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OBJETIVO 

•!• Elaborar un documento para la obtención del tftulo de la Licenciatura en 

Ingeniería Química del Seminario de titulación: "CALIDAD EN LAS 

ORGANIZACIONES. (EMPRESAS E INSTITUCIONES DE PRODUCCIÓN 

Y DE SERVICIOS). Propuesta del manual de calidad para una empresa 

fabricante de hidróxido de sodio, hipoclorito de sodio y úcido clorhldrico". 

•!• Proponer un proyecto que sirva como base para lograr la certificación de la 

Empresa PENNW AL T S.A. DE C. V. 

•!• Elaborar un Manual de Calidad para la Empresa PENNW ALT S.A. DE C.V. por 

medio de la norma ISO 9000/ 94. 

•!• Pretender incorporar todas las actividades que se desarrollan en esta Empresa en 

lo que respecta a la calidad, buscando adecuarlas a los requisitos del modelo de 

calidad al cual se ajusta, es decir al modelo IS0-9002. 
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INTRODUCCIÓN 

Este trabajo, estudiará uno de los factores importantes parn el bienestar de una empresa, 

además de tener un enfoque hacia los clientes, es por eso que surge la preocupación de 

ponerles la atención necesaria a sus expectativas y de otorgarles un producto de buena 

calidad. El objetivo principal de este proyecto será, explicar claramente la importancia de 

las Normas IS0-9000 para el aseguramiento de calidad, ya que en los últimos tiempos, 

Jioco a poco se han venido adoptando a nivel mundial, como una hcm1111icnta que permite a 

~ma empresa cliente confiar en un proveedor registrado ante ella. Ln obtención de este 

registro garantiza un estricto control sobre todo el proceso administrativo del 

Aseguramiento de Calidad. 

Un sistema de Calidad requiere para su ejecución e implantación contar con manuales, 

formatos, procedimientos y registros que aseguren el cumplimiento de las actividades o 

runciones preestablecidas y se obtengan los resultados esperados. Estos documentos son 

- generados de acuerdo a los requerimientos del cliente y basándose en la Nonna ISO de 

reíerencia. 

Este proyecto, enfocará a la implementación de un Manual ele Aseguramiento de 

Calidad, que se aplicará a la fabricación y comercialización de Hidróxido de Sodio, 

Hipoclorito de Sodio y Ácido Clorhídrico; mediante la Nomrn IS0-9002/<J4. 

6 



Primeramente 'se. h~b.la~á del proceso de manufactura, otorgando un panormna general y 

muy breve.de/)~ .r~b'rlc~'6'ión de estos productos. Aunque la producción de Sosa Ct1ustica, no 
' -. ·. '· .. ·.· .... '·. "': 

. hi1. tcn,idogrand.es }vaºnces en tecnología para su elaboración. Posteriormente. se mostrará 

la org1miz~·~·iÓ1(1iec.esaria para una empresa productora de NaOH, NaCIO y HCI. mediante 
.. · •". ,,· . 

la ayuda 'dci\i1'gt111os organigramas que nos servirá para explicar de nmnern clara la función, 

Í·~sponsabili~lild y autoridad, que desempeña cada uno de los trabajadores de esta planta. 

Consecutivamente, se explicará la manera de cómo se debe establecer y nmntencr un 

si.stcina de calidad documentado el cual recibe el nombre de Manual de Ascgurmnicnto de 

·calidad, que sirve como medio para asegurar que los productos cumplan con los requisitos 

espeCilicados, es por ello que la empresa deberá también auditarse internamente pum 

verificar que las actividades de calidad cumplen con lo planeado y, por lo tanto que el 

sistema de calidad es efectivo. 
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CAPÍTULO 1 

1.0. CONCEPTOS BÁSICOS DE CALIDAD 

1.1. ANTECEDENTES DE LA CALIDAD. 

Antes de la Revolución Industrial (segunda mitad del siglo XVIII) o ~poca pre­

. industrial, el hombre desarrollaba su trabajo de fomia artesanal, o sea el nrtcsano se basaba 

única y exclusivamente en su destreza y capacidad personal, poniendo todo su empeño en 

hacer lo mejor posible cada una de sus obras, para satisfacer los gustos estéticos de la 

. época, ya que su prestigio dependía únicamente de la perfección de su obra. En aquella 

ét;oci.( existió una estrecha relación entre el artesano y el cliente o usuario y esto permitía 

·q~te ·~e obtuviera de inmediato una respuesta del juicio de la calidad producida por el 

artesano, esta calidad está basada en la "Satisfacción o Insatisfacción de los Requisitos 

Establecidos" por el usuario, acerca del bien o servicio que se adquiría o se prestaba. 

-El concepto que se tenia de la calidad en esa época, ern conccptualizado como el 

conjunto de atributos o propiedades de un objeto, que permite emitir un juicio de valor 

· · acerca de él. En este sentido se habla de nula, poca, buena o excelente calidad, por tanto el 

. vocablo de la palabra Calidad, equivale a los términos de excelencia y perfección, lo que 

significa que una obra era perfecta en la medida en que no presentaba ni un solo defecto, la 

presencia de uno de ellos, por pequeño que fuera, bastaba para calificar la obra como 

imperfecta. 

En la medida que se empezaron a comercializar 1mís los productos aumentando su 

consumo, el artesano tuvo la necesidad de fabricar más y más rápido sus obras de arte, de 

tal forma que tuvo que reunir a otros artesanos y transmitirles verbalmente sus 

conocimientos, los cuales füeron adquiridos a través de la experiencia, así fue como se 

fonnó la primera organización industrial, la cual estaba encabezada y dirigida por el 

artesano de mayor experiencia, dándole por tanto una autoridad moral que lo convenía en el 

Capataz o Maestro. 
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·, . -,·' ... · ., '· .· 

Con el inve~t~ de 'Ja máquina de vapor, se desarrolló la indl1stria. l'c:-;ÚJ. siderúrgica y 

minera, lo que can;bió radicalmente el concepto de calidad. Como se tcnr'a qu~ ¡ll'JClucir con 

mayorrnpidez, algunas personas comenzaron a desarrollar habilida~~s·c~pcch1Úz~das ¡)ara 

n:nliz1ir detcrmi1iadas actividades, superando incluso la habilidad del in~estrbn;·t~s~no, y en 

lugar de considerar como un arte el resultado de su trabajo, se cambió ú· l;q1'rOlh16ciÓn en 

serie por medio de procedimientos especificos para atender la calidadác'l.os··¡;~oduetos 
führicados en fonna masiva, sin embargo, el 1é1111ino de excclcnci~ .Y': ¡~erl~cé:ión para el .... ,, » . . 
bien o servicio elaborado no cambió, ya que ahora los defectos que pu.diera le1icr, m'm lo 

seguían calalogando como un producto de mala, buena o excelente calitÍad. 

1.1.1. Etapas de la Calidad. 

En el proceso de evolución de la calidad, se distinguen cuatro etapas: 

1. La etapa en que se cuida mucho la calidad de los productos mediante un trabajo de 

l ns¡>ccción. 

2. La etapa en la que la calidad, exige la observación del proceso con el fin de 

controlarlo. 

3. La etapa en la que una vez controlado el proceso, se tiene la necesidad de 

meJorarlo y mantener la mejora. 

4. La etapa en la que la administración misma redefine su papel, con el propósito de 

que la calidad del producto sea la estrategia que permita lrncer lrente a los 

competidores. 

1.1.1.1. PRIMERA ETAPA: 

El control de la calidad por medio de la inspección: 

Esta etapa comienza con la producción de los articulas en serie. Ante csla situación, era 

necesario que por su rapidez de fabricación, se requeriría revisar los artículos al final de la 

línea de producción para seleccionar los que estuvieran aptos o no de cumplir con los 

requisitos espec
1
ilicados, por lo que se introdujo un departamento que se hiciera cargo de la 
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inspección y a este nuevo departamento se le nombró Departamento de Control de 

Calidad. 

1.1. 1.2. SEGUNDA ETAPA: 

El control estadfstico de la calidad. Los trabajos de investigación llcvadns a cabo en la 

década de los treinta, por Bell Telephone Laboratories, dieron origen a lo que actualmente 

se denomina Control Estadlstico de la Calidad. W. A. Shewart, li1e el primero en 

reconocer que en toda producción industrial, existe variación en los procesos, ésta variaci6n 

debe ser estudiada con los principios básicos de la probabilidad y la cstadfstica. También se 

trabajó en establecer sistemas y estándares de muestreo que sirvieron en la segunda guem1 

mundial para la producción en masa de armamentos. Esto es el segundo elemento 

importante del control cstadistico del proceso. 

l. 1.1.3. TERCERA ETAPA: 

El Aseguramiento de la Calidad: Esta tercera etapa es la caracterizada por dos hechos 

funclmnentales: Por la toma de conciencia por parte de la administrnción del papel que le 

corresponde para el Aseguramiento de la Calidad y la implantaci6n del nuevo concepto 

de Control de Calidad en Japón. Los autores más importantes que figuran en el movimiento 

de la calidad son: Edward Dcming, .loscph Juran. Philip B. C'roshy y Kaoru lshikawa. 

Edward Deming: Ocupa un lugar preponderante en el movimiento hacia el modelo de 

calidad japonés, debido a su planteamiento visionario de la responsabilidad de la 

administración para el aseguramiento de la calidad. Pone en relieve la responsabilidad que 

la alta gerencia tiene en la producción de artículos defectuosos mediante el siguiente 

planteamiento: 

Si mejora la calidad, disminuyen los costos, reprocesos, errores, demoras y 

obstáculos, empleo de máquinas y materiales, mejorando con ello la productividad, 

capturando a su vez mayor mercado con mejores precios, lo que asegurn\ma mayo1· 
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permanencia en el mundo de los negocios conservando as( las fuentes de traha.io 1rnn1 

sus empleados. 

Este cambio en el sistema, es responsabilidad de la alta gerencia, dado que la alta 

gerencia es responsable del sistema. Si la alta gerencia quiere cumplir con esta 

responsabilidad, debe llevar a cabo los catorce puntos de Deming, que se enuncian a 

continuación: 

1. Crear constancia en el propósito de mejorar el producto y servicio. 

2. Adoptar la nueva filosofia. 

3. Dejar de depender de la inpccción para mejorar la calidad. 

4. Acabar con la práctica de hacer negocios sobre la base del precio solamente: en vez 

de ello, minimizar el costo total trabajando con un solo proveedor. 

5. Mejorar continuamente todos los procesos de planificación, producción y servicio. 

6. Implantar la formación en el trabajo. 

7. Adoptar e implantar el liderazgo. 

8. Derribar las barreras entre las áreas de staff. 

9. Desechar el miedo. 

1 O. Eliminar los cupos numéricos para la mano de obra y los objetivos numéricos para 

la dirección. 

1 1. Eliminar los slogan 's, exhortaciones y metas para la mano de obra. 

12. Eliminar las barreras que privan a las personas de sentirse orgullosas de su trabajo. 

13. Eliminar la calificación anual o el sistema de méritos. 

14. Implantar un programa vigoroso de educación y automejora para tocio el mundo. 

Se debe poner a trabajar a todas las personas de la empresa para conseguir la 

transfomrnción . 

• J.M. JURAN: Los Costos de Calidad y los ahorros substanciales que los 

administradores podrían lograr, si atendiera substancial e inteligentemente los problemas de 

calidad. Algunos costos de producción son inevitables pero otros se pueden suprimir con el 

12 



control de la calidad eliminando los productos defectuosos, como son: el material de 

desecho, las horas invertidas en reparaciones, en retrnhajos, en atender reclanrnciones y en 

honilici;r a lo.~. clientes por esas reclamaciones (no contando las pérdidas linancieras que 
' .· .· . 

rcprcse.ntan los clientes insatisfechos). Es responsabilidad dela alta gerencia decidir cuanto 
·-· ....... } · ... : 

tiene ,qui::· invertir en El Departamento de Control de Calidad. Parn lograr esto, es 

.ncccsiú:i6.sc~;1ir los siguientes pasos: 

1. ld~ntilicar los clientes. 

2. ldentilicar las necesidades de los clientes. 

3. Traducir las necesidades de los clientes al lenguaje del proveedor. 

4. Establecer métodos de evaluación de las necesidades de los clientes en función a los 

requerimientos. 

5. Establecer métodos de evaluación de las necesidades de los clientes en flmción a los 

reqtierimientos. 

6. Desarrollar el producto de acuerdo a las características de los clientes, a lin de 

satisfacer sus necesidades. 

7. Optimizar el diseño del producto. 

S. Desarrollar un proceso para elaborar productos que cumplan con los requisitos de la 

empresa y principalmente del cliente. 

9. Optimizar, comprobar la capacidad del proceso y comenzar las operaciones. 

1 O. Administrar y planificar la calidad en toda la organización. 

1 l. Planificar la calidnd departamental. 

Philip B. Crosby: El promotor del movimiento denominado "Cero Defectos". Cuando 

la administración pide perfección, ésta se logra; si no se logra la perfección en un trnbajo, 

se debe a que la administración no la exige, o los trabajadores no tienen la intención de 

darla. Dicho razonamiento, pennitió ver la importancia que tiene motivar a los trabitjadorcs 

y hacerlos concientcs de que pueden hacer su trabajo sin ningún defecto. El programa de 

Crosby se llamó cero defectos y se distinguió por el énfasis que se puso en motivar y crear 

conciencia a qi.iiencs iban a participar en él, para hacer bien su trabi~jo. Para lograrlo es 

necesario llevar a cabo los siguientes pasos: 
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1. lnvolucramiento de la alta dirección. 

