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OBJETIVOS DEL TRABAJO DE SEMINARIO

« Presentar las directrices generales para el desamollo e impiantacién de un
Sistema de Calidad, enfocado a la comercializacion y distribucién de distinlos
tipos de véalvulas convencionales ( de Globo, Retencidn , Bola , Compuerta y de
Mariposa ) tanlo manuales como semiautomnaticas como estrategia empresarial
para mejorar la productividad.

« Conocer los principios para establecer un Sistema que permita satisfacer las
necesidades de los clientes.

« Conocer las directrices normativas y aplicarlas en la obtencién de un Centificado
de Calidad.




INTRODUCCION

Este estudio estard enfocado al proceso que implica el implementar el sistema de calidad 180
9000 en una empresa cuyo giro es la fabricacién, comercializacidn y distribucion de valvulas en
el pafs. A pesar de que sus productos son aceptados por sus clientes y que cumplen con las
normas Internacionales de especificaciones y estandares de diseflo, dicha empresa no cuenta con
1a certificacién 1ISO 8000, por ello uno de sus objetivos es obtener dicha certificacion.

Actualmente en los mercados mundiales se realiza una competencia muy fuerte para
vender los preductos o servicios, debido principalmente a la globalizacién de dichos mercados,
mediante la formacién de bloques econémicos como el Mercado Comitn Europeo, los palses de la
cuenca del Pacifico y el Tratado de Libre Comercio en Norleamérica, entre 1os mas conocidos. La
formacién de estos bloques impone restricciones de tipo arancelario a los p'roductos de
imporiacién provenientes de paises que no pertenecen al bloque o tratado, pero ademés
establecen otro tipo de requisitos, 105 cuales se aplican a los miembros del blogue y a los que
pretenden vender sus productos en esa regién, estos ofros requisitos son de tipo técnico como
especificaciones © normas intemacionales aplicables a cada tipo de producto y normas de
sistemas de aseguramiento de calidad. Eslas normas ademés de servir como restricciones,
también sirven para negociar sobre una base comin, estableciendo requisitos de compra
previamente acordados por los integrantes del bloque econémico.

Debido a lo anterior y a que los compradores han establecido como requisito |a aplicacién de
sistemas de aseguramien{o de calidad o calidad total para contar con mayores garantias de que
los bienes y servicios que adquieren cumplirdn con ias especificaciones establecidas y de esta
manera obtener mayores probabilidades que los productos o servicios desarrollaran las funciones
para las cuales fueron adquiridos.

Anteriormente las compras se basaban principalmente en el cumplimiento de especificaciones
o normas internacionales aplicables al producto o servicio, pero los compradores se dieron cuenta
que no era suficiente dichc cumplimiento, debido a que Jos productos que cumplian
satisfactoriamente con las especificaciones no siempre desarrollaban sus funciones plenamente,
presentandose fallas en el servicio, esto se debe principaimente a que las especificaciones
establecen requisites minimos, los cuales son negociados por compradores y proveedores, y es
dificil establecer los requisitos o pruebas adecuadas para simular las condiciones reales de
operacién y poder garantizar el buen funcionamiento de los productos durante el servicio u




operacién, fue por esto que 1os clientes establecieron como requisito 1a aplicacion de sistema de
calidad para asegurar la calidad de los productos en todas las etapas requeridas para el desarrollo
de fos mismos, Entre las etapas controladas en este proceso mencionaremos las siguientes:
Mercadotecnia, Disefio, Compras, Recepcidn, Verificacion de suministros y Evaluacion de
Proveedores, Control de Procesos, Control de Inspecciones y Pruebas, etc.

En Europa los integrantes del Mercado Comun Europeo adoptaron fa serie de normas 1SO 9000
para los sistemas de asegutamiento de calidad con el fin que todos los paises miembros
establezcan en sus paises estas normas como normas nacionales. Al adoptar el Mercado Comin
Europeo esla serie de normas, recibieron un fuerte impulso en su difusién y aplicacién, de tal
manera que esta serie se aplica en la mayoria de los paises industrializados o en desarrollo.

Quiza el factor mas importante para la aceptacion de la serie ISO 9000 es ¢! esfuerzo para unificar
las doce naciones europeas principales que comprenden la Comunidad Europea en un sélo
mercado intermo. Los doce paises miembros son : Alemania, Bélgica, Dinamarca, Espaiia,
Francia, Grecia, Ifanda, Holanda, Italia, Luxemburgo, Portugal y el Reino Unido.

En Norteamérica , Canadd Estados Unidos y México también han adoptado como normas
nacionales esta serie de normas para el establecimiento de 10s sistemas de calidad,

En los paises de la Cuenca del Pacifico como Japén, China, Corea también han adoptado

esta serie de normas como nacionales, debide a que es un requisito de sus clientes europeos ¢
amerficanos.
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CAPITULO No. 1.
“GENERALIDADES DE LAS VALVULAS".

Es dificil imaginarse una planta de productos quimicos, refineria de petrleo, planta de
procesamiento de alimentos, unidad de fabrsicacidn de farmacos, planta lechera , efc., sin
vélvulas. En diversos sistemas hidraulicos , eléctricos y neuméticos las valvulas juegan un papel
de vital importancia, ya que éstas controlan el paso o detencion de! fiujo, regulan o estrangulan el
flujo, previenen el antimetomo, alivian o regulan la presién. Las valvulas pueden ser operadas
manualmente, con caja de engranes o con actuador eléctrico. Es por ello que a continuacién se
presentan algunas definiciones generales .

1.1.- TERMINOLOGIA DE VALVULAS,

AIS| - Institulc Americano del Hierro y el Acero,
Una asociacién de fabricantes de acero que fija normas de las propiedades fisicas y
quimicas del hiemo y el acero fabricados en varias presentaciones y formas tales como

tuberia de linea, tuberia de produccién, 1amina , barra y alambre.

ANSI .- Instituto Nacional Americano de Normas.
La organizacién principal de normas escritas en tos Estados Unidos, que establece normas
para una gran variedad de producios, incluyendo el disefio, fabricacidn y prueba de
tuberias a presidn y sistemas y componentes de varios servicios de tuberias de linea.

APl .- Instituto Americano del Petrdleo.
La Asociacién principal del ramo del petrélec en los Estados Unidos. Mantiene normas y
especificaciones escrilas actualizadas, lales como componentes de cabezas de pozo y
vélvulas de linea.

APl Spec 6D (Especificacion 6D del Institutc Americano de! Petréleo)
Es una especificacién AP relacionada con vélvulas de linea. La mayocria de vélvulas de
linea se fabrican de acuerdo a esta especificacién, y de ser asi, las vilvulas pueden ser
identificadas con el monograma AP! 6D, de haber sido autorizados sus fabricantes por el

instituto.




ASME.- Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos.
Esta sociedad profesional publica libros técnicos, panfletos, cddigos y normas. De principal
interés es el cdigo ASME para calderas y recipientes a presion, que se refiere en muchos
aspectos a |a fabricacién de vélvulas, aunque no a las propias vélvulas.

ASTM.- Sociedad Americana Para Pruebas y Materiales.
Una sociedad profesional que gobiema detalladamente los andlisis fisicos y quimicos de
1odos los metales basicos y aleaciones usadas en construccién. Las vélvulas de la mayoria
de los fabricantes tienen componentes cuyos materiales corresponden a normas ASTM,

NACE.- Asociacién Nacional de Ingenieros en Corrosion.
Esta asociacién técnica publica boletines, articulos y estandares de todos los campos que
abarca la corrosién y ha emitido los estdndares fijados para los materiales usados en
véalvulas para servicio de fluido que contienen gas amargo. Mide fa dureza en los
materiales.

NEMA - Asociacién Nacional de Fabricantes Eléctricos.
Es una asociacién que fija los lineamientos a seguir en [a fabricacién de equipo eléctrico.
Por lo general se aplica a especificaciones de interruptores, motores, tableros, etc.

NPT .- Estandar Nacional de Roscas.
Es un estdndar que controla las dimensiones de cuerdas cdnicas para tubos,

Vélvula.- Un dispositivo que controla el flujo de un liquido o un gas en un conducto ¢ en
una tuberia.

Ball Valve (Valvula de Bola):
Es una vdlvula que usa un elemento esférice de cieme (bola) el cual rota 80° para abrir o
cerar la vélvula. Se utiliza totalmente abierta o cerrada. Operacién rapida. No hay
obstruccién al flujo. Se utilizan para liquidos viscosos y pastas aguadas.

Butterfly Valve (Valvula de Mariposa):
Vilvula “Corta™ , cara a cara que contiene un disco movil en el centro de la linea de flujo,
mismo que gira 80° para abrir o cerrar la vélvula, es llamada también de cierre rapido,
reguladora de flujo. Su principal uso es para el cierre y estrangulacién de grandes
volimenes de gases y liquidos a baja presién. Su disefio de disco abierto, rectilineo , evita
cualquier acumulacién de sélidos; la caida de presién es muy pequeiia.




Gate Valve (Véalvula de Compuerta):
Una vilvula de paso directt cuyo elemento de cierre es una cufia 0 una ptaca de caras
paraletas situadas entre dos superficies de asiento, que puede desplazarse dentro o fuera
de la corriente de flujo, en una direccion perpendicular al eje de la tuberia. Su funcién es
de bloqueo, permiten o no el paso del flujo, son de abre-cierre. Presentan resistencia
minima a! fluido de la tuberia. Se utifizan totalmente abierta o cerrada.

Globe Valve (Valvula de Globo):
Viélvula cuyo elemento de cierre es un disco o un tapén conico que selta en un asiento y
que usualmente es paralelo al eje de flujo. La complicada trayectoria del fluje a través de
la vélvula produce una caida de presion relativamente alta. Regula |a presién y el flujo.

Check Vaive (Valvula de Retenci6n):
Es una vélvula para servicio en una sola direccién, se abre por el efecto de Ja accion del
fluido y se cierra autométicamente cuando el flujo se detiene a su accién se efectia en el

sentido contrario. Evita el retroceso del flujo.

BGO (Operacién u operador de Engranes):
Esta operacion se logra en una vélvula, mediante un mecapismo de transmisién de
engranes conicos. El eje del pifion de engrane forma un dngulo recto con el eje del disco
de engrane o corona. La relacibn de reduccién de este juego de engranes, determina la
muitiplicacién que se [ogra en el paro de operacién. Este sistema se usa en valvulas de
compuerta,

Body (Cuerpo):
La parte principal sujeta a presidn de una vélvula y dentro de ta cual se localizan los

elementos de obluracién o cierre y los asientos.

Bolted Bonnet (Bonete Embirlado):
El bonete que se conecta a la vélvula mediante birlos.

Bonnet (Bonete):
La parte superior de una vélvula fijada al cuerpo, la cual guia al vastago y se adapta para

recibir al operador y a las extensiones.




Bore or Port (Conducto o puerto );
Es el didmetro interior de la minima abertura de paso a través de la vajvula. Es el
diametro del agujero en la esfera de [as valvulas de bofa. Es el didmelrc del agujere en la
compuerta de las valvulas de compuerta. Es el didmetro interior de los anillos de asiento.

Butt Weld Ends (Extremos soldados a tope):
El extremo de conexidn de una vilvula, preparado con anlicipacién para ser soldado a
tope con la tuberia,

Distribution Line (Linea de Distribucion):
Una {uberia que distribuye el gas a las lineas de servicio de los consumidores individuates.
En general es de pequefio didmetro ( 6 pulg. y mencres ) y de baja presién { menos de 150
P&I).

End Connection (Conexién del Extremo):
£l tipo de conexién que se surle en los extremos de una valvula, la que permite que sea
instalada en una tuberia. Extremo para soldar, extrems de brida, extremo de rosca.

Flow (Flujo):
E! fluido en mavimiento a través de una linea de conduccién.

Full Opening (Paso Completo).
Describe a una vélvula cuya abertura {conducto} €5 nominalmente igual al de la tuberia de

conexion.

GO (Qperacién de engranes).
La operacién de una vélvula mediante un mecanismo de engranes el cual aumenta el “par”

aplicade al vastago de la valvula.

Gasket (empaquetadura):
Un sello 0 empaque colocado entre las juntas mecdnicas (tales como bridas) para evitar [a
fuga de un medio fluyente.

H W O (Operacién con volante):
Una vélvula en la que el volante mueve directamente al vastago para operar la valvula.




Hard Facing (Superficie endurecida):
Un recubrimiento de superficie en la que se deposita una aleacién en la superficie del
metal, usualmente mediante soldadura sobrepuesta, para incrementar su resistencia a la
abrasion y / ¢ corrosién.

M G O (Operador manual de engranes):
Un operador de engranes que se opera manualmente por medio de un volante.

Non -Rising Stem (Véastago no Saliente ).
' Se llama Véastago no Saliente en una vélvula, cuando ésta estd roscado y se aloja dentro
de la compuenia. A medida que el vastago jira, 1a compueria se mueve pero el vastago no
se desplaza verticalmente. Las cuerdas del vastago quedan expuestas al fluido de 1a linea.

O-Ring (Anillo “O0"):
Es un anillo de seccidn transversal circular, hecho de un elastdmero natural o sintético.

Operator (Operador, Actuador):
Es dispositivo que conviente la energia manual, hidraulica, neumnética o etéctrica en
movimienlo mecanico para abrir o cerrar una valvuia,

PSI (psi) (LB/PULG? -Libras por pulgada cuadrada):
Es la fuerza por unidad de 4rea que Se aplica a un cuerpo.

Packing (empaque):
Es el material deformable, de sello, que se inserta dentro de la prensa estopas del
véstago, el cual cuando se comprime con el collarin forma un sello a presion alrededor del
vastago.

RF (Cara realzada):
Es e! 4rea realzada de la cara de una brida, {a cual realiza un sello contra ta cara de la
brida compafiera por medio de un empaque plano del mismo didmetro que el de |a cara
realzada.

Rising Stem ( Vastago Saliente ).
Un vastago que se desplaza cuando la valvula se abre,



Screwed Ends (Extremos roscados):
Son los extremos roscados internamente que se suministran a algunas vélvulas,
Generalmente son roscas ¢onicas para tubo (NPT).

Seat (asiento):
La parte de una vélvula contra la cual efectia el elemento obturador un cierre hermético.
En muchas vdlvulas de bola y de compuerta es una pieza flotante que atoja a un elemento
suave para efectuar el sello { generalmente un anillo *O” ).

Slem (véstago):
Es una barra o una flecha para transmitir movimiento desde un actuador al elemento
obturador de una valvula.

Trim (Arreglo de Servicio):
Generalmente se refiere a las partes de una valvula expuestas al fluido y a sus maleriales.

Weld End (Extremos para soldar):
Es |a conexion det extrerno de una véaivula que se instalara soldandola a la tuberia de la
linea. Para preparar el chaflin de los extremos es necesario conocer el espesor de la
pared y especificar el minimo esfuerzo de cedencia de la tuberfa que se va a conectar.

W.O. (Operacién por maneral):
La operatidin de una vélvula usando una palanca, llave o brazo. Se aplica en vélvulas de
tamafio pequefio o para bajas presiones.

Yoke (Yugo):
Aquella parte de una valvula de compugerta que sirve como un separador o espaciador
entre el bonete y el actuador.



1.2.- CONSIDERACIONES EN LA CORRECTA SELECCION DE VALVULAS.

Conforme avanza la tecnologia y aumenta la capacidad de las plantas, han aumentado el tamaiic
y €l costo de las vaivulas y cada vez es mds importante el maxtmo cuidado en su seleccion. La
seleccién de valvulas incluye muchos factores y es preferible tener como referencia un sistema
que facilite su seleccién, por ello se deben tener presente ciertas consideraciones fundamentales
con el fin de evitar retrasos innecesarios y posibles fallas en el suministre de vélvulas. Se deben
tener en cuenta, como minimo, las siguientes caracteristicas basicas: tipo de valvula, materiales
de copstruccion, capacidades de presion y temperatura, material de empaquetaduras y juntas,
costo y disponibilidad.

Consideraciones a tomar:
» Tipo de Vilvula.

Ta! vez el factor mas importante es el considerar el tipo de vélvula que queremos usar en
nuestro sistema, el tipo de valvula dependera de la funcidn que debe efectuar, sea de
cierre (bloqueo), estrangulamiento o para impedir el flujo inverso. Estas funciones se
deben determinar después de un estudic cuidadoso de las necesidades de la unidad y del
sistema para los cuales se destina la valvula. Dado que hay diversos tipos de vélvulas
disponibles para .cada funcién, también es necesario determinar las condiciones del
servicio en que se émplearén las vélvulas. Es de importancia primordial conocer las
caracteristicas qﬁimicas y fisicas de los fluidos que se manejan. Se debe prestar
atencién a:

Funcién de la véalvula: Vélvulas de cierre ¢ bloqueo ( vilvula de compuerta, bola o
mariposa), vélvulas de estranguiamiento ( valvulas de globo y valvulas de mariposa) y
vélvulas de retencion.

Tipo de Servicio: liquidos, gases, liquidos con gases, liguidos con sdélidos, gases con
sélidos, vapores generados instantdneamente por la reduccion en la presién del sistema,
con ¢orrosién o sin corrosién, ¢on erosién o sin erosién,

Por ello es indispensable saber que tipo de control que se requiere ejercer sobre el flujo.
Cada vilvula ha sido disefiada y desarrollada para ejecutar una cierla funcién de control.



