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Propuests del manusl de cabidad en unu empresa de tuberia de PVC

INTRODUCCION

La relacion cliente-proveedor es el antecedente del aseguramiento de calidad.
El propésito final de cualquier programa de aseguramiento de calidad es
garantizar la plena satisfaccion del cliente con los productos o servicios
proporcionados por el proveedor. A su vez, esto implica una relacion mas
activa que pasiva En primer lugar se tienen gue determinar las necesidades
del cliente. De acuerdo con la naturaleza del producto o servicio, el cliente
proporcionara, o al menos debe hacerlo. la especificacion completa de sus
necesidades:; si esto no ocurre el proveedor producira bienes o servicios de
acuerdo con un posible cliente, necesidades determinadas mediante la
investigacion del mercado y la retroalimentacion del mercado. Por
consiguiente, en cualquier programa de aseguramicnto de la calidad el cliente
tiene que participar, en forma directa o indirecta. Aunque esta relacion
cliente-proveedor se pucde considerar, al menos en forma parcial, como
ajena a las actividades del proveedor, una filosofia muy parecida se aplica
internamente dentro del lugar de trabajo del proveedor en cada etapa de las
operaciones de la compafia, desde la recepcion del pedido hasta la entrega
definitiva. Puede considerarse al cliente como la siguiente etapa del proceso
y por tanto, se aplica un programa que asegure la calidad a través de todo el

conjunio de actividades.

Con frecuencia en el pasado el nivel de calidad de un articulo se¢ definia mas
por la experiencia del proveedor que por las necesidades especificas del

cliente.

Aunque esto ocurria hace muchos ahos, estas practicas se han mantenido,
hasta un cierto grado en la industria moderna. Pero ultimamente el mercado
se ha globalizado y las compaiiias requieren producir productos de la mas

alta calidad para poder competir comercialmente, tanto local como
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internacionalmente. En nuestro pais en los ultimos afnos ha habido una
apertura hacia el exterior y con el tratado de libre comercio firmado con los
Estados Unidos, estamos mucho mas abiertos a los productos extranjeros,
por eso hoy mas que nunca las compafiias mexicanas requieren plantear
metas y objetivos para producir bienes y servicios de excelente calidad que
puedan competir con el mercado internacional.

Por lo que es io la impl ion se si de

fidad funcionales en
todas las empresas mexicanas. En este texto se ha querido dar una visién
concreta de las filosofias de calidad que se han desarvollado en la ultimas

décadas. Se ha hecho énfasis en la norma ISO-2000 y se propone un

manual de calidad para fines de una compaiiia que elabora tuberia rigida de
PVC.

N
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Capitulto |

FILOSOFIAS DE CALIDAD

1.1.- Amt d de la calidad

La palabra calidad designa el conjunto de atributos o propiedades de un
objeto que nos permiten emitir un juicio de valor acerca de él. En este

sentido se habla de la nula, poca, buena o excelente calidad de un objeto.

Cuando se dice que algo tiene calidad, esta expresion designa entonces un
juicio positivo con respecto a las caracteristicas del objeto. El significado del
vocablo calidad e¢n este caso pasa a ser equivalente al significado de los
términos excelencia, perfeccion. El concepto de perfeccién durante la edad
media era tal, que se consideraba como obra perfecta solo aquella que no
tenia ningun defecto. La presencia de uno de éstos, por pequefio que fuera,

era suficiente para calificar a 1a obra como imperfecta

Se ha acostumbrado hablar de perfeccion en relacion con las mejores
expresiones culturales. como son las obras maestras de arnte en cualquiera de
sus manifestaciones: arquitectura, pintura, muasica, etc. Ultimamente, sin
embargo, los términos perfeccion y calidad se aplican cada vez con mayor
frecuencia a los productos que son el

manufactura, debido, sobre todo,

resultado de la actividad de
a la importancia que esta actividad
comenzo a tener desde la transformacion industrial y, sobre todo, en la
actualidad.
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e Calidad en la ép ar 1

Los trabajos de manufactura en la época preindustrial, como eran
practicamente labores de artesania, tenian mucho que ver con la obra de arte.
E!l artesano ponia todo su empefio en hacer lo mejor posible cada una de sus
obras cuidando incluso que la presentacion del trabajo satisficiera los gustos

estéticos de la época, dado que la perfeccion de su obra dependia su
prestigio artesanal.

El juicio acerca de la calidad del producto tenia entonces como base la
relacion personal que se establecia entre el artesano y el usuario. Cuando
alguien necesitaba de un producto. como podria ser una herramienta 0 un
determinado vestido o traje, exponia sus necesidades al fabricante , quien lo
elaboraba de acuerdo con los requerimientos del cliente. Como eran trabajos

a la medida, el productor sabia de inmediato si su trabajo habia dejado
satisfecho al cliente o no.

e Calidad en la época industrial

Con el advenimiento de la era industrial esta situaciéon cambi6. El taller cedid
su lugar a la fabrica de produccién masiva, bien fuera de articulos terminados
o bien de piezas que iban a ser ensambladas en una etapa posterior de

produccion y que, por consiguiente, eran recrmplazables.

E! cambio en el proceso de produccién trajo consigo cambios en la
organizacién de la empresa. Como ya no era el caso de un operario que se
dedicara a la elaboracion de un articulo, fue necesario introducir en las
fabricas procedimientos especificos para atender la calidad de los productos
fabricados en forma masiva.
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Dichos procedimientos han ido evolucionando, sobre todo, durante estos

ultimos tiempos:

Io cual ha sido a su vez ocasidn para que sc pusieran de relieve determinados

matices involucrados en el concepto de calidad.

En este proceso de evolucion se distinguen cuatro diferentes etapas :

1. La etapa en la que se cuida la calidad de los prod di un

trabajo de inspeccién;

Esta etapa coincide con el periodo en el que comienza a tener mucha
importancia la produccion de articulos en serie. Ante esta situacion era
necesario ver si el articulo, al final de la linea de produccion resultaba apto o
no, para el uso para el que estaba destinado, por eso, en las fabricas se vio la

conveniencia de introducir un departamento especial a cuyo cargo estuviera

ia tarea de inspeccion. A este nuevo or oseled ino6 departamento

de control de calidad.

Segun Frederick Taylor, el iniciador de la administracion cientifica, toca a la
administracion definir la tarea de los operarios y especificarles el

prc oylar que debe darse entre tiempos y movimientos. La

tarea del control de calidad compete a los supervisores.

S. Radford, en su obra “El control de calidad en la manufactura *“afirma que
la inspeccion tiene como propodsito examinar de cerca y en forma critica el
trabajo para comprobar su calidad y detectar los errores; una vez que estos

han sido identificados, personas especializadas en la materia deben ponerles

remedio. Lo importante es que el producto con los estandares

establecidos por que el comprador juzga la calidad de los articulos tomando
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como base su uniformidad que es resultado de que e} fabricante se cifia a
dichas especificaciones.

2.- La etapa en la que se cac en la cuenta de que 1a atencién a la calidad

exige observacion del proceso a fin de mejorario;

Los trabajos de investigacion llevados a cabo, en la década de los treinta, por
Bell Telephone Laboratories fueron el origen de los que actualmente se

denomina control estadistico de la calidad.

En 1931 W. A. Shewhan publicé su libro Economic Control of Quality of
Manufactured Product, que significo un avance definitivo en el movimiento
hacia la calidad. El autor proporciona un a definicion precisa del control a
efectuarse en el proceso de manufactura., desarrolla técnicas eficaces para

monitorear y evaluar dia con dia la produccion.

Shewhart fue el primero en reconocer que en toda produccion industrial se
da variacion en el proceso. Esta variacion debe ser estudiada con los
principios de la probabilidad y de la estadistica. Observd que no pueden
producirse dos partes con las mismas especificaciones, lo cual se debe, entre
otras cosas, a las diferencias que se dan en la materia prima, a las diferentes
habilidades de los operadores y a las condiciones que se encuentra el equipo.
Mas aun, se da variacion aun en las piezas producidas por un mismo

operador y con la misma maquinaria.

Shewhart desarrolld técnicas estadisticas sencillas para determinar dichos

limites y graficas de control en las que se pudieran presentar resultados.

La necesidad de elaborar programas de entrenamiento en asuntos referentes
al control de la calidad con la cooperacidon de importantes universidades de

Estados Unidos, fue la ocasion para que los conceptos y las técnicas del

6
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control estadistico se introdujeran en el ambito universitario. Los estudiantes
que habian tomado cursos comenzaron a generar sociedades locales de
control de calidad. Fue asi como se origino la American Society for
Quality Control y otras mas,

3.- La etapa en la que , ademas del mejoramiento del proceso, se
introducido;

percibe ka necesidad de ar el mejor

Esta etapa se caracteriza por dos hechos muy importantes la toma de

conciencia por parte de la administracion del papel que le corresponde en el

aseguramiento de calidad y la implantacion del nuevo concepto de control de
calidad en Japon.

Cuatro son ahora los autores mas importantes que figuran : Edward Deming,
Joseph Juran, Armand Feigenbaum v Philip B. Crosby, Deming pone de
relieve la responsabilidad que la alta gerencia tiene en la produccidon de
articulos defectuosos. Juran investiga los costos de la calidad. Feigenbaum,
por su parte , concibe el sistema administrativo como coordinador en la
compaifia, del compromiso de todos en orden al logro de la calidad. Crosby

es el promotor del movimiento denominado cero defectos.

Edward Deming ocupa un lugar preponderante en el movimiento hacia Jla
calidad debido sobre todo a su planteamiento visionario de la responsabilidad
de la administraciéon y a la influencia que tuvo en el movimiento Japonés

hacia la calidad.

