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PROLOGO

El hombre ha ido cambiando desde su creacion. Diversos factores lo han lievado a
evolucionar y desarrollar diferentes formas de vida y organizacion Las empresas
creadas por ¢l igualmente han requerido de diversos cambios y modificaciones. En
un principio, las empresas constaban unicamente de una persona. la cual fabricaba el
producto que vendia v era el responsable de |a calidad del mismo A medida que los
productos fueron cambiando. ia forma de hacerlos y venderlos tambien fué cambiando
y se necesito de un mayor numero de trabajadores y con ellos alguien gue los
coordinara, controlara y administrara. Asi surgio la agministracion, la cual se encarga
de la planeacion, organizacion, coordinacion y control de los diversos procesos que
intervienen en la fabricacion de un producto. Para facilitar esto, surge el control de
calidad, el cual pretende estandarizar los procedimientos, productos y servicios para
satisfacer las necesidades del cliente. El Control Total de Calidad es el concepto mas
completo e innovador gue ha habide sobre este tema, va aue enfoca la calidad como
una actitud de superacion presente en todos los trabajadores de la empresa. tanto
directivos como empleados. Siendo este el tema principal del presente trabajo,
expondre primeramente el desarrolic que ha tenido el control de calidad a traves del
tiempo: (1)

Primer etapa: Operador de control de calidad (siglo XIX)
E! trabajador o un numere reducido de trabajadores tenian a su cargoe ia fabricacion
completa del producto. por lo gue cada trabajador controlaba |a calidad de su trabajo.

Segunda etapa: Mayordomo de control de calidad (principios de siglo)

Este puesto surgio con el crecimiento de ias fabricas, en donde hubo la necesidad de
emplear a una persona especializada que asumiera la responsabilidad de la calidad
del trabajo

(1) INTERCAMBIC, "Reflexiones sobre Calidad total", Revista del Banco Nacional de
Comercio Interior Ne. 18, Aho 4, Jul-Sep 92, pg. 85,



Tercera etapa: Calidad por inspeccion (primera guerra mundial)

Departamentos de control de calidad son la respuesta a la creciente comple|idad de
los procesos productivos. E| metodo consiste en examinar ¢ inspeccionar de cerca al
producto para detectar algun defecte o error teniendo como criterio base la norma
establecida. Dicha inspeccion podia llegar al 100% de los productos.

Cuarta 2tapa’ Control Estadistico de la Calidad

Se caracteniza por des metodos fundamentales: “Insgeccion por muestreo” y el
"Control estadistico del procese”. La Inspeccion por muestreo consiste en tomar una
muestra al azar de un determinado lote v, con base en el resultado de su examen.
decidir si se acepta o se rechaza todo el lote Este metodo sustituye a la inspeccién
100%. El control estadistico del proceso parte del crincipic de que toda preduccion
presenta variacicnes en su proceso, atribuibies a cuatre factores fundamentales:
maquinas, materiales, metodos, mane de obra v medicicnes, determinardose dichas
‘ariaciones a traves de principios estadisicos.

Quinta etapa: Control Total de la Caiidad (CTC)

rinaimente, el CTC representa algo mas gue un mecanismo de evaluacion de
procesos o productos. Ei CTC es una estrategia competitiva gue exige ei
compromiso, no solo de una persona o departamento, sino de toda la empresa,
especialmente la ALTA DIRECCION. En este sentide, requiere un cambio de
actitudes y de los valores de todos los integrantes de la empresa, enfocandose
directamente a la completa satisfaccion del cliente y a (a realizacién y desarrollo de los
trabaladores

Hablemos anora sopre la normalizacion Esta discipiina na ido evolucionando en
forma simuitanea a (0s sistemas de calidad. siendo anora parte funaamentai de los
mismos. La Organizacién Internacional de Normalizacion (1ISO. por sus siglas en
ingles) se ha dedicado a promover la normalizacien en e mundo. empezando en
Europa. En México, la Secretaria de Comercio v Fomento Industrial, a traves de la
Direccién General de Normas, tiene a su cargo la emision de las Nermas Cficiales
Mexicanas (NOM) En la actualidad las NOM-CC1 a 'a NOM-CC8 constituyen las
bases para el otorgamiento del Premio MNacional de Calidad.

(9]
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INTRODUCCION

ISC es la Organizacion Internacional para la Estandarizacion, fundada en
1646 para promover ef desarrollc de medidas estandares a nivel internacional y
de actividades correlacionacas que faciliten el intercambio de bienes y servicios
entre naciones.

La meta del sistema de ISC 3000 es producir con calidad. Esta
organizacion define calidad como "la totalidad de caracteristicas y componentes
esenciales de un producto o servicio que tengan la capacidad de hacer frente a
necesidades explicitas o implicitas” Este definicion no explica a gque
necesidades nos enfocamos. pero ISC 3000 ha establecido para esto siete notas
complementarias a su definicion de “calidad", en las cuales se aclaran conceptos
como "en términos de un contrato las necesidades deben ser especificadas, aun
aquellas que tengan una relacien secundaria. Las necesidades implicitas deben
tambien ser identificadas v definidas”, o "las necesidades pueden cambiar con el
paso del timpo". El término de "necesidades’ puede inciuir seguridad, uso,
disponibilidad, mantenimiento y conservacion, costo, impacto ecoiogico o
cualquier otra caracteristica. (2)

La calidad depende. entonces de muchas variables: la exactitud en las
especificaciones de los componentes utilizados. el tipo de equipo usado en el
disefio, produccion, manejo, instalacion, prueba y embarque. el mantenimiento
del equipo y los procedimientos empleados. el entrenamiento y la experiencia del
equipo de produccién y supervision, el medio ambiente. etc.

(2) RAMOS Daniel, "Que es ISO 9000" Enfoques (Martes 20 de Octubre de
1992), pg. 30A
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El proceso, la estructura organizacional, los procedimientos y el material que
productores y proveedores utilizan para controlar dichas variables y fabricar un
producto con un nivel consistente de calidad que satisfaga las especificaciones
requeridas es lo que gque llamamos un sistema de calidad. Los estandares para
dichas variables que han side adoptados universalimente son los comprendidos
en la serie ISO 9000.

El presente trabajo es el resultado de un interes personal porque las
empresas mexicanas, al igual que la empresa en cuestion, tengan una vision mas
amplia de su empresa a nivel mundial. Es una introduccion al sistema de calidad
ISOC 9000 y su aplicacion en una empresa real para ejemplificar ios requisitos que
impone el sistema en la documentacion de procedimientos para una posterior
implementacion del sistema en la fabrica.

El primer capitulo explica con mayor profundidad el sistema de calidad de
ISO 9000 Habla sobre su creacion, sus caracteristicas. sus politicas, su
organizacion, y sus beneficios.

El segundo capltulo trata sobre las principales normas de calidad en ISO
9000, basicamente ISO 8402 | ISO 9000, IS© 9001, ISO 8002, ISC 9003, ISO
9004, asi como el formato utiizado para la documentacion de cuaiquier

procedimiento, ya sea operativo, de calidad. mantenimiento, etc

El tercer capitulo habla sobre la fabrica interesada en el sistema de
calidad. Se da una vision general sobre las condiciones de la fabrica, Su
historia, su situacion actual, y sus planes a futuro.

El cuarto capitulo es sobre caracteristicas de la matena prima de la fabrica

El quinto capitulo son procesos, productos y maauinaria principaies de la
fabrica.

El sexto capitulo presenta la documentacion de los procedimientos de la
fabrica a manera de ejemplo de la documentacion en formato ISO 9000 vy la
aplicacion del sistema en una fabrica real



CAPITULO 1

ORGANIZACION INTERNACIONAL PARA LA ESTANDARIZACION



1.1 Que es ISO 30007

ISO 9000 es un sistema universal de normas de calidad que involucra la mejora
continua dentro de una empresa y es un enfoque mundial hacia la caiidad total Esta
organizacion fue fundada en 1946 para promover el desarrollo de medidas estandares
a nivel internacional y facilitar las actividades de intercambio entre naciones. I1SO es
una organizacion integrada por 90 paises. (3)

Los estandares ISO cubren todas las areas de manufactura y servicios, excepto las
relacionadas con Ingenieria electronica, las cuales tienen sus estandares establecidos
por la Comision Internacional Electronica (IEC). Los estandares ISO son publicados
en boletines internacionales y guias. En 1987 se crearon los boletines internacionales
ISO 9000, 9001, 9002, 9003 y 9004 con un fin normative y enfocado principalmente
hacia situaciones de intercambic comercial entre dos entidades y para revisiones de
auditoria interna. Actualmente la serie se aplica en muchas mas areas, y en algunos
casos su cumplimiento es obligatorio. La comunidad europea Inicio con este sistema
de calidad vy ellos mismos la promueven para estandarizar un sistema de calidad
mundiaimente. En Estados Unidos algunos de los estandares han sido incorporados
a la ley para comercio internacional y proveedores del gobierno. Actualmente ha sido
adoptado por los paises de la cuenca del pacifico y Mexico ya esta incursionando en
el sistema a partir del afio 1993. Por otra parte, el cumplimiento de la serie sera
obligatoria para ingresar al comercio europeo a partir de este afio

Enla Tabla No. 1 se muestra la homologacion gue existe de las normas de calidad
vigentes en varios paises con las normas de calidad !SO 2000. (4)

(3) RAMOS Daniel, "Que es ISO 9000" ., Enfoques (Martes 20 de Octubre de 1992},
pg 30A

(4) GONZALEZ Hernandez, Agapito, et al. "La ISO 9000. Sistema Internacional de
Calidad. Continua avanzando”, Institutc Mexicano de Control de Calidad, A C
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Algunos requerimientos basicos para la introduccion del sistema ISO S000 en una
fabrica o empresa:

Politicas de calidad:

Las Politicas de calidad son principios de accion del personal y lineamientos con
bases morales para el logro de un nivel de calidad especificadc. Es donde se
determina lo que la empresa considera como calidad y la forma en que se tratara de
lograrla.

Las politicas de calidad son la base del sistema de calidad, deben ser funcionales,
documentadas y entendidas por todas ias personas a las que involucre

Debe existir un organigrama completo de la compafia, as como descripcion de
cada uno de los puestos determinados en el organigrama. En ella deben establecerse
claramente los niveles de autoridad y de responsabilidad, y deben identificarse los
responsables de las decisiones y los coordinadores de la calidad.

Filosofia del sistema:

- La direccion general debe ser parte fundamental del sistema

- Todo el personal de la empresa debe involucrarse en el proceso de calidad (Esto se
facilita mediante la documentacion)

- Debe nombrarse una persona coordinadora de! sistema

- Debe revisarse periddicamente el sistema de calidad (Se facilita mediante |a
documentacion)

- Implementarse registros de acciones correctivas (Documentos)

- Todo sistema de calidad debe ser documentado

Cada actividad debe ser cubierta por un procedimiento (Documentado)

[

Debe haber un proceso para controlar los procedimientos (Documentado)

- Los procedimientos deben ser faciles de entender v tener una sola interpretacion

- Cada procedimiento debe ser documentado claramente

- Deben mantenerse actualizados los procedimientos

- El sistema de calidad debe ser auditado periodicamente (Se facilita mediante

documentacion)



1.2 Controles del sistema ISC 9000

Este sistema completo consicera a traves de la documentacion

—

- Las responsabilidades gerenciales

2. El sistema de calidad

3. Los requisitos de los clientes

4. El controi de los procedimientos generales

S El control del disefo de productos (ISO S001)
6. Ei Area de compras vy los proveedores

7. Los articulos suministrados por proveedores
8. La identificacion y rastreo de materiales

9. EL control de los procesos

10. La inspeccion y prueba de productos

11. La inspeccién y prueba de maquinaria y equipo
12. Las técnicas de control estadistico

13. El control de |a inspeccion y de las pruebas
14. El control de los productos defectuosos

15. Los registros de ia calidad

16. Las acciones correctivas

17. Las actividades despues de |la preduccion
18. Las auditorias internas de calidad

19. El entrenamiento v la capacitacion

20. El servicio al cliente

El sistema esta organizado de tal forma que existan documentos con diversas
restricciones para cada area de una empresa. y para diferentes tipos de empresas. El
contenido de la serie es, en su totalidad, conceptual. Cada documento se refiere a un
aspecto diferente del aseguramiento de la calidad, dependiendo de las necesidades
particulares del consumidor. Los boletines 9001, 9002 y 9003 describen tres modelos
diferentes de sistemas de calidad, con situaciones definidas para su diferente uso v
aplicacion.  Estos documentos seran explicados con mavor profundidad en el
siguiente capitulo.

