equipos sometidos al proceso de calibracion serén identificados con una
etiqueta (Figura 9.1).

“EQUIPO CALIBRADO"

No. DE REGISTRO DEL EQUIPOQ
NOMBRE DE LA PERSONA QUE EFECTUO LA
CALIBRACION

FECHA DE CALIBRACION

FECIIA DE LA PROXIMA CALIBRACION

Figura 9.1
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9.3 MANEJO DE LOS PATRONES DE CALIBRACION

Los patrones de calibracion utilizados serdn verificados y calibrados contra patrones del
Centro Nacional de Metrologia (CENAM).
A ¢l CENAM se le enviaran los patrones de referencia utilizados para efectuar la calibracion de
los equipos.

9.4 REGISTROS DE LOS EQUIPOS

Sc generaran registros de los equipos de inspeccién como base para ¢l control de cada equipo
Figura 9.2.

REGISTRO DE CALIBRACION DE EQUIPOS

LOCALIZACION DEL INSTRUMENTO

No. DE CONTROL,

NOMBRE DEL FABRICANTE

MODFELO

SERIE TIPO,

NOMBRE DEL PERSONAL USUARIO

NOMBRE HE QUIEN RELIZA LA CALIBRACION

FECHA DE REGISTRO,

CODICIONES DE CALIBRACION

PATRONES UT1LIZADOS,

PORCENTAJE DE DESVIACION PERMITIDA PARA EL EQUIPO

OBSERVACIONES

Figura 9.2
-Estos registros serdn controlados de acuerdo a la seccion 13.

- Asi mismo deberd mantenerse al dia, revisdndolo cuando se adquiere un nuevo equipo , cuando
se da de baja un instrumento ya sea por obsoleto, inutilidad descompostura o dafto, ete.
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10. ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS

10.1 SISTEMA DE IDENTIFICACION

- La identificacion se realizara a través del siguiente registro basado en cada tipo de andlisis para
los puntos de inspeccién.

- Se generard un registro para cada turno.

- En easo que en algun punto ya sea la materia prima o producto no cumple con los
requerimientos espeeifieados; en la parte de observaciones se anotard dichas inconformidades
para asf el gerente de contro! de calidad tome las medidas necesarias,

10.2 RESPONSABILIDAD PARA REALIZAR ACTIVIDADES DE VERIFICACION,

E1 Gerente de Produccidn es la persona autorizada para aceptar o rechazar el producto.

10.3 DEFINICION DEL CONTROL QUE SE DEBERA TENER SOBRE LOS
REGISTROS

- El gerente de Aseguramiento de Calidad es responsable de recolectar diariamente los registros
as{ como de mantencrlos.

- Se colocaran en lugares ficilmente de localizar.

- Se archivaran los registros por un afio; posteriormente se dardn de baja los registros del mes que
transcurra.
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10.4 REGISTRO DE INSPECCION

ANALISIS CROMATOGRAFICO

PUNTO DE MAXIMA CONCENTRACION DE COMPUESTOS DE AZUFRE
CONTROL (PPM)
1% S0, COS

ENTRADA A LATORRE
PURIFICADORA
ENTRADA AL SECADOR
SALIDA DEL SECADOR
SALIDA DE LA TORRE DE
DESTILACION

TANQUEDE
ALMACENAMIENTO
ANALISIS DE PUREZA ANALISIS DE {fTUMEDAD
PUNTO DE CONTROS, % DE PUREZA PUNTO DE CONTROL HUMEDAD
{(PPM)
SALIDA DE LA TORRE D SALIDA
DESTILACION DEL SECADOR
TANQUE DE SALIDA DE LA TORRE D
ALMACENAMIENTO DESTILACION
TANQUE DE
ALMACENAMIENTO
PIPAS

CONCENTRACION MAXIMA DE MONOXIDO DE
CARBONO A LASALIDA DE LA TORRE DE DESTILACION —
PRUEBA DE OLOR Y SABOR —

Los resultados corresponden a los andlisis realizados durante el turno

Primero Segundo Tercero
deldia ____ del aflo de 19
Observaciones

Nombre de quien realizd el analisis

Autorizd
GERENTE DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
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11, CONTROL DE PRODUCTO FUERA DE ESPECIFICACION

11.1 REVISION Y DISPOSICION DEL PRODUCTO FUERA DE
ESPECIFICACION

Se requiere que sca definido un responsable de las revisiones del producto fuera de
especificaciones, asf como la autoridad,

Para lo cual sera definido de la siguicnte manera;

- Al gerente de Produccidn sc le delega la responsabilidad de la revision y disposicién det
producto fuera de especificaciones.