Su planteamiento es cl siguiente: si se mejora la calidad, disminuyen los
costos. La reducciéon de costos juntamente con el mejoramiento de la calidad
se traducen en mayor productividad. La empresa con mayor productividad es

capaz de capturar un mercado cada vez mayor . lo cual le va permitir
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permanccer en el mundo de los negocios conservando

trabajo para sus empleados.

asi las fuentes de

Joseph Juran, en su libro Quality Control Handbook editado en 1951, trato el
tema de los costos de la calidad y de los ahorros substanciales que los
administradores podian lograr si atendian inteligentemente el problema.
Algunos costos de produccion son inevitables pero otros se pueden suprimir.
Son inevitables los relacionados con el control de la calidad. Los que se
pueden suprimir son los que se relacionan con los productos defectuosos,
como son el material de desecho, las horas invenidas en reparaciones, en

retrabajo y en atender reclamaciones y a las pérdidas financieras que resultan
de clientes insatisfechos.

En 1956, Armand Feigenbaum en su libro Total Quality Control, propone
por primera vez el concepto control total de la calidad. Su planteamiento es
el siguiente: no es posible fabricar productos de alta calidad si el
departamento de manufactura trabaja aisladamente. Para que el control de
calidad sea efectivo éste debe iniciarse con el diseiilo mismo del producto y

terminar sélo cuando este en manos de un consumidor satisfecho.

Diferentes departamentos deben intervenir en mayor © menor medida
dependiendo de la actividad que le es propia, tanto en el control del disefo
de un nuevo producto como en el control del material que entra y en el
control del producto que sale a la venta. Si no intervienen grupos
interdepartamentales en todas estas actividades, se corre el riesgo de cometer
errores en el proceso, que tarde o temprano van a ser causa de problemas en

1a linca de ensamble o peor aun, cuando el producto este ya en manos del
consumidor
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A fin de que el sistema funcione, es necesario que las compaiiias desarrolien
matrices en las que expresen las responsabilidades que los diferentes
departamentos tienen con respecto a determinadas actividades o funciones.
De ahi la necesidad de constituir equipos interdepartamentales que tengan
como funcion llevar a la mesa de discusion los puntos de vista de los
diferentes departamentos y asegurar el que estos puntos de vista sean tenidos

en cuenta en la actividad propia de cada departamento.

Tanto Juran como Feigenbaum sefialan la necesidad de contar con nuevos
profesionales de la calidad que reunan conocimientos estadisticos y
habilidades administrativas : expertos en ingenieria de control de calidad, que
sepan planear la calidad a alto nivel, coordinar las actividades de otros

departamentos, establecer estandares de calidad v proporcionar mediciones
adecuadas.

Philip B. Crosby esta ligado con la filosofia conocida como cero defectos,
que establece que cuando la administracion pide perfeccion ésta se da. Si no
se da la perfeccion en un trabajo, esto se debe a que la administracion o no

exige o los trabajadores no tienen la intencién de darla.
Dicho razonamiento permitié ver la importancia que tiene motivar a los
trabajadores y hacerlos conscientes de que pueden hacer su labor sin ningin

defecto.

4.~ Y finalmente, la etapa en la que la admi

acion mi redefine su

papel con el proposito de que la calidad del prod sea la estr a

emplear para tener éxito frente a los competidores.

Se trata de un cambio profundo en la forma como la administracion concibe
el papel que la calidad desempefia actualmente en el mundo de los negocios.

Si en épocas anteriores se pensaba que la falta de calidad era perjudicial a la

9
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compaiiia, ahora se valora la calidad como la estrategia fundamental para

alcanzar la competitividad y, por consiguiente como el valor mas importante

que debe presidir las actividades de la alta gerencia.

La calidad pasa a ser estrategia de competitividad en el momento en el que la
alta gerencia tomo como punto de partida para su planeacion estratégica los
requerimientos del consumidor y la calidad de los productos de los
competidores. Se trata de planear todo actividad de la empresa , en tal forma
de entregar al consumidor articulos que correspondan a sus requerimientos

¥ que tengan una calidad superior a la que ofrecen los competidores.
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1.2.- Filosofia de Calidad por W. Edwards Deming

itos que la alta direccion debe de cubrir, las cuales

Deming propone 14 requi

son :
e Ser constantes en el proposito de mejorar el producto y servicio, con un

plan de inicio en competitividad y negocios.

e Adoptar la nueva filosofia, estamos en la nueva cra econdémica no

podemos seguir aceptando niveles de demora, errores, materiales

defectuosos y defectos de fabrica

e Dejar de depender de la inspeccion en masa, exigir, en su lugar evidencias
estadisticas acerca de la calidad involucrada para eliminar la necesidad de

inspeccion en masa.

e Requerir a los proveedores dar evidencia estadistica de calidad. para

confiar solo en el control estadistico.
e Mejorar el sistema de produccion y servicios, ser constante y permanente.
e Entrenar a todos los empleados, para que sepan como hacer el trabajo.

e Dar a todos los leados las herramientas, para que sepan como hacer el

trabajo.

® Impulsar la comunicacion y la productividad. E! personal estara motivado
hacia la productividad cuando se hayan satisfecho sus necesidades de

logros. reconocimiento y autodesarrollo.
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e Romper barreras entre departamentos. La gente de investigacion, disefio,
" ventas y pmduct:ibn~ deben trabajar como equipo para prever problemas

de produccion que pudieran presentarse con materiales y especificaciones.

e Eliminar metas numeéricas. posters y sloganes en los que se pida alcanzar
nuevos niveles de productividad sin haber provisto antes de métodos

adecuados para lograr tales niveles.
« Eliminar estandares de trabajo que prescriban cuotas numéricas.
o Derribar barreras que impiden el orgullo de hacer un buen trabajo.
e instituir un vigoroso programa de educacion y readiestramiento.

@ Crear una estructura en alta direccion que fomente todos los dias todos

ios dias los trece puntos anteriores.
1.3.- Filosofia de calidad por J. M. Juran.

Juran sugiere que la alta direccion este involucrada en :

a) La administracion estratégica de la calidad
e Establecer consejos de calidad.

® Actualizar las politicas de calidad.

o Designar las metas estratégicas de la calidad.

e Proveer recursos.

e Aprobar metas finales y proyectos.
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« establecer sistemas de medicion.
b) Planeaciéon de Ia calidad.

® Realizar auditorias preventivas

e ldentificacion de clientes y necesidades de los

® Desarrollar el producto

¢) El control de 1a calidad

= Establecer criterios que satisfagan el manual de control de calidad.
e Revisar v actualizar el mannal de contro! de calidad.

e Establecer estudios de factibilidad.

d) El mejaramicnto de 1a calidad.

« Comprender las percepciones del trabajador.

e Otorgar Reconocimientos.

o Servir en los equipos de proyectos.

13
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Supervisar la participacion. Una orientacion formal del programa de cero
defectos con todos los niveles de direccion , deberian ser conducidos a

priori para su implementacion

Establecer metas, reuniones regulares entre supervisores y empleados
para ayudar a que la gente aprenda a pensar y llevar a cabo tareas como

un equipo.

Eliminacion de causas de error. Los individuos seran cuestionados para

describir algin problema que impida el cumplimiento de trabajo libre de
error.

Reconocimiento. Los programas elegidos seran establecidos para
reconocer a quienes alcanzaron sus metas o realizaron actos notables. Lo
otorgado no debera ser economico.

Consejo de calidad. Los profesionales de calidad y el equipo de

presidentes de la compafita deberan rar la comuni 10

determinar las acciones para ascender y mejorar el programa de
mejoramiento de calidad.

Volver a empezar. Establecer un nuevo equipo de representantes y
comenzar otra vez para superar el movimiento y cambio de las situaciones
que pueden ocurrir en ¢l ailo © en 18 meses para mejorar el programa de
mejoramiento de calidad.
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1.5.- Fil fia de calidad por G hi T hi

Taguchi propone un nuevo enfoque en el control de calidad y dice :

Una medida importante dela calidad de manufactura de un producto es la

calidad total generada por el productor a la sociedad.

En un ambiente itivo , el mejor

continuo de calidad de
calidad y la reduccion de costos son necesarios para el inicio de los
negocios.

E! mejoramiento continuo de calidad incluye una continua reduccién en la

variacién del producto, en el cumplimiento de las caracteristicas sobre sus
valores meta.

La pérdida del consumidor debida a una variacion en las especificaciones
del producto es aproximadamente proporcional a el cuadrado de la

desviacion del valor observado con respecto al valor meta.

La calidad final y el costo de manufactura de un producto son
determinados por los i

genieros de disefio de producto y por el proceso
de manufactura del producto.

La variacién de los resultados puede ser reducida explotando los efectos
no lineales de los parametros del producto o proceso en base al
funcionamiento de las caracteristicas.

Los experimentos estadisticos planeados pueden ser usados para ajustar

los parametros del producto y proceso y coma consecuencia reducir la
variacion.



CAPITULO 11
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Capirtulo 2

INTRODUCCION AL PROCESO DE EXTRUSION DE PVC

2.1.- Generalidades del PVC,

En el amplio mundo de los plasticos dia con dia surgen nuevos materiales.
nuevos procesos y nuevas aplicaciones que revolucionan en el mundo entero

el sector de Electrodomésticos, Empaque, Construccién, Electronica y otros.

