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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 y era el responsable de la calidad del mismo A medida gue los
productos fueron cambiando, la forma de hacerlos y venderios también fué cambiando
y se necesito de un mayor numero de trabajadores y con ellos alguien que los
coordinara, controlara y administrara. Asi surgi¢ la administracion, fa cual se encarga
de la planeacion, organizacion, coordinacion y control de los diversos procesos que
intervienen en la fabricacion de un producto. Para facilitar este, surge el control de
calidad, el cual pretende estandarizar los procedimientos, productos y servicios para
satisfacer las necesidades dei cliente. E| Control Total de Calidad es el concepto mas
completo e innovader que ha habido sobre este tema, va aque enfoca la calidad como
una actitud de superacion presente en todos los trabajadores de la empresa, tanto
directivos como empleados. Siendc éste el tema principal del presente trabajo,
expondre primeramente el desarrollo que ha tenido el control de calidad a través del
tiempo: (1)

Primer etapa: Operador de control de calidad (siglo XIX)
El trabajador o un numero reducide de trabajadores tenian a su cargo la fabricacion
completa del producto, por lo que cada trabajador controlaba la calidad de su trabajo.

Segunda etapa: Mayordomo de control de caiidad (principios de sigio)

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

(1) INTERCAMBIO, "Reflexiones sobre Calidad total". Revista del Banco Nacional de
Comercio Interior No. 18, Afic 4, Jul-Sep 92, pg. 65.



Tercera etapa: Calidad por inspeccion (primera guerra mundial)

Departamentos de control de calidad son la respuesta a la creciente complejidad de
los procesos productives. El método consiste en examinar o inspeccionar de cerca el
producto para detectar algun defecto o error teniendo como criteric base la norma
establecida. Dicha inspeccién podia llegar al 100% de los productos.

Cuarta etapa: Control Estadistico de la Calidad

Se caracteriza por dos metodos fundamentales' "“Inspeccion por muestreo" v el
"Control estadistico del proceso”. La inspeccion por muestreo consiste en tomar una
muestra al azar de un determinado lote y, con base en el resultado de su examen,
decidir si se acepta o se rechaza todo el lote. Este metodo sustituye a la inspeccion
100%. El control estadistico del proceso parte del srincipio de que toda produccion
presenta variaciones en su proceso, atribuibles a cuatro factores fundamentales:
maquinas, materiales, métedos, mano de obra y mediciones, determinandose dichas
ariaciones a través de principios estadisicos.

Quinta etapa: Control Total de la Calidad (CTC)

Finaimente, el CTC representa algo mas que un mecanismo de evaiuacién de
procesos o productos. EI CTC es una estrategia competitiva que exige el
compromiso, no solo de una persona o departamento, sino de toda la empresa,
especialmente la ALTA DIRECCICON. En este sentido. requiere un cambio de
actitudes y de los valores de todos los integrantes de la empresa, enfocandose

directamente a la completa satisfaccién del cliente y a la realizacion y desarrollo de los
trabajadores

Hablemos ahora sobre la normaiizacion. Esta disciplina ha ido evolucionando en
forma simultanea a los sistemas de calidad. siendo ahora parte fundamental de los
mismos. La Organizacién Internacional de Normalizacion (ISO, por sus siglas en
inglés) se ha dedicado a promover la normalizacien en el mundo, empezando en
Europa. En México, la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, a través de Ia
Direccién General de Normas, tiene a su cargo la emisién de las Normas Oficiales
Mexicanas (NOM). En la actualidad las NOM-CC1 a la NOM-CC8 constituyen las
bases para el otorgamiento del Premio Nacional de Calidad.
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INTRODUCCION

ISO es la Organizacion Internacional para la Estandarizacion, fundada en
1946 para promover el desarrollo de medidas estandares a nivel internacional y
de actividades correlacionadas que faciliten el intercambio de bienes y servicios
entre naciones.

La meta del sistema de ISO S000 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 definicién no explica a que
necesidades nos enfocamos, pero ISO 9000 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 relacion secundaria. Las necesidades implicitas deben
tambien ser identificadas y definidas”, o "las necesidades pueden cambiar con el
paso del timpo" El término de "necesidades"” puede incluir seguridad, uso.
disponibilidad, mantenimiento vy conservacién, costo, impacto ecologico 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
disefo, produccion, manejo, instalacion, prueba y embarque, el mantenimiento
del equipo y los procedimientos empleados, el entrenamiento vy 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



El procese, 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 sido adoptados universaimente son los comprendidos
en la serie 1ISO 9000.

El presente trabajo es el resultado de un interés 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
1SO 9000 y su aplicacion en una empresa real para ejemplificar los reguisitos gque
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 creacién, sus caracteristicas, sus politicas, su
organizacion, y sus beneficios.

El segundo capitulo trata sobre las principales normas de calidad en ISO
9000, basicamente ISO 8402 , ISC 9000, ISO 9001, ISO §002. ISC 9003, ISO
9004, asi como el formato utilizado para la documentacion de cualguier
procedimientc, 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 materia prima de la fabrica

El quinto capitulo son procesos, productos y maquinaria principales de la
fabrica

El sexto capitulo presenta la documentacion de los procedimientos de la
fabrica a2 manera de ejemplo de la documentacion en formato ISO 9000 vy Ia
aplicacion del sistema en una fabrica real.

[¢]



CAPITULOC 1

ORGANIZACION INTERNACIONAL PARA LA ESTANDARIZACION



1.1 Que es ISO 50007

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 calidad total. Esta
organizacion fué fundada en 1946 para promover el desarrolio de medidas estandares
a nivel internacional y facilitar las actividades de intercambio entre naciones. 1SO 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 ISC son publicados
en boletines internacionales y guias. En 1987 se crearon los boletines internacionales
ISC 9000, 9001, 9002, 9003 y 9004 con un fin normativo y enfocado principalmente
hacia situaciones de intercambio 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 inici¢ con este sistema
de calidad vy ellos mismos la promueven para estandarizar un sistema de calidad
mundialmente. 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 México 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 europec a partir de este afio

En la Table No. 1 se muestra la homologacién que existe de las normas de calidad
vigentes en varios paises con las normas de calidad ISO 9000. (4)

(3) RAMOS Daniel, "Qué es ISO 9000" , Enfoques (Martes 20 de Octubre de 1982).
pg. 30A.

(4) GONZALEZ Hernandez, Agapito, et al. "La ISO 9000. Sistema Internacional de
Calidad. Continua avanzando”, instituto Mexicano de Control de Calidad, A.C.
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Tabla No 1 Eguivalencia entre normas sobre 1SC 2000

r

“3315

lisc so02

T

ISC 3000 [1SO 9001 IS0 3003 ISC 5004 ;
CEN EN 29000 %EN 29001 'EN 28002 ‘{EN 29003 lEN 28004 ;
\Australia  |AS 3900 AS 3901 iAS 3902 P |AS 3904 |
Austna oNorm IS0 9000 |6Narm 1SO 9007 oNorm ISC 9002 |oNorm I1SO 9003 L\Norm 1SC 9004 ;
Bélgica [NBN X 50-002-1 |NBN X 50-003  |NBN X 50-004 INBN X 50-005 JNBN X 500022 |
Canaga CSA72990-86  |CSA Z2991-36 |CsA 72992-86 !c:A 72923.36  |C3AZ2584-66 !
Dinamarca  |DS/SO 9000 |Dsnso 5001 J\DSHSO 3002 DS/ISO 5003 |DS/1SC 9004 |
lFinlandra ISFS - S0 9000 iSFS .1S08001  |SFS- (SO 9002  |SFS - IS0 9003 ISFS - 150 9004
|Francia NFX 50-121 {NF‘><50-131 NFX 50-132 NFX 50-133 ‘NF‘KSDJZE i
Alemania DIN 1SC 9000 DIN ISC 2001 DIN 1SO 9002 DIN ISO 9003 DIN 1SO 9004 j
india :IS 10201 PART 2 |IS 10201 PART 4 [IS 10201 PART 5 [\5. 10201 PART 6 |S 10201 PART 3 |
Irlanda ius 300 Part 0 IS 300 Part 1 IS 300 Part 2 S 300 Pant 3 IS 300 Part 4 \[
—— ‘NEN -1SO 9000 INEN - ISO 9001 INEN -1SO 9002  |NEN - ISC 9003 |
México NOM-CC-2 NCM-CC-3 [NOM-CC-4 NOM-CC-5 _INCM-CC-6 |
Noruega |NS 5801 le 5802 NS 5803 |
Surafica  |SABS 0157 Part0 |SABS 0157 Part1 |SABS 0157 Partll [SABS 0157 Partlll|SABS 0157 Fan IV |
éEspaﬁa IUNE 66300 UNE 56301 UNE 56902 UNE 66903 ‘UNE 56904

Esza SN-ISO 9000 SN-1S0 3001 SN-ISO 9002 SN-ISO 9003 !smso 9004 !
lusA ANSI/ASQC Q 90 |ANSI/ ASQC Q 91 |[ANSI/ASQC Q 92 |ANSI/ ASQC Q 93 |ANSI/ ASQC Q 94|
Yugoslavia  [JUSAK 1010 JUSAK 1012 !JUSAK.*.D'IS JJUSAK 1.014  LUUSAK. 1011 J|
{Otan |AGAP - 1 !AQAP -2 }AOAP -3 AGAP - 5 |




Algunos reguerimientos basicos para la introduccion del sistema 1SO 9000 en una
fabrica o empresa:

Politicas de calidad:

Las Pollticas de calidad son principios de accion del personal y lineamientos con
bases morales para el logro de un nivel de calidad especificado. 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 las personas a las que involucre.

