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1. INTRODUCCION

A través de generaciones €l uso del jabdn se ha difundido a tal grado, que su fabricacidn se ha
convertido en una industria vitat para el bienestar y la salud de los seres humanos civilizados.

La fabricacldn de) jabdn es uno de Jos procesos més antiguos de la Industria quimica, y ha
modificado, tal vez méds que ninguna otra, la materia prima de origen quimico.

Antiguamente para fabricar jabén se empleaban las hojas de cletas plantas (plantas y arbustos
jabonosos) que contenian saponinas (del tatin sapon = jabén) Ias cuales produclan una excelente
espuma jabonosa. Fisicamente son sustanclas, en su mayor parle amorfas, de sabor amargo. En
general son Inodoras, de diffcil cristatizacldn y sus soluclones coloidales al produclr espuma,
reducen fuertemente la tensidn superficial por lo que pueden estabilizar las emulsiones de grasas
y aceites, siendo estos dificiles de romper. Quimicamente son glucdsidos, en las cuales la pare
polar la constifuyen los azicares:. pentosas, hexosas o Acidos urénicos; que se encueniran
enlazados a un grupo no polar llamado sapogenina, el cual puede ser un alcohol o un fenol.™"

Posteriormente se utilizaron mezcias simples de malteriales naturales, alcalinos y grasos hasta
llegar a ser hoy en dfa una reaccidn exolérmica de grasas y aceites con hidréxido de sodlo, el
concepto medemo del jabén.

Estos cambios que se han ido reallzando a lravés del tiempo, han mejorado la mateda prima, el
proceso del Jabdn de fabricacién, y el producto, ofreciendo un mejor servicio y produclo de
limpleza, con ¢l objeto de salisfacer las necesidades del hombre,

La segunda mitad de la década de los novenlas, ha representado para nuestro pais uno de los
momentos m4s criticos pero imporiantes de su historia. Después de vivir una serie de politicas de
protecclonismo Industrial, que entre ofras cosas provocaron un atraso considerable en materia de
tecnologla, productividad y proteccldn amblental, de pronto el reto de la globalizacién nos exige
hacer una industria més competitiva e inevitablemente remitimos a los aspectos de Calidad.

La Calidad es el arma estratégica para fortalecer la posicidn competitiva de cualquler empresa. El
concepto Calidad no debe ser patrimonlo exclusivo de una sola drea, sino de toda la empresa,
para crear Calidad en todas sus manifestaciones; Cafidad del producto, serviclo, sistemas,
procedimientos, procesos, personal, ventas, etc,

Como puede deducirse facilmente, la Calidad se convierle en un instrumento Importante pera la
transformacldn de cualquler empresa y su permanencia en el mercado.

Hoy en dla la industria de! jabdn ha ido enfrentando camblos que la han ido revitalizando como
empresa y organizacidn, trayendo como consecuencla Ia produccién de jabon de alta calidad.

Debldo a las actuales condiciones de competltividad que Imperan tanto a nivel naclonal como
Inlemacional, y al giro que ha tenido a través del iempo el concepto “CALIDAD", la Industria
productora de jabdn se ha visto en la Imperiosa necesidad de Asegurar la Calidad de sus
productos, ante la cada vez mAs exligente socledad de consumo; y asl permanecer en un mercado
altamente competitivo.




1. INTRODUCCION

Es posible lograr lo anterior, mediante la Implaniacién de un *Sistema de Aseguramiento de
Calidad® basado en 1a Serle de Normas 1SO 9000* consideradas dentro del contexto mundial de
armonizacién como es el Estdndar Intemacional de Aseguramiento de Calidad,

Dicho Sistema de Aseguramiento de Calidad necesita de la integracién y del completo conlrol de
todos y cada uno de los elementos conformantes de la empresa en cuestion,

El Aseguramiento de Caildad no es una serie de normas Impositivas a segulr, sino que se dehe
hacer hincapié en su uso, como un medio para alcanzar la eficiencia, productividad, confiabilidad,
economia y seguridad en el producto o serviclo que se ofrezca.

Este lrabajo propone asegurar al Proceso de Paila con tavado & Contracormiente para la
fabricacion de jabén con la Calidad suficlento en sus etapas criticas, garantizando asi que el
producto que adquiere el consumidor satisfaga sus expectativas, y que el productor, dentro de un
marco definido, pueda ofrecer lo anterior a preclos razonables y utilidades adecuadas,

Todo ello fundamenténdolo en las Normas aplicables a la Calidad y asi de esta manera tener un
camino més adecuado hacia Ia apertura y consolidaclén de nuevos mercados.

Este Proceso de Paila con Lavado a Conlracorriente ha sido seleccionado para su estudio, debido
a que actualmente es utilizado por las empresas con participaclén mundial en el ramo. Tal es el
caso de la empresa Colgate-Paimolive S.A. de C.V., con plantas productoras tanto en al pals
como en Latinoamérica, ademas de poseer ventajas econdmicas, asi como la flexibilidad en su
control de operacion y el tiempo minimo de horas/hombre empleadas para la produccion de jabén
puro.

Es por ello que el Aseguramiento de Calidad es una parie fundamental dentro de las adtividades
que se establecen para cumplir con los requedmientos del producto que manufactura el proveedor
y que deben satisfacer las necesidades del consumidor,

El Aseguramlento de Calidad viene a ser hoy en dia, una mezcla de experiencias ganadas en la
prictica industrial y gubemamental que ha evolucionado con ios aflos, viniendo a ser una
especlalidad administrativa, clentifica, lécnica y de ingenieria. Su papel en la industria estd
camblando de un proceso regulador a un proceso administrativo, es decir, de un énfasls en el
cumplimiento, a un énfasis en sus resultados.

£l Aseguramiento de Calidad abarca varas funclones y actividedes a todas las organizaclones
involucradas, desde los mas altos ejecutivos hasta ia mano de obra directa, es decir, todo personal
cuyas actividades afecten la Calidad del producto o serviclo, y requiere que todos los integrantes
de 1a Organlzacidn, prnciplando por el Nivel Supedor, estén profundamente convencides de su
utilidad y beneficlos.

* La Serle de Normas ISO 9000 fueron establecidas en 1987 a tievés de la International Standard
Qrganization (1SO). Es un conjunto de Normas Internaclonales que delerminan los elementos necesarios
pars establecer un Sistema de Calidad.
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2. OBJETIVOS

Los objetivos en la realizacidn de! presente trabajo son:

¢ Estudiar y analizar e! Proceso de Paila con Lavado a Contracosriente (PPLC) para la
fabricacién de Jubdn puro e identificar la(s) etapa(s) criticas del proceso que afecten
directamente la calidad de! producto.

o Aplicar ias medidas y procedimientos necesarios que permitan gestienar y asegurar la calidad
on las etapas claves det PPLC y con ello obtener un producto de alta calidad.

¢ Desarrollar un modelo de Aseguramlento de Calidad en las etapas claves del PPLC para la
obtencién de jabén puro.

® Dar a conocer la Importancia que tienen ia serie de Normas 1SO 9000 dentro de un proceso
productivo.

® Promover una conclencia de Calldad en el futuro profesional de la Facultad de Quimica de la
U.N.AM., con el fin da Incrementar la eficiencla y productividad dentro de la industria nacional.

1l






3, GENERALIDADES

3.1 DEFINICION DE JABON

Jabdn es la denominacién de 1as sales de dcidos grasos de elevado peso molecular, con 8
stomos (por lo menos) de carbono; en un senlido quimicamente cstricto es cualquier
compuesto formado por la reaccién de un 4cido grase insoluble en agua, con un catién
metdalico o con una base orgénica.

3.2 CLASIFICACION DEL JABON

Los jabones se pucden dividir en dos grupos:

a) Sales de los metales alcalinos: son solubles en agua, de peso molecular elevado, a

b

~

temperatura amblente paseen un efecto detergente y poder espumante.

Denlro de esta clasificacidn se encuentran el jab6n de sodic y el de potaslo. Los jabones
sodicos son mas estables que los potasicos y aménicos, de modo que 1as sales sédicas
desplazan en parte al potasio y al amonlo de los respectivos jabones con formaclén parclal
de Jabones sédicos.

Sales de los metales alcalinotérreos y de los metalas pesados: son jabones insolubles
en agua y solubles en aceites grasos de elevado peso moiecular, por lo que tienen gran
importancia dentro de !a indusiria de bamices y pinturas.

El aspecto fisico de los jabones alcalinotéreos y de ios metalas pesados varia desde
liquidos viscosos hasta polvos impalpables; estos jabones aunque son Insolubles en agua,
se disuelven fAciimente en aceites grasos y aceites minerales. Ademds tienen diversas
aplicaclones indusiriales, entre elios tenemos:

¢ Los Jabones de hiero, cobalto, niquel y cromo, se usan para el Javado de cueros
impermeabiles, lonas y bamices,

« Los jabones de aluminio, calcio, barlo y litio se usan como substitutos del cuero, en {a
elaboracion de celuloide, gomas y materiales de aislacidn. Sirven también en la
preparacion de aceites emulslonados, aceites lubricantes espesados, grasas, etc.

o Los jabones de zinc y magnesio (estearato de zlnc y de magneslo) son poivos muy
livianos que se emplean como adhesivos en 1a preparacidn de talcos, otros productos -
higiénicas y de tocador (polvos cosméticas).?!

Es por ello que los tlpos de jabdn que existen son muchos y de muy diversos usos, como son:

+ Jabdn de escamas, jabdn de afeitar, Jabones medicinales, Jabones de tocador, jabones

textiles, Jabones liquidos, jabones flotantes, jJabones en polvo, jJabones Industriales, etc.




3. GENERALIDADES

3.3 ESTRUCTURA MOILECULAR DEL JABON

La estructura molecular de las sales de acldos grasos o jabones por ser sales presentan -en
alguna regidn de su estructura- un enlace o unidn iénico.

A fin de entender mejor la idea, eslas sales suelen representarse esquematicamente as:

=i "CABEZA SALINA®
> { SOLUBLE EN AGUA, MEDIQ POLAR )

OLA"
( SOLUBLE EN ACEITE, GRASA, MEDIO NO
POLAR )

Figura No. 1

La molécula de jabdn posee en uno de sus extremos una SAL CARBOXILATO, (cabeza
salina) que es soluble en agua pero no en aceite, mlentras que en el otro extremo tiene una
larga CADENA HIDROCARBONADA, (cola no polar) que se disueive faciimente en aceite y
no en el agua.

Es dacir, la molécula presenta una doble caracteristica:™

CHy - (CHy)y === CH; - COO'Na'
La cabeza es “hidrofiilca” y la cola es “hidroféblca™.

La acclén limpladora de ios jabones es compleja, sin embargo, se describirk de ia manara
més sencilla y entendible el mecanismo.

L.a mugre (grasa y aceite) se encuentra sobre nuestros cuerpos o vestidos, En virtud de que ei
aceite y el agua no son miscibles, permanecen separados y por lo tanto ei agua no llega a la
mugre. La finalidad del jabén, entonces, es lograr que el aceile y el agua tengan un contacio
intimo.

14



3. GENERALIDADES

Las terminales hidrofébicas de algunas de éstas moléculas son atraidas a una particula de
mugre y la rodean formando una MICELA, (las micelas son agregados de lones del
surfactante, en soluciones diluidas se comporan como electrolilos normales pero a una
concentracién definida ocurren cambios bruscos en su preslon osmética, conduclividad
eléctrica, turbidez y tension superficial)'® al mismo tiempo, Ias terminales hidrofilicas separan
las moléculas y particulas de mugre del producto que se est lavando hacia el agua de
lavado.

Esta es ia accién que. al combinarse con la agitaclén mecanica de la maquina lavadora, hace
capaz a un jabon de eliminar la suciedad, suspenderla y evitar que se deposite nuevamente
en la ropa.

La accitn de limpieza del jabon se ilustra en Ia Fig. No. 2 y muesira el encuentro de una
‘miceia® de jabdn con una gota de aceile. L.as cadenas de hidrocarburo se encueniran hacla
adentro y los grupos hidrofilicos hacla fuera, en contacto con el medio acuoso.

Micela de Jabdn

Figura No, 2
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Debido a la eslruclura quimica y el comportamiento especial que liene la molécula de jabdn
para poder eliminar de una superficie aceites, grasas o particulas sélidas dispersas en acasite,
cabe sedalar olra caracteristica mds sobresallente en las soluciones de jabdn: “/la capacidad
para disminuir la tension superficial’ (sislema gas-liquido) o la tensién en la superficle de
conlaclo (sistema liquido-liquido). La tensién superficial del agua pura es de 73 dinas/em’, @

DEFINICION DE SAPONIFICACION

La operacién por medio de la cual se llega a la formacién de jabones, recibe el nombre de
SAPONIFICACION.

SAPONIFICACION es fa combinacién de los cuerpos grases con los élcalis (sosa y polasa),

dando comeo resuitado los jabones (sales) y por el otro Jade da como resullado 4cidos grasos
libres,

La reaccidn que tiene lugar es:®

Grasa (lriglicérido) + Alcaii (sosa o polasa) oo Jab6n + Glicerina

Acldo(s) graso(s)/ sal(es)

glicerina de(los)
cido(s)
graso(s)

SAPONIFICACION DE GRASAS (JABON)
Cuando en la fabricacién del jabdn se usa el l&rmino “saponificacién® significa que: al
reacclonar una molécula de triglicérido con ires moidculas de dicall, se producen tres
moléculas de jabdn y una molécula de glicerina. El término es sin embargo tamblén aplicable
a procesos, en Jos que sélo una molécula de &cido graso libre y una molécula de Alcall es
Involucrada, pero sélo una moiécula de Jabdn es formada.
Las sigulentes ecuaciones representan:”
La saponificacién de un triglicérido con hidréxido de sodio:
CH; - O0C - (CH3) 15~ CHy CH, - OH
H-O00C- (CHy)ig-CHy + 3INaOH wey H-OH + 3CH;- (CHz)m-COONé
Hy - 0OC - (CHy)ys - CHy CH, - OH

Acido Estedrico - Triglicérido Giicerina Estearato de Sodio
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3.6

37

L.a saponificacidn de un &cido graso libre con hidréxido de sodio;
CHy - (CHy)15 - COOH + NaOH —p CHy- (CHy)ys- COONa + H,O

Acido Estedrico Jabon de sodio

Y la saponificacién de un 4cido graso libre con carbonato de sodio:
2CH, - (CHz)m - COOH + Na;CO;___,ZCH; « (CHz)e - COONa + CO; + HO

Acido Estedrico Jabén de sodio

PODER DE DETERGENCIA DEL JABON

El poder limpiador (detergencla) de un jabén depende del nimero de carbonos en su cadena.
Especlificamenle se usan los acidos saturados entre 12 y 18 atomos de carbong, es decir, los
dcidos ladrico, mirfstico, palmitico, estedrico y olelco, de donde se obliene la mejor
delergencia.

Estos 4cidos forman la mayor parte del sebo y del aceite de coco, que en una relacién de 3:1
y 4:1 se utilizan en la mayoria de los jabones fabricados para lavanderia y tocador.

Los dcidos con menos de 12 dtomos de carbono tienen un peso molecular insuficiente para
que el jab6n posea una buena aclividad superficial y los 4cidos con mas de 18 atomos son
demas(;‘!fzdos Insolubles en agua, a fa temperatura ordinaria, para que sean verdaderamente
utiles.

El estado fisico del jabén depende del nimero de carbonos en la cadena y del grado de
insaluracion. A mayor nlimero de carbonos y mayor grado de [nsaturacin el jabdn tendra un
mayor punto de fusién.

MATERIA PRIMA PARA LA FABRICACION DE JABON

La naturaleza de la materia prima determina las caracteristicas de cada jabdn. Asi. por
elemplo los 4cidos grasos no saturados producen jabones que tienen tendencia a ser algo
viscosos y dan una espuma graslenta. Los Jabanes fabricados con édcidos grasos de:peso
molecular muy efevado son muy eficaces como detergentes.

La mejor materia prima para obtener jabén de excelente Calidad es el sebo; las cantidades
utilizadas represenlan tres cuartas partes del total de aceiles y grasas consumidas por la
industria jabanera. .
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3, GENERALIDADES

El sebo contlene los glicéridos mixtos obtenidos de la grasa sélida de ganado por medio de
vapor. Esta grasa s6lida se coloca en digestion con vapor; el sebo forma una capa encima del
agua, por 1o que se pude separar facilmente.

El jabon fabricado unicamente con sebo tiene excelentes cualidades detergentes y muy
buenas propiedades reblandecedoras del agua pero ofrece el inconveniente de que ha de
usarse en agua caliente, pues las sales alcalinas de los acidos en C,g y Cys, cOmponentes
principales del sebo, son muy poco solubles en agua.

El aceite de coce es la segunda materia prima de gran imporiancia debido a su gran consumo
en la industria jabonera y es caracterizado por su elevado contenido en glicéridos muy
deseables como son, el dcido lalrico y miristico; ef jabdn que se obtiene a partir de aceite de
coco es sélido y hace buena espuma, por o que se emplea para producir jabones da tocador.

Cierlos aceites de semilias, como los de coco, babassu y palma, suelen emplearse para
mezclarios al sebo en ia fabricacion de jabones; su valor estriba en la gran proporcién de
Acidos en Cy; y Cy4 que dan jabones duros y faciimente solubles.

Las grasas (20%) también representan una materia prima importante para ia fabricacion del
jabdn, aunque su utilizacidn sea en menor proporcion,

Las grasas se obtienen a partir del cerdo y animales domésticos menores y son una fuente
importante de glicéridos de 4cldos grasos.

Se refinan por medio de vapor o por extraccién con disoiventes y pocas veces se emplean sin
haber sido mezcladas con otras grasas. En algunos casos, se tratan hasta que liberan sus
4cidos grasos, que se emplean en el jabén en vez de grasa total.®

La grasa dura produce jabdn firme que no se vuelve rancla rapidamente. La grasa blanda
produce jabén blando y es propenso a volverse rancio 8 menos que Ia grasa reciba un
tratamiento extra llamado *Hidrogenacién®, Y esto se debe a que esta grasa lienen un
porcentaje mayor de acidos grasos insaturados.

La rancidez es causada por una reaccidn entre el aire y estos Acidos insaturados. Ambos tipos
de grasas son usadas para la fabricacidn de jabén,

La medida mas importante de la Calidad de la grasa es el color, el cual debe ser claro,
después de refinar y blanquear la grasa. No es conveniente utllizar grasas muy poco
saturadas para fabricar jabdn, pues se oxidan con facilidad.’

3.7.1 SUSTANCIAS ALCALINAS

Ademds de las materias primas saponificables ya mencionadas, otra matera prima
usada para la fabricacién del jabén son las lejfias de hidréxido de sodio y de hidréxido
de potasio. Las lejias de hidroxido de sodio sirven para fabricar jabones duros, mienlras
que las lejias de hidréxido de potasio s5on usadas para fabricar jabones blandos,
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3 GENERALIDADES

Las soluciones de lejias de sosa cdustica o de hidrdxido de potasio se obtienen
disolviendo $0sa 0 potasa en agua hasta tener alrededor de treinta grados Baumé (30°
BéE) lo que corrasponderla a una concentracion de 23.67% en peso en NaOH y de 28%
en paso de KOH,"™"

SUSTANCIAS AUXILIARES

Las sustancias auxiliares Se le agregan al jabon con el fin de aumentar las propiedades
de lavado. Dentro de las sustancias auxiliares tenemos: el almidén y el polietilenglicol
que evitan el arugamiento y facilitan el planchado. Cuando los jabones contienen
silicato de sodio, Si0,.Na,0 (con relaclén molar 1:4) presentan buena detergencla y
establlidad al almacenaje, asimismo, este aditivo actia como abraslvo al igual que lo
hacen los boratos.

Otro material que se agrega a los jabones en altas cantidades son los fosfatos de sodic
o como NasP30y, cuya finalidad es ablandar las aguas duras (aguas que contienen
cantidades apreciables de Ca y Mg principalmente) y aumentar la detergencia.

Ast como aumentar el poder de suspension y antimedeposicién de ia sucledad, estos
productos ayudan también a neutrallzar la acldez naturai de los tejidos suclos, vy al
mismo tiempo sirven como amortiguadores para manlener las soluciones de jabdn a un
pH apropiado para su accién mds eficaz (alredador de 10.5 - 11.0) para el favado de
ropa.

Suele agregarse fostato trideldo (HyPQ,) at final del proceso de fabricaclon del jabdn
para neulralizar el exceso de NaOH presente y formar fosfalo didcido de sodio
(NaH,PO,). Muchos de los fosfatos y sllicatos complejos mejoran la detergencia de los
jabonas, por su accién como agentes desfioculantes.

Por otra parte, los perfumes o0 esenclas también son utllizados por 1a industria del jabdn
como sustancias auxiliares; entre los sintéticos y mas comunes se encuentran; et
almizcle artificlal, cumarina, gerantol, heliotropina, lonona, nitrobenzol, safrol, terpineo!,
vainlllina, etc.

Entre los perfumes naturalas estan: las esencias de lavanda, rosas, b‘ergamom, geranlo,
citronella, limdn, nerotl, eucalipto, patchuli, almendras amargas, etc!

En realidad existen pocas sustanclas aduiterantes que se agregan a los jabones y
slrven para disminuir el preclo o aumentar el volumen de un Jabdn; entre estas pocas
tenemos el NaCi.




3. GENERALIDADES

3.7.3 S8USTANCIAS COLORANTES

Aunque para lavar no importa que el jabén esté o no tedido, el proveedor acostumbra
coloreario para dar presentacion a sus productos y hacerlos atractivos a la vista, Hoy se
emplean con mucho éx'to los colorantes de anilinas, de los tipos solubles en agua. La
cantidad de colorante varia segin la naturaleza del mismo y la intensidad del color
deseado. Los colores més a menudo empleados son el rosa y el amarillo. Para obtener
dichos tonos se emPIean la rodamina y la fluoresceina, slendo este Ultimo un
abriliantador éptimo"™

3.8 PROCESOS PARA LA FABRICACION DE JABON

En una Industria tan antigua y tan importante como es la del jabén, no resulta extraiio que
existan numerosas técnicas para cubrir su objetivo: oblener un Jabén econdmico y de Calldad.

A conlinuacién se menclonardn algunos procesos para la fabricaclén de Jabon que han

trascendido a traves del tlempo, debido a su importancla econémica y a sus principios bdslcos
de operacion.

3.8.1 PROCESO MARSELLES
Ei procedimiento liamado "Marsellés”, consta de cuatro fases Figura No. 3:
1.- Empaste
2.- Relargado
3. Lavado

4.- Coccién
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3. GENERALIDADES

Grasa + Materia Prima Jabon + Grasa Residual
— H.04
Vapor@
/
NaOH

®

-
f Vapor

Procedimiento “Marseiiés” para (a fabricacién de Jabdn

Figura No. 3

Esfas operaciones son dificiles de controlar y exigen gran maestrla y conocimiento
priclico previo al comportamiento de las grasas de partids. 'Y E) proceso es
practicamente artesanal.

3.8.2 PROCESO KETTLE O EBULLICION COMPLETA

Esle proceso es muy eficlente para produclr Jabén-de locador, de excelente
Calidad asi como {a obtenclén de una eficlente reconversién de gifcerina, Adem4s
de poseer 1a ventaja de ser extremadamente flexible en su operacidn.
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3. GENERALIDADES

En esle procaso las diferentes etapas de operacién de que consta, son conacidas
como “cambios®, Estos cambios son efectuados para realizar una efectiva
saponificacidn de aceites y grasas neulras.

Cuando se ha realizado ia saponificacién de aceites y grasas noulras, se agregan
lejias para remover Ia glicerina y cuerpos extrafios de color, posteriormente la
masa de jabén formada es lavada para poder ser ulilizada.

La fabricacién de jabdn por medio de esle proceso requiere de una gran
experiencia y conocimelnto por parte del operador.

En este proceso sa pueden realizar javados directos o aplicando un sistema de
lejias a contrarreflujo. Al aplicar este sistema, se minimiza el nimero de Keltles
asi como los tanques de lejia.

Las lejias que se utilizan en un cambio son utilizados para el sigulente cambio y
asi sucesivamente. Por jo que resufta econdmico uliiizar un sistema de fejia a
contrarreflujo.

3.8.2.1 PROCESOS DE JABON A TRAVES DE METODOS CONTINUOS

En aflos recientes gran nimero de plantas productoras de jabdn en fodo el
mundo, han tenido que instalar procesos continuos para ia fabricacién de
jabdn puro por medio de grasas neuiras y aceltes.