- S formara un comité con estas responsabilidades integrado por personal de los departamentos
de Ventas, Distribucion y Aseguramiento de Calidad. Este comité sera nombrado como “Comité
de Anlisis de Producto”

El procedimicnto para la revision tendrd como base lo siguiente:

/) REPORTE DE DESVIACION

Este reporte serd preparado por el departamento de aseguramiento de Calidad, es el documento
que muestra la condicién real del producto y contiene los siguientes elementos:

a) Identificacién del producto

b) Tipo y extensidn del defecto

¢} Etapa de produccion en donde se encontré (Punto de Control), fecha , turno, equipo.
d) Causa probable .

e) Nombre del inspector que realiza ¢} reporte.

f) Decision sobre reproceso o desecho.

¢) Distribucién de copias a departamentos involuerados.

h) Clave del reporte ( consecutivo).

i) Firma de las personas que toman fa decision de la disposicién det producto .

11.2 CRITERIOS PARA LA DISPOSICION DEL PRODUCTO NO-CONFORME'Y

1. Como se utilizard este producto . El Bidxido de Carbono en tales condiciones sirve para
alguna aplicacion, por lo que puede ser entregado algtin cliente.

2. Quien serd el usuario. En base a las condiciones en que se encuentra el producto se haré un
estudio profundo de clientes, para saber a quienes se les satisface plenamente sus necesidades al
entregarles este producto. Los principales clientes que pueden ser considerados son {a Industria
Embotelladora, Fabricantes de partes Automotrices, quienes lo utilizan en la conservacién de
Camnes y frutas, A la vez los que lo emplean en sistemas de refrigeracion y los productores de
Cloro y Sosa Caustica.
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3. Existen algunos riesgos potenciales para la seguridad o salud humana.
Dependiendo cual puede ser la utilizacion del producto y de las caracteristicas que presenta el
producto ( Humedad, Pureza) existen riesgos potenciales para la seguidad y salud humana

4. Existen algunas violaciones potenciales de las obligaciones con la sociedad, Para el caso en
que el producto sea destinado para utilizarlo en la industria alimenticia (Industria Embotelladora)
se altera la obligacion con la sociedad.

5. Cual es 1a urgencia de su entrega. Si ¢l producto es requerido con gran urgencia se debe
analizar si el tiempo que hay de tolerancia da posibilidad para reemplazar el producto o no. §i no
hay posibilidad se debe garantizar que ¢l producto en las condiciones que se encuentra no afecta
los intereses del cliente.

6. Como afectan las alternativas posibles a nuestra economia. Si se usa el producto
inicialmente no afecta la empresa pero posteriormente si, debido a que se puede perder el cliente
0 cargar con gastos por parte del cliente.

7. Como afectan estas alternativas a la economia de los usuarios. El uso de producto que no
satisface los requisitos del cliente afecta en primera instancia su produccion y su mercado; por lo
que su economia se ve afectada gravemente.

11.3 RESPONSABILIDADES PARA DISPONER DEL PRODUCTO NO CONFORME
Para este punto hemos considerado dos casos para la disposicion de producto que son:

a) RESPONSABILIDADES PARA DISPOSICION DE PRODUCTO FUERA DE
ESPECIFICACIONES ANTES DE QUE SE EMBARQUE AL CENTRO DE DISTRIBUCION
-Cuando se detecte producto que no cumple con las especificaciones se repetirdn todas las
inspecciones de acuerdo al plan de calidad; para asegurarse del estado en que se encuentra.