Debe existir un organigrama complete de la compafiia, asi 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 ios
responsables de las decisiones y los coordinadores de la calidad.

Filosofia gel sistema.

- La direccion general debe ser parte fundamental del sistema

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

- Debe nombrarse una persona coordinadora del sistema

- Debe revisarse periodicamente el sistema de calidad (Se facilita mediante la
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 y 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 ISO S000:
Este sistema compieto considera a traves de la documentacion:

. LLas responsabilidades gerenciales
. El sistema de calidad
. Los requisitos de los clientes
. El controi de los procedimientos generales
El control del disefio de productos (ISO 9001)
. El Area de compras y los proveedores
. Los articulos suministrados por proveedares
. La identificacion y rastreo de materiales
. EL control de los procesos
. LLa inspeccion y prueba de productos
. La inspeccion y prueba de maquinaria y equipo
. Las técnicas de control estadistico
. El control de |a inspeccién y de las pruebas
. El control de los productos defectuosos
. Los registros de la calidad

@~ O 0 e WM =

«_L—)A—A_\_L_A(D
;o 0 eE WK =2 0

. Las acciones correctivas

-~

Las actividades después de la produccion
. Las auditorias internas de calidad

ok e
o @

. El entrenamiento y la capacitacion

o
o

. El servicio al cliente

El sistema estd 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 ia 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 y

aplicacion. Estos documentos seran explicados con mayor profundidad en el
siguiente capitulo.
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Pasos para establecer un sistema de calidad en una empresa:

1. Determinar politicas de calidad y documentarlas

2. Elaborar un manual de calidad

3. Establecer planes de calidad

4. Llevar un total control de documentos

5. Preparacion documentada de procedimientos de cada area de la empresa
6. Implementacion de procedimientos

7. Celebrar auditorias internas periédicamente

8. Proponer acciones correctivas documentadas e implantarias

9. Seleccionar agencia de auditoria ISO
1

0. Sclicitar auditoria ISO 9000 efectuada segun los procedimientos documentados

El sistema esta basado, en escencia. en la documentacion y analisis de todo lo que
pueda afectar a la calidad del producte ¢ servicio que ofrece |a empresa, para obtener
un mejor control sobre el proceso. Una vez documentado. debe informarse a todo
personal involucrado en el sistema de calidad, para que se conozcan claramente los
objetivos de la empresa v la forma de alcanzarios. asi como la responsabilidad de
cada uno de los involucrados. La documentacion permite clarificar los objetivos de la
empresa y verificar que se esten cumpliendo con las especificaciones convenidas. De
esta forma, ISO 9000 ayuda a la empresa a mejorar en productividad, calidad vy
servicio, asl como a estandarizar todo proceso que pueda afectar a la calidad del
producto o servicio producidos.



1.3 Beneficios del sistema ISO 9000

" 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 ISO
9000
* Establece un programa de superacién respecto al sistema actual con 2! que opera la
empresa
* El sistema ISO 9000 ayuda a construir la vigorosa organizacion enfocada hacia la
caligad total
" El registro como empresa SO 9000 usa la calidad como herramienta para hacer
negecios tanto a nivel nacional como internacional
* El sistema de calidad I1SO S000 mantiene un control permanente y promueve la
mejora continua
" El sistema integral reduce los costos de operacion, dependiendo su medida en la
correcta direccion y de las caracteristicas particulares de la empresa.
" El costo que representa adoptar el sistema de calidad es alto, pero los beneficios que
se obtienen justifican ampliamente |a inversién, en el corto plazo.
* Implementar el sistema de calidad ISO 3000 facilita a la direccién general la funcion
de la toma de decisiones.
* Obtener el certificado ISC 9000 acredita como empresa clase mundial para competir
en los mercados internacionales, principalmente en los Estados Unidos v la
comunidad economica europea.
* Mantener bajo estricto control los procesos productivos de la empresa. y , 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.
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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 llevar un mejor control y
administraciond e sus procesos. SO 9000 al ser el sistema mejor reconocido en la
actualidad a nivel mundial, beneficia a DIPOL al posicionar la fabrica desde el
principic como una empresa 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 llevado con anterioridad en la empresa.
ya que no existia ninguno. Es por esto que si la empresa estd interesada en
implementar un sistema de calidad, es mejor que tenga una vision a futuro y con
intencion de crecimiento y adopte el sistema ISO 9000 en lugar de algun otro sistema
que tendria que ser modificade o ajustado cuando la empresa esté interesada en
exportar su producto y/o mejorar su sistema de calidad. Las ventajas del sistema I1SO
9000 es que no exige ningun tamafo de empresa o tipe de produccion, sino que se
ajusta a las necesidades de cada empresa. Es por esto que 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 seguimiento del
sistema cuando esta vaya creciendo progresivamente. I1SO 9000 mas gque un
reglamento es una filosofia que ayuda a las empresas a buscar la mejora continua y
tratar de alcanzar la calidad total. Para DIPOL le beneficia adoptar el sistema de
calidad, para negocios a nivel tanto nacional como internacional, al ser comparado con
sus competidores gue aun no se han convertido al sistema !1SO 2000, Mantiene e|
control de Ios procedimientos vy de la calidad de los productos, promueve la mejora
continua, reduce costos de operacion al llevar un procedimiento analizado v
estandarizado, facilita a la direccion general la funcion de la toma de decisiones,
fortalece ia organizacion general de la empresa, v permite con mayor facilidad un
crecimiento controlado y administradc bajo un sistema de caiidad completo



CAPITULO 2

NORMAS PRINCIPALES DE ISO 9000



2.1 180 8402
ISO 8402, equivalente a NOM - CC - 1 : "Sistemas de calidad - Vocabulario”

Este documento se elaboré con el fin de establecer los términos y definiciones
empleadas en el campe del aseguramiento de calidad. Tienen como finalidad facilitar
la comunicacion entre el personal involucrado con el aseguramiento de la calidad, asi
como facilitar la comprension de los términos 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 definiciones fundamentales relatives a los
conceptos de aseguramiento de calidad que se aplican a productos y/o servicios, para
la elaboracion y uso de normas y especificaciones de aseguramieno de calidad y para
facilitar el entendimiento mutuo y comprensién de las mismas

2.2 150 9000

ISO 8000, equivalente a NOM - CC - 2 "Sistemas de calidad - gestion de calidad.
Guia para la seleccien 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 La
serie de normas ISO 9000 no tiene como fin estabiecer un sistema normalizado de la
calidad 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 aplicables.



El documento de ISC 5000 pretende estaplecer claramente las diferencias e
interrelaciones entre (os principales conceptos ae calidad. Su objetivo es proporcionar
la guia para la seleccion y uso de las normas de sistemas de calidad que pueden ser
empleadas para propositas de ia gestion interna de caiidad:. ISO S000 (NOM-CC-2) e
ISO 5004 (NCM-CCT-3) y para proposites externos de aseguramiento de calidad: 1ISO
9001 (NCM-CC-3), ISC 9002 (NOM-CC-4), ISO 9003 (NCM-CC-5).

ISO 8000 propone de acuerdo a las necesidades de la empresa utilizar las
siguientes normas:

A) ISQ 5001 (NOM- CC - 3) Para emplearse cuando la confermidad con los requisitos
especificados es asegurada por 2| proveeder duranie diversas etapas, las cuales
incluyen proyecto/disefio, la fabricacion, la instalacion y el servicio

B) ISO 9002 (NOM -CC - 4) Para emplearse cuando la conformidad con los requisitos
especificados es asegurada por el proveedor durante |a fabricacion y la instalacion.

C) 180 9003 (NOM -CC - 5) Para emplearse cuando la conformidad con los requisitos

aspecificados es asegurada por el proveedor solamente en la inspeccion y pruebas
finales.

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

£l documento ISOC 9000 explica ampliamente el procedimiento de seleccion, 10S
factores que deben tomarse en cuenta para la seleccion, |la documentacion vy
evidencias pertinentes, aspectios de preparacion del contrato. y los requisitos
técnicos y suplementarios para la realizacion del contrato.



2.3150 8001

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

aseguramiento de la calidad aplicable al proyecto/disefic, la fabricacion, la instalacién
y el servicio”

Este documento establece los requisitos minimos que debe cumplir el sistema
de aseguramiento de calidad de un proveedor que tiene la funcién de crear un
producto desde su comienzo hasta su utilizacién por parte del cliente. Este es el

documento mas completo de la serie ae ISO 9000, y es aplicable a la mayoria de las
empresas proauctivas

2.41S0 9002

ISO 9002, equivalente 2 NOM - CC - 4 "Sistemas de Calidad - Modelo para el
aseguramiento de la calidad aplicable a Ia fabricacion e instalacion”

Este documento establece los requisitos minimos que debe cumplir el sistema de
aseguramiento de calidad de un proveedor que tiene como funcion ia fabricacion e
instalacion de sus productos.