2. Integración de un equipo interdisciplinario de mejora de la calidad. 

3. Establecimiento de indicadores para la medición de la calidad. 

4. Identificar el costo real de la calidad. 

5. Sensibilizar a los operativos hacia la calidad. 

6. Establecer el programa de equipos departamentales para la calidad. 

7. Preparación del plan del día de cero dcíectos. 

8. Capacitación a los mandos medios para la calidad. 

9. Celebración del día cero defectos. 

1 O. Dctenninar las metas de mejoramiento. 

1 1. Corrección de las causas de error. 

12. Programa de reconocimientos. 

13. Formación de comités asesores de la calidad. 

14. Reciclar e innovar todo el programa. 

J(aoru lshikawa: La dcfinició~ que nos dice Kaoru lshikawa para el Control de 

Calidad es: "Desarrollar, diseñar y manufacturar, para satisfacer los requisitos de 

economía, utilidad y oportunidad de los consumidores por siempre". 

La filosofia de Kaoru lshikawa se fundamenta en tres principales conceptos: 

Orientación hacia el cliente. 

Relación Cliente-Proveedor. 

• Emplear el Control de Calidad como Base. 

Kauro lshikawa determinó que había seis características fündamcntalcs quc distinguían 

el control de calidad japonés al Occidental. y que por tanto había que mloptar las siguientes 

características.en la empresa, para implantar un modelo de calidad: 

1. Control de Calidad en toda la empresa. 

2. Educación y Capacitación en Control de Calidad. 
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3. Actividades.de círculos de Control de Calidad. 

4. Auditorias de Control de Calidad. 

5 .. Utilización de Métodos Estadísticos . 

. G. Actividades de promoción del Control de Calidad a escala nacional. 

. La característica base para implantar el programa de calidad según Ishikawa es: 

"Aharcar toda la Empresa" y se inicia con una educación conlínua a tod;1s los 'ni~clcs de 

la organización. Su contribución más importante es el diagrmna causa-cfcctil n diagrunm de 

Ishikawa. Se tiene que asegurar la consecución del control de caliditd cnn hechos. para In 

cual se requiere de una medición continua y objetiva utilizando métodos cslmlíslicos. El 

método cstadlstico elemental. que comúnmente se utiliza. consta de "Sil•tc l lcrrnmicnt:is 

Básicas", tas cuales son: 

1. Diagran1a;dti Par~to. 
2. Diagrama de Cat1sa-Eícclo. 

· 3. Estratificación. 

4. I lojá ¿IcVeri ficaclón. 

5. lli~t~gr,iri;~~· . 

· <i. 'Diag~ai~iá de Di~persión 
·. 7. Gritfidii~ y ci1~cÍ;os cÍ~ Control. 

. .·1.' ·. , '.,TJ ~_.:-·· ., ,.. 

SL· Ücncii tj..;i:· s¿giiir' os siguientes pasos para lograr la calidad en una empresa, scgí111 

Íshikawi1:~' 

1. : Qtié,: la alta dirección reconozca la necesidad del mejoramiento cOnlínuo lié la 
. ' .' ~ . 

>'b;fldad ; dcCida iniciar un programa de calidad. ..·..::· 
2: . ·~~\~bkcc~un dcpa~tamcnto de promoción a cuyo cargo esté un alto di1:~ctivo. '. 

·3.•:. Qti~ el programa de instrucción para la calidad abarque toda la empresa:·:• -

4. · Formación y funcionamiento de pcqueiios grupos de trnb~jo (Circulos'dc C'iilidml). 

5: J{c.alizar. periódicamente auditorias de calidad para el mcjonnnienln y;·m~¡lici~~n del 

prog1:ama de calidad. 
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1.1.1.4.C'UARTA ETAPA: 

La Calidad como estrategia competitiva. La calidad pasa a ser estrategia de 

compelitiviclacl en el momento en el que la alta gerencia loma como punto de partida parn 

su "Planeación Estratégica'', los requerimientos del consumidor y la calidad de los 

produ~tos' de los consumidores. Se trata de planear tocia la actividml de la empresa de tal 

formuque sea posible entregar al consumidor artículos que respondan a sus rcqucrimícntos 

y lJUC tengan una calidad superior a la que ofrecen los competidores. 

1.2. ESTRATEGIA DE CALIDAD EN MÉXICO: 

Al terminar la revolución ele 191 O, México cuenta con una sola industria incipiente que 

es la industria petrolera. En 1940 la fuerza lahorul estaba distribuida priucipalmente en la 

agricultura y las fábricas que existían en esa época eran de tendencia artesana, en la que 

prcvalcclan los conceptos de Taylor, que permitía que los trab¡tjaclorcs actuaran, pero el 

derecho de pensar estaba reservado a los patrones actuaran, pero el derecho de pensar 

estaba reservado a los patrones. 

Al tém1ino de la segunda guerra mundial, y al comenzar la producción en masa, se ve la 

ncccsi.clad de mantener una calidad constante. En U.S.A. y como consecuencia en México. 

llegan en l~s scscnla's, corrientes de calidad tales como los conceptos de control de calidad 

y los "Círculos de Calidad" que nacían en .Japón. Las primeras empresas en México en 

mloptur estos conceptos son la industria Automotriz (Ford Mo. Co., Chryslcr) y ('cl;111ecc 

Mexicana, que empiezan a conocer y aplicar el control estadístico del proceso, soportado en 

1 <JSO con manuales ele caliclacl como el ele Ford Mo. Co. Postcrionnentc debido al éxito de 

la industria japonesa a nivel mundial, con la aplicación de los conceptos de Dcming, Juran. 

Crosby e Jshikawa conocidos como calidad total, se acenltia la superioridad en calidad de 

este tipo ele productos japoneses con nuevas filosofias en la producción como es el Jusi 011 

Time. Para contrarrestar esta invasión masiva de productos japoneses y de Estmlos Unidos. 

en Europa nace el concepto de IS0-9000 basado en los principios de la British Eslúmlar. 

Debido a los nuevos modelos de calidad y a la comercialización global en México. las 
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compaiiías trasnaciónale_s s~n las p;irner,as ~n e~'igi~ a su~ provectk>rc; la im11¿ntación de 

moclclos ele clltidad y principah~ente d~I ;m1tr~I cstadl~tico del pro~cso (CEPJ. 
' ' ' ·.·•· 

S.: desarrolla la industria química, maquilmlorn y úna gran varictÍa'd de i;t·~lustrias d~ 
trnnsl(1rnrncit11i, que gcncrahncntc eran ele caníCter familiar y lltmhi~n .. ':t~lt;t~t;ut'tas n:1cv;1:; 

cstrnk·gias de ealidml en México. Debido a la~ crisis s~xcnales que\·~ hi;i~:· t~n,ido en los 

lillimos JO aiios en México, la industria en general para' sobrevivir lm tc;;iclo la lle2csiclacl de 

exportar y par competir a nivel mundial se han visto en la ncccsi.cliicl ;d.;· 1';~i:1~-~cionar sus 

sistemas de calidad para continuar operando, y competir con bajos co'stos~clc llperaeió'n. En 

particular en la industria de producción de NaOH, Hipoclorito ~le Sollio, y Ácido 

Clorhítirico, en los liltimos años se ha despertado el interés por oblcné;-' la certi licación en 

los Sistemas de Calidad de IS0-9000 dada la gran variedad de productos existentes. lo 

t¡ue implic:~ la necesidad ele conocer o tener una idea de las normas ts9-•moo explicadas a 

continuación. 

1 .::?. I. NORMAS IS0-9000: 

El propósito fundamental de las nonnas IS0-9000, es asegurar la citliclad del producto n 

servicio de acuerdo a los requerimientos del cliente. Los bcnelicios de este sislcnrn son:: 

1. Prevenir la "NO CONFORMIDAD" desde el diseño, fabricación y servicio de un 

producto· .. 

2. Establecer un lenguaje comítn a nivel internacional. 

3~ Lograr un reconocimiento del aseguramiento de la calidad. 

4. Competir a nivel internacional mediante una certificación. 

5. Mantener sólida la organización, compitiendo en el mercado sin reclamos ni 

devoluciones. 

(1. Controlar todos los procesos técnico-administrativos de una empresa. 

7. Establecer la mejora continua en el sistema. 
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1.2.2. DEFINICIÓN DE IS0-9000: 

El término ISO, corresponde a las siglas Intemational Organization for Stanclarization. 

que en español significa "Organización Internacional de Nornrnlización'". Su sede se 

encuentra en Ginebra Suiza y es una institución especializada en Normalización. Dentro de 

sus principales objetivos está el promover el dcsanollado de normas en todo el nrnmlo. Es 

importante resaltar que en 1987, se publican las primeras cinco normas internacion:1lcs 

referentes a Aseguramiento de Calidad, conocidas como las nonnas ISO-•JOOO. 

Algunas personas suelen confundir o malentender la nonna lS0-9000, porque piensan 

en normas de calidad aplicadas a productos individuales, pero la norma ISO-•JOOO. es una 

nornrn para la calidad del sistema administrativo en las empresas, el cunl debe incluir tanto 

normas de productos individuales como de calibración y me.clición, entre otras. ya que son 

sistemas globales para asegurar la continuidad de la operación'dcl proceso como un tmlo. 

desde la compra ele materiales, hasta la entrega final del producto tcrminmJ6, Por tódo· esto 
\<<.;:-.::,: .\ ~:.. . ' 

'-','•'." ··~ .. ;,:-,:,;/. .· ·;r· 
- }_:_ \>:;· ;.·t.,'•, . 

las normas IS0-9000 se definen como: 
... ,._ '.· 

a) llerramicntas para unifonnar la ... e~~Iu·~~r~~~"i,.c1"~.i.~i~\~~~1Jf~j:~lb:,:.x~i~;!1:~¡¡1;~~11t~' ·~úc·· 
Calidad. para tocias las cirganizadón~~ ~·~s~áÍ~~:ii~'¡:¡jfiái~íifüf; ';;1(~'.;;;}!;X,}~ .> 

. . · : . • _ "-:-· .. _ . > · "·:-_ / ,. ~ ;··:~ r. ~~ :\\:·~'_-::-:::-:.~1Y}:'!.i·~~~-:/':1~'J·~', ~-'.Jtf-:-' \,io-_,, .. _:-;!_:·· .. ~;c s .. : : · 
hJ Son modelos.ele calidad que se, ~plicar1 a cualqui,er;industriii'o scciorccl>1ít)mico , 

el Act;mlmentc se han ~11~lto.lln r6qi1i~ito ~n· l~
0

h1a;6;¡J·'~~;l~~\~{.11ci~~;,l;¡~~;:;;:~bt~n~1' el 

registro el~ SisÍema~"d~ CaliiÍacl. . '. •. >: > :~'É; ;~•: ;~/'" ··· 
d) l'roporcionm~' concc¡;ios,<'modclos. y gulas para cs'11íb,lci:~r.11Íi~·si~icnrn de 

Asegurmnientode ~ali~ad,. con garantía a poder ccrti ficar una ch1pr~sli: ) 

Las normas se pul;lican e1;·.dnc~ documentos búsicos: 
. ·~ ' ·:- \ .:: . . ' .. ' 

l. IS0-9,000. (CO~.SEPTOS EN GENERAL): Esta nomrn cstú lbnnada por las guias 

de sclccciól1 y '.usO''é:ie Iris Nornrns de Aseguramiento di.' Calidml. Es prúcticmncntc 

un do~um~;1t~ ~;.~·~~·~Íica la utilización de las Normas para los sistemas de calidad 
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contractuales en los que las .organizucioncs ptíeden alcm11ar el estado de 

certificación. 

2. IS0-9001 (TODAS LAS OPERACIONES DE DISEÑO. l'RODl ICTIÓN Y 

SERVICIO): Es la nom1a más completa, aplica para todas aquellas c·111prcsas que 

necesitan asegurarle a sus clientes, que la calidad couo los rcqucri111icntos 

especificados es satisfactoria durante todo el ciclo, desde el diseiio. desarrnllu. 

producción, entrega, instalación y servicio. Adcmús comprende los 211 requisitos de 

sistemas de calidad. 

:l. IS0-9002 (OPERACIONES PRODUCTIVAS SIN DISEÑO¡: Esta no11rn1 aplica 

cuando se tiene un diseño o especi Iicación permanente fijado por el cliente. lo que 

la empresa tiene que hacer, es mostrar su capacidad en producción e instalución sin 

in~luir el diseño. Las compañías que adoptan esta norma tienen que adherirse a 1 'l 

de los 20 requisitos que establece el sistema de calidad IS0-1JOOO. 

4, IS0-9003 (INSPECCIONES Y PRUEBAS DEL PRODUCTO): Esta nomrn aplica 

para las empresas enfocadas a la inspección y prueba, donde el producto es 

suministrado por un fabricante para tales requerimientos; o hicn cuando se tiene que 

demostrar la capacidad de una empresa para efectuar satislitctoriamcntc 

inspecciones y pruebas de producto. Comprende 16 de los 20 requisitos de sistemas 

de calidad que aparecen en IS0-9000. 

5. IS0-9004 (GUÍAS PARA SELECCIONAR EL MODELO Al'ROPIADOJ: Esta 

norma está fom1ada por las guías para la gestión de la calidad y demcntos del 

sistema de calidad. También ofrece estrategias de ascgurmnicnto <k• calidad en 

empresas de servicio. 

A continuación se mencionan los 20 criterios (requisitos de la norma ISO-'JOOO:'J·i). que 

dehcn cumplir en donde aplique todas las empresas que adopten este sistenrn. 
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1.3. lrnQUISITOS DE LA NORl\IA ISO 9000:94 

.J.O R!.!quisitos del Sistema de Calidad . 