- El gerentede produccion recolectara todos los registros de inspeccion para que sean analizados.
- Notificara al comité de analisis de producto del estado en que se encuentra ¢l producto para que
realicen la revision y disposicion del mismo.

b) RESPONSABILIDADES PARA DISPOSICION DE PRODUCTO FUERA DE
ESPECIFICACIONES CUANDO ESTA BAJO CONTROL DEL DEPARTMENTO DE
DISTRIBUCION

- Si of producto es rechazado por el cliente el gerente de distribucion verificara que se realicen la
inspeccion para establecer las condiciones en que se encuentra ¢l producto.

- Distribuir los resultados a los departamentos que integran ¢l comité de analisis de producto.
Nota. Para ambos caso el reporte de desviacion sera la base para los anlisis consecuentes para
acciones correctivas (seccion 12).
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12, ACCIONES CORRECTIVAS

12.1 RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad de cada uno de los Gerentes identificar errores, pero es respousabilidad
de la compaitia insistir y ver que se tome cualquier accidn correctiva que sea necesaria

12.2 QUEJAS DEL CLIENTE

Todas las quejas o inconforiidades del cliente serdn tratadas con cortesia, en forma eficaz
y darle solucion rapidamente. [} gerente de ventas debe recibir la queja y transmitirla a los
diferentes departanientos para que sea analizada y se prosiga a su solucion. Todas las quejas las
registrar en el documento Reclamaciones del Cliente.

12.3 PROCEDIMIENTO GENERAL PARA EFECTUAR ACCIONES CORRECTIVAS

1.Debido a que las acciones correctivas se aplican generalmente en mas de un drea, e} analisis de
los datos se hard por un comité formado por los departamentos de Produccion, Aseguramiento de
Calidad, Ventas y Distribucion.

2. Recolectar 1a siguiente informacion:

- Reporte de desviacion

- Reporte del cliente

- Fallas ¢n campo

- Datos de confiabilidad

3. Hacer un anélisis de todos los problemas que han ocurrido y seleccionar los potenciales
4. Investigar los problemas potenciales

- Verificar Ia falla

- Determinacion del probable modo , causa y efecto

5. Definicion del problema

- Definir la causa

- Delegar responsabilidades

- Compilar toda fa informacion.

6. Solucion del problema

- Determinacion de acciones intermedias y tinales

- Prueba en planta de la adecuacion de las acciones

7. Confirmacion

- Confirmacion final en prueba de campo
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Para un miejor analisis de datos y problemas se aplicaran las siguientes téenicas canto herramientas
) ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE LA FALLA POTENCIAL (AMEF)®

LOBIETIVO

El objetivo de la AMEF es analizar los efectos de la fallas antes y despuds de que éstas se
presenten, para cstablecer medidas preventivas y asi disminuir fa posibilidad de aparicion de
fattas @

2. PROCEDIMIENTO

El AMEF utiliza puntuaciones para la probabilidad de ocurrencia, para la probabilidad de
deteccion y para definir cuantitativamente la severidad de la posible falla,

- Ponderar {a probabilidad de ocurrencia de la falla en una escala def | al 10,

- Ponderar la probabilidad de la deteccion de la falla con base en los sistemas de contro y
medicion implantados en el proceso analizado, en una escala del 1 al 10.

- Ponderar la severidad de fa posible falla basandose en la satisfaccion o insatisfaccion del cliente,
en una escala del | al 10.

- Multiplique las 3 ponderaciones anteriores definidas para cada posible causa -efecto y obtenga
asi el valor del NPR (numero de prioridad de riesgo).

- Los valores mas grandes del NPR indican cuéles posibles causas atacar con mayor prioridad para
prevenir fatlas o resolver problemas.

PUNTUACIONES PARA AMEF

1. SEVERIDAD 2. OCURRENCIA 3. DETECCION
Menor Remota 1 Muyalta 12
Baja 2-3 Muy baja 2 Alta 3-4
Moderada  4-5-6 Baja 3 Moderada  5-6-7
Alta 7-8 Moderada 4-5-6 Baja 8-9
Muy alta 9-10 Alta 7-8 Muy alta 10
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b) PROCESO PARA SOLUCION DE PROBLEMAS

1. Formacion del equipo: Asegurar que las personas que forman este comité tenga los
conocimientos y autoridad para implantar acciones correctivas,
2. Deseripeion del problema: Retna todos los datos del problema, clasifiquelos. Pregunte los que,
como , cuando, quicn , ete.
3. Implante acciones de contencién: Asegure que al cliente no le serd entregado producto fuera de
especificaciones, estableciendo medidas de contencidn.
4. Defina la causa fundamental: Afsle la causa fundamental y defina las acciones correctivas para
eliminar esta causa.