Sin embargo, aunque base de este desarrolio son descubrimientos de nuevos
bién tal crecimiento se fundamenta en le evolucién de

materiales,
materiales relativamente antiguos. Este es el caso del PVC, que siendo uno

de los primeros polimeros descubiertos y desarrollados a nivel industrial. hoy

en dia sea un material de actualidad debido a sus excelentes propiedades y

variedad de productos.

Lo sorprendente es que, siendo el PVC el polimero de mayor inestabilidad,
en lugar de ser un defecto es una ventaja, ya que por esta razén se formula
con diferentes aditivos los cuales ademas de controlar dicha inestabilidad le
confieren propiedades tales que ha logrado incursionar no solo en articulos
tradicionales como pelotas, zapatos, pisos, botellas y tuberia, sino que
también en carcazas de electrodomsesticos y articulos de oficina, mangos de
herramientas, protecciones exteriores de vivienda, etc, piezas propias de

ingenieria.

Al Cloruro de Polivinilo se le conoce por sus siglas en inglés como PVC . El
PVC parte del monomero de cloruro de vinilo y este compuesto se descubrié

en 1835 por Regnault, el cual al tratar dicloetano con una solucién
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alcoholica de potasa lo obtuvo. Posteriormente en 1872 Baumann encierra el
monomero de cloruro de vinilo en un tuvo de ensaye y lo expone a la luz del

sol, con lo que obtienen un polvo blanco al que no le da mayor importancia y

que sin embargo Alemania encuentra su aplicacion practica y en 1930 inicia
su fabricacién industrial.

A partir de esos afios, ha continuado y creciendo la fabricacion de PVC, no

fue hasta 1953 cuando se inicid la inquietud de fabricar este material. Per

ello se busco la tecnologia adecuada y después de 1 afio de tramites,

negociaciones y la instalacion de la planta misma se inicié la fabricacion de
este polimero.

El PVC desde sus inicios se ha conocido como un material comodin y a lo
largo de toda su historia o gran parte de ella se ha mantenido como el
segundo lugar en cousumo dentro de todos los Plasticos en México. Sin
embargo en el afio de 1989 pasd a ocupar tercer lugar debido a que el
propileno crecié en forma acelerada.
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2.2.-0Ob ion del Moné o de Cloruro de Vi

t.a fabricacion del monémero de cloruro de vinilo { VCM ), siempre va a
partir del 1,2-dicloroetano, pero existen diferentes rutas quimicas par

obtenerlo.
1.- Por cloracion con hidrocloracion del HCI.

Se alimenta etileno y cloruro en un reactor para formar el 1,2-dicloroetano,
el cual pasa posteriormente a un proceso de pirolisis para producir el VCM y
el HCI. La forma de aprovechar este HCL es mezclado con acetileno para

producir mas VCM.
2.~ Por cloracion con oxicloracion del HCI.

En este caso también reacciona el etileno con el cloruro para formar el 1,2-

dicloroetano, siguiendo el mismo proceso de pirolisis que da lugar al VCM y

al HCl. Aqui se recupera el HCl r dolo con oxi > y etileno para

obtener mas dicloretano y con ello mas VCM.

Este proceso es ¢l que se emplea en PEMEX para fabricar el monémero de
cloruro de vinilo que suministra a todas las compaiiias fabricantes de PVC en

Meéxico.
3.- Por cloracion con oxidacion del HCL

Otro proceso muy parecido al anterior, es aquel en el que en lugar de realizar
una oxicloracion de HCIl, se realiza una oxidacion para formar mas cloruro

.que se alimente con el etileno para producir mas 1,2-dicloroetano
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4.- Por pirdlisis de naftas.

En este caso se sustituye el etileno y acetileno por nafias, los cuales se
producen al realizar un proceso de pirolisis a las mismas. Posteriormente se
combinan con HCI! para producir el mondémero de cloruro de vinilo, ademas
de combinar el etileno generado con cloruro para producir 1,2-dicloroetanao

y con ello posteriormente mas VCM.

2.3.- Tipos de poli i ion del 0 o de cloruro de vi

L.os procesos que emplean los fabricantes de PVC son su tecnologia y entre
una y otra existiran diferencias, sin embargo en esencia, cada proceso

presentara determinadas caracteristicas que no podran ser cambiadas.
Los procesos de polimerizacion son :
1.- Proceso en masa.

En este proceso se alimenta mondmero de cloruro de vinilo { VCM ) a
presion para que se encuentre en forma liquida y el iniciador que pude ser

peréxido de laurilo.

Como no interviene ninguna otra sustancia en la polimeracién el producto
que se obtiene es de elevada pureza. Sin embargo, como la reaccion es
exotérmica, si se tratara de convertir todo el VCM en PVC se tendrian
problemas de control de temperatura.
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Por esta razdn este proceso se realiza en dos etapas
e Primera etapa.

El VCM alimentado se hace reaccionar a una presion entre 5 y 12 kg/em2 y
a una temperatura entre 40 y 70 °C, tratando de mantenerla a 62 °C
mediante enfriamiento en el enchaquetado del reactor. Esta reaccién se
sostiene hasta que el VCM alcanza una conversion del 7 al 12 %y en ese
momento se detiene la reaccion. Hasta aqui el equipo es capaz de disipar el
calor generado pero después ya no lo seria, por lo que se cambia la

suspension a otro reactor.
e Segunda etapa.

La suspension de VCM y PVC se alimenta a otro reactor y se agrega mas
cantidad de VCM y de iniciador . Después de ello y a la presion de 5-12
kg/cm2 y a una

conversion del 72 %.

peratura de poli i ion de 62 °C se lleva hasta una

Durante este proceso cuando alcanza la reaccion una conversion aproximada
al 25 %%, la parte sélida ( PVC ) ya esta presente en una cantidad
considerable por lo que comienza a absorber la parte liquida ( VCM )

haciendo un poco mas lenta la reaccion.

Para ello al llegar al 72 % de conversién se disminuye la presion y la
velocidad de agitacién, ya que por un lado se requiere extraer el VCM que
las particulas de PVC han absorbido y por otro lado la agitacion afecta la
forma y tamaio de la particula.
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Con esta disminucion de presion y agitacion se termina la reaccion hasta

alcanzar conversiones del 85 al 95 %
2.- Proceso de suspension.

Por este proceso se alimenta mondmero de cloruro de vinilo, agua
desmineralizada, un iniciador que puede ser peréxido de laurilo y un coloide
protector que puede ser metil celulosa, alcohol polivinilico ¢ metil con oxido

de propileno condensado.

El peroxido se descompone para formar radicales libres e iniciar la reaccion
y con la agitaciéon de 125 a 350 rpm. E] monomero queda suspendido en

pequeiias perlas en las que se realiza la polimerizacion.

Las condiciones de operacién de la polimerizacién son una presion de 5 a 21
kg/cm2 y temperatura de 60 °C.

Debido a que la reaccion es fuertemente exotérmica, es necesario enfriar el

reactor perfectamente .

A lo largo de la reaccion el pH de la susp ion bia, pero diante

agentes quimicos se debe de maniener en niveles de S a 8, ya que si se hace
muy acida 6 basica el coloide pierde su efectividad dejando de proteger a las

particulas.

Via este proceso se alcanzan conversiones del 90% y es detenida la

polimeri e quimicos 6 por venteo del VCM residual.
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Posteriormente se separa el VCM de la masa que involucra el PVC; agua y
agentes quimicos, para posteriormente centrifugarla y secarla y asi ilegar a

las particulas de PVC puras.

3.- Proceso de emulsion.

En ei proceso de emulsion se alimenta mondémero de cloruro de vinilo, agua ,

iniciador como persulfato de sodio y un agente de superficie activa como el

lauril sulfato de sodio, siendo una la tipica la sigui H
Partes por peso
Agua desmineratizada 150
vCM 100
Lauril Sulfato de Sodio 1.2
0.5 ’

Persulfato de sodio

Esta mezcla de componentes tienen la caracteristica de mantener en fase
continua el agua junto con el iniciador y en fase discontinua como pequeiias

perlas el monémero de cloruro de vinilo.

A diferencia del caso anterior en que el iniciador es soluble en el VCM y la
reaccion se lleva a cabo en un ambiente de agua, en el proceso de emulsion el

iniciador es soluble en el agua y el agente tensoactivo es el que rompe la

tension superficial entre mondmero y agua, ayudando a que el ir
penetre en cada gota de agua. Es por ello es que si se ve a nivel molecular la

reacciéon , se podria decir que en cada gota de monomero de cloruro de
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vinilo se lleva a cabo una polimerizacion tipo masa en el proceso de
emulsion,

Por este proceso se puede abtener un polimero que sea empleado en forma
de pasta que al mezclarlo con plastificantes ¢ se usa como un polimero de

tamafio de particula muy fino para calandreo, extrusion y algun tipo de
perfiles.

Después de llevar a cabo la reaccidn se separa el PVC de la solucion residual
¥y se seca, para posteriormente realizar un tamizado en el que se separe el
tipo de producto de acuerdo a su aplicacion.

El equipo empleado es muy parecido al de suspension, de hecho algunas
compaiiias aprovechan sus instalaciones para producir PVC por suspension y
emulsion. La diferencia radica en la parte de secado donde por el tamadfio de
particula obtenida por emulsion su secado se hace por espreado y en el caso

de suspension se realiza el secado con secadores rotatorios.
4.- Proceso de solucion

Este proceso también se conoce como polimerizacidn por precipitacién y

resulta el menos comercial entre todas las formas de polimerizacion .

En el proceso se alimenta monomero de cloruro de vinilo, un solvente como
benceno, compuestos alifaticos clorados, tetrahidrofurano y compuestos

parafinicos como butano o pentano, iniciador y algunos tipos de inhibidores.

