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GLOSARIO

Comparacion y ajuste a un estandar de exactitud
conocida.

Preparar al personal para la ejecucion inmediata de las
diversas tareas peculiares de la empresa, proporcionando
oportunidades para el continuo desarrollo personal y
profesional en sus cargos actuales.

Es toda politica, procedimiento, guia de trabajo, formato o
registro que se desarrolle

Método para describir 0 explicar en forma grafica la
secuencia de lo que se desea hacer.

Son documentos o formas que se utilizan periddicamente
para registrar informacion.

Total de actividades de una organizacién o sélo una parte
de esta. El titulo y alcance del manual le refleja el campo
de aplicacion.

Es una orientacion clara hacia donde deben dirigirse tosas
las actividades de un mismo tipo, para facilitar la toma de
decisiones.

Es la guia detallada que muestra secuencial Yy
ordenadamente como dos o mas personas realizan un
trabajo.

Habilidad para determinar la historia de fabricacion del
producto a través de marcas y récord.






RESUMEN

Este trabajo de graduacion fue desarrollado con el objetivo de elaborar
la documentacidon necesaria para iniciar los tramites de certificacion 1SO-9001

de la calidad de la planta de fabricacidén de tubos de acero.

El trabajo se centr6 en la creacion de la norma fundamental para la
elaboracion de documentos, la redaccion de manual de calidad para la planta,

y la documentacion de los procedimientos.

Con los documentos elaborados, fabrica tubos de acero esta preparada

para someterse a la primera auditoria por parte de un ente certificador externo.

El trabajo de graduacion estara constituido por cinco capitulos, donde en
el primero se detallaran generalidades de la empresa, en el capitulo dos se
contemplaran algunos conceptos relacionados con el manual de gestion de
calidad, el capitulo tres se contemplara todo lo relacionado al programa de
seguridad de calidad donde se encontrara informacién como la politica de

calidad, flujograma de produccion, etc.

En el capitulo cuatro se tendra la informacién del manual de
procedimientos cuando se tengan no conformidades en el producto terminado y
por ultimo en el capitulo cinco se encontrard informacion respecto al manejo,

almacenamiento y transporte del producto.
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OBJETIVOS

General

Disefar la documentacion de los procedimientos para la estandarizacion

del proceso de la calidad en la fabricacién de tuberia de acero.

Especificos

Disefo del manual del aseguramiento de calidad para la disminucion

de costos.

Disefiar un programa de capacitacion y entrenamiento para tener un

personal mas adiestrado en el cumplimiento de sus actividades

Disefiar los procedimientos para la identificacion del producto no
conforme para evitar el riesgo que este llegue al cliente.

Disefar los formatos de control para el monitoreo de la calidad del

proceso.

Disefnar el manual de instrucciones para el manejo, almacenamiento

y transporte del producto terminado para evitar dafios al producto.
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INTRODUCCION

Para permanecer en el mercado se debe contar con la calidad del
producto debido a que el mundo globalizado lo exige. Por ello los sistemas de
gestion de la calidad basados en las normas ISO 9000, que reflejan el consenso
internacional en este tema, han cobrado una gran oportunidad para la
estandarizacion de procesos, y muchas empresas se han decidido a

implantarlos.

Guatemala no esta ajena a este proceso. La desaparicion de los
mercados tradicionales ha forzado al pais a tratar de introducir sus productos y
servicios en el mercado internacional, lo que ha convertido en un imperativo

para muchas empresas la implementacién de sistemas de gestion de la calidad.

La documentacion es el soporte del sistema de gestion de la calidad, pues
en ella se plasman no solo las formas de operar de la empresa sino toda la
informacion que permite el desarrollo de todos los procesos y la toma de

decisiones.

Para la implementacion de esta documentacion en el sistema de gestion de la
calidad, se considera como una etapa fundamental, tratdndose no sélo de
redactarla, sino de garantizar que el sistema documental funcione como tal y

pase a ser una herramienta eficaz para la administracion de los procesos.

XV
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1.2

1.3

1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Actividades que se dedica

Tubos de Acero es desde marzo de 1990, una industria visionaria y
emprendedora que proporciona al sector industrial de cada region una
gran gama de productos de tuberia fabricados bajo especificacién de la
norma ASTM A-53 para soluciones tan demandantes como lo es hoy
en dia, adicionalmente se cuenta con la tecnologia de vanguardia para
la fabricacion de medidas especiales de 5 a 7.3 mts., debido que su
posicién estratégica garantiza negocios agiles y de forma inmediata, y
con gran competitividad en precios, para responder eficazmente a los

nuevos retos del mercado.