5. Verificacion : Asegure mediantg pruebas u otros niedios que la causa ha sido eliminada.

6. Acciones correctivas permanentes:

Aplique las medidas necesarias para que la inconformidad o problema no se repita.

7. Prevenga la ocurrencia:

Documente ¢l proceso y modifique si es necesario, los procedimientos operativos o instrucciones
de trabajo.

8. Informes: Manteng:a los registros por periodos establecidos,
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13. ALMACENAMIENTO, EMBARQUE Y TRANSPORTE DE PRODUCTO

13.1 RESPONSABILIDADES

Los operadores de planta son responsables de efcctuar ¢l almacenamiento y carga de
producto.
El personal de distribueidn es responsable de llevar a cabo el transporte de producto.

13.2 PROCEDIMIENTO DE LA REALIZACION

- Il departamento de distribucion se coordinard con ¢l departamento de produccion indicandole la
cantidad de producto que serd desalojado y nombre del cliente al que le sera entregado, asi mismo
autorizard cada embarque.

- El personal de operacion dc planta efectuard el llenado de pipas, entregard al operador de pipa el
Certificado de Calidad de Bidxido de carbono CO, (Figura 13.1) debidamente autorizado por el
gerente de produccion.

-El personal de operacidn de pipas al efectuar el suministro de producto entregara este certificado
de calidad.

13.3 ALMACENAJE

- El Biéxido de Carbono gproducto) serd almacenado en estado liquido en un rango de presién de
17.5Kg/em® a 2iKg/cm® y a una temperatura de -23°C a -15°C.

- La cantidad que debera almacenarse no serd mayor a un 95 % de la capacidad del tanque de
almacenamiento,

- Debido a las variaciones en las condiciones del proceso se generan altas presiones en el tanque ,
para una mayor scguridad se¢ debera monitorear constantemente las condiciones del tanque.
Cuando s= alcance una presion de 18 Kg/em2 se deberd ventear para regular la presion.

134 EMPAQUE
-Para ascgurar la conscrvacién del producto durante su almacenamiento y translado tanto el
tanque de almacenamicnto como la pipa deberdn contener material aislante de poliuretano

expandido de I8 cm. de espesor y forrado con ldmina de Aluminio, lo cual hace que el producto
coserve sus caracteristicas de calidad.
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13.5 EMBARQUE

Para asegurar el producto durante ¢l embarque, para prevenir daflos se tomard en cuenta o
siguiente:

1. Cantidad de producto cargado.
La cantidad de producto cargado no deberd exceder del 90% de 1a capacidad de la pipa.

2. Sistema de Carga

-Pesar 1a pipa y anotar la presién con que llega

-Tomar muestras de la pipa y realizar los andlisis cromatograficos, humedad y de pureza.

- Si los resultados de los andlisis indican alguna inconformidad con respecto a las
especificaciones establecidas en el plan de calidad se deberd hacer un barrido de pipa con ¢l
producto del tanque de almacenamiento.

-Para iniciar el suministro de producto concctar primero una manguera para cfectuar la igulacion
de presiones entre el tanque y la pipa. Posteriormente conectar la manguera de Henado.

- Una vez igualada la presion iniciar el suministro de CO,.

-Después de haber cargado la pipa efectuar la inspeccion final de acuerdo al plan de calidad.
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CERTIFICADO DE CALIDAD DE BIOXIDO DE CARBONO CO,
CLIENTE FECUA_
TONELADAS
No.DEPIFA
CONCENTRACION DE 50,

COMPUESTOS DE ALUFRE ppm |H,S
cos _
PUREZA EN %
TUMEDAD EN ppm
OLOR YSABOR
RESPONSABLE DE EFECTUAR NOMBRE
EL ANALISIS FIRMA
AUTORIZO NOMBRE
FIRMA
RECIBO DE CONFORMIDAD NOMBRE
FIRMA
FIGURA 3.1
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14. REGISTROS DE CALIDAD
14.1 IDENTIFICACION

Los registros se identificardn con claves que mostrardn ¢l drea o departamento que genera dichos
registros.