Como el VCM es soluble en el solvente y el iniciador también, el fin de la
reaccion es producir PVC que precipite y después se puede separar. La
reaccion se lleva a cabo a 40 °C y el tiempo de la misma esentre 3 y 5 hrs.
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En ocasiones este proceso se emplea para la fabricacion de copolimeros en
los que interviene el cloruro de vinilo en porcentajes del 75 al 90 % y

acetato de vinilo entre 10 y 25 %.

El praceso es igual que para la fabricacion de PVC y la separacion del
polimero se realiza por filtrado é centrifugacion. Los inconvenientes que
presenta este proceso son, que para eliminar el solvente, el monomero
residual y otros quimicos, el polimero se somete a continuos lavados los

cuales afectan la estabilidad térmica del producto final.
2.4 .- Aditivos del PVC para la fabricacion de Tuberia

Para la fabricacion de tuberia rigida de PVC es necesario contar con la ayuda
de algunos productos externos que mejoren la productividad, calidad y
apariencia del producto, asi como el cuidado de los equipos de produccion.

Estos aditivos externos generalmente son los siguientes :
e Estabilizadores térmicos.

Los estabilizadores térmicos son generalmente sales organominerales,
desarrollados para prevenir la degradacion del PVC, durante el procesado

del producto y durante su vida de uso, asi como al efecto a los rayos de luz,

Hay una gran variedad de estabilizadores que pueden ser seleccionados,
dependiendo del producio que se va a aplicar y del proceso al que se
sometera dicho producto

Un atomo de cloruro de hidrogeno es facilmente extraido, por futuras
exposiciones al calor o a la luz y si la reaccion no es detenida, el polimero
seguira degradandose, manifestandose esta degradacién por el cambio de

color del producto de un color claro a ligeramente amarillo, de ahi a
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amarillo, naranja, rojo y finalmente a café obscuro, ademas de la pérdida de
sus propicdades mecanicas.

Debido a que los estabilizadores contienen en su composicion antioxidantes
que pueden ser de tipo tenolicos , aril aminas, cic. , esto ha motivado otras
teorias respecto a la mecanica de estabilizacion, las cuales indican que son
estos antioxidantes los responsables directos de proteger al PVC, de la
degradacion por efecto del calor o de 1a luz, y las sales metalicas y/o sales

organominerales juegan un papel secundario en el proceso.

e Tipos de estabilizadores.

Los estabilizadores se pueden clasificar por su composicion quimica, por el
proceso al que va a ser sometido el compuesto que lo contienen como son
extrusion, calandreado, inyeccion, eic., por el tipo de compuesto al cual se
va a aplicar es decir compuesto flexible, semirigido, rigido o por los
requerimientos del producto final en su vida de uso.

1.- Liquidos de Bario/Cadmio/Zinc.

Este tipo de estabilizadores son los mas comunmente usados, principalmente
para los compuestos de PVC flexible y semirigidos, procesados por
cualesquiera de los métodos existentes, extrusion, inyeccién, calandreado u
horneado.

La presencia del Zinc en el estabilizador ofrece al compuesto un mejor color
inicial en comparacién con el que se obtiene usando estabilizadores del tipo
Bario/Cadmio solamente, aunque se sacrifica la estabilizado a largo plazo,
sabre todo cuando se trabaja a altas temperaturas de proceso.
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Normalmente los estabilizadores liquidos son mas econdmicos que los
solidos del mismo tipo, ademas de que ofrecen mejor claridad al compuesto
y resistencia al manchado de los rodillos ( play-out ) cuando son

calandreados
2.- Solidos de Bario/Cadmio.

Se recomiendan usar principalmente para compuestos rigidos de PVC
opacos o pigmentados que van a ser extruidos o inyectados principalmente.
La razén es que este tipo de productos rigidos requieren en su proceso

mayores temperaturas por lo que itan mayor pr ion que se

logra con este tipo de estabilizadores, siendo esta una ventaja sobre los
estabilizadores liquidos ya que tienen mayor contenido de los metales en su

compaosicion.

Cuando se requiere un producto con resistencia al intemperismo, este tipo de
estabilizadores son los mas eficientes que los liquidos ya que en pruebas
aceleradas en ¢l laboratorio y a la intemperie se han obtenido los mejores
resultados usando estos materiales junto con absorbedores de luz ultravioleta

antioxidantes adecuados.
3.~ Sélidos de Plomo.

Fueron los primeros que se usaron tanto para compuestos flexibles como
compuestos flexibles como rigidos de PVC. Actualmente su uso principal es
en compuestos para cable eléctrico y para tuberia de PVC rigida, tanto para
agua potable, como conduit y sanitaria.
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e Lubricantes.

Un lubricante es un compuesto quimico que tiene influencia sobre las
propiedades del PVC, reduciendo la friccion entre los polvos durante su
mezcla y previniendo las asperezas y cohesién del compuesto en estado

fundido sobre la superficie metalica del equipo, facilitando el flujo.

Los lubricantes son obtenidos de materias primas de origen animal ( sebo )

vegetal ( aceite de coco ), y petréleo ( parafinas y etilenos ).

De acuerdo a la compatibilidad que presentan con la resina de PVC y su

funcionalidad, los lubricantes se clasifican en 3 grandes grupos :
1.- Lubricantes internos.

Son aquellos altamente compatibles con PVC gracias a que presentan un
grupo polar del tipo alcohol, acido, éter, jabon 6 amida, y una cadena lineal
relativamente corta ( de 14 a 18 carbones ); provocando que sean atraidas a
las particulas de PVC. Los lubricantes internos reducen, la friccion entre las
particulas del polvo cuando se esta realizando el mezclado, también permiten
un mayor flujo del polvo en ductos 6 tolvas de alimentacion de los equipos

de wransfor ion . Los lubri es internos aceleran la fusion del compuesto

y por lo general no tienen problemas de migracion en los productos

terminados.
2.- Lubricantes externos.

Estos productos presentan una baja compatibilidad con la resina, de PVC
debido a que su estructura quimica contiene largas cadenas de carbonos (
por arriba de los 50 carbonos) sin que exista algun grupo quimico que

promueva
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la atraccion hacia el PVC, y gue por lo tanto tienden a separarse durante la
fusion del compuesto, permancciendo sobre la superficie metalica y
promoviendo un mayor flujo de salida debido a que se evita la adhesion del
compuesto fundido en las partes metalicas del equipo. Los lubricantes
externos retardan la fusion del compuesto de PVC degradado debido a que
forman una pelicula protectora en la superficie, y ademas dichos lubricantes

externos presentan efectos positivos en le estabilidad térmica del compuesto.

3.- Lubricantes internos/ externos

Dentro de este grupo se encuentran aquellos que tienen un cierto grado de
compatibilidad con el polimero de PVC debido a que presentan en su

estructura un grupo polar del tipo jabon alico o éster fc do la

atraccion hacia el PVC, pero a su vez contiene una cadena larga ( de 18-32
carbones ) que promueve la incompatibilidad y separacion det compuesto.
Estos lubricantes realizan las 2 funciones, reducir la friccion entre las
particulas del polvo y formar una pelicula sobre las partes metalicas del
equipo evitando ta adhesion del compuesto fundido y promoviendo un mayor
flujo del material.

e Carga.

Actual el prc dor puede imparticr al plastico las propiedades
deseadas mediante la incorporacion de aditivos y cargas tratadas. Esta
modificacion persigue basicamente tres finalidades;

Aumentar la produccién, mejorando la procesabilidad de los plasticos,
mediante la reologia.

b) Mejorar la calidad, aumentando los valores de las propiedades fisicas

como resistencia al impacto, a la flexion, a 1a tensién, etc. y hacer al
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14
[

0 mas resi a la perie, a los rayos ultravioleta, a

productos quimicos, etc.

c) Abatir costos,, agregando cargas tratadas baratas, o aligerando el plastico

por medio de esponjantes.

Las cargas son compuestos organo/metalicos que actian como puente
molecular. Existen basicamente 3 tipos de agentes de acoplado. Los
Titanatos, los Zirconatos y los Silanos. Los Titanatos y Zirconatos se aplican
en seco mientras que los Silanos se tienen que aplicar en una solucion de

agua, que posteriormente se debe secar.

Las cargas son productos que adicionados a las materias primas basicas (
resinas, papel, hule ) confieren caracteristicas fisicas y quimicas importantes
al producto final mejorando sus propiedades, logrando a su vez una

economia considerable en el uso de materias primas.

» Pigmentos.

" YN

Los pigmentos son sust formadas por pequefias particulas que

al ser combinad hiculo en el que no se disuelven , desarrollan un

con un

color.

Los pigmentos tienen la propiecdad de absorber una determinada longitud de
onda de un rayo del espectro visible y la reflexién de la luz no absorbida

imparte las caracteristicas de tonos y colores a los pigmentos.

Ademas de la propiedad de color que e¢s algo agradable, también se usan
para opacar, proteger y como refuerzo mecanico a la pelicula de pintura o

tinta,
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Los pigmentos desarrollan color y csta es la principal caracteristica que

proporcionan los pigmentos a las resinas termoplasticas.

Los medios de coloracion para los plasticos se pueden dividir en dos clases.
a) Pigmentos blancos. Pgeden ser de alto o de bajo indice de refraccion.

b) Pigmentos de color. Pueden ser Organicos e inorganicos.