Visién

Es ofrecer productos de excelente calidad y con la mejor tecnologia a

nivel mundial.

Mision

Ser la fabrica de tuberia de acero mas grande de Centro América con el
servicio a toda la regién extendiendo cada dia los brazos a mas paises,
impulsados por una agresiva estrategia de crecimiento. Se posee la
mas alta tecnologia que permite fabricar los productos de acero con el

compromiso de la mejor calidad y productividad.



1.4 Estructura organizacional

La fabrica de Tubos de Acero, funciona con una estructura jerarquica,
también conocida como “Departamentalizacion Funcional”. Esta dirigida
por un Gerente General y se estructura en cuatro niveles y el Staff de la
Gerencia General, esta comprendida por el nivel alto de gerencias como
lo son: Gerente Logistica, Gerente de Mantenimiento, Gerente
Financiero, Recursos Humanos, Gerente Produccion y Gerente Control
Calidad. El nivel técnico. EIl nivel medio esta conformado por el
Encargado de Bascula, Auxiliar de Logistica, Supervisor, Compras,
jefaturas de Procesos, Bodega, Planificacion, Asistente de control y

inspector de Calidad.

Figura No. 1 Organigrama fabrica Tubos de Acero

Gerente
General

Gerente Gerente Gerente Financiero Gerente Gerente Control
Logistica Mantenimiento Produccién Calidad

— I r ]

J
~N

Enc. Aux. Supervisor Compras Jefe N ( Jefe Jefe Planificacion Asist. Inspec
Bascula Logistica Procesos Bodega Control calidad

Operadores Bodeguero Asistente




2.1

2.2

2.3

2. MARCO TEORICO

Manual de calidad

Documento que especifica el sistema de gestién de calidad de una

organizacion.

Gestion de calidad

Son actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion

en lo relativo a la calidad.

Aspecto de la funcion general de la gestion que determina y aplica la

politica de la calidad.

Analisis de procedimientos

Para el andlisis de procedimientos se utliza varias técnicas y
herramientas como la entrevista, el cuestionario, la busqueda de
informacion, el acompafamiento de los jefes 0 supervisores, asi como
la busqueda de informacion bibliografica de soporte para la elaboracion
de los formularios a utilizar para la obtencion de la informacion. Entre
las fuentes de informacion se puede utilizar fuentes primarias, (por ej. El
personal que labora actualmente, el personal de mayor antigiiedad en la
empresa, personas usuarias de los servicios de la institucion, y aquellas
para quienes se van a realizar los manuales), asi como observacion

directa.



2.4

2.5

2.6

Procedimientos

Es la forma especifica para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Los procedimientos pueden estar documentados o no. Cuando un
procedimiento estd documentado, se utiliza con frecuencia el término
“procedimiento escrito” o “procedimiento documentado”. El documento
que contiene un procedimiento puede denominarse “documento de

procedimiento”

Politica de calidad

Directrices y objetivos generales de una empresa relativos a la calidad,

expresados formalmente por la direccién general.

La politica de calidad proporciona un marco de referencia para el

establecimiento de los objetivos de la calidad.

La alta direccidon deberia utilizar la politica de la calidad como un medio
para conducir a la organizacion hacia la mejora de su desempefio. La
politica de calidad de la organizacion deberia tener una consideraciéon
igual, y ser coherente con las otras politicas y estrategias globales de la

organizacion.

Capacitacion

Dotar al nuevo empleado de nuevas habilidades, el que obtenga nuevos
conocimientos y el de modificar actitudes y comportamientos que
permitan su optimizacion, procurando con ello su satisfaccion en si
mismo y a su organizacion, con el fin de obtener un mejor desempefio

laboral ante la misma.



3.1

3.2

3. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE
CALIDAD

Aplicacion y enfoque

El propésito de este programa de calidad es el de definir las politicas de
calidad que se deben seguir como guias dentro de la planta de
produccion. También define los criterios que se deben establecer segun

la jerarquia y responsabilidad de los involucrados.

Este documento es un soporte al manual de aseguramiento de la calidad
disefiado por el analista de los procedimientos establecidos en el

proceso de produccion.

El Aseguramiento de la calidad persigue llenar las expectativas que

Tubos de Acero tiene en el producto de exportaciéon a Centroamérica.
El departamento control de calidad a través de su jefe e inspectores,
deben revisar que los requerimientos de calidad estan siendo alcanzados

por el departamento de produccion.

Este manual sera revisado cada afio y es funcion del comité de

aseguramiento de calidad su actualizacion, modificacion, etc.