.J. 1 1{1.!spunsahilidad de la Dirección . 

.J.2 Sistenm de Calidad . 

.J.J R..,1·isi<\n del Contrato . 

.J . ..J ( ·.ont1:nl del Dise1io . 

.J . .:; l \>ntról .dc Documentos . 

.J.<> Adquisiciones'. 

.J. 7 Control de Productos. 

4.8 lllentilicación y Rastreabilidud del Producto . 

.J.lJ Control del Proceso . 

.J. I O lnspc~ción y Prueba . 

. .J. I 1 Control de Equipo de Inspección, Medición y Prueba . 

.J.12 Estado de Inspección y Prueba. 

4.1 :1 Control de Producto No Confonne . 

.J. l .J Acción Correctiva y Preventiva. 

4.1 S Manejo, Almacenamiento, empaque, Conservación y Entrega. 

4.1 (J Control de Registros de Calidad. 

4. 1 7 Auditorias de Calidad Internas. 

4.18 Capacitación. 

4. 1 ') Servicio . 

.J.20 Técnicas Estadísticas. 

A~tualincnté, las 'c111~rcs;1s se ccr;ilicarán bajo la non11a IS0-9000:2000, que entrnrú en 
·,. ,··. , .... ·· ,_. . 

. vigor :i'1'1:i;·tir dci ºn1'c·~ dc'e1íci'b del 200 I, sin embargo tmlavía, este sistema de gestión de 

c:;lid::d/1\~'J:·s;~'Ü1~p·i~i1triá~ ~orqu~. en este momento aún se estún consiguiendo las normas 

·~le .es1:i.mic\•¡¡-':yersión> Por esto, la propuesta del manual de calidad parn la empresa 
·: :'" .' .- ...... -.· .. :_'; ' .. ,><it·~· ::· "' "'". . .·. 

l'ennwalt S:A. '<le C.V., se desarrollará mediante la norma IS0-9000:9.J. no ohstantc. este 

siste1~m;. bienpbede ser actualizado a la nueva nomia, por la corrcspomlcncia que existe 
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entre ellas, para mejor entendimiento, a continuación se presenta una tabla de los puntos 

que abarca cada una de las normas y la interrelación evidente entre ambas. 

NMX-CC-003: 1995 IMNC 

1.0 ! lhjcto y cnmpo de aplicación 

2 .O Normas para consulta 

J.O 1 klinicioncs 

.i.o Responsabilidad de la dirección 

.i. I Responsabilidad de la dirección 
4.1.1 l'nlitica de la calidad 
.i.1.2 Organización 
.i.1.2. I Res¡mnsabilidad y autoridad 
.i. 1.2.2 Recursos 
.i.1.2.J Representante de la dirección 
.i. l .J Revisión por la dirección 

.i.2 Sistema de calidad 

.i.2.1 < icncrnlidades ¡ 
4.2.2 l'roccdimicntos del sistema de calidad : 
.i.2.3 l'lanilicación de la calidad 
.i.J ){e\'isión del contrato 
.i . .1.1 < icncrnlidadcs 
-L.1.2 RL'\'isilln 
.i .. 1.J t.lndilicaciún del contrato 
.i .. 1_.¡ Rc¡!istros 
.¡ . .J ! ·ontrnl del diseño 
.i. 1.1 ! icnernlidadcs 
.J.4.2 l'laneación del discfio y desarrollo 
4.-l.J lntcrlitscs técnicas y de la orgnniznc.ión 
4.-IA Entradas al diseño -
.j.4.5 Salidas del diseño 
4.4.(1 Revisión del diseño 
4.4.7 Verificación del diseño 
4.4.8 Validación del disefio 
4.4.IJ Cambios del diseño 
4.5 ( ·onlrol de la documentación y los datos 

NMX-CC-9001-IMNC-2000 

1.0 

2.0 

J.O 

5.1+S.3+5.4.1 

5.5.1 

5;1.+6.l.+6.2.1 +<>.J 
55.2 ... 
5.6;1 + 5.6.2+ 5.6.3 + 8.5.1 

73.1. 
7.3.I_ 
7.2.1,7.3.2 
7.3.3 
7.3. I + 7.3.4 
7.3;1 +.7.3.5 
7.3.1 + 7.3.6 
7.3.7 

+ 7.2.J 

.i.5.1 ! icneralidadcs · 4.2.3 
4.S.2 1\probación y cdici<in de documentación y dalo 4.2.3 
4.5.J l 'ambios en documentación y datos 4.2.3 
...J.C1 Compras 
4.6. I < icncralidadcs 
4.6.2 Evahmción de subcontratistas 7.4.1 
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4.(>.J 1 latos de compras 7.4.2 
4.1>.4 \'erilicación del producto comprado 7.4.3 
4.7 l'rmluctns suministrados por los clientes 7.5.3 

4.8 ldentilicación y trazahilidad de los productos 

4.IJ ( 'ontrol de procesos 6.3 + 6.4 + 7 .1 + 7.5.1 + 7.S.S + 8.2.3 
4.111 Inspección y ensayo 
4.10.1 Ciencralidades 7.1+8.1 
4.10.2 Inspección y ensayos en recepción 7.4.3 + 8.2.4 
4.1 !U Inspección y ensayos en proceso 7.4.3 + 7.5.1 + R.2.4 
4.10.4 Inspección y ensayos linalcs 7.4.3 + 8.2.4 
4. 10.5 Registros de inspección y ensayos 7.5.2 + 8.2.4 
·4.11 ( 'on!rol de lns equipos de inspección. 

medición y cnsnyo 7.6 
4.11.1 < iencrnlidades 7.(1 

4. 1 1.2 l'rnccllimicnto de cnntrol 
4.12 ldentilicación del estado de inspección 7.5.2 
4.1 J ( ·ontrol de los productos no confonncs 
4.1 J.1 ( icncrnlidades 8.3 
4.lJ.2 Rcvisi<)n y tratamiento de productos no 8.3 

conformes 
4.14 Acciones correctivas y preventivas 
4.14.1 Generalidades 8.5 .2 + 8.5 .3 
4.14.2 Acciones correctivas 8.4 + 8.5.2 
4.14.3 Acciones preventivas 8.4 + 8.5.3 
4.15 Manipulación, almacenamiento, embalaje, 

conservación y entrega 
4.15.1 Generalidades 
4. 15.2 Manipulación 7.5.4 
4.15.3 Almacenamiento 7.5.4 
4.15.4 Embalaje 7.5.4 
4.15.5 Conservación 7.5 . 
4.1 S.(1 Entrega 

. 
7.5.1.+ 7.5.4 

4. 1 (1 ( 'nntrol de los registros de la calidad 4.2.4 

4.17 Auditorías de la calidad internas 8.2.2 

4. 18 Fonnaci<in 6.2.1 + 6.2.2 

4.19 Servicio Postvcnta 7.1+7.5.1 
4.20 Técnicas estadísticas 
4.20.1 Identificación de necesidades 8.1 + 8.2.3 + 8.2.4 + 8.4 
4.20.2 Procedimientos 

La obtención del estado de certificación abre las puertas a un amplio mercado mumlial. 

La certificación de ISO 9000 es una herramienta con credibilidad para asegurar la calidad 

de los productos y servicios de una organización. Esta es una buena nmin para perseguir la 

cerlificación, pero existen otras razones. Por ejemplo, la certificación en IS0-'Jll00: 
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,·,. ¡ 

Proporciona evidencia objetiva de que una compaiiia esta satisl111:iendn todos sus 
requisitos de cáli~ad."/.' "_~\~·/::,: ;y·'.:.·::~,:}:-~· -:-· .': ,~·,·' '· \·?·: ··.·\. ··-:-· 

:::::::,:.:,::::~;::~~t)';':~~k~lVt~;~,~~l"iJ~~~~l~~~"~§:·,i·" '"~! ,,, 
l1a a· lascom1~aiitas. u1~a e.Jara ·ve1HaJa co111pct11ivi~ ,_sobre, otras '111stalac,innes.quc nn 

cstÍln ccrti fiémlas. 

l'roporcio1ia seguridad de que se c.~tú cumplicmlo con las 11c·ccsidmh:s de sus 

clientes. 

1.4. ESTRUCTURA DE LA DOCUMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE 

CALIDAD. 

Un requisito de las Normas IS0-1)()00 de los Milllclos para el 1\scgura111ic11ln de la 

Calidad es que el Sistema de Calidad se eneue11tre documentado. l.a mayoría 1k lns 

sistenws IS0-9000 de aseguramiento de la Calidad presentan una estructura jeri1rquica de la 

documentación que por lo general se conoce como hileras o niveles. El 11l1111ero de hileras o 

11h·elcs dependerá de la complejidad del sistema pero mm vez excedcrú de cuatro. 

El sigtdenle esquema~ representa la estructura de documentación de un Sistema de 

Calidad tfpico. 

PROCEDIMIENTOS 
11El'ARTAMENTALES 

REGISTROS 
l>E CALIDAD 
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Los documentos que soportan en general un Sistema de Calidad son: 

• Manual de Calidad 

Plan de Calidad 

Procedimientos del Sistema de Calidad 

Procedimientos Específicos 

Instructivos de Trabajo 

Registros 

/\si como otros documentos auxiliares como son: 

Fonrnttos 

Esquemas o DibÚjos. 

Guias, etc'. 

El 1\ lmrnul de Calidad es el documentó que rige Jos sistemas de C'alidml doi::umentmlns 

hasadns en lS0-9000. 

El Manual de Calidad, describe ·a la empresa, su política, ohjetil'os llHr:t la calidad, 

cstructurit documerital, sist~ma'd6-·calidad y .in general dice qué hace In empresa. El Mm111al 

de Calidad 'debe ii;cíuir'd·rorning~i1eral en, Ju que Ja empresa de c11111plimie11tn a cada unn 

de· 1ús requ6riii1icntos c1e: ¡; N~n~1á i'so .:_ 9000, 

Unrcq,ui~&~J~~ las Non11as IS0-900 de Modelos para el Asegurnmiento de la Calidad 

es, qu~ cJ•:si'sl~ma de Calidad se encuentre documentado. Parn un Sistema de Calidad 

existen' varios' niveles de documentación que se encuentran en función de los requisitos del 

-modelo y de las necesidades de Ja empresa. El Manual de Calidad de una empresa 

constituye el- pilar de la documentación necesaria para adoptar un Sistema de Calidad 

hasado en la nonnativa lS0-9000. 
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del 

Un ·Manual' tÍc :C~l.idi1d dcbf ~oi1sistlr o i~fcrirsc. a los 11roccdi111icntos. dncmm:ntad11s 

Sistc1Íú1 de Ca!iaÜci'ciüc,ti~1íc1\ ~J1;i~1irop6sito la i1lanci1ción y ml111inis1ri1cilin de todas 

las actividades qúé·arc~tnii)ú:.calidad'en una 'organización, Este docu111cnti1 dchc cuhrir 

todos los. ~rit~;i~;~Úpllb,~bl~~ de·, la nomm. del Slstema de Calidad requerido por una . . . '·'\_• ... · .. ' 

orgmíiznciónidescribiendo las responsabilidades, niveles de autoridad y las interrelaciones 

del p~rsonal q\(~ ~d~1h~l~t;aLejecuta, verifica o revisa el trabajo que afecta la calidad (el 
·. ". . . '. ·, .. 

grndo de detall~r~q~erido para el control adecuado de las actividmlcs impliemlas), como se 

ejecutan. las Ji.fer~n.fes actividades. la documentación a ser usada y lns controles a ser 

aplicmlos, 
. '·. 

El. ivtnnull_( d7C.calidad de una empresa puede ser dcsarrolla~lo, y Ílsad1; para los 

sigu icntcs ·proiiósitos, pero no estanín limitados a: 

. . 

a) CommÍicar la polltica de la Organización, sus procedimientos y 1:equisitns, 
·., :·'' 

b) Describir_ e implantar un Sistema de Calidad efectivo. 

e) Proporcionar un mejor control de las prácticas y facilitar las actividades (le 

aseguramiento, 

d) Proporcionar las bases documentadas para auditar el Sistema de _Ca fülm( .. 

e) Proporcionar la continuidad del Sistema de Calidad y sus rá)uisit~s durnnte 
.-, . / ~·\ : ' 

circunstancias cambiantes, .,,:, •: 

f) Capacitar al personal en los requisitos del Sistema de Calidi1d y·su;J;;;~~~c~J(i11ientos 
de cumplimiento, . - . , :~ 'i",·::·ti~D~th'!t\ .:/ · 

g) Presentar el Sistema de Calidad para propósitos externos; tales;,f;~~p,1~:~17,1~1~~,trar el 

cumplimiento de los requisitos de las Normas IS0-900 I, IS_079r>Ú2/lso~ÍJÓ(¡j;, · .' . 
h) Demostrar el cumplimiento del Sistema de Calidad co1Í lo~ ·;~e1j·:;(~it~(~1~%;iÍiila1l ~n . 

condiciones contractuales, ;\; ·'' · '<: ._::,'·, , _. 
,·,·., 

1\ continuación se presenta una propuestn de un Manual de Calidad iq1lic;1hlc a. h1 · 

empresa Pennwalt. S.A. de C.V, Planta Santa Clara, 
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CAPÍTULO 11 

2.0. PROCESO DE PRODUCCIÓN DE HIDRÓXIDO DE SODIO 

i\nlccedcnlcs: 

C iencrahncnle en lodo país en desarrollo ocurre que una de las primeras industrias en 

eslahlcccrsc es la de sosa cáustica. Es un producto químico h{1sico de uso muy gcncrnl y de 

mercado fácil; las importaciones del producto en países poco industrializados constituyen· 

una importante fuga de divisas. As!, las plantas de sosa ciluslica han sido eslublecidas ei1 

casi lodos los paises. El hidró.xido de sodio es fabricado por dos procesos. el ~al~sosi; y el· 

electrolítico; 

''. . 