Las propiedades principales con que debe contar un pigmento para colorear

plasticos son :
a) Poder cubriente . Es el poder que tiene el pigmento de cubrir a otro color.

b) Fuerza 6 poder tintoreo. Es la actualidad que posee el pigmento de

impartir su color.

c) Resistencia a la luz. Es la estabilidad relativa del color al ser expuesto a la

accion actinica de la tuz.

d) Resistencia al calor 6 estabilidad térmica. Esto es la estabilidad relativa
del

alos ¢

por la accién de altas temperaturas.
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2.5 .- Equipos Bisicos del proceso de Extrusion de PVC.

En el proceso de extrusion de tuberia de PVC se ocupan basicamente los

siguientes equipos:

e Extrusora.

Este equipo puede dividirse en tres partes principales partes
1.-Unidad motriz.

Esta consiste de :

a) Motor Principal.

b) Sistema utilizado para reducir la velocidad del motor a la velocidad del

montor a la velocidad requerida para el movimiento de los husillos.
<) Sistema utilizado para transmitir la potencia del motor a los husillos.

d) Guardas de seguridad y sistemas indirectos los cuales ayudan a lograr un
mejor funcionamiento de toda la unidad motriz. Por ejemplo el sistema de

contrapresion , el sistema de lubricacién, etc..

2.- Unidad de pr i

a) Barril o cilindro con bandas de calentamiento.

b) Husillo 6 Husillos.
c) Sistema de enfriamiento utilizado para el barril.

d) Sistema de control de temperatura del aceite usado para el centro de los
husillos.




Propuesta del manual de cahidad en uns emprean de tuberia de PVC

e) Sistema de vacio usado para extraer volatiles del material que esta siendo

procesado.
3.~ Instalacién eléctrica.

Controla y proporciona la energia necesaria para las otras dos unidades ya

mencionadas. Consiste de :

a) Gabinete de control. almacena los fusibles necesarios, relevadores,

transformadores ( AC a DC ), controles de temperatura, eic.

b) Panel de operacion, en donde estan localizados todos los botones e

indicadores de las operaciones necesarias.

Existen dos tipos de extrusoras, la de tornillo { o husillo ) simple v la de
tornillos gemelos, aunque las dos constan de la misma unidad de

procesamiento, su diferencia radica en el nimero de husillos
e Extrusor de tornillo simple

Como su nombre lo indica, este tipo de extrusoras opera con un sola
husillo, éste tiene uno o dos hilos o filetes en espiral a lo largo de su eje El
diametro medido hasta la parte externa del hilo es el mismo en toda la
longitud para permitir un ajuste preciso con la camisa cilindrica que cubre a
este husillo, con un claro apenas suficiente para dejarlo rotar. La raiz o
nicleo es de diametro variable, de manera que el canal en espiral varia en
profundidad. En general, la profundidad del canal disminuye desde el

extremo de alimentaciéon hasta el extremo del dado, aunque existen

modificaciones con fines especiales. Una cc ia de la disminucion de

la profundidad del canal es el incremento de la presion a lo largo del extrusor

y €sta es la que impulsa el material fundido a través del dado.
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Con el fin de llevar a la peratura de pr iento correcto, se equipa al

cilindro con unas bandas de calentami > y un sist de enfr y que

son reguladas electronicamente por controladores de temperatura, el
calentamiento del cilindro se divide en secciones llamadas zonas, cada zona
puede ser calentada a diferentes temperaturas, por lo tanto es posible obtener
el perfil mas adecuado de temperaturas para procesar el material. El interior
del barril tiene una forma cilindrica en donde se encuentra el husillo, pero no
s6lo sirve para almacenarlo, sino también funciona como unidad de

calentami > y enfriami > para el material.

Como se menciond, en el interior del cilindro se encuentra el husillo que es el

corazdn de la extrusora, el cual se divide en tres zonas :
1. Zona de alimentacion.

2. Zona de compresion

3. Zona de dosificacion.

Después de abandonar el husillo, en el caso de extrusion de tuberia rigida de
PVC, el material fundido pasa al cabezal, el cual esta unido directamente a Ja
extrusora por medio de un adaptador. El cabezal es la herramienta que le da
al material fundido la forma deseada, tambi¢n puede dividirse en diferente

zonas dependiendo del tamaifio y forma requerida.

Cuando el material abandona el cabezal, aun se encuentra caliente y por lo
tanto maleable, por lo que tiene que ser enfriado en un formador ( Bushing ),

ademas de ser calibrado para proporcionarle determinadas dimensiones.
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e Extrusores de tornillos gemelos.

Los Extrusores de tornillos gemelos se dividen en corrotatorios y
contrarotatorios. Como su nombre lo indica, la diferencia se haya en si los

dos tormillos giran en el mismo sentido o en sentido opuesto.

Los Extrusores de tornillos gemelos actiian como bombas de desplazamiento
positivo que dependen poco de la friccion, y esta es la razon principal de que

fucran seleccionados para trabajar con materiales sensibles al calor como el
PVC.

E1 funci i a

de los Extrusores de tormillos es similar al de

una bomba de despl jento positivo. El flujo de arrastre, que depende de

la viscosidad y del comportamiento del polimero al someterse a friccion, es

de menor importancia. En su forma mas simple, la produccién en una
maquina de tornillos gemelos depende sélo de la velocidad de los husillos.
Por otro lado, la maquina extrusora cuenta con equipos complementarios

que le dan una forma determinada al tubo, de las cuales se mencionan :
I. Tina de enfriamiento.

11. Sistema de arrastre ( jalon ).

II1. Sierra.

IV. Acampadora.
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TINA GE ENFIMAMIENTO AL OM

Fig. 4
Equipos para extrusion de PVC.
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Capitulo 3

NORMAS ISO 9000
3.1.-Introducién a ISO-9000.
1.- Que son los estindares.

Los estandares son documentos de acuerdo mundial que contienen

especifi i técni que son utilizados como reglas , guias, o

definiciones de caracteristicas que sirven para asegurar que los materiales,
productos, procesos y servicios son los adecuados para los propdsitos que

fueron creados .
2.- Quees SO ?

La Organizacidon Internacional de Estandarizacion ( ISO ) es una
federacién mundial que agrupa aproximadamente 100 paises en todo el

mundo.

I1SO fue establecida en 1947 y cuya principal mision es la de promover el
desarrollo de los estandares , ademas de relacionar actividades que puedan

facilitar el intercambio de servicios a nivel internacional.

La ISO-9000 es un conjunto de normas internacionales en administracion de
calidad y en aseguramiento de la calidad, estas normas estan relacionadas
entre si. No son especificas para ninguna industria producto o servicio en
particular. Existen dos elementos fundamentales en la adopcion de la ISO-
9000. Un elemento es la aceptacion y adopcion de su filosofia y su
instalacion como norma. El otro es obtener la aceptacidon o certificacion de
un tercero que permita a la compailia demostrar su estatus 1SO-9000 a
compradores y prospectos.
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3.- Propdsito de las normas 1SO-9000.

Las normas ISO-9000 ayudan a determinar a los proveedores competentes
con sistemas de aseguramiento de calidad efectivos. Las normas ayudan a
reducir los costos en calidad del comprador por medio de la confianza y la
garantia en las practicas de calidad de los proveedores. En conformidad con
la norma 1SO-9000 se proporciona un medio de acuerdo contractual entre el
comprador y el proveedor. Las compaflias que estan certificadas y
registradas con las normas ISO se perciben como proveedores viables y
seguros para sus clientes, Los que no estan registrados y certificados se

perciben como proveedores de productos y servicios menos deseables.

Las normas se disefian para tratar a una gran variedad de escenarios de
dministracion de Ia lidad. Por ejemplo, si un proveedor tiene soélo

Jaciones de fa a sin diseiio & departamento de desarrollo,

entonces la ISO-3002 debe ser usada para evaluar el sistema de calidad.
Cada pais tiene sus propias notmas de calidad que se relacionan con las
normas ISO-9000. Las series ISO-900 han sido adoptados en los estados
unidos por la American National Standars Institute ( ANSI ) y la American
Society for Quality Control ( ASQC ) como las normas ANSI/ASQC Q90.
El equivalente europeo de la 1SO-9000, se llaman series EN 29000. El
i H] Normas Mexicanas de Calidad NMX-CC.

equival ) se
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4.- Antecedentes de la norma IS0O-9000 en México.

1988

1989

1990

19291

1991

1992

1992

1993

1994

1994

Se forma un grupo de trabajo voluntario para elaborar las normas

sobre sistemas de calidad

Se integra formalmente la COTENNSISCAL.

Elaboracién y revision de los proyectos de la serie NMX-CC.
Publicacion de las normas NMX-CC-1 a NMX-CC-8.

México a través del COTENNSISCAL inicia su participacion en el
comité ISO/TC 176.

DGN emite la Ley sobre Metrologia y Normalizacion.

Publicacion de normas NMX-CC-9 a NMX-CC-15 y NMX-Z-109.

Se constituyen los primeros or i »s  de nor i ion  y

certificacion en México.

Se inicia la operacion de organismos de certificacion de sistemas de

calidad acreditados por DGN en México.

Se otorgan los primeros * Registros de Sistema de Aseguramiento de
Calidad * por parte de CALMECAC y del IMNC.

En las paginas siguientes se hace un resumen acerca de las principales

normas I1SO-9000 y su equivalencia con el sistema de calidad mexicano (
NMX-CC ).
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3.2.- Norma 1SO-8402:1994 , NMX-CC-001:1995 IMNC.

Administracién de Ia calidad y i de 1a calidad v butario

En el ambito de la calidad, muchos términos de uso frecuente se emplean
con un sentido especifico o restringido en comparacién al conjunto de

definiciones del diccionario, por razones que siguen :

e La adopcion de una terminologia de la calidad por diferentes sectores de
negocios e industrias para responder a sus necesidades especificas

percibidas.