2.5150 9003

ISO 9002, equivalente a NOM - CC - 5 "Sistemas de calidad - Modeio para el
aseguramiento de la calidad aplicabie a la inspeccion y pruebas finales"

Esta norma oficial establece los requisites minimos que debe cumpl; el
sistema de aseguramiento de calidad de un proveedor gue tiene |a responsabilidad de
inspeccionar y efecuar las pruebas finales de aceptacion correspondientes al
producto.



2.6 150 5004

ISO 5004, equivalente a NOM - CC - 8 "Sistemas de calidad - Gestién de la calidad y
elementos de un sistema de calidad. Directrices generales”

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

sistema de calidad puede ser desarrollado 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 ¥y 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 la
direccion de la empresa, habla sobre los principios del sistema de calidad.
consideraciones sobre costos de calidad, calidad en relacién con el mercado, calidad
en cada aspecto de la empresa: disefio, compras, produccién, empaque, distribucion
Y servicio.

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

Este documento engloba todo lo que abarca ISC 9000, y es complementario a
todos los documentos de ISO 9000 expuestos anteriormente. Esto es,
independientemente si la empresa determina utilizar las normas de I1SC 9002 o ISO
9003 en su empresa, necesariamente tiene que conocer ISO 3004 para poder asimilar
todo lo que comorende el sistema ISO 9000 vy la forma en gue 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 Calidad"

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

Las auditorias requieren para su realizacion el cumplimiento de los siguientes
pasos. que describe mas detalladamente ISO 10011.

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

. Seleccion de! grupo auditor

. Notificacion de auditoria

. Reunién inicial de auditoria

. Proceso de auditoria

. Reunién final de auditoria

. Informe

~ O U 5K W

. Seguimiento

©w om

Cierre de auditoria



2.8 Relacion de aseguramiento de caiidad entre las diferentes normas 1SO S000: (5)

Tabla No. 2 Relacion de exigencia entre |as normas ISO 5000

Titulo SO 2001 ISO 9002 ISC 9003
req. parr req. parr. req. parr
Responsabilidad ae la direccion # 41 X 41 41
Sistema de Calidad ki 4.2 # 42 X 42
Revision del contrato # 4.3 B 4.3 - -
Control del diseno = 4.4 - - - -
Control de la documentacién = 45 - 44 X 43
Compras # 46 # 45 - -
Prod.suministrados por cliente  # 4.7 # 46 . -
Identificacion del producto # 438 # 4.7 X 44
Control de procesos B 49 # 43 - -
Inspeccion y ensayo # 4.10 = 4.9 A 4.5
Control de equipos inspeccion,
Medicion y ensayo # 4.11 I 4.10 X 46
Estado de inspeccién y ensayo  # 412 # 4.11 X 47
Control de productos inconformes # 413 B 412 X 4.8
Acciones correctivas * 414 4 413 - -
Manipulacién. almacenamiento
embalaje y entrega = 415 - 414 X 49
Registros de la calidad # 4.16 S 415 X 410
Auditorias internas de calidad 4 4.17 X 4.16 - -
Formacion y adiestramiento # 4.18 X 417 / 411
Servicio postventa E 419 - - - -
Técnicas estadisticas #* 420 # 418 X 412

(S5) Se reproduce la tabla contenida en la norma NOM-CC-2 SECOF| 1992
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Explicacion de |a tabla No. 2:

parr = Parrafo correspondiente al tema
req = Requerimiento

#
X

/

requerimiento completo

requerimiento menos estricto respecto a ISO 9001
requerimiento menos estricto respecte a ISO 5002
Elemento no presente

1]

2.9 Situacién actual de las normas ISO 9000

De acuerdo a la practica de la ISO de revisar sus normas cada cinco afios, las
normas iso 9000 han estado en proceso de revision. estando ahora si va muy
préximas & ser publicadas.

Estz revision transforma las normas ISO 9000 de estar basicamente
orientadas a garantizar la uniformigad del producto y Su cupiimiento con
especificaciones, a tener ahora una visién méas mederna asegurando tano la
satisfaccion del cliente externc, como la de los clientes internos, promoviendo la
mejora continua y enfatizando la prevencion

~iloalin

requisito de Servicio Postventa. El requisito de Control del Disefo soio aplica a la I1SO
9001. Los restantes 19 requisitos tienen el mismo grado de exigencia en ambas
normas. 1SO 9003 gueda con 16 requisitos, entre los que no aplican Control de
Disefio, Compras, Control del Procesc y Servicio Postventa.

Las nuevas normas cintractuales ISO 9001 e ISO 9002 incluyen ambas e!

Otro cambio que se realizé es gue se mantiene la numeracién de los requisitos
de la IS0 9001, para los otros dos estandares contractuales. indicandose solamente
que no aplica en los casos correspondientes.

El comité creador de las normas !SO 9000 (TC/178), sabiendo que la versiéon
oniginal de los estandares ISO 8000 fue muy general para adecuarse a todos los tipos
de industria, esta ahora desarrollando normas complementarias a la I1SO 9000 tanto
para la Administracion de Calicad como para el Aseguramiento ae Calidgad e incluso
normas de Tecnologia de Calidad, serie ISO 10000, 2 fin de proporcionar un marce
normativo por la calidad compieto, para todo tipe de actividad. (6)

(6) GONZALEZ Hernandez, Agapito, et al. “"La ISO 9000, Sistema Internacional de
Calidad. Continua avanzando", Instituto Mexicano de Control de Caligad A.C.

]
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Las normas complementarias, ademas de las noermas ISQO 3000, 3001, 8002,
9003 y 9004, que ha la fecha ha emitido o tiene en preparacién el comite TC/176 scn

as siguientes:

1SC/DIS 8000-2

15C/CIS 5000-3

ISO/DIS 9000-4

ISO 9004-2:1991

ISO/DIS 3004-3
ISC/DIS 5004-4
SC/DIS 3004-6

ISC 10011-1:1890

ISO 10011-2: 1991

iSO 10011-3: 1991

lalalEal ~
a0 10012-1: 1891

ISO/DIS 10013

Estandard para la gestion de la calidad y el aseguramiento de
calidad parte 1. Directrices generales para la aplicacion de la
ISO 5001, 9002 y S003.

Parte 3. Directrices para la aplicacién de la ISO 9001 al
desarreilo, suministro v mantenimiento del software

Parte 4. Aplicacion para la administracion de |a denendibilidad

Elementos de la administracion de la calidad v de| sisterma de
calidad. Parte 2. Directrices para servicios.

Parte 3. Directrices para materiales procesados
Parte 4. Directrices para el mejoramiento de la calidad
Parte 6. Directrices para los planes de calidad

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

Parte 2. Criterios para |a calificacion de auditores de sistemas de
calidad.

Parte 2. Administracién de los programas de auditoria
Requenmientos de aseguramiento de calidad para los equipos de
medicién Parte 1 Sistema de caiificacion metrolégica para el

aquipo de medicion.

Directrices para el desarrollo de manuales de calidad.

ISQ/DIS corresponde al documento que esta aun nivel de borrador o sea es un
anteproyecto de norma. Para el aflo 2000 el objetivo de ISO es lograr tner una sola
norma ISO 9004 y una sola norma ISO 9001 que cubran todo tipo de actividad y que
queden muy proximos los modelos de Administracion de Calidad y de Aseguramiento
de Calidad. Sistemas mulitipies de Aseguramiento de Calidad como son la ISC 39001,
9002 y 9003 continuaran requiriéndose.

el



2.10 Documentacion de procedimientos

Una de las partes mas importantes del sistema de calidad de ISO 9000 es la
documentaciéon. Mediante la documentacion se lieva 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 calidad que se exigira en los productos,
procedimientos y servicios, las politicas de calidad que se seguiran en la empresa, los
responsables de la coordinaciéon 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, como, donde y quién. Los

procedimientos operativos especifican las actividades a realizar, la manera de
realizarlas, en dénde, cuando y quien.

3. Instructivos de trabajo;

especifican las acciones pertinentes para una determinada situacién
variable en un mismo procedimiento. Mas adelante se especificaran las principales
diferencias entre un Instructivo de trabajo y un Procedimiento Operativo, en base a un
ejemplo presentado



Dentro de la documentacion una de las mas importantes es la documentacion de
Procedimientos Operativos. Estos deben ser documentados tanto en el area de
diseno, como en produccion, empadgue, transporte y para procesos como auditorias,
control de calidad, servicio, etc.

Los procedimientos cperativos aseguran uniformidad y consistencia en los
procesos y en los productos. por lo que cada actividad que afecte a la calidad de un
producto debe tener un procedimiento por escrito. Los procedimientos documentados
son la base para los cambios v las mejoras continuas de cualiquier proceso. Son el
fundamento para la capacitacion de personal de nuevo ingreso, facilitan el control de
personal y proceaimientos, permiten |a estandarizacidn de proceses y en ultima
instancia sirven para garantizar 2l nivel de calidad previsto para cada uno de los
procesos que forman el producto o servicio de la empresa.