44



Pasos para establecer un sistema ae calidad en una empresa

Determinar politicas de calidad y documentarlas
Elaborar un manual de calidad
. Establecer planes de calidad
. Llevar un total control de documentos
Preparacion documentada de procedimientos de cada area de (a empresa
Implementacion de procedimientos

(o2 N © 1 B <S5 B 06 T

-~

Celebrar auditorias internas periédicamente
- Proponer acciones correctivas documentadas e implantarias
Seleccionar agencia de auditoria ISO

= O o

0. Solicitar auditoria ISO 9000 efectuada segun los procedimientos documentados

El sistema esta basado, en escencia, en la documentacion y analisis de todo o que
pueda afectar a la calidad del producto o servicio que ofrece la empresa, para obtener
un mejor control sobre el proceso. Una vez documentado debe informarse a todo
personal involucrado en el sistema de calidad. para aue se conozcan claramente los
objetivos de la empresa v la forma de alcanzarlos asi como la responsabilidad de
cada uno de los Involucrados La documentacion permite clarificar los objetivos de |a
empresa y verificar que se estén cumpliendo con Ias especificaciones convenigas De
esta forma, ISO 9000 ayuda a la empresa a mejorar en productividad. calidad y
serviclo, asl como a estandarizar todo proceso que pueda afectar a lz caliaad del
producto o servicio producidos.



1.3 Beneficios del sistema !SO 3000

" El sistema evalua las ventajas de la disciplina formal de un sistema gerencial de
calidad para obtener un reconocimiento como empresa de clase mundial

" Determina el indice de madurez del sistema actual, contra el sistema de calidad 1SO
9000

" Establece un programa de superacion respecto al sistema actual zen 2l Jue cpera 1a
empresa

* El sistema ISO 9000 ayuda a construir la vigerosa arganizacion enfocada hacia la
calidad total

* El registro como empresa ISO 9000 usa la calidaa como herramienta para nacel
negocios tanto a nivel nacional como internacionai

" Ei sistema de calidad ISO 3000 mantiene un cantrol permanente y promueve la
mejora continua

* Ei sistema integral reduce los costos de operacion. dependiendo su medida en la
correcta direccion v de las caracteristicas particulares de la empresa.

" El costo que representa adeptar el sistema de calidad es aito, pero los beneficios que
se obtienen justifican ampliamente la inversion, en el corto plazo.

" Implementar el sistema de calidad ISO S000 facilita a la direccion general la funcion
de la toma de decisiones.

* Obtener el certificado ISO 9000 acredita come empresa clase mundial para competir
en los mercados internacicnales, principaimente en los Estados Unidos v la
comunidad econdomica europea.

" Mantener bajo estricto control ios procesos productivos de la empresa, Yy ., en
consecuencia, la calidad de sus productos terminados y/o servicios

* Convertir a la empresa en proveedor calificado de importantes companias
internacionales.

* Fortalecer la organizacion general de la empresa

* Ofrecer mas empleos y obtener |a satisfaccion por parte de accionistas, empleados,
proveedores. clientes y comunidad en general.



1.4 1SO 9000 y su conveniencia para DIPOL

DIPOL, al no tener ningun sistema de calidad establecido para su funcionamiento,
requiere necesariamente de un sistema que le permita lievar un mejor control y
administraciond e sus procesos. SO 8000 al ser el sistema mejor reconocido en la
actualidad a nivel mundial, beneficia ¢ DIPOL al posicionar la fabrica desde el
principio come una empresza de clase mundial. Las caracteristicas actuales de la
empresa, facilitan la implementacion de ISO 9000. Esto se debe a que no necesita
modificarse o adaptarse un sistema de calidad lievado con anterioridad en la empresa,
ya que no existia ninguno. Es por esto que si la empresa esta interesada en
implementar un sistema de calidad. es mejor gue tenga una vision a futuro y con
intencion de crecimiento y adopte el sistema !SO 9000 en lugar de algun otro sistema
que tendria que ser modificade ¢ ajustado cuandc la empresa este interesada en
exportar su producto v/o mejorar su sistema de calidad Las ventajas de! sistema !SO
9000 es gue no exige ningun tamafio de empresz ¢ tipo de produccion, sino que se
ajusta a las necesidades de cada empresa. Es por esto gue no puede pensarse que
es ver demasiado alto el querer utilizar el sistema en una empresa pequefa, sino al
contrario. es mas sencilla su implementacion v es mas facil llevar un sequimiento de!
sistema cuandc esta vaya creciendo progresivamente. SO 9000 mas que un
reglamento es una filosofia que ayuda a las empresas a buscar le mejora continua y
tratar de alcanzar la calidad total Parz DIPCL le beneficia adoptar el sistema de
calidad, para negocios a nivel tanto nacional come internacional, al ser comparado con
sus competidores que aun ne se han convertide al sistema 1SC 9000 Mantiene &!
control de los procedimientos y de la calidad de los preductos promueve la meyoro
continua, reduce costos de operacion al llevar un procedimiento analizado v
estandarizado. facilita a la direccion general ia funcion de la toms de decisiones,
fortalece la organizacion general de la empresa v permite con mavyor facilidac un

crecimiento controlado y administrade baje un sistema de calicad completo

I



CAPITULO 2

NORMAS PRINCIPALES DE ISO 9000



2.1150 8402
150 8402, equivalente a NOM - CC - 1 . "Sistemas de calidad - Vocabulario”

Este documento se elaboré con el fin de establecer los terminos y definiciones
empleadas en el campc del aseguramiente de calidad. Tienen como finalidad facilitar
la comunicacion entre el personal involucrade con el aseguramiento de la calidad, asi
como facilitar fa comprension de los terminos generales que se emplean en el campo
del aseguramieno de calidad v de los terminos usados especificamente en la nomativa
nacional de sistemas de calidad.

El documento proporciona los terminos y aefiniciones fundamentales relativos a los
conceptos de aseguramiento de caiidad que se apiican a progucios y/o Servicios, para
la elaboracion y usc de normas y especificaciones de aseguramienc de caiidad v para
facilitar el entendimiento mutuo v comprension de las mismas

2.2 18O 95000

ISO 8000, eguivalente a NOM - CC - 2 "Sistemas de calidad - gestion de calidad
Guia parz ia seleccion y uso de normas de aseguramiento de calidad"

El sistema de calidad de una empresa, esta influenciado por los objetivos de |a
organizacion, por el tipo de producto o servicio y por las practicas especificas de la
organizacion; por lo tanto. estos sistemas de calidad varian de una empresa a otra. Lz
serie de normas ISC 9000 no tiene como fin establecer un sistema normalizado de ia
caligad para su implantacion en una determinada empresa Es decir, cada
organizacion usuaria debe establecer sus requisitos especificos sobre sistemas de
calidad, de acuerdo con las normas aplicabies.

>



El documento de ISC 3000 pretenae estapiecer ciaramente 'as diferencias o
Interrelaciones entre los principaies conceptos de calicaa. Su uBjelvo es proporcionar
la guia para la seleccion y uso de las normas de sistemas de caudad que pueden ser
empieadas para propositos Jde ia gestion nteina ge calicaa. 5O 8000 (NCM-CC-2) e

ISC 9004 (NCM-CC-5) y para propositos exteincs de aseguramiento de calidad: 1SC
3001 (NCM-CC-3), ISO 9002 (NCM-CC-4), ISC 3003 (NCM-CC-5)

'SO 3000 propone de acuerdo a las necesidades de la empresa utiizar las
siguientes normas:

A) 1SC 3001 (NOM- CC - 3) Fara emplearse cuando ia confermidad con oS requisilos
especiiicados es asegurada por 2f provesdor duranie diversas etapas. las cuales
incluyen proyecte/diserio, la faoricacion, la instalacion y el servicio

8) ISO 9002 (NCM -CC - 4) Para emplearse cuando la conformidad con los requisitos
especificados es asegurada por el proveedor durante la fabricacion y ia instalacion.

C) 150 9003 (NCM -CC - 5) Para emplearse cuando la conformidad con los requisitos

aspecificados es aseguraca por el proveedor sclamente en la inspeccion y pruebas
finales

Ectas normas de calidad pueden ser elegidas individualmente o ser
combinadas, segun requisitos y propias necesidades de cada empresa.

£l aocumento ISO 3000 explica ampliamente el procedimiento de seleccion. 10s
factores que deben tomarse en cuenta para @ seleccion, @ documentacion v
evidencias pertinentes, aspectos de preparacion del contrato, v los requisiiocs
tecnicos y suplementarios para la realizacion del contrato.



2.3 180 9001

ISO 9001, equivalente a NOM -CC - 3 "Sistemas de calicad - modelo para el

aseguramiento de |la calidad aplicable al proyecto/disefio, |a fabricacion. la instalacion
y el servicic"

Este documento establece les requisitos minimos que debe cumplir el sistema
de aseguramiento de calidad de ur proveedor gue tiene la funcion de crear un
producte desde su comienzo hasta su utilizacion por parte del cliente. Este es el

documento mas completo de la serie de ISC 9000, y es aplicabie a la mayoria de las
empresas procuctivas.

2.41S0 9002

ISC 8002 equivalente 2 NON - CC - 4 "Sistemas de Calidad - Modelo para el
aseguramiento de la calidad aplicable a |a fabricacién e instalacion”

Este documenio establece los requisitos minimos gue debe cumplr el sistema de
aseguramiento de calidad de un proveedor gue tiene como funcion la fabricacion e
instalacion de sus productos

2.5180 9003

ISO 9003, equivalente a NOM - CC - 5 "Sistemas de calidad - Modeio para ef
aseguramiento de |la caligad aolicable 2 la iInspeccion v pruebas finales”

Esta norma oficial estabiece ics reguisitos minimos gue debe cumpli e
sistema de aseguramiento de calidad ce un proveedor guc tiene la responsabilidad de
inspeccionar y efecuar las pruebas finales de aceptacion correspondientes al
producto.



26150 9004

ISO 9004, equivalente a NOM - CC - & 'Sistemas de calioad - Gestion de la calidad ¥
elementos de un sistema de caligaa. Citectiices generaies'

Esta norma oficial describe los slementos basicos por medio de los cuales un

sistema de calidad puede ser desarrcllade 2 implementado

La seleccion de los elementos apropiados contenidos en esta norma y la
extension en que son adopatados y aplicados por una empresa dependera de factores
tales como: mercado, naturaleza del producto, proceso de produccion v necesidades
del consumidor Esta norma no pretende ser una lista de verificacion del
cumplimiento de requisitos de un sistema de calidad, sino que solo presenta las
directrices generales de un sistema de calidad. Recalca la responsabilidad de 'a
direccion de la empresa, habla sobre los principios del sistema de calidad.
consideraciones sobre costos de calidad, calidad en relacién con &l mercado, calidad
en cada aspecto de la empresa: disefio, compras, produccién. empaque. distribucion
Y Servicio.