-EVP- REGISTROS DE EVALUACION DE PROVEEDORES
-RVC- REVISION DE CONTRATO

-RCC- REGISTROS DE INSPECCION Y PRUEBAS

-CEQ- REGISTROS DE CALIBRACION DE EQUIPO
-AUD- REGISTROS DE AUDITORIAS

-RD- REPORTE DE DESVIACION

-AC- ACCIONES CORRECTIVAS

14,2 RECOLECCION

El responsable de recolectar los registros sera el departamento de Aseguramiento de Calidad de
calidad y el primer dia de cada mes se recolectardn los registros del mes anterior.

14.3 COLOCACION

Los registros deberan ser archivados en la oficina del gerente de Aseguramiento de calidad,

14.4 DESALOJO DE REGISTROS

Primero los registros se dejaran activos durante un aflo posteriormente una vez de haber
transcurrido el afio , al final de cada mes se desalojardn los registros del mes transcurrido.

14.5 ARCHIVO MUERTO

Una vez desalojado el registro se mantendrd en archivo muerto durante un aito en ¢l almacén
general, posteriormente serdn destruidos conforme transcurra el mes respeetivo.
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15. AUDITORIAS INTERNAS DF CALIDAD®™

15.1 REALIZACION DE LA AUDITORIA
L PROGRAMA
a) ADMISTRACION DiE LA AUDITORIA

El representante de la direceion es responsable de administrar las auditorias . reatizar ¢l programa
de auditorias, calificar auditores, seleccionar auditores y de realizar los procedimientos,

La auditoria serd programada y reatizada cn base a los siguientes aspectos:

- e acuerdo a requisitos regulatorios.

- Antes de coneeder un contrato

- Enbase algin acuerdo después de conceder un contrato

- Cuando se requiere medir la efectividad del programa de aseguramiento de calidad.

b) SELECCION Y ASIGNACION DE AUDITORES™

-Sc asignard un grupo formado por dos auditores , nombrando a uno de ellos lider de nuditores,
los cuales deberdn ser calificados asegurdndose que no tienen control directo sobre ¢l drea a ser
auditada.

-Elfider del grupo auditor ¢s responsable de la orientacion del grupo.

il PREPARACION

a) NOTIFICACION AL AREA AUDITADA
El grupo auditor negociard con el responsable del drea fas fechas de auditorta, solicitandole:

Un organigrama para seleccionar a las personas que serdn auditadas.

La documentacion de su sistema que servird de base para la auditoria,

Notificara por cscrito, al personal auditado de la realizacion de la auditoria | fecha, duracion
esperada y auditores asignados.

b) COORDINACION DEL GRUPO AUDITOR
El representante de la direecion y el auditor lider contemplaran lo siguiente:

- lnformar al grupo auditor ¢l programa de auditoria
- ludicar al nuditor sobre lus listas de verificacion

67



APHICACION DE EA NORMA IS0 s

- Se indicara nl auditor con qué personal debera contactar, cuales son os procedimientos a seguir
y que hacer en caso de problemas.

¢) REUNION DE LA INFORMACION

Se le indicara al puditor lider los documentos aplicables: Munuales, procedimientos,
Iispecificaciones.
El grupo auditor solicitara al drea auditada la documentacion de su sistema que servird de base
para fa auditorfa .

d) ELABORACION DE LA LISTA DE VERIFICACION

Se elaborard la lista de verificacion (figura 15.1) en la que se incluirdn preguntas para lu auditoria
, fas cuales deberin cubrir cada requisita o elemento que se quiere auditar, ademas se genera un
reporte de aditoria.