Sin embargo. todo documento tiene ciertos requisitos, los cuales debe
cumplir para que sea funcional y efectivo. Mas adelante presentaré como ejempio, el
formato establecido por el sistema ISO 8000 para la documentacion de
procedimientos operativos e instructivos de trabajo.

Ademas, los procedimientos documentados deben ser escritos por una
persona que tenga directa relacién con el procedimiento descrito, ya que debe
contener todas y cada una de las especificaciones y puntos que debe tomar en cuenta
el que realiza el procedimiento. 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, 0 en su caso, que
participe en la elaboracion del procedimiento aportando todos los puntos importantes
de su funcion en la pianta. El jefe superior inmediato debera posteriormente revisar el
procedimiento y analizar se puede hacerse alguna mejora, modificando si es preciso
2l 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 y se modifique el procedimiento de acuerdo a eila. 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 y documentacion de
procedimientos por area de tabajo, a fin de que esta persona tenga un control de los

g



documentos existentes en su area 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 distribuirlos de acuerdo a las necesidades de su area. Todo
documento debe llevar una codificacién especial determinada por Ia gerencia de la
planta, los procedimientos deben decumentarse mediante formatos 1SO 9000 y deben
enfatizarse los resultados involucrados. Todos los documentos deben estar sujetos a
revisones periddicas y deben estar siempre totalmente controlades. de tal forma que la
persona encargada de los documentos en cada seccion sea el responsable de aue se
realize una revision periodica de la validez y conveniencia de los procedimientos. Al
realizarse una modificacion en un procedimiente, debe de tener mucho cuidado de

suspender procedimientos obsoietos y de que todos los afectados tengan copia de los
procedimientos vigentes.

FORMATO ISO 9000 para la documentacién de procedimientos:
Todos los procedimientos deben tener un codigo gue lo identifiaue v que sea unico
Cada procedimiento debe contener:

1. Nivel de EDICION (portada)
2. PROPOSITO del procedimiento
3. APLICACION del procedimientc : donde es aplicable este procedimiento. por
ejemplo donde v quién utilizara este documento
4 DOCUMENTOS DE REFERENCIA: documentos que pueden ayudar al usuario en
caso de alguna duda. Documentos, formas y otros manuales relacionados al
procedimiento mencionado y que deben estar disponibles para ia persona gue los
use
5. PROCEDIMIENTO: instrucciones especificas sobre los pasos necesarios para la
realizacion del procedimiente 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 que contenga os siguientes datos:

- Identificacion de la empresa

- Procedimiento

- Nombre del documento

- Codige de identificacion del documento

- Numero de edicion o revision

- Fecha

- Autor oniginal

- Autor de |a revision

- Nombre y puesto de las personas que lo revisaron, fecha, firma
- Nombre y puesto de la persona que lo aprueba.

- Numero de pagina y paginas totales del documento

Todas las siguientes hojas del procedimiento deben contener;

- Identificacion de la empresa

- Departamento que elaboro

- Fecha

- Nivel de edicion

- Codigo de identificacion del documento

- Numero de pagina y paginas totales dei documento

En el Anexo 1 presenta como ejempio la portada de un Procedimiento Operativo de ia
Fabrica DIPOL, y el Anexo 2 presenta una hoja con el formato para escribir el
Procedimiento en si. Ei acomodo de los datos y el formato en si puede ser
modificado, siempre y cuando incluya todos los datos especificados con anterioridad.



CAPITULO 3

FABRICA DIPOL



Esta fabrica produce espumas polimeras (tema que se explicara mas adelante).
y en ella se realizaron algunos trabajos de documentacion para la implementacion
progresiva del sistema de calidad ISC 3000.

La fabrica cuenta con 3487 m*2 |, contando oficinas y almacén; En ella
trabajan 30 empleados y la groduccion de la fabrica es de 8000 Kg diarios de
poliuretanos, en promedio. La preduccién varia 2n !a densidad de la espuma desde
17 Kg/m hasta 24 Kg/m.

La fabrica cuenta con un equipo para la fabricacion de la espuma, una
maquina para hacer rollos de espuma ("Peeler”), 3 maquinas para diversos cortes vy
una prensa para pedacera.

3.1 Historia de |a fabrica:

La fabrica original naci¢ en 1976 y estaba ubicada en Gonzalez Gallo No. 78: se
producian 45 toneladas al mes  Para su ubicacion se habla realizado un estudio
completo sobre localizacion de plantas, tomando en cuenta la ubicacién de los
proveedores, clientes, accesos, comunicaciones, servicios. etc. A causa de deudas
la fabrica paso a manos de otro duerio. Este empezo a producir el hule espuma
ademas de procesario, pero en 1980 se incendio la fabrica. Este incendio fue de tai
magnitud que la empresa tuve muchas perdidas y se tuvo que buscar otro terreno
para continuar con la produccién. Se renté una parte del terreno actual y
postericrmente fue comprando ése vy los terrenos vecinos.

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

Actuaimente, el 55% de las ventas totales de la fabrica se distribuyen en |a ciudad
de Guadalajara, y de ahi el 20% en la cercania de la fabrica. Otros clientes se
localizan en diferentes partes del pais y los principales proveedores de productos
quimicos se encuentran en el Estado de México y en el extranjero.



3.2 Proveedores, Cientes y Lugar en el mercado:

Proveedores:

Para la produccion de espumas polimeras, la fabrica necesita algunos productos
quimicos como el Poliol y el TDI (Disocianato de tolueno), principalmente. Ademas de
estos productos, la fabrica también tiene proveedores para otras sustancics
necesarias para la reaccion tales como Octato de Estafio, Amina poli K12 v amina
VR33, Cloruro de Metileno, Silicon v Pigmentos, agua potabie y Nitrogeno a presion
controlada.

Para los productos Poliol y TDI, la fabrica cuenta con diferentes distribuidores, 4
iNacionales y 3 en el extranjero, a los cuales les compran pipas de 20 toneladas de
cada producto en cada pedido.

Los pedidos para el poliol ocurren una vez por semana y para el TD! cadz quince dias
y estan en funcion del precio de los proveedores.

Fara los demas productos. dado que el producto 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 y 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 elios del sector mueblero
para alfombras, colchones, tapiceria, industria automotriz, articulos de niel
decoracion, empaque Yy distribuidores entre otros.

Las cantidades vendiaas en el mes de Marzo, 1993 estan distribuidas de ia manera
en que muestra ia Tabla No. 3.
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Tabla No. 3 Clientes Principales

Distribuidores

Alfombras

Colchones

Articulos fotoaraficos v de oiel
Sector Mueblero

Telas y Tapiceria

industrias Diversas

Empaque para exportacion
Industria automotriz

Otros

40,894 Kg
18,341 Kg
17 078 Kg
11,734 Kg
10,976 Kg
5518 Kg
5,011 Kg
2,362 Kg
1,609 Kg
8,342 Kg
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Sus productos se venden en diferentes partes ael pais,
como muestra la Tabla No. 4.

Tabla No 4 Ubicacién de Clientes

ESTADO PORCENTAJE
DE VENTAS
Aguascalientes 0.43
Guanajuato 232
Hidalgo 217
Jalisco 62.76
México (zona metropolitana) 19 60
Michoacan 1.92
Nuevo Leon 3.76
Sinaloa 6.81

Yucatan 0.23

C
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Compentencia y Lugar en el mercado

Los fabricantes principales de espuma fexible en el pais se muestran en la Tabla
MNo. 3, junto con su porcentaje de ventas en el mercado de espumas.

Tabla No. 5 Lugar en el Mercado
COMPARNIA PORCENTAJE DE VENTAS
EN EL MERCADO

1. CYDSA Colombin Bell 260 %
2. Acojinamientos Selther 240 %
3. Espumas Monterrey 6.5 %
4. Acojinamientos Sintéticos 5.5 %
5. Ureblock 55 %
6. DIPOL 3.7 %
7. Polirey 35 %
3. Poliuretanos Toiuca 35 %
9. Transformacion de fieltros y espumas 45 %
10. Otros 16.3 %

Total 100 %

(€]
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3.3 Organigrama general

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

| CONTADOR
I
| | CREDITO |
__|GERENCIA]_ |
| LLADMVA | | [ INFORMATICA |
f f LIMPIEZA |
’ | CTRL CALIDAD | | AUXILIAR ;
GERENCIA TFGERENch | JEFEMANTTO | | MECANICO
GENERAL | PLANTA [ | . ELECTRICISTA |
l
\JEFE ESPUMADO| [ ESPUMADO |

|
|
|
|

I

Organigrama General de la Fabrica

| | JEFECORTE | | PERSONAL CORTE

| JEFE | [ CHOFERES |
{_WEMBARQ‘

IGERENCIA| __ [REPRESENTANTE|

VENTAS | |
| | AUXILIAR ]

COMPRAS

Figura 1
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CAPITULO 4

PRODUCTO FABRICADOQ Y PROCESQOS DE DIPOL



3.4 Planes a futuro de la empresa

La produccién 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 la fabrica est4d interesada en una
modificacion tanto administrativa como funcional de la fabrica. comprando maquinaria
nueva mas eficiente, y abriendo una nueva planta en la ciudad, productora de
policotones.  Junto con estos cambios, la direccion estd 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 I1SO 9000 y particip6 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 implementacién en
su empresa. El director de la planta, convencido de sus beneficios, solicité la ayuda a
un asesor en el tema (El Ing. Colin), el cual propuso empezar la modificacién al
sistema mediante la documentacion de procedimientos de un departamento de la
fabrica. (Que era el area donde mas problemas se encontraban en el proceso de
produccion) De acuerde 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 dreas de la empresa, a fin de realizar la conversién
paulatinamente y poder ir evaluando los beneficios de la misma. Yo fui entonces
contratada para realizar el proceso de documentacién de procedimientos operativos e
instructivos de trabajo para las maguinas principales del area de corte de la fabrica, y
se realizé la documentacion en un lapso de 6 semanas. En los siguientes meses se
espera elaborar el manual de calidad. realizar una modificacion en el layout de Ia
planta, recibir maguinaria nueva, vender la maquinaria de baja velocidad, abrir la
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 de poliuretanos. Esta
dividida principalmente en tres secciones. Una es de oficinas. otra es la seccion en ia
que se hacen las espumas, llamada espumado. y una lercera donde se procesa al
producto, seccion de corte. En ella se hacen diferentes cortes con los blogues de
espuma que salen de espumadc, y se almacenan hasta que se embarguen para llevar
al cliente.