Politicas de calidad

1. Tubos de Acero ha establecido y mantendra el programa de

aseguramiento de calidad de acuerdo a los requerimientos ASTM



3.3

3.4

A-53 y a los requerimientos especificos de los clientes en

Centroamérica.

Los empleados que contribuyan con su trabajo a implementar el
programa de calidad deben estar familiarizados con el mismo y

seguir sus requerimientos.

El Gerente de Control de Calidad tiene la responsabilidad y
autoridad para documentar, implementar controles, mantener y

revisar el cumplimiento de la gestion de calidad.

Especificaciones y tolerancias

Estas actividades que afectan la calidad del producto de Tubo de Acero

estan descritas, en el anexo, figura No. 4

Control de compra de materiales, equipo y servicio

Los materiales comprados que afecten directamente a la calidad
del producto. Deberan cumplir con las especificaciones vy
requisitos establecidos y aprobados por personal autorizado de
cada area a la que compete el producto.

Con el fin de asegurar la calidad de los productos adquiridos se
realizard inspecciones de productos que afecten directamente la
calidad de producto y se emitird un documento de conformidad de
calidad del producto o servicio.

El departamento de compras deberd hacer llegar a los
proveedores las especificaciones técnicas del suministro, y



comprar solo de aquellos que tras la inspeccion aprueben todos los
requisitos.

4. El Departamento de Compras deberd informar diariamente a las

jefaturas de planta que suministros ya estan ingresados a bodega,
después de pasar la inspeccion.

3.5 Flujograma de produccion

A continuacion se presenta el diagrama de flujo del proceso:



Figura 2. Diagrama de flujo de proceso de tubos de acero

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: Tubo seccién redondalisa DIAGRAMA No.: UNO
FABRICA: Tubos de Acero

DIAGRAMA DEL METODO: Propuesto
INICIA: Bodega de area de corte

ELABORADO: Jaime Batten
FINALIZA: Bodega de producto terminado HOJA: 1/7

Bobina en area de corte

Traslado de bobina area de corte
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fleje
Flejado de tiras

Identificacién de tiras




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: Tubo seccién redondalisa DIAGRAMA No.: UNO

FABRICA: Tubos de Acero
INICIA: Bodega de area de corte
FINALIZA: Bodega de producto terminado

DIAGRAMA DEL METODO: Propuesto
ELABORADO: Jaime Batten
HOJA: 2/7
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: Tubo seccién redondalisa DIAGRAMA No.: UNO
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INICIA: Bodega de &rea de corte ELABORADO: Jaime Batten
FINALIZA: Bodega de producto terminado HOJA: 3/7
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2000020020204




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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INICIA: Bodega de &rea de corte ELABORADO: Jaime Batten
FINALIZA: Bodega de producto terminado HOJA: 4/7

Calibracién y verificacion de
especificaciones

Corte del tubo en tramos segun
reguerimiento

Evacuacion de tubos por rodillo
hasta tope guia

Colocacion de tubo en mesa

Inspeccion fisica del tubo

Enderezado de tubo que esta
torcido

Colocacion de tubo para
biselado

Biselado del tubo en
biseladora

(2 (o (o R G
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: Tubo seccién redonda lisa DIAGRAMA No.: UNO
FABRICA: Tubos de Acero

DIAGRAMA DEL METODO: Propuesto
INICIA: Bodega de area de corte

ELABORADO: Jaime Batten
FINALIZA: Bodega de producto terminado HOJA: 5/7

Soplado del tubo para sacudir
la viruta del biselado

Viruta

Prueba hidrostatica con agua
emulsiva a presion

Deteccion de posibles defectos
De la soldadura

20 Descarga del liquido emulsivo de
los tubos

Agua emulsiva

hacia almacenamiento temporal
de producto en proceso

LT

Apilamiento de atado en bodega

Almacenamiento temporal en
bodega

Transporte hacia mesa para
limpieza

Ei3
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: Tubo seccién redondalisa DIAGRAMA No.: UNO

FABRICA: Tubos de Acero DIAGRAMA DEL METODO: Propuesto
INICIA: Bodega de &rea de corte ELABORADO: Jaime Batten
FINALIZA: Bodega de producto terminado HOJA: 6/7

Wipe

Limpieza del tubo e inspeccién

Barniz y solvente

Aplicacion de barniz por
aspersion

Aire(ventiladores)

tubo

Inspeccion final del tubo
(bordes y barniz)

e Secado y evacuacion del
4

Aplicacién del esténcil

Barnizado manual de partes
incompletas

Colocacion del tubo para atado
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: Tubo seccién redondalisa DIAGRAMA No.: UNO