Expone |a estructura que debe tener un sitema de calidad la importancia de
tener procedimientos operativos y documentacion general dei sistema. entre allos
politicas, manual de calidad, planes de calidad. registros de calidad, etc. Propone
auditorias en el sistema de calidad y define claramente los requisitos y 'a ‘orma e
llevarlas a cabo. Trata sobre los proveedores calificados, 'a forma de seleccionarlos,
evaluarlos, y realizar convenios con ellos. Habla sobre los productos que deben ser
controlados, metodos de verfficacion de calidad y su documentacion.  Trata  Ia
identificacion de no conformidades y acciones correctivas en los procesos Inciuye
temas como la capacitacion y adiestramiento del personal la seguridad v
responsabilidad legal derivada del producto vy el uso de metodos estadisticos de
calidad

Este documento engloba todo lo que abarca ISC 9000, y es complementario a
todos los documentos de [SC 9000 expuestos anteriormente Esto es,
independientemente si la empresa determina utilizar 'as normas de 1SO 9002 o I1ISQO
9003 en su empresa, necesariamente tiene que conocer (SO 9004 para poder asimiiar
todo lo que comprende el sistema ISO 9000 y la forma en que se realizaran las

actividades pertinentes para el logro de los objetivos especificados



2.7180 10011

ISO 10011, equivalente a NOM - CC - 7 "Sistemas de Calidad - Auditorias de Caiidad"

El objetivo de esta norma es describir los lineamientos generales, los criterios y
los requisitos minimos necesarios para efectuar auditorias de calidad. facilitando de
esta manera, la efectividad de la practica de la auditoria. Cubre en forma general. las
actividades a desarrollar por las areas auditadas y por los auditores
independientemente que la auditoria a realizar sea interna o externa.

Las auditorias requieren para su realizacion el cumplimiento de los siguientes
pasos, que describe mas detalladamente |30 10011

1 Preparacion (Tener preparadcs los procedimientos documentados. lostas de
verificacion, objetivo y alcance de la auditoria, seleccion del grupo auditor
recopilacion de informacion capacitacion de auditores etc )

2 Seleccion del grupo auditor

Notificacion de auditoria

Reunion inicial de auditoria

g b W

Proceso de auditoria

6. Reunion final de auditoria
Informe

Seguimiento

0 M

Cierre de auditoria



2.8 Relacion de aseguramiento de calicad entre las diferentes normas SO 9000 (5)

0. = melacion ge exlgencia entre 1as normas 1SS 3000

Titulo ISC 8001 IS0 9002 ISC 8003
reg narr req parr req. parr
Responsabliidad de |a direccion  # 4.1 X 4.1 41
Sistema de Calidad -4 42 e 42 X 42
Revision del contrato # 4.3 # 4.3
Control cel disefo + 4 - - -
Control de la documentacion K 4 # 44 X 43
Compras # 46 # 45 - -
Prod suministrados por cliente  # 4.7 # 46 -
ldentificacion del producto # 43 # 47 X 44
Controi de procesos # 49 # 48 B
Inspeccion y ensayo b 4.10 “ 4.9 A 4.5
Control de eguipos inspeccion,
Medicion y ensayo - 4.11 #+ 410 X 46
Estado de inspeccion y ensaye  # 4.12 # 4.1 X 4.7
Control de productos inconformes # 413 # 412 X 13
Acciones correctivas % 414 # 413 -
Manioulacién, almacenamiento
embalaje y entrega * 415 # 414 X 43
Registros de la calidad # 416 # 415 X 410
Auditorias internas de caiidad ks 417 X 416 -
Formacion y adiestramiento S 4.18 A 417 / 4.1
Servicio postventa # 419 - -
Técnicas estadisticas # 4.20 # 418 X 412
(5) Se reproduce la tabla contenida en la norma NOM-CC-2,SECCFI 1992
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Explicacion de la tabla No 2:

parr = Parrafo correspondiente al tema
req = Reguerimiento

requerimiente completo

requerimiento menos estricto respecto a ISO 9001
requerimiento menos estricto respecto a 150 8002
Elemento no presente

#
X

i

"

1

"

2.8 Situacion actual de las normas I1SQ 9000

De acuerdo a la practica de l2 ISO de revisar sus normas cada cinco afos, las
normas iso 9000 han estado en proceso de revision, estandc ahora si va muv
proximas a ser publicadas.

Esta revision transforma las normas ISO 9000 de estar basicamente
orientadas a garantszar la unitormigac gel producto v SU  cupiimiento con
especificaciones, ¢ tener ahora unz visién méas moderna asegurando tano la
satisfaccion del cliente externc. como i1a de los clientes Interncs, promoviendo la
mejora continua y enfatizandoe la prevencion

Las nuevas normas cintractuales ISO 9001 e SO 9002 incluyen ambas e
requisito de Servicio Postventa. El requisito de Control del Diseno solo aplica a la I1ISO
9001. Los restantes 19 requisitos tienen e! mismo grade de exigencia en ambas
normas. 1SC 9003 aqueda con 16 requisitos. entre los aue no aplican Control ae

Disefio, Compras, Contro! del Procesc y Servicio Postventa

Otro cambio que se realizé es que se mantiene !a numeracién de los requisitos
ae la IS0 2001, para los otros dos estandares contractuales indicandose solamente
que no aplica en los casos correspondientes

£l comité creador de las normas !SC 9000 (TC'178) sabiendc que la versiéon
original de los estandares |SO 9000 fue muy general para agecuarse a todos los tipos
de industria, esta ahora desarrcllando normas complementarias a la ISC 9000 tanto
para la Administracion ae Cailgad como para el Aseguramiento ge Caiigad e inciuso
normas de Tecnologia de Calidad, serie ISO 10000, a fin de proporcionar un marcs
normativo por la calidad completo, para todo tipo de activiaad. (6}

(6 GONZALEZ Hernandez, Agapite, et al “La ISO 9000, Sistemz Internacional de
Caiidad. Continua avanzando", Instituto Mexecano de Control ae Caligad A.C



Las normas

complementarias, ademas de las normas |SC S0CQ2. 3001, 3002,

Juuy

8003 y 2004, que ha la fecha ha emitido o tiene en preparacion af comite T 178 =nn

las siguientes

iSC/DIS 3000-2

:SCICIS 500C-3

ISC/DIS 2000-4

ISO 9004-2:1991

ISQ/DIS 5004-3
ISO/DIS 5004-4
ISO/DIS 3004-8

ISO 10011-1.19S0

ISO 10011.2: 1991

150 10011-3: 1991

4y a

150 10612-1. 1991

iSO/DIS 10013

Estandard para la gestion de |a calidad y 2l aseguramiento de
calidad parte 1. Directrices generales nara la aplicacien de ia
ISO 5001, 5002 y 9003

Parte 2. Directrices para la aplicacion de la |SQ 2001 al
desarroilo suministra v manterimiento Ael snfhyare

Elementos de la administracion de fa calidad v del sistama ~n
calidad. Parte 2. Directrices para servicios

Parte 3. Directrices para materiales procesados
Parte 4. Directrices para el mejoramiento de ia calidad
Parte 8. Directrices para los planes de calidad

Cirectrices para ia auditorfiia de sistemas de calidad.
Parte 1. Auditoria.

Parte 2 Criterios nara la calificacion de auditores de sistemas de
calidad.

Parte 2. Administracion de los programas de auditaria
Reguetimientes de aseguramiento de calidad para los equipes de
medicidn Parte ' Sistema de calificacion metrolégica nara el

2guipo de medicién.

Directrices para el desarroilo de manuales de calidad

ISO/DIS corresponde al documento que esta aun nivel de borrador o sea es un
anteproyecto de norma. Para el afio 2000 el objetive de ISO es lograr tner una sola
norma ISO 5004 y una sola norma ISO 9001 que cubran todo tipo de actividad v que
queden muy proximos los modelos de Administracion de Calidad v de Aseguramients
de Calidad. Sistemas multipies de Aseguramiento de Calidad como son la ISC 5001,
9002 y 9003 continuaran requinendose.



2.10 Documentacion de procedimientos

Una de las partes mas importantes del sistema de calidad de ISO S000 es la
documentacion  Mediante la documentacion se lleva un control de los procesos, los
productos, la maquinaria, la calidad, los servicios, etc  Entre los documentos mas
importantes en el sistema de calidad ISO 9000 destacan:

1. Manual de Calidad,

en este documento se especifican claramente los objetivos de la
empresa, los requerimientos y compromisos para alcanzarlos y la meta final de la
misma. Aqui se especificara el nivel de caligad que se exigira en los productos,
procedimientos y servicios, las politicas de calidad que se seguiran en la empresa. los
responsables de la coordinacion del sistema, etc. Este documento es realizado,
controlado y actualizado por el comité de calidad de la fabrica

2. Procedimientos operativos.
en ellos se especifica el cuando, come, donde y quien. Los

procedimientos operativos especifican las actividades a realizar, la manera dec
realizarlas, en donde, cuando y quien

3. Instructivos de trabajo;

especifican las acciones pertinentes para una determinada situacion
variable en un mismo procedimiento. Mas adelante se especificardn las principales
diferencias entre un Instructive ge trabajo v un Procedimiento Operative, en base a un
ejemplo presentado

B
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Centro de la documentacion una de las mas imporantes es |a documentacion de
Procedimientos Overativos  Estos deben ser documentacdos tantc en el area de
diseno. como en produccion, empaque, transporte y para procesos como auditorias,
control de calidad, servicio, etc.

Los procedimientos operativos aseguran uniformidad v consistencia ar los
procesos y en los productos, por lo que cada actividad que afecte 2 1a calidad de un
producto debe tener un procedimiento nor escrito. Los procedimientos documentados
son la base para los cambios v las mejoras continuas de cualquier proceso. Son el
fundamento para la capacitacion de perscnal de nuevo Ingreso, faciiitan el control de
perscnal y proceaimientos. permiten ia estandarizacion de procesos v en ultima
instancia sirven para garantizar 2l nivel de caiidad previste para cada uno de los
procesos que forman el producto o servicic de la empresa.

Sin embargo todo documento tiene ciertos requisitos, los cuales debe
cumplir para que sea funcional v efectivo. Mas adelante nresentare como ejemoia el
formato establecido por el sistema ISO 9000 para la documentacion de
procedimientos operativos & instructivos de trabajo.

Ademas, los procedimientos documentados deben ser escritos por una
persona que tenga directa relacion con el procedimiento descrito, ya que debe
contener todas y cada una de las especificaciones y puntes gue debe tomar en cuenta
el que realiza ol precedimiente. Es decir, que si es un procedimiento de una persona
administrativa. la persona mas adecuada para escribir el procedimiento sera la
persona misma que realiza las funciones. de igual forma que un procedimiento
operativo es conveniente que lo escriba el mismo operador, o en su caso, que
participe en ia elaporacicn cel procecimiento aportando tedos los puntes importantes
de su funcion en la pianta. El jefe supernor inmediato debera posteriormente revisar el
procedimiento y analizar se puede hacerse alguna mejora, modificando si es preciso
2| procedimiento original. De igual forma, si el operario nota que puede ser mejorado
el procedimiento, puede y debe notificar a su jefe inmediato, a fin de que se analize |a
sugerencia vy se modifique el procedimiento de acuerdo a ella. Para que los
procedimientos tengan validez, debe ser controlada su expedicion y / o modificacion:
lo mejor es que haya una persona encargada de llevar el control v documentacion de
procedimientos por area de tabajo. a fin de que esta persona tenga un control de los

e



documentos existentes en su arez de trabajo. numero de copias que hay de cada
documento, quien tiene en su poder esas copias, y en caso de modificacion actualizar
los documentos y distribuirios de acuerdc a las necesidaces de su area. Todo
documento debe lievar una codificacion especial geterminadz por la gerencia de la
planta; los procedimientos deben documentarse mediante formatos 1SO 9000 y deben
enfatizarse los resultados involucrados  Todos los documentes deben estar sujetos a
revisones periodicas v deben estar siempre totalmente controlados. de tal forma aque |2
persona encargada de |os documentos en cada seccion sea el responsable de que se
realize una revision periodica de la validez y conveniencia de los procedimientos Al
realizarse una modificacion en un procedimiento. debe de tener mucho cuidado de

suspenaer procedimientos obsoletos y de gue todos los afectades tengan copia de los
procedimientos vigentes.