Este capitulo explicara brevemente las caracteristicas y aplicaciones del
producto fatricado, su fabricacion en el area de espumadc v su procesamiento en e
area de corte de la fabrica

4.1 Poliuretanos, introduccion

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

Inicialmente se utilizo la reaccion de isocianato aromatico con poliol poliester, pero
mas tarde se descubrieron mejores caracteristicas con poliol polieter (BASF, 1857).
Actualmente el 20 % de los polimeros estan hechos con poliol polieter.

El isocianato puede ser TDI (diisocianato de tolueno) o MDI (Difenil metano
diisocianato) principaimente.

(7) CHAVEZ Y CHAVEZ, Diserio 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 1991




Quimica de uretanos:

R-0-C-N- -CH
H R

Poliuretano: sélido polimero complejo resultado de la reaccién de un isocianato v un
poliol:

H C
R'I-N=C=0 + HO-R ~——-—> R'-N-C-0-R + Calor
isocianato poliol uretano

Produccion de agente espumante; Reaccion de isocianato con agua

agente
HO espumante
R -N=C=0 + H-O-H e > R -N-C-OH —--—-- -> R'-NH + CO + calor
Isocianatc  agua acido carbamico amina dioxido
carbono

Tipos de poliuretanos:

Segun la reaccion del poliol y el disocianato, pueden ser termofijos o termoplasticos
Los poliuretanos termofijos se encuentran en un 80 % en forma de espumas. v
pueden ser flexibles. semiflexibles, rigidos o elastomericos



Caracteristicas de espumas flexibles:

- tienen resistencia limitada a una carga aplicada
- son de celdas abiertas

- alta permeabilidad a gases

- son deformables reversiblemente

- tienen amplios rangos de densidad

- presentan buenas caracteristicas fisicas

- su resistencia auimica es muy limitada

Componentes principales de espumas flexibles:

policl = afecta propiedades fisicas y procesado

isocianate TDI = permite control de dureza

agua = regula densidad de la espuma

surfactante (silicén) = Reduce tensién superficial estabiliza el crecimiento de a
espuma

catalizador amina = controla la reaccién de espumado

catalizador de estario = controia la reaccion de gelatina

agente auxiliar de espumado (cloruro de metileno CH Cl ) = controla la densidad y
dureza

otros aditivos = pigmentacién, retardar fuego, etc.

Caracteristicas de espumas rigidas:

- excelentes propiedades de aisiamiento térmico
- 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 la forma del molde
- propiedades mecanicas superiores a espumas flexibles vy rigidas



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 reaccién se conocen en ¢l
mercado como sistemas de poliuretanc. Estc es un conjunto de formulaciones
terminadas, perfectamente balanceadas y listas para su uso, que garantizan de
antemano l|as especificaciones requeridas por el productor de espumas flexibles el
cual puede entonces concentrarse en la produccion y comercializacion de sus

productos, liberandose de la compiejidad y responsabilidad de preparar e investigar
sus propias formuiaciones.

Para el proceso de fabricacion de espuma de poliuretano se requieren diferentes
substancias quimicas, con ciertas caracteristicas de manejo, almacenamiento vy
calidad. Entre las sustancias principales se encuentran el policl y e! TD!, productos
altamente inflamables y que requieren de una atencién especial para su
almacenamiento. E|l TDI se recibe en camiones especiales con una presion
controlada mediante Nitrogeno; la substancia se almacena en un tanque de 20
toneladas de capacidad y presién controlada en un almacen con la Temperatura
controlada. En éste mismo almaceén se almacena ei poliol en un tangue similar, al
igual que el Cloruro de metileno, el Silicon.el T9 (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 generalmente como "A" y "B" Para formar el componente ‘A’ se
requiere diluir los catalizadores. y por otro lado, la pigmentacion con poliol. E| siiicon
se mezcia con agua y se recircuian todos los producos a fin de tener uniformidac en ia
mezcia. Posteriormente se hace la mezcla de Poliol con el Cloruro de Metileno y las
soluciones mezcladas previamente. La bascula debe estar adecuadamente calibrada
para dosificar las substancias adecuadamente y debe agitarse un tiempo adecuade
para evitar la incorporacion excesiva de aire en la mezcla y lograr uniformidad en Ia
misma. La temperatura es controlaga. Estza mezcla sera lo que se ie llama
componente "A”, formadc como vimos por una mezcia de poiioles, agente auxiliar de
espumado, catalizadores metalico y aminico, agente tensoactivo, pigmentos y algunos
otros aditivos segun sea el casc. El componente "B" lo forma el TDI.
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Ambos componentes se vierten en un embolo que se encuentra en el centro de un
molde cuadrado, previamente preparado.

Se permiten 3.5 segundos para el flujo de las substancias y aespues se procede a
realizar la mezcla mediante un agitador automatico, el cual estd en movimiento
durante 5 segundos. Pasado este tiempo se habra formado una crema de la mezcia
de liquidos. E! émbole agitader se sube para permitir a 'a crema distribuirse por la
superficie inferior del molde y comenzar la reaccién.

Al mezclarse los componentes, reacciona el poliol con el isocianato formando |a
estructura uretano, la cual es responsable del comportamiento elastico de la espuma

Asimismo tiene lugar la reaccion isocianato-agua produciendose dioxido de
carbono, que actua como agente de espumado y derivados de urea que tienen
repercusiones en la dureza de la espuma.

El proceso de formacion de la espuma ocurre durante las reacciones quimicas.

La masa espumante alcanza después del proceso de ascenso un volumen de 20 a
30 veces el original. La viscosidad aumenta fuertemente. a reaccién genera calor vy
al final de la misma ocurre un incremento de presién notable dentro del molde.

La urea cristalina. insoluble en la espuma base, hace que la membrana celular
explote. Cuando ia espuma base 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 hacerlo, se tendrian contracciones irreversibles en la espuma o
pieza final.

La reaccion es finalizada en aproximadamente 16 segundos en los cuales el blogue
alcanzo su nivel maximo de altura y posteriorments baja un poco al liberarse la
presion interna de la espuma.

Entonces se procede a desmoldar el producto. Se retiran las paredes y |a tapa del
moide y se pasa a un cuarto de curado adecuadamente ventilado, donde el blogue
permanecera durante 24 horas para no sufrir posteriores deformacicnes. Es
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 bloques 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
seguridad para evitar mayores dafos en caso de un incendio.
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A manera de sintesis, podemos decir que el principio fundamental de mezclado
consiste en pesar cantidades estequiometricamente equivalentes de cada uno de los
componentes, mezclarlos intensamente, vaciar ia mezcia en el molde, esperar e
tiempo necesario para que se complete la reaccién y desmoldar el producto
terminado.

En espumas flexibles es posible conseguir varias durezas solamente con la
variacion de la relacion de poliol e isocianate. (Mas isocianato da2 una dureza mayor.)

La espuma producida adquirira la forma del molde o cavidad en fa que ocurra Ia
reaccion, o puede también 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 volumétrica, no
gravimétrica como se realizaria el proceso manual. Mediante sistemas
electromecanicos, en un momentc dado ambos torrentes circulaterios descargan
simultaneamente sus respectivos fluidos en un recipiente y son expulsados al exterior.
Para una adecuada dosificacion volumeétrica, es imprescindible controlar |a
temperatura y presion de ambos componentes mediante sistemas electronicos de
control vy medicion.

i
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4.3 Aplicacion de Poliuretanos

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

E! mayor area de aplicacién de los poliuretanos es la de espumas flexibles. Siendo
su produccién aproximadamente un 90% en blogues y un 10% en moldes.

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

Las espumas flexibles actualmente son relativamente inafectadas por humedad v
procesos normaies de limpieza. Son considerablemente mas resistentes a
degradacion gue ofras espumas a base de latex y son usados facilmente para
aplicacicnes diversas. E! uso potencial y multiplicidad de propiedades de astos
materiales es practicamente infinito.