« Tamafio de la vilvula;

Tomar en cuenta el tamafio nominal de Ia tuberia en ia cual ser4 instalada la valvula, asi
mismo datos sobre caracteristicas del flujo y propiedades de la tuberia, regularmente esta
informacion se encuentra contenida en Manuales de Ingenieria.

o Material de la Valvula,

El ingeniero, después de establecer Ia funcién y de seleccionar el tipo de vélvula | debe
tener en cuenta los materiales de construccién adecuados para el servicio a gque se
destinara |la valvula. Todas las pares de la valvula que estidn en contaclo con el fluido
deben tener la resistencia necesaria a la corrosidn. Para seleccionar materiales de
construccion resistentes a Ja corrosién, el ingeniero debe utilizar como guia los materiales
recomendados por los fabricantes para los diversos tipos de servicio asi como de datos
publicados. Es importante saber el tipo de material del cual esta construida la vélvula, ya
que por sus caracteristicas éstas pueden ser de Acero Inoxidable, Acero al Carbén, Hierro
y de bronce, esto implica diferentes costos y usos. Por ello es necesario conocer el rango
de temperalura a la que serd expuesta la vdlvula, asi como el tipo de control que se
quiere tener sobre el flujo,

= Rango de Presion.

Otro de los factores a considerar es la de presién maxima de operacién a la que la valvula
estara sujeta en fa linea de tuberia (125 PSI, 150 PSI, 200, PSI, 300 PS, 600 PSI | etc. ),
esto implica estandares de seguridad ,Codigos propios de la tuberia, posibles esfuerzos
que afectarin a la vélvula y condiciones atmosféricas. Las capacidades de presién se
encuentran basadas en las normas ANSL

e Material de Empaquetaduras y juntas.

La seleccion del material adecuado para empaguetaduras y juntas es tan importante como
la de:los materiales de la valvula para el servicio a que se destinan. La seleccitén de una
empaquetadura inadecuada puede permilir fugas en la valvula y requerir un paro del
sistema para reemplazarla. Ademas, si el flujo que se escapa es téxico o inflamable,
puede ocumir una grave situacién, can pesibles lesiones al personal y dafios a la planta.
Asi mismo, la forma fisica de la empaquetadura debe ser compatible con las
caracteristicas mecanicas de la valvula. Cierlos materiales de empaquetadura requieren



una elevada compresién, pero hay vélvulas que son muy endebles o muy asperas y no se
pueden aplicar una gran compresién. Ademas las elevadas compresiones requeridas por
ciertas vélvulas pueden hacer que algunas empaquetaduras fluyan en frio. Ciertas
empaqueladuras incompatibles pueden producir desgaste del véstago.

= Conexiones y Vilvula.

Se considera la integridad de la tuberia, es decir que tipo de tuberia se usard, condiciones
de funcionalidad, futuro mantenimiento, factores de comrositn , area de ensamble, pese y
seguridad, espesor de las paredes de la tuberia donde se llevard a cabo la conexidn,
factores que influirdn en el adecuado método de conexidn de la valvula a la linea de
fuberia. Ademds se debe tener presente en los distintos tipos de extremnos de conexion de
las vélvuias, ya que éstos pueden ser bridados, roscados y soldables.

» Costo y Disponibilidad.

Muchas veces se encontrard méas de un tipo de vélvula para un trabajo especifico. Cuando
todos los factores, como materiales de construccidn, rendimiento, capacidad para presidn
y temperatura y disponibilidad son iguales, se debe de seleccionar [a valvula de menor
precio. Cuando el ingeniero ha determinado el mejor tipo de valvula para el servicio, debe
tener en cuenta el costo y la disponibilidad. Seria ilégico ordenar una valvula que no van a
entregar a tiempo o que no tiene un costo razonable, Hay que tener datos de disponibilidad
y costo de los distribuidores o de fos fabricantes. También hay que tener en cuenta si
habra variacién en el precic en el momento de la entrega. El precio de cada vélvula
también puede depender de la cantidad que se ordene en un momento dado. Los
fabricantes de wvélvulas suelen otorgar descuentos; por ello, cuanto mayor sea el nimero
de vélvulas pedidas, menor sera su costo unitario.

+ Evaluacién.

Como es obvio, las vélvulas de méxima calidad son més costosas, pero el tiempo de
entrega y 105 coslos no tienen un patrén definido. Aunque las valvulas de maxima calidad
satisfaran los requisitos, no hay una forma segura de establecer la calidad minima
necesaria, El ingeniero tendra que buscar valvulas menos costosas que, aunque no sean
de igua! calidad que otras, de todos modos resulten aceptables.



CAPITULO No. 2
“CARACTERISTICAS DE CALIDAD DE LAS VALVULAS”

La compallia en estudio fabrica distinios lipos de viélvulas | tales como : Valvulas Esféricas,
vélvulas de Compuerta de paso completo y continuado, valvulas de Globo, valvulas de Retencidn,
y vélvulas de Mariposa.

Aplicables para condiciones de servicio donde imperan presion al vacio y temperaturas
criogénicas, hasta presiones y elevadas temperaturas.

2.1.- ESTANDARES DE DISENO.

La “calidad”, en este contexto, estd basada en las normas de la industria, La industria
manufacturera de vélvulas es la mas antigua y se encuenira tanto en Estados Unidos como en
muchos olros paises. El perfeccionamiento de la mayor parte de las véalvulas en yso actual tuvo
lugar hace décadas y, al igual que muchos otros productos manufacturados, se han establecido
nommas para asegurar la uniformidad entre tos diversos fabricantes. Para especificar valvulas, se
acostumbra mencionar que deben cumplir con los requisitos de materiales, disefio, manufactura,
pruebas e inspeccién de una forma determinada. Esto aSegura cierta calidad dentro de la
uniformidad establecida por la industria. Sin embargo, es posible obtener una calidad mejor que Ia
incluida en la norma. Se pueden ulilizar piezas forjadas en vez de fundidas y los componentes
pueden ser mas fuertes. Ademas, la mano de obra puede ser mucho mejor que la requerida por
las normas. La calidad se relaciona con las caracteristicas que deben ofrecer los fabricantes y
todos deben cumplir con las normas minimas.

Inspeccién: Debido a la estandarizacién en la Industria, no se someten las valvulas a las
mismas inspecciones de equipo, tal como los intercambiadores de calor, recipientes de presidn,
bombas etc. Durante muchos afios los fabricantes de vélvulas han demostrado que pueden
controlar 1a calidad estandar de los productos que hacen en sus plantas. Las vélvulas estandar
son idénticas hasta el grado que lo permite [a fabricacidn en serie. En el caso de valvulas que son
de fabricacién especial, se deben efectuar inspecciones en todas las etapas de disefio y
fabricacién de las véalvulas.

Sin importar su aplicacién, las véalvulas cumplen con las dltimas ediciones de los siguientes
estandares de disefio en cuanto de presion, dimensiones y construccion.



Normas ANSI.

ANSI.- American National Standars Institute.

B.18.1.- Bridas y accesorios con brida para tubo de hierro fundido (25, 125, 250 y 200 Ib),

B.16.5.- Bridas de tuberias y conexiones. Bridas para tubos de acero, valvulas y accesorios
con bridas (150, 300, 400, 600, 900, 1500 y 2500 Ib)

B.16.10.-Dimensiones de cara a cara y de extremo a extremo de vélvulas de material ferroso.

B.16,11.- Accesorios de acero forjado (Soldadura de enchufe y roscados).

B.16.25.- Extremos soldables.

B.16.34.- Valvulas con extremos bridados, roscados o soldables.

B.20.1. - Roscas en tuberia y Bridas de conexiones.

B.21.- Juntas no metdlicas para bridas de tubo.

B.31.3.- Tuberia para refinerias de pelréleo,

Especificaciones AP!

APL.- American Petrolum Institute.

BA.- Especificacidn para pozos y drboles de Navidad.

8FA. - Pruebas de fuego para valvulas.

§88 .- Inspeccidn y pruebas de valvulas.

600.- Vilvulas de compuerta de acero.

602 .- Valvulas de compuerta de acero al carbbn, de disefio compacto para uso en refinerias.

603.- Vaivulas de compuerta resistentes a la corrosidn, pared delgada de 150 Ib para uso en
refinerias.

Especificaciones ASTM
ASTM.- Sociedad Americana Para Pruebas y Materiales.
£23.- Pruebas de impacto de materiales metalicos con barra rasurada.

E1686 - Inspeccién con liquido penetrante.
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Normas MSS.- Manufacture’s Standardization Society of the Valve and Fittings
Insdustry.

SP-6.- Acabados estandar para las caras de contacto de bridas de tuberias y bridas
de conexién de valvulas y conexiones.

SP-25.- Sistema Estandar de marcado para vélvulas, conexiones, bridas y uniones.

‘SP.42.- Vilvulas, bridas y accesorios con bridas fundidas, resistentes a !a corrosion
MSS 150 Ib.

SP.53.- Norma de calidad para fundiciones de acero para vélvulas, bridas, accesorios
y otros componentes de tuberias.

SP.54.- Norma de calidad radiogréfica para fundiciones de acero para valvulas, bridas,
accesorios y otros componentes de tuberias.

SP-55.- Estandar de calidad para acero fundido para valvulas, bridas, conexiones y otros
compaonentes de tuberia (Visual).

SP.61.- Pruebas hidrostaticas de valvulas de acero.

SP.67.- Véalvulas de mariposa.

SP.72.- Vélvulas de bola con extremos bridados o soldables a tope para Servicio general.

NACE.. Natiopal Assotiation of Corrosion Engineers.

-

MR-01-75.- Resistencia de materiates metélicos contra quebraduras causadas por tensién por
sulfito en equipo de produccidn.
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2.2.. VALVULAS PARA SERVICIO DE BLOQUEO:
2.21.-VALVULA DE COMPUERTA.

Valvula de corte y paso. La valvula de compuerta supera en nimero a los otros tipos de
vélvulas en servicios en donde se requiere circulacion ininterrumpida y poca caida de presion. Las
vélvulas de compuerta no se recomiendan para servicios de estrangulacién, porque la compuerta
y el selio tienden a sufrir erosién rapida cuando restringen la circulacién y producen {urbulencias
con la compuerla iniciaimente abierta. Cuando la vélvula estd abienta de! todo, se eleva por
completo fa compuerta fuera del conducto del flujo, por lo cual el fluido pasa en linea recta por un
conducto que suele tenér el mismo didmetro que la tuberia. Los principales elementos
estructurales de la valvula de compuerta sen . volante, vistago, bonste, sompuenta, asientos y
cuerpa. Estas vélvulas estén disponibles con véstagos de los siguientes tipos:

Vistago No elevable: con rasca intema, tiene ventajas cuando hay poeca altura.

Vistago elevable: con rosca externa que requiere méis espacio libre, pero impide que fa
rosca esté en contacto con los fluidos del proceso.

Vistago elevable con rosca interna, que expone la rosca del vastago a los liquidos del
proceso; por lo tanto no se debe de usar con iquidos commosivos.

Estdn disponibles, en general , los sigulentes lipos de bonetes para las vdlvulas de
compuerta.

Bonetes can rosca intemna o externa para valvulas pequefias y servicio a baja presion.
Bonetes con unidn para vélvulas pequeiias donde se necesita mantenimiento frecuente.
Bonetes con brida y atomillados para valvulas grandes y servicio a presién y
temperaturas attas.

Bonetes con abrazadera en vilvulas para presién moderada, donde se necesila limpieza
frecuente,

Bonaetes seffados de presion para servicio con altas presiones y temperaturas,

Los siguientes elementos de controt de fluido suelen estar disponibles para vélvulas de
compueria;

Disco macizo o de una sofa cufia con asientos de valvulas cdnicos, para petréleo, gas ,
aire, pastas aguadas y liquidos pesados. .

Cufias flexibles { el disco sflo es macizo en el ¢entro y ambas superficies de
asentamiento son flexibles) para temperaturas y presiones fluctuantes.
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Los asientos de las valvulas de compuerta pueden ser integrales con el cuerpo o ser de
construccién anular, Para servicio a afta temperatura, 10s aniltos del asiento se colocan a
presién en su lugar y se sueldan para sellarfos en el cuerpo de |a valvula. Las fugas por las
vélvulas de compuerta pueden ocurrir en ambos extremos en donde se conectan a la
tuberia {cuando ta vélvula est4 abierta), en la unidn entre ¢l bonete y el cuerpo, en el
véstago, y corriente abajo de la compuerta cuando la vélvula esti cerrada. Se pueden
proveer sellos para evitar las fugas al exierior o comriente abajo cuando est4 cerrada la
vélvula. Estos sellos pueden ser de metal a metal, metal en contacto con un material
elastico, 0 metal en comacto con un inserto elaslico colocado en la cara del metal. El
prensaestopas o estopero es el método més comdn para sellar el véstago; tiene una brida
en el collarin para oprimir 1a empaquetadura y evitar fugas. Ademas, los vastagos se
pueden sellar con la inyeccitn lateral de grasa hacia un anillo de ciemre hidraulico. La
empaquetadura o los sellos anulares de! vastago se pueden cambiar cuando se reguiera.
Los maleriales de sello pueden ser grafito-asbesto y asbesto (amianto) impregnade con
TFE (teflén).

CLASE: 150# 300# O 600% ANSIB16.5

CUERPO: DE ACERQ AL CARBON FORJADO ASTM A-216 GRADO WCB.

INTERIORES: DE ACERQ INOXIDABLE CON 13% CR.

TAPA; ATORNILLADA,

EXTREMOS: BRIDADOS R.F. (CARA REALZADA)}.

DISCO: TIPO CURA SOLIDA © FLEXIBLE.

BONETE: ATORNILLADO O BRIDADO,

TORNILLO Y YUGO EXTERNOS,

VASTAGO: SALIENTE.

PUERTO: STANDARD.

FIG. L47XUF (150#) O I-33XUF (300#)

OPERADA CON VOLANTE, O PALANCA, (DIAMETROS MENORES A 87 )

OPERADA CON CAJA DE ENGRANES & ACTUADOR ELECTRICO .

(PARA DIAMETROS MAYORES DE 8%)

s USADAS COMUNMENTE CUANDO LA PRESION ES MINIMA,

o  MiINIMA RESISTENCIA A LA CIRCULACION. NO OFRECEN RESISTENCIA
ALGUNA AL FLUJO CUANDO ESTAN COMPLETAMENTE ABIERTAS.
PUEDEN SUFRIR DARIOS EN LOS ASIENTOS CUANDO LA VELOCIDAD
DE FLUJO ES EXTREMADAMENTE ALTA.

¢ NO RECOMENDABLES PARA EL ESTRANGULAMIENTO DEL FLUJO. UNA
VEZ ABIERTAS, EL FLUJO FLUYE SIN QUE EXISTA UN ADECUADOC Y
PERFECTO CONTROL DEL MISMO.

* FUNCIONAN MEJOR ESTANDO COMPLETAMENTE ABIERTAS O
COMPLETAMENTE CERRADAS. SU FUNCION PRINCIPAL ES DETENER
O NO EL PASO DEL FLUJO,

¢ USO; PARA AGUA DULCE, DURA, CRUDA , USO DE VAPOR, ACEITES
GAS, Y SERVICIOS GENERALES CUYO RANGO DE TEMPERATURA DE
20 A 1000 °F
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2.22. VALVULA DE BOLA

Las valvulas de Bola, basicamente, son valvulas de macho modificadas. La boia tiene un orificio
que se une con el cuerpo en la posicidn abierta. Estas valvutas se utilizan en forma principal para
servicio de corle y no son satisfaciorias para estranguiacién. Son rapidas para operarlas, de 90°
para apertura y ciemre , son de mantenimiento facil, no requieren lubricacién, producen cierre
hermético con baja torsién y su caida de presidn es funcién del tamafio del orificio. La vélvula de
bola esta limitada a las temperaturas y presiones que permite el material del asiento. Cuando esta
cerrada, seé atrapa algo de liquido entre el asiento y el orifico de la bola, lo cual es indeseable en
muchos casos. Estas valvulas no estan limitadas a un fluido en particular,

Se pueden emplear en vapor, agua , aceiles, gas, aire, fluidos corosivos, pastas aguadas,
materiales pulverizados secos, agua salada, petréleo .en general se usan tanto en gasoductos
como en oleoductos. Los principales componentes de estas valvulas son et cuerpo, e! asiento y Ia
bola. Los extremos del cuerpo suelen ser con soldadura, con brida o roscados. Esta vélvula
también es de un cuarto de vuelta. Los tamafios pequefios se hacen girar con una palanca; en los
grandes se utiliza un unidad de engranes o actuadores eléctricos. Ademas, se clasifican como bola
flotante 0 montada en mufién. En la vdlvula de bola flolante, la presidn en la tuberia empuja a la
bola flotante contra su asiento en lado de corriente abajo. Conforme aumenta la presidn en la
tuberia también aumenta la eficacia del selio, Para las bolas de montaje en mufiones, fa posicién
de la bola se fija con guias superior e inferior con cojinetes y la presién en la tuberia mueve 1a bola
a los asientos conira la bola. Cada asiento se mueve en forma independiente y la mayor parte de
los tipos estan bajo carga de resorle para cerrar con bajas presiones diferenciales. Los asientos
pueden girar libres o hacen girar con fuerza cierta cada vez que $e acciona la vélvula para
distribuir e} desgaste de los asientos. Las vélvulas con bola montada en mufiones se seleccionan
con mucha frecuencia para aplicaciones de doble cierre y purga y tienen 1a valvuta de purga entre
los asientos.

Las vélvulas de bola son compactas y pesan bastante menos que Ias de compuerta; por &llo se
utilizan en espacios muy reducidos. Son las valvulas estandar en la mayor parte de las
plataformas petroleras fuera de la costa y cada vez se emplean méas en las refinerias de petrdleo y
en [as ptantas de procesos quimico
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DESCRIPCIONES GENERALES DE VALVULAS DE BOLA
MODELO B4 Y BS

VALVULAS TAMANO 6" A 48" CLASE 150/300/600

VALVULA OE BOLA , MODELO BS CUERPO EMBIRLADO DE FASO COMPLETO
¥ CONTINUADOQ, ARREGLO TRIM W3B5-001-02 PARA SERVICIO AMARGO;
EXTREMOS BRIDADOS R.F., FABRICADA CON:

CUERFO Y EXTREMOS: ACERO AL CARBON ASTM A-350 GR.LF2.