En el p·1~oc~~o .cal:sosa, la cal npagacla, Ca(OH)i, se hace reaccionar ~on carbonato de 

sodio. o~sosafa'1;l1fdr~ (N.a2C03J para producir hidróxido de sodio y carbonato de calcio 

como p1:ccipilallo;· 1a~ rcacé:ión de caustificación es: 

.. ' 
·, ~ak:o.i · .+ . Ca(OH)i ---~2 NaOl I + Cae ·o., 

Este proceso era utilizado por la compailla Sosa Texcoco. donde las aguas salitrosas del 

lago de Tcifcoco tienen un alto contenido de tcquesquite, es decir, un producto alcalino con 

elevmloporccntaje de CaC0.1 y NaCI; a partir ele éste se produclan soluciones acuosas al 

511":, de NaOH d.c baja calidad. 

· En~I procc~~ elcctrolltico se tiene un cliscilo especial de cl'lclas en el que se hace pasar 

directamente corriente a una solución ele cloruro de sodio (Salmuera). produciéndose así 

sC!lucioncs de Hidróxido de Sodio, Cloro e Hidrógeno. Las condiciones de cada país fijan el 

proceso mús económico a usar. Sin embargo. frecuentemente una fuerte proporción dela 

producción es mediante el proceso electrolítico, ademils de ser el proceso utilizmlo en 

Pcnnwall S.A. de C.V. 
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DESCRIPCIÓN.DEL PROCESO ELECTROLITICO DE SAL: . 

El principi~ cÍei~1~roc~s·~ parte de una s~luéió1~;~le so~lio •a .lii que se le lrncc pasar una 

. coíi·icnlc eléctrica c1i tÍ1Úll~eiÍo CSJJ~~(~i d~ ~~l~la~:: Ía_s;th~u;era es ;1csco111pucsla por el pas1 l 

ele. In cor1:i¿n1é; fonÍÍancÍo ltidi·ógeno 'é.hidró~ié1;:,'J1r sodio CI~ clci11ódo V cloró en el [111odn. 

··El ·;nagraí;ia ile'nuj~ ~e muestr~ei~ l~·)i¡gj;;:,·;<'. . .,::: ' .. · -
,. .;,' . . ' '·. . ·'"·' "'•; ·;;~·;~.< ~-;:! . .::.~:;;-. 

, .. · . ·. , . . )'.· :~,'·:.'.r~; ~ ~:::J, .· ·";":. 

·.Se usan c~lda~ .dé i11erc'uri~:. Es!¡~· céÚlas 'i1Íc;u~é1;. los tipos Olin. Wyrn1dn11c. Dcnnra. 

· .. · Undc. · Krcbs y Down; -~n• geneial 6~ias' c~ldas ~~11\n · fonÍrnclai por vmins electrodos ele 

gralilo y el cátodo lo f~~a ~I 1;u~rcurio que está ci1 la base de la celda. La celda no tiene 

diafra~nrn; .el s'cicli~ 'n;cllílico. fomm una amnlgnmn' con el mercurio la cual poslcrionncnlc . ·. ·, . ... . 

es descompuesta co.n agua para producir hidróxido de sodio muy puril al 50'Y., e hidrógeno·. 

El cloro es separado en los ánodos de grafito. 

Na-Hg + HiO ~ Na' + Olr + Y, 112 l lg 

Cuando se trabaja con una celda de mercurio la solución alimentada de NaCI al 2<>'X• 

(Salmuera) es reducida solo al 22%, pero la salmuera es reciclada. Para csln. la salmuera 

gustada es acidificada con ácido clorhídrico a un pH = 3, dcsgusi ficmla a bajo vacio y 

rociada en una torre con una contracorriente de aire. La salmuera gastada elche ser 

dcsclorachi. 

Esto se logra con la adición de sulfito de sodio destruyendo asi las trazas de cloro e 

iones clorados; Posleriom1enle la salmuera es neutralizada con sosa cúuslica y restaurada 

con sal. Si la sahnucra contiene iones de sulfato, metales pesados. magnesio y calcio cslns 

pu,c<Ié1Í ·ser eliminados con la adición de carbonato de sodio. resultando un precipitado que 

es eliminado por filtración. La caraclcristica más sobresaliente de las celdas de mercurio es 

la solución de sosa cáustica de alto grado y concentración (50%,) que puede ser producida: 

esta sosa puede ser utilizada sin ninguna purificación posterior, por ejemplo. en la industria 

del rnyón. Sin embargo, existen peligros ele contaminación de mercurio en el cllucnlc al 

usar·csa clase de.celdas. 
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l'uamlo se lrabaj:1 con c~ldas <l~:111crcúrio para la formación del ~lc~lrnlilo se ulili~.a sal 

sólida y el clcctrolitÓ 'ii~cesa~i~h~'unn ~61ución saturáda de sal al 26%, <:st:; ~s C:aic1ili.Jii y 

purinC:ada &nÍ~o l¡c 1a1i4uc~ d~r~rinC:aéión, donde se eliminan 1~s cmnj101;c;\ic~ac catcti1 

y 111ag1Ícsio prc~e;itcs éi1 la s~lnit;éra;· lo C:m1I se logra por la adición de ca1·h~~iiit1<1.dc s<;dio y 

n lg;, de· sOsa ci\u~Íi~a; Si: Í~ k:i1;1;11c~ri co1i1icnC: una nllu conccnlrnclólí .~le s11I li1ii 'de· ~~1di,1. 
0sle pi1ctÍc scrclin~i1Í:1db con lu··~dición ~le cloruro de burio. -~a ~lnpt1 de ¡~;,;:ilicaCión ~s 

' ' ' ' - ·• . . . - . 1 ' . ; . ' • '_., .• .• , ~-· . • • • • 

11c,·csi1ria pnrn lognlrun prodlici6 de ~lió 'gri1do. Ln salmuera purilicllÚn {:~·,;~;,,,.;iÍÍzÍ1da .con 

úcido clorhl<l;ico y rccalci1tadu a;1ies de ~lim~ntarla a la celd;; para sÍ1 ~i~'~',;:¿'1i~i;: .. 
- . . -. ::'··· --...... :-~, ,<: .. -}~~{.,:~~~.y>'--:-~;. .:.:_;: .. ' 

·>·. --~ . -1~;,. -. 

La solución de sosa Cáustica al 50% obtenida contiene'utr'e1d¿i~rdcl·'1;!-{; lié cloniro de 

·~":.:.:.::~::;:=:::·~,:,::.:::~:,,::,:::::;;¡t~~1~~~~~~''""º""'" '" 
celdas de diarrrigina) 'al so.Yo de sosa cálisticll ~1l,ed;'.sb1·.-cÍr~~<l~ '~ cl111ltucitl~ a carros 

. tanque (~~uip:i~t~~ '.~on ~111 serpcntiri de. vapor)por il~clÍi~ ;I~ Í11bo~ c11chaqucÚ1dos a una 

lc111peratu1:¿, de 6SºC para prevenir solidilic:;ciones; o.la solución de'.sosa duslica del 70 :i 
' ,.!'."· .• ·· •. 

75'V., es llcviida' a una 111rir111ita constrnida de un lino grano especial <le hicn-o colado donde 

la temperalura cs. llevada de 500 a 600°C, así casi toda el ugua es evaporada (el agua 

residual es menor.al 1%). Por lo general la sosa cáustica fundida es !ralada con azufre para 

precipitar el hierro. El hidróxido de sodio producido puede ser vendido como sosa cúuslica 

sólida en tambores de.acero o puede ser llevado n un equipo para prmlucir sosa cí1ustica en 

hojuelas o escamas. Esto depende de la pureza de la sosa. 

Existen, estándares de sosa cáustica anhidra los cuales contienen de 2 al 3% de 

impurezas. el hidróxido de sodio de alto grado contiene menos del l 'V., de impurezas. 

PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL CLORO E HIPOCLOIUTO DE SODIO: 

Debido al gran desarrollo de los procesos electrolíticos, en In actualidad son los 
1 

procesos más utilizados para la obtención de :ílcalis y algunos subproductos, como cloro. 

así pues se hace necesario conocer algunos fundamentos de este tipo de procesos. 
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DESCRIPCIÓN DEL PROCESO ELECTROLiTICO: 

En un cristal de sal, el sodio y el cloro no están presentes en forma de moléculas neutras 

pero si como átomos cargados eléctricamente (iones). El equilibrio entre las fuerzas de 

atracción y repulsión de los iones de sodio y cloro se movilizan. Si una corriente eléctrica 

se pasa a través de la solución (salmuera), o sal fundida, entre conductores sumergidos 

(electrodos), el ión positivo de sodio se mueve hacia el electrodo negativo (cútodo) y él ión 

negativo de cloro se mueve hacia el electrodo positivo (ánodo). 

En los electrodos los iones pierden su carga eléctrica y moléculas neutras de producto 

son liberadas. Las reacciones completas que toman lugar en el ánodo y el CÍltodo pueden ser 

representadas por las ecuaciones: 

Ánodo: 2NaCI 2 Na+ + Ch + 2 e-

Cútodo: 2 NaOH + Hi 

El proceso de descomposición se hace tan continuo como los son los ílujos de corriente. 

Faraday fommló sus leyes cuantitativas de la electroquímica como: ( 1) La cantidad de 

descomposición es proporcional a la cantidad de electricidad pasada, y (2) la misma 

cantidad de electricidad libera productos en proporción a sus respectivos equivalentes 

químicos. La segunda ley de Faraday es equivalente a la relación de que la misma cantidad 

de electricidad es corrida para todos los iones de la misma valencia. 

Ambos sodio y cloro tienen valencia uno. Teóricamente por tanto. la corriente que 

libera 23 partes de sodio también libera 35.5 partes por peso de cloro, o en escala industrial. 

1.54 toneladas de cloro son coprodueidas con cada tonelada de sodio. Similarmente en la 

electrólisis de salmuera, 1. 13 toneladas de hidróxido de sodio son coproducidas con cada 

tonelada de cloro. Estos rangos fijos de productos y coproductos son de gran importancia 

técnica y económica en la industria electroquímica. 
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En la producción ~tcc!'rollti~a de cloro y sodio (o hidróxido de sodio),' el principal 

artículo en los ¿o~;Ós de man~faclura es la energía eléctrica . 

. : ':,·::· .. ·,· 

Las celdas elecirolílicas de.mercurio o cátodo de mercurio. previenen la reacció'n del 

sodio, con agua de.·lasahiiuera o cloro, por la formación de una mnalgama con '1;1crc~1rio, el 
. . . ' . 

que también sirve como cátodo. La amalgama se hace reaccionar con agua en Una celda por 

scparmlo, liberando hidrógeno e hidróxido de sodio. 

El cloro producido en los ánodos de las celdas contiene vapor de agua. Para eliminarlo. 

el gas caliente se enfría a una temperatura entre 12 a 14 ºC donde la mayor parle del agua 

se condensa y se reduce. Posterionnente·et gas de cloro parcialmente seco es conducido a 

torres de secado donde se lava con ácido sulfúrico (Spg1 1.84), para eliminar el agua 

remanente; de esta manera el cloro puede ser manejado en equipos de hierro y acero. Si no. 

la alta corrósión que produce el cloro en atmósferas húmedas lutria necesario el uso de otros 

materiales como vidrio, cerámica o tubos de PVC. 

El gas seco es comprimido y el calor de compresión es eliminado por refrigeración de 

una clnpa o múltiples etapas. De ésta manera el gas es rápidamente licuado y conducido a 

hmqucs de almacenamiento o carros tanque. 

El cloro liquido comercial tiene una pur;::za mayor al 99.5%; si se requiere libre de 

material volálil la pureza es mayor (99.9%). También puede ser licuado por el paso a 

contrncorrie1Íle de cloro liquido en una columna de borbotcadorcs. Existen pcquciias 

cantidades de hidrocarburos clorados en éste cuando se usan {modos de grafito debido a la 

1:eacción: 

Esto ha ocasionado el uso preferente de los {modos metálicos que gencrahncnlc son de 

plala-plalino o con revestimiento de titanio conocidos también como {111odos de dimensión 

.estable, los cuales no causan tales impurezas en el producto. Para producir el Hipoclorilo de 

Sodio, se hace reaccionar el cloro líquido en una torre a contracorriente con una solución 

de hidróxido de sodio al 30%, en donde este es absorbido y permite la liberación de 
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hidrógeno y remanente de cloro el cual puede ser combinado con cloro para producir 

cloruro de hidrógeno, comprimido para su venta, usado como reactivo en procesos de 

planta o como combustible para quemadores. 

PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL ÁCIDO CLORHÍDRICO: 

En el siglo XV, Basilio Valentín fue el primero que preparó el úeido clorhfdrico por 

destilación de sal común con vitriolo de hierro. Su producción industrial empieza cuando se 

descubrió el proceso Leblance para el Carbonato Sódico, éste proceso fue de los primeros e 

In industria qufmica. El ácido clorhídrico era obtenido en la primera etapa junto con sulfato 

de sodio. La reacción era entre In sal común y el ácido sulfúrico: 

2 NaCl + HzS04 --....;;. Na2S04 + 1-ICl 

Au~q·Í;e ~l proceso de Leblanc ha sido desplazado por el procedimiento Solvay parn 

prmiu6ir carb~nato sódico, todavía tiene importancia industrial fa reacción de la primcrn 
; - r • '¡;"' • • • • • <> - ' • ~ 

etapa: ·AnÍ~riom1ente el HCI como subproducto era simplemente expulsado a la atmósícrn, 
_- -. ,-.-, .. ,-' 

pci·o emindo· se reglamentó prohibirlo se buscó una manera de aprovecharlo. Los métodos 

'de obi~1~clón d~I iÍcido clorhídrico son: 

Proceso.de Sal (reacción entre NaCI y H2S04). 

Procc~i:i_Cloro-Hidrógcno. 

Proceso Hargraves. 

·Como subproducto de reacciones de la cloración de productos orgúnicos. 

Este último método de obtención representa el 50% de la producción en México de 

ácido clorhídrico, porcentaje que tiende a aumentar. El otro 50'Yo se obtiene principalmente 

a partir del proceso cloro-hidrógeno. Es por eso que la demanda de úcido clorhídrico 

depende en gran medida del mercado de sus derivados (pctroquimicos) aunque es un 

producto químico con una multitud de uso, su principal es fa obtención del cloruro de 
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. .· . . ,' .. ':. . . . ·'' .. ·,. ' .. " ·.·, :; . : 

vinilo. En E.U.A. el ácido clorh!drico es prodti~ido principalmenté c-omoun coproducto de 

otros procesos, repres~ntando as[ en 1973, el 91 % de la próducción t~Í~·j en ese pa!s. 

PROCESO POR EL METODO DE CLORO-HIDROGENO: (Quemando Cloro e 

Hidrógeno). 

Esto se hace en diversos tipos de quemadores como son los de sílice, cerihiiicu y grafito. 

También existe el quemador de acero con una camisa de refrigeración a hase de agua, con 

el inconveniente que no puede ser usado para gases húmedos dado lo corrosivo del cloro de 

hidrógeno en atmósferas húmedas. Los gases quemados producen cloruro ele hidrógeno 

muy puro el cual es tratado por un sistema similar al descrito en el proceso ele sal, salvo que 

la to1Te purificadora se omite; cuando la concentración del cloruro de hidrógeno es 

aproximada al 100% el lavador también puede eliminarse. Así, un ácido de 22ºBe sale del 

· fondo del enfriador (refrigerante) y un ácido de l SºBc sale del fondo del ahsorbeclor. La 

concentración del cloruro de hidrógeno obtenido por los gases quemados generalmente 

dependen del grado ele cloro utilizado: Si la concentración de cloro en el gas del producto 

es de 0.03% o menos se puede obtener cloruro de hidrógeno en una concentración hasta del 

98.5%; cuando la concentración de cloro es ele 0.1 % se puede alcanzar una concentración 

ele cloruro de hidrógeno del 99 a 95%. Por lo general [os fabricantes prefieren usar cloro al 

100% con el cual el cloruro de hidrógeno producido puede alcanzar a lo mlts el 90%, esto 

se debe a que el 5-10% es el exceso de hidrógeno utilizado. 

El diagrama de flujo del proceso de producción se muestra en la figura 2. 
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3.0. CAPÍTULO 111 

PROPUESTA DE UN MANUAL DE CALIDAD PARA LA EMPRESA 
PENNWALT S.A. DE C.V. PLANTA SANTA CLARA 

La empresa Pennwalt S.A. de C.V. Planta Santa Clara, es actualmente una de las 

plantas que conforman el Grupo Mexichem, S.A. de C.V. constituido por capital nacional y 

extranjero, este Grupo se encuentra integrado por seis compaiiias que cuentan con diversas 

plantas en el territorio nacional, de las cuales destacan las Compañías de la División 

Qufmica y de la División Plásticos. 

Con los productos fabricados por estas compaiiias se contribuye uctivamente en las 

industrias de: potabilización del agua, jabonera, pigmentos, papelera, envases plásticos, 

tapicerfa, pelfcula plástica y otras. 

CONTENIDO: 

1.0. OBJETIVO 

2.0. INTRODUCCIÓN 

3.0. ALCANCE 

4.0. REQUERIMIENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD 

4.1. RESPONSABILIDADES GF;,RENCIALES 

4.1.1. POLÍTICA DE CALIDAD 

4.1.2. OBJETIVOS DE CALIDAD 

4.1.3. ORGANIZACIÓN 

4.1.3.1. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD 

4.1.3.2. RECURSOS 

4. 1.3.3. REPRESENTANTE DE LA GERENCIA 

4.1.3.4. REVISIONES POR LA GERENCIA 

37 



4.2. SISTEMA DE CALIDAD 

4.2.1 .. GEN~RALIDADES 
4.2.2. • DÓCUMENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD 

4.2.2.1. MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

4.2.2.2. PROCEDIMIENTOS 

4.2.2.3. INSTRUCTIVOS 

4.2.2.4. OTROS DOCUMENTOS 

4.2.3. PLANEACION DE CALIDAD 

4.3. REVISIÓN DE CONTRATO 

4.3: l. OBJETIVO 

• 4.3:2: REVISIÓN 

, 4,3:3. MODIFICACIONES AL CONTRA TO 

4.3.4. REGISTROS 

. 4.4: CpNTROL DEL DISEÑO 

4.5. CONTROL DE DOCUMENTOS y DATOS 

4.s:I .. ()8;ET1\ro 

. 4.5.2. '.APROBACIÓN Y DISTRIBUCIÓN DE DOCUMENTOS Y DATOS 

4.6 .. COMJ>RAS 

4.6;1. OBJETIVO 

4.6.2. EVALUACIÓN DE PROVEEDORES 

4.6.3. DATOS DE COMPRAS 

4.6.4. VERIFICACIÓN DEL PRODUCTO COMPRADO 

4.6.4.1. VERIFICACIÓN DEL PROVEEDOR EN SUS INSTALACIONES 

4.6.4.2. VERIFICACIÓN POR EL CLIENTE DEL PRODUCTO 

Sl.JBCONTRATADO 
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4: 1 o. í. o,a·JEJiyo · 
. 4.lo.f,iNSPECClÓN Y PRUEBA EN RECEPCIÓN 

4.1Ó1\1NSPECCIÓN y PRUEBA EN PROCESO 

. ~.10.4.' 1,NS~ECCIÓN YPRUEBA FINAL 

4.1 O.s: REQUISITOS DE INSPECCIÓN Y PRUEBA 

4.I l: CONTROLDE EQUIPO DE ~~[)1bs;'DEINSPECCION Y PRUEBA 
.. '.' ' . . <~.:;' .-:_;:.\->"~:::_': 

4.}1'-~· C?..BJE~.~:yo··-...... ' _:,::: .......... , .. , .. ~.·· <,:-1f~:·.::.:·,~.·'.:"'· · 
4.11.2 .. 'PROCEDIMIENTO DE CONTROL 

... _ ..... · _ _. < _ , . , .n:·1!tv@{f:::;~~t1~:~¡·'._;· :.' .-... 
4.12.' ESTADO DE !NSPECCIONY.PRUEBA 

~: i2.}f~'..~~.'!,~~11~~1~f~lf~~~1(:~f~::::' .. 
',- - ·-.«;;-',''" 

,· · 4:13; CÓNTROL'IlE:PRODUCTO NO CONFORME 
: 1,,:~_-:-:· ~ :.; . .(:;~:.-:_· ·{:~!'..i::': > ... 

4. J 3; !.'OBJETIVO · 

4. t:3'.~; RÉVI~IÓN ~ DISPOSICIÓN DEL PRODUCTO NO CONFORME 
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' . . 

4.14 .. ACCIONES C~RR~CTIV AS Y PREVENTIVAS .. ' . . ' 

4.14.1.oáiETlvci' . 

4.15. MA~~.J~:AL~ACENAMIENTO, EMPAQUE Y EMBARQUE 

·' 4.15. t'68'Jifr1vo · 

. 4.15;2.;~~,~~'~.~o 
.··••4:15j,'AÜ'.iACENAMIENTO 
... ;_:' :'::·· -~'t · . .-<·:·,>~.::'· .' ;:'.· ·> 

4:15.4:Erv1PAQÜE, . 

'4.f5;5?;1ú~'s~k~Át16N 
4. 15.6:EMBA~QUE. 

. . 

4.16. CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD 

4; 16. L OBJETIVO .. · 

' ' . . . . ' 
4.17. AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD 

· .. ·· · .... -, , 

4.18. ENTRENAMIENl'~< 
4. 18. 1. OBJETIVO ' . 

4:19. SE~VICIO ,' 
4:19.1. OBJETIVO 

. . ; ' . ' -

' 4,20. TÉCNICAS ESTADÍSTICAS 

4:20. L OBJETIVO 
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~lilEMl~LT PLANTA SANTA CLARA 
S.A. DE C.V. 

TITULO: MANUAi. DE mexiche 11NA F.Ml'RF.SA l>F.I. c;111:1'0 
:\lt:XICllF.!\I ASEGURAMIENTO DE CALIDAD -

FECHA DE REVISION: DEPARTAMENTO: REVISION: 1111 

23/MAIVOI ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

1.0. OBJETIVO. 

El manual de aseguramiento de calidad, es el documento rector en el cual descansa 

todo el sistema de calidad. Es un documento infonnativo que describe las funciones 

generales, los lineamientos para cada parte del sistema por lo cual pcnnilc mejorarlo, 

comunica la política de calidad y es evidencia del tipo y estilo del sistema de aseguramiento 

de calidad de la planta. 

2.0. INTRODUCCIÓN. 

Planta Santa Clara, inicio sus operaciones en 1958 con la fábrica de sosa y cloro, 

productos químicos esenciales para la industria en general, el desarrollo vigoroso ele esta 

planta se tradujo en la instalación de varios proc~sos como la fabricación de hidróxido de 

sodio, ácido clorhídrico, e hipoclorito de sodio, los que confonnan actualmente una fuerte 

de trabajo que pcnnite a todos sus empicados y trabajadores el desarrollo personal, familiar 

y de la comunidad. 

3.0. ALCANCE. 

El sistema de calidad de la planta es aplicable para la fabricación y/o comercialización 

de los productos que se enlistan a continuación: 

El sistema ele Aseguramiento de Calidad, cubre los requisitos de la nomrn IS0-

9002/94. 

Productos elaborados: NaOH grado rayón, NaCIO, HCI. 
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~ ENl~LT 
S.A. DEC.V. 

l'N.\ t::\ll'HF.SA OF.1.c;n111•c1 
l\IF.XICllF.M 

Fl::CllA DE Rl'VIS\ON' 
23/MAIVOI 

PLANTA SANTA CLARA~ ----- r--h -
TITULO: MANUAi, DE ·- mexichem 
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

DEl'ARl AMENl O ------ 10 V\S\ON--·-¡¡¡¡¡ -¡ 
ASECiLIRAMll.NTO or l'~I IDAll 
-----------------~ ---- --- -- --------

4.0 REQlJERIMIENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD. 

4.1 RESPONSAHILIDADES GERENCIALES. 

4.1.1. POLÍTICA DE CALIDAD 

Pennwnlt S.A. de C.V., Planta Santa Clara, ha decidido implementar y mantener un 

sistema de aseguramiento de calidad basado en la nonna internacional ISO 9002/94 con el 

objeto de satisfacer a nuestros clientes proporcionándoles productos que cumplan con sus 

requisitos y expectativns, para lo cual se ha emitido una politica de calidad donde se 

incluyen los compromisos que involucran a todo el pcrsonnl de nuestra empresa. lns 

objetivos de calidad son fijados por el gerente ele la planta basúmlosc en la politica de 

calidad. Esta politica y los objetivos son difundidos y mantenidos por medio de platicas y 

posters a los cuales tocio el personal ele la planta tiene acceso. La aplicación y cnmprcnsit\n 

de la política y ele los objetivos la verificamos basándonos en auditorias internas de calidad. 

POLfTICA DE CALIDAD: 

PENNWAL T S.A. DE C.V., ASI COMO EL RESTO DEL GRUPO MEXICHEM, 

TIENEN COMO OBJETIVO ASEGURAR QUE LA CALIDAD DE SUS PRODUCTOS 

Y SERVICIOS SATISFAGAN COMPLETAMENTE LAS NECESIDADES PRESENTES 

Y FUTURAS DE SUS CLIENTES. 

PARA LOGRAR ESTE OBJETIVO TODOS PARTICIPARAN ACTIVAMENTE EN EL 

PROCESO DE MEJORA CONTINUA DE CALIDAD 

SE PROVEERAN LOS RECURSOS NECESARIOS PARA CONSEGUIR Y 

MANTENER EL LIDERAZGO EN CALIDAD, RECONOCIDO POR NUESTRO 

MERCADO. 
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4.1.2. OBJETIVOS DE CALIDAD 

Para garantizar la completa satisfacción de los clientes de Pennwalt S. A. de C.V., 

Planta Santa Clara, la gerencia de la planta ele esta organización estuhlece los siguienles 

Objetivos de Calidad: 

1. INSTALACIÓN DE INSTRUMENTOS QUE CONTRIBUYAN A UN MEJOR 

CONTROL DE LOS PROCESOS Y PRODUCTOS. 

2. REDUCCIÓN DE TIEMPO REQUERIDO POR TRANSPORTISTAS DE PIPAS 

DESDE LA ENTRADA A LA PLANTA HASTA SU SALIDA, 

TODAS LAS ACTIVIDADES INTERMEDIAS. 