Los pasos bdsicos para la efaboracidn de Jabdn son similaras-a los del
Proceso Kettie, esto es:

1. Saponificacién,

2, Lavado de Jabdn y recirculamiento de glicerina,

3. Acabado.

Bésicamente ei fllujo de fe]ia es a contracorriente, y @} nimero de favados
depande da ia cantidad de glicerina que se encuentre en el jabn para ser
reciclada,

Asl como ef Proceso Keflla, también el método continuo suministran
lavados suficientes de jabdn para poder reciclar un gran porcentaje de
glicerina disponible.

L.a lejia de glicerina normalmente es iratada con sales solubles de fierro y

aluminio y posteriormente es fliirada para remover y precipitar las
impurezas,
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3. GENERALIDADES

El Proceso Sharples y el Mon Savon son dos procesos continuos para la
fabricacién de jabdn. A continuacién se hablard de ¢ada uno de ellos.

3.8.3 PROCESO SHARPLES

Este proceso posee la ventaja de ser rapldo en cuanto a su operacién, debido a
que se utilizan centrifugas para separar la lejfa del jabén.

El Proceso Sharples consisle de 4 etapas, que son;

- Etapa de Saponlficacidn.

- Etapa de Lavado.

-'Y una comblnacidn de Lavado y Acabado.

El flujo de lejia es a contracorriente. Durante la operacidn, la mezcla de grasa-
aceile callente junto con la lgjla, la cual contiene sosa caustica, son bombeadas
continuamente a un reciplente cemado o un intercamblador para realizar la
saponificacion.

Los productos de esta etapa son:

1a. Etapa: Masa de jabdn formada (aproximadamente 68% de saponificacidn) y
residuo de lejla consumida.

2a, Etapa: Saponificacidn completa de masa de jabdn y lejia.

3a, Etapa: Lavado de ia masa de jabdn y lejfa.

4a. Etapa: Obtencién de jabén puro y lejla.

El rendimienio de jabdn puro medianta este proceso es excelente.

En la primera y segunda atapas, la gran centidad de resldiio que normaimente se
obtiene del nigre de jabdn es colectado y separado por medio de centrifugas de
bola, esto tiene que realizarse periddicamente.

La materia prima, las lejlas y las mezcias de jabdn-lejla son alimentadas a un
nivel constante por medio de controles automaticos.

El nimero de centrifugas usadas en cada etapa del proceso son desde una hasta
nueve centrifugas. ‘
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3. GENERALIDADES

3.8.4 PROCESO MON SAVON

El Procese Mon Savon también es utilizado para ia manufactura continua de
jabdn puro por medio de grasas neutras y aceltes.

Este proceso consiste de:

1. Una etapa de Saponificacidn.

2, Una etapa de Lavado para la Extraccion de Glicerina.
3. Y una etapa de Acabado.

En ia etapa de Saponificacidn, cantidadas proporcionadas de mezcla grasa-acaite
callente y soiucidn de sosa caiistica son homogenaizadas a veiocidad eievada.

La emulsién de agua en aceite que se forma, es descargada sobre ei interior de la
pared callento de una chaqueta,

La saponificacién comienza cuando hay un cambio rdpido en la reaccidn. Esta
normaimente es completa cuando ia masa saie del cambio de reacclén y
aparecen gotas , las cuaies caen dentro de un tanque,

La etapa de iavado dei sistema Mon Savon consiste de un cilindro vertical
dividido en 4 compartimientos. Cada compartimiento tiene una zona de mezciado
y una zona de sedimentaci6n.

Estas zonas permiten que exista un mayor contacto entre grasas neutras y aceites
asi como una sedimentacién de jabdn cuajade.

El flujo es a contracomiente. La materia prima es suministrada por medio de un
botdn automético de a torre y ia solucidn de saimuera fresca se Introduce por la
parte superior de la torve.

En la operacién de cada compartimento, el cuajado de jabdn trabaja en la parte
superior y la saimuera en la parte infarior, removiendo {a glicerina de cada zona.
Se utilizan bombas para mantener & flujo adecuado de saimuera.

El lavado de la masa de jabdn formado es descargado conlinuamente de la torre
por la parte superior y la lejia consumida por la recirculacidn de glicerina es
dascargada por medio de un botdn automatico. )

Ei cuajado de jabdn de la torre del Proceso Mon Savon contintamente s
ajustada por la adicidn de agua. ‘

El jabdn ajustado es descargado a un tanqua sedimentador donde se reailza la
separacldn del jabdn puro por gravedad del nigre de jabén.
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Flnaimente este jabén sedimentado es removido por la parte superior del tanque
para continuar su peoceso y el nigre de labén es removido auteméticamente y
recirculado a través de la torre de lavado™™.

3.8.5 PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE (PPLC)

A medida que la tecnologia de fabricacidn de jabdn ha ido camblando, el control
computarizado ha pemnitido hoy en dia que una planta aulomatizada de
saponificacidn continua de aceltes y grasas con NaOH produzca en unas cuanlas
horas, la misma cantidad de jabén que se producla por los mélodos antes
mencionados y que empleaban de 2 a 5 dlas aproximadamente.

El Proceso de Palia por Saponificacién de Grasa Neutra con Lavado a
Conlracorrients mejor conocido como Proceso de Paila con lavado a
Contracorriente (PPLC), para la fabricacién de jabén es actuaimente utilizado
por numerosas empresas activas en esa industria en el mercado nacional,

A grandes rasgos, este proceso consista en dividir o hidrolizar la grasa y
neutralizar los 4cidos grasos con una solucién de sosa céustica, después de haber
realizado una separacién de glicerina. Ain en ausencia de catalizadores, la
hidrdlisis que se efeciia es compieta y muy ripida.

Ei jabdn crudo contiene glicerina, dlicall y sal; impurezas que se eliminan hirviendo
con suficlente cantidad de agua para formsr un liquido homogéneo y precipitar o)
jabdn con sal (sangredo). Estos “lavados® se llevan a cebo en paiiss y se repiten
varias veces para recuperss ia glicerina y sliminar ias impurezas,

3.9. SISTEMAS DE LAVADO POR LEJIA
Existen dos sisternas de lavado por lejia, que son:
a) a “contraconiente” y
b) ol *concumente®

En esta tésis se estudiard el sistema de lavado por lejia a “contracorrente® ya que a
nivel mundial, es-un sistema que lo utilizen gran nimero de plantss productoras de
jabdn debido a que es relstivamente simple y econdmico, minimiza el nimero de
equipos an el proceso, suministrando grandes cantidades de jabdn y recirculando un
gran porcentaje de glicerina disponible, asi como en e uso de una minima cantidad de
lejias durante el proceso.
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3.9.1 VENTAJAS

En el PPLC existen ventajas Importantes al emplear dicho sistema, como son:

Menor cantidad de Jabdn amastrado en la le)fa.

Minima cantidad de sosa castica perdida en la lefia gastada.
Menos egua a evaporar en la recuparacién de glicarina.
Menos sal a recuperar.

Un volumen pequefio de lejia es recalentado, ya que la mayorifa de las lejlas son
transferidas directamante desde una etapa del praceso a la sigulante.

Obtencion de un Jabdn con mejor color a partir de grasas crudas sin realizar un
tratamlento previo Importante.

Flexibilldad en su control,

Menor espacio y mano de obra.

26



4. DESCRIPCION DEL
PROCESO DE PAILA
CON LAVADO A
CONTRACORRIENTE



4. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE

4.1 ETAPAS DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE
(PPLC)

El Procesa de Pallas con Lavado a Contracorriente (PPLC) consta de 4 etapas claves ,
Fig. No, 4, que son'"®:

+ Saponificacién/Terminacién de la Saponificacién.
o Lavado por lejia.
¢ Acabado.

s Procesamiento del nigre de jabén.

Y 4 etapas auxiliares:

« Bianqueo por reduccién.

¢ Remoci6n de la materia particulada (del jabén puro).
o Manejo de la le|ia.

o Manejo del desperdicio.

4.2 OBJETIVOS DE CADA ETAPA DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A
CONTRACORRIENTE

El objativo general del PPLC as ol de producir un jabdn puro de alta calidad que pueda

ser faciimente procesado a Jabdn de bawa de excelente calidad. Los objetives
Individuales de cada etapa son:

Saponificaclon/Terminacién de la Saponificacién

« Realizar una saponificaclén completa de la carga grasa/aceite utilizando dicali con
reduccidn efectiva de costos. :

¢ Llberar completamente la glicerina de la carga grasa/aceite.
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Grasa / Aceile .
Sosa Caustica Hecuperacion 5
Evaluacidn
"'—"’ de Glicerina
Sapanificacién
Lejla
Lejla T eed 8038 Caldistica
Y y—
Terminacién de la
Sapanificacién
Primer Lavado
Sasa Caustica
\tella almuera
T | —
Segundo Lavado Lejla Fresca
T
Uttimo Lavado
Agua
—t | i
Acabado
Sosa Cadstica y/'o
f Sal Sélida o0 Saimuera
Graneado de!
Nigre de Jabén

Lejid de
Graneado { del Nigre
del Sgbon y

Diagrama de bloques del Sistema de Lavado por Lejia a Contracornents
Figura No. 4
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Lavado por lejia
o Limpiar la masa de jabdn recién producida de impurezas odoriferas, de color y solubles
en agua introducidas en la paila con la carga grasa/aceite o creadas. durante ia elapa
de Saponificacién/Terminacién de la saponificacion.

« Recuperar de la masa de jabdn recién producida la glicerina liberada durante la elapa
de Saponificaclén/Terminacién de la saponificacitn.

+ Prepararia masa de jabdn para la etapa de Acabado.

Acabado
¢ Limplar la masa de jabdn de impurezas odoriferas, de color y solubles en aceite,
dividiéndola en le fase de jabdn puro de dptima pureza y en la fase del nigre de jabdn
dentro de la cual se concentran todas las impurezas.

+ Establecer niveles de electrolito en el jabdn puro, o cual facillard realizar
recuperaciones efectivas de jabdn en 13 sigulente etapa del procesamiento del jabén.

Procesamiento del nigre de jabdén

o Hacer recuperaciones efectivas de jabdn de alta calidad a partir del nigre de jabdn para
regresario a una paila fresca en una etapa del proceso lo més tamprana posible.

o Concentrar ias impurezas en Ia fase del nigre de jabdn para poderias retirar del sistema
de jabdn de tocador.

Blanqueo por reduccitn

o Mejorar el color del jabdn puro si es necesarlo.

Remocién de la materia particulada (del jabdn puro)

» Limplar el jabdn puro de Impurezas particuladas insolubles por medio de centrifugacion.
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Manejo de la lejia

+ Manejar el sistama de lejia de manera que se iogre i mayor beneficio dei principlo de
remocion de impurezas por medio del fiujo a contracomiente del jabén y la lejia,
mientras se mantiene bajos los Inventarios do (a iejia para minimizar asl el costo del
manejo y mantenimiento de ésta.

Manejo dal desperdicio

« Hacer recuperaclones efectivas de jabdn de alta caildad de los diferentes tipos de
desperdicio pera una redistribucién dentro del sistema de fabricacién del jabdn.

4.3 ETAPA DE SAPONIFICACION

Para realizar una reduccion de costo en el dicali disponible en la lajia y obtener una
reaccidn completa de Ia carga grasa/aceite, el proceso se lfeva a cabo en 2 etapas
liamadas Saponificacién y Temminacién de la saponificacién.

En esias etapas Iniclales del proceso de paila, las grasas y aceites reaccionan con
hidroxido de sodio contenido en la lejia y la soss cdustica agregada para formar el
jabén y la glicerina,

En la elapa de Saponificacion, cerca del 85% de la carga grasa/aceite se ssponifice,
congumiéndose pricticamente toda ai tidedxido de sodio, Ea deck, ia saponificacién se
sfectia lentamente produciendo una emulsidn débil de agua en aceite, en seguida, la
Mummwm.anljmmmm-Muy
solubiliza eficientements las materias reactantes

En osta etapa se dice que la reaccién es autocaisiitica; posteriormente |a reaccién
disminuye a medida que la concentracion de los reactsntes decrece,

€1 volumen de Ia carga grasa/aceite no deberd exceder el 33% del volumen de la paila;
s prefiere un volumen de carga cerca del 28%. Asi se deja un espacio més amplio
para;

o La vigorosa ebullicidn requerida y esi establecer el equilibrio entre el jabdn y Ia lejia.

o El hinchamlento o aumento de la masa de jabdn que se realiza mds tarde an el
proceso, cuando se usan para el lavado, lejias bajas en contenido de electrolito.

s El aumento del tamaito de 1a masa de in paila después de que el jabdn puro es
separado del nigre de jabon y es recirculada an las sbuliiciones siguientes.
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4. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE

El volumen da la lejfa, el cual es la relacidn del peso da la lejla sacada def sistema sl
peso de la carga grasa/aceite, deberd ser cerca de 0.8 asto es, por cada tonolada de
carga grasa/acelte, 0.8 toneladas de lejis gastada son retiradas y transferidas a la
planta de recuperacion de glicerina. S el voiumen de la lejia st por debajo de 0.8, se
necesitard menos vapor para realizar la evaporacidn del agua de Ia lejis gastada. Sin
embargo, & medida que ef volumen de la fejia disminuye, la eficiencia dej lavado por
lejia lambién disminuye. Un volumen de lejfa de 0.8 ofrecs un mejor compromiso.

El peso de 1a te]la gastada generada se controla por las cantidades de lejia fresca y lejia
del graneado del nigre de jabdn que entra al sistema en las Gitimas etapas del proceso
del lavado de jabdn a contracorriente.

El jabdn es un buen solvente tanto para la carga grasa/aceite como pars ¢l hidedxido de
sodio. Es convenients que una porcin de [a lejia de la etapa de Terminacién de la
saponificacién y la carga sean hervidas vigorosamente hasta gue ol jabn se forme. Los
dcidos grssos libres en las grasas y acelles ayudan a iniclar la reeccidn de I
saponificacién porque estos reaccionan répidamente con el hidedxido de sodio para
formar el jabdn. Una paquefia cantidad de jebdn residual proveniente de una ebulticidn
Inicial también syudard a solubilizar los reactantes y fomentar la saponificacion.

Las corvientes de grasa/aceile y de lejia entonces, son agregadas simulténeamente
dentro de |a mezcia preformada de jabdn, manteniendo &l fiujo de lejia ligeramente
sdelante que «i de la grasa,

Si las comiantes de grasa/acelle y de lejia son sgregadas desproporcionadaments, la
saponificacion no proseguicd satisfactorisments su curso. Cargando muy répidements la
grasa/sceits disminulrd el contenido de electrolito y favorecerd Ia formacion del jabdn
medio de alta viscosidad

Si ol flujo de lejia es axcesivo, ¢l contenido d.uodmutonummmuundoel
graneado de la masa de jabdn y la saponificacidn disminuird

Durante 1a adicién de los reactantes a la pails, debe mantenerss una ebullicién
vigorosa. Cusndo la adicidn se ha completado, 1a ebuicién vigorosa se continia hasts
que la concantracion det slcel libre en'2 ansayos sucesivos permanezca constante a no
mis de 0.1% como Na,O.

Los pesos inicisles de los reaciantes deben ser tsles que, sirededor de 0.1% de Ne,O,
sproximadaments of 83% de la canga grass/aceite halia sido saponificade; Cerca del
85% de saponificacién, la velocidad de reaccién es razonablemente répida; més alid del
85%, las concentraciones de reactantes residuales son tan bajas que la saponificacién
siguiente es lents,

Despuda de que la concentracién de Alcali libre permanece constante 8 0.1% como
Na;O miximo, la ebuliicion se detiene y la masa de la paila so deja decantar por 1 hora
0 més. La lejla gastada es entonces bombaada a (a planta de recuparacién de glicerina
dejando a la masa de jabdn lista para la sigulente etapa que es In Terminacién de ia
saponificacion.
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4. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE

4.4 ETAPA DE TERMINACION DE LA SAPONIFICACION

Mientras que en la elapa de Saponificacién se usd un exceso de grasa/aceite, en la
elapa de Terminacién de la saponificactén es necesario usar un exceso de dlcall tibve
para asegurar |a conversién completa de {a grasa/aceite no saponificada. E1 dicall tibre
sumistrado en el primer lavado por lejla y lambién por 1a sosa clustica agregada, debe
ser suficiante para lograr ta saponificacidn completa y producir una lejia que contenga
aproximadamente un 2% de alcall kbre como Na,O.

Este nivel relativamente bajo de dicali libre en la lejia de la etapa de Tenninacién de la
Saponificacién es importante porque:

+ A medida que la saponificacién de la carga grasa/aceite va finalizando, en la etapa
de Terminacidn de la saponificacidn, el agua se transfiere de |a lejia a la fase jabdn
obteniéndose un incremento de la concentracidn de sal enla jejla.

* Un efecto del elecirolito total de una concentracién alla de sal y un nivel ato de
dlcali desviarian la mezcia de jabdn; es decir, el jabdn es graneado spretadaments,
la velocidad de saponificacion as relalivamente baja, la glicerna a impurezas son
ocluidas y su remocidn es diflcil.

o Un nivel de dicall reiativaments bejo da a la masa de jebdn de la paila una
Optima y haciendo que, 1a saponificacidn seamds ripida y |a glicerina ¢
impurezas puedan ser reliradas féciiments,

Una sbuliicién vigorosa y una recirculacién de la lejia desde el fondo hasta ta parte
suporior de la paila, por medio de una bomba o un circulador, asegurarh una méxima
interaccitn entre la grasa/aceite y ol dicall, a medida que ls concentracidn de
grasa/aceite sn la masa de jabdn es sgotada.

Cuando repetidos andlisis de la lejia indican que no hay cambio an al dicali libre, se
detiens [a ebuliicion y 1a masa en la paila se dejs decaniar por un minimo de 2 horas.
La lejla (Jejla da la etapa de Terminaciin de la ssponificaciin) se bombea entonces
fuera de la palla y ta masa de jabdn remanents esté lista para e primser lavado por lejia,

La Saponificacion y Terminacion de la saponificacién deben completarss répidsmente
para reducir |a posibilided » oscurecerse s porcién no saponificada de is carge
grasa/aceita debido a la sita temperatura del proceso.

La ebullicién durante |a Saponificacidn y Terminacidn de la saponificacién se logra por
madio del uso de vapor cerrado y/o abierto, El vapor abierto hay que usario con culdado
pars svitar e aumento del materisl en al voiumen de la lejia, El alre no debe usarse
para ayudar a mezciar ya que e} oxigeno dei aire causa degradacion de porciones de la
carga grasa/aceite antes de que la saponificacién alcance su temminacidn.
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4. DESCRIPCION DEL PROCESQ DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE

4.5 ETAPA DE LAVADO POR LEJIA

Al completarse la etapa de Terminacldn de la saponificacidn, la masa de la paila es una
mezcla de jabdn, electralito (sal y dlcali librve), glicerina e impurezas.

Es necesario hacer lavados repetitivos para extraer efectivamente la glicerna e
impurezas de la masa de Jabdn.

Como resultado de un lavade completo, las impurezas y un gran porcentaje de la
glicerina liberada en la reaccin de la caiga grasa/aceite con hidréxldo de sodio son
rotiradas del sistama de paiia en la lejla gastada,

La cantidad de glicerina retirada de la masa de jabén depende del niimero de lavados
aplicados, del volumen de lejia, contenido de glicerina en la lejla, y el eficiente contacto
del jabdn-lejla.

Después de que se ha realizado un lavado por lefla, la mezcla de jabdn y lejla es
completamente hervida entonces, |a lejia es anulizada para determinar sl esta cumple 0
no las especificaclones requeridas. Sl es nacesario hacer un ajuste, debe ser seguido
de una ebullicién y un andlisls nuevo. Los resultados de 2 andiisis conseculivos del
élcall libre y del cioruro de sodio deben ser esencialmente iguales.

A medida que ta masa de jabén progresa de une etapa del lavado por lejia a la
sigulente, y que el contenido de efectrolito es reducido, habrd una landencia mas
grande de la masa de jabdn a hincharse en la-palla, lo cual haré, que sea necesario
disminuir la intensidad de la ebuilicidn para evitar que se derrame de la palla.

Sin embargo es Imperativo que se obtenga el equilibdo; por lo tanto la ebullicién con
vapor cerrado debe continuar por un minimo de 2 horas después de que se han logrado
oblenar las especificaciones de la lejia. La recirculacion de la lejia a través de un anillo
circulador durante la ebullicidn, garantizard un mayor contacto intimo entre el jabdn y la
lejia y asi suprimir e! hinchamlento de la masa de jabdn en la paila,

Durante las 2 horas minimo de ebullicién después de que se han cumplido las
especificaciones de la lejla -antes mencionadas- la ebullicién no necesita ser vigorosa.
Sin embargo, debera utillzarse suficlente vapor cerrado para provocar un movimlento
on toda la supetficle del jabén. Después de la ebullicién, la mezcla deberd decanarse
por un tiempo minimo de 3 horas antes de sacar la lojia da la palta.

La lejia del Gltimo lavado deberd prepararse fuera de la paila y agregarse a la masa de
jabdn como una solucién diluida de elecirolito en lugar de volimenes saparados de
salmuera, sosa cdustica y agua. Las soluclones concentradas de electrolito alterarén el
equilibrio y no deben agregarse a la masa de jab6n cuando est4 slendo praparada para
el acabado.

Después de que se han cumplido las especlficaciones para la lejla del Gltimo lavado, la
mezcla debe hervirse complelamente con vapor cerado por un minimo de 2 horas y
decantarse por un minimo de 3 a 4 horas antes de que la lejla sea relirada.
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4.8 ETAPA DE ACABADO

El acabado es el proceso en el cual ia masa de jabén lavado es “cerrado” y traldo
dentro de la relacién de fases jabén puro-nigre de jabén que es relativamente fluida. E
nigre de jabén es mas denso que e jabén puro por [0 cual se decanta en el fondo de fa
palla.

Al decantarse, quila los cuerpos colorantes y odoriferos que no fueron retirados en los
lavados por lejia, purificando o limplando de éste modo el jabdn puro.

Las condiciones para ef acabado se establecen durante ei ditimo favado por lejla. En
esta etapa, la seguridad de que la lefla del favado cumple ias especificaclones,
garaniiza el contenido de electrolito del jabén lavado y permite que el acabado se
realice dnicamenie con ia adicién de agua. No habrd necesidad de agregare sosa
cdustica o salmuera al jabdn lavado,

Idealmente, el uso de soluciones concentradas de electrolito se debe evitar a medida
que el jabén se aproxima aj acabado.

En et Gitimo lavado por fejla, daspués da que el equilibo se ha establecido entre el
fjabén y la leffa, se permite que la masa se decante por un tiempo minimo de 3 a 4
horas. La decantacién por gravedad, ain con tlempo prolongada, no produce una
separacion completa de la lejia dei jabédn,

Los tiempos de decantacién excesivamenie prolongados y varlados deben evitarse ya
que provocan camblos en et contenido de electrolito de la fase de jabdn, y
consecuentemente, producen camblios en ia relacién de divisidn de fas fases jabdn
puro/nigre de jabdn en !a etapa de acabado.

El jabdn favado es hervido con vapor ablerto, y el agua, preferiblemente agua callente
de condensacién, se agrega como roclo sobre la superficie de la masa hirviendo, Debe
evilarse una comiente conlinua concenlrada de agua fria porque ésta tiende a caer al
fondo de la palla y retardar la mezcla. El sgus fria también puede provocar
sofidificacidn o “apegotamiento® de la masa de jahén.

Se debe manlener una abullicién vigorosa para estabiecer ol equilibrio. A medida que
se agrega el agua callente, se obsarva una disminucién gradual en ta viscosidad y la
compasicidn de !a mezcla,

Dospués que se ha asegurado que fa cochada ha sido acabada adecusdamente, la
mezcla en equllibrio debe ser separada en 2 fases -jabdn pura y nigre de jabdn-. Eslo
puede hacerse por una decantacidn completa por gravedad, decantacién “rapida® por
gravedad, o por cenirifugacidn.

La empresa Colgate-Paimolive S.A. de C.V. a nivel naclonal eiimina el calor de una
forma diferente. Despuéds del acabado, la masa completa de la paiia 64 bombeada a un
tanque de decantaci6n alsiado y sin calentamlento. Ourante este trasiado, el calor de Ia
masa se disipa y se iguala en toda la mass promoviendo as! 1a separacién de fases y la
decantaci6n sin formacién ni percolacion de vapor. En los tanques de decanlacidn qua
utiliza dicha empresa, el proceso se completa aproximadamente en 12 horas.
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4, DESCRIPCION DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE

Ya sea que se realice la decanlacion *répida® por gravedad, el jab6n puro es analizado
al completarse el proceso, [a Interfase del jabdn puro/nigre de jabdn es localizada, y el
jabdn puro es bombeado limpiamenle al almacenamienlo.