= La introduccién de una multiplicidad de términos por los profesionales de

la calidad en diferentes sectores industriales y econdémicos.

Et principal objetivo de esta norma, es aclarar y normalizar los
términos rel

ivos a la calidad, que se aplican al imbito de Ia
administraciéon de 1a calidad. Estos térmi y definici son tr d

y agrupados en esta norma, segun su orden légico de temas.
Esta norma se divide en cuatro secciones a saber :

1. Términos generales .

2. Términos relativos a la calidad.

3. Términos relativos al sistema de calidad

4. Términos relativos a herramientas y técnicas.
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3.3 .- Norma 1SO-9000-1:1994 , NMX-CC-002/1: 1995 IMNC.

Administraciéon de la calidad y aseguramiento de la calidad. Directrices

para la seccion y uso.

Las organizaciones - industriales, comerciales o gubernamentales -

suministran productos que intentan satisf: las idad y/o los

li Laco

requisitos de los P ia global creciente ha conducido a
que sean cada vez mas estrictas las expectativas de los clientes con respecto
a la calidad. Para ser competitivo y mantener un buen desempefio

econémico, las organizaciones y los proveedores itan

cada vez mas efectivos y eficientes. Es conveniente que esos sistemas den
como resultado el mejoramiento continuo de la calidad y una satisfacciéon
creciente de los clientes de la organizacion y de otros interesados ( los

empleados, los propietarios, subproveedores, la sociedad ).

La familia de las normas NMX-CC pretende proporcionar un sistema o
nucleo  genérico de normas de sistemas de calidad aplicables a una escala

amplia de los sectores de la industria y la economia

Esta Norma Mexicana tiene la mision de ser una guia para la familia de
normas NMX-CC ademas :

e Aclara los principales conceptos relacionados con la calidad y las

diferencias e interrelaciones entre ellos.

Proporciona la guia para la seleccion y uso de las familia de normas NMX-

y de calidad

CC sobre la administracion de la calidad y el aseg
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3.4.- Norma ISO-9001:1994 , NMX-CC-003:1995.

lidad-Modelo para el '] i de ia lidad en

Si de

diseio, desarrollo, producciér

instalacién y servicio.

Esta norma es una de tres normas referidas a los requisitos de los sistemas de

calidad que pueden utilizarse para propositos de aseguramiento de calidad

externo. Los modelos de aseguramiento de lidad blecidos en las tres
normas listadas a continuacion representan tres distintas formas de requisitos
del sistema de calidad, adaptables, con el propdsito de que un proveedor de

muestre su capacidad y para la evaluacion de la misma por una organizacion
externa

- NMX-CC-003. Sistemas de calidad - Modelo para el aseguramiento de la

calidad en disefio, desarrolio, produccién, instalacion y servicio.

Es aplicable cuando un proveedor debe asegurar la conformidad con los

requisitos especificados durante el disefio, desarrollo, produccién, instalacion

¥y servicio.

- NMX-CC-004. Sistemas de calidad - Modelo para el aseguramiento de

lidad en prod ion, instalacién y servicio.

Es aplicable cuando un proveedor debe asegurar la conformidad con los

requisitos especificados durante la produccion, instalacién y servicio.

- NMX-CC-005. Sistemas de calidad - modelo para el aseguramiento de la

calidad en inspeccion y pruebas finales.

Es aplicable cuando un proveedor debe asegurar la conformidad con los

requisitos especificados solamente en la inspeccion y prueba final.
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Se enfatiza que los requisitos de los sistemas de calidad especificados en esta
norma, y en las normas NMX-CC-004 y NMX-CC-005 son
complementarios a los requisitos técnicos especificados. Estos especifican

los requisitos que determinan los el os del si de calidad que tienen

que ser cubiertos, pero no es el propoésito de estas normas forzar la
uniformidad en los sistemas de calidad. Son genéricas e independientes de
cualquier industria o sector economico especifico. El disefio e

implementacion del sistema de lidad tiene que estar

influido por las diversas idades de una or i ion, por sus objetivos
particulares, por los productos y servicios suministrados y los procesos y
practicas especificas empleadas.

Esta norma especifica los requisitos del sistema de calidad, que deben
utilizarse cuando se necesite demostrar la capacidad de un proveedor para

disefar y suministrar productos conformes.

Los puntos o etapas que se manejan en esta norma son :
1.- Responsabilidad de la direccion.

2.- Sistema de calidad.

3.- Revisidon de contrato.

4.- Control del disefio.

5.- Control de documentos y datos .

6.- Adquisiciones.

7.- Control de productos proporcionados por el cliente.
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8.- ldentificacion y rastreabilidad del producto.
9.- Control de procesos.

10.- Inspeccion y prueba.

11.- Control de equipo de inspeccidon y prueba.
12.- Estado de inspeccion y prueba.

13.- Control de producto no conforme.

14.- Accidn correctiva y preventiva.

15-M jo, al iento, empaque vacion y entrega.
16.- Control de registros de calidad.

17.- Auditorias de calidad internas.

18.- Capacitacion.

19.- Servicio.

20.- Técnicas administrativas.
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3.5.- Norma NMX-CC-7/t-1993-SCF1.

Directrices para audi i de idad Hitori

La serie NMX-CC enfatiza la importancia de la auditoria de calidad como
una herramienta clave en la administracién ,para alcanzar los objetivos

establecidos en la politica de calidad de un organismo.

Las auditorias deben efectuarse para determinar que los diferentes elementos
dentro de un sistema de calidad son efectivos y apropiados para alcanzar los
objetivos de calidad establecidos.

Esta norma da a las directrices para efectuar una auditoria al sistema de
lidad de un or

>. Se permite a los usuarios adecuar estas directrices
- para satisfz sus idad

La auditoria del sistema de calidad también provee evidencias objetivas

concernientes a la necesidad de reducir, eliminar y especialmente prevenir las
no conformidades.

Los resultados de estas auditorias pueden ser usados por la gerencia para
mejorar el d peifio del or

Esta norma mexicana, establece los principios basicos, criterios y practicas
de auditoria y da las directrices para establecer, planear, efectuar y
documentar auditorias de sistema de calidad.

Asi mismo da las directrices para verificar la existencia e implantacién de los

elementos de un sistema de calidad y para verificar la habilidad del sistema
para alcanzar objetivos definidos de calidad.
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Esta norma es de naturaleza general, para permitir su aplicacion o adaptacion

a diferentes tipos de organismos, Cada or i > debe desarrollar sus

propios procedimientos especificos para implantar estas directrices.
Esta norma abarca los siguientes puntos:

1.- Objetivos de la audit-on'a y responsabilidades.

2.- Auditoria.

3 .- Terminacién de la auditoria.

4.- Seguimiento de la accion correctiva

3.6.- Norma NMX-CC-7/2-1993 SCFI.

Directrices para dil i de lidad i

acién  del

programa de auditorias.
Cualquier organismo que tiene necesidad de realizar auditorias a sistemas de
calidad debe contar con la capacidad para administrar todo el proceso de

auditorias.

Esta norma describe las actividades que deben ser administradas por dicho
organismo,

Esta norma abarca los siguientes puntos:
1.- Administraciéon del programa de auditorias,

2.- Codigo de ética.
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3.7.- Norma NMX-CC-8-1993-SCF1

Criterios de califi ion para ditores de si

de calidad

Para que las auditorias a los sistemas de calidad se efectien en forma

efectiva y uniforme, se requieren criterios minimos para calificar a los
auditores.

Esta norma, describe estos criterios minimous. I'ambién provee un método

mediante el cual debe juzgarse y se el cumplimiento del auditor
potencial con los criterios.

Esta norma abarca los siguiente puntos:
1.- Educacion.

2.- Entrenamiento.

3.- Experiencia.

4.,- Atributos personales.

5.- Capacidad administrativa.

6.-M imiento de cc

7.- 1dioma.

B.- Seleccién del auditor lider.
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Capitulo s

PROPUESTA DEL MANUAL DE CALIDAD.
4.1.- Norma NMX-CC-018:1996 IMNC, 1SO 10013:199S,

La serie de normas de la familia NMX-CC, incluye requisitos para sistemas
de calidad; los cuales pueden ser usados para alcanzar la interpretacion
comun, desarrollo, implantacion y aplicacién de la administracion y el

aseguramiento de la calidad.

La familia de normas de sistemas de calidad, requieren del desarrolio e
implantacion de un sistema de calidad documentado, que incluya la

preparacion de manuales de calidad

Es importante que los requisitos y el contenido del sistema de calidad y del
manual de calidad se rijan por la norma de calidad mexicana que se proponcn

satisfacer.

Esta norma mexicana proporciona las directrices para el desarrollo,
preparacion y control de los manuales de calidad adaptados a las necesidades
especificas del usuario. Los manuales de calidad resultantes, reflejaran los
procedimientos documentados del sistema de calidad requerido por la familia
de normas NMX-CC. Las instrucciones de trabajo detalladas, los planes de
calidad, los folletos informativos y otros documentos relacionados con el

sistema de calidad, no estan cubiertos por esta norma

En las siguientes paginas de esta literatura se mostrara la propuesta de un
manual de calidad para una empresa dedicada a la produccion de tuberia de

PVC, apegada a los requisitos establecidos por la norma anterior.
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|
ALFA PLASTICOS S.A. DE C.V. SEecion |

FECHA/REV: 96092970
MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD |[__SUSTITUYEA: INICIAL |

FAGINA 1_DE_1

INDICE
SECCION TITULO PAGS. FECHA/REV.
Control de cambios

Indice y autorizaciones
Introduccion.