BOLA MONTADA SOBRE MURONES :ACERO AL CARBON ASTMA 350 GR LF2
CON 0.003" DE ESPESOR DE ELECTROLESS NIQUEL

ASIENTOS DE DOBLE BLOQUEO: ACERO AL CARBON ASTM A-350 GR LF2

CON RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS NIQUEL DE 0.003" DE ESPESOR
INSERTOS DE ASIENTO: VITON

VASTAGO :ACERC 1018 CON RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS NIQUEL
DE0.003" DE ESPESOR.

EMPAQUETADURAS: VITON

BIRLOS Y TUERCAS: ASTM A.193 GR B7M Y ASTM A194 GR 2HM

VALVULA FABRICADA DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION
INTERNACIONAL API 6D Y LA NORMA NACE MR-0175 ULTIMA EDICION. DISENO

A PRUEBA DE FUEGO DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION API 6FA Y API
607, CON PINTURA EXTERIOR PARA AMBIENTE MARINO PREPARADA PARA
RECIBIR QPERADCR.

VALVULAS TAMANO 2" A 4" CLASE 150/300/600

VALVULA DE BOLA , MODELO B4 CUERPO EMBIRLADO DE

PASO COMPLETO Y CONTINUADO, ARREGLO TRIM WSB4-D01-02 PARA
SERVICIO AMARGO, EXTREMOS BRIDADOS R.F., FABRICADA CON:

CUERPOQ Y EXTREMOS: ACERO AL CARBON ASTM A-350 GR. LF2. & ASTM
A-1063 ASTM A216 GR WCB.

BOLA MONTADA SOBRE MURONES :ACERC AL CARBON ASTM A 1018

CON 0.003" DE ESPESOR DE ELECTROLESS NIQUEL

ASIENTOS DE DOBLE BLOQUEQ: ACERO AL CARBON ASTM A-105 CON
RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS NIQUEL DE 0.003° DE ESPESOR
INSERTOS DE ASIENTO: VITON

VASTAGO :ACERO 1018 CON RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS NIQUEL
DE 0.003" DE ESPESOR.

EMPAQUETADURAS: VITON

BIRLOS Y TUERCAS: ASTM A-193 GR B7M Y ASTM A194 GR 2HM

VALVULA FABRICADA DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION
INTERNACIONAL APt 6D 'Y LA NORMA NACE MR-0175 ULTIMA EDICION. DISENO
A PRUEBA DE FUEGO DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION API 6FA Y APt

607, CON PINTURA EXTERIOR PARA AMBIENTE MARINC PREPARADA PARA
RECIBIR OPERADOR.
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DESCRIPCIONES GENERALES DE VALVULAS DE BOLA
MODELO TK

SR
VALVULAS TAMANO 2" A 12" CLASE 150/300/600

VALVULA DE BOLA MODELO TK , CUERPO EMBIRLADO DE PASO COMPLETO Y
CONTINUADO, ARREGLO TRIM PARA SERVICIO AMARGO, EXTREMOS
BRIDADOS R.F., FABRICADA CON:

CUERPO :ACERC AL CARBON ASTM A-216 GR WCC

EXTREMOS: ACERQ AL CARBON ASTM A-105,

BOLA MONTADA SOBRE MURONES :ACERG AL CARBON ASTM A 350 GR LF2

& A-105 CON 9.003" DE ESPESOR DE ELECTROLESS NIQUEL

ASENTOS OE DOBLE BLOQUED : ACERD AL CARBON ASTM A-350 GR LF2

& ASTM A-105 CON RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS NIQUEL DE 0.003"

DE ESPESOR

MNSERTOS DE ASIENTO: VITON

VASTAGO :ACERO 1018 0 4140 CON RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS
NIQUEL DE 0.003° DE ESPESOR.

1EMPAQUETADURAS: VITON

BIRLOS Y TUERCAS: ASTM A-193 GR B7TM Y ASTM A194 GR 2HM

VALVULA FABRICADA DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION
INTERNACIONAL APi 6D Y LA NORMA NACE MR-0175 ULTIMA EDICION, DISERO
A PRUEBA DE FUEGO DE ACUERDO CON LA ESPECIFICACION API BFA Y AP)

807, CON PINTURA EXTERIOR PARA AMBIENTE MARINO PREPARADA PARA
RECIBIR OPERADOR.

VALVULAS TAMANO 2" A 12" CLASE 150/300/600

VALVULA DE BOLA MODELO TK-FLO, CUERPO EMBIRLADO DE PASO
COMPLETO Y

CONTINUADO, ARREGLO TRIM PARA SERVICIO AMARGO, EXTREMOS
BRIDADOS R.F., FABRICADA CON: '
CUERPO :ACERO AL CARBON ASTM A-216 GR WCC

stmms: ACERO AL CARBON ASTM A-105.

BOLA MONTADA FLOTANTE: ACERO INOXIDABLE 316

ASIENTOS :DE TEFLON

INSERTOS DE ASIENTO: VITON

VASTAGO :ACERO 1018 6 4140 CON RECUBRIMIENTO DE ELECTROLESS
NIQUEL DE 0.003" DE ESPESOR.

EMPAQUETADURAS: VITON, TEFLON O GRAFITO

BIRLOS Y TUERCAS: ASTM A-193 GR B7 Y ASTM A184 GR 2H

VALVULA FABRICADA DE ACUERDO CON LA ESPECIFICAGIGN
INTERNACIONAL API 6D Y LA NORMA NACE MR-0175 ULTIMA EDICION. DISERO
A PRUEBA DE FUEGO DE ACUERDQ GON LA ESPECIFICAGION AP16FA Y AP|

807, CON PINTURA EXTERIOR PARA AMBIENTE MARING PREPARADA PARA
RECIBIR OPERADOR.




2.3.- VALVULAS PARA SERVICIO DE ESTRANGULACION.

2.31.- VALVULA DE GLOBO

Las vélvulas de globo se utilizan para cortar o regular el flujo del liquido y éste Gitimo es su uso
principal. El cambio de sentido del flujo (dos vueltas en éngulo recto) en |a vélvula ocasiona
turbulencia y caida de presién. Esta turbulencia produce menor duracién del asiento. Las
principales caracleristicas de los servicios de [as vaivulas de globo incluyen operacidn frecuente,
estrangulacidn al grado deseado de cualquier flujo, cierre positivo para gases y aire, y alta
resistencia y caida tolerable de presidn en Ia linea. Los principales componentes usuaies de una
vélvula de globo son: volante, vastago, bonele, asientos, disco y cuerpo.

Los asientos de las vélvulas de globo pueden ser fundidos integrales o anillos de asiento
reemplazables que se fijan con tomilloes 0 en alguna otra forma. Los puntos de fuga de las valvulas
de globi sen 1os mismos que en las valvulas de compuerta. La principal diferencia entre las dos es
la prevencién comiente abajo del elemento de control. Las vélvulas de globo se construyen con
una amplia variedadg de materiales: bronce, hierro, hierro fundido, acere forjade, acero fundido,
acerminoxidable, latén y aleaciones resistentes a la corrosién. Los extremos de |a valvula pueden

ser con brida, soldados 0 con rosca.

GLOBE VALVE (VALVULA DE GLOBO 150 Ibs, 300 ibs

VALVULA DE GLOBO DE*6* PLG. DE DIAMETRO.

CLASE: 150#, 300#, O 600% ANSI B16.5

CUERFPO: DE ACERO AL CARBON FORJADO ASTM A-216 GRADO WCB.

INTERIORES: DE ACERC INOXIDABLE CON 13% CR.

TAPA: ATORNILLADA.

EXTREMOS: BRIDADOS R.F. (CARA REALZADA),

DISCO: TIPG CURA SOLIDA O FLEXIBLE.

BONETE: BRIDADO,

TORNILLO Y YUGO EXTERNOS.

VASTAGO: SALIENTE.

PUERTO: STANDARD.

FIG. 1-43XU (150#) O I-151XU (300#)

OPERADA CON VOLANTE, © PALANCA, (DIAMETROS MENORES A 8" )

OPERADA CON CAJA DE ENGRANES & ACTUADOR ELECTRICO

(PARA DIAMETROS MAYORES DE 87).

» IDEALES PARA SERVICIO DE ESTRANGULAMIENTOQ,

¢ CORRECTA Y CONSTANTE CONTROL DE FLUJO.

¢ PARA USARSE EN AGUAS TIPO DULCE ¥ CRUDA, VAPQRES, ACEITES,
GASODUCTOS, ETC. , DONDE EL RANGO DE TEMPERATURA OSCILA
ENTRE LOS 20 Y 1000° F .
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Nota: Se debe tener cuidado en Ia priclica para evitar cierres o estrangulamientos muy extremos
cuando la caida de presiton excede el 20%, esto provoca excesivo ruids, vibracién vy posibles
dafios tanto a la vélvula como a la tuberia en si.

2.3.2.- VALVULA DE MARIPOSA:

Las vélvulas de Mariposa son sencillas, ligeras y de bajo costo. El costo de mantenimiento
también es bajo porque tienen un minimo de piezas movibles. El uso principal de las valvulas de
mariposa es para servicio de colte y de estrangulacion cuando 5e manejan grandes volimenes de
gases y liquidos a presiones relativamente bajas. El disefio abierto de flujo rectilineo evita la
acumulacién de s6lidos y produce baja caida de presion. Su operacidn es facll y rdpida con una
manija. £s posible moverfa desde fa apertura fotal hasta el cierre total con gran rapidez. La
regulacién de! flujo se efectia con un disco de valvula gue sella contra un asiento.

Las prificipales caracteristicas de 105 servicios de l1as vélvulas de mariposa incluyen apertura
toral, cierre total 0 estrangulacitn, operacion frecuente, cierre positivo para gases o liquidos y baja
cajda de presién. Los principales elemenios estructurales de fa valvula son: fiecha, disco de
control de flujo y cuerpa, Hay tres tipos principales de cuerpo:

a) Tipo de disco plano (tipo de oreja). Esta valvula s6lo esta sujeta entre dos bridas de
tuho con tomilles que unen las bridas y pasan por agujeros en el cuerpo de la valvula.

B) Tipo con brida. Esta valvula tiene extremos con brida que se unen con las bridas de los
tubos.

¢) Tipo rosca. Esta vélvula se atornilla directamente con el tubo.

E flujo por |a valvula de mariposa se controla con un disco que tiene ma&s ¢ menos el mismo
diametro que los tubos que conecta. Un eje, o sea , el vastago, pasa a través de este disco; estd
apoyado en ambos extremos en el cuerpo y sé sujeta al disco con fornilfos o pasadores o mediante
¢ braochado del extremno superior de la cavidad del disco para formar un vastage cuadrado. Al girar
80° el vastago, el disco abre o cierra la valvula. Para 1a estrangulacién se mueve el disco a una
posicién mtermedia, en 1a cual se mantiene por medio de un seguro o cierre. Para obtener la
ubicacidn correcta, el vdstago estd fijo en ambos extremas mediante bujes (casquitios) que deben
estar sellados para evilar cualquier contacto con fluidos corrosivos. Por lo general, los seilos
consisten en un estopero con seflos anulares. De acuerdo con sus caracteristicas de sellos y de ser
a prueba de fugas, las vélvulas de mariposa se dividen en dos grupos principales:

El primer grupo, el asiento contra el cual cierra el disco es metélico, lo cual hace que la
vélvula adecuada para manejo de semisélidos, porque el material abrasivo no puede ocasionar
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ningdn daflo en estos asientos. En el segundo grupo se utilizan sellos anulares elésticos alrededor
de los discos para tener un cierre a prueba de fugas. En esle tipo de vélvula, los maleriales para
tos asientos son de bunajN, Viton, TRE, etc. .Estas vélvulas de cierre hermético tienen
limitaciones en la temperatura debido al material del asiento y de los sellos. Las valvulas de
mariposa se fabrican con muy diversos melafes. Para los discos hay también diversos
revestimientos, como TRE, buna-N, entre ctros.

Generalmente la inspeccién y prueba de las vélvulas debera estar de acuerdo a ta Gltima edicion
del sigulente Esténdar:

Para vélvulas contra Incendio:
APl - STD -598. (Inspeccién y pruebas de Hermeticidad ).

El Disefia de fas valvulas debers estar de acuerdo a |a Gitima edicién de los siguientes estandares;
ASME - ANS| B16.34 ‘
ANSI B16.5
API-STD-609

Dimensiones , Maleriales y pruebas deberdn estar de acuerdo a la especificacion APl 6D (Spec
6D) aitima edicion.
Para vilvuias a prueba de fuego para servicio de Hidrocarburos:

La inspeccién y pruebas de las vélvulas deberd estar de acuerdo a la Gltima edicién de los
siguientes estandares: '

AP| -SPEC-8D {Materiales, Dimensiones y pruebas )
API-STD-807 y/o API-STD-6FA (Prueba de Fuego )
API-STD-588 (Inspeccién y pruebas de Hermeticidad)

El Disefio de las vélvulas deberi estar de acuerdo a la ditima edicién de los siguientes estandares:
ASME - ANS1 B16.34
ANSL B16.5
AP-STD-609
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Vilvulas para servicio Contra Incendio.

‘ Asiento Suave | E'|ernilo. l
VALVULA DE MARIPOSA DE ALTO RENDIMIENTO,

PARA LSO DE AGUA CONTRA INCENDIO.
DIAMETRO: DESUE 2" HASTA 48" PARA UUNA PRESION DE 150 LBS.
DESDE 2" HASTA 36" PARA UNA PRESION DE 300 LBS.
DESDE 2 HASTA 16" PARA UNA PRESION DE 600 LBS.
CLASE ANSI 150 LBS. 300 LBS, O 600 LBS.
CUERPQ TIPO ‘WAFER (STANDARD) U OREJADA (ROSCADA)
MATERIAL DEL CUERPO: ACERO AL CARBON ASTM A-216 GRADO WCB, O
ACERO INOXIDABLE ASTM A-351 GRADO CFSM
DISCO : FABRICADO EN ACERO INOXIDABLE 316.
FLECHA : ACERO INOXIDABLE TIPO 17-4PH &
ACERCQ INOXIDABLE 316
ASIENTOS :DE TEFLON (TFE) O TEFLON REFORZADC (RTFE).
EMPAQUES: DE TEFLON (TFE) & GRAFITO.
BUJES: DE ACERO INOXIDABLE 316 Y TEFLON,
OPERADOR: PALANCA, CAJA DE ENGRANES, O ACTUADOR ELECTRICO.
US0S: CORTE Y ESTRANGULACION DE GRANDES VOLUMENES DE GASES
Y LIQUIDGS A BAJAS PRESIONES.

Vilvulas para servicio de Hidrocarburos:

l A iruaba de Fueio l E'Iemilo.
VAL VULA OE MARIPCSA DE ALTO RENDIMIENTO, A PRUEBA DE FUEGOC

DIAMETRO: DESDE 2° HASTA 48" PARA UNA PRESION DE 150 LBS.
DESDE 2" HASTA 36" PARA UNA PRESION DE 300 LBS.
DESDE 2* HASTA 16" PARA UNA PRESION DE 600 LBS.
CLASE ANS! 150 LBS. 300 LBS, O 600 LBS.
CUERPQ TIPO ‘WAFER (STANDARD) U OREJADA (ROSCADA)
MATERIAL DEL CUERPO; ACERO AL CARBON ASTM A-216 GRADO WCRB, &
ACERO INOXIDABLE ASTM A-351 GR. CFaM.
DISCO - ACERO INQXIDABLE 316 CON RECUBRIMIENTO DE NfQUEL.
FLECHA : ACERO INOXIDABLE TIPO 17-4pH &
ACERO INOXIDABLE 316
ASIENTOS :DOBLE ASIENTO BIDIRECCIONAL, UN ASIENTO METALICO Y
UN SEGUNDO ASIENTO DE TEFLON (TFE O RTFE).
EMPAQUES: DE GRAFITO,
BUJES: DE ACERO INOXIDABLE 316 Y GRAFITO.
OPERADOR: PALANCA, CAJA DE ENGRANES § ACTUADOR ELECTRICO.
USOS; CORTE Y ESTRANGULACION DE GRANDES VOLUMENES DE GASES
Y LIQUIDOS A BAJAS PRESIONES.
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2.4- VALVULAS PARA PREVENCION DE FLUJO INVERSO.

2.4.1.- VALVULA DE RETENCION.

Las véalvulas de retencién { check ) son integrales y se destinan a impedir {a inversin del flujo en
una tuberia. La presién del fluido circufante abre la vdivula; el peso del mecanismo de retencién y
cuakyuier inversidn en el flujo la cierran. Los discos y los componentes movibles relativos a los
mismos pueden estar en movimiento constante si la fuerza de la velocidad no es suficiente para
mantenerlas en su posicién estable de aperiura total, Hay diferentes fipos de véivulas de
retencién. La valvula de retencién de columpio abre con la presién en fa tuberia pues el flujo en
sentido normal hara que el disco oscile y se separe del asiento. Se cierra cuando se reduce |a
presién y llega a cero; en este caso, el disco queda sujeto contra el anilio de asiento por su propio
peso a por pesos externos coneclados a un eje que pasa a través del cuerpo. La vélvula de
retencién tipo columpio se usa con bajas velocidades de fluido con inversiones de flujo poco
frecuentes; en algunos sistemas se ulilizan en combinacién con valvulas de compuerta. Las
principales caracteristicas de estas viélvulas son : resistencia minima al flujo, servicios de baja
velocidad y con cambios de direccion poco frecuentes. Los componentes principales de estas
vélvulas son; cuerpo, disco y tapa.

CHECK VALVE (VALVULA DE 1501bs, 300 Ibs
RETENCION

VALVULA DE RETENCION DE* @ * PLG. DE DI

TIPO: COLUMPIO.

CLASE: 150% O 300#, ANS{ B16.5

CUERPQ: DE ACERQ AL CARBON FORJADO ASTM A-216 GRADC WCB.