4.7 ETAPA DE BLANQUEO POR REDUCCION

Sl se lleva a cabo adecuadamente el blanqueado por reduccién con hidrosulfite de
sodio (HSS) es una manera de mejorar el color del jabdn con reduccién efeclive de
costos.

El color del jabdn est4 relacionado con el color de saponificacldn de las grasas y aceites
cargadas al proceso de saponificacidn,

Fuertas agentes reductores, como el hidrosulfito de sodio (HSS), borohidruro de sodio,
y &cido foramidinesulfinico, reacclonan con los cuerpos de color y forman productos de
reaccién de color mas claro. Estos agentes reductores pueden utilizarse para mejorar
efectivamente el color del jabdn solamente sl Ia concentsacion de los cuerpos de color
es alta. E| HSS, debido a su disponibilidad, costo, y seguridad, es el agente reductor de
preferencia en las plantas de jabdn de Colgate-Palmolive S.A. de C.V. en nuesiro pals

4.7.4 EXPERIENCIAS EN EL USO DEL HIDROSULFITO DE SODIO (H8S)

El uso del hidrosulfito de sodlo (HSS) que slirve para mejorar el color del jabdn no
es un proceso nuevo nl original, Ha sido usedo por afios en varias plantas
productoras de jabdn, Ususimente, el jabdn es tratado con 0.045% HSS basado
en el peso de la masa en la pails. A través de esta experiencla y del lrabajo
exploratorio del procaso, ha sido demostrado que:

o El Jabdn hecho de grasas y aceites razonablemente de buena calidad, ompléa
0.045% de HSS, lo cual produce un mejoramianto significativo en el color.

o Al nivel de 0.045% de HSS, olros aspectos de la calidad del Jabdn no son ni
adversa nl positivamente afectados.

» Aniveles mas allos de HSS, se disminuye la efectividad-costo.

¢ Ei Jabdn hecho de grases y aceites de maia calidad, ningln nivel de HSS
produce un mejcramiento costo-efectivo del color.

» No se¢ ha demostrado que el HSS mejore el olor del jabén.
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Se sabe que los productos de reaccidn del blanqueado por reduccién con HSS se
transfieran a las lejias de fabricacion da! jabdn y que eslos pueden tener un efecto
comosivo sobre eiementos que contienen cobre en el equipo de recuperacién de
glicerina. Sin embargo, en casos en los cuales se ha observado éste efeclo, se
sabe que:

o La accldn corrosiva es relativamente lenta.

o Lareduccion efectiva-costos por uso de! HSS puede justificar el permitir que la
acclén corrosiva progrese y reemplazar 1as partes corroldas que contlenen
cobre en el equipo de recuperacion de glicerina, por parles resistentes a la
corrosion, a medida que esto sea necesario, Esta medida necesitard de un
manitoreo de los niveles de cobre en la sal recuperada y en el jabin de
tocador terminado.

« De acuerdo con ensayos de planla sobre 8l blanqueado por reduccidn con
HSS, esta accién comosiva durante dichos experimentos es Insignificante,

4.7.2 ALMACENAMIENTO Y MANEJO DEL HIDROSULFITO DE SQDIO (HSS)

E! hidrosulfito de sodio (HSS) es una substancia quimica muy reactiva. Cuando se
axpone al aire y a la humedad se descompone. Algunas veces la descomposicién
se {lava a cabo con la evoluclén de suficiente calor para provocar ignicién.

Por fo tanto, s iImportante proteger esta substancia quimica de !a exposicién al
aire, calor y especiaimente a !a humedad. Esto puede hacerse almacenando e!
material en su reciplente original, en un drea seca mantenida por dehajo de los
§0°C. En almacenamiento, ¢l HSS deberd mantenerse aislado de los agentes
oxidantes, dcldos y materiales Inflamables, A nivel nacional Coigate-Paimolive
S.A. de C.V. ha utilizado e HSS durante afios y no ha tenido problemas en su
almacenamiento o en su manejo.

4.8 ETAPA DE REMOCION DE LA MATERIA PARTICULADA
La materia paiticulada en e! jabdn puro puede ser un sario problema de Calidad sino se
minimiza en sus origenes y se elimina por centrifugacién cuando el jabdn es transferido
al almacenamiento,
Las fuenies mas imporiantes de la matenia particulada son:

+ La carga grasa/aceite de saponificacion: al derretir 0 moler ia materia prima (grasas
y aceites) se adhieren impurezas sdtidas,

o Sal: existen impurezas sélidas en la sal fresca y en la sal recuperada.
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+ Equipo del proceso: axisten particulas metélicas y éxidos de metal en las pailas,
tanques para lejla, bombas, etc.

« Entorno de la fabrica: misceldnea de materia particulada que se encuentra en su
camino el jabdn, durante el proceso relativamante larga.

La materia particulada debe ser removida del jabdn puro antes del almacenamiento.
Para el jabdn puro obtenido a través de la decantacidn por gravedad, se realiza por
media de la clarificacién cenirifugal (separacitn de la fases jabdn puro-nigre de jabén)
durante el bombeo diracto al almacenamiento.

Un agente secuesirante, ia sal telrasddica del Acido etilendlaminotelraacético,
Na,EDTA, debera agregarse al jabdn puro para desactivar restos de metaies y asf
proteger al jabén de ia peroxidacién. Eslo puede hacerse agregando una soluclén
acuosa del agente sacuesirante directamente dentro de Ia Unea durante ei bombeo al
almacenamiento del jabdn puro. La cantidad agregada deberd ser Ia necesaria para
proporcionar 300 ppm del agente secuestrante (en base sbiido-anhidro) en el jabén
terminado.

Las plantas que utliizan por primera vez el Na,EDTA deberdn efecluar pruebas
estndar de envejecimlsnto acelerado del producto terminado para asegurar que
ninguna impureza en el agente secuestrante o en @l jabén puro Intaractue creando un
problema de calidad no esperada.

4.9 EYAPA DE PROCESAMIENTO DEL NIGRE DE JABON

Dentro de esta etapa se realizan recuperaciones de jabdn de excelente calidad a pastir
del nigre de jabon, con (a finafidad de aprovechar fas separuciones de jabdn para voiver
a procesario a la palla, en {a etapa més temprana posible del proceso.

A continuacién se menclonan fos tipos de jabdn que se obtienen 8 partir del nigre de
Jabén:

~ Jahén puro primario; Es ol |abdn puro oblenido mediante e acabado del
labdn favado.

- Nigre de jabén primario: ES el nigre da jabdn oblenido mediante o} acabado del
fabén lavado,

- Jabén puro secundario; €s el jabdn puro obtenido mediante ¢ granesdo y
acabado de! nigre de jebén primarfo. También se fe
llama jab6n puro del nigre de jabén.

- Nigre de jabén secundario: Es el nigre de jabdn obtenido mediante ef graneado y
acabado del nigre de jabén primario. También se lo
llama nigre de }abﬁn dal nigre de jabdn.
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- Jabén puro terclario: Es el nigre da jabdn obtenido mediante el graneado y
acabado del nigre de jabdn secundario. También se le
{lama nigre de jabdn del nigre de jabdn - nigre de Jabdn,

Esqueméticamente, los jabones definidos anteriormente, que aparecan en al proceso
del jabdn tienen (a siguiente secuencia:

Jabdn Puro Primario
(para ser transferido
al tanque de
almacenamiento Jabén Puro
A“m Secundario
cabado ara ser transferido
Nigre da Jabon ,(& cochada fresca de Jahén Puro Terciario
Primario jabdn) (para ser reprocesado
(para ser acabado) con Nigre de Jabén
Primario
Nigre de Jabén
Secundario
(para ser acabado o Nigre de Jabdn
degradado ) Terclario
( para ser degradado
del sistema de
Jabdn de tecador)

4.9.4 GRANEADO Y ACABADO DE LOS NIGRES DE JABON PRIMARIO Y
SECUNDARIO

En la etapa del granaado, el nigre de jabdn es hervido con sosa custica y/o sal sélida o
salmuers para;

o Insolubllizar el jabon y'ltaeno dentro de la relacidn de fases de jabdn puro-fejia o
Jabén coagulado-lejia,

« Lavar algunas de las impurezas del jabdn.
¢ Preparar of jabdn para el acabado.

Se conoce que hay ventajas en juntar 2 6 més lotes de nigres de jabdn primarios, 6 2 &
mds lotes de nigres de Jabdn secundarios, para el posterior graneado y acabado. Sin
embargo, como esta prclica provoca una distribucién desigual de los jabornes puros
secundario y terciario y de los nigres de jabdn secundarios por tal motivo no se
recomienda, En vez de eso, deben ser graneados y acabados Individuaimente lotes
tinicos de nigres de jabon primarios y secundarios, y las fases resukantes distribuiras
€omo s& muestra en seguida,
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4.9.2 DISPOSICION DE LAS FASES DE JABON
- Jabén puro primario: Transferirlo al almacenamiento del jabdn puro.

- Nigre de jabon primario (para marcas principales): Primera recomendacién,
degradario a Jabdn para marcas secundarias. Segunda recomendacién, granear y
acabar.

- Nigre de jabon primario (para marcas secundarias): Granear y acabar.

- Jabén puro secundario: Agregar un lote de jabdn puro secundario a una
cochada fresca de jabdn en a elapa mas temprana posible del proceso.

- Nigre de jabén secundaro: Granear y acabar (para producir jabdn terclario y
nigre de Jabdn) si cumple la calidad del jabdn puro terciado que se explica en
seguida. Da lo contrarlo, degradario del sistema de jabdn de tocador.

- Jabén puro terciario: Agregar un lote de jabdn puro terclanio a cada iote de
nigre de jabdn primario (antes del graneado y acabado) para cumplir las
especificaciones y normas sobre el color y olor def jabén. Si estas no se cumplen
entonces el nigre de jabén secundario deberé ser degradado del sistema de jabdn
de tocador y no habrdn Jabones puro terciario ni tampoco nigre de jabon.

- Nigre de jabdn terclario: Sin excepcién, degradarios del sistema de jabdn de
tocador.

4.9.3 DISPOSICION DE LAS LEJIAS DEL GRANEADO DEL NIGRE DE JABON

Las lejlas para granear nigres de jabdn son generalmenle preparadas a partir de
sosa custica y/o sal o salmuera.

Después del graneado del nigre de jabdn primario, 1a lejla pueda ser introducida
en el sistema princlpal de iejias cerca al Gtimo lavado por lejias o més
tempranamente. Después dei graneado dei nigre de Jabdn secundarlo, la Ie]la
debe ser degradada del sistema de jabdn.

4.9.4 SISTEMA DE ALMACENAMIENTO DE LA LEJIA

Aunque el sistema de lejla es complejo, la forma ideal de manejar el volumen
total de la Jejla en la operacidn de la fabricacion del jabdn sarla ef constante uso,
ya sea que:
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a) Se mueva "hacla arriba® en e! sistema de! flujo a contracomiente de !ejia-Jabon,
a través de !a etapa de saponificacién y fuera de! depatamento de fabricacion
del jabén como lejia gastada.

b) O se mueva *hacia abajo* a través de la etapa de graneado de! nigre de jabén
sacundario y fuera del depatamento de fabricaclén de! jabdn como lefia
graneada del nigre de jabdn secundario.

Por supuesto la situacldn Ideal nunca se cansigue debido a:

» Fluctuaciones en la demanda de! jabén puro.

o Dificultades practicas para nivelar el sumlinistro y la demanda de los diferentes
tipas y cantidades de lejias en una base instantanea.

De esta manera, es inevilable que algo de ia lejia deba almacenarse. Sln
embargo, el volumen de lejla en almacenamienlo debe minimizarse por las
siguientes razones relaclonadas con el costo:

« Elcosto de las facilidades de almacenamienlo mas grande que o necesarlo.

o La energia para bombear la lejia al almacenamlento y desde el
almacenamlento para recalentaria.

» Elcosto de materias primas quietas.

o La mano de obra requerida para mantener y limplar la capacldad de
almacenamiento extra,

La mejor manera de minimizar ei volumen de las lejlas almacenadas es:

» Eslableclendo un simple patrén de flujo de lejia. Cuanto méds complicado sea
el patrdn, mds numerosas son las oportunidades para almacenar !a iejfa.

» Manejando el sistema de lejla en una filosoffa de almacenamiento de "base
cero®,

4.10 ETAPA DE MANEJO DEL DESPERDICIO

Estas pautas se refieren al término *desperdicio” de acuerdo con la terminologla normal
de una planta, aunque es mejor hacer la observacién de qua la mayoria de los
materiales descritos pueden definirse como *reciclaje” que como “"desperdicio®.
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4, DESCRIPCION DEL PROCESO DE PAILA CON LAVADO A CONTRACORRIENTE

Hay lres principios generales importantes de operacién en el manejo del desperdicio a

saber.

+ Minimizacién del volumen de desperdicio en cada origen.

o Manltenerio limpio.

o Deshacerse de éi rapidamente (siguiendo las recomendaciones que se detalian a

continuacldn).

El manejar el sistema de desperdicio de acuerdo a estos principios tiene efectos
positivos directos sobre la calidad del producto terminado y sobre los coslos de
operacidn. Las piantas que operan con diferentes calidades de jabon puro, deben
canocer muy bien cudi es el tratamiento que s le debe dar al desperdiclo.

4.10.1 DISPOSICION DEL DESPERDICIO

La siguiente tabulacidn enumera ios lipos de desperdicio y las recomendaclones para

su disposicldn.
TIPO DE DESPERDICIO

Cualquier tipo de desperdicio que
sea fresco y limpio; no més vlejo
que 7 dlas, sin que contenga
impurezas o adilivos axcepto

Na;EDTA,
Drenaje de los tanques de
aimacenamiento de agua/grasa.
Jabén recuperado del
aimacenamiento  de lejla
gastada.

Jabén recuperado de otros
tanques de almacenamlento de
lejla.

Jabén recuperado durante la
limpieza del sistema de
almacenamiento de la lejla.

DISPOSICION

Regresa a la palla como una cochada
primaria,

No debe utllizarse en ningin sistema de
jabén de tocador.

Ya que éste desperdicio. es
Inevitablemente viejo, y frecuentemente
sucto, no debe regresar a ningin sistema
de Jabdn de tocador.

Sl tlene menos de 8 semanas y no esta
contaminado con material fordneo sélido
o llquido, agregaro al nigre de jabén
secundario. Si es més viejo, degradarlo
del sistema de jabdn de tocador.

Ya que este jabén es inevitablemente
viejo y sucio, no debe regreserse a
ninglin sistema de jabdn de tocador.
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TIPO DE DESPERDICIO

Nigre de jabén secundario.

Nigre de jabén terciario.

Finos de la secadora de jahon
Mazzonl,

Jabdn de limpleza de la
secadora Mazzoni.

Jabén de !a limpleza de las
toivas de almacenamianto.
Desperdicio dei suelo del
Departamento de Acabado.
Desperdicio de la bodega.

Devoluciones de ventas.

Desperdicio . con contenido de
Trclorocarbanilida (TCC),

DISPOSICION

Degradaro (sacarlo) del sistema de
jabén de tocador, sl con el jabén purc
lerciario en el sistema, no cumple las
especificaciones sobre el color y olor del
jabdn. De otra maners, procesario dentro
del jabén puro terciario y nigre de jabén
terclario.

Sin excepcidn, degradario (sacaro) de!
sistema de jabdn de tocador.

Regresarlo a la cdmara de pulverizacién
de la secadora, o & la palta como una
cochada primara.

Agregario al nigre de jabén secundario
asumiendo que la limpieza se haya
realizado una vez a la semana como se
recomienda. Si no es asl, degradario de!
sistema de jabdn de tocador.

Ya que éste jabon es Inevitablemente
viejo, degradario del sistema de jabdn de
tocador.

Si es fresco y limpio, regresaro a la
linea de acabado. Si es viojo y estd
sucio, agregarlo. &l nigre de jabdn
sacundario, convitidndolo en virulas sl
es necesarlo,

Agregario al nigre de jabén secunderio,
convirtiéndolo en virutas si es necesario.

Agregarias al nigre de jabdn secundaro,
convirtiéndolo en virutas sl es necesario.

Disponerdo segin las Instrucciones
apropiadas, pero - recordar. que dicha
disposicion no debe crear problemas en
cuanto a las especificaciones sobre las
cloroanllinas en el jabén puro.
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5. SELECCION DE ETAPAS CRITICAS DEL PPLC PARA EL ASEGURAMIENTQ DE CALIDAD

8.4 CALIDAD EN UN PROCESQ PROOUCTIVO

Un tema de forzosa actualidad, la constituye el que cualquier aclividad qus se realice
debe lener camo resultado un producto o serviclo de *Calidad®,

Incorporar el conceplo de Calidad a los procesos de producclon ha generado un camblo
de mentalidad como es e} manienerse a la vanguardia y lograr permanecer en el
mercado ofreclendo productos y/o servicios de Calldad a precios competitivos.

Es por ello que as impartante desarrallar, diseflar e introducir o mejorar productos
(nuevos o ya existentes) asl como evaluar cada una de las etapas que conforman un
proceso productivo.

Debe tomarse en cuenta que lodo procoso de preduccidn debe ostar en constante
revisién, actualizacién y mejoramiento, sin perder de vista las siguientes premisas"”:

o Satisfaccién dei cliente.

« Rentabilidad ¢e ia empresa.

« Caildad en el produclo y/o servicio.

Como resultado de la aplicacién de fa Calidad en las etapas claves de cualquier
proceso productivo se obtienen los sigulentes beneficios:

a) Mejora en los productos,

b) Mejora en las operaciones claves da la productividad.

¢) Mejora en ias dreas de apoyo y de proveedores.

d) Mejora en ios resultados financieros.

8) Satlisfaccién de los cilentes,

6.2 ANALISIS Y EVALUACION DE CADA ETAPA DEL PPLC

Conslderando que esta tesis estd enfocada a evaluar y selacclonar - criticamente
aquellas elapas claves en el PPLC para la elaboracién de jabdn puro, donde la Calidad
debe ser un requisito de Sobrevivencia de la empresa y éxito econdmico de su
producto, a continuacién se expone la revisidn y anslisis de ios pascs considerados
ambulares en aste proceso, '
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624

ETAPA DE SAPONIFICACION

En esla etapa inicial del proceso de paila, las grasas y aceites reacclonan con
hidroxido de sodio contenido en !a lejla y sosa cBustica agregada para formar e}
jabén y la glicerina,

Cerca del 85% de ia carga gQrasa/aceile se saponifica consumiéndose
practicamente todo el hidréxido de sodlo.

En esta elapa se dice que la reaccién es autocatalilica y posteriormente la
reaccién disminuye a medida que la concentracion de los reactanies decrece,

Las corrientes de grasa/aceite y de lejia son agregadas simultdneamenlte dentro
de la mezcia de jabdn recién formada, manlenlendo el flujo de lejia ligeramente
adelante que el de Ia grasa.

Cargados de esta forma, la masa de jabdn es retenida el mayor tiempo posibie
en el Area F de la curva del diagrama de fases del jabon, Area Jabon Puro-Nigre
de Jabdn, donde la saponificacién es raplda, (Figura No. 5).

Sl las corrientes de grasa/acelte y lejia son agregadas desproparcionadamente, la
saponificacion no proseguird satisfactoriamante su curso, Caigando muy
rdpidamente la grasa/aceite disminulra e contenido de elecirolito y favorecerd la
fonna&dn del jabén medio de aita viscosidad, (Area B en el dlagrama de fases
del jabén).

Si el fiujo de lejla es exceslvo, el contenido de electrolito aumentard resultando el
graneado de la masa de jabdn, entrard al Ares | def dlagrama de fases del jabdn
y la saponificacidn disminuird.

Por lo tanto en el diagrama de fases dei jabén de la Figura No. 5 podemos
apreciar los posibles cambios que pueden ocurir si se agregan demasiado
1as cargas de grasa/acefte y de lejla a fa mezcle de jabdn recién formada.™

Estos cambios son muy importantes para reallzar una saponificacion completa de
grasa/aceite y lejla y asi obtener una masa de jabdn con excelentes
caracieristicas.

ETAPA DE TERMINACION DE LA SAPONIFICACION

Mientras que en la etapa de Saponificacion se requiere de un exceso de
grasa/aceite, en |a otsps de Terminacidn de la Saponificacién es necesario
utilizar un exceso de dlcall libre para ssegurar la conversién completa de la carga
grasa/aceite no saponificada a jabén.
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823

El sfecto del electrolito total de una concentracién alta de sal y un nivel alto de
dicall desviarian la mezcla de jabdn-lefla colocéndolo dentro de la seccién
extrema derecha del Area M del diagrama de fases del jabdn, el correspondiente
al Jabdn Coaguiado-Lejla (Figura No. 5).

Dentro de esta seccién el jabin es graneado apretadaments, la velocided de
saponificacién es relativamenle baja, la glicerina o Impurezas son fijadas y su
remocién es dificil.

Por el contrario, un nivel de dicali relativamente bajo da a la masa de jsbén de la
paila una composicidn dentro del Area | del diagrama de fases del jabdn donde la
saponificacién es més rdpida y donde la glicerina e Impurezas pueden ser
retiradas faciimente,

Ei principio fundamentat de esta etapa de Terminacién de la Saponificacion es el
suministrar ia cantidad suficlente de Alcail libre y sosa cAustica para lograr una
completa saponificacién y pmduclr una tejla que contenga aproximadamente un
2% de dicall libre como Na;O ™

ETAPA DE LAVADO POR LEJIA

En esta etapa es prmordial realizar lavados repelitivos para extreer
efectivamente ia giicerina @ Impurezas contenidas en la masa de jabdn.

Como resultado de un iavado completo de la masa de jabon, laa impurezas y un
gran porcentaje de glicerina liberada en la reaccién de la carga grasa/aceite con
hidréxido de sodio son retiradas del sistema de paila en ls lejla consumida.

La canlidad de glicerina retirada de la masa de jabdn depende del nimero de
lavados realizados, del volumen de lejia, contenido de glicerina en Ia lejia y el
eficiente contacto def jabdn-lejla.

Ya que uno de ios objetivos Imprescindibles del lavado es el de preparar ef Jabdn
para la siguiente etapa que es el Acabado, es muy lmpomma que 88 ponga
especial atencidn al atimo lavado.

La iejia que se va a utiiizar para el Gitimo javado debe prepararse fuera de la
paila y agregérsela a la masa de jabon como una solucidn diluida de slectroiito.

Debido a que estas soluciones concentradas de electrolito alteran el equilibrio no
deben agregarse & la masa de jabdn cuando ésia estd slendo preparada para la
siguiente etapa que s el Acabado.
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8.2.4 ETAPA DE ACABADO

En esta elapa, la saguridad de que la lejia del lavado cumplo las especificaciones
garsntiza ei contenido de electrolito del jabdn lavado y permite que el acabado so
realics Unicamente con |8 adicidn de agus.

Idealmente el uso de soluciones concentradas de electrolto se debe evitar a
medids que el jabdn se aproxima al acabado,

Durante el acabado, como en las ofras etapas del proceso, s8 debe poner
especial atencion para establecer el equllibrio enlire 1as diferentes fases del jabdn.

Es por ello que los principios claves para obtener jabén lavado de excelente
Calldad a partic de una cochada fresca durante 1a etapa de Acabado son:

» Ebullicién con vapor ablerto,
« Rociado de agua celiente sobre la superficie de 1a masa de |abdn hirviendo.

o Comprobacién de la aproximacidn del acabado; se, &?ucldn de las fasas jabdn
puro y nigre de jabdn por medio de una centrifuga.

8.2.8 ETAPA DE BLANQUEO POR REDUCCION

La medida més Importante de la Calidad de 1a grasa es el coior, el cual debe ser
claro, despuds de refinar y blanquear la grasa,

Ademis de qus ef color del jabdn estd relacionado con el color de saponificacidn
de las grasas y aceiles cargadas &l proceso de seponificacion.

Para ello axisien agentes reductores como son el borohidruro de sodio, el dcido
foramidinesulfinico y o hidrosuiito de sodio que reaccionan con 108 cuerpos de
color y forman productos de raaccién de color més claro.

Estos agentos reduclores pusden utiizarse para mejorar efectivamente et color
del jabdn solaments al la concentracién de los cuenpos de ;o!or o8 olta,

En esta etapa de Blanqueo por Reduccin, la Calidad de la materia prima que so
utiliza para la fabricacién de jabon juega un papel muy importante, es decir, sl el
Jabén puro es praparado @ partir de grasas y aceiles de excelenie calidad,
entonces el color del jabdn puro serd el ideel,

E) Blanqueo por Reduccion depende de la materia pima que se ulilice en el
proceso.
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Par lo tanto esta etapa puede evitarse siempre y cuando e! color de Ja grasa que
es cargada inicialmente al proceso cumple con los requisitos para poder ser
utilizada y as! obtenar un jabdn puro de color claro sin que se lenga que utilizar
agentas reductores de color.