¢) REPORTE FINAL DE LA AUDITORIA

Se emitird un reporte de la auditorfa realizada el cual debe entregarse dentro de un periodo
razonable después de la ejecucion de 1a misma Figura 15.2.

iil. REVISION

El gerente de aseguramiento y el gerente de produceion revisaran una vez al aiio la
totatidad del sistema de calidad, tomando como base lo siguiente:

- Reclamaciones del cliente

- Reduccion de desperdicios de producto

- Registros gencrados y mantenidos

- Calidad del producto ¢n comparacion a afos anteriores.
- Reduccion de costos

- Incrementos en la eficiencia de produccién

- Mejores fogros en el mercado
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LISTA DE VERIFICACION

AUDITORJA No. | AUDITORES:
PAGINA
FECHA:

ORGANIZACION AUDITADA: COMPRAS
PERSONA ENTREVISTADA:

9002 PREGUNTA DESVIACION
AD RM NC | Ob.

T

1 i, Como se realiza la evaluacién de proveedores?

2 ¢, Se cuenta con un registro de proveedores?

3 ¢ Estdn establecidas las especificaciones de
primas?

4 ¢ Se cuenta con registros de desens olvimicento de
proveedores?

5 ¢ Quicn autoriza las ordenes de compra?

AD:Adecuado RM:Requiere mejora NC: No cumple

Ob:Observaciones; (Anotarlas en numero secuencial y detalladas al reverso)

Figura 15.1
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REPORTE DE AUDITORIA

ORGANIZACION AUDITADA____

AREA AUDITADA

NOMBRE DE LOS AUDITORES

LISTAS DE VERIFICACION UTILIZADAS

PERSONAL CONTACTADO

HALLAZGOS

No se encontraron desviaciones

Se encontraron las sigulentes desvlaciones

Aceldn que se propone

Numero de la auditoria

Concluslones

Firma de los auditores

Figura 15.2
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t6. CAPACITACION

Bl gerente de aseguramiento de calidad reportard al gerente de capacitacion ¢l estado de
capacitacion del personal cuya tuncion afecta a la calidad.

- 31 gerente de capacitacion examinacd uma vez al afto a cada uno de los empleados en base a fa
funcion que desempedtan.

- La capacitacion cstard a cargo del departamento de capacitacion.

- £l material de capacitacion podrd incluir videos, cursos , manuales | libros, talleres. Dentro de
las auditoras internas serd revisado este material.

- Se generan registros de capacitacion para cada empleado. Figura 16.1

REGISTRO DE CAPACITACION DEL EMPLEADO

NOMBRE

DEPARTAMENTO AL QUE PERTENECE

FUNCION QUE DESEMPENA

ACTIVIDAD EN QUE SE LE
CAPACITA Fecha

DURACION

LUGAR DE CAPACITACION

NOMBRE DEL RESPONSABLE DE IMPARTIR LA
CAPACITACION

FECHA EN QUE SE COMPLEMENTA LA
CAPACITACION

FIGURA 16 1
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16. CAPACITACION

-kl gerente de aseguramicnto de calidad reportard ab gerente e capacitacion el estado de
capacitacion del personal cuya funcidn afeeta a ta calidad.

- El gerente de capacitacion examinard una vez al afto a cada uno de los empleados en base a la
funcion que desenipedan.

- La capacitacion estard a cargo del departamento de capacitacion.

- El material de capacitacion padrd incluir videos, cursos , manuales |, libros, talleres, Dentro de
las anditoras internas serd revisado este material.

- Se generan registros de capacitacion para cada empleado. Figura 16.1

REGISTRO DE CAPACITACION DEL EMPLEADO

NOMBRE

DEPARTAMENTO AL QUE PERTENECE

FUNCION QUE DESEMPENA

ACTIVIDAD EN QUE SE LE
CAPACITA Fecha

DURACION

LUGAR DE CAPACITACION

NOMBRE DEL RESPONSABLFE DE IMPARTIR LA
CAPACITACION

FECHA EN QUE SE COMPLEMENTA LA
CAPACITACION

FIGURA 6.}
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17. TECNICAS ESTADISTICAS
17.1 RESPONSABILIDADES

El sistema de andlisis estadistico serd aplicado a través de todas fas etapas de produccion
¢l cual estard a cargo de un comité formado por personal de los departamentos de produccion ,
ascguramiento de calidad y mantenimiento.

17.2 APLICACION DY, LAS TECNICAS ESTADISTICAS

-Con la aplicacion de las técnicas se logrard los siguientes objetivis:

-Cumplir con 1a especificaciones de calidad y uniformidad de nuestro producto
- Conocer las desviaciones y fallas en el proceso

-Las téenicas a aplicarse son

-Girdficas de control

- Determinacion de la capacidad de proceso

a) A continuacion se listan las variables criticas que pueden atectar o favorecer la calidad del
producto.