INTERIORES: DE ACERO INOXIDABLE CON 13% CR.

TAPA : ATORNILLADA.

EXTREMOS: BRIDADOS R.F. (CARA REALZADA).

PUERTO: STANDARD,

HORIZONTAL & VERTICAL.

FIG, 147XV (150#) O (-159XU (300#)

o OFRECEN BAJA RESISTENCIA AL FLUJO.

s INSTALADAS PARTICULARMENTE PARA BAJAS VELOCIDADES DE
SERVICIO.

« PARA AGUA DULCE, Y CRUDA, MANEJO DE VAPOR, ACEITES, GAS Y
SERVICIOS GENERALES CUYO RANGO DE TEMPERATURA VARIA DE 20
A 1000°F
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Conceptos Generales:

De Fabricacién Embirlada (Bolted Censtruction):
Describe una vélvula en cuya fabricacion todos las elementos de presién del cuerpo se
unen mediante bidos, permitiendo asi que puedan desamblarse para reparacién en el
campo.

A prueba de Incendio (Fire Safe):
Condicién asociada con el disedo de una valvula que es capaz de pasar pruebas
especificas de fuga y operacion después de ser expuesta al fuego. Debe ser referida a una
especificacién en particular,

Bola Flotante (Floating Ball) ;
Una véivula de bola cuya esfera no estd montada en mufiones o soportes. La esfera queda
libre y flota entre los anillos de asiento.

Gas Amargo (Sour Gas) :
Es el gas natural que contiene cantidades apreciables de dcido sulthidrico (H,S). Requiere
un TRiM especial.

Servicio Submarino (Submersible Service}:

Instalacion bajo el agua o bajo del mar. Las valvulas necesitan un recubrimiento especial
para protegerias contra la comosién y Ia presién exdterna que ejerce el agua de mar.
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CAPITULG No. 3
“SISTEMA DE CALIDAD”.
{Proceso de implantacion del Sistema).

3.1 .- GENERALIDADES

Para que nuestra empresa tenga éxito en sus negocios es necesario que ofrezca productos que
cumplan con los siguientes requisitos:

a).- La satisfaccion de una necesidad, uso o propdsitos bien definidos.
b).- Satisfaccién de 1as expectativas del Cliente.

¢).- Salisfaccién de las Normas y especificaciones aplicables.

d).- Satisfaccién de los requisitos de la sociedad.

€).- Respeto a {as necesidades del medio ambiente.

f).- Sean accesibles a precios competitivos.

9).- Sean proporcionados econdmicamente.

Cabe reiterar que el enfogue estara dirigido @ una empresa que manufactura, comerciafiza y
distribuye diversos tipos de vélvulas, cuyo objelivo es buscar la Certificacién de sus productos a
través de 1a implementacion del sistema de calidad 1SO 9001.

3.2-¢ QUEESISO 7

Las siglas de I1SO corresponden a la Intemational Standard Organization, lo cual significa en
nuestro idioma Organizacitn Intemacional para la Normalizacién, Esta organizacién estd formada
por representanies de paises miembros, los cuales tienen derecho a tener representantes en todos
los comités que integran la organizacién.

ISO fue fundada en 1946 para desarrollar un conjunto de normas para manufactura, comercio
y comupicaciones. La organizacién tiene su base en Ginebra Suiza y esta compuesta por 91
paises miembros.

Todas las normas desamrolladas por ISQ son voluntarias; no existen requisitos tegales que
obliguen a los paises a adoptarlos. Sin embargo, los paises e industrias frecuentemente adoptan y
anexan requerimientos legales a las normas ISO, haciende de esta manera obligatorias las
normas. ISQ desarrofla normas en todas las industrias exceptc en aquellas relacionadas con
ingenieria, eléctrica y electrnica. Las noimas en estas areas las hace la Comisién Electrotécnica
Internacional ({EC), la cual también tiene su base en Ginebra, Suiza, y tiene méas de 40 paises
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Intemnacional {{EC), |a cua! también tiene su base en Ginebra, Suiza, y fiene mas de 40 paises
miembros. 150 tiene 146 miembros de tiempo completo, de 27 paises. La organizacién esta
estructurada en 173 comités técnicos, 631 subcomités, 1830 grupos de trabajo y 18 grupos de
estudio adecuados. Los comités técnicos elaboran los borradores de las normas. 1SO recibe
informacitn de gobiernos, industrias y otras partes interesadas antes de promulgar una norma.

Normas 150

ISO 9000.- Administracién de la calidad y estandares de aseguramiento de calidad, gufa de
selecci6n y uso, Explica los conceptos fundamentales de calidad, define la terminologia a utilizar y
da una guia para seleccionar el uso de los boletines 9001, 9002 y 9003,

ISO 9001.- Segunda Edicién, 1994-07. (NMX-CC-03).

Sistemas de calidad , modelo para el aseguramiento de calidad en disefto, desarollo, producsién,
instalacién y servicio. Es conveniente utilizar esta norma cuando Se requiere demostrar la
capacidad del proveedor para disefios, controlar procesos, asi como para la produccién de
productos conformes. Los requisitos especificados estdn destinados principalmente a lograr la
satisfaccidn del cliente previniendo no conformidades en todas ias elapas desde el disefio hasta el
servicio.

ISO 9002 .- Segunda Edicion, 1994-07, (NMX-CC-04).

Sistema de :Calidad - Modele para el aseguramiento de calidad en produccién, instalacion y
servicio. Se recomienda la utilizacién de esta norma para demostrar {a capacidad de! proveedor
para controlar los proceses para la produccidn de producto no conforme.

ISO 9003.- Segunda Edicion. 1994-07-01 {(NMX-CC-05).

Sistema de Catidad ,. Modelo para el aseguramiento de calidad en inspeccién y pruebas finales.
Esta norma se utiliza cuanda se requiere demostrar la capacidad del proveedor para seleccionar y
controlar la disposicitn de producto no conforme durante la inspeccidn y pruebas finales.

ISO 9004.- Primera Edicion, 1994-07-01 (NMX-CC-6/2).

Administracidn de la calidad y elementos del sistema de calidad. Esta norma es una quia
complementaria para !a calegoria de servicios. Describe ios conceptos, los principios y los
elementos del sistema de calidad que son aplicables a todas las formas de servicio que ofrecen.
Las caracteristicas de un servicio pueden diferir de aquellas de otros productos y pueden incluir
aspectos tales como: personal, tiempo de espera, tiempo de enfrega, higiene, credibilidad y
comunicacidn proporcionados directamente al chente final.

En este caso se aplicard un sistema de aseguramiento de calidad basado en la norma ISO 9001.

25




3.3.- FACTORES PARA LA SELECCION DE UN MODELO DE CALIDAD.

Para ta seleccién de un modelo de calidad pueden existir dos situaciones, |a primera en la cual la
organizacitn por motivacién propia decide implementar un sistema de calidad y selecciona un
modelo adecuado a sus objetives, y la segunda, puede ser por razones contracluales, en el cual el
cliente les requiera un modelo especifico de calidad.

Los modelos de sistemas de Calidad se deben seleccionar en funcién de las caracteristicas
del producto y de los objetivos de la organizacion o empresa, asi como también en funcién de los
costos.,

3.3.1} Complejidad del Disefio.

Este faclor debe considerarse si para el contrato se debe elaborar un disefio complicado del
producto, entonces se reguiere un modelo con control riguroso de las actividades de disefto, en
caso contrario bastard con un modelo que no incluya el control de disefio. También debe
considerarse cuando el disefio deba revisarse peribdicamente junto con el proceso de produccion,
como en el caso de la fabricacién de valvulas, en cuyos disefios existe una competencia muy
fuerte para lograr una mayor participacién en el mercado.

3,3.2) Madurez y Estabilidad del Disefio de los Productos.

Si el diseiio del producto ha sido probado satisfactoriamente ya sea por pruebas o experiencia en
el campo con dichos disefios, entonces no se requiere control estricto del proceso de disefic.

3.3.3) Compiefidiad en el proceso de produccion.
Este faclor debe de considerar Io siguiente:
e Disponibilidad de procesos de produccién probados.
» Necesidad de desamollar nuevos procesos.
* (a variedad y cantidad de procesos requeridos.
* El impacto de! proceso sobre et rendimiento del producto.

3.3.4) Caracteristicas del Producto.

Este factor trata de la complejidad del producto, el ndmero de caracteristicas internacionalizadas y
el analisis de las caracteristicas criticas para el rendimiento del mismo.
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3.3.5) Seguridad del Producto.

Este factor considera el riesgo de [a ocurrencia de una falla y 1a consecuencia de la falia.

3.3.6) Economia.

Este factor considera los costos econdmicos , tanto del proveedor como del cliente, de [os factores
considerados previamente compardndaolos contra el riesgo de costos debidos a no conformidades
del producto.

3. 4.- PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE CALIDAD.

3.4.1) .- El Ciclo de Calidad.

El ciclo de la calidad interactia con todas !as actividades relacionadas con ta calidad de un
producto, es decir, involucra todas las fases en el ciclo de vida de un producto desde la
identificacién inicial de las necesidades del mercade, hasta la satisfaccién final de dichas
necesidades.

Las Fases tipicas son:

Mercadotecnia e investigacion de mercados.
Disefto y desarolle del producto.
Planeacién y desarrolio de los procesos.
Compras.

Produccién o suminisiro de servicios.
Verificacién.

Empaque y almacenamiento.

Ventas y distribucion.

instalacién y puesta en servicio.
Asistencia y servicio técnico.

Servicio posventa.

L R R I R T T TR " S S

Disposicién o reciclaje al final de la vida (til.

El ciclo se representa esquematicamente en |a figura siguiente, el cual se compara con la espiral
de Ia calidad.
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CICLO DE CALIDAD.

Mercadotecnia €
Investigacion del Disefio y desarrollo def
Mercado Producto,

Disposician o
reciclaje, - .
Servico Posventa

—

Planeacién y Desarrollo de
Procesos.

Compras.
Asistencia y
servico Técnico
R S~ Producci6n o
Instalacién y » g suministro del
puesta en servicio Sarvicio,
¥ Verificacién

Ventas y
Distribucién

Empaque v
almacenamiento

3.4.2).- Estructura del Sistema.

El sislema de Calidad estd formado por una estructura organizacional con responsabilidad y
autoridad definidas para cada uno de los puestos, recursos y personal adecuados y suficientes
para la implantacién de la politica de calidad y ¢! logro de los objetivos de calidad.

3.4.3).- Documentacién:

Todos 105 elementos, requisitos y previsiones adoptados por una organizacién para un sistema de
calidad deben documentarse de una manera sistemética, ordenada y‘comprensible, en la forma de
politicas y procedimientos. '
La documentacién del sistema normalmente esta formada por los tres niveles siguientes:
Nivel | Manual de Calidad.
Nivel Il Manual de Procedimientos,
Nivel lll Manual de Instructivos, registros de calidad, manual de especificaciones, etc.

Manuai de Calidad:

El propésito principal de un manual de calidad es el de definir los objetivos de la empresa
y la estructura dei sistema de calidad, y servir como referencia permanente en la
implantacién y mantenimiento de este sistema. Debe establecerse un procedimiento
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documeniade para cambiar, modificar, revisar ¢ adicionar el contenido del manual de

calidad.

Manua! de Procedimientos:

E! manual de procedimientos es una recopilacion de los procedimientos de todas [as
actividades relacionadas con la calidad del producto o servicio. Se debe identificar toda
aquella actividad que requiere Ia utilizacién de un procedimiento para lograr los requisitos
de calidad establecidos para dicha aclividad.

Los procedimientos del sistema de calidad son el soporte del manual de calidad, es
decir, mediante estos Se define Ia manera en que se va a implantar o llevar a cabo las
politicas establecidas en el manual de calidad, por ejemplo. procedimientos de revisitn de
contratos, revisién de diselto, compras , control de procesos, inspeccién y pruebas, efc.

3. 5.- LA CALIDAD EN L£.AS FUNCIONES Y ACTIVIDADES DE LA EMPRESA.

3.5.1).- Requisitos de Mercadotecnia:

El primer paso para el desarrollo del ciclo de cafidad es el de mercadotecnia, [a cual tiene como
funcién importante, establecer los requisitos de calidad del producto y / 0 servicio que satisfagan
1as necesidades del usuario, es decir:

a) Determinar la necesidad de un producto o servicio.

b) Definir en forma precisa e seclor y la demanda de! mercada, Esta funcién es
imporiante para determinar el grado, cantidad, precio y tiempos de entrega para el
producto o servicio.

¢) Determinar en forma precisa, los requisitos def cliente por medio de una revisién del
confrato 0 nacesidades propias de! mercado. Esta accién incluye una estimacidn de las
posibles expectativas o tendencias de les clientes, adn no definidas.

d) Comunicar en forma clara y precisa, todos los requisitos del cliente hacia el interior de
la empresa.

3.5 2).- Caracterizacion del producto,

Otra funcién de mercadotecnia es |a de proporcionar a la empresa un reporte formal de alcance y
lineas generales de [0S requisitos del producto; por ejemplo, la caracterizacion del producto. Esta
descripcion traduce los requisitos y expectativas del usuario en un conjuntc preliminar de
especificaciones que se toma como base para el subsecuente {rabajo de disefio. Enire los

elementos que deben incluirse en la caractenizacién del producto, estén los siguientes requisitos:

29




a) Caracteristicas de operacion, por ejemplo, condiciones ambientales, de uso y
configbilidad.

b) Caracteristicas sensoriales, por ejernplo. estilo, color, textura.

¢) Configuracién , tamaiio y disposicién o instatacitn de los elementos.

d) Normas y regulaciones legales aplicables.

¢) Condiciones de empaque.

f) Determinacion del aseguramiento de calidad y / o verificacion requerida.

3.5.3).- Retroalimentacion de Informacién del Cliente.

Otra funcibn de mercadotecnia consisie en establecer de manera continua, un sistema de
vigilancia, control y retroalimentacion de la informacién del comportamiento del producto yfo
servicio, obtenido de los clientes y usuarios. Toda la informacién relativa a la calidad del producto
y/o servicio debe ser analizada, cotejada, interpretada y comunicada de acuerdo a procedimientos
previamente definidos. Esta informacién obtenida a parlir de a experiencia y las expectativas de
los usuarios, ayudarén a determinar la naturaleza y extension de los sucesos que se deriven dei
uso del producto o de la explotacién del servicio.

Ademds la retroalimentacion de informacion puede proporcionar los indicios para posibles
cambios de disefio, asi como para la implantacién de acciones correctivas apropiadas por la
direccién de la empresa. Para interpretar los criterios de aseguramiento de calidad, utilizaremos la
nomma Intemacional SO 8001 , la cual comprende todos los requisilos para productos que
requieren disefio.

El indice o contenido de [a norma 1S0O 90001 es el siguiente:

1. Alcance

2. Normativa de referencia

3, Definiciones.

4. Requisitos de Sistema de Calidad.
4.1 Responsabilidades de la Direccion.
4.2 Sistema de Calidad.
4.3 Revisién de Contrato.
4.4, Control de Disefic,
45 Control de Documentos y Datos.
46 Adquisiciones.
4.7 Control de Productos Suministrados por el Cliente.
48 Identificacién y Rastreabilidad del Producto.
4.9 Control de Procesos.
410 Inspeccién y pruebas.
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4.11 Control de Equipo de Inspeccién, Medicion y prueba,

4.12 Estudio de Inspeccién y prueba.

4,13 Control de Producto No Conforme.

4.14 Accién comrectiva y Prevenliva,

4.15 Manejo, Almacenamiento, Empagque, Conservacion y Entrega.
4.16 Control de Registros de Calidad.

417 Auditorias de Cafidad Interna.

4.18 Capacitacitn.

419 Sevicio.

4.20 Técnicas estadisticas.

Siguiendo el orden de fa norma iniciaremos ef anélisis de cada uno de los criterios.

4.1 Responsabilidad de la Direccibn,

La Direccién tiene tres responsabilidades principales, las cuales se enuncian a
continuacion:
4.1.1 Politica de Calidad de la Empresa.
4.1.2. Organizacién.
4.1.3. Revisién por la Direccién.

Ahara se explicard en que consiste cada una de las responsabilidades recién enunciadas.
s 4.1.1. Politica de Calidad de la Empresa:

La Direcciénde la empresa debe definir y documentar la poiitica de calidad, incluyendo los
objetivas para la calidad y su compromiso con la calidad. Esta politica de calidad debe ser
congruenta con los objelivos de fa empresa y las éxpectativas ¥y necesidades de los
clientes. La direccidn debe asegurarse que esta politica sea entendida, implantada y
mantenida en todos los niveles de la organizacion.

Un sistema-de calidad tiene dos aspectos interrelacionados.

@) Las necesidades y expectativas de} CIieﬁte:
Para e! cliente , existe la necesidad de confiar en la habilidad de la organizacion
para enfregar fa calidad deseada, asi como ef mantener esa calidad en forma
consistente.

b).- Las necesidades e intereses de |a organizacion:
Para la organizacidn, existe una necesidad de negocio de alcanzar y mantener la
calidad deseada a un coste Sptimo, o cumplimiento de este aspecto estd
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refacionado con la utilizacién planeada y eficiente de los recurses tecnolégicos y
materiales disponibles en la organizacion.

Ventajas de las politicas escritas:

Las organizaciones que han emprendido la preparacién de politicas escritas generatmente
reporian que (05 beneficios han sido dignos del esfuerzo. Ellos indican ciertas venlajas
especificas de 1a empresa.

1.- Proporcionan intema y extemamente una forma de predicibilidad, es decir, una guia
escrita para la accion adminisirativa.

2 - Forzan a la administracion a pensar acerca de los problemas de calidad a una
profundidad nunca alcanzada anteriormente.