FORMATO ISO 9000 para la documentacion de procedimientos
Todos los procedimientos deben tener un codign aue Ia identifiaue V. gue sea unico
Cada procedimiento debe contener

i. Nivel de EDICION (portada)
2. PROPOSITO del procedimiento
3. APLICACION del procedimients - dénde es aplicable este precedimiente. por
ejemplo donde y quién utilizara este documento
DOCUMENTOS DE REFERENCIA® documentos que pueden ayudar al usuario en
caso de alguna duga Documentos, formas y otros manuales relacionados al

159

orocedimiento mencionado y que deben estar disponibles para ia persona gue 10s
use
5. PROCEDIMIENTO. instiucciones especificas sobre los pasos necesarios para la
realizacion del procedimientc en cuestion
6. APENDICE. Si se necesita cualquier informacion adicional como dibujos, formas
de reporte etc, esta sera dada como parte de un apéndice



Cada procedimiento tendra una portada gque contenga |os siguientes aatos

- identificacion de |la empresa

- Procedimiento

- Nombre del documento

- Codigo de identificacion del documento

- Numero de edicion o revision

- Fecha

- Autor original

- Autor de la revision

- Nomore y puesto de las personas gue lo revisaron, fecha, firma
- Nembre y puesto de la persona gue lo apruepa.

- Numero de pagina y paginas ‘otales del documento

Todas las sigutentes hojas del procedimiento deben contener:

- ldentificacion de la empresa

- Departamento aue elaboro

- Fecha

- Nivel de edicion

- Cédigo de identificacion del documento

- Numero de pagina y paginas ‘otales del documento

En el Anexo 1 presenta como ejempio la portada de un Procedimiento Operative de ia
Fabrica DIPOL., y el Anexo 2 presenta una noja con el formato para =scribir 2
Procedimiento en si. El acomoedo de s datos v el formato en si puede ser

modificado, siempre y cuando incluya todos los dates especificados con antericrnidad.



CAPITULO 3

FABRICA DIPOL



Esta fabrica produce espumas polimeras (tema que se explicara mas adelante).,
y en ella se realizaron aigunos trabajos de documentacion para la implementacion
progresiva del sistema de calidaa ISO SCC0O

La fabrica cuenta con 3497 mA2 | centando oiicinas y almacén; En ella

trabajan 30 empleacos 4 'a produccion e 'a fabrica es de 8CCO Kg  diarios de
poliuretanos, en promedio. La produccién varia 2n 'a densidad 4
17 Kg/m hasta 24 Kg/m.

La fabrica cuenta con un equipe nara 'a ‘fabrncacion de 'a espuma, una
maquina oara hacer rollos de espuma (“Peeler’) 3 maquinas para diversos cores v
una prensa para pedacera.

3.1 Historia de la fabrica:

La fabrica original nacié en 1976 y estaba ubicada en Genzalez Galle Mo, 72 se
preducian 45 toneladas al mes  Para su ubicacidn se hania realizado un astudio
comoleto sobre localizacién de plantas. tomando en cuenta la ubicacien de /os
proveedores, clientes, accesos. comunicaciones. servicios etc A causa Ae Aeudas
la fabrica paso a manos de otro duefio. Este empezo a producir el hule espuma
ademas de procesarle, perc en 1980 se incendio la fabrica. Este incencio fue de tal
magnitud gue la empresa tuvo muchas perdidas y se tuvo gue buscar otro terrenc
para continuar con la produccidn. Se rento una parte del ‘erreno aciual y
posteriormente fue comprando ése y los terrenos vecinos

La fabrica se encuentra en una zona residencial en su mayoria, pero en sus
alrededores existen muchos fabricantes muebleros chicos a Ins aue se realizan ventas
de menudeo y medio mayoreo

Actuaimente. el 55% de las ventas totales de |a fabrica se distribuyen en @ ciudad
de Guacalajara. y de ahi e 20% en ia cercaria de la fabrica. Otros clientes se
localizan en diferentes partes del pals y 05 principales proveedores de productos
quimicos se encuentran en el Estado de Méxice y en el extranjero,



3.2 Proveedores, Cientes y Lugar en el mercado
Froveedores.

Para la produccion de espumas polimeras, la fabrica necesita algunios pioductos
quimicos como el Policl y el TDI (Disocianato de tolueno), principalmente. Ademas de
estos productos. la fabrica también tiene proveedores para otras sustancias
necesarias para la reaccion tales como Octate de Estafic, Amina poli K12 v amina
VR33. Cloruro de Metileno Silicon v Pigmentos. agua potable v Nitrogeno a presion
controlada

Para los productos Poliol v TDI, la fabrica cuenta con diferentes distribuidores, 4
Nacionales y 3 en el extranjerc, a los cuaies |es compran pipas de 20 toneladas de
cada producto en cada pedido
Los pedidos para el poliol ocurren una vez por semana vy para el TD! cadz quince dias
y estan en funcion del precio de los proveedores

Para los demas productos dado gque el productc no se consume en tan grandes
cantidades como los anteriores. no se le presta tanta atencion a ios diferentes
productores, sino que tienen un proveedor constante para cada producto, Las aminas
se consumen cada 15 dias v el pedido es de 32 Kg. El Octato de Estafo ("T9") se
pide cada semana 50 Kg, etc

Clientes principales

La fabrica cuenta con diversos tipos de clientes, entre ellos del sector mueblern
para alfombras., colchones. tapiceria, industria automotriz.  articulos ae niel
decoracion, empaque y distribuidores entre otros.

Las cantigades vendiaas en el mes ae Marzo, 1995 estan distribuidas de la manera
en que muestra la Tabia No. 3



Tabla No. 3 Clientes Principales

Distribuidores

Alfombras

Colchones

Articulos fetograficos v de prel
Sector Mueblero

Teias y Tapiceria

industrias Diversas

Empaqgue para exportacién
Industna automotriz

Otros

40,394 Kg
18.341 Kg
17,078 Kg

11.734 Kg




Sus productos se venden en diferentes partes ael pais,
como muestra la Tabla No. 4.

ESTADO PORCENTAJE
DE VENTAS

Aguascalientes 0.43
Guanajuato 2.32
Hidalgo 2,17
Jalisco 62.76
Mexico (zana metronalitana: 1960
Michoacan 1.92
Nuevo Leon 3.76
Sinaloa 6.81
Yucatan (.23




Compentencia v Lugar en el mercado

Los fabricantes principaies de espuma fexible en & pals se muestran en ia Tabla
[~

No. 3, junto con su porcentaje de ventas en el mercado de espumas.

TablaNo. 5 Lugar en el Mercado
COMPARNIA PORCENTAJE DE VENTAS

EN EL MERCADO

—_

. CYDSA Colombin Bell

2860 %
2. Acgjinamientos Selther 240 %
2. Espumas Monterrey 8BS %
4 Acojinamientos Sintetices 8.5 %
5. Ureblock 35 %
6 DIPOL 3.7 %
7 Polirey 35 %
3. Paliuretanos Toluca 35 %
8. Transformacion de fieltros y espumas 435 %
10. Otros 163 %

Total 100 %
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3.3 Organigrama general

En la Figura 1 se presenta el organigrama general de la fabrica:

CONTADOR |

__CREDTO

~ |GERENCIA] '

- __ADMVA | | | INFORMATICA
| |
| |

LIMPIEZA
| ___ CTRL CALIDAD ! AUXILIAR
GERENCIA| | IGERENGIAl | [ JEFEWANTTO T MECANICO
GENERAL [ | | PLANTA | ELECTRICISTA |
, | [JEFE ESPUMADO] | ESPUMADC |
i ‘L | JEFECORTE | | PERSONAL CORTE |
JEFE | CHOFERES |

1 EMBARQ

u’GEﬁN?:lK IREPRESENTANTE!
| VENTAS [ ] o
; [ AUXILIAR ]

Figura 1

Organigrama General de la Fabrica
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CAPITULO 4

PRODUCTO FABRICADO Y PROCESOS DE DIPOL



3.4 Planes a futuro de la empresa

La produccion de la fabrica ha aumentado mucho desde su creacion. y es
momento que el personal actual de la empresa no cubre las necesidades
administrativas de la misma. Es por esto que ia fabrica esta interesada en una
modificacion tanto administrativa como funcional de la fabrica, comprando magquinaria
nueva mas eficiente, y abriendo una nueva planta en la ciudad, productora de
policotones.  Junto con estos cambios, la direccion esta interesada en la
implementacion de un sistema de calidad, para facilitar el control, la administracion. el
crecimiento y la toma de decisiones de la fabrica, ya que hasta la fecha no tienen un
sistema de calidad documentado y controlado. La direccion general fue informada
sobre la conveniencia de adoptar el sistema de calidad ISC 8000 y participé junto con
el personal de calidad en un seminario de ISO 9000, donde le fue explicado con
mayor claridad lo que era el sistema y los beneficios que traeria su implementacion en
su empresa. El director de la planta. convencido de sus beneficios. solicitd la ayuda a
un asesor en el tema (El Ing. Colin), el cual propuso empezar la modificacion al
sistema mediante la documentacion de procedimientos de un departamento de la
fabrca. (Que era el area donde mas problemas se encontraban en el proceso de
produccion) De acuerdo a los resultados obtenidos mediante esta documentacion, se
procederia a realizar la documentacion del manual de calidad y de documentar los
procedimientos de todas las areas de la empresa. a fin de realizar la conversion
paulatinamente y poder ir evaluando los beneficios de la misma. Yo ful entonces
contratada para realizar el proceso de documentacion de procedimientos operativos e
instructivos de trabajo para las maquinas principales del area de corte de la fabrica, v
se realizo la documentacion en un lapsc de € semanas. En los siguientes meses se
espera claborar el manual de calidad. realizar una modificacion en el layout de la
planta, recibir maguinaria nueva, vender la maguinaria de baja velocidad, abrir
planta de policotones e implementar el sistema de calidad lo mas pronto posible
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La fabrica se dedica a la fabricacion y procesamiento e noluretanos. Esta
dividida principaimente en tres secciones. Una es de aficinas. otra =s la seccion en a
que se hacen las espumas, llamada espumadec, y Una iercera donce se piccasa el

producte, seccion de corte. En ella se hacen diferentes cones con ios blogues

)
v

9]
(8]

o

al cliente.

Este capitulo explicara brevemente las czaracteristi

¢ aplicaciones del
nroducto fatcricado. su fabricacien en ef area de espumado v suU nrncesamiento an ef
area de corte de |a fabrica.

4.1 Poliuretanos, introduccion

Los productos comerciales conocidos como poliuretanos, son materiales polimeros de
quimica compleja, usualmente formados por la reaccion de un isocianato liquido con
componentes liquidos de resinas de poliol. Aun cuando estos son los componentes
principales de los poliuretanos. pueden existir otras uniones quimicas secundarias,
que tendran influencia definitiva en las prooiedades del producto tormago  La
reaccion polimera fundamental fue descubierta por el Profesor Dr. Ctto Baver Yy Sus
asistentes en los laboratorios de la German |.G. Farben Industrie en 1937 (7)

Inicialmente se utilizo la reaccidn de isocianato aromatice con poliol poliester, pero
mas iarde se descubrieron mejores caracteristicas con poliol polieter (BASF, 1957).
Actualmente el 90 % de los pelimeros estan hechos con poliol pofieter

El isocianato puede ser TDI (diisocianato de telueno) o MDI (Diferi metano
diisocianato) principalmente.

(7) CHAVEZ Y CHAVEZ, Disefic de un manual de control total de calidad para una
fabrica de poliuretanos moldeados de uso automotriz, Tesis presentada para optar por
el titulo de Licenciado en ingenieria Industrial, Universidad Panamericana, Mayo 1081




Quimica de uretanos:

R-O-C-N- -CH
H R

Poliuretano: sélido polimero complejo resultade de la reaccion de un isocianato v un
poliol:

H C
R'-N=C=0 + HO - R —-—emmee- >R'-N-C-0-R + Calor
Isocianato poliol uretano

Produccion de agente espumante: Reaccion de isocianato con agua

agente
H O espumante
K -N=C=0 + H-0-H -——meemeea > K -N-C-OH =-—————-> R'-NH + CO + caior
isocianato  agua acido carbamico amina dioxido
carbono

Tipos de poliuretanos:

Segun la reaccion del poliol v el disocianato, pueden ser termofiios © lermoplasticos
Los poliuretanos termofijos se encuentran en un 80 % en forma de espumas. v
pueden ser fiexibles, semifiexibles. rigidos ¢ elastomericos



Caracteristicas de espumas flexibles:

- lenen resistencia limitada a una carga aplicada
son de celdas ablertas
- alta permeabilidad a gases

- son deformables reversiblemente

tienen amplics rangos de densidad
- oresentan buenas caracteristicas fisicas

- suU resistencia auimica es muy limitada
Componentes principales de espumas flaxibies.

policl = afecta propiedades fisicas y procasado
isocianate TDI = nermite control de dureza
agua = requla densidad de la espuma

surfactante (silicon) = Reduce tension superficial, estabiliza el crecimiento ne ia
espuma

catalizador amina = controla |a reaccion de espumado

catalizador de estafno = controia la reaccion de gelatina

agente auxiliar de espumado (cloruro de metiieno CH Cl ) = controla la densidaa y
dureza

otros aditivos = pigmentacién, retardar fuego, etc.