- Alta concentracion de Compuestos de Azulre

- Concentracion de KMnO,

- Presion de Succion del Cl

- Tiempo de operacion de absorvedores

-Temperatura de reactivacidn de absorvedores

- % de CO, en la torre de destilacion

- Presion de entrada en la torre de carbén

- P'resion de salida en la torre de carbén

Se mantendra un Indice de capacidad lo mas proximo a 1.3 para cada variable

b) Para las caracteristicas de calidad que se controlan para cada etapa de proceso
se determinaran los limites de tolerancia asl como El indice de capucidad.

f.as principales caracteristicas san:
-Purcza
-Concentracion de Compuestos de Azufre
Acido Sulfhidrico
Diéxido de Azulre
Sulfuro de Carbonilo
-Contenido de Humedad

Para la coleccion de datos se contara con registros para cada uno de las mediciones.
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173 GRAFICA DE CONTROL PARA EL ANALISIS DE DATOS PARA LA
CONCENTRACION DE bIOXIDO BE AZUFRE SO, EN EL CO, PRODUCTO,

1A~ 1 p) 3 3 5 6 7
WEBCoN [T 1004 (0,07 [0.02 1.09 [0.07 [0 [0
710 [0 |0.06 1002 [0.14 (008 |0
71019 1005 [0 o]0 o 009
710 Jo [0 (008 ]0.06 [0.07 |0.07
1006 [0 005 1006 |0.05 10 1005
§ 10 003 [0 |0 ]0.09 [002 [0.02
7103 [0.05 [0 [0.05 [0.07 0.2 |0
§ 102 [0.01 ]0.02 |0.16 [0.05 J0.1 [0.04
5106 [0.06 [0.02 [0.11 [0.00 [0.08 |0
1070 [0.05 [0 ]0.09 [0.07 [0.02 [0.02
(oW X {004 0032 {0017 0064 0069 {0049 0029
WNG TR 0,19 10,06 [0.06 {016 [0.14 [0.12 [0.09

Calculo de limltes de control'
° LCS= X+A;*R=0.0428+ 0.1171*0.308= 0.0788
LCI= X-A;R = 0.0428- 0.1171*9.308= 000673

Indice de Capacidad de proceso Cp=LSE - X/3&= .6 - 0.0428/3&= 4.88
&= 0.1171/3.0780=.038

CONCENTRACION DE SO2 EN EL CO2
PRODUCTO
g 0w . . . . i
w
a
z 0.06
S
g g 004 nomun#
e 00 Lcl
Y B R
| 2 3 ooms 4 s 6
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18. CONTROL DEL MANUAL DE CALIDAD

- Este manual es parte de los procedimientos genéricos de la compaitia
- El manual describe los procedimientos para operar y mantener ¢l sistema de calidad.
- Su circulacion debe estar debidamente controlada, solamente su uhtima version cs vilida,

- El gerente de aseguramiento de Calidad es quien controla todas sus revisiones, emisiones y su
distribucion.

- Todas las copias de este manual deben ser numeradas y registradas.

- Todos lus procedimientos son aprobados por el director técnico.
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CORCLUSIONES

a) CONCLUSIONES

Las condiciones actuales del mercado internacional en tedos los ambitos, impone una
serie de retos, entre los que se puede sefalar la extrema competitividad entre proveedores de
insumos o servicios, Para la satisfaceidn de este tipo de retos los productores que han adoptado un
sistema de calidad en base a fa norma 1SO-9000 han logrado mejor satisfaccion en las
expectativas de sus clientes, logrando as{ mejores mercados.

Esta norma, deberd estar fundamentada en un manual de calidad, elaborado para ¢l producto o
servicio en cuestin , el cual prevismente deberd estar certificado para su implementacion.

£l disefio y efaboracion de un manual de calidad y su aplicacion a Ja produccién de Bioxido de
Carbono CO,, motivo de este estudio, deberd tomar en consideracion los siguientes aspectos.