3.- Establecen legitimidad y pueden comunicarse con autoridad, de una manera uniforme.
Las politicas que no son establecidas en los niveles altos pueden, por ausencia,
establecerse en 105 niveles bajos.

4 - Proporcionan una base para la administracién mediante pofiticas acordadas mads que
por oportunismo o Crisis.

5.- Permite auditar las précticas contra esta politica.

Desventajas de las politicas escritas:

La desventaja principal es el trabajo involucrado. En la gran mayoria de organizaciones,
las politicas de calidad deben ser aprobadas en los niveles méas altos de la organizacion.
Los altos direclivos quieren evilar ser introducidos en el trabajo detallado de reuniones
para desarroliar y refinar (os borradores. Una manera de evitar este trabajo es 1a de insistir
que en el borrador final requiere el apoye de toda |a organizacién subordinada. Debido a
que estan involucrados muy diversos intereses, esto requiere de muchas reuniones y gran
cantidad de tiempo para alcanzar ef acuerdo final sobre los horradores.

Ademas del trabajo involucrado, existen aigunos administradores que piensan que las
politicas escritas tienden a restringir la innovacién y reducen el campo de accién
disponible para adaptarse a las condiciones cambiantes. Existe alge de razbn en esle
argumento. Las politicas estén dirigidas a lo que no se debe hacer, y a o que se debe
hacer. Sin embargo, en la mayoria de las organizaciones las politicas son consideradas
como guias, y existe la conciencia que pueden surgir condiciones que requieren
desviaciones de las politicas establecidas.

32




Politicas Corporativas de Calidad:

Conforme una compaflia crece a una extension en que se involucra en maltiples mercados
y productos, se vuelve mas evidente gue solo un conjunio de politicas no puede ajustarse
a todas ias actividades de 1a compaiiia. Este problema se resuelve creando varios niveles
de politica de calidad.

Uno de estos niveles es la politica coerporativa de calidad, la cual consiste de [o
siguiente:

1. Un enunciado de las politicas que afectan a toda compailia y por lo tanto enfazan a
todas las unidades organizacionales de la compafiia. El enunciado de esta politica
corporativa vsualmente establece:

a) £l propdsito de escribir y publicar politicas de calidad.
b) Un enunciado breve de la intencién corporativa respecto a la catidad.
c) Las accicnes minimas gue deban realizar 1as divisiones de la compafiia respecto
a la calidad.
d) Las relaciones interdivisionales concemientes a calidad.
e) Pdliticas de calidad normalizadas para cubrir los mercados.
) Previsiones de auditorias corporativas de cumplimiento con las politicas de catidad.
@) Relacién de las politicas de calidad con las politicas de otras compaiiias,

2. Una delegacion de autoridad a unidades organizacionales subordinadas de la compaiiia
(usualmente unidades de negocio conacidas como divisiones) para establecer politicas de
calidad subsidianias, apropiadas a sus necesidades. Esta delegacion es necesaria debido a
que [(as divisiones cominmente estdn involucradas en negocios diferentes, cada una
involucrando diferentes mercados, leyes, tradiciones, tecnologia, etc. , 10 cual requiere
giferentes politicas.

4.1.2. Organizacion.
4.1.2.1.) Responsabilidad y Auditoria.

La Direccion debe definir y documentar la responsabilidad, autoridad y la interrelacion de
todo el personal que administra, realiza y verifica el trabajo que afecta a la calidad,
particularmente para el personal que necesita la libertad organizacional para;
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a) Iniciar acciones para prevenir Ja ocurrencia de no conformidades relacionadas con el
producto, et proceso y ef sistema de calidad.

b) ldentificar y registrar cualquier problema relacionado al productc, proceso y sistema de
calidad.

¢) Iniciar, recomendar o proporcionar soluciones a través de fos canales designados.

d) Verificar Ja imptantacién de las soluciones.

e) Controlar el procesamiento posterior, entrega o instalacién del producto no conforme
hasta que la deficiencia o condicién insatisfactoria de haya corregido.

Para introducir un producto o servicio en el mercado se deben realizar fas actividades
indicadas en el ciclo de calidad, para o cual se requiere el disefio de ia estructura
organizacional y la seleccién del personal adecuado para cumplir con las actividades
mencionadas mas adelantes, ademas deben definirse 1a responsabilidad y autcridad para
todo el personal que realiza actividades que se identifican con las actividades indicadas
en los incisos a) hasta e).

- Mercadotecnia

- Disefic, especificaciones de ingenierfa y desarrollo del producto.
-Adquisiciones.

-Planeacién y desarrollo de procesos.
-Produccidn.

-Inspeccidn y pruebas.

-Empague y almacenamiento
-Distribucién y ventas.

-Instatacién y operacién.

-Asistencia técnica y mantenimiento.
-Disposicién después del uso.

34




De acuerdo con estas actividades la empresa en cuestidn se estructura de ia forma
siguiente,
GERENTE
GENERAL
GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE
MERCADOTECNOIA — FINANZAS —{ INGENIERIA —PRODUCCION| —JASEGURAMIENTO
l D§ CALIDAD
JEFATURA VENTAS JEFATURA JEFATURA JEFATURA JEFATURA
=1 PERSCNAL — INGENIERIA [—1 PLANEACION CONTROL DE
: PRODUCTO CALIDAD
JEFATURA TEFATURA JEFATURA JEFATURA
. COMPRAS — INGENIERiA FIMANTENIMIENTO INGENIERIA DE
PROCESQ CALIDAD
JEFATURA JEFATURA JEFATURA
CREDITO Y ALMACENES LABORATORIO
1 COBRANZAS

Una vez que se tiene definlda la estructura organizacional e} sigufente paso es 1a definicidn
de las responsabilidades y la auteridad que le cofresponde & cada uno de los puestos
identificados en el organigrama. Para realizar esta definicién, asegurdndose que no queda
ninguna aclividad sin responsable asignado es convepiente elaborar una matriz de
responsabilidades, para lo cual en el eje verical del lado izquierde se enuncian los
criterios indicados en la norma del modelo de! sistema de calidad seleccionado y en el gje
horizontal en 1a parte superior se indican los puestos o funciones.

A continuacién se muestra un ejemplo de una matriz de responsabilidades. )a cual se
puede extender tanto como se quiera, €5 decir, se puede identificar mas niveles de la
organizacién y actividades mas especificas correspondientes a los diferentes criterios del
modelo del sistema de calidad.

Vercuadros 1y 2.

Una vez que se ha elaborado la matriz de responsabilidad ya se puede redactar la
definicién de funciones y responsabilidades para cada uno de los puestos de la
organizacion, con la seguridad gue se cubriran todas las actividades para el suministro de
un producto o servicio.
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CUADRO No. 1

MATRIZ DE RESPONSABILIDAD DE LA ADMINISTRACION

SISTEMAS, VALVULAS Y CONTROLES S.A.DEC.V.

REF. DESCRIPCION

GG | GM

GF

Gl

GAC

4

4.1

42

43

4.5
4.6

4.7

41.1.

4.4

REQUISITOS DEL SISTEMA DE CALIDAD

RESPONSABILIDAD OE LA
DIRECCION

FOLITICIA DE CALIDAD

4.1.2 JORGANIZACION

4,1.2. 1|RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

SISTEMA DE CALIDAD
REVISION DE CONTRATO

CONTROL DE DISENO

CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

ADQUISICIONES

ICONTROL DE PRODUCTOS
SUMINISTRADOS POR EL CLIENTE

R

o Iz /W O O

0

o O o0

Cc

o A o O

c

Descripcion de claves de puestos:

GG - Gerente General

GM - Gerente de Mercadotecnia.

Gl - Gerente de [ngenieria.

GP - Gerente de Produccitn,

GF - Gerente de Finanzas.

GAC - Gerente de Aseguramiento de Calidad.

Descripcion de claves de Asignaciones:

R- Responsable
C - Colabora.
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CUADRC No. 2

MATRIZ DE RESPONSABILIDAD DE LA ADMINISTRACION

SISTEMAS, VALVULAS Y CONTROLES S.A. DEC.V.

REF.1___________ DESCRIPCION GGl GM]| GF | GI | GP ] GAC|
4.8 |IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD clc]|r
DEL PRODUCTO.
4.9 lcoNTROL DEL PROCESO. clRrR{C
4.10. JCONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION, clc|Rr
MEDICION Y PRUEBA.
4.11 |INSPECCION Y PRUEBAS. C clclr
4.12 |ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS clc| R
4.13 JCONTROL DE PRODUCTO NO c]ec clclr
CONFORME
414, [ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA clecleclclclir

4:15 MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE,

CONSERVACION, Y ENTREGA c c CIJRJC
4.16 JCONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD c c c c c R
4.17 JAUDITORIAS DE CALIDAD INTERNAS c c c Cc c R
418 LCAPAGITACION c R c c c
4.10 |SERVICIO R c c c c
4.20. [TECNICAS ESTADISTICAS C c c c R
Descripcién de claves de puestos: Descripcion de claves de Asignaciones:
GG - Gerente General R- Responsable
GM - Gerente de Mercadotecnia. C - Colabora.

&I - Gerente de Ingenieria.

GP - Gerente de Produccidn.

CGF - Gerente de Finanzas.

GAC - Gerente de Aseguramiento de Calidad.
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4,1.2,2.) Recursos:

La empresa debe identificar los recursoS necesarios y proporcionar {05 recursos
adecuados, incluyendo la asignacién de personal capacitado para la administracion,
realizacién del trabajo y de las actividades de verificacion, incluyendo las actividades de
auditoria interna.

Con el organigrama elaborado y las funciones y responsabilidades definidas se pueden
elaborar los perfiles de puesto para cada uno de los puestos indicados en el organigrama,
y con estos seleccionar el personal adecuado y suficlente para realizar todas fas
actividades. Para el resto de los puesios no indicados en el organigrama también se
deberdn elaborar perfiles de puesto en funcién del trabajo especifico desarrollado, por
ejemplo los operarios calificados como inspectores, capluristas de datos, secretarias,
dibujantes, disefiadores, efc. .

4.1.2.3.) Representante de la Direccién.

La Direccién debe asignar a un representante, el cual independientemente de otras
responsabilidades debe tener autoridad definida para:
- Asegurar que el Sistema de Calidad se desarrolle, implante y mantenga de
acuerdo con la Norma de calidad seleccionada.
- informar a la Direccién del proveedor acerca del desempefio del Sistema de
Calidad, para su revisién y como base para mejorar el sistema de calidad.

4.1.3. Revizién por la Direccion,

La Direccién debe revisar el Sistema de Calidad a intervalos definidos para asegurar su
implantacién y efectividad continua para el logro de las politicas y objetivos de calidad
establecidos por la empresa. También debe mantener registros de las revisiones
realizadas.

4.2. Sistema de Calidad .

La empresa debe definir el alcance y !a estructura del sistema de calidad adecuados, para
asegurar que el producto cumple con los requisitos especificados. La empresa debe
preparar un manual de calidad que cubra los requerimientos de [a norma del sistema de
calidad seleccionado. El manual de calidad debe incluir 0 hacer referencia a los
procedimientas del sistema de calidad y delinear la estructura de la documentacitn en ef
sistema de calidad.
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+ 4.2.1 Procedimientos del Sistema de Calidad:

a) La empresa debe preparar procedimientos documentados consistentes con los
requerimientos de la norma del Sistema de calidad seleccionado y la politica de calidad
establecida por la Direcci6n.

b) Implantar efectivamente el sistema de calidad y sus procedimientos documentados.

Ei rango y detalle de los procedimientos que forman pane del sistema de calidad
dependen de la complejidad del frabajo, fos métodos usados, y Ja habilidad y
entrenamiento requeridos por el personal involucrado en la realizacién de cada actividad.

o 4.2.2. Planeacidn de la Calidad.

La empresa debe definir y documentar como cumplird con los requisitos de catidad. La
planeacién de la Calidad dese ser consistente con otros requisilos del sistema de calidad
de la empresa y debe documentarse en un formato adecuado al método de operacion.

La empresa debe considerar las Siguientes actividades, segin sea apropiado, en el
cumplimiente de los requisitos especificados para los productos, proyectos o contratos:

a) Preparatién de planes de Calidad.

b) La Adquisicién de cualquier control, equipo, accesorio, recursos y habilidades
que puedan ser necesarias para obtener la calidad requerida.

¢) Asegurar la compatibilidad del disefio, el proceso de produccion, instalacién
servicio, procedimientos de inspeccién y pruebas y la documentacién aplicable.

d) La actualizacién, seQin se requiera de control de calidad, técnicas de
inspeccibn y pruebas, incluyendo el desamollo de nueva instrumentacién.

€) La identificacion de cualquier requerimiento de medicién involucrando
capacidad que exceda el estado conocido del arte, con antelacién suficiente
para que sea desarrollada a la capacidad requerida.

f) La identificacién de verificacién adecuada en etapas apropiadas en la
realizacién del producto.

g) La aclaracién de normas de aceptacién para todas las caracteristicas y
requerimientos, incluyéndo aquelias que contienen un elemento subjetivo.

h) La identificacin y preparacion de registros de catidad.
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4.3 Revisién del Contrato.

Se deben establecer procedimientos para revisar y coordinar tosa las actividades relacionadas con
la negociacién de un conirate, para asegura gue:

a) los requisitos estin definidos y documentados adecuadamente.

b) se resuelva cualguier requisito del contrato o pedido que difiera con el de la oferta;

c) la empresa tiene 1a capacidad para cumplir los requisitos del contrato o pedido.
¢ 4.3.1 Modificaciones del Contrato.
Se debe iniciar el procedimiento para realizar las modificaciones al conirato y la manera

de transferencia a las funciones relacicnadas dentro de la organizacion y la manera de
obtener la aprobacion del cliente cuando sea necesario. :

e 4.3.2. Registros.

Peben manetenerse registros de Ias revisiones del contrato.

4.4, Control del Disefio.
¢ 4.4.1 General.

Se deben establecer procedimientos decumentados para controiar y verificar el disefio del
producto, con &l fin de asegurar que Se cumplan los requisitos especificados.

Partiendo de la caracterizacidn del producto, los responsables de 1a definicién de las
especificaciones y de la realizacidn del proyecto { disefio, deben traducir 1as necesidades
del cliente a una serie de especificaciones técnicas de materiales, productos y procesas.
Esta funcitn debe culminar &n un producto que proporcione satisfaccién al usuaric a un
precio aceptable y que facilite el retorno satisfactorio de la inversién de la empresa. La
especificacion y el disefio deben ser tales que el producio y / o servicio sea capaz de
manufaciurarse, verificarse y controlarse en las condiciones propuestas de fabricacidn,
instalacion, puesta en marcha o bajo condiciones de operacién.

« 4.4.2. Planeacién del Disefo y Desarrollo.

Se deben elaborar planes para cada actividad de disefio y desarrollo, haciendo referencia
a estas actividades y definiendo la responsabilidad para la impfantacidn. Las actividades
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de Diseiio y desarrolle deben estar asignadas a personal calificado y equipade con los
recursos adecuados. Los planes deben actualizarse conforme evoluciona el disefio.

La Direccion de la empresa debe asignar responsabilidades especificas para {as
diferentes fases de disefio de las actividades dentro y fuera de la organizacion, y asegurar
gue todos aquellos que contribuyen en el proyecto conocen sus responsabilidades para
- @lcanzar la calidad deseada.

En esta delegacién de responsabilidades de calidad, la direccién de la empresa debe
asegurarse que las funciones de disefio, proporcionen con claridad los datos técnicos
definitives para las adquisiciones, |a e¢jecucién del trabajo y la verificacién de conformidad
de los productos y procesos con los requisitos establecidos.

» 4.4.3. Interfaces Organizacionales y Técnicas.

Se deben definir las interrelaciones organizacionales y técnicas entre los diferentes grupos
gue intervienen en el proceso de disefio.

¢ 4.4.4, Datos de Entrada del Diseiio.

Deben identificarse y documentarse los requisitos para los datos de enfrada del disefio,
relacionados con el producto, incluyendo requisitos legales y regulatorios aplicables. L.os
datos de disefio deben tomar en consideracién fos resultados de las actividades de
revisién de contratos. Los requerimientos incompletos, ambiguos o en confliclo deben
resolverse con los responsables de la imposicién de estos,

e 4.4.5. Resultados de Disefio

Los resultados de Disefio deben documentarse y expresarse en términos que puedan
verificarse y validarse contra los requisitos del disefio.
Los resuttados del disefio deben:

a) Cumplir con los requisitos de entrada del disefio,

b) Contener o hacer referencia a los criterios de aceptacion.

¢) Identificar las caracteristicas del disefio que son cruciales para la seguridad y el
funcionamiento apropiado del producto.

Los documentos del disefio deben revisarse previamente a su liberacién.

= 4.4.6, Revision de Diseflo,

Deben planearse vy realizarse, en etapas apropiadas del disefio, revisiones formales
documentadas. Entre los paricipantes en cada una de las revisiones de diseflo deben

41



incluirse representantes de todas las funciones invoiucradas con la etapa de diseflo bajo
revisién, asi como ofro personal especialista, segun se requiera. Deben manienerse
registros de tales revisiones. '

Es conveniente que se considere segun sea apropiado & la fase del disefio y producto
los siguientes elementos:

a) Elementos referentes a las necesidades y satisfaccion del Cliente.

. Gomparacitn de las necesidades del Cliente, expresadas en la especificacitn

del producto, con especificaciones técnicas para materiales, productos y
procesos.

2. Validacién del disefio a través de pruebas de prototipo.

. Habilidad para desempefiarse bajo condiciones esperadas de uso y medio

ambienle.

. Usos no intencionados o inadecuados.
. Seguridad y compatibilidad con e! medio ambiente.
. Cumplimiento con requisilos obligatories, normas nacionales e intemacionales

y praclicas de la organizacién.

. Comparaciones con disefios de la competencia.
.. Comparaciones con disefios similares propios, especiaimente analisis de la

historia de problemas extemos e internos, con el fin de evitar su repeticién.

b) Elementos reiativos a las especificaciones del producto.