8.2.6 ETAPA DE REMOCION DE LA MATERIA PARTICULADA

La matera paniculada se elimina por medio de 1a ciarificacidn centrifugal durante
] bombeo directo al almacenamlento del jabdn puro.

Esta es una etapa auxillar dentro del Proceso de Paila con Lavado a
Contracomriente para 1a fabiicacidn de jabdn ya que en ella se reatiza la remocidn
de la posible existencia de materia particulada en la masa de jabdn puro antes de
Su aimacenamiento,

va que existe al inicio del proceso, espacificamente en la etapa de Lavado por
Lej(a un determinado nimero de lavados con el propdsito de impiar la masa de
jabdn recién producida de impurezas solubles, odoriferas y de color, creadas
durante las etapas de Saponificacldn/Terminacién de |a saponificacién,

8.2.7 ETAPA DE PROCESAMIENTO DEL NIGRE DE JABON

Dentro de esta etapa se realizan recuperaciones de jahdn de excelente Calidad a
partir del nigre de jabén, con la finalidad de aprovechar las separaciones de jabdn
para voiver a procesario a la paila, en la etapa més temprana posible del
praceso,

El procesamianto del nigre de jabdn viene a ser una otapa auxlilar mas en el
Proceso de Palie con Lavado a Contracorriente.

Es decir la masa de jabon recién formada se lava, posteriormente recibe un
acabado y si es necesario, s& blanquea la masa de jabon para que finalmente
s8a bombeada para su aimacenamiento, )

M4s que nada esta etapa liene efectos positivos directos sobre la Caiidad del
producto terminade y no sobre |a elaboracién de la masa de jabdn puro.
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5.2.8 ETAPA DE MANEJO DEL DESPERDICIO

Al igual que la etapa anterior, el manejar el sistema de desperdicio tiena efectos
positivos diractos sobre la Caildad del producto terminado y sobre los costos de
operacién en planta al reciclar f despendicio que se origina en cada etapa del

proceso,
Por o tanto es considerada como una etapa auxiliar dentio del PPLC.

8.3 SELECCION DE ETAPAS CRITICAS

En México la industria jabonera ha necido y se ha desarmrollado notablemente, en un
émbito de Regulacidn y Normatividad, sujeldndose ai cumplimiento de Normas oficiales y
brindando cada vez mayor seguridad en la Calidad de sus productos.

De osta manera al reallzar un andlisis sobre cada una de las etapas que conforman el
PPLC para {a elaboracidn de jabdn puro se han seleccionado aquellas etapas en donde la
Calidad se convierte en el arma estralégica para othener y asegurar una masa de jabdn
puro con excelentes caracteristicas a lo largo de| proceso.

Las eiapas selecclonadas de] PPLC para su estudio y adecuacitn a 1a serie de Normas
1S 9000 para el diseflo de un modelo de Aseguramiento de Calidad, son:

« Etapa de Lavado por Lejla.
o Etapa de Acabado.

El lavado por lejia es fundamental dentro del PPLC ya que para extraer efectivamente 1a
glicerina e impurezas solubles, odoriferas y de color y que pueden ocasionar un serio
problema de Calidad en ! masa de jabon puro, es necesaro realizar un nimero
determinado de lavados repatitivos en el sistema.

El Acabado es considerado como otra elapa fundamental en el PPLC debido a que
después de haber realizado un iavado complelo en la masa. de jabén puro recién
formada, esta debe decantarse para eliminar aquellos cuerpos coiorantes y odoriferos
que no fueron retirados en los tavados por lejla y de este modo se purifica o se fimplia
creando un jabén de alla Calidad.

Asimismo, existen algunos punlos clavas que permiten Ia fabricaclon de un Jabdn puro de
axcelonte Calidad, loa cuales son:

« Ebullicién vigorosa y tiempo suficlente para fograr un equilibria en la palla como se
dalermina por repetidos andiisls en las leflas.

. Espetii'al cuidado en el ajuste del contenido de efecirolito en la etapa del Gitimo lavado
por lejfa.
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« Serie de pruebas para el equilibrio de dos fases en Ia etapa de Acabado.

o Separacion de {as fases jabdn puro y nigre de jabdn dentro dej tiempo establecido en
la etapa de Acabado.
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8. ANALISIS DE CONDICIONES DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

§.1 ETAPA DE LAVADO POR LEJIA

La Informacién que a continuacién se menclona pertenece al TIL (Technical Information
Letter) actual, K-750-01 (PW), bajo o titulo de ‘Normas Actualizadas pars la
Saponificacidn de Grasa Neutra en Pailas®, que es una revisin y expansién del TIL
(Technical Information Letter) original, K-750-00 (PW), el cual reprasenta las Normnas de la
Corporacidn en 1089,

La mayor parte de este volumen (TIL K-750-01-PW) estd dedicado a las elapas del
proceso de paila, detalles de la ejscucidn expera del proceso, requlisitos del proceso y
especificaciones de la Corporacién. Y gracias a la empresa Coigate Palmolive, S.A, de
C.V. fue proporcionada dicha Informacién,

La cantidad de glicerina relenida en el jabdn disminulrd a medida que el nimero de
lavados sumenta. Las especificaciones pare la glicerina en el Jabdn puro flene el
sigulente patrdn, a saber ®":

Para 2 lavados:  1.0% mdx.
Para 3 lavados:  0.8% mdx,
Paca 4 lavados:  0.0% max.

La sal recuperada del proceso de evaporaciin en la pianta de recuperacién de glicerina os
ususimente relntroducida en ol sisiema del lavado de paila como lejia del graneado del
nigre de jabdn y salmuera fresca. Durante la recuperacion, deta sal debe lavarse para
retirar la glicerina arrasirada. Si el contenido de glicerina en la sa! es slo, ta selmuera serd
Inefeciiva en la axtraccién de la masa de jabin. La especificacion para (a gicerina an la
sal recuperada es de 3.0% maximo,

Eil lavado mds efectivo se lleva a cabo usando lefas con una concentracién de electrolito
de 10% a 15% por encima de la concentracién imite de lejla (CLL), la concentracion
tope mixima -especifica para cads mezcla de grasa/sceite- por encima de la cus al jabdn
s8 vuelve Insoluble en la lejla.

En el disgrama de fases dej jabén, Figurs No. 6, la concentracidn limite de lejis (CLL) es
el puro donde el limite de las drass H @ | Intercepta e! eja horzontal (Electrolito
Equivsiente como Cloruro de Sodio).

Para una carga de 75% sebo/25% aceite de coco, la CLL estd safialada cerca del 10.4%
de elecirolito equivalente, como se pueda ver en la Figura No. 8. Al realizar los lavados a
una concentracién de electrolito equivalente de 10% - 15% sobre la CLL, la lejia as
saparads faclimente de! jabdn obleniéndose en cada lavado of volumen méximo asi como
una mejor exiraccion de glicering e Impurezas. El jabbn es esenciaimente insoluble en la
lejia y completamente soluble an is fase de jabén puro.

La concentracldn limite de lejla (CLL) puede ser calculada por medio de la sigulente
acuaclon:

ClL(comoNaCl) = 7.0 + 0138 x % Aceite de coco
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Esta relacién muesira que la CLL aumenta en la misma proporcién en que aumenta e
aceite de coco en la carga. A medida que ol contenido de aceite de coco de la carga
aumenta, se necesita de una mayor concentracién de electrolito para insolubliizar e jabén,

S11a concentracién de electrolito de la lejia aumenta, la mezcia de Jabdn y lejla 8 mueve
primero al Area L, posteriormente al Area M. Aqui la masa de Jabén se vuelve dura y
granulesa, y las impurezas y glicerina son fijadas en el jabdn , lo cual hace que su
extraccion sea mas dificil, S1 por el contrarlo, |a lejia estd diliida, la mezcia se dirige hacla
la lzquierda y entra ai Area H, &roa de tres fases donde el Jabdn puro, nigre de jabdn y
lej(a astdn en equilibrio. Aqui el volumen de [a lejia se vueive mds pequefio, haciendo que
la extraccion de Impurezas y glicerina sea mds dificil.

El requisito es por consiguiente, que la concentracién de elecirolito equivalente total de la
lejla lavada deberd estar por encima de la CLL, pero no mds del 15%. El drea que
g%r;nllza el 6plimo lavado es el Area I, Jabdn Puro-Lejia, del diagrama de fases del
jabén,

Si se necesita agregar agua pars ajustar la fuerzs de la lejia, esto debe hacerse
Unicamente con una agiacidn vigorosa pana evitar la dilucién de electralito y 1a posibilidad
de formarse bolsas de jabdn viscosas, dificiles de dispersarse,

Se ha establecido una relacién empirica entrs la concentracién de electrolito det Gltimo
lavado por lejia previa al acabado y el centenido de electrolito del jabén puro que se forma
cuando se agrega agua para lievar la masa diluida hacia el Area F, Area de Jabén Puro-
Nigre de Jabén del diagrama de fases del jabdn, El porcentsje de electroliio, tanto del
dicall libre como del cloruro de sodio, del jabén puro en una peila adecuadamente
'ncabada 3 lgual a 0.045 veces la conceniracién de elecirolito de Ia lejla del ultimo
avado, esto es:

% Elecirolitoen el Jabén Puro = 0.045 x % Electrolito en la Lejia del Gimo lavade

Cuando se calcula la fuerza de una lejla para ser ulilizada en un lavado, como en la
preparacin de una lejia fresca que se usard en el Gltimo lavado, debe tomarse en cuenta
que los elecirolitos se encuentran repartidos entre 1a lela y el jabén. Una relacién que
puede usarse para éste cdiculo es que el porcentaje de electrolito en la masa de jabén
encima de lale)la decantada es una sexta parte del contenido de electroiito en a lejia.

6.1.1 ALMACENAMIENTO DE LA LEJIA

Para el sistema de lejia con una filosofia de almacenamiento *base cero® se
deben tomar decisiones para:

¢ Transferir l6jias que salen de una etapa del proceso a elapas mds tempranas
y no al almacenamiento, # menos que hayan razones que exfjan su
transferencia al almacenamiento.
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o Usar lejlas del almacenamlento, y no lejlas frescas, pera satisfacer la
demanda de lejfa, 8 menos que existan razones que exijan el uso de fejlas
frescas.

Aceplando que el aimacenamiento de la lejfa es inevitable ain tenlendo
condiciones optimas en una operacidn de paila, viene a ser importante lograr el
segundo objetivo en el manejo del sistema de lejfa qua es dismlnuir ol tiempo de
almacenamiento, Esto es debido a qus

¢ Las (effas son corrosivas. Durante el almacenamiento pueden aedquirr
contaminantes metélicos oxidantes do los tanques de almacenamiento y
transferitos al jabn en proceso cuando se vuelven a utiiizar.

« Eljabdn arrastrado en 1a lejia es faciimente oxkiado por el aire, Es decir, con
el iempo este se oxida y, 5| regresa a (as pallas de Jabdn con la lejfa, catailza
la oxidacién de ia masa de jabdn.

» La glicerina contenida en las lejlas s muy susceplible a la descomposiclén

microbloldgica. S el tiempo de simacenamiento es prolongado, pueden
suceder pdrdidas cuantiosas con respecio A este materlal.

Son una buena ayuda ios registros exactos y detallados pars un buen manejo dal
sistema de almacenamiento de (ejla, Debido 8 que eslos registros estén
encaminados a ideniificar, documentar, evaluar y seleccionar agusiioy
materlales, componentes o materias primas para el cumplimiento de
especificacignes requeridas por la empresa.

El registro de resultados debe ser tan pronta como dstos se vayan generando, as!
como aquellas modlficaclones o ampliaciones que se realicen.

Especificamente para el 4rea de Almacenamiento de lejia estos registros deben
Incluir entre otras cosas:

¢ Lostipos de ejia en almacenamiento,

« Composiclones (contenidos de dicall iibre y sal).
» Voiimenes en aimacenamiento.

o Fachas de aimacenamiento.

Por (o {anto es importante mantener actualizados estos registros de produccitn
en forma clara, limpia y ordenada.
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6.1.2 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA EN LOS SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO
DE LEJA

E! objetivo del mantenimiento es mantenar el sistema libre de escapes, Kbre de
corrosién y litwe de suciedsd. Eslo puede lograrse desocupando, kmplando e
Inspeccionando los tanques semi-anuaimente y haciendo las reparaciones necesarias.

Los tanques pueden desocuparse quitando la mayor pade de la lejfa, graneando o
hirviendo el jJabdn restante, permitiendo que drene el material liquido jabonoso y
fisicamente removiendo el dxido y otros sélidos formados. Después de un lavado con
agus, los tanques pueden ser Inspeccionados y reparados i es necesario.

El jabdn recuperado durante la fimpleza seml-anual de! tanque es viejo y generaimente
muy sucio para su recirculacién dentro del sistema de jabdn; debe entonces ser
degradado.

La descomposicién microbloldgica astd producida por microorganismos en la sucledad
que se acumulan en ol sistema de almacenamlento de a lejla. S| se le permite
continuar, se descomponen grandes cantidades de glicerina a 1,3-propanodiol, tamblén
llamado trimetilenglicol 0 *TMG",

Las plantas de fabricacién no deben asumir el hecho de que la limpleza semi-anual
recomendada dei sistema de almacenamlento de la iejla mantendrd el problema bajo
control. Mds bien, deberdn monltorear las lejlas aimacenadas de vez en cuando para
determinar la extension del problema y la necesidad de una accién ulerior.

6.2 ETAPA DE ACABADO

E| objetivo de selecclonar el Acabado como una elapa critica, es el de asegurar que la
Calidad del producto no esté comprometida nl por la Caildad de las substancias quimicas del
proceso ni por la destreza y juicio del operador.

Solamente se tomarén en cuenta aquellas variabies dentro de la etapa de Acabado del PPLC
que pueden afectar significativaments la Calidad def producto terminado.

El acabado se puede entender de una mejor manera refiiéndose al diagrama de fases del
jabdn que se muestra en Ia Figura No. 7

Despuds de retirada ia leja del ditimo lavado, 1a masa en la ’Palla deberé estar en un punto
especifico, Araa I, punto (X) del dlagrama de fases del jabén #%,

Al agregar ol agua, la mezcla de Jabdn y electrolitos son diiuldos por lo que salen del Area |,
Jabén Puro-Lejla y entran al Area H, Jabdn Puro-Nigre de Jabdn-Lejla. Ya que esta es un
4rea triangular, cuslquier muestra tomada de la masa hirviendo se separarh en 3 fases. Si el
agua continla siendo agregada gradualmente y si se toman muesires repstidas y se
centrifugan, se verd que el volumen del nigre de jabén aumentard y el voluman de a lejla
disminulrd, entonces la mezcla sale del drea de 3 fases y antra al Area F, Area de Jabén
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Puro-Nigre de Jabén del diagrama de fases del jabdn, y la mezcla es eventuaiments traida a
Ja composicién Indicada por el punto {Y}.
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En este punlo, fa masa es flulda y la baja viscosidad facilita una separacién limpla y ripida def
jabén puro y nigre de jabdn cuando fa masa se deja decantar. Puede confirmarse esta
composicién, tomando una muestra de la masa hirviendo y centrifugdndola por 5 minutos a
2,000 r.p.m. en una centrifuga de laboratorio mantenida caliente. Se deben encontrar 2 capas
distintas -jabén pure sobre nigre de jabdn- no debe haber trazas de lejla. El volumen de la
fase nigre de jabon debe variar del 20% al 25% de la muesira.

Otro procedimiento alterno para revisar si se ha realizado correctamente el acabado, aunque
no lan recomendado como el uso de una centrifuga de laboratorio, es analizar el contenido de
sal y dlcall de una muestra represeniallva del jabén acabado sin decantar. El porcentaje de
cada electrolilo debe ser de aproximadamenia 3.3 veces el contenldo de elecirolito deseado
del jabln puro.,

Durante el acabado, se debe poner especial alencidn para establecer el equilibrio entre las
diferentes fases. Una mejor manera para jogrario es realizando una ebullicién completa y
prolongada.

Después de que se ha asegurado que la mezcla se ancuentra en equilibrio en 2 fases -Jabdn
Puro y Nigre de Jabdn- debe ser separada ya sea por una decantacién completa por
gravedad, decanlacion ‘rdpida® por gravedad o por cenlrifugacién. Eslas etapas del proceso
se [levan a caho como sigue.

6.2.1 DECANTACION COMPLETA POR GRAVEDAD

El lempo minimo para una decantacién completa por gravedad es de 48 horas. Cuando
se ha cumplido este tiempo, se analiza una muestra de jabén puro para verificar que
cumpla con las especificaciones. La interfase entre las fases Jabdn Puro/Nigre de
Jabén es entonces localizada y el Jabén Puro se bombea limplamente a los tanques de
almacenarniento.

6.2.2 DECANTACION “RAPIDA” POR GRAVEDAD

La venlaja de esle proceso, como su nombre lo Iindica es el codo tiempo de
decantacion.

Plantas productoras de jabdn, a nivel Intemacional utilizan la decantacién *rapida® por
gravedad, ademas de que han desarollado condiciones apropiadas en el proceso,

Despuds de haber estudiado el proceso llegaron a la conclusidn que en la etapa de
Acabado, horas después de que el vapor se ha cerrado, is temperatura de la porcidn
mAs baja de la masa de la palia de acabado permanece por-arriba del punto de
ebuiliicion de! agua. El vapor es originado deniro de esta masa caliente y se filtra a
través de toda la masa creando una turbulencla que interflere con fa saparaclén de la
fase.
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La clave para lograr una rdpida separacion de fases es bajando fa temperatura de la
masa de la paila de acabado, espacialinente la porcidn mas baja de la masa. Ei
decantado se realiza en 8 horas aproximadamente, remaviendo la porclén de ia fase
nigre de jabdn que ha lograda separarse (30% de ta cantidad total de nigre de jabdn es
removida).

La decantacidn ‘rdpida* por gravedad no debe practicarse cuando el jabén puro
permanece en la paila mas de 16 horas. Esto es debldo a que el rdpido enfriamiento del
jabén puede obstaculizar su bombeo.

La empresa Colgale Palmalive, S.A. de C.V. a nivel nacional elimina la temperatura
alta de Ja masa de jabdn puro y nigre de jabon de una foyma diferente. Una vez que ha
conclulde |a etapa de acabado, la masa completa de ia pdila es bombeada a un tanque
de decantacién aislado y sin calentamiento. Durante este trastado, el calor de la masa
se disipa y Se Iguala en toda la masa promoviendo asi la separacién de fases y la
decantacion sin formacidn de vapor.

En el proceso de decantaclon *rapida® por gravedad, como en el proceso compieto de
decantacidn por gravedad, el tiempo necesario para la separacién de las fases jabén
puro/nigre de jabdn y la decantacién del nigre jabdn es una funcién que depende
parciaimente de la geomelria de la paila local, el Henado de la paila, diseflo del
serpentin de vapor, materiales de construccidn, eficiencia del aisiamiento, y en el caso
del uso de tanques de decantaclén, caracterislicas similares de éstos tanques. Por
consiguiente, las tiempos minimos de la decantacion local deben ser determinados por
media de ia experiencla en fa planta.

6.2.3 CENTRIFUGACION

Aunque se requiere de una centrifuga especial en este caso, el tiempo es un factor de
ahorro para la separacién centrifuga dei jab6n, En este procaso, la masa de jabdn
“acabada" se deja decantar por gravedad para aislar la porcidn de nigre de jabén que se
decanta relativamente rapido, es decir, de 12 a 15 horas. EI tiempo requerido para esta
etapa estd en funcidn de la geometria de (a palia, el llenado de |a palla, etc. Daspués de
este periodo de decantacidn ia mayorla del nigre de jabdn que se separa es retirado. La
masa de jabdn restante en ia paila es recirculada para establecer y maimtener
homogeneidad, y alimentada para prevenir una desviacion de la jnterfase dentro de la
centrifuga y la consecuente remezcla del jabdn puro y nigre de jabdn.

Debe tenerse cuidado para prevenir la obstruccion de la descarga de la fase pesada de
1a centrifuga. Se analiza una muestra del jabdn puro al comenzar a centrifugar con el
objeto de que dicha muestra se encuentré dentro de las especificaciones,
posteriormente es bombeado al almacenamlento,**
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6.3 ESPECIFICACIONES PARA EL JABON PURO

En el aflo de 1982 las Fuerzas de Trabajo para el Mejoramiento de la Caiidad del Jabdn
Terminado realizd estudios detaliados en plantas productoras de jabén y encontrando que
estas presentaban variaciones de operacin en el proceso acasionando serias problemas de
Calidad en el producto terminado,

Por lo que ¢ Departamenio de Manufactura de la Carparacidn concluyd que se necesitaba de
un documento para dar gula técnica a las plantas productoras de jabdn,

Creanda el Grupo de Trabajo de la Corporacién para la Fabricacidn del Jabdn, ef cual reunié
Informacldn técnica sobre tados los aspectos de la fabricacion det Jabon y prepar6 el TIL K-
750-01 (PW) el cual fue publicado en Agasto de 1986 para las plantas que fabrican jabon en
todo el mundo.

Este volumen establece por primera vez las aspecificaclones con respecto al Afcall libre, Sal,
Glicerina, Color y Cloroanilinas para el Jabdn puro que contiene el Ingrediente antibacterial
Tricloracarbaniiida (TCC). En los parafos siguientes se citardn dichas especificaciones,

6.3.1 ESPECIFICACIONES PARA EL ALCALILIBRE Y LA SAL

Puesto que la lejla se usa para lavar (purilicar) el Jabbén gbtenido en [a etapa de
Saponificacién/Terminacidn de (a Saponificacidn, es Inevitable que pequefias
canlidades de ios componentes de 1a iejla -sosa chuslica y sal- sean retenidas en e}
jabén adn después de su purificacion. Las concentraciones de sosa cdustica (dicall
libre) y sal en e} Jabdn puro estén relaclonedas con:*

o Lafuerza de la lejfa en el (ftimo lavado.
« Le eficiencia def dltimo lavado,

o La relacidn de las fases jabdn puro y nigre de jabdn formados en a etapa de
acabado (la relacién recomendada es de 75-80 partes de la fase jabén puro por 20-
25 partes de ia fase nigre de jabén).

» Eltiempo permilido para la separacién de la fase jabon puro y (a fase nigre de jabén.

Algunas concentraciones de Alcall libre y sal reflejan un buen procesamiento previo. Las
sigulentes especificaclones representan concentraciones méximas de dicali ffbre y sal .
en el jahon puro, Estas fueron desarrolladas ai realizar ‘ensayos con una.serie de
especificaciones de prueba contra una serie de datos liplcos de’ varias - plantas
incluyendo aquellas de saponificacién continua y terminacion en pallas. La mayoria de
astas plantas actuaimente cumplen ias especiflcaciones satisfactoriamente,
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Espacificaciones para el Aicall Libre Espaecificaciones para la Sal
0.08% Max. como Na,0 0.55% Méx. como NaCl
0.12% Max. como Na,0 0.50% Max. como NaCl
e e e e e e o S P ARt st

Especificaciones para el Alcali Libre Especificaciones para la Sal

0.08% Max. como Ne,©O 0.60% Max. como NaCl

0.12% M4x. como Na,0 0.85% Méx. como NaCl

Como puede observarse, ias especificaciones para ¢! dicall libre y 1a sal hacen pareja
puesto que ia sosa cdustica y la sal tienen su origen en la lejla del lavado y se dividen
ellas mismas entre la lejia de lavado y la fase de jabdn, parciaimente como una funcién
de su concentracién en ia lejia de lavado.

También puede verse que para cada tipo de fdmmula base, hay 2 pares de
especificaciones -represemtando aproximadamente el mismo lotal de electroiito
equlvalente- para ias fabricas que desean mantener baja la concentracién de dicall libre
(permitiendo que la concentraclén de sal sea reiativamente alia) o mantener baja la
concentracién de sal (pemitiendo que la concentraclén de dlcall libre sea relstlvamente
alta). Estas altemativas son Importantes pera ias Indusirias que enfrentan;
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« Regulaciones gubemamentales sobre los niveles maximos de dlcali libre o sal en el
jabdn terminado.

» Objetivos para aumenlar fos ahorros en costos disminuyendo el nivel de élcall libre
an el jabdn terminado.

« La necesidad de minimizar la concentracién de sal en ei jabén terminade por
razones de calidad.