Caracteristicas de espumas rigidas:
- excelentes propiedades de aislamiento termico
- gran resistencia a la compresion

- es facilmente atacable por el medio ambiente

Caracteristicas de espumas elastoméricas o de piel integral:

- en su superficie forman una corteza solida con ia forma del molde
- propledades mecanicas superiores a espumas flexibles vy rigidas
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4.2 Proceso de fabricacion (espumado

Para la fabricacion de espumas polimeras, se requiere producir una reaccion
quimica con diferentes sustancias. Las formulas para la reaccion se conocen en el
mercado como sistemas de poliuretano. Estc ez un conjunto de formulaciones
terminadas, perfectamente balanceadas v listas para su uso, que garantizan de
antemano las especificaciones requeridas por el productor de espumas flexibles el
cual puede entonces concentrarse en la produccion y comercializacion de sus
proauctos, liberandose de la complejigad y responsabilidad de preparar e investigar
SuUS proplas rormulaciones

Para el proceso de fabricacion de espuma de poliuretanc se requieren diferentes
substancias quimicas, con ciertas caracteristicas de manejo. almacenamiento vy
calidad. Entre las sustancias principales se encuentran el poiiol y el TDI, productos
altamente inflamables y que requieren de una atencion especial para su
almacenamiento.  El TDI se recibe en camiones especiales con una presion
controlada mediante Nitrogeno' la substancia se almacena en un tanaue de 20
toneladas de capacidad y presién controlaga en un almacen con la Temperatura
controlada. En este mismo aimacen se almacena ei poliol en un tanque simiiar, al
igual que el Cloruro de metileno, el Silicon.el TY (catalizador metaiico a base de
estafio), y el catalizador aminico. Para todos estos productos se lleva un estricto
control de calidad para mantener las especificaciones requeridas

Para la fabricacion de espumas polimeras, se requieren 2 componentes
denominados generaimente como "A" y "B" Para formar el componente 'A' se
requiere diluir los catalizagores y por olio lago. ia pilgmentacion con poiiol. El siiicon
se mezcla con agua y se recircuian togos los producos a fin de tener uniformidad en la
mezcla. Posteriormente se hace la mezcla de Poliol con el Clorurc de Metileno vy las
soluciones mezcladas previamente. Lz bascula debe estar adecuadamente calibraca
para dosificar las substancias adecuadamente v debe agitarse un tiempe adecuado
para evitar |2 incorporacion excesiva de aire en la mezcla y lograr uniformidac en la
misma. La temperatura es controlada Esta mezcla sera lo gue se le llama
componente "A". formado como vimos por una mezcia ge polioles, agente auxiiiar de
espumado. catalizadores metalico y aminico, agente tensoactivo, pigmentos vy algunos
otros aditivos segun sea el casc. El componente "B" lo forma el TOi
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Ambos componentes se vierten en un embolc que se encuentra en &l centro de un
molde cuadrado, previamente preparado

Se permiten 3.5 segundos para el flujo de las substancias y despues se procede a
iealizar la mezcla mediante un agitador automatico. ef cual esta en movimiento
durante § segundes. Pasado este tiempo se habra formado una crema de la mezela
de liquidos. E! embelo agitader se suke parz cormitir 3 'a crema distribuirse por la
superficie inferior del melde y comenzar la reaccisn

Al mezclarse los componentes, reacciona el poliol con el isoctanato formando Ia
estructura uretano, la cual es responsable del comportamiento eiastico de |a espuma
Asimismo tiene lugar la reaccion isoclanato-agua produciendose dioxido ae
carbono, gue actua como agente de espumaco y derivados de urea que tienen
repercusiones en la dureza de la espuma.
£l preceso de formacién de la espuma ocurre durante las reaczicnes quimicas.

La masa espumante alcanza después del proceso de ascenso un volumen de 20 2
30 veces el original. La viscosidad aumenta fuertamente |_a reaccion genera calor v
al final de la misma ocurre un incremento de nresion notable dentro del moide

La urea cristalina. insoluble en la espuma base. hace que la membrana celular
explote. Cuando la espuma pase se entrecruza completamente antes de que se forme
la urea hay que utilizar un medio externo a la misma reaccion para provocar la ruptura
de la celda. De no hacerio, se tendrian contracciones irreversibles an la espuma o
pleza final.

La reaccion es finalizada en aproximadamente 16 segundoes en los cuales e blogue
alcanzo su nivel maximo de altura y posteriormente baia un nnco al liberarse Ia
presion interna de la espuma

Entonces se procede a desmoldar el producto  Se retiran |las paredes v |a tapa ael
molde y se pasa a un cuarto de curado adecuadamente ventilado. donde el blogue
permanecera durante 24 horas para no sufrir posteriores deformaciones. Ss
importante considerar la distancia necesaria entre bloque y bloque para permitir un
curado adecuado de todos y cada uno de ellos.

Después de este tiempo, los blogues pasan a un almacén. de donde se tomaran
para los procesos de corte.

Todo el area de espumado y de curado esta equipado con medidas rigurosas de
sequridad para evitar mayores danos en caso de un incendio.
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A manera de sintesis, poaemos decir que el principio fundamental de mezclado
consiste en pesar cantidades estequiometricamente equivaientes de cada unc de ios
componentes, mezciarlos Intensamente, vaciar ia mezcia en el molde, esperar e
tiempo necesaric para gue se complete la reaccion y desmoldar el producto
terminado.

En espumas flexibles es posible ccnseguir varias durezas solamente cor la
variacion de la relacion de poliol e isocianate  (Mas 1socianate da una dureza mavyor )

La espuma producida adquirira la forma del moide o cavidad en la que ocurra la
reacclon, o puede tambien ser espreado o aspersado sobre una superficie horizontal o
vertical.

La produccion de espumas se realiza generalemente mediante un sistema de
dosificacion de liquidos, el cual mide los componentes en forma volumetrica. no
gravimetrica como se realizaria el proceso manual Mediante sistemas
electromecanices, en un momentc dado ambos torrentes circulatorios descargan
simultaneamente sus respectives fluidos en un recipiente vy son expulsados al exterior
Para una adecuada dosificacion volumetrica, es mprescindible controlar la
temperatura v presion de ambos componentes mediante sistemas electronicos de
control v medicion



4 3 Aplicacion de Poiiuretanos

La mayor ventaja de ics poliuretanos es su versatilidad desde las propiedades del
producto terminado como la facilidad para su produccion y aplicacion

El mayor area de aplicacion de los peliuretanos es la de espumas flexibles. Siendo
su produccion aproximadamente un 90% en blogues y un 10% en moldes.

A causa de su existencia en amplios rangos de suavidad o firmeza v resilencia. las
espumas flexibles de poliuretano ligero ofrecen grados de comfort a humanos v
proteccion a objetos inanimados supericres a cualquier otro material acojinable

Las espumas flexibles actualmente son relativamente inafectadas por humedad y
procesos normales de iimpleza. Son considerablemente mas resistentes a
degradacion gue ctras espumas a base de latex y son usados facilmente para
aplicaciones diversas El uso potencial y multiplicidad de propiedades de estos
materiales es practicamente infinito.

En el sector de la construccion se utiliza como aislamiento acustico y térmico, en
puertas, ventanas, recubrimiento de techos por espreado selladores v pinturas
resistentes a la intemperie. pisos sin uniones v losetas para piso

£n la industiria mueplera e poliuretano se encuentra oresente en colchones
mueoles, modulares de una soia Dieza. pastas para muepies, moiguras, accesorios
decorativos, gabinetes de aparatos eiectronicos, etc.

En la industria del calzado se usa para suelas y tacones, plataformas y zapatos
industriales.

En la industria nautica lo utilizan para boyas, flotadores, mueiles y plataformas
flotantes, cascos para lanchas y deslizadores, etc.

Partiende de un comienzo modesto en |os anos 50's. las espumas flexibles de
poliuretano nan crecido en volumen de ventas para ocupar |a sexta posicion entre los
piasticos mas vendidos actualmente. £l crecimiento de ia incusitiia comenzo
lentamente, pero gano gradualmente segun se evidenciaban las ventajas ofrecidas
por las nuevas espumas plasticas. E! volumen total de ventas an 1960 era de solo
400 millones de libras. En 1970, la industria supero los 1.5 billones de libras vy
continuo subiendo hasta pasar los S billones de libras en 1990.



La mayoria de las espumas llegan al consumidor por medio de los productos finales
de la Inaustria manufacturera, tales como muebles, coichones, ropa y automoviles.
La industria mueblera consumio durante 1987 el 45% de las espumas fiexibies
producidas en Europa Occidental; la industria automotriz otro 40 50
La figura No. 2 muestra algunas de las aplicaciones mas comunes



POLICLES 'PRCDUCCION DE | ISOCIANATOS
POLIETERES 'ESPUMAS POLIMERAS .
35% 50% 5%
| ; o 'EMPACUES
| TRANSPORTACICN MUEBLERIAS Y OTROS
'AERONAUTICA MUEBLES [ELECTRONICA
FERROCARRILES | HOGAR |ACCESORICS DEPORTIVOS
i CFICINA :
'AUTOMOTRIZ | EXTERIORES |AISLANTE DE SONIDOS |
ASIENTOS 'ALFOMBRADO |
RESPALDCS
DEFENSAS COLCHOMNES |
AISLANTE AUDITIVO
ANTI-VIBRADORES
ALFOMBRADO
CUBRE- SOL
Figura 2

Aplicacion de espumas polimeras flexibles

45



4 4 Proceso de corte

En la seccion de corte de |a fabrica se toman los bloques de espuma del aimacen
de espumado y se cortan a diferentes medidas. segun ios requerimientos del cliente
Para esta seccion se cuenta con 3 maguinas de corte con diferentes caracteristicas

gue se detallaran a continuacion. una vez cortadas las espumas, se almacenan o
directamente se cargan a un camion aue lo llevara al cliente.

4 4 1 Productos principales de la fabrica

Los principales cortes que se realizan a los bloques de poliuretanc transforman el
producto a las siguientes medidas, principalmente:

i. Medios blogues de espuma polimera descrotezados en sus cuatro lados y la
superficie superior, con medidas de 2.00 * 1.20 * 1.20 metros cubicos

2 Espuma polimera lammnada:

Laminas de diversos grosores de medidas 2.00 * 1.20 metros cuadrados (medios
blogues)

Laminas de diversos grosores de medidas 2.00 * 2.40 metros cuadrados (bloques
enteros)

3 Corte de colchones de espuma polimera
Kino size 200190010 -0.12 metros cubicos
Matrimonial: 1.35"1.80* 0.10 - 0.12 metros cubicos

Individual 1.00°1.80*010- 0 12 metres cubicos

4 Corte de tiras de espuma polimera para una fabrica aue hace hombreras' diversas
dimensiones : 2.00* 0.13-0.135"*0.11 - 0.15 metros cubicos



4 4 2 Maquinana. caracteristicas v lineamientos
MAQUINA
Caracteristicas principales:

Maguina alemana de marca Fecken-Kirfel modelo V31A

Magquina de corte de cuchilla vertical movible, de dobie filo

Es automatica y programable. equipada con pared izquierda nlegable

Actuaimente se utiliza con cuchilla de un solo filo

L.a mesa es estatica

Existe una lamina de proteccion gue Z.ficulta el maneje del material sobre la maguina
|_a carrera de la cuchilla mide 1 30 metros

Su tolerancia de exactitud es de +/- 2 mm en condiciones ideales

Funciones principales:

* Cortar bloques enteros de espuma polimera nor mitad. descortezando sus lados v la
corteza superior.