FABRICA: Tubos de Acero
INICIA: Bodega de area de corte
FINALIZA: Bodega de producto terminado

DIAGRAMA DEL METODO: Propuesto
ELABORADO: Jaime Batten
HOJA: 7/7

Fleje y etiqueta -

)

Flejado del atado

Hacia bodega de producto terminado

Colocacion de atados en orden
para su venta

Almacenamiento de producto

terminado
RESUMEN
Simbolo Actividad Cantidad
Q Operacién 27
Inspeccion 4
Operacién 5
Combinada
I:> Transporte 8
v Almacenaje 5
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3.6

3.7

Programa de trazabilidad de producto

1. Todos los procesos deberan tener la capacidad de trazar una ruta

para en caso de no conformidad en su proceso por mala materia
prima, determinar que colada y de que proveedor provino la misma.

En la actualidad el area de corte lleva una identificacion de cada tira
que permite por mes determinar en que calibre, de que bobina, de
que cola y de que proveedor se trabajo cada medida y en caso de

no conformidad del material, presentar el reclamo correspondiente.

. Todos estos registros deben estar bien documentados y archivados,

siendo responsabilidad directa del area de Corte el llevarlos a cabo,
y del Departamento de control de Calidad el auditar que se lleven

adecuadamente.

Plan general de inspeccion

1. La inspeccion debera ser documentada en los formatos de

documentacién diaria de los inspectores de calidad de la planta. Ver
apéndice figura 7 y 8.

La inspeccion de calidad debera ser realizada Unicamente vy
exclusivamente por los inspectores de calidad, quienes han sido
entrenados y capacitados para realizar dichas actividades.

El inspector recibird capacitacion durante un mes y posteriormente
sera evaluado durante dos meses para confirmar sus destrezas y

conocimientos en el puesto.

. Todos los aparatos (instrumentos) de medicién deberan estar en las

condiciones 6ptimas de trabajo y se deberan sujetar al programa de

calibracién de la seccion 3.8.
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3.8

Programa de calibracién de equipo de medicién

Es de vital importancia que el equipo que se utiliza para medir y
asegurar la calidad, para medir el consumo de materia prima, o la
cantidad de producto que se despacha, y que afectan a la empresa
de forma directa se encuentren en el rango adecuado y de
exactitud y precisién. Debido a lo anterior, periddicamente debera
establecerse y documentarse la calibracion de todos los equipos
establecidos para la verificacion e inspeccion del producto.

Cuando los equipos de inspeccién, medicion y prueba se
encuentren fuera de calibraciobn adecuada, deberd hacerse un
analisis de la validez de los ultimos datos tomados, y debera
tomarse en cuenta la posibilidad de volver a revisar el producto.

Si cualquier equipo se encuentra constantemente fuera de
calibracion, deberd ser reparado o reemplazado. Debera
mantenerse documentacion constante, y marcar el quipo con la
altima fecha de calibracion.

Es responsabilidad del Departamento de Control de Calidad llevar
registros de la calibracion de todos equipos o instrumentos, y velar
porque las calibraciones se hagan en la fecha indicada. Es
responsabilidad del Departamento de Mantenimiento hacer esta
calibracion y que se haga profesional y técnicamente correcta, ya
sea por ellos o por empresas externas dedicadas a la calibracién
de equipo e instrumentos.

Es importante el desarrollo de patrones primarios o secundarios.
Estos consisten en elementos o equipo estandarizados con una
propiedad fisicoquimica constante que permite calibrar el equipo.
Los secundarios son para uso frecuente y que se pueden

reemplazar  periédicamente, mientras que los primarios deben
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almacenarse y Unicamente usarse para verificar la validez de los
patrones secundarios. El desarrollar estos patrones ahorra la
utilizacion de instrumentos de calibracidbn externa, aunque en
algunos casos debido a lo caro de comprar patrones, sera
conveniente usar servicios externos.

6. A continuacion se listan periodos recomendados de verificacion de
la calibracion, segun el instrumento o equipo de inspeccion,

medicion o prueba con los que cuenta Tubos de Acero.