1

2 Objetivo y campo de aplicacién.

3. Definiciones

4. Elementos del sistema de calidad.

4.1. Responsabilidad de la direccién.

4.2. Sistema de calidad.

4.3, Revision del contrato.

4.4 Control del disefio.

4.5, Control de documentos y datos.

4.6. Adaquisiciones.

4.7. Control de productos proporcionados
por el cliente.

4.8. ldentificacién y rastreabilidad del
producto.

4.9. Control de proceso.

4.10. Inspeccion y prueba.

4.11. Control de equipo de inspeccién y prueba.

4.12. Estado de inspeccion y prueba.

4.13. Control de producto no conforme.

4.14. Accién correctiva y preventiva.

4.15 Manejo, almacenamiento y empaque.

4.16. Control de registros de calidad.

4.17 Auditorias internas de calidad.

4.18 Capacitacion.

4.19 Servicio.

4.20. Técnicas estadisticas.

Este Manual de Aseguramiento de Calidad esta autorizado por:

Jefe de

g iento de calidad. ALFA PLASTICOS.
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Seccion 4.13
Seccion 4.14
Seccion 4.15
Seccion 4.16
Seccion 4.17
Seccion 4.18
Seccion 4.19

Seccion 4.20

Control de producto no conforme

960929/0 Elaboracion inicial.
Accion correctiva y preventiva.
960929/0 Elaboracion inicial.

Manejo, almacenamiento y empadque.

960929/0 Elaboracion inicial.
Control de registros de calidad.
960929/0 Elaboracién inicial.
Auditorias internas de calidad.
960929/0 Elaboracion inicial.
Capacitacion

960929/0 Elaboracion inicial.
Servicio.

960929/0 Elaboracién ioicial,
Técnicas estadisticas.
960929/0 Elaboracion inicial.
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ALFA PLASTICOS S.A. DEC.V,

MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

[__stccion - 1

[[__FECHAREV  9suwzsm |

[ SUSTITUYF A: _INICIAL |

[ PAGINA * DE_1 ]

1.- INTRODUCCION

Alfa plasticos S:A: de C:V. Lnicio sus labores en el afio de 1990 y esta

ubicada en AV. 5 de Mayo estado de México.

Esta dedicada a la fabricacién de tubos de PVC, en diametros que van desde

13 rnm hasta 110 mm, para la conduccion de agua potable.

La Gerencia de Operaciones administra las funciones comunes : Compras,

Relaciones Industriales, Aseguramiento de Calidad y Materiales.
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ALFA PLASTICOS S.A. DE C.V. L _seccion 2}
[ _¥ECHAREV. 9609250

MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD SUSTITUYE A: _INICIAL
[ PAGINA ' __DE_1____|

2.- OBJETIVO ¥ CAMFPO DE APLICACION

2.1 Objetivo.

Describir la estructura del sistema de calidad de ALFA PLASTICOS, como

medio para asegurar la conformidad de sus productos y servicios con los

requistos establecidos con su cliente.

2.2 Campo de aplicacion

Este manual es aplicable a todas las areas que dependen de la Gerencia de

operaciones de ALFA PLASTICOS.

2.3 Emision y actualizacién

Este manual es el documento rector del sistema de aseguramiento de calidad

de ALFA PLASTICOS y su emision,

distribucion y actualizacion es

responsabilidad del departamento de aseguramiento de calidad.

La acyualizacion del manual se realiza cada tres afios, o antes si existe algun

cambio en la organizaciéon.
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ALFA PLASTICOS S.A. DE C.V,

HA- 960929:0
MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD ([ SUSTITUVE A INICIAL ]
{ PAGINA 1_DE 1 ]
3.- DEFINICIONES.

En esta seccion se enlistan con su respectivo significado, las palabras mas

usuales de este manual.
Ejemplos.

rvc Polimero de Cloruro de Vinilo utilizada como materia prima en
ALFA PLASTICOS.

Sistema de calidad Estructura organizacional, conjunto responsabilidades,

pr pr destinados a implantar la administraciéon de
calidad.

ETC.
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ALFA PLASTICOS S.A. DEC.V. ‘

[l[ FECHA/REV: 09609290 |
MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD !I SUSTITUYE A _INICIAL ]

lr PAGINA v _DE 2 }

.- ELEMENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD.

a1 Responsabilidad de la direccion.

Esta seccion del manual tiene como proposito describir la politica, objetivos
de calidad de ALFA PLASTICOS

4.1.1 Mision, politica y objetivos de calidad.

4.1.1.1 Mision.
La mision de ALFA PLASTICOS es :

Elaborar productos que satisfagan las del cli

como fi de trabaj

para
poder ser una empresa lidery r bl

4.1.1.2 Politica de calidad.

Todas las personas que laboramos en ALFA PLASTICOS :

todas as tareas de manera profesional, con ética y
honradez para poder brindar a o cli y al iedad en general
prod que isf sus idades, de a per
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4.1.1.3 Objetivos de calidad.

Proporcionar a nuestros clientes productos de calidad, de manera oportuna y
conforme a sus requisitos y asi mantener la confianza que los clientes
depositan en ALFA PLASTICOS.
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42 SISTEMA DE CALIDAD.

Esta seccion del manual de calidad, tiene como propésito describir la

estructura de la documentacion que forma parte del sistema de calidad.
4.2.1 Documentacién del sistema.

La Gerencia de operaciones, por conducto del departamento de
i aseguramiento de la calidad, coordina la implantacion del sistema de calidad,

| para asegurar ¢l cumplimicnto de los requisitos de los clientes.

El documento que rige la operacion del sistema es el manual de
aseguramiento de calidad, el cual cumple con los requisitos que indica la
norma 1SO 9002 (NMX-CC-4), vigente.

El manual hace referencia a los procedimientos generales, en ellos se
describen las actividades que realiza ALFA PLASTICOS para cumplir con

los elementos de 1a norma contenidos en el manual.

Cuando se requiere mayor detalie, ios procedimientos generales hacen

referencia a los procedimientos particulares.
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4.3.- REVISION DEL CONTRATO.

Esta seccion del manual, tiene como proposito describir la manera en que se

ileva a cabo la revision de los requisitos de los pedidos del cliente.
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4.4~ CONTROL DE DISENO.
Este elemento no es aplicable en ALFA PLASTICOS.

4.5.- CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS.

Esta seccidn del manual, tiene como proposito describir la manera en que se
controlan y distribuyen los documentos relacionados con el sisterma de
> de calidad. pleados en ALFA PLASTICOS.

4.5.1 Aprobacion y distribucion de documentos.

La gerencia de operaciones aprueba los procedimientos generales del sistema

de calidad. La distribucién de estos procedimientos y elaboraciéon de la lista
o de asegt tento de calidad.

maestra es responsabilidad del depart.

El responsable de area aprueba y distribuye los procedimientos particulares
generados por personal a su cargo. Elabora y entrega al responsable de

aseguramiento de calidad la lista maestra de sus procedimientos.

ran disponibles en los lugares donde se

Los procedimientos se

necesitan para su uso.
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4.5.2 Cambios en los documentos.

Cualqui bio a los doct s, se solicita por escrito al area emisora y

son aprobados por las personas o areas que desempeifien en ese momento las

funciones del que los generd originalmente.

procedimientos son registrados en la hoja de historia.

Los cambios a los
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4.6,- ADQUISICIONES.

Esta seccion del manual tiene como proposito describir la forma en que se
asegura que la adquisicion de las materias primas, articulos de compra venta

y materiales de Juisi de calidad de ALFA
PLASTICOS

paque Gu con los r

4.6.1 Seleccion y aprobacion de proveedores de materia prima,

El departamento de aseguramiento de calidad realiza la seleccién y
aprobacién de proveedores de nuevas materias primas, para asegurar su
capacidad para cumplir con los requisitos. Las materias primas selecionadas
y sus proveedores, se incluyen en un listado de materias primas aprobadas,

que utiliza el area de compras para colocar pedidos solamente a proveedores
autorizados.

46.2 Evaluacion de proveedores

El area de compras, cuenta con un sistema de evaluacion y desarrollo de
proveedores, que se utiliza para asegurar la confiabilidad y consistencia en el
cumplimiento de requisitos. Este sistema se basa en la evaluacion del

cumplimiento de especificaciones, tiempos de entrega y sistema de calidad.
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4.7.- CONTROL DE PRODUCTOS PROPORCIONADOS POR EL CLIENTE.
Este elemento no es aplicable en ALFA PLASTICOS.
+.8.- IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO.

Esta seccion del manual, tiene como propésito describir la forma en que
funciona el sistema de identificacion y rastreabilidad de las materias primas y

productos de ALFA PLASTICOS:
4.8.1 Rastreabilidad de materias primas.

La identificacion de las materias primas es por medio de etiquetas de :
Detenido, Rechazado o Aceptado; estas dos Gltimas permiten la

rastreabilidad hacia los formatos de materia prima.
482 Rastreabilidad de producto terminado.

Se basa en la identificacion de los productos por medio de la marcacién del
producto, la cual contiene la identificacion del producto, una referencia a las
caracteristicas técnicas y los datos de la fecha, operador y planta de

fabricacién.
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4.9.- CONTROL DE PROCESO.

En esta seccion del Manual, describe las actividades que realiza ALFA
PLASTICOS para mantener el control de los procesos de produccion.