Las sigulentes especificaciones se refleren ai jabdn puro antes de agregare algunos

aditivos, preservatives, agentes neutralizantes, etc.

6.3.2 ESPECIFICACIONES PARA LA GLICERINA

Estas especificaciones son para el jabdn puro fabricado con una carga de
saponificacién que contiene aproximadamente 25% de aceite ldurico. Para cargas que
contienen mas del 25% de aceite l4urico, Jas piantas deberdn considerar lavados
adicionales para una remocidn efectiva de los niveles altos de glicerina en la masa do
jabén, Estos Javados adicionales son una funcién directa de la economia de la planta. ™

2 1.0 Méx.
3 0.8 Mix.
4 0.8 Mix.

6.3.3 ESPECIFICACION PARA EL COLOR

Si e jabon puro es preparado a partir de grasas y aceites de excelente caikdad en una
operacidn de paila bien controlada, e} color del jabén puro sera bajo. La ospocmclclbn
para e} color del jabdn puro es la s&gulenle

Color del Jabén Puro 50 Max. { Colorimetro de Kiett )
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6.3.4 ESPECIFICACION PARA LAS CLOROANILINAS

A temperaturas elevadas en presencla de humedad, el agente antibacterial
Triclorocarbanilida (TCC) puede hidralizarse y producir cloroanliinas. Las cloroanilinas,
como toda aniiina pueden reacclonar con la protelna de ia sangre, la hemoglabina; en
c?ncsnlraclones allas, puede provacar una interferencia en el transpoite de oxigeno en
el cuerpo.

Sa ha establecldo un limite de cloroanllinas en el jab6n puro que se usa para jabdn de
tocador y por extensién, se ha puesto el mismo limite en el jabdn puro para eiaborar
jabdn de lavanderia. La especificacidn para las cloroaniiinas en ei jabbn puro es ia
siguiente:*®

Cloroanilinas 38 ppm Méx.

L.a principal fuente de las cloroaniiinas derivadas de la hidrdlisis del Triclorocarbanilida
(TCC) es el reprocesamiento dei jabén, Por conslgulente es impodante que ias
Industrias jaboneras manejen programas sobre el control del desperdicio minimizando
¢l reciclaje que contiene TCC al sistema de fabrcacién del jabdén, regulando o
eliminando completamente del sistema de fabricaclén dicho desperdicio y evacudndalo
por medlos seguros, )
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7. TEORIAS DE CALIDAD Y SU NORMATIVIDAD

7.1 INTRODUCCION

En capltulos anteriores se ha hablado del Proceso dei Paila con Lavado a Contracorriente
(PPLC) para la fabricacién de jabén puro, mencionando las especificaciones y requisitos de
que consta cada elapa, asl como las ventajas e Importancia que tiene este proceso a nivei
nacional.

Debido a que en México la industria del jabén se ha desarroilado notablemente bajo el
cumplimiento de Normas para alcanzar ei objetivo que se persigue como es: el Incrementar la
Calidad, eficiencia y productividad def jabén y asi poder abarcar nuevos horizontes de
marcado.

Por 1al motivo es importante conocer la Normalividad naclona! e intemacionai referente a la
industra, ya que este es un factor definitivo para que fa industria compita en condiciones de
equidad y de reciprocidad.

A continuacidn se presenta en este capitulo ios enlecedemesvmﬂs relavantes en materia de
Normas de Calidad, Aseguramiento de Calidad, cronologia de Nommas y Sistemas de Calidad.

Asl como de aquellas Teorlas de Calidad que han dado pauta para desawoifar, alcanzar y
sostener un buen desarroilo econémico teniendo como fuente principal la CALIDAD dentro
det desarrolio empresarial.

7.2 TEORIA DE W. E. DEMING

Walter Edward Deming considerado como el pionero sobre la Calidad en Japén, en ef afio de
1946 desamolld una sucesién de cursos y conferencias sebre métodos estadisticos para dar a
conocer su filosofla a nivel directivo.

Con el tiempo, siendo Deming un experto en estadistica, llegd a la conclusién de que lo que
realmente se necesitaba era una Filosofia Bésica de Administracidn, que fuera compatible con
los métodos estadisticos. Asi desaroli6 io %%e denomind “Los 14 Puntos para la Mejora
Continua® que a continuacidn se mencionan ).

1. Establecer una determinacidn de crecimiento continuo,

2. Adoptar ia nueva filosoffa.

3. Dejar de depender de la inspeccién masiva.

4, Evaluar un negoclo como exitoso Gnicamente con bass en los precios.

5. Mejorar continuamente y por slempre el sistema de producclén y de servicio,

Instiluir ia capacitacién en el trabajo.
7. Instituir ei liderazgo.

8. Terminar con el miedo permitiendo que cada quien realica correctamente y con
responsabliidad su trabajo.
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10.
1"
12,

13.
14,

Supiimir los obstdculos entre grupos, dreas o departamentos que impidan desarvollar
las actividades de trabajo.

Suprmir las metas numércas.

No demandar nuevos niveles de productividad sin suministrar los mélodos de trabajo.

Evilar ias barreras que impiden el sentimiento de orgullo que fructifican un trabajo bien
hecho.

Crear un vigoroso programa de educaci6n y reentrenamiento.

Tomar Ias medidas necesarias que pemitan aicanzar los trece puntos anterores.

De Iguai forma que Deming da a conocar sus 14 Pasos para a Mejora Conlinua, previene de
*Siele Enfermedades Mortales® y algunos *ObstAculos”; mismos que, de padecerse, Impedirdn
la creacldn de un Sistema de Calidad en una organizacion,

Las Siete Enfermedades Mortales son:

1.
2,

Lod

N o o s

Falta de constancia en el propésito.

Enfasls an |as utilidades a corto plazo.

Evaluacion de desempeilo, clasificacién segin el médto o andiisis anual.
Movilidad de |a alta gerencia.

Manejar una compafifa basdndose sdio en cifras visibles.

Costos médicos excesivos.

Costos excesivos de garantfa, fomentados por abogados que trabajan sobre la
base de honorarios aleatorios,

Entre los OBSTACULOS se encuentran los sigulentes:

Descuido de ia planificacidn y de ia transformacion a largo plazo.

La suposicion de que la solucién de los problemas, 1a gutomatizacién, Jas novedades
mecénicas o electibnicas y la maquinaria nueva transformarén a la industda.

Buscar ejemplos para solucionar problemas,

Dar la excusa *Nuestros problemas son diferentes”.
Depender de los departamentos de Control de Calidad.
Culpar a los trabajadores de los problemas.

Calidad por inspecclén masiva,
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7.3 TEORIA DE J. M, JURAN

Para Joseph M. Juran su trabajo fue la basa de la Administracién del Japdn en la postguerra.
Juran desarroilé una de fas definiclones generales sobre Calidad; estableciendo que ‘Calidad

es la adecuacién at uso™™,

Esta frase cubre dos significados importantes:

1. Aquellas caracteristicas dei producto qua responden a las necesidades del cliante.

2. Ausancia de deficienclas.

Caracteristicas del producto que
satisfacen las necesidades del
cliente

Una mayor Calidad capacita a las
empresas pars:

Aumentar la satisfaccion del cliente,

Hacer productos vendibles.

Incrementar la participacidn en ¢f
mefcado.

o Proporcionar ingresos por ventas.

« Ottener buenos precios.

Ser competitiva.

Ausencla de deficlenclas

Una mayor Calldad capacita a fas
empresas para;

Reducir los Indices de error,
Reducir los repracesos y dasechos,

Reducir las fallas posventa y gastos de
garantia.

Reducir la insatisfaccién del cllente.

Acortar el tlempo para introduclr
nuevos productos en el mercado.

Aumentar los rendimientos y fa
capacidad.

Mejorar fos plazos de entrega,

La forma de hacer la gestién para (a Calldad es - otra propuesta Importante dentro de la
Fllosofta de Juran.

Para elio establece una Trilogia en donde propone una estrecha correlacién entre Calidad y
Gestidn Financiera, cuyo principio se basa en mantener un equilibrio entre ingresos y egresos
a corto como a {argo plazo.
Lo anterior se conoce como:
“La Trilogla de Juran”
1. Panificacion Financiera = Planificacion de la Calidad.
2. Controf Financiero = Control de ia Calidad.

3. Mejora Financiera = Mejora de la Calidad,
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PLANIFICACION DE LA CALIDAD

Este punto manifiesta la Importancia de seleccionar, conocer y satisfacer las
necesldades dei cliente,

o Precisar quienes son los clientes.
« Eslipular las necesidades de fos ctientes.

« Desarroilar las caracteristicas del producto que respendan a las necesidades de los
clientes.

« Desarrollar los procesos que sean capaces de produclr aquellas caracteristicas def
producto para satisfacer las necesidades del clienta.

o Transferir los planes que resulten a 1as Areas operativas,

CONTROL DE LA CALIDAD

Una vez realizadas las actlvidades anteriores, se establecen medidas de control, para
ello se deben desarroliar los sigulentes pasos:

a) Reatizar un estudio acerca del comportamiento real de la Calidad.
b)  Confrontar dicho estudio real con los objetivos de Calidad.

¢)  Proceder sobre las diferencias, aplicando medidas correctlvas.

MEJORA DE LA CALIDAD

Cuando se ha adoptado el Control de la Calidad, se necesilan establecer actividades
que permitan desaroliar satisfactoriamente dicho Control de la Calidad, para ello se
requlere;

a) Implantar la infraestructura necesaria para alcanzar una mejora en la Calidad.

b) Identificar tas necesidades primordiales que permitan desarrollar tos proyectos de
mejora.

¢)  Establecer un equipo de personas para cada proyecto con una responsabliidad
clara de llevar el proyecto a buen fin.

d) Fomenlar e impulsar [os recursos necesarios como es Ja motivacién y la
capacitaclén para:

« Realizar un buen diagndstico.
o Promover ¢l establecimiento de medidas correctivas.

« Establecer controles para mantener los beneficios,

10
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También
1.
2.
3.

10.

T4 TEORIA

propuso 10 Pasos paru ei “Mejoramiento de ia Caiidad":
Crear conciencia de la necesidad de mejorar.
Fijar metas para mejorar.
Organizarse para alcanzar las metas (Estableciendo un comilé de Calidad que
identifique  problemas, selecclone proyectos, forme equlpos, designe
coordinadores y de facllidades).
Proporcione capacitaclén,
Llevar a cabo proyeclos para resolver problemas.
Reportar el progreso,
Dar conocimienlo.
Comunicar resullados.

Registrar los iogros.

Mantener un sisterna de mejoramiento anual,

DE P. B. CROSBY

Philip B. Crosby consldera que ia Calidad conslste en acabar con todo lo que estd mai y avitar
que tal situacién se repita.

Propuso el conceplo de "Cero Defectos", io cuai consiste en “Hacer las cosas blen desda Ia
primera vez".

Desarrollé los llamados “Cuatro Principlos Absolutos” %ue son el fundamento conceplual
basico de la Filosofla de ia Administracidn para la Calidad®",

Dichos princlpios establecen que:

*La Calidad se dafine como el cumplimiento con los requisilos, no como algo bueno",

“La Calidad se iogra a tfravés da la penetracién no de la evaiuacién®. La prevencién
n0 es més que eliminar ios erores antes de que ocurran.

“Ei estdndar de ia realizacién de ia Calidad es cero defectos, no niveles aceptables
de Calidad". Cero defectos indica que se cumplirdn ios requisitos desde ia primera
vez y siempre, sin admitlr errores.

*La Calidad se mide por el precio del incumplimiento (es el costo de hacer las cosas
mal) no por Indices estadisticos".
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En cuanto & *Mejoramiento de la Calldad® menciona que;

+ El Mejoramiento de la Calidad no es un problema técnico sino un problema de
personas,

« Todas aquellas compaifas que quieran mejorar su Caldad deben pasar por lres
etapas y trabajar en ellas Indefinidamente:

a) Determinacidn,- En esla primera etapa, la direccidn debe aceptar que es en ella
donde radica el problema y que Su responsabilidad es camblar
los patrones culturales de la compafiia.

b) Educacién.-  En esta segunda etapa, todos y cada uno de los individuos de la
compalifa deben aprender el lenguaje de ia Calidad y entender
cual es la parte que les corresponde en el mejoramiento de la
Calidad.

c) Implantacién.- En esta tercera etapa, es nacesario inslalar un sistema de
comunicacién intema en la compalifa,

Menciona que una de las partes fundamantales del proceso de mejoramiento de la Calidad es
¢ astablecimiento de fos requlsitos muy claros entre proveedor y comprador.
Afirma que un verdadero avance en el mejoramiento de la Calidad se va a reflejar en:

+ La reducclén de errores, ya que con ello se mejoran los procesos,

+ Enla generacién de mejor trabajo por parte del personal, ya que ahora las cosas se

hacen una vez y no varas veces como antes. El producto secundario del
mejoramiento de la Calidad es la reduccién de costos.

Afirma que !a alta administracidn comete cinco errores fundamentales, y que son la causa
de la mayoria de ios problemas de comunicacién entre ios que desean Calldad y qulenes se
supone la realizan y son:

1.- Pensar que la Calidad es excalencia, lujo, brillo o peso.

2-  Conslderar que la Calidad es Intangiblo.

3. Suponerque existe economia de Calidad.

4.  Afirmar que todos los problemas de Calidad son originados por fos trabajadores.

§.-  Supaner que la Calidad la origina el Departamento de Cafldad.
Una vez que se han Identificado los errores, recomienda establecer un “Programa de
Calldad" a través de catorce pasos, lo cua! es otra eportacidn notable de Crosby:

o Por parte de la Direccién adoplar ef compromiso de mejorar ia Calidad.

o Crear un equipo para el mejoramlento de Calidad.

7
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« Medicion de fa Calidad.

« Evaluacidn del costo de Calidad,

« Concientizacion sobre fa Calidad.

» (mplantar (a accidn correctiva.

« Crear un Comité eficiente para el programa “Cero Defectos’.

« Entrenamiento a supervisores.

o {nstitulr ei dia "Cero Defectos".

« Establecimiento de metas.

« Eliminar la causa de los errores.

« Reconocimiento a los empleados.

¢ Consejos de Calidad.

» Repetirtodo el proceso con el apoyo de un nuevo equipo de empleados.
Toda compafla que pone en funcionamiento los 14 pasos descriles anteriormente
experimenta 8 etapas de camblo; etapas que Crosby Hlamé “Las 6 Ces” para el
involucramiento de la alla direccién, y estas son:

- Comprensién.

- Compromiso.

- Competencia.

- Comunicacién.

- Cotreccidn.

- Continuldad.

7.6 TEORIA DE K. ISHIKAWA

Para el prof. Karou Ishikawa el *Controi de Calidad® es: desarrallar, diseflar, manufacturar y
mantener un producto de Calidad que sea el mas econdmico, el més 0til y slempre
satisfactorio para el consumidor?,

Denlrg de las aporaciones mas importantes du ishikawa s encuenlran los “Clrculos de
Catidad".

Un Clrcuio de Calidad es un pequeiio grupo (de no mis de 10 miembros) que desarrolia
actividades de Control de Calidad voluntaramente dentro de un mismo taller,
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Como parle de las actividades de los Circulos de Calidad el grupo lleva a cabo continuamente
lo sigulenie: autodesarrollo, desarrollo mutuo y mejoramienlo; utifizando para ello técnlcas de
Contral de Calidad.
Los objetivos de los Circulos de Calldsd son 3:

1. Contribuir al mejoramiento y desarrolio de Ia empresa.

2,  Respetar a fa humanidad y crear un lugar de frabajo adecuado donde valga la
pena permanecer.

3. Ejercer la capacidad plenamente y con el tlempo aprovechar capacidades
infinitas.

Pero para dirigir estas actividades y cumplir con los objetives, existen 10 factoras que se
pueden considerar como paulas a seguir:

1. Autodesarrollo.

2. Serviclo voluntario.

3. Actividades ds grupo.

4.  Participacion da todos los empleados.

§.  Utilizacidn de técnicas de Control de Calidad.

8.  Actividades relacienadas.

7. Vialidad y continuidad ds las aclividades de Control de Calidad.

8. Desarrolio mutuo,

9.  Originalidad y creatividad.

10. Atencidn a ia Calidad, a ios problemas y a ia mejora.
Cada Circulo deberd resolver {os problemas determinados; pudlendo para eilo seguir fos
siguienies 9§ pasos:

1. Escoger un tema (fijar mefas).
Aclarar {as razones por las que se escoge dicho tema.
Evaluar la situacion actual.

Andfisis (investigacion de causas).

@ . N

Establecer medidas corvectivas y ejercerias,
8.  Evaiusr los resultados,

7. Estandarizacién, prevencién de erores y de su repelicion.
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8. Repraceso y reflexién; considerar los problemas restantes.
9. Planeacién para el futuro.
Ishikawa dice que:

£1 Controf Total de ta Calidad significa ef control de ia administracidn misma, siendo
ademads una actividad de grupo.

£i Controf Total de 1a Catidad empieza con educacién y termina con educacion.

£l primer paso en el Control Total de ia Caildad es conocer los requisitos de los
consumidores, asi como saber que compraran éstos.

€1 Control Tolal de la Calldad es responsabilidad de todos.
Las aclividades de fos Clrculos de Calidad son parte dei Controf Total de la Calidad.

£1 Controf Total de la Calidad fija ia vista en las prioridades a targo plaze y piensa
ante todo en 1a Calidad.

Sugirié fa utiilzacion de dalos y métodos estadisticos en la implantacién def Control Tolal de fa
Calidad, ya que con elio se mejora la Calidad, se reducan costos y aumenia ei nivel de
eficiencia. La utllizacitn de anélisis estadistico (andlisis de Calidad y de proceso) es de suma
importancia ya que sin ¢f no puede haber un conirol eficaz.

Ishikawa estaba segura de que el 85% de los problemas de una empresa se pueden resotver
con {as “7 Herramientas" Indispensables del Controf de Cafidad; fas cuales son:

1,

N e e s owowe

Cuadro de Pareto.
Diagrama de causa-efecto.
Estratificacién.

Hoja de verificacién.
Histograma.

Diagrama de dispersion.

Gréficas y cuadros de control.

7.6 ANTECEDENTES DE LAS NORMAS DE CALIDAD

En ef mundo occidental surgleron las primeras Normas de Calldad, ias cuales fueron
publicadas por los Estados Unidos de América y aceptadas principaimente por ta industia
nuclear, de defensa y ta aeraspacial, dentro de la Organizacidn del Tratado det Atidntico Norte

(OTAN).
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En el viejo continente eurapeo, principalmente Inglaterra, la industria bélica inicid fa aplicacion
de Normas de Calidad, haciendo énfasis en el proceso de inspeccién (Controf de Calidad).

La industia automotriz britAnica fue la precursora en estudiar las Normas ulilizadas por la
industria bélica que les serviria como herramienta para elaborir productos mas confiables.

Para sllo tuvo que adecuar una norma que cumpliera con sus objetivos en virtud de que estas
Normas de Calidad bélicas eran muy severas, y el resultado fue la Norma BS-5179, que fue
publicada en 1976, con fa intencién de convertirse en un documento més especifico (gula
para el Aseguramiento de Calidad).

La Norma BS-5179 fue ulilizada por un gran numero de cuarpos empresariales britanicos
debido a que tiene una caracteristica Imporiante™: fa no obligaloriedad.

7.7 HISTORIA DEL. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

En Estados Unidos de Amédca, formalmente el Aseguramiento de Calidad se inicia alrededor
de fos aflos 80's como consecuencia del desamollo de la Indusidia nuclear. Posterlormente
todas las industrias se vieron obligadas aplicar Sistemas de Aseguramiento de Calidad para
satisfacer los requisitos especificos de sus cllentes al percatarse de la conveniencia de su
Implantacién.

Al principio, estos Sistemas de Aseguramiento de Calidad se aplicaron a procesos de
manufactura, pero en los dltimos afios se han extendido a actividades como son (a
planeacidn, ef disefio y la presentacién de serviclos,

El Aseguramisnto de Calidad ha sido una evolucién de técnicas y métodos de Calldad como
es la inspeccitn y ei control de Calidad.

7.7.1 DESARROLL.O DEL. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
El concepto de Aseguramiento de Calidad ha ido cambiando conforme al tiempo.
Dentro de ésta evoluclon se ha desamollado ef término de Calidad pasando de un
concepto fimitado a que el producto o serviclo que se ofrece solo cumpla con una
norma estdndar, a un concepto Integral de asegurar {a satisfaccién del consumidor o
usuario,

El concepto de Aseguramiento de Calidad lo podemos ubicar dentro de tres periodos
fmportantes™:

1.~  Responsabilidad del comprador,
2.- Responsabilidad de is empresa.
3. Confiabilidad del producto.
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Dentro del primer periodo, el niasgo de los defectos dal producto recala en el cliente o
comprador. Pricticamente lo que se daba era un “cambio de propiedad® al adquirir &l
consumidor el producto.

Aqui el concepto de Aseguramiento de Calidad era una simple promesa del productor,

El segundo periodo surge en la primera mitad de este siglo. En donde el riesgo de los
defectos o fallas del producio recae en el productor. La produccién masiva y el bajo
costo son las estraleglas que Impulsan el desarollo de las Industrias.

En este periodo, el conceplo del Aseguramlento as basicamente “compensacién®. Si el
producto estuviese defectuoso, el consumldor o usuario podia pedir su reemplazo, esto
Unicamente se daba para el caso de nuevos productos. La idea no era lanto
aseguramiento, sino ‘estamos dispuestos a camblarle nuestras mercanclas
defectuosas”.

El conceplo de ‘garantia’ surge a consecuencla de lo anterior, y la responsabllidad de
los defectos del producto recaen sobre el fabricante por un liempo determinado
despuds de su venta, lo que equivale a un perioda de Aseguramlento de Calidad.

A fines de la década de los afios 50's se desarrolla la revoluclén de la Calidad hacha
por los japoneses, y el concepto de garantla ain persiste, pero su significado es muy
diferente al de Aseguramiento.

El término "garantla® implica reposicion, reparacién o compensacién, mientras qua el
Aseguramiento de Calldad proporciona confiabilidad del producto y prevenclin de
defectos.

En este farcer periodo, el producto 0 articulo que se compra es por su funcién y no
como ‘mero” objeto de la funcldn y dei serviclo que praporclona el producto durante su
vida Gtil.

No cabe duda, que alcanzar una Reconvarsién industilal involucra una serle de costos y
sacrificlos que pocos palses estdn dispuestos a otorgar, sobre tode si se considera que
cualquier cambio es ditlcil, por pequefio que éste sea, por lo regular, los camblos se
dan cuando todos los elementos se activan y se pone en marcha el esfuerzo comunal.

De todo lo anterior nos Hleva a concluir y definir que:

Asegurar la calldad es un proceso continuo de hacer las cosas bien a la primera
vez y desde el princlpio. Es un sistema do perfeccionamiento continuo del
control de calidad, desde e! disefio de] producto hasta el servicio que se presta
despues de su venta,™

7.8 CRONOLOGIA DE NORMAS Y SISTEMAS DE CALIDAD!™

1938

1944

Desarrollo de tas Normas Britdnicas 600, fomando como base la realizacién de
trabajos estadisticos.

Nuevamente se aplica el control estadistico de Calidad para la fabricacién de
armamento.
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1948
1980

1989

1960

1961

1963

1968

1967

1969

1970

1971

1973

1978

Se constituye en USA, 1a *Ameiican Society for Quality Control* (ASQC).

Se crean estdndares de Calidad en U.S.A,, slendo las Normas MIL - STD - 1054 y
MIL - STD - 414, para ia fabricacidn de annamento,

Se actualiza la Norma MIL - STD - 105A junto con la MIL - Q - 9858 ya qua ambas
reanen criterios de Aseguramiento de Calidad.

Se reganera la Norma MIL - Q 0858 del Departamento de Defensa de los E.UA.
aplicada al campo aerospacial y militar. Carece de criterios de Auditorfa y
Segulmlento.

La NASA edita el NPC - 2003 "QUALITY PROGRAM PROVISION FOR SPACE
SYSTEM CONTRACTOR AND SUBCONTRACTOR".

£! DEPARTAMENTO DE DEFENSA DE U.S.A,, sustituye la Norma MIL -STD -
10A por 1a MIL - STD - 105D *PROCEDIMIENTO DE MUESTREO DE TABLAS
PARA UNA INSPECCION POR ATRIBUTOS".

Surge la Norma ANS| - ASME - OCS - | - Q aplicable al Aseguramlento de
Calldad en plataformas marinas.