Tabla l. Periodos de calibracién

Clasificacion de uso Descripcién del Frecuencia de
del instrumento o equipo equipo calibracion
Dimension * Vernier 1 afo

* Micrémetro 1 afo

* Metro 6 meses

* Gage de rosca 1 afo

* Medidor de micras 6 meses
Pruebas mecénicas * Prueba de aplastamiento 1 afio

* Prueba de doblez 1 afo

* Prueba de cono 1 afio

3.9 Control de producto o material no conforme

El control del producto o del material no conforme es a requerimiento
de calidad:
1. Todo producto o material no conforme de acuerdo a las

necesidades o especificaciones establecidas del producto, debe
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3.10

N

ser retenido con la documentacién y sefalizacion correspondiente.
El producto puede ser rechazado o reclasificado en una nueva
presentacion de mercaderia.  Procedimientos que deben ir
aprobados por la gerencia de calidad y gerencia de produccion.
Es responsabilidad directa de la gerencia de calidad y gerencia de
produccion el destino que se le dé al producto no conforme.
Es responsabilidad de los inspectores de calidad el detectar y
retener producto no conforme.
Es responsabilidad de gerencia de produccién el analizar las no
conformidades, para prevenir una futura ocurrencia.
Mensualmente se debera hacer un cuadre de entregas a bodega
que garanticen la ejecucion de las reclasificaciones o rechazos

realizados por no conformidades.

Auditorias internas programadas

Las auditorias internas deberan cumplir con lo siguiente:

1.

Cada departamento debera ser autorizado anualmente por la
Gerente General para evaluar la efectividad de su aporte para
cumplir con el presente programa general de aseguramiento de la

calidad y con los procedimientos correspondientes.
Estas auditorias se deberan realizar con registros escritos y
deberd haber un procedimiento para realizarlas bien

documentado.

Las auditorias también tienen como obijetivo el medir el grado de

progreso de cada departamento.
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3.11

3.12

3.13

Control en planta de no conformidades

Para deteccion de no conformidades en planta, debera registrarse la
misma en el formato correspondiente, ver en apéndice figura 6, y seguir
los procedimientos establecidos en el manual de procedimientos que

esta disefiado en el capitulo 5.

Formatos y tablas de control

Con respecto a los formatos y tablas de control que se redisefiaron
aparecen en el apartado de apéndice, figura No. 7 y 8.

Programa general de capacitacion y entrenamiento

3.13.1 Responsabilidad

1. La gerencia de produccion es responsable de la
capacitacion dentro de cada una de sus funciones.
Puede utilizar gerente de calidad para llevarla acabo
cuando sea lo adecuado, pero la capacitacion debe

estar enfocada dentro de cada funcion operacional.
2.  El gerente de control de calidad y/o de capacitacién es
la persona responsable de proveer la capacitacion e

instruccion a todo el personal.

3. Es responsabilidad del Gerente de Calidad reportar el

estado de la capacitacion del personal ya que afecta a
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la calidad, elaborando bitdcoras de capacitacion por

empleado.

El gerente de calidad sera el encargado de denominar
al encargado (Ingeniero, Supervisor, capacitador
especialista interno o externo) de ejecutar y evaluar al

personal a capacitar.

El gerente de calidad debera aprobar y certificar la
capacitacion recibida por el personal. Esta certificacion
debera ser anotada en la bitacora de control de cada

empleado, ver figura 3.

3.13.2  Objetivos

Evaluar las necesidades organizacionales de
capacitacion de acuerdo al plan estratégico de la
empresa.

Brindar conocimiento administrativo y técnico a los
empleados de acuerdo a las necesidades de las tareas
y puestos a desempenar.

Crear un sistema de mejora continua del personal a
través del entrenamiento, que permita a la empresa
recurrir a sus propios elementos para fortalecer sus

areas administrativas o técnicas.

3.13.3 Procedimiento

1.

El jefe de departamento pertinente deberd establecer

las necesidades de capacitacion de su departamento
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para el personal o personal de nuevo ingreso que
aspire a estar en su departamento, y debera circular
estas necesidades al Gerente de Calidad.

2. El Gerente Calidad sera el responsable de evaluar el
historial del personal o de brindarles la capacitacién

necesaria, y debera emitir una constancia al respecto.

3. Cada 2 afios el personal que se mantenga en el mismo
puesto, deberd pasar un examen escrito que valide la
posicion que desempefa. Debera emitirse una

certificacion de esta evaluacion.

3.13.4 Entrenamiento y cursos de capacitacion a impartir

La capacitacion se clasifica en externa e interna, siendo el

contenido de cada una el siguiente:

Ver figura 3 del formato disefiado para el control de la

capacitacion del personal.

a) Interna:

1. Induccion general a la empresa.

2. Capacitacion en Normas de Control de Calidad
Generales 0 por proceso.

3. Capacitacion en procedimientos en caso de no-
conformidades.

4. Capacitacion técnica.
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5. Capacitacibn en técnicas e instrumentos de
inspeccion.