INCLUYENDO 

3. REDUCCIÓN DE PRODUCTO NO CONFORME DETECTADO EN PLANTA. 

4.1.3. ORGANIZACIÓN. 

4.1.3.1. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD. 

La responsabilidad, autoridad e inlerrelación del personul que dirige realiza y verifica las 

a.ctivida.cles que afectan la calidad esta definida y documentada en el organigrama (anexo 1 ). asi 

c~ri10 en el manual de aseguramiento de calidad, en los procedimientos y en Jos documentos del 

sistema. 

RESPONSABILIDADES DEL GERENTE DE LA PLANTA: 

Establecer y definir Ja política de la política de calidad de la planta. adem:ís de di fllndir, 

Implementar y Mantener Ja política de calidad a todos los niveles de Ja Organización. 

Nombrar un representante para el Sistema de Calidad. 

Detenninar los objetivos de calidad. 
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Delimitar la responsabilidad, autoridad e interrelación del personal que inlluyc en el 

Sistema de Calidad, así como asegurarse de que este personal cuente cnn los recursos 

necesarios para desempeñar as funciones que les fueron asignadas. 

Efectuar. revisiones gerenciales al Sistema de Calidad adoptado por esta empresa 

conforme al procedimiento para efectuar In revisión periódica del Sistema de Calidad. 

Proveer los recursos materiales y humanos necesarios para el mantenimiento y 

füncionamiento del Sistema de Calidad. 

RESPONSABILIDADES DEL SUPERINTENDENTE DE ASEGURAMIENTO DE 

CALIDAD: 

• 
• 

Implantar, desarrollar y mantener el Sistem~ de Calidad . 

Ser el representante de la Gerencia para el Sistema de Calidad . 

Controlar y mantener actualizado el Manual de Calidad, así como dar seguimiento a las 

acciones preventivas y correctivas. 

Definir las bases necesarias para documentar y editar un plan de calidad central y por 

departamentos, además de desarrollar los procedimientos para inspección y pruebas en 

recepción, producto en proceso y producto terminado. 

Aprobar el procedimiento para controlar los equipos de inspección, medición y prueba. 

Disponer del producto no confom1e que surja en el proceso. 

Describir el mecanismo que se debe seguir para llevar a cabo auditorías internas 

(Producto, Proceso y Sistema de Calidad) o externas (Proveedor). 

Establecer el procedimiento que se debe aplicar para la implantación. registro, control y 

seguimiento de lns acciones preventivas o correctivas que eliminen las no 

conlbm1iclades encontradas en el producto, proceso o Sistema de Calidad. 
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GERENTE DE PRODUCCIÓN: 

/\probar el procedimiento de su área ue responsabilidad. parn co111111lar y llc\'ar n cah11 

la lilbricación de los pmductos de Pennwah S.J\. de C ".V .• de lnl mancrn que cumplan 

con lus especilicaciones de calidad requeridas. 

/\segurar que los productos utilizados y fabricados durante el prnccso productiv.o se 

encuentren adecuadamente identificados, de tal manera que sean fücilmenle rastrcndos. 

RESPONSJ\BILIDJ\D DEL SUPERVISOR DE COMPRJ\S: 

/\segurar· que los materiales, productos o servicios sean obtenidos de proveedores 

previame!1te evaluados y aprobados. de lal manera que se asegure que el proáuc1n 

comp'~a<lCl,~umpla con las especificaciones requeridas. 

J\scgu~arque las aclividades de almacenamiento, manejo, cnnsen·aci<in y entrega del· 

prcidueto que entra al almacén estén debidamente empaquetado, de tal manera que se 

evite el deterioro de los productos. 

RESPONSJ\BILIDAD DEL GERENTE DE MJ\NTENIMIENTO Y PROYECTOS: 

/\segurar que los diseños sean elaborados de acuerdo a las especi licacioncs . de 

ingeniería y calidad, así como de supervisar el buen funcionamiento del equipo de 

producción. 

Colaborar con los departamentos correspondientes que le soliciten asesoría técnica para 

resolver problemas que tengan que ver con el área de ingeniería. 
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RESPONSABILIDAD DEL DIRECTOR DE NEGOCIOS QUÍMICOS: 

Asegurar y coordinar las actividades de ventas, de tal manem que cslas se lleven a ealm 

de acuerdo a Jos procedimientos eslablecidos para dichas actividades. 

De Ja captura de Jos requisitos del cliente y de las quejas cuando se· presenten no 

conformidades en los productos, así como del seguimiento al cumplimento de Jos 

requerimientos del cliente. 

Aprobar el procedimiento de revisión del contrato, así como implementarlo en cmla 

contrato que se establezca con los clientes. 

RESPONSABILIDAD DEL GERENTE DE CONTABILIDAD: 

Actualizar la linea de crédito con los clientes y prn\'eedorcs. así como efectuar Jos 

cobros y pagos correspondientes. 

Elaborar las órdenes de compra y autorizarlas, asi como las focturas que scnin cohrndas 

a los clientes. 

RESPONSABILIDAD DEL GERENTE DE RECURSO llUMANOS: 

Realizar la selección del personal basándose en la C\'aJuaci<\n de su educación, y 

experiencia en el trabajo a desempeñar. 

Desarrollar e implementar procedimiento para capacitar a todo el personal en las 

actividades que tienen que desarrollar dentro de la empresa, coordinar la capacitación 

cxtcma del personal y proveer los recursos para que la capacilaciún del personal se 

realice adecuadamente. 
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4.1.3.2. RECURSOS. 

El gerente de planta, con el objeto de satisfacer los rct¡uisilos de nuestros clic111cs. 

identifica y aprueba por medio ele la revisión de contrato los rcqueritnicnlos de recursos 

humanos. ·y nmteri~les. requeridas por el sistema, incluyendo las tareas de vcri ficación y 

auditorias intc~ms .. 
. -.1,; • ...• ·• 

4.1.3:3. RE.PRESfiNT ANTE DE LA GERENCIA. 

El gereni~· cié 'pla¡1ta ha designado al Superintendente de Ascguramicnlo de Calidad 

conío representante de la gerencia quien tiene la autoridad definida para asegurar el 

establcCimie1ito, implementación y mantenimiento del Sistema de Ascgurmniento de 

· Calidad ele a~llerdo a In nomm IS0-9002/94, así como rt·portar su dcscmpciio parn que 

sirva como base para mejorar el sistema. 

4.1.3.4. REVISIONES POR LA GERENCIA. 

La r~visl.ón ·periódica del sistema es responsabilidad del gerente de la planta, el cual 

.verifica ·el funcionamiento del sistema a intervalos definidos basándose en las acciones 

.correc.Íivas y preventivas y en las auditorias internas al sistema las cuales se describen en 

la·s· scc:ciones 4.14 y 4.17 del presente manual respectivamente, de lal manera que se 

asegura. el cumplimiento de In nonna y de la política de calidad la que incluye la 

satisfacción ele los requerimientos de los clientes, se conservaran registros de las revisiones. 
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4.2. SISTEMA DE CALIDAD 

4.2.1. GENERALIDADES 

La docu111entació11 y manteni111iento de sistema de aseguramiento de cali<lml esta 

fundamentada en los siguientes tipos de documentos: 

a) Manual de aseguramiento de calidad 

b) Procedimientos 

e) _ l~;~tructivos 
d) ·otros documentos (especificaciones, métodos de análisis, formatos. y en general 

_cualquier otro que complemente al sistema). El control de dichos documentos se 

" llevan a cabo de acuerdo al procedimiento de control de docu111entos. 

4.2.2. DOCUMENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD 

4;2.2.1. Manual de Aseguramiento de Calidad 

E1:~1m1~át ti~ne el propósito de describir e infommr de manera interna y cxtenia. el 

~istenm-_de:asc~uramicnto de calidad, el cual se basa en la nonna IS0-9002, definiendo las 

responsabllidades del personal. En el manual se hace referencia a los otros documentos de 1 

siste~na directa o indirectamente. 
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4.2.2.2. Procedimientos 

Son documentos que describen la forma en que son llcvmlos de manera gc·ncrnl cada 

· una de . las actividades e intetTelaciones que marca la norma ISO ')(JO:! seiialamln 

actividades los responsables. Se involucra ¡1l personal de diversas úreas. 

4.2.2;3, l11structi1•os 

Son dócumentos que describ_en _cpnlose_realizan detalladamente cada una de las 

di fere1ites actividades necesariis al :~iste111a·. El personal invnlucrndo pertenece a una misnrn 
- :¡·: . 
{1rca. :'-~<:: ., .· ·->~'·~ ;';.>}·- .. "· 

::.-_} ·'>:.·· :~~;~?.,'· :.:·->-· 
·· .•.. ".• __ ,_' . "_'·-'. -;--~·.i_ '.:.'<-' -~·::. 

4.2.2.4. 9tr?~;d.~~ij:~{~plO's\t::X:' :· ._ . 

Sm1 :f oc1~}1;~~~~~'fg'.1]JtJr.11~niarios y necesarios para el sistema comn cspcci lkacinncs. 

mótodo~tíe'~i¡1áli~i~;+on~~;(¡~~~ ~lmÍes de calidad así como documentos de nri!.!cn cxtcrnn n 

c'oip~~ati~o~
0

c"6i;¡f¡'fi¡j~./J1; apoyo para los documentos anleríormc111c n1c11ci:111ados y I'"'" 

. '.':·:~i~§f J~;;~·:~'~A CALIDAD 

. \ ~~\,¡:. ·/;~ ¡ ·;; '..~ < -
····'.-: 'i't:· 

'La fonna ~g¡;\~ I~.~ ;cquisitos de calidad son alcanzados se indica a travós de planes de 

calid;1d pÍ!rd -~~~f~11¡.i:J'du~t~; los cuales hacen referencia a procedimientos que satisfacen l<1s 

·divcr~óscriisí:i~s;~t<: 1.\ 11orim1. 
>:.~:~ ·;·/~:~.{~>.: 

· En 'Pe11tl\".~u·:~:i.)J~ C.V .. contamos con los recursos materiales y humanos para 

acordar cm1:1¡;s ~IÍcútds l;:fr1bricncíón de productos que satisfagan sus rc:quisilos. 
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4.3. REVISIÓN DE CONTRATO. 

4.3.1. 013.IETlVO. 

mexichem ( 
• - - -------·-- -·- 1 

Asegurarse que los requisitos y especificaciones de los clientes scri111 satislcchos. Es de 

prinmrdial importuncia para Pcnnwall S.A. de C.V., conocer de manera dct:11lmla los 

requisitos, especificaciones y condiciones requeridos por el cliente respecto de nuestros 

productos, solo de esta fomrn tendremos capacidad de satisthcer sus exigencias. 

4.3.2. REVISIÓN. 

El director <le Negocios Qufmicos es el responfablc de verificar que: 

a) Los requerimientos <le cada prospecto de cliente están atendidos con claridad y 

pueden cumplirse antes de enviar propuestas en aceptación o convenir la entrega de 

productos. 

b) Se resuelvan las diferencias que pudieran presentarse entre la solicitud del cliente y 

J¡¡ propuesta. El director de negocios químicos se auxilia en el gerente de planh1 para 

resolver los problemas relativos a vollimenes de producción o a 11ilcrnncias en las 

espcci ficacioncs de los productos. 

4.3.3. MODIF_ICACIONESALCONTRATO 

Las ;nodiflchdione~ ·;(contrato en los clientes se efectúan a través del director de 

Negocios Quí1~li·~~;;:;qüien ,apoyados en el gerente de planta. :lnaliza si los _cambios 

solicitados so~- f.,cúb-lri~_dg i:-mnplirsc e infomrn al cliente y al gerente en planta de la 

determinación._ 
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4.3.4. REGISTROS 

mexichem \ 
-- ·---- -- - -------- 1 

iu11 

Los registros de las rc:·,·isioncs de contralos y aclividadl's rcladnnadas qllL' s.: cli.·L·t(i:111 

en los clientes los mantiene el Director de Negocios Químicos y el Gerenl.: de l'la111:1. 

4.4. CONTIWL DE DISEÑO. 

El sistema de aseguramiento de la calidad de Pcnnwalt S.A. de C.V .. esta basmlo en la 

norma IS0-9002 la cual no contempla el control de diseiio, por tanto no aplica para el 

sistema. 

4.5. CONTROL DE DOCUl\IENTOS Y DATOS. 

4.5.1. OB.IETIYO. 

El gerente de nrnnlcnimienlo y proyectos de la localidad Santa Clara. establece y 

mantiene el procedimiento documentado para controlar todos los documentos y dalos 

relacionados con los requerimientos del sistema de calidad, incluyendo documenlos de 

origen externo tales como estándares y dibujos de los clientes, esto se hace sobre la hase del 

procedimiento de control de documentos y datos. 

4.5.2. APROBACIÓN Y DISTRIBUCIÓN DE DOCUMENTOS Y DATOS. 

Los documentos y datos son revisados y aprobados por personal autorizado antes de su 

distribución. En el documento se anota la función de quien elabora, revisa y aprueba o 

autoriza el documento. 
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Una lista maestra identifica el estado de revisión actual de la documentación, la cual se 

entrega a los receptores del documento indicado en la lista de distribución, La lista nmeslra 

se actunliza.cmla vez que un documento es aumentado, mndilicmlo o camhimlo; esto para 

prcvcnir'e(~n;¡~lc~ de documentos obsoletos. 

:·,,,>;.: /~~~:'}"( . 
Pani ·~viÚÍ·~:·~l-~mplco de documentos obsoletos, estos se retinm ; y. se. rcpol1en por la 

111isn1:1 fim.~{;!,;~·¿I~· ia ~r~anización que lo revisó o aprobó originalmei1te . 