* Cortar tiras de diferentes dimensiones a partir de medios bloaues descortezados.

Funciones secundarias.

* Laminar bloques dimensionados de espuma polimera de grosores mayores a 3 cm
* Cortar colchones

* Cortar cojines

“Laminar pedacera

*‘Dimensionar pedacera a escuadra

MAQUINA 2
Caracteristicas y limintaciones:

Magquina alemana de marca Fecken-Kirfel modelo W-21

Maquina de corte de cuchilla horizontal movibie, de un solo fiio

La cuchilla es horizontal

Puede laminar gresores de S mm y mayores

Es automatica y programable

Tiene tiempos varables de produccion (dependiendo la densidad vy espesor)
Su produccion debe transportarse entre cuatro personas

Puede laminar unicamente blcgues anteraos o medios bioques

Su tolerancia de exactitud es de +/- 0.2 mm



Funciones principales:
" Laminar grosores de 5 mm en adelante
* Laminar tapas para colchones de 1.5 a 2 cm de grosor

Funciones secundarias:

* Laminar en sucio (con cortezas)

* Laminar colchones (10 a 12 cm de espesor)
* Descortezar la corteza superior de bloques
* cortar rebanadas para hacer tiras

MAQUINA 3
Caracteristicas y limintaciones:

Maquina alemana de marca Fecken- Kirfel modelo V11
Maguina de corte de cuchilla vertical fija. mesa movible
La cuchilla es de un solo filo y de corte vertical

La cuchilla es estatica

La mesa se mueve manuaimente

Puede cortar figuras caprichosas

Es lenta para tiras, corte dimensionado y plantillas
Puede laminar grosores mayores de 3 cm

La exactitud depende de |a habilidad del operaric

Funciones principales

" Descortezar bloques enteros

* Partir blogques descortezados por mitad

* dimensionar bioques para laminar colchones en maquina 2

Funciones secundarias
* Cortar coichones

* Corte con plantilla

* Dimensionar bioques



4.4.3 Distribucion de los productos en las maquinas

Los diversos cortes que se realizan en la fabrica para cumplir con los pedidos del
cliente. se distribuyen en las diferentes maquinas de acuerdo a la Tabla No_ 8

Tabla No. 68 Distribucion de Produccion

TIPO DE CORTE MAQ 1 MAQ 2 MAQ 3 TOTAL
Descortezar blogue entero 100% 100%
Partir blogues por mitad 34% 66% 100%
Cescortezar medios bloques 34% 66% 100%
Hacer tiras 100% 100%
Dimensionar bloques a laminar 5% 95% 100%
Corte de colchones 100%

Laminar 100%

En la figura No. 3 se presenta un diagrama de flujo de los productos manejados en la
fabrica para facilitar la comprensién del proceso de corte.
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Figura 3

Diagrama de blogques de procesos en la fabrica




En el capitulo 2, punto 2,10, se hablé de los principales documentos que
sugiere el sistema de calidad (SO 9000. Para profundizar mas en este tema, 2a
continuacion presento el resultado de muchas horas de trabajo. observacion. consulta
y escritura, para realizar la documentacion de Procedimientos Cperativos e
[nstructivos de Trabajo para las principales maquinas de corte de la fabrica DIPOL.

Esta documentacion se realizo para las tres maquinas de corte, con el fin de
tener un mayor control sobre los procesos, optimizar al maximo el tiempo productivo
facilitar la capacitacion y supervision del personal, v en general, para estandarizar e
proceso. el proyecto fue planeado para realizarse en el transcurso de dos semanas
por cada mquina, teniende como apoyo al gerente de planta para cuaiquier
aclaracion; El proyecto se enfoco unicamente al area de corte, ya que se encontro
gue era |a seccion que mas problemas causaba a la empresa y mas urgentemente
regueria de un analisis y estandarnzacion. Posternormente hubo otros provectos que
continuaron con fa labor de documentacion de procesos en el rea de espumado, pero
ese tema va mas alla del objetivo del presente trabajo. La presentacion de los
documentos que incluyo a continuacion, estan de acuerdo a los lineamientos
especificados por las normas de calidad (SO 3000, asi como ias especificaciones de
la empresa en cuestion.

Entre los documentos incluidos a continuacion. pueden encontrarse dos tipos:
Procedimientos Operativos e Instructivos de trabajo. En seguida expongo las
principales diferencias entre cada uno de ellos:

Procedimientos Operativos:

En el caso del proceso de corte de la fabrica, especificara el manejo de la maquina; lo
que el operador requiere saper para la utilizacion de la maquina.

Instructivos de trabajo

De acuerdo al presente estudio. los instructivos de trabajo se referiran a los diferentes
tipos de corte que se realizan en la misma magquina, especificando en cada corte el
procedimiento que debe seguirse para que la ejecucion de la funcion sea la optima.
Es por esto que cada corte tendra un instructivo de trabajo independiente, haciendo
referencia a los procedimientos operativos de [a maquina para su manejo. en caso de
que se requiera un nuevo corte en produccion, debera analizarse cual es la maquina
mas adecuada para realizario y se documentara un nuevo instructivo de trabajo que
se anexara a los ya existentes entre los documentos de la maguina en cuestion.
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La Tabla No. 7 muestra rapidamente las diferencias entre ambos documentos:

Tabla No. 7 Procedimientos e Instructivos

PROCEDIMIENTOS INSTRUCTIVOS
+ solo existe uno por maquina + puede haber varios en cada maquina
+ no cambian segun la produccion + pueden variar de acuerdo a la optimizacion

de la produccion
+ existen mientras exista la maquina + pueden afadirse nuevos o eliminarse los
gue ya no se requieran
+ no debe operarse la magquina sin + se puede experimentar la manera mas
un previo conocimiento de los optima de corte para posterior elaboracion
procedimientos operativos del instructivo correspondiente
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DIPOL, S.A. DE C.V. |
. |

|

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS \ DOCUMENTO No. 02-05-10
|

TITULO: MAQUINA DE CORTE No. | PAGINA No. > 1

¥ |
PNREPARADO POAR: GERENCIA DE PLANTA | FECHA DE EMISION: marzo 1 de lg‘JIB
|

APROBADO POR: DIRECCION GENLERAL L.»‘:EC.«’IU‘I REV/ EDICION: |

2. PROPOSITO:

|

|

|

|

Estandarizar los procedimientos de operacién de la |
maquina de corte No. 1.

|

\

I

3. APLICACION:

Maquina de corte Vertical marca Fecken-Kirfel
"Modelo V31A".

4. DEFINICIONES:

Bloque: Unidad de hule espuma de medidas 2.04 & 2.44 = 1.2 m-3

Descortezar: Retirar la superficie exterior del bloque en sus
cuatro lados, aal como la superficie superior.

Medio Bloque: Unidad de hule espuma de medidas 2.00 » 1.2 e
1.2 m*3.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

- Instrucclones del Fabricante Fecken-Kirfel Mag. Modelo V31A.

|
| |
Dec. Mo. p2-05-10 Pag.z' de 13 |
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DIPOL, S.A. DE C.V.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTO No.D2-05-10

T/ITULO: MAQUINA DE CORTE No. 1 FAGINA No. 3

PREPARADO POR: GERENCIA DE PLANTA FECHA DE EM.rSION:MarZO 1l de 1993

APROBADO POR: DIRECCION GENERAL FECHA REV/ EDICION:

6. PROCEDIMIENTO ESPECIFICO:

1. La méquina deber& ser operada Gnics y exclusivamente por
personal calificado en el usc de esta maguina.

2. Es responsabilidad del JEFE DE CORTE:

a).- Aslgnar personal debidamente entrenados para operar
la maquina de corte.
"b).- Colocar letreros en espafiol que indiquen las

sigulentes medidas de seguridad:

- CUIDADO NAVAJA AFILADA

- MANTENGA LAS MANOCS ALEJADAS DE LA NAVAJA, EN
ESPECIAL CUANDC ESTh ESTE EN MOVIMIENTO.

- NO OPERAR LA MAQUINA SI NO SE TIENEN LAS
PROTECCIONES ADECUADAS.

c).- Operar la méaquina Gnicamente ai se han tomado
todas las medidas de seguridad indlcadas.

d).- Permitir y, en su caso, exigir el mantenimiento de
la maquina y la revisién peritdica y documentada
del estado de la navaja y las piedras de afilar.
(Anexo 1) '

€).- Establecer un programa de mantenimiento preventivo
de la méquina, ejecutado por personal calificado,
Yy verificar su estricto cumplimiento.

Doc. No. g2-p5-10 Pag.3 de 13
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J. Es responsabilidad del OPERADOR DE LA MAQUINA:

a).- Reciblr el entrenamiento correspondiente, y seguir
las normas de operacién y seguridad de la mAgquina
a su cargo.

b).- Utilizar todos los aditamentos e implementos de
sequridad requeridos:

~ Lentes de seguridad al afilar la navaija
manualmente,

» Guantes de seguridad al cambilar la cuchilla,

» Usar el uniforme de trabajo, evitando vestir ropa
holgada que pueda ser causa de accidentes de
trabajo.

c).- Mantener, conservar y respetar los aditamentos,
avisos y letreros de seguridad:; en caso necasario,
solicitar autorizacién, por escrito, al jefe de
corte, para hacer alguna modificacion.

d).- Evitar gque herramientas o materiales gueden cerca
del trayecto de la navaja.

e).- Antes de empezar la produccibn diaria:

- Revisar los switches de emergencia,

- Revisar el estado de la cuchilla.

- Ajustar Ia tensién de la cinta:

- Revisar el fllo de la cuchilla,

- Revisar que la cuchllla esté centrada y no
deagaste las guias o roce con la mesa u otro
obst&culo cercano,

- Revisar el estado de las piedras de afilar,

- Posicionar las piedras de afilar para gue afilen
constantemente la cuchilla durante la produccibn.
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f).- Una vez terminada la producciébn diaria:

- Aflojar la cinta, y
- Revisar que esté completamente apagada la
méquina.

g).~- Al cambiar la cuchilla:

- Desvastar el filo de la cuchilla paras ewvitar
accidentes,

- Usar guantes de seguridad, y

- Aflojar la cinte antes de proceder a desmontarla.

h).- Solicitar la intervenciétn de personal de
mantenimiento, en caso de detectar desperfectos
en las condiciones de operacién general de la
maquina.

Doc. Mo. 02-05-10 Pag. 5 de ]l3




DIPOL, S.A. DE C.V.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

|DOCUMENTO No. 02-05-10
1

P

= 200

- 201

= 202

PROCEDIMIENTO DE OPERACION:

Botones en el Panel de Control:

Interruptor principal con triple candado para evitar su
manejo por personas no autorizadas.

Interruptor de paro de emergencia:

Al presionar el botdén se detiene la maquina.

Se vuelve a soltar el botétn girandolo hacia la izquierda.
Atencidén: No se suspende el voltaje de operacién!

la luz indicadora de encendido sigue prendida.

Luz indicadora de encendido. Esta luz se encenderé
cuando est4 encendido el interruptor principal y llega el
voltaje de operacién.

"ARRANQUE CINTA"

Botodn luminoso indicador de sierra en movimiento

Al presionar el botén empezara a girar la sierra y

se encendera la luz del botén.

Tamblén se enciende la energla en las pledras de afilar y
en el sistema de salida para el polvo de afilar.

Si{ esta luz parpadea, significa que hay problemas en los
interruptores de proteccién del motor de las pledras de
afilar o del sistema de salida para del polvo de afilar:
posiblemente a causa de una sobrecarga del motor. Informe
en este caso al departamento de mantenimiento.

"PARO"

Botodn luminoso indicador de sierra parada

Al presionar el bot6tn se detiene la sferra.

Al mismo tiempo se suspende la energia de las piedras de
afilar y del sistema de salida del polvo de afilar.