La ATOMIC ENERGY COMISSION (AEC) edita *GENERAL DESIGN CRITERIA
FOR NUCLEAR POWER PLANTS" el cual consta de sesenta criterios de Calidad
y s el primer documento que establece la obligacién por parte del titular de una
planta nuclear, implantar un programa de Aseguramiento de Calidad en todas las
fases de su desarrollo. :

La AEC, publica el apéndice B de la parte 50 del titulo 10 (Energla) de! Cddigo
Federal de Regulaciones (CFR) "QUALITY ASSURANCE CRITERIA FOR
NUCLEAR POWER PLANTS® y posteriormente la parte 55 del thulo 10
“GENERAL DESIGN CRITERIA FOR NUCLEAR POWER PLANTS AND FUEL
REPROCESSING PLANTS® splicable a propletarios o franquiciatarios de plantas
de energla y de reprocesamiento de combustible nuclear.

La AEC, edita el documento F2 - 2T "QUALITY ASSURANCE PROGRAM
REQUERIMENT" aplicado al desarrollo de proyectos de reactores nucleares.

El CODIGO DE LA AMERICAN SOCIETY OF MECHANICAL ENGINEERS
(ASME) saeccidn |l incluye en su subseccion NA Articulo 4000 *QUALITY
ASSURANCE" que contiene los requisitos de Calidad aplicables a fabricantes y
montadores. ‘

El AMERICAN NATIONAL STANDARD INSTITUTE (ANSI), publica !a Norma
ANS! N45.2 "Q-A PROGRAM REQUERIMENTS FOR NUCLEAR POWER
PLANTS",

La ORGANIZACION INTERNACIONAL DE ENERGIA ATOMICA (OIEA) de
Viena, elabora el CODIGO PRACTICO DE NORMAS DE GARANTIAS DE
CALIDAD, que resume los criterios bdsicos de Aseguramiemto de Cadidad
utilizados por palses miembros, siendo trece criterios en vaz de los dieciocho
establecidos en el 10 CFR 50 Ap, B.
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1979  ASME/ ANSI, editan la Norma NQA - | "PROGRAM REQUERIMENTS FOR
NUCLEAR FACILITES *. Este es uno de los documentos mas recientes del
Aseguramlento de Calidad en plantas nucleares.

1980 Se actualiza la Norma NQA - STD - 414 por la ANSKWASQC 21.9
*PROCEDIMIENTOS Y TABLAS PARA UN MUESTREO POR VARIABLES EN
POR CIENTO DE NO CONFORMACION *.

El departamento de DEFENSA de U.S.A., sustiiuye su Norma MIL - C - 45662A -
1962 por la MIL - STD - 45662 - 1980 * MILITAR STANDARD CALIBRATIONS
SYSTEM REQUERIMENTS °.

1982  El ANSI, suslituye la Norma ANSI - 14.5 - M - 1982 * DIMENSIONING AND
TOLERANCE *,

1984  La compailla intemacional de verficacién DET NORSKE VERITAS DE
NORUEGA (DNV), publica el documento * INTERNATIONAL TRAINING
PROGRAM OF QUALITY ASSURANCE".

1985  EI AMERICAN PETROLEUM INSTITUTE (API), publica fa especificacion
*QUALITY PROGRAMS?,

1986  La COMISION FEDERAL DE ELECTRICIDAD (CFE) de México, Implania el
PROGRAMA DE GARANTIA DE CALIDAD en la CENTRAL NUCLEOELECTRICA
DE LAGUNA VERDE, Unidades 1 y 2.

El ANSI, sustituye la "GENERAL FEATURES OF AUDIT STANDARD" en su
estdndar ANSI/ASQC Q1 - 1088,

1987  EI INSTITUTO MEXICANO DE CEMENTO Y CONCRETO (IMCYC) publica un
rasumen del informe del comité 121 THE AMERICAN CONCRETE INSTITUTE
(ACI) en el que se describe el "SISTEMA DE GARANTIA DE CALIDAD PARA
CONSTRUCCIONES DEL CONCRETO AC - 1986".

La AMERICAN NATIONAL STANDARD, publica la Norma ANSVASQC Q-90-1987
"QUALITY MANAGEMENT AND ~ QUALITY ASSURANCE = STANDARD
GUIDELINES FOR SELECTION AND USE".

La COMISION TECNICA ISO/TC 176 publica la serle de NORMAS SO 9000 las
cuales contlenen lineamientos sobre la Gestidn de Calidad y Sistamas de Calidad,
Estos documentos estdn basados en Normas que fueron publicadsa anteriormente
por los miembros de la INTERNATIONAL STANDARD ORGANIZATION,

1983 La DIRECCION GENERAL DE NORMAS (DGN), distribuyd a las CAMARAS
INDUSTRIALES Y COMITES DE NORMALIZACION - tres anteproyectos de
NORMAS OFICIALES MEXICANAS para comentarios (los. anteproyectos fueron
presentados por el INSTITUTO MEXICANO DEL PETROLEO (IMP), basdndose
en la NORMATIVIDAD 1SO 8000, y dando como resultado la serie de NORMAS

ENTR WSS WY DEBE
SALIK BE LA BIBLIOVECA

7



7. TEQRIAS DE CALIDAD Y SU NORMATIVICAD

7.8.1 ORGANIZACIONES PROMOTORAS DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Actualmente las principales organizaciones nacionales que promueven el
Aseguramiento de Calidad son:

s La Secretaria de Comerclo y Fomenio Industral (SECOFI), a través da la
Direccién General de Normas (DGN).

« A partir de 1988 sa integra un comité de trabajo que elabora anteproyectos de
Normas de Calidad tomando como base la serie de Normas ISO 9000.

» En abril de 1990 se constituye el Comité Consultivo Nacional de Normalizacion
en Sistemas de Calidad (CONNSISCAL), con sede en el Instituto Mexicano det
Petrdleo (iMP).

« EIl 11 de diclembre de 1990 la DGN de la SECOFI, publica |as primeras ocho
Normas Oficlales Mexicanas NOM-CC, adoptando con ello el esquema de
normalizacién de 1a INTERNATIONAL STANDARD ORGANIZATION (1S0), lo
que facilitard el desarrollo en los Sislemas de Calidad de la Industria Nacional,
acorde con los requisitos para el Ingreso al camercio Internacional.

7.9 ANTECEDENTES DE LA NORMATIVIDAD INTERNACIONAL

En Europa, principaimente Inglaterra tomd ia Iniciativa de fomentar, impulsar y promover la
implantacidn de Sistemas de Calidad a las compafifas, proporcionando ayuda financiera para
que pudieran tener el asesoramiento necesario,

Para ello se establecieron cuerpos registradores, capaces de realizar evaluaciones de acuerdo
a la Norma BS-5750, incorporados a la asociacién conocida como Asoclacién de Cuerpos
Registradores (ACB). Sin embargo, surgld la nacesidad de establecer una organizacién que
controlara las actividades de los cuerpos certificadores y se cred el National Acreeditation
Councl of Certifying Bodies (NACCB), teniendo como principlos las politicas y procedimientos
de la Norma BS-5750. En donde cada Cuerpo certificador debia somelerse a una evaluacion
inicial y varlas periddicas por paite de la NAGCB.

Cabe seflalar que en 1983, exislian muchas limitaciones en la Norma BS-5750,
principalmente en la confusién del significado de las palabras “inspeccién® y “calidad, asi
como la inexistencia de referencias acerca de las funcionas que afectan ia Calidad.

No fue, sino hasta 1988 que surgié un cambio significativo en la evaluacidn de Sistemas de
Administracién de Calidad, por parte de Ia alta gerencia en {as empresas tomando como base
{as Normas de Aseguramiento de Calidad.

A raiz de este camblo, surgid la Norma BS-5750:1979, {a cual contiene camblos significatives
como son; referencias respecto a ‘administracién® en lugar de “inspeccién® y “calidad",
ademas de implicar tamas como ia revisidn del contrato, identificacion del producto en donde
ahora si surge como un requerimiento especifico de ciedtas actividades como son las
auditorlas internas.””
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7.10 DESARROLLO DE LA NORMA 1SO 9000

Por muchos aflos se ha pensado que el campo de las normas debe ser el dominio de
ingenieros y cienlificos, sin embargo hoy es un lema que nos conclerne a todos,

A pesar de que las normas para productos, malenales, pruebas y Calidad han sido por mucho
tiempo la base de la comunicacién enlre el comprador y el vendedor, el advenimiento y rdpida
expansion de las comunidades econdmicas internacionales, ha acelerado la necesidad de
crear normas de amplio reconocimlento,

En algunos palses existen organizaciones que han establecido Normas de aceplacidn
voluntaria por sus agremiados, pero debido a una falta de coordinacién entre los diferentes
organismos se ha llegado a duplicar esfuerzos.

Esto ha sucedido principalmente en fos Estados Unidos donde se tienen regisiradas Normas
por mas de 400 diferenles organismos, mieniras que en Europa se ha logrado una mejor
coordinacién entre los paises miembros de Ia Comunidad Econémica Europea (CEE).

El problema del exceso de normas esta slendo atacado actualments en Estados Unidos por
una organizacién privada que sirve de coordinador, este es el instituto Naclona! Americana de
Normas (ANSI), que es el miembro norteamericano de la Organizacién Intemacional de
Normas (1SO).

« SO es5 actualmente [a organizacidn Intemacional, con sede en Ginebra, Suiza, que
coordina el establecimiento de Normas voluntarias a nivel Intemacional,

« Su objetivo es el desarrollo y promocién de Normas Inlemacionales de Calidad, para
la aceptacion de bienes y serviclos, logrando productos y servicios confiables.

La 1SO 9000 equivale a las Normas Nacionales NOM - CC, BS - 5750, ANSI QC 90, EN
29000,

o La Nomma ISO 8000 contiene una estructura y puntos de referencia para lograr
estrateglas y mejorar la organizacién de las empresas. Ademds, de que es una
herramienta para mejorar la Calldad de acuerdo con politicas y lineamientos
reconocidos en todo el mundo.

s El objetivo de la Normatividad ISO 9000 es:

Promover Herramlentas, Recursos, Materlales, Sistemas, Apoyo, Capacitacién e

Informaclén requerida, de manera que la Inspacclén no ses necesaria, con
excepclon de aquellas que mantiene sl proceso bajo un control sistemético,“?

7,11 NORMATIVIDAD 1SO 9000 Y SU APLICACION

Los estandares ISO 9000 son un conjunlo de Normas internaclonales establecidas y editadas
en 1687 y comprenden:™

¢ Sistemas

¢ Procedimientos
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7. TEORIAS DE CALIDAD Y SU NORMATIVIDAD

o Métodos de Trabajo

« Especificaciones

+ Seguimientos Operacionales
+ Auditorias

Que forman pade de un Sistema de Calidad.

La serle de Normas ISO 9000 en su estructura onginal considera dos situaciones:

Para proyectos no contractuales: la ISO 8004 proporciona lineamlentos para implantar los
slementos necesarios de un Sistema de Calidad que asegure a la misma empresa que lodos
los factores técnicos, administrativos y humanos que influyen en la Calidad de sus
productos/servicios estén bajo conlrol (Sistema de Calidad Intemo).

Para proyectos contractuaies: le permite al comprador y al proveedor que los
productos/servicios que ejecute, puedan selecclonar el modelo del Sistema de Calldad que
més se ajuste a las condiclones conlractuales de compra/venta. Las Ires normas contractuales
(iSO 9001, 8002 y 8003) constituyen ia base para que el cliente, evalie el Sistema de Calidad
del Proveedor y sea capaz de asegurar un nivel de Calidad del producto/servicio ya
establecido.

Las Normas 18O 9000 son utlilzadas para:

1.  Establecer y mantener un Sistema de Administracién de Calidad (gestién de
Calidad).

2-  Satisfacer internamenta los requisitos de Calidad (Aseguramiento de Calidad).
3. Salisfacer los requisitos entre cliente y proveedor.

Los diferentes modelos de Aseguramiento de Calidad, que se citan a continuacion,
reprasentan formas distinlas de "Capacidad funcional y organlzativa® adecuades para una
situacién contractuat entre dos partes.*

ISO 9000 Sistema de Caiidad. Modeio para la Administraclén de 1a Calldad y
Aseguramiento de la Calidad. Directrices, seleccidn y uso.

« Es una gula para decidir cudl de las siguientes Normas aplica a una
empresa.

+ En asta Norma se menciona que para selecclonar y apiicar el modeio
adecuado de aseguramiento de calidad, se deben examinar: el faclor
econémico, los rlesgos, costos y beneficlos tanto para el cliente como
para el proveedor. '

¢ Los elemenlos de un Sistema de Calldad varian en nimero y exigencia,
dependlendo del modelo aplicable a la empresa que desea certificarse
bajo ISO 8000.
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18O 3001

Estos se explicardn en el sigulente capitulo, en donde se describirdn los 20
elemenlos a cumplir por ISO 9001 y los requeridos para 1ISO 9002 (18
elementos) e ISO 9003 (12 elemenios).

Sistema de Calidad. Modelo para el Aseguramiento de Calidad en el

disefo/desarrollo, produccion, instalacién y ei serviclo posventa.

« Aplicable cuando la conformidad con los requisitos especificados ha de
ser asegurada por el suministrador durante varias fases que pueden
incluir el diseffo, ia produccidn, la Instalacidn y el servicio al cliente, de
modo Que se eviten productos no confonnes en cualqulera de las
elapas menclonadas.

o Los elementos del Sistema de Calidad requeridos para este modelo

son:

1.
2.

@ N o o

©

Responsabilidad de la Alta Direccidn
Sistema de Calidad

Ravisidn del Contrato

Control del Proyecto y/o Diseilo

Control de la Documentacidn

Control de Adquisiciones

Productos proporcionados por el cliente
Identificacidn y Rastreabilidad del Producto
Control del Proceso

Inspecclén y Pruebas

Equipo de Inspeccldn, Mediclén y Pruebas
Estado de Inspeccidn y Pruebas

Control de Producto no Conforme

Acciones Cormectlvas

Manejo, Empaque, Almacenamiento y Entrega
Registros de Calidad

Auditorias Intemas de Calidad
Capacitacidn y Adiestramiento

Serviclo al Cliente

Técnicas Estadisticas
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« Esta norma es rigida en sus especlficaciones.

ISO 9002 Sistema de Calidad. Modelo para el Aseguramiento de Calidad en la
produccion y la Instalacién.

» Aplicable cuando la conformidad con los requisitos especificados ha de
ser asegurada por el suministrador durante la produccién y la
Instalacién. Esta Norma da énfasls al proceso productivo.

1SO 9003 Sistema de Calldad. Modeio para el Asaguramiento de la Calidad en la
inspeccién y 1os ensayos finales.

» Aplicable cuando la conformidad con los requisitos especificados ha de
ser asegurada por el suministrador Gnicamente en la Inspeccién y
onsayos finales. Es el modelo menos rigido y que el menos se utliiza.

A continuacién se enlistan los elemenlos requeridos para ISO $002 e I1SO
9003:

1. Responsabilidad de ia Direccion *sl 8
2. Sistema de Calided Si *8i
3. Revisién del Conirato §i —
4. Control de is Documentacién Si *8i
6. Control de Adquisiciones 8i —
8.  Productos Proporcionados por ol Cllente 8l —
7 Identificacién y Rastreabitidad del Producto 8i * gj
8. Control del Proceso Si —
9. inspeccidn y Prusbas 8i *gi
10.  Equipo de Inspeccian, Medicién y Pruebas 8i * 8
11.  Estado de Inspeccién y Pruebas Si » g
12.  Control de Producto no Conforme 8i e s
13.  Acclones Correctivas Si _
14.  Manejo, Empague, Almacenamiento y Entrega Si .8
15.  Registros de Calidad 8i . g
18.  Auditorias Internas de Calidad * 8 -
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Técnicas Estad(sticas

*  Elementos maenos estrictos que para ISO 9001
**  Elementos menos estrictos que para SO §002

180 9004 Sistemas de Calldad. Gestidn de la Calidad y elementos de un Slstema de
Calidad, Directrices generales.

« Ofrece explicaciones de cada elemento al Sistema de Calidad, ayuda a
la empresa a seleccionar el modelo especifico en base a las Normas
IS0 9001, 002 y 9003

» LaISO 9004 consta de dos partes, la 1* parte es una extensién de la
1SO 9000 y la 2 parte de la denominada Norma de Servicios,

» La ISO 8004-1 enlista la aplicacién de la Norma, contiene Informacién
sobre las demandas en la etapa de diseflo y sobre o que se demanda
en los principales pasos de la produccién y prueba.

Es preciso destacar que los requisitos del Sistema de Calidad, recogidos en éstas Normas
intemacionales son complementartas con la ISO 8402, que contlens definiciones y conceplos
de Calidad ulilizados en toda |a serte

Aunque se pretende que estas Normas intemacionales sean adoptadas normaimente en la

forma en que 38 presentan, en algunos casos puede ser necesario su adaplaciSn a skuaciones
contractuales particulares,

7.12 NORMAS OFICIALES MEXICANAS (NOM-CC)

El 1° de Jullo de 1992 fue publicada en ef Diario Oficlal de la Federacidn la “Ley Federal
sobre Metrologla y Normalizacién®. Esta ley tiene como objetivo en materia de
normalizacidn, certificacion, acreditamiento y verificacién lo sigulente:*"

« El fomento da la transparencia, eficiencla en la etaboracién y observancia de Normas
Oficiales Mexicanas y Normas Moxicanas.

s Institulr la Comisién Nacional de Normalizacldn,

« Establecer un procedimiento uniforme de elaboracién de Normas Oficiales Mexicanas par
parte de las dependencias de la administracién piblica federal,
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Promover los sectores publico, privado, cientifico y consumldores en la elaboracién y
observancia de las Normas Oficiales Mexicanas y Normas Mexicanas.

En general, divulgar las acciones de normalizacién y actividades relaclonadas con la
materia.

Esta ley define a las Normas Oficiales Mexicanas de la siguiente manera:

Son las Normas que expidan las dependancias competentes, de caricter obllgatorio y cuyas
finalidades son entre otras las de astablacer io siguiente:

Caracteristicas y/o especificaciones que deban reunir los productos, procesos y servicios,
cuando éstos constituyan un riasgo para fa salud y seguridad humana, animal, vegetai, del
medio amblente general y laboral o para ia preservacion de recursos naturales.

Caracteristicas y/o especificacionas de materias primas, partas o materiales para la
fabricacién o ensamble de productos finales sujetos al cumplimiento de Normas Oficiales
Mexicanas, siempre que para cumplir tales aspecificaciones sean Indispensables las
materias primas, partes o materiales antas mencionados.

Caracteristicas y/o especificaclones qua se relaclonen con los Instrumentos y patrones de
medida, ast como métodos de medicién, verificaclén, calibracidn y trazabilidad.

Especlficaclones y procedimientos de envase y embalaje de productos que puedan
constitulr un riesgo para la salud y seguridad de las personas y del medio ambiente.

Métodos de prueba y/o procedimientos, equipo y materales para comprobar las
especificaciones antes mencionadas y los procedimlentos de muestreo,

Condiciones de seguridad, salud e higlene a guardarse en centros de trabajo y plblicos de
reunién,

Nomenciatura, expresiones, abrevlaturas, simbolos, diagramas y dibujos a emplearsa en
los ienguajes: técnico-Industrial, comercial, de serviclos y comunicacion.

Caracleristicas y/o especificaciones, criterios y procedimientos que protejan y promuevan
la salud de personas, animales y vegetales.

La determinacién de la informacién comercial, sanitaria, ecoldgica, de calldad, seguridad e
higlene y requisitos que deben cumplir las etiguetas, envases, embalaje y 1a publicidad de
los productos y serviclos para dar informacidn al consumidor o usuario.

Las caracteristicas yl/o especificaclones que deben reunir los equlpos, materales,
dispositivos, e Instalaciones Industriales, comerclales, de servicios y domésticas para fines
sanitarios, de seguridad o de calidad y particularmente cuando sean peligrosos.

Las caracteristicas y/o especificaciones, criterlos y procedimientos para el mansjo,
transporte y confinamiento de materiales y residuos Industriales peligrosos asi como de
\as sustancias radioactivas,

La serie de Normas cuya codificarion es NOM-CC, de cardcter obligatorio sobre sistemas de
calidad, pueden ser aplicadas en la industria del jabén, ias cuales guardan una estrecha
relacidn con tas Normas de Ia serie 1SO 9000, que es la siguiente:
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*Administracién de la Calidad y
Aseguramiento de la Calidad".
Vocabulario.

1SO 8402

NOM-CC-1-1990

*Sistemas de Calldad - Gestidn
de Calidad®, Gula para la
seleccién y uso de las Normas
de Aseguramiento de Calldad.

180 8000

NOM-CC-2-1880

‘Sislemas de Calidad. Modelo
para el Aseguramiento de la
calidad aplicable al
Proyecto/Disefo,  Produccién,
instalacién y Servicio”,

180 9001

NOM-CC-3-1990

*Sistemas de Calidad. Modelo
para el Aseguramiento de ia
Calidad aplicable a Ia
Produccién e instalacidn”.

1SO 9002

NOM-CC-4-1990

*Sistemas de Calidad. Modelo
para el Aseguramienic de la
Calidad aplicable a la Inspeccién
y Pruebas Finales®.

1SO 9003

NOM-C:C-5-1990

‘Sistemas de Calidad. Gestién
de la Calidad". Direclrices
generales,

1SO 9004

NOM-CC-8-1390
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8. SELECCION DEL MODELO SO 9000

8.1 INTRODUCCION

Debido a las actuales condiciones de competitividad que Imperan tanto, 8 nivel naclonal como
internacional y al giro que ha tenido a través dei tiempo ¢l concepto Calidad, 1a indusiria
productara de jabones se ha visto en 1a imperiosa necesidad de Asegurar {a Calidad de sus
productos, ante la cada vez exigente socledad de consumo; y asl permanecer dentro de {a
competencia.

Es posible flograr lo antedor, mediante fa implanlacién de un SISTEMA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD en fas etapas criticas def Proceso de Palla con Lavado a
Contracorriente para Ia fabricacidn de jabdn puro, basado en ia Seria de Normas ISO 8000
conslderados dentro def contexto mundiai de armonizacidn como ef Estdndar Intemacionai de
Aseguramiento de la Calidad.

Dicho Slstema de Aseguramiento de Caildad necasitara de factores técnicos, econdmicos y
adminisirativos, que propiclen el involucramlenio de todos los integrantes de 1a empresa para
aicanzar los abjetivos propuestos asf como para el desarrolio y mejoramianto del mismo.

Para ejemplificar la seleccidn y desamolio de uno de los tres Modelos de la Serie de Normas
SO 9000, se ha selecclonado una compahia productora de jabén a la que se le flamara en
este capltulo y en adeiante EMPRESA 8.A, de C.V.

8.2 DIAGRAMA DE FLUJO

A continuacién se muastran en un Diagrama de Flujo (Fig, No, 8) ias etapas que se siguen en
la elaboracién de Jabdn de lavanderia y de tacador, asl coma los departamentos invelucrados
en cada uno de ellas,

8.3 MODELO 1SO 9001

Debido a que se ha selecclonado al Lavado por Lejia y Acabado coma dos atapas claves en
donde {a Calidad s2 convierte en el punto ciave para obtener y asegurer una masa de Jabdn
puro con excelenles caracteristicas a 0 {argo del proceso asl, de esta manera el modelo (SO
9000 a desarrollar y que mejor aplica a dichas etapas, es el que a continuacién se menciona,
junto con los 20 elementos %ue io componen, el cual es, el equivaiente a la Norma de Calidad
Mexicana NOM CC-3 199¢'
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8. SELECCION DEL MODELO SO 8000

MODELO SO 9001
Slstema de Calldad-Modelo aplicable para el Aseguramiento de la Calldad aplicable al
Proyecto/Disefo, Fahricacién, Instalaclén y Servicio.

Esta Norma tiene el propdsito de estabiecer los requerimientos minimos que debe cumplir el
Sistoma de Aseguramiento de Calidad de un proveedor que es responsable del
proyeclo/disefio, fabricacidn, instalacién y servicio af cllente; de modo que se eviten productos
no conformes en cualqulera de las elapas menclonadas.

Los elementas del Sistema de Calidad requeridos para este modelo san:

1, Responsabliidad de is aita Direcclén

o La Direcclén de la empresa deberd establecer por escrito tanto sus objetivos en materia
de Caildad como su poiitica de Calidad,

s Definlrd por escrito las responsabilidades, sutoridad y relaclones entre el personat que
gestlona realiza y verifica toda aquella actividad que incida sobre la Calidad.

s Designaré a una persona que posea la autoridad y responsabilidad suficienie para asegurar
que los requisitos establecidos en esta Norma se implantardn, mantendrén y sctualizarén,

« Deberd revissr sisteméticamente y & intervalos aproplados e! Sistema de Calidad edoptado
para el cumpiimiento de esta Norma. Los informes se srchivarén convenientemente,

2. Sistsma de Calidad

Se refiere al establecimiento, mantenimlento y actualizacién de un Sistema de Aseguramiento

de la Calldad que asegure ia conformidad de fos productos con los requisitos especificados.