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

En la industria mueblera el poliuretano se encuentra oresente en colchones.
mueples, modulares de una scia pieza, pastas para muebies, moiduras, accesorios
decorativos, gabinetes de aparatos electronicos, etc.

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

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

Partiendo de un comienzo modesto en los anos 50's, las espumas flexibles de
poliuretano han crecido en voiumen de ventas para ocupar la sexta posicion entre los
piasticos mas vendidos actualmente. El crecimiento de la industria comenzo
lentamente, pero gané gradualmente segun se evidenciaban las ventajas ofrecidas
por las nuevas espumas plasticas. El volumen total de ventas en 1960 era de solo
400 millones de libras. En 1970. la industria supero los 1.5 billones de libras v
continu¢ subiendo hasta pasar los 5 billones de libras en 1990.



La mayoria de las espumas llegan al consumidor por medio de los productos finales
de la industria manufacturera, tales como muebles, colchones, ropa y automoviles.
La industria mueblera consumio durante 1987 el 45% de las espumas fiexibles
producidas en Europa Occidental; ia industria automotriz otro 40 %.
La figura No. 2 muestra algunas de las aplicaciones mas comunes.
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Aplicacion de espumas polimeras flexibles
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4 4 Proceso de corte

En la seccion de corte de la fabrica se toman los bloques de espuma del almacén
de espumado y se cortan a diferentes medidas, segun los requerimientos del cliente.
Para esta seccidn se cuenta con 3 maquinas 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 bioques de poliuretanc transforman el
producto a las siguientes medidas, principalmente:

1. Medios bloques 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 laminada:

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 (blogues
enteros).

3 Corte de colchones de espuma polimera:

King size:  2.00"1.90* 0.10 - 0.12 metros cubicos
Matrimonial: 1.35* 1.90 * 0.10 - 0.12 metros cubicos
Individual 1.00*1.90 " 0.10 - 0.12 metros cubicos

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



4 .42 Maquinaria, caracteristicas y lineamientos
MAQUINA !
Caracteristicas principales:

Méaquina alemana de marca Fecken-Kirfel modelo V31A

Magquina de corte de cuchilla vertical movible, de doble filo

Es automatica y programable, equipada con pared izquierda plegable

Actuaimente se utiliza con cuchilla de un solo filo

La mesa es estatica

Existe una lamina de proteccion gue dificulta el manejo del material sobre la maguina
La carrera de la cuchilla mide 1.90 metros

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

Funciones principales:
* Cortar blogues enteros de espuma polimera por mitad, descortezando sus lados v la
corteza superior.

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

Funciones secundarias:

* Laminar blogques 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:

Maquina alemana de marca Fecken-Kirfel modelo W-21

Maquina de corte de cuchilla horizontal movible, de un soio filo

La cuchilla es horizontal

Puede laminar grosores de 5 mm y mayores

Es automatica y programable

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

Puede laminar unicamente bloques enteros o medios bioques

Su tolerancia de exactitud es de +/- 0.2 mm
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Funciones principales:
* Laminar grosores de 5 mm en adelante
* Laminar tapas para colchones de 1.5 a 2 ¢m de grosor

Funciones secundarias:

* Laminar en sucio (con cortezas)

" Laminar coichones (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 fijla. mesa movible
La cuchilla es de un solo filo y de corte vertical

La cuchilla es estatica

La mesa se mueve manualmente

Puede cortar figuras caprichosas

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

La exactitud depende de la habilidad del operario

Funciones principales

* Descortezar blogues enteros

* Partir blogques descortezados por mitad

" dimensionar blogues para laminar colchones en maquina 2

Funciones secundarias:
* Cortar colchones

* Corte con plantilla

* Dimensionar blogues
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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. 6

Tabla No. 6 Distribucién de Produccién

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

Laminar 100%

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

Diagrama de blogues de procesos en la fabrica
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En el capitulo 2, punto 2.10, se hablé de los principales documentos que
sugiere el sistema de calidad ISO 9000. Para profundizar mas en este tema, a
continuacion presento el resultado de muchas horas de trabajo. observacion, consuita
y escritura, para realizar la documentacién de Procedimientos Operativos e
Instructivos de Trabajo para las principales maquinas de corte de la fabrica DIPOL.

Esta documentacion se realizé 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, y en general, para estandarizar el
proceso. el proyecto fue planeado para realizarse en el transcurso de dos semanas
por cada m'quina, teniendo como apoyo al gerente de planta para cualguier
aclaracion; El proyecto se enfocd unicamente al area de corte, ya gque se encontré
que era la seccién que mas problemas causaba a la empresa y mas urgentemente
requeria de un analisis y estandarizacion. Posteriormente hubo otros proyectos que
continuaron con la labor de documentacion de procesos en el area de espumado. pero
ese tema va mas alla del objetivo del presente trabajo. La presentacion de los
documentos que incluyo a continuacion, estin de acuerdo a los lineamientos
especificados por las normas de calidad ISO 3000, asi como las especificaciones de
la empresa en cuestion.

Entre los documentos incluidos a continuacién, 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 saber 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 maquina, especificando en cada corte el
procedimiento que debe seguirse para que la ejecucién 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 la maquina para su manejo. en caso de
que se requiera un nuevo corte en produccion, debera analizarse cual es la maquina
mas adecuada para realizarlo 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 |as diferencias entre ambos documentos:

Tabla No. 7 Procedimientos e Instructivos

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

de la produccién
+ existen mientras exista la maquina + pueden afadirse nuevos o eliminarse los
gue ya no se requieran
+ no debe operarse la maquina sin + se puede experimentar la manera mas
un previo conocimiento de los optima de corte para posterior elaboracion
procedimientos operativos del instructivo correspondiente.

(3]
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DIPOL, S.A. DE C.V.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTO No. 02-05-10

FiTuLO: MAQUINA DE CORTE No. 1 PAGINA No. )

PREPARADO POR: GERENCIA DE PLANTA | FECHA DE EMISION: marzo 1 de 199

APROBADO POR: DIRECCION GENERAL [FECHA REV/ EDICION:

2. PROPOSITO:

Estandarizar los procedimientos de operaci6tn de la
maquina de corte No. 1.

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, asi como la superficle superior.

Medio Bloque: Unidad de hule espuma de medidas 5,00 & 1.2 »
1-2 mT3,

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

- Instrucciones del Fabricante Fecken-Kirfel Maqgq. Modelo V31A.

L Dec. Ho. g2-05-10 Pag.2 de 13




DIPOL., 8.A. DE CN.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTO No.02-05-10

TITULO: MAQUINA DE CORTE No. 1 PAGINA No. 3

APROBADO POA: DIRECCION GENERAL FECHA REV/ EDICION:

6. PROCEDIMIENTO ESPECIFICO:

1. La maquina deber& ser operada Gnicsa Yy exclusivamente por
personal calificado en el uso de esta maquina.

2. Es responsabilidad del JEFE DE CORTE:

8).- Asignar personal debidamente entrenados para-operar
la maéquina de corte.

"b).- Colocar letreros en espafiol que indiguen las
siguientes medidas de seguridad:

- CUIDADO NAVAJA AFILADA

- MANTENGA LAS MANOS ALEJADAS DE LA NAVAJA, EN
ESPECIAL CUANDO ESTA ESTE EN MOVIMIENTO.

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

c).- Operar ls maquina Gnicamente si se han tomado
todas las medidas de seguridad indicadas.

d).- Permitir y, en su caso, exiglr el mantenimiento de
la maquina y la revisisn peribdica y documentada
del estado de la navaja y las piedras de afilar.
(Anexo 1) i

e).- Establecer un programa de mantenimiento preventivo
de la mégquina, ejecutado por personal calificado,
Y verificar su estricto cumplimiento.
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DIPOL, S.A. DE C.V.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTO No. 02-05-10

TITULO: MAQUINA DE CORTE No. 1 PAGINA No. 4

PREPARADO POR: GERENCIA DE pL;\NTAl FECHA DE EMISION: Marzo 1 de 1993

APROBADO POR: pIRECCION GENERAL lFECHA AEV/ EDICION:

3. Es responsabilidad del OPERADOR DE LA MAQUINA:

a).- Recibir el entrenamiento correspondiente, y seguir
las normas de operacibdn y seguridad de la maquina
a su cargo.

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

» Lentes de seguridad al afilar la navaja
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 necesario,
solicitar autorizacién, por escrito, al jefe de
corte, para hacer alguna modificacién.

d).- Evitar que herramientas o materiales queden cerca
del trayecto de la navaja.

e).- Antes de empezar la producciédén diaria:

- Revisar los switches de emergencia,

- Revisar el estado de la cuchilla,

- Ajustar la tensibén de la cinta,

- Revisar el filo de 1la cuchilla,

- Revisar que la cuchilla esté& centrada y no
desgaste las guias o roce con la mesa u otro
obstéculo cercano, )

- Revisar el estado de las piedras de afilar,

- Posicionar las piedras de afilar para que afilen
constantemente la cuchilla durante la produccibén.
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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 para evitar
accidentes,

- Usar guantes de seguridad, y

- Aflojar la cinta antes de proceder a desmontarla.

h).- Solicitar la intervencién de personal de
mantenimiento, en caso de detectar desperfectos
en las condiciones de operacién general de la
maquina.
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7. PROCEDIMIENTO DE OPERACION:
Botones en el Panel de Control:

- 200 Interruptor principal con triple candado para evitar su
manejo por personas no autarizadas.