. To<ló-ién1~1bio 'debe ser documentado e identificado. Los documentos soporte para 
; ~ ':'• ·'~· .. ,,.. : . ·, . . 

é~mbios 'ímii: ;documenlos obsolclos (puede haber otros como 111é1úorias de eúlculn. 

cspcc:ilic~i:iÓncs.- ~locumentos o datos externos, etc.). Puede e;unhiar ,un doc11111enlo o dalo 

cmindo: 

Haya alguna reasignación de aclividades 

Cmi'ibio lle puestos. 

• Cambios en los. procesos o métodos de trabajo. 

4.6. COMPRAS. 

4.6.1. OBJETIVO. 

' .; ' ' 

El supervisor de_' rcnmv~lt s:A.-,dc C'.V., estahlccc y manlicnc el proccdimicnln de compras 

pura nscg~rnrs': _q~~~ .-(~-~~-·.~l~nÍ~ria~ pri111ns y ~crvicios contrnladns cumplan ctm ltls rcquisittlS 

especificados.· 
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4.6.2. EVALUACIÓN DE PROVEEDORES. 

El control que se ejerce sobre los proveedores en función de aptitud para cumplir con 

los re<111isilos de contrato (orden de compra). incluyendo su sistema de calidad y 

requerimientos específicos de aseguramiento de calidad. Registros -la les como: lis la de 

proveedores y otros registros de calidad, se mantienen en el departamento de cnmprns de 

acuerdo al proccdirnicnlo de compras. 

4.6.3. DATOS DE COMPRAS: 

La orden de compra contiene dalos que describen clarmnenlc el producto solicitado, 

siempre que sea aplicable se anotarán especificac\ones tipo, clase, modelo, dibujo, ele. Así 

como instrucciones de inspección, datos técnicos y requisitos para la aprobación del 

producto. Estos dalos son revisados y aprobados por el supervisor de compras antes de su 

di fusión, asegurándose que cumpla con los requisitos cspeci ficados. La conlralación y 

evaluación de transporte se realiza siguiendo el procedimiento Evaltmci1in, Selección. 

Contratación y Control de proveedores de transportes. 

4.6.4. VERIFICACIÓN DEL PRODUCTO COMPRADO. 

·.'.• 

4:6.4;1:' VEIÚFl2AQIÓN DEL PROVEEDOR EN SUS INSTALACIONES. 
'•. : : :..: ' ·. "'. :· . ·.' ~ .,- : ":. 

Cuan;I~ ~en11;~;1lt S-.~. de C.V., lo considere conveniente, solicitarú a sus proveedores 

en 1;; Ó;ddn Je .cÓ1;1pra; la verificación de materiales o equipos en las instalaciones del 
,_ ·,:. _{"', 

proveedor incluyéndose las condiciones bajo las cuales se liberará el producto. 
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4.11.4.2. \'ERIFICACl(JN POR El. CLIENTE DEL l'ROl>I 't TO Sl '11< ·el\: 1 R.YL\I H l. 

A pdieión del clienle se solicilarú verilicar en las inslalacinnes dc·I pn1n·ednr 11 c·11 las 

nuestras. malcrialcs o c<1uipos que considere necesario para verificar la c1111fi•rmidad <'1111 

los rcquisilos cspcci licmlo.~. Esta vcri licación es i1ulcpe11dientc de las 1 lTÍ lic:1ei1111cs 

establecidas en el sistema. 

4.7. rnouucro SUl\llNISTl{ADO POI{ ~=L CUENTE. 

4.7. 1. OBJETIVO. 

Sntisli1cer a los clicnles que nos su111i11islran productos mediante la .n~ri licacit'in 

alnmcenamiento y mantenimiento adecuado de sus productos .en nuestras inslalacioncs y 

proceso. 

, . . . 

Los 1ú;1tcriulcs que ii~s .~uministr:m el C:1fhnth., Sc.vcrifieuí1; alnrncenun y muntienen de 
·.· ,' :. ' ·::_ : : .·_: ::_,_. ,.·. •. _ .. _._· .' - : '_ .. _ ·.:. '."'' .· ·_ ! ' .-

acue~ilo a los Índi~ados en el pr~eediiiiiento'de produ~t~ ~iunii1istrndo p01; el cliente. 
;'.;···;-·: :»,:: ."»<:_'>:"' 

• ! . "1 :_,_ ·:· .: •• ~':: • ': .··;; ·' ,· •• :· ., :. '·: 

Los 111atérialesqucn~"~uiÍ1pÍe1i"con ICÍs r:i1ufsiios del cliente. scd:1iien n que por a1!!1111a 

eimsa sean i,;¡;~;c,6ti~ti'J~;¡;e~; ~.1~:.1:sg~s~ílregist~n;1os y r~1;ortad~s ul cliente. -

". 

L~ veri1iC:1;6ióí;t~'ue P~i;lnvult S.A. de C.V .• cfecttia a los productos suministrados por el 

cliente no exhi1c'.ahsi~desii responsabilidad de proporcionar productos con formes. 
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4.11. IDENTIFICACIÓN V TRAZABILIDAD DEL PIWDUCTO. 

4.8.1. IDENTlf'ICACIÓN. 

4.8.1.1. OBJETIVO. 

El superintendente del Control Ambiental establece y nwntiene el proccdimic11to de 

identificaci6n y trazabilidúd del producto, en donde se dan los li11ea111icntns para idcntiliear 

lós pro¡lucÍ~s ;,por los; medios mlecuados, durante las etapas de recepción. prmlucci<i11. 

cntregac i11~talación. 
, : ; ··- . 

: ,··, -· ' 

4,8.2. TRAzÁtiILIDAD. 

4.8.2.1. 'oBJETIVO . 

. Cumlos,ea un .~el1iicrl1iiknto espccilici1do imr contrato. la trnzal;ilidad ,se. harit en hase, a 

la:idc11tirié:uci611 ú;1iéa ae1 producto, ia cual se realizari1 de acuerdo a lo estipulado en el 

pr~c~i.ilmie11¡'0' ;;e ide1;tÜic.aéió11 y trazabilidad del producto. La trazahilidad screalizarú con 

rcgist~o's de ci1Ii¡lad. 

4.9. CONTROL DEL PROCESO. 

4.9.1. OBJETIVO. 

Operar los procesos bajo condiciones controlmlas, siguiendo los pari1111ctrns de proceso. 

monitorcamlo estos parámetros que afectan la calidad del producto, para obtener productos 

con formes. 
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Los superintendentes del área de producción son responsables de identificar. y 

planear los procesos para la producción que afcctm1 directamente ia c:Íliil1itL.yascgm;iu'quc · 

estos procesos se llevan a cubo bajo condiciones controladas. Estas é:omficioncs controla~las 

incluyen lo siguiénte: 

u) Procedimientos documentados que definen la forma de producción. cuando la 

ausencia de tales procedimientos afectan aclversamcnte la calidad. 

b) El uso de equipo apropiado ele producción r un medio de trabajo apropiado. 

e) El cumplimiento con planes de calidad y procedimientos documentados. 

d) El monitoreo y control de parámetros del proceso y caracteristicas del producto. 

e) No procede la aprobación ele los procesos y equipos. 

1) Los criterios de ejecución de trabajo. 

g) El superintendente gcncrnl de mantenimiento proporciona el mantenimiento 

adeeumlo del equipo para asegurar fa continua capacidad del proceso. mediante la 

aplicación del procedimiento de muntcnimicnlo. 

En Pennwalt S.A. de C.V., no se tienen procesos especiales ya que todos los productos 

son completamente inspeccionados y probados, por lo tanto no se requiere calificación de 

personal; ni equipo. 
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4.10. INSl'ECCION Y l'IUJEBA. 

4.10.1. OB.I ETI VO. 

mexichem' 
tllll 

Realizar todas las actividades de inspección y prueba del prollucto, mcdiÚnlc 

procedimientos documcnlados, en cada etapa de lithricneión .para .. '·crilkar que los 

requisitos especificados se cumplan. Dichas inspecciones y· pruebas ~'. registros 

correspomlientes se realiza de acuerdo al prneedimicnlo dc l11spccci{11i y l;rucha del cual cs 

responsiible el supcrintcmlenledc eonirol de calidml. 

4.10.2. INSl'ECCIÓN Y PRUEBA EN RECEPCIÓN .. ·· 

' ·. 
Es responsabilidad ºdel supériillcndenteº de cnrítml ·de. ~;;lidml nsegurar 1111c lodos ICIS 

productos rccibidos,s~· i
0

11spcccionan y se-ver/liquen coniu cor; formes de ncucrdo n lns rcquisilns 

especilicndos, antes dcscr;ülili~ados o proc~sados, mediante pruce11i111icntos dnc11111cntmlo., yin 

c\•hlcncins propo,rci1~1tad~s p~r. el prove~dor ya que no es permitida la libcrm:ii"in de prnducln 

cnn propósitos ;í1'~cÍ1tes ,iC,·producCÍón antes de ser verilicndos. Cuando l'cnnwnlt S.1'. dc C.V. 

considere. m:~~sa~iri: ~olicita~ ·a sus proveedores la verilicnciiín de sus productos en sus 
-.;~· :2 :.:r :. 

4.1 Ó.3.' INSPECC'.IÓN Y PRUEBA EN PROCESO. 
-: .. -. -·. ~ ;, .. ..,-·,-

·<· 

En P.eúnwalt S.A. de C.V., no aplica In inspección y prueba en proceso. ya que se trata 

·de proceso'~:-~ cC>r;iinuos y los productos no pueden ser retenidos ni segregados. Esta 

inspccciÓi1 y prueba en proceso corresponde al moniloreo de los procesos que describen en 

la documentación correspondiente al control de los procesos. 
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4.10.4. INSPECCIÓN Y PRUEBA FINAL. 

Es responsahilidml del superinlendenle de Control de Calidad realizar Indas las 

inspecciones y pruebas finales al producto ter111im1dos. de acuerdo a procedimientos 

documentados y completar la evidencia de que el producto terminado es conforme y 

satisíagalos requisitos especificados, incluyendo lo especificado tanto para la recepción del 

producto como durante el proceso, ya que ningÍln producto _tcrminadó puede ser cmharcmln 

hasta completar satisfactoriamente todas· las a~tivÍ~ladc~ espccilicmlas en lns 

procedimientos documentados y los dalos asociados y la docu111cnú1ciót1 estén disponibles y 

autorizados. 

4.10.5. REGISTROS DE INSPECCIÓN Y PRUEBA. 

LÍ1 docu111entaCiún que proporcione la . evidencia de que el producto ha sido 

inspeccionado y/o probado. se establece· y mantiene como_ registro. estos muestran si el 

prod~1clo ha sido apropiado o ha follado en las in~pecciones y/o pruebas de acuerdo a los 

criterios de ac_eptación eslahlccidós e identifican la aútoridml de ins1m:ci1\n n:.,ponsable de 

la liberación del producto. 

Cuando _el producio inspeccionado no apruebe cualquier inspección y/o prueba. se 

aplica el procedili1lcnto'pa~a d1 control del Producto no Conforme. 
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4.11. CONTH.OL DE EQUIPO DE INSl'ECCION l\IEDICIÓN Y l'RlJEBA. 

4.1 l. l. OBJETIVO. 

Llevar u cabo todas las actividades necesarias para controlar. calibrar y 11w1111.:11cr los 

instrumentos <.le inspccciún, mcdiciún y prueba usados parn demnslrnr la co11li1rmidml del 

product.o con las especi licnciones del cliente. Cuando se haya espcci licadn. se tcndnin a la 

disponibilidad del cliente los datos .1écnicos de los. instrumentos de inspccci(111, 111cdicit'1n y 

prueba-.. 

4.11.2. i>R:ocl3[)1rviIENTO DE CONTROL. 
-,. ,-,·. '.·-· 

Es rcsiion~abilidad de los superintendentes de producción definir en los planes ele 

calidad las mediciones a realizar, así como la precisión requerida. Es responsabilidad del 

Superintendente General de Mantenimiento seleccionar los instrumentos para las 

mediciones necesarias, así como identificar y programar su calibración y ajuste: asi también 

es responsable de definir los métodos de calibración de identificar su estado de calibración. 

mantener registros de calibración, evaluar y documentar las mediciones realizadas con 

instrumentos fuera de calibración, asegurar que las operaciones de lns instru111cntos se 

realicen en condiciones a111bientalcs adecuadas, asegurar la operación de los instrumentos 

mediante el udc.cumlo manejo, preservación y almaccna111icnto, y de proteger l11s 

instalaciones de inspección, medición y prucha, contra ajustes que invaliden las 

calibraciones realizadas. 
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4.12. ESTADO l>E INSPECCIÓN Y l'IUIEBA. 

4.1 :!. l. OB.IETl\'O. 

11111 

El supcrintcmlcntc Sosa-Cloro y Ácido Clorhidrico es el responsable dc establecer y 

mantener el proccdimiento del Estado de Inspección y Prueba. 

. . .· . 
ldentiliea la conformidad o no co·nrormicirid de. las. nu1terias primas, productos 

termirmdo~. pÍ;()dt,rctós atlquiridos y reactivos de 1rn111ei·n que pm;da conoccrse el estado de 

i11specciói1ras~g_ti.ra11do que 'sólo los materiales y productos que him supcrmln las pr:uehas 

r~~111eridas scin ;,~mlós n cmhnrcados. 