-~ N =
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. Requisitos de seguridad de funcicnamiento y aptitud para el servicio.

. Tolerancias permisibles y comparacién con capacidades del proceso.

. Criterios de aceptacién del producto.

. Facilidad para la instalacién, facilidad de ensamble, necesidades de

almacenamiento, vida de anaque! y disposicién al témino de su vida dtil.

. Caracteristicas de fallas benignas y caracteristicas a prueba de fallas.

. Especificaciones estélicas y criterios de aceptacién.

. Andlisis de modo y efecto de fallas y arbol de anélisis de falla.

. Habilidad para diagnosticar y corregir problemas.

. Requisitos de identificacion, precauciones, rastreabilidad e instrucciones para el

usuario,

10. Revisibn y uso de partes normalizadas.
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<) Elementos relativos a la especificacién del proceso.

1. Habilidad para producir el producto conforme al disefio, incluyendo las
necesidades especiales del proceso, mecanizacién , automatizacion, ensamble
e instalacién de componentes.

2. Capacidad para inspeccicnar y probar el disefio, incluyendo  requisitos
especiales de inspeccion y prueba.

3. Especificacion de materiales, componentes y subensambles, incluyendo
suministros y subcontratistas aprobados como su disponibilidad.

4. Requisitos para el empaque, manejo, almacenamiento y vida de anaquel,
especialmente los factores de sequridad relacionados con entradas y salidas de

productos.

o 4.4.7. Verificacién del Disefio.

Debe realizarse la verificacién dei Diseilo, en etdpas apropiadas, para asegurar que el
resuitado de la elapa cumple con los requerimienlos de la etapa de disefic bajo
verificacién. Deben asegurarse las medidas de verificacién de disefio.

Es conveniente que en adicién a la revisién de disefio, la verificacion del disefio incluya
uno o més de los siguientes métodos:

a) Realizacién de cdlculos altemos, para verificar que sean corectos los célculos y
anélisis originales.
b) Pruebas y demostraciones, por ejemplo, por medio de pruebas de madeio o prototipo,
" si se adopta éste método, se recomienda que los programas de pruebas se definan
claramente y se documenten los resuffados.
¢) Verificacién independiente para comprobar que sean comectos los célculos originales
y/o olras actividades de diseiio.

« 4.4.8. Validacién del Disefio.

Debe realizarse Ia validacién del disefio para asegurar que el producto cumple con las
necesidades y / o requerimientos por el usuario. La validacién se realiza normalmente
sobre el producto fina! y bajo condiciones de operacidn definidas.

La validaci6n de) disefio se puede realizar mediante )a inspeccitn y prueba de modeios
protetipos y / o muestras reales de produccion. Es conveniente que (a cantidad y grado de
las pruebas se relacione con los riesgos identificados. Es recomendable examinar por
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medio de pruebas y / 0 inspeccion un nimero conveniente de muestras para proporcionar
confianza estadistica adecuada en los resuitados.

Las Pruebas incluyen las siguientes actividades:

a) Evaluacién de desempefio, durabilidad, seguridad y confiabilidad de funcionamiento
bajo condiciones esperadas de almacenamiento y operacion.

b) Inspecciones para verificar que todas las caracteristicas del disefio sean conformes con
las necesidades definidas del usuario y que todos tos cambios autorizados del disefio
hayan sido reafizados y registrados.

&) Validacién de sistemas de software y de coémpyto.

Es recomendable que los resultados de todas las pruebas y evaluaciones sean
documentados a través de todo ciclo de pruebas de calificacion. La revisién de los
resuitados de pruebas debe incluir el analisis de no conformidades y fallas.

s 4.4.9. Cambios del Disefio,

Se recomienda que el Sistema de Calfidad ncluya procedimientos documentados para
controlar |a liberacién, cambio y uso de documentos que definen |os datos de entrada de!
disefio y e] disefto basico (documentos de salida), para autorizar el trabajo necesaric a
realizar para implantar cambios y modificaciones que puedan afectar al producto durante
todo su ciclo de vida, incluyendo cambios en el software e instrucciones de servicio.

Es conveniente que se estipule en los procedimientos las aprobaciones necesarias,
los puntos y tiempos especificados para implantar los cambios, el retiro de los dibujos y
especificaciones obsoletos de 1as dreas de trabajo, y Ia verificacién de que los cambios se
realizan en los tiempos y lugares previstos. Es conveniente que estos procedimientos
manejen los cambios de emergencia necesarios para prevenir 1a preduccién o entrega de
producto no conforme,

4.5. Control de Documentos y Datos.

Se deben elaborar procedimientos para controlar todos los documentos y datos
relacionados con el sistema de aseguramiento de calidad, incluyendo, en la extensién
aplicable, documentos de origen externo tales como normas y dibujos de los clientes.
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» 4.5.1. Aprobacién y Emisién de Documentos y Datos.

Debe identificarse a la persona o personas responsabies de la elaboracion, revision y
aprobacion de los documentos. Debe elaborarse una Lista Maestra o un procedimiento de
control equivalente con el fin de identificar la revisién vigente de i0s documentos para
evitar e| uso inadvertido de documentacién obsoleta.

Este control debe asegurar que:

a) Las ediciones pertinentes de los documentos estds disponibles en todos 10s lugares
donde son efectuadas operaciones esenciales para el funcionamiento efectivo de
calidad.

b) Los documentos obsoletos son retirados de inmediato de todos los puntos de emisién o
uso.

¢) ldentificacion de los documentos obsoletos retenidos para efectos legales y / o
preservacién de conocimientos.

* 45.2, Cambios en Documentacién y Datos,

Los cambios a los documentos y datos deben ser revisados y aprabadas por las mismas
funciones u organizaciones que desarrollaron la revisién y aprobacion del original. Cuando
sea praclico, debe identificarse !a naturaleza del cambio en el documento o anexo

apropiado.

4.6 Adquisiciones.

Se deben elaborar y establecer procedimienlos documentados para asegurar que los
productos y servicios adquiridos cumplen con los requisitos especificados. Las
adquisiciones Se convierlen en parte del producto de la organizacién y afectan
directamente a la calidad de su producto. Es conveniente que el aseguramiento de
calidad para la funcién de adquisiciones incluya los siguientes datos técnicos:

a} La emisidn aplicable de especificaciones, dibujos, documentos de compra y
otros datos 1écnicos.

b) Seleccién de subcontratistas aceptables.

c) Acuerdo sobre aseguramiento de calidad.

d) Acuerdo sobre los métodos de verificacion,

e) Previsiones para la solucidn de diferencias,

f) Procedimientos para inspeccion y recibo.

g) Controles de recepcion.
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h) Registros de calidad de inspeccidn.

e 4.6.1, Evaluacién de Subcontratistas.

La empresa debe:

a) Evaluar y seleccionar a los subcontratistas sobre la base de su habilidad para satisfacer
los requerimientos contractuales, incluyendo el sistema de calidad y cualquier
requerimiento especifico de aseguramiento de calidad.

b) Definir tipo y alcance del control ejercido por el proveedor sobre el subcontratista.

c) Establecer y mantener registros de calidad de subcontratistas aceptables.

« 4.6.2, Datos de Adquisiciones,

Los datos que se deben de incluir en la orden de compra son los siguientes;

a) Tipo, clase, grado u ofra identificacion precisa. :

b) Titulo u otra identificacién aplicable de las especificaciones, dibujos, requisitos de
proceso, instrucciones de inspeccitn y otros datos técnicos pertinentes, incluyendo tos
requisitos para aprobacién o calificacién del producto, procedimientos, equipos de
proceso y personal.

¢} Eltituto, ndimero y edicién de la norma del sistema de calidad que debe aplicarse.

La empresa debe revisar la adecuacion de los documentos de compra con los requisitos
aspecificados, y aprobarios previamente a su fiberacion.

+ 4.6.3, Varificacién de los productes Adquiridos.

&) Verificacin por ia Empresa en fas instituciones def Subcontratista
Cuando ia empresa propone verificar los productos adquiridos en las instalaciones
del subcontratista, debe especificar los amegios de verificacién y ef método de
liberacién del producto en los decumentos de compra.

b) Verificacién por cliente de los Productos Subcontratados.
Cuando este especificado en el contrato, el cliente o su representante deben tener

derecho a verificar en las instalaciones del subcentratista y el proveedor que los
productos subcontratados cumplen con os requisitos especificados.
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4.7. Control de Productos Suministrados por el Cliente.

La empresa debe eslablecer procedimientos para el control de la verificacién, almacenamiento y
mantenimiento de productos suministrados por el cliente, previstos para incorperacién en el
suministro o para actividades relacionadas con éste. Cualquier producto que sea perdido, dafiado

o inadecuado de alguna manera para el uso, debe registrarse y reportarse al cliente.
4.8. ldentificacion y Rastreabilidad del Producto.

Cuandg sea un requisito establecifo, se deben establecer procedimientos documentados para
identificar el productc medianle medios adecuados desde 1a recepcién de materiales y durante
todas las etapas de produccién, entrega e instalacion.

Cuando la rastreabilidad sea un requisito especificado la empresa debera establecer
procedimientos para la identificacion de productos individuales lotes. Esta identificacion debe
reQisirarse.

4.9. Control Del Proceso.

Se deben identificar y planear los procesos de produccion, instalacién y servicio que afectan
directamente la calidad de los productos y se debe asegurar que dichos procesos se realizan bajo
condiciones controladas. Las condiciones controladas deben incluir [o siguiente:
a) Procedimientos documentados para definir la manera de producir, instalar y dar
Servicio.
b) El uso de equipos de preduccion e instalacion y sefvicio adecuados y ambiente laboral
apropiado.
¢} Cumplimiento con las normas y cidigos de referencia, los planes de calidad o los
procedimientos documentados,
d) Supervisar y controlar los parametros apropiados del proceso y las caracteristicas del
producto,
&) La aprobacitn de los procesos y el equipo de manera apropiada.
) Los criterios para la ejecucién del trabajo deben establecerse de manera practica y {o
mds claro posible, mediante especificaciones escritas, muestras representativas o
tlustraciones.
g) El mantenimiento adecuado del equipo para asegurar continuamente la capacidad del
proceso.
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En fos procesos cuyos resultados no pueden verificarse tolalmente mediante inspecciones y
pruebas subsecuentes del producto, donde las deficiencias del proceso pueden surgir sélo después
que el producto esta en uso, los procesos deben realizarse por operacienes calificados y debe
requerirse la supervisién y el control continuo de los pardmetros del proceso para asegurar que se
cumplen [os requisitos especificados.

Se deben especificar los requisitos para cualquier calificacion de las operaciones de! proceso,
incluyendo el equipo y el personal asociado.

4.10 Inspaccion y Prusba.

Se deben establecer procedimientos para las actividades de inspeccidn y prueha para verificar que
se cumplan los requisitos especificados.

+ 4.10.1, Inspeccién y Pruebas de Recibo.

Se debe asegurar que los materiales o productos de entrada no se utilizaran hasta haber
sido verificados y que cumplen con los requisitos especificados. Cuando per necesidades
de produccidn se utilicen materiales o productos aun no verificados, estos se deben
identificar adecuadamente para poder recuperaos en caso que no cumplan con las
especificaciones. La verificacién debe realizarse de acuerdo a lo especificado en el plan
de calidad.

« 4.10.2. Inspeccion y pruesha en Proceso.

Las actividades que debe realizar la empresa son [as siguientes:
a) Inspeccionar y probar el producto de acuerdo a 1o indicado en el plan de calidad , ¥
los procedimientos decumentados,
b) Retener el producto hasta que hayan sido lerminadas la inspeccién y pruebas
requeridas o Se hayan recibido y verificado los informes necesarios.

s 4103 Instpeccién y Prueba Finales.
La empresa debe realizar todas las inspecciones y pruebas finales de acuerdo con el plan

de calidad vy / o los procedimientos documentados para completar la evidencia de
conformidad del producto terminado con los requisitos especificados.
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El plan de calidad y / o los procedimientos documentados para la inspeccién y prueba
final, deben establecer que todas las inspecciones y pruebas especificadas tanto en la
recepeidn del producto como en el proceso, se han llevado a cabo y que los resultados
cumplen con los requisitos especificados.

Ningan producto debe liberarse hasta que todas las actividades especificadas en el
plan de calidad y / o los procedimientcs documentados hayan sido incluidas
salisfactonamenie y a los dalos y la documentacién ascciada estén disponibles y
autoridades.

o 4104, Registros de Inspeccién y Prueba.

Se deben establecer y mantener registros que contengan fa evidencia gue el producto ha
sido inspeccionado y / o probado, jos registros deben mostrar claramente que el producto
ha pasado o fallado las inspecciones y / o pruebas de acuerdo con los criterios de
aceptacién establecidos. En el caso que el producto no pasa una inspeccién o prueba se
debe aplicar los procedimientos para el control de no conformidades. Los registros deben
identificar a la autoridad responsable de liberar el producto.

4.11. Control de Equipo de Mspeccién , Medicién y Prueba.
e 4.11.1. Generalidades.

Se deben establecer procedimientos documentados para controtar, calibrar y mantener (os equipos
de inspeccidén, medicién y prueba, incluyendo e! software de la pruebas utilizando, para demostrar
la conformidad del producto con los equipos utilizados.

Cuando la disponibilidad de datos técnicos pertenecientes a 105 equipos de inspeccidn,
medicién y prueba Sea un requisito especificado, tales datos deben estar disponibles cuando sean
requeridos por el cliente o su representante para verificar que los equipos de inspeccién, medicién
y prueba estan funcionando.

+ 4.11.2, Procedimiento de control.
Para controlar los equipos se deben realizar las actividades siguientes:
a) Determinar las mediciones que deben realizarse, la exactitud requerida y seleccionar el

equipo apropiado para inspeccion, medicidn y prueba que sea capaz de la exactitud, la
repetibilidad y productibilidad necesarias.
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b) Identificar todo el equipo de inspeccion, medicién y prueba que puedan afectar la
calidad del producto, calibrarlos y ajustarlos en intervalos prescritos, o antes de su
utilizacidn, contra equipo certificado que lenga validez referida a patrones nacionales o
intemacionales reconocidos.

¢} Definir el proceso usado para la calibracion del equipo de inspeccidn, medicién y
prueba incluyendo detalles del lipo de equipo, identificacién Unica, Iocalizacion
frecuencia y método de verificacién, criterios de aceptacién y la acci6n que se debe
tomar cuando los resuftados sean satisfactorios.

d} Identificar el equipo de inspeccion, medicién y prueéba con una marca apropiada, o un
registro de identificacién aprobada gue muestre el estado de calibraci6n.

e} Conservar los registros de la calibracidn de los equipos de inspeccidn, medicidn y
prueba.

f) Evaluar y documentar la validez de los resultados previos de inspeccion y pruebas
cuando los equipos de inspeccién, medicién ¥ prueba se hayan enconirado fuera de
calibracidn.

g) Asegurar que fas condiciones ambientales son adecuadas para fas calibraciones,
inspecciones, mediciones y pruebas que se realizan.

h) Asegurar que el manejo, preservacién y aimacenamiento de [os equipos de inspeccion,
medicién y prueba son adecuados para mantener su exactitud y aptitud de uso.

i) Salvaguardar los equipos de inspeccién y medicién, las instalaciones de prueba
inclyyendo el hardware y software de prueba contra ajustes que invaliden la calibracién
hecha.

Se puede utilizar comao guia el Sistema de confirmacidin metrolégica para el equipo de medicién,
propofcionado en la Guia.

4.12, Estado de Inspeccién y Prueba.

El estado de inspeccién y prueba del producto se debe identificar utifizando medios adecuados,
que indiquen la conformidad ¢ no conformidad del producto con respecto a ia inspeccién y pruebas
realizadas. La identificacién del estado de inspeccion y prueba debe mantenerse a través de lodas
las etapas de! proceso de produccién, instalacién y servicio del producto, tal como se establece en
el plan de calidad y / o los procedimientos documentados, con el fin de asegurar que séio el
producto que ha pasado las inspecciones y pruebas requeridas se despacha, se ysa o se instala,
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4.13. Control de Producto No Conforme,

Se deben establecer procedimientos para asegurar que se prevenga el uso 0 instalacién no
intencionada de los productos no conformes con los requisitos especificados. El control debe
incluir la identificacién, la documentacién, evaluacidn segregacion y disposicion del producto no
conforme, asi como la notificacién a las funciones responsables.

+ 4.13.1. Revisi6on y Disposicién de Productos No Conformes.

Debe definirse la autoridad y la responsabilidad para la revisién y la disposicidn de fos
productos no conformes.

Los productos no conformes deben revisarse de acuerdo con los procedimientos
documentados. El resultado de la revision puede ser:

a) Retrabajar para satisfacer los requisitos especificados.
b} Aceptar con o sin reparacién por conexiones.

¢) Reclasificar para aplicaciones affernativas.

d) Rechazar ¢ desechar.

Cuando asi lo especifique e! contrate, la reparacién o el uso propuesto para e! producto no
conforme con los requisitos especificados debe informarse al cliente 0 a su representante
para solicilar su concesidn. La descripcin de la no conformidad y de [as reparaciones que
se acepten, deben regisirarse para indicar su condicion actual. Los productos reparados o
retrabajados se deben reinspeccionar de acuerdo con el plan de calidad y o los
procedimientos documentados.

4.14. Accién Corractiva y Preventiva.

Se deben establecer procedimientas para implantar acciones correclivas y preventivas. Cualquier
accién comrectiva o preventiva adoptada para efiminar {as causas de no conformidades reales o
potenciales debe ser apropiada a la magnitud de los problemas y correspondiente a los riesgos
encontrados, La empresa debe implaniar y registrar cualquier cambic en los procedimientas coma
resuitado de acciones correctivas y preventivas.

o 4.14.1. Accion Correctiva.