Dicho Sistema de Aseguramlento de Calidad deberd ser documentado.

3. Revision del Contrato

Implica el establecimiento y actualizaclén de los pracedimientos para ia revisidn de cantratos

(entre proveedor y cliente) y actividades dedvadas en el manejo de la venta de produccién ylo
servicios.

4, Control del Proyecto y/o Diseilo

Impiica el establecimiento y actualizacién de los procedimlentos para conlrolar y verificar el
. diseflo del producto de modo que se asegure el cumplimiento da los requisitos especificados.”
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§. Control de la Documentacién

Toca lo referente ai establecimiento y actualizacidn de los procedimientos para controlar los
documentos y datos relacionados con jos requisitos para el cumplimiento de esta Norma.

8. Control de Adguisiciones

Se establece que la empresa que desea certificarse bajo 1ISO 8001 deberd asegurarse de que
los productos comprados estdn conforme a los requisiios acordados; y evaluar a los
subcontralistas con base a su capacidad para cumplir los requisitos del subcontrato,

T. Productos proporclonados por &l Clisnte

Menciona que se deberan establecer y mantener al dia los procedimlentos para la
verificacidn, almacenamiento y mantenimienio de productos que el cliente (de la compaiia
que desea certificarse bajo SO 9000) le suministre,

8. Identificaclén y rastreabilidad del Producto

identifica el establecer y actualizar los procedimiantos para identificar el producto, a partir de
planos, especificaciones y documentos aplicables durante las etapas de racepcidn, procesos,
inspeccidn, entrega e Instalacién.

9. Contro| del Proceso

Menciona el establecimiento de los procedimientos de produccidn que aseguren que los
procesos se ilevan a cabo en condiciones controladas.

10, Inspeccién y Prusbas

a) DERECIBO:  Asegura que el malerial o producio no se usard hasta que se haya
verificado que cumple con las especificaciones.

b) EN PROCESO: Asegura que los fiujos de proceso cumplen con los requisitos de Caiidad.

c) FINALES: Asegura que el producto final cumple con los requisitos especificados,

11. Equipo de Inspeccién, Mediclon y Pruebas

Se refiere a que los equipos de medicidn que puedan afectar 1a Calidad de los productos, ya
sean propios o ajenos, deberan identificarse, verificarse, calibrarse y darseles mantenimiento,
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12, Estado de Inspeccién y Pruebas

Se refiers a la identificacién det producto durante todas las etapas, Indiclndose asl su
Calidad. La identificacién serd mediante marcas, stiquetas, estampiilas, hojas de nia o
cualquier otro medio adecuado que Indique la conformidad o la no conformidad del producto.
13. Control de Praducto no confonte

Sefiala el establacimiento y actualizacién de procedimientos que evilen el despachar y utilizar
praductos no conformes con los requisitos acordados.

14, Acciones correctivas

Se seflala que se establecern los procedimientos para Investigar causas de no
conformidades y fas medidas comectivas y preventivas que deben efectuarse para su
repeticidn,

18, Manejo, Empaque, Almacenamisnto, y Entrega

Significa el establecer, documentaimente y de manera actualizada, los procedimientos que
indiquen et manejo, almacenamiento, empaqus y entrega def producto.

16. Reglstros de Calldad

Se establecerdn procedimientos para identificar, recoger, codificar, ciasificar, archivar,
actualizar y destruir dichos registros.

17, Auditorias intemas de Cslidad

Asegurar |a practica de auditorias intemas preestablecidas y documentadas para verificar que
las actividades reiativas a fa Calidad cumplen las disposicicnes definidas.

18, Capacitacion y Adiestramiento

Se reflere a establecer los pracedimienios refativos a la formacién del persanal que reallza
actividades que afectan {a Calidad.

19, Servicio al Cliente

Cuando sea aplicable por el tipo de producto o serviclo o se especifique en el contralo, se

deberdn establecer y mantener procedimientos para proporcionar - servicio al cliente,
verificando su realizacidn acorda a los requisitos especificados y negociados con los clientes.
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8. SELECCION DEL MODELO IS0 9000

20. Técnicas Estadisticas

Se establacerfn fos procedimientos para identificar y clasificar las caracterfsticas det
producio, proceso y serviclo para los cuales se aplicardn las tdcnicas esladislicas y se
sejeccionarén ias spropiadas en cuanto a i0s niveles de conflanza para el conirol del proceso
y aceplacién del producto.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

9.1 INTRODUCCION

Dado que el cumplimiento de la Norma SO 9000 requiere de una documentacién, asi como
de un complete contro! y registros de Calidad, para ello es necesario crear un Manual de
Calldad, e! cual describa e} Sistema de Aseguramiento de Calidad que se implantara en las
dos etapas claves (Lavado por lejla y Acabado) del PPLC.

En dicho Manual se establecerd la forma en que |a compafiia documentara la informacién
para implantar su Sistama de Aseguramiento de Calidad basado en los 20 eiementos que
conforman la Norma 1SO 8001 ( en el no se proponen los procedimigntos especificos). Por lo
que Empresa S.A. de C.V. tendrd que elaborar, una vez que decida pedir su registro y
certificarse ante un organismo, ya sea naclonal o Intemacional.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.

FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES FECHA T

MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:

SECCION: 1 | RESPONSABILIDAD DE LA ALTA DIRECCION PAG. {1 DE 3

POLITICAS, PRINCIPIOS Y FILOSOFIA DE CALIDAD,

» EMPRESA S.A, DE C.V. desarrolia, produce y distibuye producios da calidad 8 precios jusios
al aicance de los consumidores de cualquler nivel socioeconémico.

« EMPRESA 8.A. DE C.V. stiv vends productos que salisfagan fas necesidades del consumidor
de la mejor manera posibie,

o EMPRESA S.A. DE C.V. es partidaria de una competencia leal y vigorosa.

+« EMPRESA S.A. DE C.V. considers la Investigacidn y el desarrolio creativo como un elemento
de gran Importancia pars asegurar ef futurc de Is empresa,

* EMPRESA S.A. DE C.V. actia de manera ecoldgica responsable, respetando @ su vez ia forma
de la economia mexicana y sujeldndase de manera esiricta a Jas leyes y reglas qus rigen en el

pais,

« Se deben oblener ganancias razonables tanto de los accionistas como de sus trabajadores y
para bien de la economla mexicana.

s Nuestro objetivo es alcanzar un desamoilo permanenie practicando una politica de
comunicacidn clara, ablerta, honesta y de coluboracién segura frenle a nuesiros clientes,
proveedores y otras personas g instituciones,

« Las capacidades y rendimientos de nuestros colsboradores delerminan el progreso de la
compafiia, por lo 1anto son 1s parte mas importante do la misma.

COPIA No:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTQ DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V.

SECCION JABONES

FECHA DE  ULTIMA
REVISION:

MANUAL DE CALIDAD

PROXIMA REVISION:

SECCION: 1

]| RESPONSABILIDAD DE LA ALTA DIRECCION PAG. 2 DE 3

¢ Es responsabliidad de todos y cada uno de los integrantes de EMPRESA S.A. DE CV. ¢
cumplir con sus tareas claramente definidas y descritas a lo largo de este Manual de Calldad,

e A su vez cada depariamento es sesponsable de mantener los reglstros que controlan y
monltorean la conformancla con los requisitos especificados.

o tna comisién integrada por los gerentes de los diferentes departamentos, asi como por el
Director Técnico, hardn revisiones (dos veces sl afio) do esie Manual de Calidad,

ELABORADO POR: |REVISADO POR:

COPIANo:
AUTORIZADO POR:

REVISION No, -
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.
FECHA DE ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 2 ] SISTEMA DE CALIDAD PAG. 1 DE 1

El Sistema de Calidad estard sujeto a una revisién anual. En esta revisidn se deberé evaluar la
efectividad de los procedimlentos y del proceso llevado a cabo, asl como revisar las no
conformancias identificadas ya sea por el personal o por los jefes de Area.

Se deberdn lievar registros de las revisiones llevadas a cabo, asl como de las conclusiones a las
que se lleguen y de los cambios propuestos al Sistema,

ELABORADO POR: - | REVISADO POR;

COPIA No:

AUTORIZADO POR:
REVISION No.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIOAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.AA. DE C.V.
FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION:3 |  REVISION DEL CONTRATO PAG. 1 DE 1

EMPRESA, S.A. DE C.V.,, al establecer y mantener actuallzados los procedimientos de revisién de
contratos, asegura el cumplimiento de los compromisos tomados con 10s clientes.

Se revisa cada pedido para asegurar qua se satisfacen los requesimientos del cliente; para
resolver cualquier diferencia entra lo que pide el cliente y lo que se puede ofrecer.

Cada pedido (se llena una requlsicién) debe quedar documentado, regisirado y archivado, con el
fin de dar seguimiento a los coniratos con los cliemtes y detarminar sl éstos quedan con plena
satisfaccidn,

Los documentos de referencia inchiidos en ia seccién de anexos de este Manuat son;

» “Formalos existenles de Requisiciones y Promesas de enirega para clientes intemos de
EMPRESA S.A,. DE C.V." (Clave: )

¢ ‘*Formalos y Procedimientos para Recepcién de Pedidos y Promesas de Entrega para Clientes
Extemos de EMPRESA S.A. DEC.V." (Clave: )

NOTA: Cliente intemo es por ejemplo, el Departamento de Aimacén

Cilentes extemos son por ejemplo las tiendas de auloservicla y los distribuidores,

COPIA No:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V,
FECHA DE  ULTIM
SECCION JABONES REVISION: IMA
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 4 | CONTROL DE DISENO PAG. 1 DE 2

GENERALIDADES

.

EMPRESA, S.A. DE C.V. basa el desarollo de nuevos productos de calidad en los estudios de
x{;:.do realizado por el depatamento de mercadotecnia y bajo la aprobacién de la casa
Al desarrollar un nuevo producto, tomar4 entre otros pardmetros lo sigulente:

= El apego del producto a 1as normas oficlales mexicanas y vigentes en este momento.

= Pruabas de inocuidad y sensibilidad,

= Materias primas y demés Insumos adecuados al producto.

= Prueba a nivel de planta piloto del nuevo producto desarollado.

= Equipo y proceso de fabricacldn, asl como su seguimiento cuando se fabrique por primera
vez,

= Pardmetros organolépticos y fisicoquimicos a realizar al producto a granel y terminado
(especificaclonas),

= Compatibilldad de! producto desarroliado con el material de empaque, entre otros.

Una fista de tales pardmelros se encontrard en el “Instructivo de pardmetros a avaluar por el
Departamento de Desarrollo e investigacién en el Producto: do la Linea: * (Clave: ) Ver Anexo:

ELABORADOPOR: [ REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

COPIA No:

REVISION No.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V.

FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 4 | CONTROL DE DISENO PAG. 2 DE 2

Una vez verificado y aprobado el disefio por el Gerente de Investigacién, Desarralio y Controt
de Calldad asl como por el Director Técnico se enviard a la casa matriz para su aprobacién
final,

Si el Departamento de Desarollo @ Investigacién realiza alguna modificacién at producto
deberd consultar y Hlenar una “Orden de modificacién de formulaclones® (Clave: ) Ver Anexo:

El Depatamento de Desarrollo e Investigacién es responsable de proporcionar a los
departamentos de Compras, Analisls de Materias Primas, Matenales y Control de Calidad todos
los documentos que resulten de cada nuevo desamollo o camblos en las formulaciones
establecidas anterlormente; tales como; '

= Especificaciones de materias primas y en su caso de envases y empaques.

= Formulaciones.

= Ordenes de Pesado.

= Protocolos de Fabricacidn,

=v Especlficaciones y pardmetros de andlisls organaléptico, fislcoquimico y microbiolégico por
cada fote de producto a granel.

= Dibujos, listas de materiales, requenmientos del proceso y olros.

ELABORADOPOR: |REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

COPIA No:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DOE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.
FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 5 | CONTROL DE LA DOCUMENTACION PAG. 1 DE 2

Tanto e) Manual de Calldad como todos los documentos y procedimientos relativos al mismo,
tendran cardcter confidencial.

Cada documento, ya sea original o copla, asl como las revisiones y sus modificaciones estardn
ordenados en forma numérica,

El Gerente de Investigacidn, Desamollo y Control de Calldad serd el responsable final de las
revisiones, emisiones, distribuciones, registro y archivo en un lugar seguro de dichos
documentos,

Poseerd, ademds, una iista de las personas (una por cada depariamento de la Secclén
Jabones) a las que se les distribuyeron los documentos.

Se pubiicardn con anticipacion las fechas para la entrega de solicitudes de modlficaclones al
Manual de Calidad y documentos reiativos.

Para eslo Ver. 'Formato de Solliciudes de Modificaciones al Manual de Calidad y
documentacién relativa® (Clave: ) Anexo:

La fecha de la slguiente revisién del Manual de Calldad se encontrard en la parte superior
derecha de cada pAgina del mismo. Sdio serd valido durante el tiempo comprendido entre la
Oitima y la siguiente fecha de revisidn mas 5 dias habiles. Debe poseer en 1a parte inferior de
la pégina las firmas correspondientes.

Es responsabilidad de Ja persona de cada deparlamento a la cual Se ie dlémbuyé la
documentacién de devolver al Gerente de Investigacion, Desarrolio y Control de Calidad,
aquella documentacion gue no proceda 0 haya quedado invalidada.

COPIA No:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V.

SECCION JABONES

FECHA DE  ULTIMA
REVISION:

MANUAL DE CALIDAD

PROXIMA REVISION:

SECCION: § | CONTROL DE LA DOCUMENTACION

PAG. 2 DE 2

» Hecha la revisién y medificaciones, se entregara por departamento |a nueva documentacién a
mas tardar 5 dias habiles después de la fecha de revlsién correspondiente.

ELABORADO POR:  |REVISADO POR:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.

FECHA DE ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 6 | CONTROL DE ADQUISICIONES PAG. 1 DE 2

Dado que el Departamento de Compras es parte fundamental del Sisterna de Aseguramiento de la
Calidad, se establece que:

Los Departamentos de Compras, Materiales, Andlisis de Materia Prima y la Gerencia de
Contro} de Calldad, deberdn mantener una estrecha relacidn y comunicacién contfnua, a fin de
evaluar adecuadamente a nuestros proveedores.

Todo aquel insumo que se reclba deberd cumplir con las especlficaclones acordadas con los
proveedores. Para ello:

=> Se haré inspeccidn durante la recepcidn, de lo cual serén responsables los laboratorios de
Materiales y Andlisls de Materia Prima.

Ver *Procedimlentos para la Inspeccién durante la recepcitn del insumo No.  * (Clave: )
Anexo:

=> El proveedor enviard sus certificados de andllsis o los documentos que avalen ei
cumplimlento con {as especificaciones,

=> Se aprobard y evaluard a los proveedores tomando en cuenta 3 puntos:

1. CALIDAD (cumplimiento con las especificaciones), Las especificaciones de todos los
insumos recibidos para {a Seccldn Jabones se encuentran en *Listas de especificaciones”
(Clave. ) Ver anexo:

2. COSTO

3. ENTREGA ATIEMPO Y EN CANTIDAD ADECUADA. (Nivel de Servicio).

ELABORADOPOR: |REVISADO POR: AUTORIZADO POR:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A.DE C.V.
FECHA DE ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION:6 |  CONTROL DE ADQUISICIONES PAG. 2 DE 2

« EMPRESA, S.A. DE C.V.,, llevard a cabo auditorias periddicas a sus proveedores,

+ Todo aquél documento que emane de la relacién EMPRESA S.A. DE C.V. - Proveedores serd
culdadosamente registrado, archivado, controlado y en su caso actualizado de tal manera que,
en caso de requerirsa cualquier documento, pueda ser consultado de Inmediato.

¢ EMPRESA, SA. DE C.V,, an su afdn de vender productos cada vez mejores a sus cilentes,
buscard a ia mayor brevedad posible no sélo aprobar y calificar @ sus proveedores sino

VALIDARLOS.

Entendiéndose por proveedor aprobado, calificado y validado lo sigulente:

PROVEEDOR APROBADO: Es aquel que ha cumplido con los requisitos minimaos y puede surir
materiales, Antes de su Ingreso a la planta, s efectiian inspecciones de recibo y ol andlisis a cada

lote da material, de envase o de materia prima.

PROVEEDOR CALIFICADO: Aquél proveedor aprobado cuyo historial muesira resutados de
calidad conslstentes, considerdndose asl parte Imporiante para la compaiila,

PROVEEDOR VALIDADQ: Aquéi que tras una

ovaluacién Intensiva ha demostmdo de fonna

consistente proveer Insumos de calidad y que, por lo tanto, no requieren ser evaluedo

rutinariamente en cada lote recibido.

ELABORADO POR: | REVISADQ POR:
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9, IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTQ DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V.

FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:

MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:

SECCION: 7 | IDENTIFICACION Y RASTREASILIDAD DEL PRODUCTO PAG. 1 DE 2

» Para una adecuada rastreabitidad del producto EMPRESA S.A. DE C.V. identifica los Insumos
durante la recepcion, tras el andllsis, cuando se encuentran en el almacén y durante los
procesos de fabricacion y envasado.

» Son responsables de lo antedor:

=» Laboratorio de Materiales

= Anélisis de Maleria Prima

=» Almacén de Materia Prima

=» Laboratorio de Control de Calidad
= Supervisién de Envasado

» Una vez recibidos {os insumos, se elaborard un rectbo donde se anoten los datos pestinentes
que lo identifican. Ei materal de envase se anaiizard de Inmedialo para Su aprobacitn o
rechazo. La materia prima pasard al drea de cuaraniena hasta su posterior andiisis y su
aprobacidn o rechazo. (En ambos casos se colocardn los sellos respectivos),

o Tras e} andlisls y 1a aprobacién de los Insumos, éstos pasardn al Almacén de Materia Prima y ai

de Material de Envase, donde serdn identificados mediante una etiqueta con los dalos
necesarios tales como cddigo, nombre de} insumo, proveedor, cantidad, fecha de recepcidn,

atc,

COPIA No:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A,DEC.V.

FECHA DE ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:

MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:

SECCION: 7 | IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCYO PAG. 2 DE 2

.

Agprobada Ja materia prima pasaré al drea de pesado, donde se anolard el Nimero de Conlrol
que identifica a cada maleria prima, en la orden de pesado misma que poseerd los nimeros de
control y de fote del producto a granel para fabrcar. (Dichos ndmeros serdn asignados por el
Laboratorio de Control de Calidad).

De esla manera se conocerd qué materia prima se utliizé para cada lote de producto fabricado.

Cada lote de producto a granel aprobado por Control de Calidad antes de su envasado, pasard
a lanques o bidones de almacenamienio Jos cuales serdn identificados por Conirol de Calidad
mediante una eliquela y con selic de aprobado; en caso contrario se colocark un sello de
reserva.

Ver anexo; Etlquelas y Sellos de  “APROBADO®, *A RESERVA'y "RECHAZADO", (Clave: )

Cada lole de producto a granel aprobado podré ser envasado, cada envase individual serd
{denlificado con el iole pertinenie.

Control de Calidad inspeccionaré el envasado y 1o aprobard o rochazard, en cuyo caso colocard
sellos de reserva para evitar su lraslado a) Almacén de Producio Terminado y vighard su
consecuente reacandicionamiento.

Todo aquel documento resultante de 1o antes descrito sard registrado, archivado, controlado y,
en su caso, actualizado por cada depariamento Involucrado,

De esta forma EMPRESA, S.A. DE C.V. asegura la identificacién de cada producto y la
posibilidad de rastrearlo en caso de ser necesario.

Ver Anexo: “Procedimientos de Identificacién de Insumos desde Ja recepcién hasta el traslado del
producto ferminado at almacén® (Clave: )

ELABORADO POR:  }REVISADO POR: AUTORIZADO POR:
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9, IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A.DE C.V.
FECHA DE ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION:8 | CONTROL DEL PROCESO PAG. 1 DE 1

EMPRESA S.A. DE C.V. cuenta con instructivas y pracadimientos operativos especificos, los
cuates aseguran un control adecuado de los procesos para cada finea de producto,

Para la fabricacidn de cada producto existe un procedimiento en forma de diagrama de flujo
claramente explicado en donde se Indican maéquinas, equipos, actividades a efectuar,
condiclones de iemperatura, presion, llempo, elc.

£ monitoreo y medicién de tas variables clave durante fos procesos de produccién aseguran el
cumplimiento de los requisitos do cada producto.

Se cuenia con Instructives y manuales de operacién de lodos los equlpos y maquinas
envasadoras para 6! adecuado manejo de los mismos por sus usuarios.

Toda actividad que incida directamente sobre Ia calidad del producto se encuentra claramente
axplicada en los procedimientos, instructivos y manuales especificos; de manera que cuakquler
operador pueda llevaria a cabo sin consecuencias sobre el producto,

ELABORADO POR: | REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

COPIA No:

REVISION No,

111




9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DEC.V.
FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES FEv1oION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 9 | INSPECCION Y PRUEBAS PAG. 1 DE 3

INSPECCION Y PRUEBAS DURANTE LA RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL
DE ENVASE Y EMPAQUE

» La responsabilidad de la Inspecclén y pruebas a este nivel es del labaraterlo de Materiales de
Control de Calidad y de la Gerencla de Investigacién, Desarrolio y Control de Calidad.

« El personal que reallza la inspeccidn y pruebas en la etapa de recepcién asegura que todo
aquel Insumo que ingrese a EMPRESA S.A. DE C.V. no sea ulilizado hasta despuds de su
andiisis y aprobacién.

Asegura también que todo aquelio fuera de especificaciones sea devuelto al proveedor y lo
aprobado pueda ser utilizado.

« La forma de llevar a cabo ia Inspeccién y pruebas a esle nivel se encuentra descrita en los
procedimientos y documenios con que cuentan los laboratorios mencionados.  Los
procedimientos varlan segtn el insumo a inspeccionar.

Ver Anexo: ‘Lista de espacificaciones” (Clave: )

*Manual de Procedimientos de Inspeccién para Materlas Primas y Materlal de
Envase y Empaque®. (Clave: )

*Procedimientos de andlisis fisicoquimico para materas primas* (Clave: )

INSPECCION Y PRUEBAS DURANTE EL PROCESO

En esta etapa la responsabilidad cae sobra la Gerencia de Desarrollo, Investigacidn y Coniml de
Calidad y sobre la Gerencla de Produccién,
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECGIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V,

SECCION JABONES FECHA DE  ULTIMA
REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:;
SECCION: 8 | INSPECCION Y PRUEBAS PAG. 2 DE 3

Se han Identificado |as varlables {cuyo valor inclde direclamente sobre la calidad del producto) a
medir e inspeccionar durante el praceso de fabricacién def jabon.

Los resullados y reportes se asientan por escrito en Jas éroenes y bitdcoras establecidas para
ella.

Todo producto a granef se detiene hasta e) término de 1as pruebas e inspecciones pertinentes.
Todo producto canforme o no conforme a lo establecido se identifica con los sellos o etiquetas
correspondienles.

INSPECCION Y PRUEBAS FINALES

EMPRESA S.A. DE CV. mediante su laboralorio de Producto Terminado, detivado del
Departamento de Contraf de Calidad, lieva a cabo las lareas de inspeccidn y prueba a muestras
de cada lote de jabon puro fabricado ¢ maquilado una vez que se encuentran en su etapa de
producia final.

Con esto, verifica que todos los productos finales se encuentren dentro de especificaciones,
tanto fisicoquimicas como microbioldgicas. De no cumptirse, no sa permite la safida de! producto
para continuar con 1a siguiente etapa dei proceso.

Los métedos de inspeccidn y prueba finales serdn consultades en los pracedimientos y
documentos escritas con que cuenta el laboratorio de Producto Terminado.

ELABORADO POR:  |REVISADO POR: AUTORIZADO POR:
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTOQ DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.
FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES v lon: M
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION;
SECCION:9 _ | INSPECCION Y PRUEBAS PAG. 3 DE 3

¢ De lodas las Inspecclones y pruebas (asi como de todos los documenlos smanados de las
mismas) se mantendrd un reglstro, el cual pruebe que ia masa de jabén puro ha cumplido con

las especificaclones establecidas.