TITULO: MAQUINA DE CORTE No. ! PAGINA No. § |
PREPARADO POR: GERENCIA DE PLANTA| FECHA DE EMISION: Marzo 1 de 199

|

i
APNOBADO POR: DIRECCION GENERAL | FECHA REV/ EDICION:

b
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= 205

=207

YA
Bot6n luminoso indicador de avance

Este botén funciona Gnicamente si la cuchilla se esta
moviendo, es decir, después de apretar el botén 203
"ARRANQUE CINTA".

Al apretar el botén la cuchilla avanza hacia adelante
se enciende la luz.

S1 esta luz parpadea significa que hay un problema en
interruptor de proteccién del motor en la unidad de
control. Informe al departamentoc de mantenimiento.

"VIENE"

Botén luminoso indicador de retroceso

Este botédn funciona Gnicamente si la cuchilla se esté
moviendo, es decir, después de apretar el botén 203
"ARRANQUE CINTA".

Al apretar el botén la cuchilla retrocede y se
enciende la luz.

S1i esta luz parpadea significa que hay un problema en
interruptor de proteccién del motor en la unidad de
control. Informe al departamento de mantenimiento.

Boton giratoric de preseleccidén de velocidad, corte y
retorno.

Con este boté6n giratorio se puede ajustar la velocidad de
corte y retorno de la cuchilla para diferentes tipos de

materiales deade 25% hasta 100%

el

el
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-208 "DERECHA CIERRA"

lnmediatamente al soltarse el botén.

de mantenimiento.

-209 "DERECHA ABRE"

al soltarse el botén.

mantenimiento.
-210 Botdn de paro

maquina, ya sSea corte, avance o retroceso.

operaclién que estaba realizando.

Boté6n luminoso de movimiento hacia la izquierda

Al apretar este botén la pared derecha de la maquina
(Visto desde al panel de control) se mueve hacia la
izquierda. La pared se mueve mientras se presione el
botdn y se encienda la luz del mismo, parandose

- S1 esta luz parpadea, significa que hay una falla en el
interruptor de alta velocidad o del freno del motor que
mueve a la pared. En este caso notificar al departamento

Botén luminoso de movimiento haclia la derecha

Al apretar este botén la pared derecha de la maquina
(Visto desde al panel de contreol) se mueve hacia la
derecha. La pared se mueve mientras se presione el botén
Yy se enclenda la luz del mismo, parandose inmediatamente

Este botén al apretarlo detiene cualquier movimiento de la

para suspender el corte automatico cambiando la maquina a
corte manusl. La maquina por 31 sola no termina la

- 51 esta luz parpadea, significa que esta descompuesto el
interruptor de baja velocidad del motor que mueve
a la pared. En este caso notificar al departamento de |

Se utiliza
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-211 "UN FI1ILO"
Bot6n luminoso automAtico, filo sencillo. encendido-

apagado.

Al apretar este botén luminoso se selecciona corte con
cuchilla de un solo filo. Este bot6én solo se enciende si
esta corriendo la cuchilla. El corte se realizaréd en un
solo sentido, a decir, en sentido de avance de la
cuchilla. ("“VA™)

Al apretar los botones de avance ("VA"), retorno ("VIENE")
O avance a la izquierda ("DER. CIERRA") el sistema cambia
a operaciobn autcomltica. La luz se enciende al presionar el
botén "UN FILO™.

Al volver a apretar el botén regresa a la operacioén
manual. La operacién actual de la mAqulina es finalizada.

-212 "“DOBLE FILO"
Boton luminoso automatico, doble filo, encendido-apagado
Al apretar este botdn luminoso se selecciona corte con
cuchilla de doble filo. Este bot6én solo se enciende si
e3atA corriendo la cuchilla. El corte se realizard en dos
sentidos, a decir. en sentido de avance de la cuchilla
"VA" y en retroceso "VIENE".

Al apretar los botones de avance ("VA")., retorno ("VIENE")
0 avance a la lzquierda ("DER. CIERRA") el sistema cambia
& operacion automatica. La luz se enciende al presionar el
botén "DOBLE FILO"™.

Al volver a apretar el botén regresa a la operacién
manual. La operacién actual de la maquina es finalizada.
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-213 CONTADOR DE CORTES (Ver dibujo 2)

Este botén sirve para preselecclonar el nGmero de cortes:

Oprima el botdén 1 para poner el contador 2 en 000.
mueva el botdn 3 en la direcciédn gque seflala la flecha para
quitar el seguro y preselccionar el nGmero de cortes con
el selector 4 y el indicador 5. El indicador superior 2

indica el namero de cortes.

El contador de cortes puede encenderse con el botén

Luego

luminoso contador de cortes ENC-APAG. Mientras exista

diferencia entre los contadores 2 y 5, el botén luminoso

permanecera encendido.

Cuando marquen el miamo nGmero, el botén parpadearé.

Terminando este Gltimo corte el foco se apagara.

-214 Contador electrédnico para cambiar el espesor de corte

(Ver dibujo 3)

El indicador electrénico de la figura indica la distancia
entre la cuchilla y la pared derecha. Cada gque s3e

enclenda el interruptor principal. el indicador

electréonico 1 empezara a parpadear. Para fijar la
distancia en el contador. primeramente se debera mover la

pared derecha hasta su limite derecho, pudiendo
posteriormente fijar el espesor de corte deseado.

El espesor de corte seleccionado se pone en el selector

de numeros 3. Ademas, para estar seguros del espesor
el

puesto en el selector, los nGmeros aparecerén en
indicador electrénico 2.

El espesor del corte se puede ajustar de 5 a 999.9 mm,
incrementos de 0.1 mm. A través del {nterruptor 4 se

puede encender o apagar el indicador electrénico 2 y el

selector de naGmeros. El indicador 1 gue seflala la
posicidédn de la navaja permanecerd siempre encendido.

con
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-215 "1ZQ. CIERRA"

~-216

-217

-218

Interruptor luminoso para mover la pared izquierda a la
derecha.

La pared ilzquierda se moveré& hacia la derechs al presionar
este botdn y se detendrs al scoltarlo.

“"1ZQ. ABRE"

Interruptor luminoso para mover pared izquierda a la
izquierda.

La pared izquierda se moveré hacla la izquierda al
presionar este botén y se detendré& al soltarlo.
51 el boton parpades, significa que la pared izquierda no
ha sido levantada.

"GUIA CINTA SUBE"
Interruptor luminoso para leventar la gula de la navaija.
Cuando se presiona este botédn, la guia superior de la
navaja se levanta. Durante este procesc de levantamiento
de la guia, la luz del botédn luminoso se encenderé.
Si esta luz parpadea. indica gue exlste alguna falla en el
interruptor de proteccién del motor, posiblemente por una
sobrecarga. Informar al personal de mantenimiento.

"GUIA CINTA BAJA"

Interruptor luminoso para bajar la gula de la navaja.
Cuando este bot6tn es presionado, la guia superior de la
navaja baja. Durante este proceso el fogqulito se encendera.
Cuando la guia de la navaja se mueve hacia una pared o
algun otro obstaculo, la proteccién de la naveja actuaréd y
la detendré4a. De esta posicién deberéd accionarse el
movimiento de retorno antes de avanzar.

S1 este botdn parpadea. significa que la polea contintGa
chocando contra algun obstéaculo.




DIPOL, S.A. DE C.V. ;

MANUAL DE PROCEDI!MIENTOS w DOCUMENTO No.02-05-10

1

No. | PAGINA No. |2

r

riTuLo: MAQUINA DE CORTE

PREPARADC PON: GERENCIA DL PLANTA | FECHA DE EMISION: Marzo 1 de 1993

GENERAL [FECHA REV/ EDICION: |
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PROCESO DE CORTE: |
La unidad de corte deber4d estar en la pogicién del fondo. |

Primeramente se deber& checar que la navaja esté adecuadamente
atilada y que las piledras de afilar se encuentren en la
posiclén correcta, no presionando demasiado la navaja, pero
rozandola lo suficiente para afilar constantemente la cuchilla.

Posicionar la navaja ligermente por encima del cubo a ser
cortado con el interruptor luminoso 217.

Luego debera colocarse el bloque a ser cortado en la mitad
derecha de la mesa, pegado a la pared derecha. Asegurarse que
toda la longitud del blogque toca la pared.

La longitud requerida de corte se establece por medio de la
pared derecha ajustable. Esta puede moverse ya Sea manualmente
mediante el boton 208 o programarse con el selector de espesor
214 del panel de control. También puede usarse la pared
izquierda para detener el material uti{lizando el botén 215,

Una vez cortado el material podran abrirse las paredes mediante

Accione el interruptor del motor de la banda de

la -navaia

(203)

los botones 216 y 209.
Los botones 211 y 212 indicaran el corte en un solo sentido o ‘
en doble sentido para cortes programados con el control 214.

para que la cuchilla empiece a correr.
El proceso de corte se iniciarad al presionar el botén luminoso
206. S1 se ha programado el nUGmero de cortes en el control
214, los cortes se realizarédn ininterrumpidamente hasta que
todos los cortes hayan sido cortados, moviendo las paredes
izquierda y derecha automaticamente hacia la izquierda después
de cada corte. La maquina permanecera en la posicién final.
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8. ANEXOS:

ANEXO No. 1: REPORTE DE CONDICIONES DE NAVAJAS
Y PIEDRAS DE AFILAR.

ANEXO No.

(g%

DIBUJO
DIBUJO
DIBUJO
LIBUJO
DIBUJO

No.
No.
NG .
No.
No.

1

(S - NS

DIBUJOS 1LUSTRATIVOS DEL PROCEDIMIENTO:

Pag.13 del3




DIPOL S.A de C.V. FECHA:

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
MAQUINA:

REPORTE DE CONDICIONES DE NAVAJAS Y PIEDRAS DE AFILAR.

REALIZO: FIRMA:

CONDICIONES DE LA NAVAJA:

CONDICIONES DE LAS PIEDRAS DE AFILAR:

RESULTADO:

SE SEGUIRA OPERANDO SI NO

SE SOLICITA CAMBIO DE CUCHILLA

SE SOLICITA CAMBIO DE PIEDRAS DE AFILAR

OBSERVACIONES:

ENTERADC:

Jefe de Mantenimiento Jefe de Corte
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2. PROPOSITO:

Estandarizar los pasos para cortar bloques por
mitad y descortezarlos utilizando la maquina de
corte No. 1

3. APLICACION:
« Maquina de corte Vertical marca Fecken-Kirfel
modelo V31A;

« Corte de bloques por mitad y
deacortezado de medios bloques.

4. DEFINICIONES:
Bloque: Unidad de hule espuma de medidas 2.04 »~ 2.44 « 1.2 m"3

Deacortezar: Retirar la superficie exterior del bloque en sus
cuatro lados y en 3su defecto la superficie superior.

Medio Bloque: Unidad de hule espuma de medidas 2.00 ~ 1.2 =«
1.2 m“3 cuando esta descortezado.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

- Instruccicnes del Fabricante Fecken-Kirfel Maq. Modelo V31A.
- Procedimiento operativo de la maquina 1, documento 02-05-10
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6.INSTRUCTIVOS DE OPERACION:

NOTA: Se considera lado derecho e i1zquierdo de la magquina,
vistos desde la posiciétn del operador que se encuentra frente
al panel de control de la méquina.

Deberé&a estar acostada la pared izquierda antes de iniciar ésta
operacién.

b S Traer el bloque entero sobre una plataforma, (acostado
sobre las medidas de 2.04 x 1.2 m., es decir midiendo
2.40 m. de alto). Ponerlo enfrente del borde izquierdo de

la mesa con su lado de abajo volteando hacia la maguina.
(El lado de abajo s8e reconoce porgque tiene pléastico
pegado). (Ver dibujo 1)

2. Columpiar el bloque hacie la maguina, apoyandose en el
borde de la mesa para asi subir el blogque a la mesa.

3. Acomodar el Dbloque contra la pared derecha de la maguina
(Ver dibuje 2).

4. Mover la pared derecha mediante el botédn correspondiente
del panel de control, el cual dice "DER. CERRAR", de tal
forma que empuje el blogque hasta que la marca de la pared
sefiale 1.22 metros, en el metro pegado a la mesa.