Los procedimientos para las acciones correctivas deben incluir;
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a) El manejo efectivo de las reclamaciones de los clientes, y los informes de los productos
no conformes,

b) La investigacion de las causas no conformidades relativas al preducto, al proceso y at
sistema de calidad, registrando los resultados de (a investigacion.

¢) La determinacién de las acciones correctivas necesarias para eliminar la causa de las
no conformidades.

d} La aplicacion de los controles que aseguren que las aceiones Gorrectivas sean
efectuadas y que ésias sean efectivas.

s 4.14.2. Accitn Preventiva.
Los procedimientos de |as acciones preventivas deben incluir.

a) E!uso de las fuentes apropiadas de informacién tates como los procesos y operaciones
de trabajo, los cuales afectan la calidad def producto, las concesiones, [0s resultados de
{as auditorfas, los registros de calidad, los informes de servicios y las reclamacianes de
los clientes, con el fin de detectar, analizar y eliminar las causas potenciales de no

conformidades.
b) La determinacitn de los pasos necesarios para tratar cualquier problema que requiera

acciones preventivas.
¢) La iniciacién de las acciones preventivas y el establecimiento de los controles que
" aseguren su efectividad.

d} Asegurar que la informacién periinente sobre las acciones efectuadas, se somete a
Revisidn de Ta Direccién,

4.15. Mansajo , Almacenamiento, Empaque, Conservacién y Entrega.

Se deben establecer procedimientos documentados para manejo, almacenamiento, empaque,
conservacion y entrega del producto.

o 4.15.1. Manejo.

La empresa debe establecer métodos de manejo que eviten el dafio o deterioro de
materiales y ef producto.
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+ 4.15.2. Almacenamiento.

Se deben utitizar 4reas o locales de almacenamiento designadas para prevenir que los
productos pendientes de uso o enfréga se dafien o deterioren. Debe estipularse [os
métodos apropiados para autorizar la recepcidn y el despacho desde tales dreas.

Con el fin de detectar deterioro, se debe evaluar el estado de [os productos
almacenados a intervalos apropiados.

e 4.15.3. Empaque.

Se deben controlar los procesos de empaque, émbalaje y marcado de tal manera que se
asegure la conformidad con 105 requisitos especificados,

+ 4.15.4. Conservacién

Se deben aplicar métodos apropiados para la conservacién y segregacién del producto,
cuando el producto esté bajo el control de la empresa.

» 4.15.5. Entrega.

Se deben tomar las medidas necesarias para proteger la calidad de los productos después
de las inspeccién y pruebas finales. Cuando el contrato asi lo especifique, esta proteccién
debe extenderse hasta la entrega de los productos a su destino.

4.16. Control de Registros de Calidad.

Se deben establecer procedimientos para identificar, compilar, codificar, accesar, activar,
almacenar y disponer de los registros de calidad. Los registros de calidad deben ¢onservarse para
demostrar la conformidad con los requisitos especificados y la operacidn efecliva del sistema de
calidad. Los registros de calidad pertinentes de los subcontratistas deben ser un elemento de estos
datos.

Todos los registros de calidad deben ser legibles, almacenados y conservados en forma tal
que puedan recuperarse fécilmente en lugares que tengan condiciones ambientales que
provengan dafio o deterioro y eviten su pérdida. Debe establecerse y registrarse el tiempo que
deben conservarse los registros de calidad. Si asi Io establece e) contrato, !os registros de calidad
deben estar disponibles para su evaluacién por parte del cliente o de su representante, durante un
periodo acordado. Los siguientes son ejemplos de los tipos de documentos que requieren un

53




control : dibujos, especificaciones, procedimientos de prueba, planes de calidad, hojas de
operaciones, manuales de calidad, instrumentos de trabajo , etc.

4.17. Auditorias de Calidad Internas.

Se deben establecer procedimientos para planear y [levar a cabo auditorias de calidad internas
para determinar si las actividades de calidad y los resuitados relativos a ésta cumplen con los
acuerdos planeados y para determinar la efectividad del sistema de calidad. Las auditorias deben
programarse en base al estado y la importancia de la actividad a ser auditada y deben llevarse a
cabo por personal independiente de ague! que tenga responsabilidad directa sobre |a aclividad a
ser auditada.

Los resultados de las auditorias deben registrarse y darse a conocer af personal que tenga la
responsabilidad directa del drea auditada. €l personal directivo responsable del drea, debe tomar
acciones correctivas oportunamente sobre las deficiencias encontradas durante la auditoria. Las
actividades de seguimiento a las auditorias deben verificar y registrar la implantacidn y efectividad
de las acciones correctivas efectuadas.

4.18, Capacitacion

Se deben establecer procedimientos para identificar las necesidades de capacitacidn y capacitar a
todo el personal que ejecuta actividades que afectan a 1a calidad . El personal que efectia tareas
asignadas de manera especifica, debe estar calificado en base a educacién, capacitacién y / o
experiencia adecuadas, segin se requiera. Deben mantenerse registros relativos a la capacitacion.

4.19. Servicio.

Si el servicio es un requisiic especificado, el proveedor debe establecer procedimientos para
realizarto y para verificar e informar si dicho servicio cumple con los requisitos especificados.

4.20. Técnicas Estadisticas.
« 4.20.1. identificacién de Necesidades.

Se deben identificar fas técnicas estadisticas requeridas para el establecimiento, control y
verificacién de la capacidad del procese y de las caracteristicas del producto.
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» 4.20.2. Procedimientos.

Se deben eslablecer procedimientos para implantar y controlar la aplicacién de las
técnicas estadisticas requeridas.
La Norma 1SO 9004-4 .Quality managment and quality system elements. Part 4.
Guidelines for Quality Improvement, proporciona directrices o guias para la utilizacién de
técnicas estadisticas bdsicas tales como formatos para recoleccién de datos, diagramas de
afinidad, benchmarking, tormenta de ideas, diagramas causa - efecto, diagramas de flujo,
diagramas de arbal, gréficos de control, didagramas de pareto y diagramas de dispersion.
Cuando se implementia un sistema de calidad, la direccién de una organizacién debe
asegurar que el sisterna facilitara y promover4 la mejora continua de la calidad. Una meta
constante de la administracion en todos los niveles de una organizacion debe ser
esforzarse por la satisfaccién del cliente y la mejora continua de la calidad.

La calidad de productos y servicios es imporante parg la competividad, la mejora
continua de la calidad es necesaria para reforzar la posicion competitiva de una
organizacién. Debe enfatizarse que es necesario considerar estrategias innovativas para la
imreduccion de nuevos proguctos, Servitios o lecnologias de procesos y la mejora
continua de la calidad. La motivacién para la mejora de 1a calidad viene de la necesidad
de proporcionar valor y salisfaccidn incrementada a Jos clientes. Cada miembro de una
onganizacién debe desarrollar la conGiencia de gue cada uno de 105 procesos puede
desarroliarse méas efectivamente con menos desperdicios y consumo de recursos,

La mejora de Ia efeclividad y [a eficiencia beneficia a [os clientes, la organizacién y
sus miembros, y a 1a socledad en general.

3.6 .- IMPLANTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD.

Las compafifas estdn empezando a reconocer que fa cerdificacion con 1SO 9000 es virtualmente
una necesidad para competir a nivel intemacional. También estdn descubriendc que (a
implantacién-de un sistema de calidad que satisfaga los requisitos de 1SO 9000 puede ser confuso
y costoso entiempo y dinero.

Afortunadamente el camino de certificacién con 1SQ 9000 ha sido recomido por compaiias
gustosas de compartir sus métodos probados para implementar sistemas de calidad efectivos.
Estas compafiias han demostrado que existen muchos caminos correctos para satisfacer los
requisitos de las normas (SO 9000, y sus experiencias pueden ser una herramienta de aprendizaje
valiaosa para las erganizaciones que apenas inician el camino.
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a) Guia para la Implantacién:

El Cenire de Administracién de la Calidad y Tecnologia desarrolld una guia de trabajo para la
cedtificacion de sistemas de calidad, lamada por eflos *Mapa de Carretera para ta Cerdificacion
1SO 8000" . El enfoque organizado detallado en la guia puede ayudar a las compafifas a minimizar
los costos y satistacer 1as necesidades de los clientes, desarrollando sistemas de calidad efectivos
que se adhieren 4 las normas SO 9000.

» Lectura del Mapa de carretera:

El Mapa tiene tres componentes principales: metas parciales para la certificacion SO
9000, actividades intemas para cada una de las metas, y servicios de consuftoria y
enfrenamiento. Las hueve metas siguen una progresién como en escalera, desde la
iniciacién de la administracién hasta convertir en realidad la cerlificacién de los sistemas
de calidad. Estas metas parciales son eventos principales que Ta mayoria de las
-organizaciones experimentaran en su caming hacia la certificacion, Después estdn las
actividades intemas pertinentes que deben completarse en cada una de (as etapas del
camino. Normalmente, las compafiias emplean {odas fas acfividades intemas en cada una
de las columnas antes de moverse a Ia siguiente etapa.

Las organizaciones que buscan la certificacién frecuentemente usan los servicios de
asesores e instructores profesionales en ISO 9000. Los servicios enfistados en ef mapa
son algunos que las compafifas han enconfrado Gfiles en su esfuerzo para satisfacer los
requisitos de 18O 9000. La linea de fiempo en ef mapa indica los intervalos entre las
etapas, asi también , los 18 meses promedio que toma a {a mayoria de las compafifas
lograr la cerlificacién. Este fiempo es Unicamente una aproximaciém, el tiempo real
depende del estado inicial del sistema de calidad, la presencia de administradores
comprometidos y el grado de involucramiento de cada uno de los miembros de la
organizacidn.

1. Aseguramisnto de la Decisién y compromisa de la Administracién.

Ei primer paso para la cettificacidn ISO 8000 inicia con la decisién de la administracién de
impfementar un sistema de calidad efectivo. El compromiso es esencial debido a que el proceso
ISO 8000 requiere no sdlo el involucramienta de los lideres, sino también los recursos que
dnicamente ellos pueden asignar. Aunque los lideres puedan hacer un compromiso con la
certificacidn 18O 9000, deben comprender que o5 y porque es necesaria. Una manera efectiva de
realizar esto es a través de una seccidn de entrenamiento de medio dia conducida por un
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facilitador con experiencia en 1SO 9000. Todos los gerentes que investigan sobre la certificacién
1SO 9000 deben asistir, incluyendo el jefe ejecutivo ( 0 designado) y su equipo.

Una vez que los lideres han decidido perseguir la certificacién, deben gesarrollar un plan
estratégico para la implantacién de ISO 9000. £l plan debe incluir el alcance de la certificacién,
una evaluacién inicial de la organizacién, el requerimiento de recursos, y una estimacién del
tiempo requerido. Este paso podria ocumrir ain como parte del proceso de la toma de las
decisiones iniciales, previo a la decision del compromiso final para la certificacion.

2. Establecimiento y entrenamiento de los recursos Internos.

El siguiente paso es establecer una infraestructura que incluya un representante de la direccién, un
grupo dirigido, y consideraciones de drea. El representante de la direccién tiene la autoridad y
responsabilidad para asegurar que los requisitos de la Norma ISQO 9000 estan implantados y
mantenidos. El o Ella puede delegar actividades para debe administrar el esfuerzo total. Este
trabajo puede tomar desde el 50% hasta el 100% del tiempo de la persona durante la fase de
implantaci6n, pero éste tipicamente disminuye al 25% una vez que la organizacién esta en el
modo de mantenimiento y mejora.

Debido a que la implantacién de un sistema de calidad no es trabajo de una persona, el grupo
guia es esencial para ayudar a guiar el esfuerzo y tomar decisiones estratégicas. Lidereado por el
representante de la direccién, el equipo relativamente pequefia debe incluir tideres de todas las
secciones dentro de la organizacion. Los miembros del grupo pueden esperar gastar
aproximadamente 10 al 20% de su tiempo durante la implantacién de ISQ 9000.

Cada 4rea involucrada en la bisqueda de SO 9000 necesita un coordinador que proporcione
entradas y actie en la direccién estratégica del grupo guia. Los coordinadores de 4rea tipicamente
dedican del 15 al 25% de su tiempo en ISO 9000. La gente asignada a todos estos irabajos
necesita conocer acerca de los requisitos de la norma y como Se aplican estos a sus propias
funciones.

3.- Realizacién de Auditorias internas.

Conforme el esfuerzo de centificacién encuentra el camino, la crganizacién necesita determinar su
punto de inicio, para medir continuamente e! progreso. Las auditorias intemas son una
herramienta efectiva de mediciébn y marcan el inicie de ia tercera etapa. Adn cuando SO 98000
requiere que la organizacién ufilice auditores entrenados, esto no especifica la cantidad de
entrenamiento requerido. Tipicamente los auditores intermos son entrenados en los requisitos de
ISO 9000 y como conducir una auditoria. E! auditor lider frecuentemente recibe entrenamiento
mis extenso. Muchas compafiias traen un auditor experimentado para dar el salto inicial en su
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programa de auditorias. 1SO 9000 también requiere que los auditores sean independientes de las
&reas que ellos estan auditando . La auditoria no es un trabajo de tiempo completo para nadie.

El ciclo inicial de las auditorias compara el sistema de calidad actual - incluyendo
documentacidn, politicas, y practicas - con 10s requisitos de la norma 1SO 9000 apropiada. El
resultado es un reporle completoc de las areas que necesitan ser mejoradas para impiementar un
sistema de calidad efectivo que cumpla los requisitos de las normas ISQO 8000,

De estos resultados de auditorias, e representante de la direccién y el grupo guia pueden
establecer prioridades basadas en las necesidades del negocio y desarrollar un plan de
implantacidn méas detallado. En adicidn, muchas 4reas probablemente necesitaran mejorar su
documentacién o desarrollar nueva documentacién cuando no existe. Los coordinadores de area
deben establecer equipos de trabajo en éstas dreas segln se requiera.

4.- Trabajo de Documentacién.

Las auditorias intemas de calidad identifican las areas en las cuales no exislen las practicas
normalizadas o #reas en las cuales existen practicas pero no estdn documentadas. Los
procedimientos nuevos o aclualizados que igualen las practicas no sdle son requeridos por ISO
9000, sino que son necesarios para la operacién efectiva de un sistema de calidad. La
documentacién de practicas normalizadas puede tomar hasta un afio -frecuentemente , la parte
mds larga del tiempo de implantacién.

El cambio de pricticas de trabajo puede ser intimidatorio para algunas organizaciones, perc
esto no tiene que ser asi . Usando equipos formados por empleados que realmente hacen el
trabajo puede ser (til en la decision de donde son necesarias fas mejoras en la documentacién o
en prictica de trabajo. Las organizaciones que estan teniendo problemas para lograr el aranque
pueden usar un consultor externo para ayudar a uno o mas equipos a través de este proceso.

El manual de calidad es un aspecto importante de la documentacién debido a que éste
describe las politicas y principios mediante los cuales la organizacion administra la calidad. La
mayoria de manuales estan formados de 20 a 40 p4ginas, con referencia a documentacion de
apoyo. En esta etapa, (nicamente es necesario un borrador del manual de calidad,

Existen muchos enfoques para recibir un manual, y una sesién de entrenamiento de un dia
puede ser valiosa para €l equipo asignado a esta tarea. Una vez elaborado el borrador del
manual, una persona objetiva y con conocimientos de ISO 9600 debe asegurar que este cumple
con los requisitos de fa norma.
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§.- Seleccionado un Certificador.

En este punto def camino -antes que la auditoria real tenga lugar - es importante establecer una
refacién con un cetificador de tercera parte. Esta organizacién debe estar acreditada para
asegurar que la certificacion proporcicnada sefd reconacida por las clientes.

En México, los criterios y requisitos que debe cumplir un organismo de certificacién estan
indicados en la Norma NMX - CC - 9, y a manera de resumen del contenido se indica lo siguiente:

a) Un organismo certificador debe conlar con una estructura administrativa funcional y
organizacional de tal maneta que se asegure la libertad en su forma de decisiones sin
predominio de uno solo es decir, debe garantizar que actia siempre como “tercera
parte”, en cualquier circunstancia, situacién o contingencia.

by Debe contar con personal capacitado y calificado en las funciones encomendadas, y
debe ser capaz de demostrar dicha calificacion en cualquier momento.

¢) Debe contar con un Sistema de aseguramiento de calidad, el cual debe cubrir los
siguientes criterios como minimo.

Manual de calidad orientado como empresa de servicio (1ISO 9004-2, Directrices para servicios),
ofganizado de manera especifica con descripciones adicionales sobre los recursos, organizacion,
financiamiente y descripcién de protedimientos relativos al proceso de certificacion.

El organismo cerlificador debe apegarse a la reglamentacién intemacional descrita en los
siguientes documentos:

ISO/CEI GUIDE 2 - Témminos generales y sus definiciones concemientes a la normalizacién
de las actividades conexas

ISQ/CE! GUIDE 40.- Prescripciones generales para la aceptacién de organismos de
certificacion.

ISC/CE! GUIDE 48 - Lineas directrices para la evaluacién y e! registro por una tercera parte de
un sistema de calidad de un proveedor.

En 45012 Criterios generales concernientes a fos organismos de certificacidn,

La visita inicial, la cual tipicamente se realiza en medio dia, capacila al certificador para conocer
acerca de la organizacién y planear mejor |05 recursos necesarios para la evaluacién. Algunas
pricticas pueden variar entre cerlificadores, es sabio utilizar esta primera junta para ganar
comprension del proceso de certificacion.
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6.- Documentacién e implantacion de las practicas.

€n afgin momento, el trabajo de documentacién comenzard a terminarse conforme el sistema de
calidad documentado es puesto en usc. Conforme s& termina el trabajo sobre la documentacion e
implantacién de las practicas mejoradas, continban las auditorias y se finaliza el manual de
calidad.