Capacitacion en el campo y area de trabajo
Capacitacion en productividad.

Capacitacion en técnicas de supervision.

© © N o

Capacitacion técnica-tedrica en los procesos

individuales.

10. Capacitacion en operaciones de bodega,
despacho y almacenaje.

11. Curso de analisis de costos por mala calidad.

12. Capacitacion en uso de herramientas
estadisticas para control de procesos.

13. Otros.

Cada jefe de area indicara los temas a cubrir en cada
uno de los anteriores puntos y quienes deberan tomar
dichos cursos. De no haber sugerencias, el
departamento de RRHH y calidad sugerird cursos de

acuerdo a las necesidades que se detecten.

b) Externa:

1) Capacitacibn en instituciones educativas
externas en areas técnicas y administrativas, la
cual deber& ser debidamente certificada por la
institucion y solicitada por escrito por el
departamento de RRHH y control de calidad.
Todos los cursos llevan niveles principiante,

intermedio y experto.

22



3.13.5 Bitacora de capacitacién del empleado

Para llevar el monitoreo de la capacitaciéon de los empleados
de la planta se disefio la bitacora en un formato donde se
tendra la informacién tanto de la capacitacién interna como
externa, ver figura 3. En el apéndice figura No.9 se tiene el
ejemplo de la bithcora de capacitacion.

Figura 3. Bitacora capacitacion de empleados
FABRICA TUBOS DE ACERO
BITACORA DE CAPACITACION

Nombres:

Apellidos:

Departamento:

Capacitacion | Aprobado | Duracién | Fecha | Instructor | Firma Observaciones

interna C.C.

1

2

3

4

5

Externa Aprobado | Duracién | Fecha | Instructor | Firma Observaciones
C.C.

1

2

3

4

5

Observaciones generales:
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3.13.6  Costos de capacitacién y utilidad en la reduccién de
defectos.

Los costos de los rubros capacitacion y de reduccion de

defectos se contemplan en el apéndice figura 10.
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4. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN CASOS DE NO
CONFORMIDAD

Codificacion de los procedimientos
Para la asignacion de la codificacibn a los procedimientos e

instrucciones se realiz6 con la siguiente nomenclatura:

Departamento — Unidad — tipo - correlativo
XX - XXX - XX - XX
En donde:

Departamento: un namero que identifica a la division organica
a la que pertenece el documento:
1. Departamento de logistica
2. Departamento de produccion
3. Departamento de control de calidad
Unidad: un nimero que identifica la unidad organica a la que
pertenece el documento. Las unidades orgénicas son las
siguientes:
125 Control de calidad
126 Monitoreo de la calidad
Tipo: un nimero que identifica el tipo de documento.
1. Politica de calidad
2. procedimiento
3. Instrucciones
4. Especificaciones
Correlativo: un numero de tres digitos que corresponde a un

correlativo por cada tipo de documento.
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4.1.

Los simbolos utilizados para el disefio de los procedimientos se

encuentran en el apartado de anexo, figura 5.

Procedimientos a seguir por &rea en caso de retenciones o

rechazo de productos y/o materia prima

A continuacion se tiene el procedimiento que se debe de seguir cuando

hayan retenciones o rechazo de productos.
4.1.1. Areade recepcién de materia primay corte
En este apartado se tendrd la descripcion de los

procedimientos con su respectivo diagrama (flujograma).

4.1.1.1. Resistencia alatorsion, punto de fluencia, % de

elongacion y pruebas de composicion Quimica
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Tu bos P ROCE DI M I E NTO CODIGO: 03-125-02-01
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Recepcion dgorrrlgteria primay VERSION 1 Pagina 1/4
OBJETIVO

Este procedimiento tiene como obijetivo la realizacion de recepcion de

materia prima y corte durante la produccion.

La realizacion de este procedimiento en el laboratorio antes de iniciar la

produccion de un producto es vital, ya que con esto se asegura trabajar

bajo las normas y asi no se ocasionen desperdicios.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de recepcion de materia prima

de la empresa Tubos de Acero.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay

\_

ELABORO

Jaime Batten
Representante de la gerencia

REVISO

Gerente Control Calidad

APROBO

GERENTE GENERAL
FECHA:
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Aceros Recepcion de materia prima y

Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-01

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 2/4
corte

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de

Actividad Control de calidad del laboratorio de produccién de tubos.

Prueba de calidad a realizar:

Resistencia a la tension, punto de fluencia % de elongacion, composicion
Quimica.