- Contar con un sistema que asegure su revision periddica, que detecte desviacidn y registre fas
modificaciones que se realicen.

- Mantenimiento del sistema de calidad basado en ¢l continuo desarrollo y mejoramiento de las
operaciones en los distintos departamentos de la planta.

COMPRAS

- Convenir con ¢} productor ¢} rango de maximo permisible del contenido de compuestos de
azufre en el Bioxido de Carbono que se recibe.

- Acordar entrega minima para asegurar operacion continua de fa planta,

PRODUCCION

- Sistema de Purificacién: Controlar la concentracion del Permanganato de Potasio KMnQ, no
debe ser menor a Sgr/lt.

- Sistema de Extraccion de Humedad del CO,: regenerar los secadores de acuerdo a los
procedimientos que sean establecidos para asf evitar la saturacion de Jos lechos absorbentes,

- Sistema de Destilacién : Para la eliminacién de Monéxido de Carbono CO, cuidar que ¢f nivel
de latorre no sea mayor al 45% ya que el exceso de nivel afecta la separacion de fos compuestos,
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

- realizara todas las inspecciones y pruchas a lo largo del proceso para asegurar la calidad del
producto, generando registros de inspeccion como evidencia de la realizacién de las mismas.
VENTAS

- Para un mejor cumplimiento de las expectativas de los clientes se establece un sistema que
permite la revision periddica a los requerimientos de cada clicnte, creando un sistema en el
manejo de los pedidos y fa entrega de producto.

Finalmente los beneficios coneretos que obticne la empresa con la implementacidn de la nonna
1S0-9002, son los siguicntes:
-Controlar la produccién, actualizacion de procedimientos, satisfaceidn de los requerimientos del
cliente, mejorar la relacion laboral del personal, competitividad y posibilidad de exportacion.

75



BIBLIOGRAFIA

1. Arrona Hernandez © Calidad ¢l Secreto de la productividad *, CECSA
2 De. 1991
2. Bertrand L. 1lansen * Inspeccion y Control de Calidad” , 1lispano Europea,
2°Ed. 1981,
3. Bernillon A,/ Centi O. “Implantar y Gestionar la Calidad Total, Gestion 2000
1* Ed. 1989,
4. Brian Rotery “1SO 9000”, Panorama, 2* Ed. 1994
5. Feigenbaum Armando , “Control Total de Ia Calidad” , CECSA, 1* 1id. 1988,
6. 1SO Central Secretarial “1SO 9000 International Standards For Quality
Management”, 2* Ed. 1987
7.180 9002 * Sistema de Calidad - Modelo Para el Aseguramiento de la Calidad
Aplicable a la Fabricacion ¢ Instalacién” 1990
8. 1SO 1001 1-1 “Guias para Auditar Sistemas de calidad Parte 1. Auditorias. 1° Ed.
1990
9.1S0 100! 1-2 * Guias para Auditar de Sistemas de Calidad Parte 2. Criterios Para
Calificar Auditores de Sistemas de Calidad”, 1* Ed, 1990.
10, 1SO 10011-3 ** Guias Para Auditar Sistemas de Calidad Parte 3. Desarrollo de
Programas de Auditorias.
11. 1SO 10013 “Guias para el Desarrollo de Manuales de Calidad”
12, Juran J. M. “Manua! de Contro! de Calidad” 2* Ed. Revert, 1983,
13. Kerst Ahiberg * AGA Gas HandbooK “ LINGO, 1985.
14. Kirk-Othmer “Encyclopedia of Chemical Teenology *, 4° Ed. Vol. 5, John Wiley
15. Marroquin Su’rez ** Productividad: Participacion y Analisis” 2* Ed. Continental,
1987.
16. Nicolau Medina J. “Juran y 1a planificacion para la Calidad” Diaz Santos S.A.
1990,
17. Sosa Pulido Demetrio * Administracién por Calidad”, Limusa, 1991.
18. Stebbling Lionel ** Aseguramiento de la Calidad. E! Camino a la eficiencia y la
Competitividad” Ed. CECSA, 1991.

BN ICORAT LY



	Portada 
	Índice 
	Capítulo I
	Capítulo II
	Capítulo III
	Capítulo IV 
	Bibliografía 