Un tiempo previo a la evaluacion real, al menos debe realizarse una revision por la direccion.
Esta revision debe incluir indicadores clave de la efectividad de! sistema, incluyendo:

- tendencias en la calidad del producto.
-Retroalimentacion del cliente.

- E{ estado de los proyecios relacionados con la calidad.
- Otros datos pertinentes del negacio.

Una vez que el sistema de calidad esta implantado al 70 u 80% y en su lugar por [0 menos durante
seis semanas, e5 tiempo de preparar una pre-auditoria del certificador u otra organizacién
certificadora de tercera parte.

1.- Aprendiendo de la Pre-Auditoria.

La pre-auditoria es basicamente un ensayo para 1a evaluacion oficial. Esta es opciona!, pero
muchas onganizaciones la encuentran valiosa en la localizacién de debilidades. Durante la pre-
auditoria, los auditores de terceéra parte auditan la organizacién y su manual de calidad para
asegurar el cumplimiento con el sistema documentado - en otras pafabras, ésta determina sf a
organizacién practica lo que predica. La extensién de ia pre-auditoria vania con ef tamaflo y
complejidad de la arganizacién y con las practicas de los auditores. Los resultados normalmente
estén disponibles antes que los auditores abandonan 1a instalacién. Es posible que 1a pre-auditoria
sefialard algunas discrepancias remanentes en el sistema de Calidad. Estos podrian ser los
requisitos de 15O 9000 que no han sido manejados o aspecitados de un sistema documentado que
no son segundos. Cualquier discrepancia debe ser corregida previamente a la evaluacién de
certificacion,

Como se mencioné previamente, la organizacién que conduce la pre-auditoria no tieng que
ser el certificador que ha sido seleccionado para la evaluacién de certificacién. De hecho, para
mantener la neutralidad, el certificador no puede ofrecer asesoria sobre como comegir cualquier
discrepancia que sea enconfrada. Como resultado, aigunas compafiias prefieren usar un grupo
auditor de fercera parte experimentado que estd entrenado en el formalo y procedimientos de
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auditoria de certificacion, debido a que el grupo puede recomendar acciones cofrectivas para
comregir las diferencias que este encontrd.

8.- Auditoria de Certificacion.

La auditoria de certificacion es realizada por el certificador varios meses después que el sistema
de calidad este documentado e implementado, Esto permite al certificador encontrar evidencia
objetiva de que las acciones de [a compaiiia cumplen con el sistema de calidad y con las normas
150 8000,

La audiloria de certificacién sigue el mismo formato que la pre-auditoria, con una junta de
apertura, un periodo de entrevistas e investigacion, y una junta de cierre. El resultado de la
evatuacién esta disponible anles que el certificacdor abandone la instalacién. El resultado es ya sea
una recomendacién a favor o en contra de la cedificacién.

9.- Obtencitn de la Certificacion,

Si el resultado de la evaluacién es una recomendacién para la certificacion, la organizacién
recibird un certificado en uno ¢ dos meses. Si el certificador encontré discrepancias menares, la
organizacidn tendré cerca de cuatro a ocho semanas para correginias. Las discrepancias mayores
imposibititan ta certificacién y requeriran un auditoria parcial o completa del sistema.
£l certificado de Conformidad debe contener 10s siguientes datos:

a) El nombre y el logolipo del organismo de certificacion.

b} El nombre y direccién ( o datos generales } de la empresa certificada.

c) El altance de [a cerificacion.

d) La norma del sistema de calidad bajo [a cuaf se emite &l cerfificado de conformidad.
¢) El periodo de vigencia def certificado de conformidad.

)} Firma por (a persona autorizada del organismo de certificaciéa.

La certificacidn es realmente el inicio del proceso 1SC 6000, esia sirve como la cimentacién para
ernprender-fas mejoras de calidad y de negocios. Una organizacidn debe continuar las audilorias
imernas, revisicnes de la diteccién, y 4dccioftes comrectivas. El certificador regresard
peribdicamente para realizar auditorias de vigilancia para asegurar que el sistemna de calidad estéd
aun en cumplimiento.
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CAPITULO No. 4
“PROPUESTAS DE MEJORA"

4.1.- VENTAJAS DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD.

Con la utilizacion efectiva de un Sisterma de Calidad adecuado a la organizacion y a los
requenimientos del producto o servicio se pueden obtener ventajas sobre los competidores, entre
las cuales se encuenfran las siguientes:

a} Disminucién de costos.

b) Incremento de la productividad.

) Incremento en )a paricipacion en ] mercado.

d) Disminucién de quejas o demandas de los clientes.
e) Incremento en el rendimiento sobre la inversion,

f) Mejora continua de la cafidad.

0) Excelente comunicacion entre Departamentos.

A continuacién se explicard porque se pueden obtener cada una de las ventajas mencionadas
anteriormente.

a). Disminucién de Costos:

Se puede oblener una disminucién de costos globales en |a operacién de la empresa, al disminuir
el nimero de errores que se cometen en todas las elapas necesarias para el suministro de un
producio o servicio; errores como los de una mala compra al especificar incomectamente un
material 0 no especificar 1as pruebas necesarias para 1a inspeccién en recibo del material o
aceplar equivocadamente un preducte o material gue no cumpla con los requisitos necesarios
para el proceso. Cuando un material no cumpile con 10s requisitos especificados y enlra al proceso
productivo, al costo del material se le agregan jos costos por mano de obra, fiempo de maquinado
o praceso, costos de energia y los costos por manejo de los desperdicios. Todos los costos
anierniores se ilaman costos por faifas intemas, perc si el producto sale de la fdbrica y se envia al
cliente aumentan [0S costos, agregandose los cosios por envio y devolucién del producto y un
costc muy importante que no se puede valorar inmediatamente paro que siempre esta presents
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cuando ocusre una falla, este costo es la pérdida de mercado ¢ (a pérdida de imagen o credibilidad
ante el cliente lo cua! redundaré en una menor participacién en el mercado.

Los costos por mala calidad mencionados anteriormente incrementan el precio de los
productos de buena calidad, disminuyendo o eliminande la ventaja competitiva en el costo del
producto. Sin embargo, estos costos por mala calidad pueden reducirse al minimo estableciendo
procedimientos documentados por medio de los cuales se describa la mayor manera de realizar
las actividades, previniendo los errores anteriormente mencionados.

b). Incremento de la Productividad.

El incremento en la productividad se logra produciendo menos productos defectuoses o menos
errores en la documentacién como las drdenes de compra, dibujos de ingenieria, etc. , es decir,
haciendo las cosas bien desde la primera vez . El objetive es incrementar 1a productividad
mediante la disminucién de la fabricacién de las piezas defectuosas, 1as cuales también cuestan
pero no se pueden vender, 8 menos que se invierta mas dinero en reprocesos o retrabajos o se
vendan como materiaf degradado, es decir, de inferior calidad y precio.

¢) incremento en la participacion en ef Mercado.

El incremento en la patficipacion en €1 mercado viene como consecuencia te mejorar as
ventajas competitivas como son la oportunidad, costo y calidad del bien o servicio, ya que a
iguaidad de costos, el cliente prefiere al proveedor cuyos bienes o servicios tienen el menor
namero de fallas o Que tiene mejor imagen en el mercado.

Veamos un ejemplo, SIVALCO, la cua! fabrica vélvulas de bola y tas suministra principalmente
a varias petroquimicas del pais, intenté varias veces sin consSeguirlo colocar sus productos en el
mercado, fa causa: ef material del vdstago de la valvula que fabricaba era de un Acero 1018
{Estandar), en cambio, el material requerido por sus clientes en PEMEX para el véstago de la
vélyula era un Acero 4140, razén por [a cual sus vdlvulas no eran aceptadas. Diferenicia que no
representaba ninguna ventaja o desventaja real, ya que ambos tipos de acero presentaban fas
mismas caracteristicas y no afectaban la funcionalidad de la véalvula. Sin embargo a pesar de los
esfuerzos por convencer a PEMEX de gue esta diferencia no implicaba una desventaja en cuanto
a calidad , se tuvo que cambiar el material con el cual se fabricaba el vastago de su vélvula para
ajustarse a las necesidades del cliente, Asi sus productos fueron aceptados con éxito y hoy en dia
es uno de los principales proveedores de vélvulas en tode el pais generdndole substanciosas
ganancias econdmicas. Esto deja entre ver que .

“La calidad de cualquier producto o servicio es lo que el consumidor dice que es” (La
excelencia en el Servicio . Autor Karl. Albrecht.).
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d). Disminucién de guejas o demandas de fos clientes.

La disminucion de quejas es consecuencia de la aplicacion eficaz de un sistema de
aseguramiento de calidad, el cual establece medidas preventivas para disminuir el nimero de
bienes o servicios defactuosos, y que éstes lleguen con el cliente.

@). Incremento en el Requerimiento sobre [a Inversion.

El incremento en el rendimiento sobre la inversién es una consecuencia logica cvando se
disminuye e! nimero de productos defectuosos y los costos por mala calidad, se aumenta |a
productividad y se puede reducir el precio, con lo cual se abre la posibitidad de incrementar la
participacién en el mercado, lo cual a su vez puede permitir una optimizacion de los costos
globales, ya que a mayor volumen de venlas es posible optimizar los cestos por adquisicién de
materias primas y de manufaclura. '

f). Mejora continua da ia Calidad.

El funcionamiento de un sistema de aseguramiento de calidad ayuda mediante 1a funcién de
mercadotecnia a identificar las necesidades de 10s clientes para los cuales se elaborari el bien o
servicio. Mediante el uso de técnicas estadisticas basicas ayuda a identificar 1as causas de 1a mala
calidad fanto de materias primas como de pracesos, logrando sistematicamente mejorar fa calidad
de los productos. '

Q). Excelente comunicacién entre Departamentos.

A fravés de un sistema de aseguramiento de calidad se espera que el compromiso de
obtener fa calidad del producto lo adquieran todos {os departamenios por igual, y Ja
responsabilidad no sea exciusiva de uno o pocos departamentos. Es decir, deben eliminarse las
barreras, discrepancias y obstacuios entre departamentas, deberén entender que la empresa €5 un
equipd ¥ para que ésta fenga éxito requiere de un esfuerzo conjunto de todos los departamentos
que la conforman. Ademés de fomentar el trabajo en equipo, se logra obtener un mejor fluje y
control de la informacién, continuidad en el trabajo, deteccidn y eliminacién de duplicidad de
funciones, esto es , si no exisle una coirecta comunicacidn entre los departamentos puede darse
el caso de que uno o dos departamentos realicen la misma funcién perc de manera distinta,
provocando pérdida de tiempo y cosios.
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CAPITULO No. 5

“COSTOS DE IMPLANTACION DEL SISTEMA”

Mucho se ha cuestionado si es la implantacién de un sislema de aseguramiento de calidad ISO
9000 es una inversién o representa un costo para la Empresa que trala de implantario. Puesto
que si la empresa produce un producto que cumple con cierta calidad y esta calidad es aceptada
por quienes lo adquieren, a pesar de que su calidad no esté centificada por las Normas ISO 9000,
¢ es necesario implartar Jas Normas 1SO 8000 y obtener 1a centificacion 7 .

La respuesta es afirmativa, ya que ia cerificacién a través de 15O 9000 implica incursionar
con firmeza en el mercado intemacional y mas adn representa mayor captacion de clientes
nacionales, ya que éstos al saber que la calidad de los productos que adquieren son reconocidas
a nivel internacional , les da una mayor confianza y seguridad en adquirirlos, ademas |a empresa
que los fabrica obtiene prestigio y ventaja sobre sus competidores.

Para empresas que no cuentan con la infraestructura adecuada para implantar dichas normas
s) representaria en cierta farma un costo, paro en reatidad se trata de una inversion , ya sea a
targo, mediane o corto plazo, inversién que sera relribuible.

Ademés la empresa debe considecar el incremento tanto en utilidades como en la participacion

det mercados. Con el sistema de calidad implantado se reducirdn al minime los costos debidos a
las deficiencias de mercadotecnia, disefio, etc. , va que identificado el problema y una vez
detectados los emores se minimizan notablemente las pérdidas. Pérdidas originados por mal
acabade, seleccién de material incomrecto, tiempos muertos, emrores en el proceso de disefio,
entregas a destiempo , entre otros.

Asi al contar con un sistema de calidad eficiente y certificado, los costos de prevencitn { esfuerzos
para prevenir falias) y evaluacién { pruebas, inspecciones y examenes para evaluar si los
requisitos para la calidad han sido cumplidos ) son considerados como una inversién, mientras que
los costos de falla , considerados como pérdidas, rataran de ser eliminados.
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Costos por Faflas intemas: Costos resultantes de las fallas que presenta un producto en el proceso
de cumplir con los requisitos de calidad antes de ser integrado, ejemplo: reprocesos, retrabajo,
repelicién de pruebas ).

Costos por Fallas Externas: Costos resultantes de las fallas de un producto para cumplir con los
requisilos de calidad después de la entrega. Ejemplo: reparacion, mantenimiento, rechazos, costos
por devolucibn def producta, benificaciones, etc. ).
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CONCLUSIONES

Hoy en dia mientras més se satisface a la sociedad, ésta mas consume, por elio es necesario
que toda empresa u organhizacion produzca cada vez més productos con mejor calidad, y ésta
se logra mediante fa implantacién de un sistema de aseguramiento de la calidad que logre
dicho objetivo.

Dicho sisterna de calidad tiene que estar diseflado para satisfacer las necesidades y
expeciativas del cliente. El cliente es el que determina la calidad del producto, A su vez, e!
sistema impiamado debe proteger los intereses de la organizacié,n. La cerificacién de Ia
calidad a través de la normalizacion ISO 8000 cumple con tales expectalivas .

La familia de Normas [SO 9000 mejoran la productividad, reduce fos costos, realza la
calidad de los productos y servicios e institucienaliza la mejora continua a través de un negocio
completo.

La familia de Normas IS0 9000 surge como resultade de la fuerte rivalidad entre los
diversos bloques econdmicos del munda, al adoptar &l mercado europeo estas normas como
nomas naclonales para los sistemas de aseguramiento de calidad aplicables a cada producto,
la mayoria de los paises industrializados o en desarrollo 1as adoptan, por io que los paises del
Tratado de Libre Comercio también adoptan tales normas como nacionales y los paises de la
Cuenca del Pacifico, a su vez, también adoptan esta serie de normas como normas
nacionales, debido a que eS un requisito de sus clientes europeos o amencanos. Por ello
resulta imperativo que toda empresa que quiera competir en los mercados intemacionales
deba adoptar dichas nommas y oblener asf la Certificacion de Calidad.

Tal pareciera que la Certificaci6n de la Calidad sélo pudiera ser obtenida por aquellas
empresas con mayor poder econdmico, sin embargo, el desarrello , implantacién y
mantenimiento de un sistema de calidad basado en la Normalizacién SO 8000 son dirigidas a
todas 1as empresas por igual, tanto a la mediana como a la pequedia empresa, La inversion se
recupera en forma répida, ain cuando el sistema no este acreditado, claro que una empresa
que esté certificada siempre tendra ventaja sohre aquella que no (o esté.
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Ademis el éxito de la implantacién del sistema es un esfuerzo conjunto de todos los
miembros que integran dicha organizacién, es un proceso largo pero para lograric primero se
deben unificar criterios, eliminar barreras entre departamentos, eliminar culpas y fomentar la
unidad en foda la empresa. Los sistemas de calidad no deben ser vislas como sislémas que
determinan qué o quiénes cometen errores y responsabilizarios de toda culpa, por el contrario,
deben ser vistos como un sistema que previene errares y como consecuencia 10s elimina |, por
eflo, se requiere un cambio de actitudes y disponibilidad de Gooperacién en todos los niveles
dela empresa.
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VALVULA DE GLOBO VALVULA DE COMPUERTA VALVULA DE RETENCION

MATERIAL : ACERO AL CARBON



TIPICA VALVULA DE COMPUERTA

o 1. Body:’

® Flangad End:

2. Integrat Yoke & Bonnet

3. Seat Rings {nol itusirated)

4, Dise:

£,

5. Stem:’

8. Yoke Sleave
7. Handwhea! Nut

© g Yoke Sleeve Retaining Nut
9. Packing: -

@ =t " 10. Gland:

=4 " abn 11. Gland Flange
1] 1= i 12. Glend Eye Bolts:.
13. Gland Eys Boid Nuts
) 14, Bornat Gasket: :

15. Bonnet Studs -
16, Bonnet Nuts

Hydraull¢ Grease Fitting:

P

o 17. Groove-Pin
18. Bonnet Bushing
18. Hendwheel:




2. Bonnel

3. Body SestRing
4, Disc

5. Disc Stem Ring:

6. Disc Washat
7. Stem:

&. Bonnet Bushing
6. Yoke Bushing
iy whest Nut

v, Packing

12, M:' :

3. and’ﬂlﬂcc

14, Gland Eyw Boits:

15. Bonnet Gashet:

W Bonhet Studs
17. Bonnet Hus
18. Pin

18. Hendwhaee!

TiPICA VALVULA
DE GLOBO




1. Body:

VALVULA CHECK
TIPO COLUMPIO.

2 Cap.

3. Disc.

4, Disc NMut Pin
5, Hinge
6. Hinge Pin Plug

7. Cap Studs

8. Cap stud N,L&s:

o

19
- : e \)9 !
9. Cap Gasket 75 =
10, Body Seat Ring (weldedin} 0 , e * ol
1. Disc Washer 4§ ’Je"““’/"'_ .
12, Hinge Pin a w0 o
13, Dis¢ Nut e ‘ o,




VALVULA DE MARIPOSA A PRUEBA DE FUEGO TIPO LUG (OREJADA)
OPERADA CON VOLANTE




VALVULA DE MARIPOSA DE ASIENTO SUAVE OPERADA CON VOLANTE




8¥-8 O13aon
viog
30 VINATVA



b

VALVUIA DE BOLA
MODELO B-5
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