Medicion de dimensiones de bobina y tiras (ancho, espesor de lamina).

Debido a que hay una variacion constante de proveedores de lamina, no se ha

podido determinar un comportamiento estadistico del producto que vende,

debido a esto se enviara una muestra por calibre para pruebas fisicas y una por

calibre para determinar la composicion quimica.

Estas pruebas se haran cada vez que entre un lote nuevo de materia
prima, en un laboratorio externo a la fabrica Tubos de Acero, como
muestreo de control de calidad. Ademas se mandaran a hacer pruebas
cuando haya duda de la flexibilidad, dureza o alguna propiedad que
tenga la lamina que afecte el funcionamiento, dafie las maquinas o
tengan manchas.

Para esto se necesita que el jefe del Departamento de Produccion,
proporcione al Departamento de Control de Calidad, toda la informacion
de la materia prima que ingresa (cantidad de calibres que ingresen en el
nuevo lote, asi como los certificados de calidad de los mismos).

Se toman las muestras como se indico al inicio de este pagina, de las
bobinas de preferencia o de las tiras, siempre y cuando no haya vencido
el plazo para hacer el reclamo, en caso de resultados fuera lo
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Tu bOS PROCEDIMIENTO CODIGO:; 03-125-02-01
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Recepcion dgorrrlgterla primay VERSION 1 Pagina 3/4
permitido.

El supervisor de corte tomara dos muestras de 20 cm. por 40 cm., por
calibre y se los dara al inspector de calidad.

El inspector de calidad lleva las muestras al jefe de control de calidad y
este las lleva al laboratorio externo elegido y solita analisis de las
propiedades descritas.

El gerente de control de calidad recibe los resultados y los analiza,
determinando asi si estan dentro de norma, o presentan algun
comportamiento irregular.

Si el comportamiento es normal, se emite un informe al Gerente de
Produccion, el cual procedera a realizar el reclamo correspondiente al
proveedor.

El informe con la autorizacion de gerencia, se guarda en el archivo

general de control de calidad.
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Tubos P ROC E DI M I ENTO CODIGO: 03-125-02-01

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Recepcion de materia prima 'y

VERSION 1 Pagina 4/4
corte

Flujograma de proceso: Recepcion de materia primay corte

DIAGRAMA DE PROCESO: PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE
MATERIA PRIMA'Y CORTE

Tomar muestra de
bobina

’

Envia a
laboratorio

\ 4

Se recibe informe
del laboratorio

!

Andlisis

. NO
estan
dentro
norma
v
Informe a
gerencia de
planta 'y
proceder
A reclamo
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Informes

Archivo

[

Archivo
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4.1.1.2 Medicién de dimensiones de bobinas y tiras
(ancho, espesor de lamina)

41.1.2.1 Bobina

Tubos P ROCED' M I E NTO CODIGO: 03-125-02-02

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Prueba para verificar calidad de

h VERSION 1 Pagina 1/4
las bobinas

OBJETIVO

Este procedimiento tiene como objetivo realizar la medicidn de las

bobinas de materia prima con el fin de que estén bajo la norma.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de recepcion de materia prima

especificamente de bobina de la fabrica Tubos de Acero.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: /
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-02

Aceros Pruebas para verificar calidad

FECHA: 19 de diciembre de 2005

. VERSION 1 Pagina 2/4
de bobinas

Actividad Control de calidad de las bobinas del laboratorio de produccién

Descripcidn del procedimiento involucrado en el proceso de

de tubos.

Estas pruebas se haran sobre la base de un muestreo con las siguientes
condiciones:
n=0.0475/(0.0015 + 0.05/N)= % del total a muestrear.

N= namero de bobinas recibidas por calibre

La forma fue desarrollada sobre la base de que un 95% de la poblacion tenga

las propiedades deseadas con una exactitud de 0.1 mm., y que de esta

poblacion el 99% este dentro de esa exactitud.

Para esto se necesita que el Gerente de produccion, proporcione al
departamento de control de calidad, toda la informacién de la materia
prima que ingresa (cantidad de calibres que ingresen en el nuevo lote, asi
como la cantidad de bobinas que ingresen de cada calibre).