Ver Anexo: “Procedimientos de Andlisis a Producto Terminado® (Clave; )
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A.DEC.V,
FECHA DE ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 10__|__EQUIPO DE INSPECCION, WEDICIONY PRUEBAS PAG. 1 DE 3

o Ei personal que durante la inspeccion, medicion y pruebas requlera hacer uso del equipo e
instrumentos, serd responsable de su buen uso y manejo.

« El mismo personal serd responsable de verificar que los equipos e instrumentos se encuentren

calibrados y en buen estado, mediante la

revisién de ias etiquetas de callbraclén y/o

mantenimiento adheridas a los mismos. Habiendo terminado de usar los equlpos e

instrumentos, se registrard cada persona en la

bitdcorn correspondiente.

« Todo aquél equipo e Instrumento empleado para realizar (as inspecciones y prusbas durante la
recepcion, proceso y al final (producto terminado), estard sujeto a o siguiente;

=> En ol momento de su Ingreso a EMPRESA, S.A. DE C.V. se conservard cada aparato con

un reglstro, el cuai contendra los sigulentes

puntos:

+ Nombre y marca del equipo o Instrumento

¢ Descripcidn resumida de su funcionamiento.

s Modelo, sarie y fecha de adquisicién.

* Namero de inventario.

« Nombre dei fabricante o representante.

* Compailia(s) que proporciona(n) servicio.

=> De no requerir calibracion, se le adherird una etiqueta que [o identifique asi.

ELABORADO POR: |REVISADO POR:
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9, IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A.DEC.V,
FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES REVISION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:
SECCION: 10 | EQUIPO DE INSPECCION, WEDICION Y PRUEBAS PAG. 2 DE 3

=> De requerir calibracidn, se le adherird una etiquata en |a cual se indiquen los sigulentes

puntos:
« Nombre del Instrumento o equipo.

s Numero de serie.

« Facha de calibraclon ylo verificacion,

¢ Personal 0 compafila que efectud la calibracién,

« Faecha de la préxima calibraclon y/o verificacion.

» Observaciones.

¢ Se someterd a mantenimiento durante las fechas establecidas en el *Programa Anual de
Mantenimiento de Equipo e Instrumentos Seccién Jabones. (Clave: ) Ver Anexo:

« El personal responsable de cada depatamento mantendré por escrito y actualizados los
procedimientos de callbracién y mantenimiento de cada uno de los equipos e instrumentos de
su draa. Tomando como base los siguientes puntos:

=> Fecha de utilizacién.
= Tlempo utllizado.

= Anallsta y referencla de anallsis.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.
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=» Muaestra analizada.

= Reporie de anormalidades si ias hublera,

e Se mantendrdn registros y documentos de las calibraclones .y estados de los equipos e
Instrumenlos de Inspeccidn, medicidn y pruebas, cuyos resultados comprueben la veracidad de
los pardmetros evafuados en cada proceso y producto, y, por ende, su conformancia o no con

las especificaciones establecidas.
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V,

SECCION JABONES

FECHA DE  ULTIMA
REVISION:

MANUAL DE CALIDAD

PROXIMA REVISION:

SECCION: 11 | ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS PAG. 1 DE 1

La responsabilidad en esla etapa es de la Gerencia de Investigacidn, Desarrollo y Control de

Calidad.

o Los resultados obtenidos de las Inspecclones, mediclones y/o pruebas efectuadas en las etapas
de recepcldn, proceso y producto terminado se idenlificarén mediante el uso de tarjetas y/o
etiquetas, sellos (aprobacién, a reserva, rechazo), ademds de registros por escrito; de modo
que se mantenga un estricto control de todo aquélio fuera de especificaciones.

Ver Anexo; *Procedimlentos de identificacién de Insumos desde la Recepcién hasta el Traslado

del Producto Terminado al Aimacén®

(Clave ).
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9. IMPLANTACION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE LAS ETAPAS SELECCIONADAS

EMPRESA, S.A. DE C.V.

FECHA DE  ULTIMA
SECCION JABONES FEIION:
MANUAL DE CALIDAD PROXIMA REVISION:

SECCION: 12 | CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME PAG. 1 DE 1

EMPRESA S.A. DE C.V. mantiene actuaiizados los procedimientos de control de productos a
granal y terminado fuera de especificaclones.

Los procedimientos estdn encaminados a Identificar, documentar, evaluar y selecclonar el
producto no satisfactorio.

o La prmera acclién inmediata es identificar el producto fuera de especificaciones, despuéds se

revisa el producto no satisfactorio empleando los procedimientos existentes para ello, serd
revisado el producto, para decidir cualquiara de las siguientes actividades a desarrollar:

=» Reproceso

=> Reacondicionamiento

= Reutilizaclén como materla prima para otro producto.

= Destruccién
El producto que haya sido devueito deberd almacenarse en una drea separada a fin de evitar su
redistribucidn o bien su confusién con otros materiales.
Los productos devuellos deberén ser inspeccionados por Control de Calidad conforme a
procedimientos establecidos por escrito, y tanto los resultados de dicha Inspeccién como: las

decisiones tomadas al respecto debardn conservarse en los reglstros comespondientes.

Si existiera reproceso o reacondiclonamiento se procederd a una nueva Inspeccidn bajo los
procedimientos astablecidos.
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EMPRESA S.A. DE C.V. mantendrd actuallzados los procedimientos a ejecutar para la
correccién de situaciones que surjan de la reclamacién por un producto no conforme.

Surgida la rectamacién, se procedera a investigar y comegir la causa de tal situacldn, desde ias
materias primas y material de envase, pasando por los procesos, hasta liegar a las pruebas e
Inspecciones finales.

Analizada [a situacidn, se ejecutaran acclones y medidas preventivas que eviten la repeticién
del problema.

Se verificard que las accionas correctivas Implantadas sean las adecuadas.

Se registraran todos aquellos camblos en los procedimientos que hayan surgido de las acclones
correctivas.

Las acciones comectivas podran axtenderse, st asi se requirlera, a los depsrtamentos da
Compras, Conlrot de Calidad, Produccién, Ventas y/o a cualquier otro departamento
involucrado en la oblencin de un producto no satisfactorio,
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» EMPRESA S.A, DE C.V. mantlene los regisiros y procedimlentos actualizados que Indican el
manejo, empaque y almacenamlento de la masa de Jabdn puro elaborada en {a planta.
MANEJO

» Para el manejo de} producta, se dispone de procedimientos y equipos necesarios de modo que
se prevenga y evite el afectar su calidad, seguridad, identidad, pureza o potencla.

Ver Anexo: “Procedimientos de Manejo para Jabones EMPRESA, S.A. DECV." (Clave; )

EMPAQUE
+ La masa de jabdn puro serd envasado y empacado con el materdal aprobado para ello,
tomando en cuenta la compatibilidad del producto con el material. El empaque final, cualquiera
que sea, deberd poseer datos relativos al producto tales como:
=> Nombre y clave dal producto
= Contenido nelo del producto
=» Cédigo de bairas
=> Fecha de empaque, elc,

Ver Anexo: *Procedimientos de Empaque para Jabones EMPRESA 8.A,DEC.V." (Clave: )
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ALMACENAMIENTO

EMPRESA S.A. DE C.V. cuenta con una 4rea de almacenes adecuados (en espacio, condiciones
de alumbrado, temperatura, equipo contra incendios, elc.) que prevenga la ocurencia de dafios en
el producto, tanto en su empaque y envase como en Sf mismo, preservando asl la calidad del
producto y poder continuar su proceso.

Cualquier envlo de maleria prima o material de empaque, serd menester inspeccionar visualmente
ol (0 los) envase(s) para asegurar que astos 3o encuentran debidamente kientificados y que tanto
ol material que contiene [a cantidad reciblda concuerde con la orden de aimacenamlento.

Al recibir cada lote de materia prima o malarial de empaque, Conirol de Calided le deberd asignar
un c6digo o nimero de referencla que pueda ser directamente relacionado con dicho material a lo
largo de su almacenaje para evilar loda posibiidad de confusién, contaminacién o deterioro de
dichos materiales.

ENTREGA
EMPRESA S.A, DE C.V. cuenta con los procedimientos actualizados sobre i embarque y entregs
de la masa de jabdn fabricada en la planta. Para que dicho producto pase a la siguiente etapa del

proceso,

Como regla gencral, las materias primas y materiales de empaque aprobados con mayor
antigledad serén los que se daspachen primero segun lo requlera e} departamento de produccién.
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L]

Todo aquel documenio que avale el cumplimiento con las especificaciones establecidas, para
todos y cada uno de tos productos de las diferentes lineas de EMPRESA S.A. DE C.V.; serdn
tratados como lo Indican los “Procedimientos de ideniificacion, control, archivo,
almacenamiento y destruccldn de los Registros de Calidad®.

Los procedimientos contienen una lista de los documentos considerades como Reglistros de
Calidad,

Los procedimientos deberén actuafizarse, lo que es responsabllidad tanto de la Gerancla de
investigacién, Desarroilo y Controf de Calidad, como cada uno de fos departamentos involucrados
en la expedicién de docurnentos considerados como Registros de Calidad.
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La realizacidn de auditorias intemas pars la verificacién del cumplimiento de lo establecido en
este Manual y por ende la efectividad del Sistema de Calidad implemeniado, serd
responsabllided dei Direclor Técnico asl como del Gerente de Investigacién, Desarrollo, y
Conirol de Calidad y del Jefe de cada departamento auditada.
Se reallzarin dos auditorias al aflo, sin previo aviso al departamento a auditar.
Empleando pars elio;

= Consultores Fxtemos o

= Personsl intemo dabidamente capacitado.

Los resultados de la auditoria se vaciarén en un reporte que contendrd los datos bisicos del
departamento auditado, (o8 hallazgos sncontrados, las propuestas para la commeccidn de las
desviaciones, firma def auditor y fecha,

Los reportes de las sudilorias Intemas se considerarén como Regisiros de Calided y serin
tratados como lo indica el apartado inmediato anterior thulado *Registros de Calidad®.

NOTA: Para la seleccién de auditores y disefio del programa de audHoria es mcomondnblé la

consyMa de la Serle 1SO 10011,
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« Dado que la capacitacién es esencial para ia Calidad, es responsabilidad det Departamento de
Relaciones Industrales llevar a cabo Intensos programas de capacitacién a todo ef personal
cuyo irabajo Incida sobre la calidad del producio elaborado.

o Existen procedimlentos actualizados que detectan las necesidades de capacilacién del

personal.

« Se mantienen programas anuales de capacitacién (basados en cursos, talleres, videos, material
bibliografico, etc.), ast como los reglstros y expedientes por cada persona de la compafiia que

se ha sometido al programa de capacitacién.

o El departamento de Relaciones industriales deberé monitorear los resultados emanados de la
capaciiacion, con el fin de avaluar y mejorar los programas existentes.

Ver Anexo: "Procedimientos de Capacitacién y Dasamollo® (Clave: )

Ver Anexo: "Expedientes de Capacitacidn por Departamento® (Clave: )
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» EMPRESA S.A. DE C.V. mantiene actualizados los procedimlentos para adaptar 1a técnica
estadislica que mejor muestre la capacidad de proceso y el cumplimiento con las
aspecificaciones estabiecidas para el producto terminado.

¢ Cada departamento (por ejemplo: Desarrollo, Control de Calidad, Compras, Ventas,
Maercadotecnia) segin sus necesidades cuentan con Técnicas Estadisticas especificas.

Los diagramas, histogramas, graficas y demds documentos emanados de Ja aplicacidn de las
Técnicas Estadisticas se mantendrin registrados, archivados y conlrolados por el propio
persona) de cada departamento.

Ver Anexo; “Técnicas empleadas en EMPRESA SA. DE CV" (Clave: )
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10. GLOSARIO

GLOSARIO

Para comprender mejor el contenido de ésta tésls, se citan los términos més utilizados en el PPLC
para la fabsicacién de jabdn puro y su respectivo signlficado. Asl como algunas definiciones del
Vocabufario que presenta la Serie iSO 8402 en su contenido.

Acabado

Acido graso

Alcall libre

Blanqueado por reduccidn

Degradacién

Eiectrolito

Elactrolito, Contenido Equivalente de

Etapa dei proceso de paila en que se divide la
masa da Jabén en 2 fases homogéneas: jabén
puro y nigre de Jabén,

Ackdo carboxiiico de cadena larga de carbonos,
derivado de la grasa o acelte por medio de la
hidrélisls de fos triglicénidos.

Alcalinidad que existe en solucién como
hidréxido de sodlo.

Procaso de mejoramiento del coior del jabén por
medio de un tratamiento himedo con un fuerte
sgenle reduttor quimico soluble en agua.

Remocién de una canlidad de jabdn en proceso,
usuaimente aita en Impurezas, pasa colocaria en
otro lado. Por ejemplo:

8) Transfiiiendo ef nigre de jabdn terclaric del
sistoma de proceso de paila de jsbn de tocador
al drea do detergentes en poivo pera usaro
como un agenle de control de espuma.

b} Desechando ei jabbn de baja calidad como
desperdicio,

Quimicamente, - substancia que suministra
conductividad idnica cuando estd disueita en

agua.

En la fabrcacién del jabdn, esta clase de
subsiancias quimicas cominmente encontradas
en el proceso inciuyen hidrdxido de sodio,
carbonato de sodio, cloniro de sodlo y sulfato de
sodio,

Para un electroiilo dado, es su porcentaje en
peso en solucién dividide por su efecio de
graneado relativo, ususimente relacionado con
el clorura de sodia.
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10. GLOSARIO

Electrolito, Efecto de Graneado del

Elactrolito, Fuerza del

Fase

Fases, Diagrama de

Graneado

Jabdn anhidrido

El efeclo de graneado total de una mezcla de
elecirolito, expresado en términos de wun
elecirolito, usuaimente cloruro de sodio.

La propledad de todos los electrolitos es
Insolubilizar el jabén en agua. El efecto del
graneado es {a combinacién de una mezcla de
electrolitos.

Los electrolitos difieren en su capacidad de
granear el jabdn. 8! el efecto del graneado del
cloruro de sodlo es puesto como unidad, los
efectos del graneado relativo a otros electroiitos
comunes son los sigutentes:

Na;0 0.67
NaOH 0.88
Na,CO;  1.84
Na,SO¢ 200

Expresién del contenido de elecirolito en una
lejla; usualmente expresada en témminos de
contenkdo de 4!call libre y sal.

Porclén homogénea de un sistema, fisicamente
distinta y mecdnicamente separable.

Representacion gréfica de las diferentes formas
o fases que existen en un sistema terciario de
jabén anhidro, eleciroiito y agua.

Insolubllizar o “cortar® el jabén. Etspa del
procesamiento dei jab6n en !a cuai el electrolito,
como sdlido o una solucién acuosa, es agregada
a la masa de Jabdn en suficlente cantidad para
formar un sistema de 2 fases: jabdn puro-lejia o
jabdn coagulado-lejia. ’

Tedricamente es un jabén seco, libre de
elacirolitos Inorgdnicos. y humedad; es usado
como hase de. clertos ' chicuios - analiticos,
también es uno de los componentes del sistema
terclario; jabén/electrolito/agua, mostrado en ios
diagramas de fases,
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10. GLOSARIO

Jabon, Nigre de

Jabén puro

Lejia

Lejla, Concentracién Limite de la

Lefia, Lavado por

Na,0

Paila

Tiene un menor contenido de Jabon, es
generalmente de color oscuro dabido a las
impurezas (aceites-solubles) disueltas, jabones
meldlicos y jabdn dervado de porciones
oxkiadas de grasa y aceite. Es més flufdo que e}
jabdn puro, aunque su viscosidad varia de
acuerdo & su conlenido de electrolito. Su
denstdad es mas alta que (a def Jabdn puro.

Liquido translicldo, levernante viscoso, de color
claro, Se caracteriza por tener un alto contenido
de jabdn anhidro y bajo cantenido de electralito.

Soluclon acuosa de electrofilo; hecha de sal o de
sal mas sosa cduslica. La lejla puede contener
también:

- Na,80, del proceso de recuperacion de la sal,
- Glicerina de} proceso de lavado por lejla.

- Pequefias cantidades da Jabén y otras
Impurezas orgénicas de! tavado por tejla.

Concentracidn médxima del electrolito en una
leffa on {a cual el jabén ya no es soluble en la
le)ia, Esta concentracién es especifica para cada
férmula de jabén base.

Etapa del proceso de palls en (a cual la masa de
Jabdn formada en 1as etapas de Saponificacién y
Temminacién de ta Ssponificacién se elimina ia
glicerina @ impurezas Insolubles ai agua par
medio dei lavado por leffa.

Exprasidn de aicalinidad: 2NaOH = Na,O.H;0

En épocas antiguas en ias industrias del jabdn,
cuando rellenos alcalinos - se - agregaban
frecuentemente at jabdn, el témino Na;O fue it
porque era parte de un esquema comun para
expresar maleriales alcallnos.

2NaOH = Na,0.H;0
Na;,CO; = Na#;0.CO,
2Na;POy = (Na;0)3.P:0s

Reciplenta donde se fabrica el Jabdn.
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Salmuera

Saponificacién
Saponificacién, Yerminacidn de fa
Sosa chustica

Sodio, Hidrosuifito de

Vapor ablerto

Vapor cerrado

Salucidn acuosa saturada de clorura de sodio. La
concentracién de clorwra de  sodio es
aproximadamente del 25%.

Témino usado {anto para una reaccién quimica
comp para una elapa del procese,

Etapa del proceso de palia en la cual ia
saponificacidn de la carga grasa/aceils es
liavada hasta su terminacion.

Grado comercial del hidrdxido da sodlo,
Ditionitio de sodlo, Na,$;0,

Vapor directa. Vapor suministrado & la palia a
través de un fubo abierto o perforado.

Vapor Indirecto. Vapor suministrado a la palia a
través de un serpeniin cemado.

+ ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Conjunto de actlvidades planeadas y sisteméalicas que lieva a cabo una empresa u
organizacién, can el objelo de brindar ia confianza de que un producto o servicio wmpla
con los requisitos especificados por &l cllente.

AUDITORIA DE CALIDAD

Es una investigacién documentada, sistematica e independiente, tendlente a venﬂcér sl las
actividades de calidad y sus resultados esidn siendo implemenlados de acuerdo con fas
disposicionss preestablecldas en {as procedimientos y son adecuadas para aicanzar {os
objetivos.

CALIDAD

Conjunto de propiedades y caracteristicas det producto o serviclo que le permiten
safisfacer las necesidades expliciias o implicitas preestablecidas,
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10. GLOSARIO

« CONTROL DE CALIDAD

Conjunto de métodos y actividades de cardcter operativo, que se utliizan para satisfacer ef
cumplimiento de fos requisiios de Calidad esfablecidos

» COSTOS DE CALIDAD

Son fos coslos Incurridos en la elaboracidn de un producto o en ia prestacién de un serviclo
y 8 su vez sa dividen en: ‘

» COSTOS DE CUMPLIMIENTO

Son fos incurridos en disefiar, mejorar, mantenar y auditar el sistema de aseguramiento de
catidad a fin de prevenir ia eiaboracién de producios defectuosos.

Estos costos son,
a) Planeacion de fa caiidad.
b} Entrenamiento de caiidad.
¢) Estudio de mercado.
d) Contro! estadistico de! proceso.

« COSTOS EVALUATIVOS

Son aquelios en que se Incurre para determinar (inedir) el grado de conformidad que se
fiene de las materias primas, productos en proceso, productos terminados, métodos y
procedimienlos que definen el logro de fa Implantacién del sistema para
avilar que los productos defectuosos que se generen, lleguen a los clieates y permitan
hacer ajustes coirectivos en los procesos.
Entre estos costos destacan;

a) Inspeccidn,

b) Muestreo.

) Laboratorios.

d} Hterramientas de inspeccidn.
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» COSYOS DE NO CUMPLIMIENTO

Son los costos Incurridos por no obtener el grado de calidad deseado, y a su vez se dividon
en:

INTERNOS EXTERNOS:
- Desperdicio - Reclamaciones
- Retraceso ~ Devoluciones
- Tiempo muerto - Bonificaclones

* GESTION DE LA CALIDAD

Funcidn general de la administracion que determina e Implanta la politica de Calidad que
incluye la definicidn de politicas, asignacidn de recursos y ofras asignaciones sistematicas
an el campo de la Calidad, tales como la planeacién estratégica de la Calidad y el
desamollo de actividades operacionales y de evaluaciones relativas a la Calidad.

s NORMA

Documento establecido por conceso y aprobado por un organismo reconacido que
proporciona, para uso comin y repetido, reglas, directrices o caracleristicas para clertas
actividades o resultados, con el fin de conseguir un grado éptimo de orden en un contexto
dado.

POLITICA DE CALIDAD

Conjunto de directrices y objetivos generales de a alta administracidn, relativos a la
caildad y que son formaimente expresados, establecidos y aprobados por l1a misma,

+ PRODUCTIVIDAD

Es una actitud mental que promueve a desamoliar una manera de hacer el trabajo mas
fdcil y més eficientemente, con menos esfuerzo y menos recursos, Fomenta la capacidad
de hacer cosas mejores y hacer mejor las cosas buscando a través del personal el dptimo
aprovechamiento de los recursos materiales. '
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10, GLOSARIO

¢ PROVEEDOR CONFIABLE

Es un prestador de servicio que cumple con todos los requisitos que el cllente consklera
importantes. Tamblén se dice que un proveedor conflable es aquel que dentro de su
organizacion implementa un Sistema de Aseguramianto de Calidad.

¢ SISTEMA DE CALIDAD

Estructura organizacional, conjunto de recursos, responsabllidades y procedimientos
establecidos para asegurar que los productos, procesos o servicios cumplan
satisfactoriamente con el fin a que estdn destinados y que estén dirigidos hacia la gestion
de la Calidad.
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11. CONCLUBIONES Y RECOMENDACIONES

A confinuacién se citan las siguientes conclusiones y recomendaciones derivadas a partir de 1a
realizacion del presante trabajo.

CONCLUSIONES

Después de realizar un estudio al Praceso de Paila con Lavado a Contracorriente (PPLC) para
1a fabricacién de Jabdn puro se selecciond al Acabado y al Lavado por Lej{a por ser dos etapas
claves en donde ia Calidad es un requisito indispensable para obtener y asagurar una masa
de jabdn puro con excelentes caracteristicas.

TYomando como principio la Nonma 1SO 9001 se elaboré un Manual de Aseguramiento de
Caildad disefado especialmente para fas etapas dei proceso productivo antes menclonado.

implanter un Sistema de Aseguramiento de Calidad basado en la Serle ISO 9000 poses
ventajas importantes, entre las que destacan:

s lncrementa |a productivided,
» Reduce desperdicios, tiempos muertos y deficiencias laborales.

« Minimiza ia probabliidad de errores caros y proporciona ia pronta y efectiva implantacidn
de acciones comectivas,

+ El uso adecusdo de materia prima disponible, evilando los reprocesos y obtenlendo
mejores ulllidades para la compaiia.

« Logra en los clientes, la confianza para minimizar ias inspecciones y auditorias praciicadas
rutinariamente a los productos adquiridos.

Por lo tanlo, implantar un Sistema de Aseguramiento de Calidad a una empresa, cusiquiera
que sea el giro Industrial o razdn soclai, se debe considerar coma un proceso de mejorsmiento
deliberado y sistemdtico que pretende alcanzar ios méximos niveles de produccién y Calidad -
para aspirar & una plena competitividad an los mercados intemos y extemos.

De esta manera, de cada uno de los capltulos que conforman este trabsjo, se espera que
puedan servir a ejecutivos y gerenles de empresas grandes y pequefias, de gran tradicién o
de reciente creacidn y en especial de aqueilas industrias productoras de Jabén.

Asimismo, el estudiante de la Facuitad de Quimica de fa UN.AM., podrd contar con un
instrumento que coadyuve a la comprension det significado del aseguramiento de calidad e
una empresa especifica. :
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RECOMENDACIONES

Para lograr la optimizacién de un proceso productivo, es necesario que se trabsje con
eficacia, eficiencia y productividad, creando una nueva cullure que enfatice la Calided y la
competitividad como objetivos primordiales del irabsjo a lodos los niveles organizacionales do
una empresa.

Especiaimente la Industria Jabonera, a nivel organizacién debe ser abierta al cambio o
innovadora, para evitar ser avasallada por !a apertura comercial, sobre lodo, para ser Iideres,
por la Calidad y precic competitivo de los productos, en la preferencia y beneficio del
consumidor.

A nivel personal, por la propia superacidn humana y académica, se deben aprender nuevos
conocimientos y desarrollar nuevas habiiidades para aplicarfos; tener una actitud de
disposicién y compromiso con uno mismo para ilegar @ ser personas de Caildad que hagan
cosas con Calidad.
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