- 201 Interruptor de paro de emergencila:
Al presionar el botén se detiene la maquina.
Se vuelve a soltar el botén girandolo hacia la izquierda.
Atencidén: No se suspende el voltaje de operacié6n!
la luz indicadora de encendido sigue prendida.

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

- 203 "ARRANQUE CINTA"
Botoén luminoso indicador de sierra en movimiento
Al presionar el botén empezaréd a girar la sierra y
3e encenderAa la luz del botén.
También se enciende la energia en las pledras de afilar y
en el sistema de salida para el polvo de afilar.

- 51 esta luz parpadea, significa que hay problemas en los
interruptores de proteccién del motor de las piedras 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.

- 204 "PARO"
Botén luminoso indicador de sierra parada
Al presionar el botén se detiene la sierra.
Al mismo tiempo se suspende la energia de las piedras de
afilar y del sistema de salida del polvo de afilar.
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- 205 “"VA"

Bot6n luminoso indicador de avance
Este botén funciona Gnicamente si la cuchilla se estéa
moviendo, es decir, después de apretar el botén 203
"ARRANQUE CINTA".
Al apretar el botén la cuchilla avanza hacia adelante y
se enciende la luz.

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

- 206 "VIENE"
Boton luminoso indicador de retroceso
Este bot6n funciona Gnicamente si la cuchilla se estéa
moviendo, es decir, después de apretar el botén 203
"ARRANQUE CINTA".
Al apretar el botén la cuchilla retrocede y ae
enciende la luz.

- S1 esta luz parpadea significa que hay un problema en el

interruptor de protecciétn del motor en la unidad de
control. Informe al departamento de mantenimiento.

-207 Botén giratorio de preseleccién de velocidad, corte Y
retorno.
Con este botén giratorio se puede ajustar la velocidad de
corte y retorno de la cuchilla para diferentes tipos de
materiales desde 25% hasta 100%
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-208 "DERECHA CIERRA"
Bot6én 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
botén y se encienda la luz del mismo, paréandose
inmediatamente al soltarse el botoén.

- 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
de mantenimiento. 2

-209 "DERECHA ABRE"
Botén luminoso de movimiento hacia la derecha
Al apretar este botédn la pared derecha de la maquina
(Visto desde al panel de control) se mueve hacia la
derecha. La pared se mueve mientras se presione el botén
Y se encienda la luz del mismo, paré&ndose inmediatamente
al soltarse el botén.

- 51 esta luz parpadea, significa que estA descompuesto el

interruptor de baja velocidad del motor gue mueve
a la pared. En este caso notificar al departamento de
mantenimiento.

-210 Botén de paro
Este botédn al apretarlo detiene cualquier movimiento de la
maquina, ya sea corte, avance O retroceso. Se utiliza
para suspender el corte automatico cambiando la mAquina a
corte manual. La maquina por si sola no termina la
operacién que estaba realizando.
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-211 "UN FILO"
: Bot6n luminosoc automético, filo sencillo, encendido--

apagado. ‘
Al apretar este botén luminoso se selecciona corte con
cuchilla de un solo fileo. Este botén solo se enciende si
esta corriendo la cuchilla. El corte se realizaré 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 lzquierda ("DER. CIERRA") el sistema cambia
a, operaciétn automftica. La luz se enciende al presionar el
botén "UN FILO".

Al volver a apretar el botén regresa a la operacién
manual. La operaci6n actual de la maquina es finalizada.

-212 "DOBLE FILO"
Bot6on luminoso automAtico, doble filo, encendido-apagado
Al apretar este bot6on luminoso se selecciona corte con
cuchilla de doble filo. Este botén solo se enciende si
estad corriendo la cuchilla. El corte se reallzard 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")
¢ avance a la ilzquierda ("DER. CIERRA") el sistema cambia
a operacidn automética. 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 maAquina es finalizada.
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-213 CONTADOR DE CORTES

(Ver dibujo 2)

Este botédn sirve para preseleccionar el nGmero de cortes:
Oprima el botédn 1 para poner el contador 2 en 000. Luego
mueva el botén 3 en la direccién que seflala la flecha para
quitar el segquro y preselccionar el nGmero de cortes con
el selector 4 y el indicador 5. El indicador superior 2
indica el ntmero de cortes.

El contador de cortes puede encenderse con el botén
luminosoc contador de cortes ENC-APAG. Mientras exista
diferencia entre los contadores 2 y 5, el botén luminoso
permanecerd encendido.

Cuando marquen el mismo nGmero, el botédn parpadearé.

Terminando este Gltimo corte el foco se apagara.

-214 Contador electrénico 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 que se
encienda el interruptor principal, el indicador
electrénico 1 empezarA a parpadear. Para fijar la

distancia en el contador, primeramente se deberd 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
puesto en el selector, los nGmeros apareceran en el
indicador electrénico 2.

El espesor del corte se puede ajustar de 5 a 999.9 mm, con
incrementos de 0.1 mm. A través del interruptor 4 se
puede encender o apagar el indicador electrénico 2 y el
selector de nameros. El indicador 1 que seflala la

posicién de la navaja permanecera siempre encendido.
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=215 "1ZQ. CIERRA"
Interruptor luminoso para mover la pared izquierda a la
derecha.
La pared izquierda se mover& hacia la derecha al presionar
este bot6bn y se detendré al soltarlo.

-216 "1ZQ. ABRE"
Interruptor luminoso para mover pared lzquierda a la
l1zquierda.
La pared izquierda se moverd hacia la izquierda al
presionar este botén y se detendré& al soltarlo.
- Si el botén parpadea, significa que la pared izquierda no
ha sido levantada.

-217 "GUIA CINTA SUBE"

Interruptor luminosc para leventar la guia de la navaja.
Cuando se presiona este botédn, la guia superior de la
navaja se levanta. Durante este proceso de levantamiento
de la guia, la luz del botén luminosoc se encenderé.

- 51 esta luz parpadea, indica que existe alguna falla en el
interruptor de protecciédn del motor, posiblemente por una
sobrecarga. Informar al personal de mantenimiento.

-218 "GUIA CINTA BAJA"
Interruptor luminosoc para bajar la gula de la navaija.
Cuando este botén es presionado, la quia superior de la
navaja baja. Durante este proceso el foquito se encenderé.
Cuando la guia de la navaja se mueve hacla una pared o
algun otro obstaculo, la proteccién de la navaja actuaréd y
la detendr&a. De esta posiclédn deberé& accionarse el
movimiento de retorno antes de avanzar.

- 51 este bot6bn parpadea, significa que la polea continta

chocando contra algtGn obstéculo.
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PROCESO DE CORTE:
La unidad de corte deber& estar en la posicién del fondo.

Primeramente se deberA checar que la navaja esté adecuadamente
afilada y que las piedras de afilar se encuentren en la
posicién correcta, no presionando demasiado la navaja, pero
rozédndola 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 utilizando el botén 2195,

Una vez cortado el material podran abrirse las paredes mediante
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.

Accione el interruptor del motor de la banda de la -navaja (203)
para que la cuchilla empiece a correr.

El proceso de corte se iniciara al presionar el botén luminoso
206. S1 se ha programado el nGmero de cortes en el control
214, los cortes se realizaran ininterrumpidamente hasta que
todos los cortes hayan slido cortadosa, moviendo las paredes
izquierda y derecha automAticamente hacia la izquierda después
de cada corte. La mAquina permanecerd en la posicién final.
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8. ANEXOS:

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

ANEXO No. 2: DIBUJOS ILUSTRATIVOS DEL PROCEDIMIENTO:

DIBUJO
DIBUJO
DIBUJO
DIBUJO
DIBUJO

No.
No.
No.
No.
No.

1
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
MAQUINA:

REPORTE DE CONDICIONES DE NAVAJAS Y PIEDRAS DE AFILAR.

REALIZO: FIRMA:

CCNDICICNES 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:

ENTERADO:

Jefe de Mantenimiento Jefe de Corte



T "ON orngra

vivd 0111 s0Q LA Jain aaiY' 2T oavd

'.:1"
|‘J
(&Y
—_—
—

hit
m (%] [ 7] [sr] [m
| = =
2E8rs w0 Qg o) QHW“‘ % A
nY viieiat YIuLI el wanlk
& . vie= i e E

[II11D Loz W
A




DIBUJO No.

3



CUBIERTA DE

PROTECCION | POLEA
-
GUIA —s]
SUPERIOA
PARED
[ZQUIERDA
- £
I 1 —
GuUlA — N N _—
\\ INFEHIOR
oS, PANEL DE
. \\
O\ CONTROL
o
S
~

PERILLA PARA
= TENSIONAR
CUCHILLA

PEDRAS
~— DE
AFILAR

|






DIPOL, S.A. DE C.V.