(Ver dibujo 3)

(5

Apretar el botétn del panel de control que dice "ARRANQUE
CINTA", para que la cinta empiece a correr.

6. Apretar el botdén que dice "VIENE" en el panel de control,
para que avance la cuchilla y corte el bloque por mitad.
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7. Regresar la pared derecha apretando el botén del panel de
control que dice "DER. ABRE".

8. Apretar el botédn del panel de control gque dice "PARQ" para
que la cinta deje de correr.

9. Bajar medio bloque de la mesa.
(10). Mover 1 6 2 cms. el medio blogque sobre la mesa, hacla la
derecha de la ranura de la cuchilla, de tal manera que no

interfiera con el trayecto de la cuchilla.

11. Presionar el botén del panel de control gque dice "ARRANQGUE
CINTA", para poder regresar la cuchilla.

(12). Regresar la cuchilla apretando el botén del panel de
control que dice "VA".
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DESCORTEZAR MEDIOS BLOQUES :

El orden de descortezado es el sigulente:
a).- Corteza A
b).- Corteza C
c).- Corteza B
d).- Corteza D (Ver dibujo 4)

Nota: La cara de abajo, no se descorteza.

1. Girar el medio bloque sobre la mesa de tal manera gque la
cara A del Dbloque este cerca de la ranura de la mesa Y
mire hacia la pared derecha de la maquina. (Ver dibujo 5).

2. Acomodar el medio bloque sobre la ranura para gque la cinta
corte aproximadamente 1.5 a 2 cm. del lado A del medio
blogue (Corteza A).

3. Oprimir el botén del panel de control que dice "ARRANQUE
CINTA", para que empiece a correr la cinta.

4. Activar la cinta de cortar, oprimiendo el botétn del panel
de control que dice "VIENE".

5. Quitar la corteza A de la mesa Yy ponerla en el lugar
indicado.

(6.) Mover unos centimetros el blogque sobre la mesa, de tal
forma que no estorbe la trayectoria de la cinta.

(7.) Regresar la cinta c¢on el botén del panel de control que
dice "VA".

B. Voltear el bloque 180 grados para cortar la Corteza C
(Dibujo 4).
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9.

10.

Il.

EX3 -

(14

15..

16.

17.

18.

Acomodar el medio bloque sobre la ranura para que la cinta
corte aproximadamente 1.5 &6 2 cm. del lado € del medio
bloque.

Pararse del lado izquierdo de la maquina y colocar la punta
de wuna cinta de medir en la ranura de la cinta, midliendo 2
metros desde ahi{, hasta el final del bloque; acomodandolo
de tal manera que la medida sea la correcta. (Medir ambos
lados del bloque). (Ver dibujo 6).

Mover la cinta, para cortar la corteza C, con el botédn del
panel de control que dice "VIENE".

Quitar la corteza C de la mesa y ponerla en el lugar
indicado a un lado de la méaquina.

) Mover unos centimetros el blogque sobre la mesa de tal
forma que no estorbe la trayectoria de la cinta cortadora.

.) Regresar la cinta con el bot6on del panel de control que

dice "VA".

Voltear el blogue de tal forma que el lado B mire hacia el
lado i{zqulerdo de la maquina.

Empujar el ©bloque hacia la pared derecha hasta pegar con
ella.

Mover la pared derecha empujando el Dbloque hasta que la
rarca en la pared seflale 1.20 metros en la cinta pegada a
la mesa. (Usar el botén que dice "DER. CIERRA" del panel
de control).

Hacer avanzar la cinta cortadora, apretando el botén del
panel de control que dice "VIENE", para cortar la corteza
E.-
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19. Regresar la pared derecha hasta gu limite derecho,
apretando el botéotn del panel de control que dice "DER.
ABRE".

20. Quitar la corteza B de la mesa y ponerla en el lugar
indicado, a un lado de la mesa.

21. Subirse a la mesa por el lado derecho del panel de control.
22. Voltear el bloque de tal forma que el lado de arriba quede

hacia la izquierda de la maquina. (Ver dibujo 7).

(23.) Regresar la cinta con el botén gque esté& en el panel de
control que dice "VA".

24. Empujar el bloque hacia la pared derecha de la maAquina
hasta pegar con ella.

25. Mover la pared derecha con el bot6n en el panel de control
que dice "DER. CIERRA", empujando el bloque hasta que se
congsldere necesario para cortar la corteza D.

26. Mover la cinta con el bot6bn gque dice "VIENE" para cortar la
corteza D. }

27. Apretar el boto6én del panel de control que dice "PARO" para
que la cinta deje de correr.

28. Quitar la corteza D de la mesa y ponerla en el lugar
indicado a un lado de la mesa. Fijarse en los datos gue
estan marcados en la corteza superior del bloque, para
posteriormente anotarlos en el blogue.

!
29. Medir con la cinta la altura del bloque, horizontalmente.
Doc. No. 02-05-11 Pag. 7 ae & |
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30. Anotar en el bloque los datos que estaban en la corteza
superior, es decir., el numero del bloque, el dia y mes que
se hizo, asl como la densidad. y afladir el dato de 1la
altura; anotando todo <con un plumén permanente a un
costado del bloque.

31. Anotar el nGmero de blogue, fecha en que se hizo, densidad,
medidas nominales y medidas reales del bloque en la hoja
de produccién correspondiente.

32. Quitar el bloque de la mesa y ponerlo en el lugar indicado
de la produccién terminada.

33. Sublr el otro medio bloque scobre la mesa procurando que la
cara cortada mire hacla el operador en el lado limpio,
(Vver dibujo 5.

J4. Presionar el botdn de "ARRANQUE CINTA" para que empleze a
correr la cinta.

(35.) Regresar la cinta con el botén que se encuentra en el
panel de control que dice "VA".

36. Repetir los pasos, del 1 al 32, para descortezar el otro
medio bloque.

37. Presionar el botén de “ARRANQUE CINTA" para que empieze a
cerrer la .cinta.

(38.) Regresar la cinta con el botdn gque sSe encuentra en el
panel de control y dice "VA".

NOTA: Las operaciones con los nGmeros en paréntesis no
3on permanentes, 3ino que sSe aplicaran mientras se corte
con una cinta de un solo filo.
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CONCLUSIONES

La realizacion de la documentacion de procedimientos en una fabrica
interesada en el sistema de calidad ISC 9000 es el paso mas impoertante para la
conversicn al aistema. esto se debe a que es el paso mas tardado y en el gue
todo invelucrado en el proceso es informado sobre el objetivo de la empresa y del
sistema iSO 9000. Es el momento en ei que debe motivarse mas ai personal a
participar en la conversion de la fabrica, a fin de que esten de acuerdo con los
cambios gue se realizaran en sus areas y esten de acuerdo en que astos cambios
son para beneficio de los intereses de la empresa y de ellos mismos. es cuando
se le hace notar al trabajador de su importancia dentro del sistema que existe
dentro de la fabrica; donde se le hace participe del logro de los objetivos de Ia
empresa y donde se le pide cooperacion para la optimizacion y mejora continua
para el proceso en el cual esta involucrade directamente. El trabajador,
consciente entonces de la importancia que tienen sus opiniones dentro de la
empresa, lejos de obstruir la implementacion dei sistema ISO 9000, entendiendo
su importancia y su finalidad. analizara a fondo sus actividades y ayudara a
encontrar posibles mejoras, para bien de la empresa y de el mismo

El proyecto para ISO 9000 en esta fabrica, consciente de la importancia de
la documentacion dentro del proceso de conversion de la empresa, traté de incluir
a los trabajadores lo mas posible para la realizacion de este trabajo. se les
explico la razon de la documentacion, y se les pidio su cooperacion para su
realizacion. Ellos afirmaron la conveniencia de tener un procedimiento estandar y
constante para la produccion de la fabrica, comentando ellos mismos que esto se
reflejana en la productividad de su area y la calidad de los productos. Los
operarios se interesaron el el sistema SO 9000. por lo que se les explico el
sistema de calidad, asi como sus beneficios y sus diferentes aplicaciones segun
ISO 5001, 9002. 9003, 9004 Esto motivo a los operarios para la implementacion
del sistema en la fabrica, y se noté un cambio de actitud por parte de los
trabajadores. los cuales se preocupan anora mas por los objetivos de su
departamento y de la empresa, y se sienten parte de un sistema con un fin
comun, el cual procuran ayudar a alcanzar. Esto, en realidad, era lo mas
importante a lograr durante la documentacion de procedimientos.
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Sin embargo, no fue solo un cambio de actitud de los operarios lo que se
logré mediante la documentacion de procedimientos, sino beneficié en muchos
otros aspectos a la administracion de la fabrica de DIPOL-  Mediante los
procedimientos operativos la capacitacion para el personal operador en la fabrica
se simplifico enormemente, ya que el interesado, tras un estudio cuidadoso del
procedimiento y un corto tiempo de observacion, puede empezar su trabajo como
operario de la maquina en cuestion, sin necesitar de mucha capacitacion por
parte de su supervisor, gquien necesitara unicamente supervisar que el empleado
haya entendido correctamente las instrucciones y las siga al pie de la letra Para
el personal supervisor y de planeacion, la documentacion de procedimientos les
facilita hacer auditorias regularmente vy evaluar si puede mejorarse el
procedimiento para lograr mayores beneficios del trabajo realizado y evaluar si se
estz realizando de acuerdo a lo documentado. E| documento y por tanto el
trabajo de los operadores, pueden entonces evaluarse rapidamente en cuanto a
su relacion con los objetivos generales de |a empresa, sin necesidad de estar
largo tiempo analizandc las operaciones en el area de corte. Esto permite al
personal de planeacion tener una vision global de sistema de la empresa, donde
cada departamento cumple con ciertas funciones para lograr un fin comun
Visualiza con ello las necesidades de la empresa y comprende claramente la
razon de ser de cada empleade v de cada trabajo que realiza, para el
cumplimiento de los objetivos generales de |a empresa. Estos son, a grandes
razgos. los principales objetivos que se buscaban al iniciar la conversion de la

fabrica al sistema ISO 9000 mediante |a documentacion de procedimientos.
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GLOSARIO DE TERMINCS

Amina: Producte quimico que se utiliza para controlar la reaccion de espumado
(K12 y VR33)

Auditoria: Examen sistematico e independiente para determinar si las actividades
de calidad y sus resultados cumplen con las disposiciones preestablecidas ¥ Si
estas son implantadas eficazmente y son adecuadas para alcanzar |0s 0Djetivos.

Catalizador: Producto quimico gue se utiliza para controlar la reaccion quimica
que forma las espumas polimeras.

Cloruro de Metileno: Producto gquimico utilizado para controiar la densidad de las
espumas polimeras producidas mediante reaccion quimica.

Curado: Proceso mediante el cual las espumas polimeras endurecen sus celuias
a traves del reposo y enfriamiento posterior a |a reaccion quimica que las formo.

Espumado: Proceso mediante el cual se producen las espumas polimeras.
Homologar: Confirmar, corroborar, revalidar, equivaler, asemejar

MDI: Tipo de isocianate. material con el cual se mezcla un policl para formar un
poliuretanc, llamado difenil metano diisocianato, formado a su vez por una sal de
un acido carbonico (isocianato), dos radicales fenilo, (difenil) y un hidrocarburo
saturado (metano).

Normalizacién:  unificacion de las medidas y calidades de los productos

industriales o manufacturadoes. para simplificar la fabricacién y reducir el coste de
los mismos.

Octato de Estafio (T9): Producto quimico que se utiliza para contolar la densidad
y dureza de la espuma polimera producida mediante una reaccién quimica.

Poliuretano: Sélido polimero complejo resultado de la reacciéon de un isocianato vy
un poliol.



Premio Nacional de Calidad- Premio que se otorga nacionalmente a las fabricas
que cumplen con ciertos requisitos de calidad

Surfactante: Sustancia quimica que se utiliza para reducir la tensién superficial de
las celulas en las espumas polimeras. (Silicon)

TDI: Tipo de isocianato, material con el cual se mezcla un poliel para formar un
poliuretano, llamado Toluen-diisocianato, formado a su vez por una sal de un
acido carbonico (isocianato) y un hidrocarburo (toluen)