4.13. CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME. 

4.13.1. OB.I ETI VO. 

Asegurar< mediante procedimientos de Control de Calidad establecer y mantener el 

procedimfcnto 'pan~ el control de producto no confonnc en donde se cspcci lica: 

a). ld~n~iflcaci~r;'\; ,. ; • ·· ·• 

h) D~c1ini~11ta~iói1( ;,··' 

c) Evaluaciór~; · >: 
d) Segr~gació;; (cÍi~ú(lo sea pníctico) 

e) Disposición 

1) Noti licaciói1 a las funciones involucradas. 
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4.13.2. REVISIÓN Y DISPOSICIÓN DEL PRODUCTO NO CONFORJ\·IE. 

11111 

En el procedimiento para el control de producto no confi.1rme, se dclin" la autoridad y la 

rcsponsahilidad par:t In revisión y 1.a di.sposición del' producto no conforme la cual pue<k 

ser: 

' . . . . . ~; . . : .. ·: :. . . . . ' . 
n) Rctrnbajmlo para satisfaéer los r~qui~itos esp'c~·i ficmlos. 

h) J\ccpimlo con o sinreparación por ~~1~ccsi611: 
e) Rcclasilicad<~ parit lasuplieacion.es allématií;as . . : ··_'.: . ,.,_ ._ ·.· .. · .· 

dl Rechaziulo o deséchado; 

··Cumulo el· p~oduct() 1~0.~snt,isfÚg1i)~s:.~~-¿(uisi,tos. ~speci ticmlos. se repnrtarú el el icnlc· el 

no p1'opucsto o IÍt rc11m'¡1ciÓ1l'd~l 1;iis1';~c,~:'5i ií~isc r~quierc en el contrnlo. 
e • • ' } • • - • ' \ -~· • • • • ~·· • 

, ' - ~:;··; '-··.':)i··. ·-:~~/-~.-.1:::;~:;..f.·:~j' ;:':., ... ;-,c., 

La dcsc1:lpciÓ11 de las no'.'c~i1ro~1~1idiiuc~ :i~e¡;tadas y las reparncinncs cli:ctuadas se 

regist rarf111 para. i 1~di~;\rei.·9~¡;~~¡ci'~~¡}n.!.~·\J~ ... :¡1·.~.-.¿\~;c\~:~· , .·. 
,',;..:',\ . ·;-..>. 

·Los ·productos rc.1iitrados y/o rciÍ·abajndos, se reinspcccionan <le al'ucnlo a lns 

procedimientos documentados. 

4.14. ACCION COl{RECTIVA Y PREVENTIVA. 

4.14. l. OBJETIVO. 

El representante de la gerencia. establece y mantiene el procc11i111ie11tn llnc11111c11tmlo 

para implementar acciones correctivas y preventivas. 
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Cualquier acción preventiva o correctiva tomada para eliminar las causas de no 

conformidades reales o potenciales deben ser las más adecuadas seg(m a la magnitud del 

problema y comparables con los riesgos encontrados. 

Los gerentes,· supc:~·intcnd~n!c:s. y; supe1yi~ores encargados . de cmla · ún:a~ son lns 

responsables . de _ ii11ple1ncnlt;r )'. rcgi~trhr/cualquiér can1Í;io í1:: i'i:is:i;;·rt1~c~Íi111icntns o 

i nstrui:ti vos docui11~11tiídó~;1 '6~i1~Ü'.r~iií1 lÍi;<ld ;¡;/'1;1~ ~~ci~iic~ co;·1'~~ti ~·as-~~ p~-~~;~nt i vas. 

il:: ,:~,~t&~~!!.;E_:_~~~f f f r::::~:'.:~;,_,:;y P:'O,,,;,,. '" ol 'I'" " 
incluye: 

'·" 

a) Eimanejo efectivo de clientes y reportes d~ no confom1idadcs del producto. 

b) La dctenninación de los pasos necesarios para manejar cualquier problema que 

requiera acción preventiva. 

e) La aplicación de controles para asegurar que son efectivas las m:cioncs prcvcntirns 

iniciadas. 

d) /\segurar que la infommción relevante de las acciones tomadas es ulilizada para la 

revisión gerencial. 

4.15. MANE.JO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, PlrnSERVACIÓN Y 

EMBARQUE. 

4.15.1. OBJETIVO. 

Evitar daños a materins primns, productos tenninados. asi como a su presentación (si el 

producto se vende cmpaq uctado o envasado). durante las etapas de manc.:io. 
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ahnaccnmniento. envase y c111harquc. De esta manera se asegura que c1 prodt1l'ln no suli"ini 

alteraciones. 

4.15.2. MANE.JO . 

. Los mélolÍos tlc 111ái1cjo que s.c· empican en la· plania San la Cianí, csl{111 consitlcrados en 

los instri;ctivo~ ;1~-M ~¡;djo, Atli1;cc;1;n1iciito~ E;npa~í1e, ·rrcservnci~i1 _·y E11;bi1r~¡úe tlé. cada 

i'iÍ'ca, 11sl conH:J:e_1í' el prciccJ_iinic,i1to cl_c éoútrordc_ proceso e ii1stfuciiyos ii~oéiados. En ellos 

se considera é611íb pré\;~1;if'1a. conilí1liin~~ión. usi. ~onio. el manejo ;segUJ:ll. y ~ldccuad~ para 

cada materia(\ :, : ''.: •. -:~ •: _. ",'' < ' : 
" •. _'.'_._-·-_ ,-._ :·<:·;.:.;;', >{,".·;,;Y.,:···,_.· 

\_ .. ), 

En la phu1tá• Sililta' Clara se cuenta con zonas <le ahnaccnmniento designadas pura cada 
' ' .. ·,. '.·· ". . ' .... 

n.rnterial las c'lúÚcs giirl\;1tiza que el producto no sufra daiio o deterioro. En los i~1struclivos 

de Mm1eJ~;"·Al_nrn~ena111iento, Empaque, Preser.'ación y Embarque de cada úrea se 

· 'estahiccc1;- los níéÍodos apropiados para recibir o dcspaclrnr materiales de las úreas de 

aÍ111i\eeács y se évalimn periódicamente de acuerdo al procedimiento de Inspección y 

Pruclm. Los superintendentes veri lican el estado de los productos y materias primas :isi 

como sus empaques catla vez que son despachados del almacén correspondiente. 

4;15.4. EMPAQUE. 

El control de empaques tales como, cajas, porrones y pipas con material a granel. así 

como su identificación se establece en los instructivos de operación de las úreas 

correspondientes con el propósito de asegurar la . confonnidad con los requisitos 

especificados. 
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4.15.5. PRESERVACIÓN. 

El manejo, almacenamiento, empaque y embarque adecuados de acuerdo a lo descrito 

en esta sección provee la apropiada preservación y segregación del producto. 

4;1s.6.EMBARQUE. 

El supervisor de embarques mantiene instructivos para la protección de la calidad de los 

produ.ctos indicados en el procedimiento de manejo, almacenamiento. empaque, 

preservación y embarque, cuando así se especifique la protección se extiende hasta la 

Recibe la programación de embarques los cuales pueden ser: Ocurre o rlete racturar, 

en caso de que sea Flete Facturar la entrega del producto es en destino. Los fletes Ocurre 

son responsabilidad del cliente, la entrega del producto es en Pennwalt S.A. de C.V. 

4.16. CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD. 

4.16.1. OBJETIVO. 

Es responsabilidad del superintendente de Protección Ambiental el establecer y 

mantener el procedimiento para el control de registros de calidad, para idcnli licar, recoger, 

indexar, accesar, archivar, almacenar, mantener y disponer los registros de calidad. 
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Los registros de calidad se mantendr:'tn para demostrar la cnn lhnnidml con los 

requerimienlos especificados y pum demostrar la efectiva operación de nuestro sistema de: 

calidad. 

Los registros de calidad que solicitamos a los proveedores y contnt!isrd·s<: que nos 

suministran productos .. º servicios,. que afecten la calidad de nuestros :11roductos con 

conservados ele acuerdo ~, mislllo procedimiento. 
>.~·:·. 

,'·1.-,·-

Todo~ los rC:gisfrci~. ¿le calidad de nuestro sistema, deben ser legibles, conservados en 

instalaciorlCs ·que. pre~~ng~-n el daño o deterioro, eviten su pérdida y sean fácilmente 
'· ·',.: 

recliperitbles::· 

- '.- ~' ,- -. ' " ', 

El perimi~·\le_;·etención de los registros de calidad se indica en los documentos del 

sistema /enlur~l~~Íónde identificación de registros de calidad. 

Cuando se_ establezca por contrato, los registros de calidad se conservarán durante el 

periodo convenido y estará a disposición del cliente su evahrnción. 

4.17. AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD. 

4.17.1. OBJETIVO. 

El representante de la gerencia es responsable del procedimiento para planear e 

implementar auditorias internas de calidad a fin de verificar que las actividades del Sistema 

de Calidad y resultados relacionados cumplen los arreglos planeados y determinar la 

efectividad del Sistema de Calidad. 

69 ~·:sTA TESIS NO SAL!: 
DE I.A BIBLIOTECA 



~(ilEN-..WlLT PLANTA SANTA CLARA 
S.A. DEC.V. mexichem llNA F.MPRF.SA OF.I. mwro TITULO: MANUAL DE 

l\IF.Xll'llF.l\I ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

FECllA DE REVISION: DEPARTAMENTO: REVISION: 001 
23/MAR/OI ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

Las auditorias internas de calidad son programadas en función de la importancia de la 

actividad por auditarse. Las auditorias son llevadas n caho por el personal cali licado e 

independiente del área auditada. 

Los resultados de las auditorias son registradas de acuerdo al procedimiento de Cóntrol 

de Registros de calidad, y son rep011ados al personal responsable del Ílrca auditada, el cual 

toma· acciones correctivas oportunas y necesarias sobre las deficiencias ·.cllcontradas. El 

auditor hace seguimiento donde se verifica y requiera la implementación y: cíccli~i¡htd de 

las acciones correctivas tomadas. 

Los resultados de las auditorias son tomados en cuenta para desarrollar las ~ctividmlcs 

de la revisión gerencia l. 

4.18. ENTRENAMIENTO Y CAPACITACIÓN. 

4.18.1. OBJET.I\--0. . 

Diagn6stic~r.lns necesidades de capacitación y entrenamiento al personal que realiza 

actividad~s_;.qt;~)'~rectan a la calidad del producto y establecer, lns lincmnicntos para 

calific~ción.dcit pcrsónal que realiza las tnreas claves. 

que realiza tareas claves es calificado lomando como base educación y 
•" > ,•'.,e 

· ·capacitación. 

El ·gerente de Recursos Humanos debe mantener lns registros de entrenamiento y 

capacitación que se imparten. 
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4.19. SERVICIO A CLIENTES. 

4.19.1. OBJETIVO. 

Pennwalt S.A. de C.V., ofrece los servicios a clientes por medio de la realización, 

verificación y reporte de las visitas a clientes, el Director de Negocios Químicos elabora 

anualmente el procedimiento correspondiente, sobre la hase del volumen de ventas una lista 

de clientes que serñn visitados para: 

• Capacitación en uso y manejo del producto. 

• Investigación y atención de mercado. 

Agilizar problemas de cobranza 

• Agilizar problemas de logística y tráfico. 

El director de Negocios Quimicos revisa los reportes de visitas a clientes, verificando 

que se haya programado o cumplido las solicitudes adicionales del cliente. 

4.20. TÉCNICAS ESTADÍSTICAS. 

4.20. J. OBJETIVO. 

Es responsabilidad del superintendente Sosa-Cloro y Acido Clorhídrico, de los 

superintendentes de cada :írea de proceso y del superintendente de Control de Calidad 

identificar, establecer, controlar y vcri ficar la capacidad de los procesos y las características 

de los productos apoyándose en el grupo en Técnicas Estadísticas. 
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Los superintendentes de cada área, indican en el plan de calidad cnrrcspomlicntc. lm; 

variables o earacterlsticus del producto, establecen y mantienen instructivos para 

implementar y controlar lu aplicación ele Técnicas Estadísticas i<lcntilicmlas para que 

contribuyan al control ele los procesos y al mejoramiento del producto. 
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4.0. CONCLUSIONES 

l loy en In nctuali<lad, las empresas requieren ele la implantación ele Sistemas de Calidml, 

que propicien la satisfacción de sus clientes, asi como sistemas que pennitan asegurar su 

supervivencia, y competitivida·<l en el mercado. 

Para que una empresa logre' est~s objetivos, es necesario la aceptación ele UI~ Sistema de 

Calidad basado en la serie de Normas IS0-9000, no obstante, ajustando el sistema de 

aseguramiento ele calidad correspondiente al giro y activi<laclcs particulares de cmla 

empresa. 

Los Sistemas ele Calidad, para el aseguramiento de la Calidad, requieren para su 

implantación, estar períectamente documentados. Por lo que el Mmuml de Calidad, de una 

empresa, es el documento rector toda la documentación que sustente el sistema hasmlo en 

las nonnas JS0-9000. 

El Manual ele Calidad, por si mismo no puede garantizar que el Sistema de Calidad 

pueda ser implantado dentro de una empresa, sino que se necesita la cooperación y esfuerzo 

de todos los miembros que confommn la organización, concicntizar de la necesidad de 

adoptar una cultura de calidad, empezando primeramente por la dirección general, husta el 

personal ele más bajo nivel, dentro de la misma. 

El Manual ele Calidad, es sin duda, el primer paso para lograr la impluntación de un 

sistema de calidad, que pennita obtener un certificado, que garantice la calidad ele sus 

productos, que responda a las necesidades de los clientes, y que a su vez propicie mantener 

u la empresa en un nivel cada vez más competitivo. 
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