Instructivo de Trabajo

Titulo: DESCORTEZAR MEDIOS BLOQUES MAQ. 1 NO. 02-05-11

Autor: ADRIANE MOYMI, MTIT? EdfCién NO. bl ¢

Fecha: Marzo 1 de 1993

1.0 NIVEL DE EDICION

Edicidon I Fecha Descripcion de la Revigion
wg" 1/3/93 Emision de Doc. Original
Validacion/Aprobacion Fecha:
Autor: ADRIANE MOHI HITZ 1/3}793

Gerente de Calidad: 15G. LULS FERNANDO VAZQUEZ B. /\K\..lfjr/

Gerente de Planta: InG. JUAN MANUEL GARCIA G. e
£ ]
Jefe de Corte: SR. ARTURO GUERRERO H. - 2{
— 7
Operario Magq. SE. MARTIN CARRAZCO CALDERON. L Coa

Doc. No. 02-05-11 Pag. 1 de B8




DIPOL, S.A. DE C.V.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTO No. 02-05-11

TITULO: DESCORTEZAR MEDIOS BLOQUES MAQ. 1 PAGINA No. 2

T
PREPARADO POR: GERENCIA DE E’LANTA‘ FECHA DE EMISION: Marzo 1 de 1993

APROBADO POR: DIRECCION GENERAL lFECHA REV/ EDICION:

2. PROPOSITO:
Estandarizar los pasos para cortar bloques por

mitad y desacortezarlos utilizando la maquina de
corte No. 1

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

= Corte de bloques por mitad y
descortezado 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 blogque en sus
cuatro lados y en su defecto la superficie superior.

Medio Blogque: Unidad de hule espuma de medidas 2.00 « 1.2 =«
1.2 m~3 cuando est4 descortezado.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

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

NOTA: Se considera lado derecho e izquierdo de la méaquina,
vistos desde la posiciétn del operador que se encuentra frente
al panel de control de la méAquina.

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

1. Traer el blogque 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 maquina.
(El lado de abajo se reconoce porque tiene plastico
pegado). (Ver dibujo 1)

2. Columpiar el blogque hacia 1la magquina, apoyandose en el
borde de la mesa para asi subir el blogque a la mesa.

3. Acomodar el bloque contra la pared derecha de la maquina
(Ver dibujo 2).

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

(Ver dibujo 3)

n

Apretar el botén del panel de control gque dice "ARRANQUE
CINTA", para gue la clnta emplece a correr.

6. Apretar el botén 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, hacia 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 que dice "ARRANQUE
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 siguilente:
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 bloque este cerca de la ranura de la mesa Yy
mire hacia la pared derecha de la madquina. (Ver dibuijo 5).

2. Acomodar el medio bloque sobre la ranura para que 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 botén 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 blogue sobre la mesa, de tal

forma que no estorbe la trayectoria de la cinta.

(7.) Regresar la cinta con el botétn del panel de control que
dice "VA".

8. Voltear el blogque 180 grados para cortar la Corteza C
(Dibujo 4).
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9. Acomodar el medio bloque sobre la ranura para que la cinta
corte aproximadamente 1.5 6 2 cm. del lado C del medio
bloque.

10. Pararse del lado izquierdo de la maquina y colocar la punta
de wuna cinta de medir en la ranura de la cinta, midiendo 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 dibuijo 6).

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

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

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

(14.) Regresar la cinta con el botdn del panel de control que
dice "VA".

15. Voltear el bloque de tal forma que el lado B mire hacia el
lado izquierdo de la maquina.

16. Empujar el blogque hacia la pared derecha hasta pegar con
ella.

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

18. Hacer avanzar la cinta cortadora, apretando el botén del
panel de control que dice "VIENE", para cortar la corteza
B.
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19.

20.

21

22.

(23.

24.

25.

26.

2.

28.

29.

Regresar la pared derecha hasta su limite derecho,
apretando el botén del panel de control que dice -"DER.
ABRE" .

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

Subirse a la mesa por el lado derecho del panel de control.

Voltear el bloque de tal forma que el lado de arriba gquede
hacia la izquierda de la maquina. (Ver dibuijo 7).

) Regresar la cinta con el bot6tn gque est& en el panel de
control que dice "VA".

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

Mover la pared derecha con el botétn en el panel de control
que dice "DER. CIERRA", empujando el blogque hasta que se
considere necesario para cortar la corteza D.

Mover la cinta con el botén que dice "VIENE" para cortar la
corteza D.

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

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

Medir con la cinta la altura del bloque, horizontalmente.
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30. Anotar en el blogque los datos que estaban en la corteza
superior, es decir, el nGmero del bloque, el dia Y mes que
se hizo, asi como la densidad, y afiadir el dato de la
altura; anotando todo con un plumbn permanente a un

costado del blogue.

31. Anotar el nGmero de bloque, fecha en que se hizo, densidad,
medidas nominales y medidas reales del blogque en 1la hoja

de producciédn correspondiente.

32. Quitar el bloque de la mesa y ponerlo en el
de la produccibébn terminada.

33. Subir el otro medio blogque sobre la mesa procurando que la
cara cortada mire hacia el operador en el lado limpio,

(Ver dibujo 5).

34. Presionar el botén de "ARRANQUE CINTA" para que empieze 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 botédn de "ARRANQUE CINTA" para que empleze a

correr la cinta.

(38.) Regresar la cinta con el botén que se encuentra en el

panel de control y dice "VA".

NOTA: Las operaciones con los nGmeros en

son permanentes, sino que sSe aplicarfn mientras se corte

con una cinta de un solo filo.

lugar indicado

paréntesis no
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CONCLUSIONES

La realizacion de la documentacién de procedimientos en una fabrica
interesada en el sistema de calidad ISO 9000 es el paso mas importante para la
conversion al aistema. esto se debe a que es el paso mas tardado y en el que
todo involucrado 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 al personal a
participar en la conversion de la fabrica, a fin de que estén de acuerdo con los
cambios gue se realizaran en sus areas y estén de acuerdo en que estos 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 la
empresa y donde se le pide cooperacion para la optimizacion y mejora continua
para el proceso en el cual estd involucrado directamente. E| trabajador,
consciente entonces de la importancia que tienen sus opiniones dentro de la
empresa, lejos de obstruir la implementacién del 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 é| 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 realizacién de este trabajo. se les
explico la razon de la documentacion, y se les pidié 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
reflejaria en la productividad de su area y la calidad de los productos. Los
operarios se interesaron el el sistema ISO 9000, por lo que se les explicd el
sistema de calidad, asf como sus beneficios y sus diferentes aplicaciones segun
ISO 9001, 9002, 9003, 9004. Esto motivé a los operarios para la implementacién
del sistema en la fabrica, y se noté un cambio de actitud por parte de los
trabajadores, los cuales se preocupan ahora 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 documentacién de procedimientos.
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Sin embargo, no fue solo un cambio de actitud de los operarios Io que se
logré mediante la documentacion de procedimientos, sino beneficié en muchos
otros aspectos a la administracién de la fabrica de DIPOL: Mediante los
procedimientos operativos la capacitacion para el personal operador en a 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, quien necesitara unicamente supervisar que el empleado
haya entendido correctamente las instrucciones vy las siga al pie de la letra. Para
el personal supervisor y de planeacion, la documentacién de procedimientos les
facilita hacer auditorias regularmente y evaluar si puede mejorarse el
procedimiento para lograr mayores beneficios del trabajo realizado, y evaluar si se
esta realizando de acuerdo a lo documentado. El documento, y por tanto el
trabajo de los operadores, pueden entonces evaluarse rapidamente en cuanto a
su relacion con los objetivos generales de la empresa, sin necesidad de estar
largo tiempo analizando 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 empleado y de cada trabajo que realiza, para el
cumplimiento de los objetivos generales de la empresa. Estos son, a grandes
razgos, los principales objetivos que se buscaban al iniciar la conversion de ia
fabrica al sistema ISO 9000 mediante ila documentacion de procedimientos.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Amina: Producto quimice que se utiliza para controlar la reaccién de espumado.
(K12 y VR33).

Auditorta: Examen sistematico e independiente para determinar si las actividades
de calidad y sus resultados cumplen con las disposiciones preestablecidas y si
éstas son implantadas eficazmente y son adecuadas para alcanzar los objetivos.

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

Cloruro de Metileno; Producto quimico utilizado para controlar la densidad de las
espumas polimeras producidas mediante reaccion quimica.

Curado: Proceso mediante el cual las espumas polimeras endurecen sus células
a través del reposo y enfriamiento posterior a la reaccién quimica que las formé.

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

MDI: Tipo de isocianato, material con el cual se mezcla un poliol para formar un
poliuretano, llamade difenil metano diisocianato, formado a su vez por una sal de

un acido carbonico (isocianato), dos radicales fenilo, (difenil) y un hidrocarburo
saturado (metano). )

MNormalizacién:  unificacion de las medidas y calidades de los productos

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

Octato de Estarfio (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 |a reaccién de un isocianato vy
un poliol.
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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 tension superficial de
las células en las espumas polimeras. (Silicon).

TDI: Tipo de isocianato, material con el cual se mezcia un policl para formar un

poliuretano, llamado Toluen-diisocianato, formado a su vez por una sal de un
acido carbénico (isocianato) y un hidrocarburo (toluen).
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