Los procesos empleados por ALFA PLASTICOS son : Mezclado, Extrusion
y molienda. El control de estos procesos lo realizan las areas de produccion,

como lo indican el procedimiento general XXX.

El area de programacion, elabora el listado del programa de produccion para

las lineas y maquinas de produccion.

El encargado del area, supervisa la fabricacion de la orden y se asegura de
que se cuenta con las especificaciones y demas informacion para el control
de proceso. Esta documentacion se encuentra en el area de trabajo, en

lugares disponibles, para que el personal los consulte.

El area de mantenimiento, realiza el mant

o preventivo de acuerdo al
programa anual negocia al principio del aiio con produccion y programacion.
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4.10.- INSPECCION Y PRUEBA.

Esta seccion del manual, describe las actividades de inspeccidon y prueba que
realiza ALFA PLASTICOS las materias primas, materiales de empaque,

materiales en proceso y productos terminados.
4.10.1 Recibo, inspeccion y pruebas.

El laboratorio de materias primas realiza un muestreo e inspeccién, de
acuerdo a las especificaciones y métodos de prueba autorizados por
aseguramiento de calidad.

Una vez obtenidos los resultados de la inspeccién, el personal de laboratorio
identifica el estado de inspeccién del material, siguiendo las indicaciones del

procedimiento xxx.

4.10.2 El personal de produccion, realiza la inspeccion durante el proceso de
ias dimensiones, acabados y pruebas destructivas con base en las

especificaciones del producto.
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$.10.4.- INSPECCION Y PUREBAS FINALES.

Los productos terminados se insp ionan con ayuda de especificaciones,

procedimientos de inspeccion y métodos de prueba autorizados.

Unicamente personal autorizado de control de calidad liberan el producto

terminado.
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411 CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION MEDICION Y PRUEBA.

Esta seccidon del manual, describe las actividades que realiza ALFA-
PLASTICOS para controlar los instrumentos de mediciéon, inspeccion y
prueba que se utilizan para determinar la conformidad de los productos,
equipos y procesos, con los requisitos establecidos.

4.11.1 Control de equipos.

Todos los instrumentos se identifican y se registran, segun lo indica el
procedimiento xxx.

Los servicios de calibracién son solicitados a proveedores que cuentan con
la aprobacion de CENAM o SNC o de un organismo

internacional
reconocido.

El area de Aseguramiento de calidad es responsable de los cadigos, hojas de
caracteristicas, establecimiento de frect

y programas de calibracién,
je de los instn

mantener registros de calibracién y al
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4.12 ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA.

Esta seccion del manual describe la formas en que se identifica en ALFA

PLASTICOS el estado de inspeccion de las materias primas, productos en

proceso y productos terminados.

La conformidad de las materias primas, productos en proceso y productos

terminados se realiza mediante el resultado de las actividades de inspeccién

con el uso de las tarjetas que se detinen en cl procedimiento general xxx.

Solo personal de calidad, coloca las etiquetas que indican el estado de

inspeccién de materias primas productos en proceso y productos terminados
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4.13.- CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME.

Esta seccion del manual, describe la forma en que se identifica, separa a los

materiales y productos no conformes en ALFA PLASTICOS:

4.13.1 Revision y disposicion de productos no conformes.

Solamente el personal de calidad tieme autorizacion para revisar y dar

disposicion a las materias primas, materiales y productos no conformes.

Cualquier producto no conforme que es seleccionado o reparado, se somete

nuevamente a inspeccion para determinar su aceptacion.

4.13.2 Concesiones de producto no conformes.

do la no conformidad no afecte la vida util del

Excepcional y
producto, el area de produccion solicita a aseguramiento de calidad una

concesion para aceptar el producto.
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4.14.- ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA.

Esta seccién del manual, describe las actividades que realiza ALFA
PLASTICOS para llevar a cabo las acciones encaminadas para prevenir,
reducir y eliminar las no conformidades de los productos, procesos y los

incumplimientos al

de aseguramiento de la calidad.

4.14.1 Acciones correclivas y preventivas.

Las acciones correctivas y preventivas se peneran dentro de las reuniones

mensuales de revisidon, cuando se detectan problemas en las operaciéon de la

planta a través del analisis de los niveles de incumplimiento de calidad de los
productos.

La apertura y la asignacion del responsable para coordinar el equipo de

trabajo para la solucidn, se lleva a cabo como se define en el procedimiento
general xxx.

El responsable de coordinar la accidn correctiva o preventiva, realiza una

§
M
i
!
;
|
i

investigacién de las causas reales y establece e implanta las acciones

correctivas y preventivas que eliminen en forma definitiva 1a posibilidad de
una no conformidad.

El responsable de aseguramiento de lidad

da imi durante la
implantacion de las acciones cofrectivas o preventivas y cuando estas se

cierran, mantiene sus expedientes.
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4.15.- Mancju, simacensmiento y empague.

Esta seccién del manual, describe las actividades que rvealiza ALFA

PLASTICOS encaminadas a preservar la calidad de los materiales y

productos terminados, durante su r pcion y i o

4151 Manejo.

El manejo de los materiales y productos terminados, se lleva a cabo
utilizando equipos adecuados adecuados al tipo de empaque, como

gas y poli >

4.152 Almacenamiento

Para el almacenamiento de los materiales se utilizan areas techadas. La

tuberia se puede almacenar a la intemperie.
4.15.3 LEmpaque.

Aseguramiento de calidad, establece como parte de las especificaciones de
los productos de linea, la cantidad a empacar y las caracteristicas de los

materiales utilizados para su empaque.
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4.16.- CONTROL PE REGISTROS DE CALIDAD.

Esta seccion del manual, describe las actividades que realiza ALFA
PLASTICOS para identificar, recolectar. controlar, mantener y disponer de

los registros correspondientes al sistema de aseguramiento de calidad.

Los registros de calidad se mantienen como evid ias del cumplimi de

los requisitos del si de aseg i de calidad.

Para cada registro de calidad, se define un responsable que los llena, los
archiva y resguarda durante el periodo especificado. Una vez que e! periodo

concluye, el responsable se asegura de que los registros sean destruidos.

Los registros de calidad solo pueden ser consultados por personas externas a

la empresa para efectos de auditoria.
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417 AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.

Esta seccidon del manual, describe las actividades que realiza ALFA
PLASTICOS para la planeacion realizacion y documentacién de las
auditorias internas al sistemna de calidad

4.17.1 Revision preliminar.

Esta se realiza por medio de los documentos que describen el sistema de
calidad del area auditada. Si esta revision revela que no se cumple con los
requisitos (. se suspende la auditoria hasta que sean cubiertas las

incongruencias.
4.17.2 La auditoria.

El responsable del area de aseguramiento de calidad, avala el plan de la

auditoria y lo comunica a auditores y auditado.

Al empezar la auditoria se realiza una reunién con el responsabie del area
auditada.

Durante la auditoria , los miembros del grupo auditor reanen evidencias del

sistema de calidad, anotando e investigando los indicios de las no
‘conformidades,
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Al término de la auditoria, el equipo auditor prepara su informe y se reune
con el responsable del arca auditada, en esta reunion, el auditor presenta las

observaciones y las conclusiones del equipo auditor.

La auditoria se complementa cuando se presenta el informa a la gerencia de

operaciones.
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418, CAPACITACION.

Esta seccidon del manual describe las actividades que realiza ALFA
PLASTICOS para llevar a cabo la capacitacidn de su personal

Los responsables del area definen las descripciones y el perfil de cada puesto

del personal a su cargo y con el apoyo de relaciones industriales, elabora la
relacion de conocimientos y habilidades requeridos para el puesto.
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4.19.- SERVICIO.
Este elemento no es aplicable en ALFA PLASTICOS.
4.20.- TECNICAS ESTADISTICAS.

Esta seccion del manual, describe las actividades que realiza ALFA
PLASTICOS para identificar, implantar y controlar las técnicas estadisticas

que se aplican a la capacidad del proceso y las caracteristicas del producto.
Las técnicas estadisticas que se aplican en cada area estan registradas en el

plan de calidad. Adicionalmente cada area puede emplear otras técnicas
estadisticas cuando asi lo requiera.
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CONCLUSION

En su mayor parte los criterios de las normas de aseguramiento de calidad
estan encaminados a producir articulos y servicios que sean adecuados para
el proceso final. Sin embargo existen muchas otras funciones, ademas de
aquellas especificadas en las normas que contribuyen a la eficiencia general
de negocios de una organizacion ; entre ellas estan las de administracion,
secretarial, contabilidad, investigacion de mercados, mantenimiento.
servicios posteriores a las ventas y relaciones publicas. Las fallas en

cualesquiera de estas areas pueden conducir a perdidas de negocios.

Por lo general se considera que la satisfaccion de las necesidades del cliente y
la mejoria global de la eficiencia del negocio son las principales razones para
iniciar un programa de aseguramiento de calidad; pero existen otros

objetivos desde mi punto de vista que pueden considerarse como :
® Aumentar la confianza del cliente.

Mejorar la imagen corporativa de la compaiiia.

® Mejorar la participacion y la moral del empleado.

Obtener el registro como una compafiia de calidad asegurada.
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Por lo que podemos concluir que al implantarse y ponerse completamente en
practica un solido y tuncional sistema de calidad, asegurara y comprobara
que los requisitos de documentacion y certificacion se lleven a cabo en la
forma mas eficiente, ademas que fograra la integracion de todo el personal de
la compaiiia creando un mejor ambiente de trabajo, todo esto redituara en un

aumento de la rentabilidad de la empresa creando asi mas fuentes de trabajo.

Adolfo de Jesis Mufioz Chacén,
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