Se hace el muestreo segun el % de bobinas que resulte de la formula, el
inspector emite su reporte con la respectiva media y desviacién estandar,
y le pasa el reporte al Gerente de control de calidad. La inspeccion de las
bobinas de lamina rolada en frio se hara el dia anterior a su corte, para

evitar quitar el forro antes de tiempo.
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Tubos P ROCEDI M I E NTO CODIGO: 03-125-02-02

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Pruebas para verificar calidad

i VERSION 1 Pagina 3/4
de bobinas

e El gerente de calidad recibe los resultados y los analiza, determinando asi
si estan dentro de la norma ASTM-53, o presenta algin comportamiento
irregular.

e Si el comportamiento es normal, se emite un informe al Gerente de
produccion, con copia al gerente de calidad y se archiva.

e Si el comportamiento no es normal se emite un informe al Gerente de
Produccion, el cual procedera a realizar el reclamo correspondiente al
proveedor.

e El informe con la autorizacion de gerencia, se guarda en el archivo de

control de calidad.
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Tudbos PROCEDIMIENTO
e

Aceros Pruebas para verificar calidad
de bobinas

CcODIGO: 03-125-02-02

FECHA: 19 de

diciembre de 2005

VERSION 1

Péagina 4/4

Flujograma de proceso: Control de calidad. Prueba de verificacion de

bobinas.

PROCEDIMIENTO PRUEBA PARA VERICAR CALIDAD DE BOBINAS

- p— Inspeccién
ecepcion de . »| por muestreo
materia prima segln espesor

l

Bobina seguin
especificacion

NOl

Informe a
gerencia de
plantay
proceder con
reclamo

l

Archivo

[
[
Informes JJ

|

Archivo
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41.1.2.2 Cortedetira

Tubos CODIGO: 03-125-02-03

de PROCED“\/“ENTO FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Pruebas pa(;z \t/ﬁ;i;icar calidad VERSION 1 Pagina 1/4
OBJETIVO

Este procedimiento tiene como objetivo la realizacion de medicion de las

tiras de materia prima con el fin de que el tubo tenga el diametro exacto.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area del laboratorio de materia prima

especificamente en la recepcion de tiras de la fabrica Tubos de Acero.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j

36




Tubos P ROCED' M I E NTO CODIGO: 03-125-02-03

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Pruebas para verificar calidad

. VERSION 1 Pagina 2/4
de tiras

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de la

Actividad verificacion de las tiras.

Estas pruebas se hacen para verificar que el tubo sera formado con el diametro
exacto que se necesita. El procedimiento a seguir en esta medicion sera:

e Estas pruebas se haran sobre la base de un muestreo con las siguientes
condiciones:

n = 0.000999/(0.0009325 + 0.001/N)= % del total a muestrear

N = numero de tiras a producir de ese ancho y espesor, segun el niumero

de bobinas destinadas para es medida.
La formula fue desarrollada sobre la base de que un 99.9% de la poblacién
tenga las propiedades deseadas con una exactitud de 0.1 mm., de esta
poblacion el 99.9% este dentro de esa exactitud. El muestreo se realizara al
iniciar el corte y a lo largo del mismo.

e Para esto se necesita que el jefe del Departamento de Planeacion,
proporcione al Departamento de Control de Calidad, toda la informacion
de la materia prima que ingresa (cantidad de calibres que ingresen en el
nuevo lote, asi como la cantidad de bobinas que se van a disponer para
una medida X, la cantidad de tiras a producir de es medida, o todas las
posibles combinaciones que se vayan a hacer con esas bobinas, para la
cual se proporcionara al departamento de control de calidad una copia de

cada orden de corte que se emite, para asi hacer el plan de muestreo)
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-03

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Pruebas para verificar calidad VERSION 1 Pagina 3/4
de tiras

Se hace el muestreo segun el % de tiras que resulte de la férmula, el
inspector emite su reporte con la respectiva media y desviacion estandar,
y le reporta al gerente de calidad.

El gerente de calidad recibe los resultados y los analiza, determinando
asi si estdn dentro de norma, o presentan algin comportamiento
irregular.

Si el comportamiento es normal, se emite un informe al Gerente de
produccion, con copia al asistente de calidad y se archiva

Si el comportamiento no es normal, se retienen las tiras, se cita a una
reunion urgente con el gerente de produccion, para verificar si el defecto
es significativo y si causa algun defecto en el formado de tuberia. En
esta reunion se decide si se utilizaran las tiras o no.

Si se utilizan, se emite un reporte con la firma de los tres responsables, y
se archiva.

Si no se van a utilizar, se emite un reporte, el cual se discute con el
Gerente de Produccion, para su aprobacién, y para decidir el destino final
de estas tiras (chatarra, etc.). Ademas se procede con el costeo
correspondiente.

El informe con la autorizacion de gerencia, se guarda en el archivo

general de control de calidad.
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CODIGO: 03-125-02-03
FECHA: 19 de diciembre de 2005

TUdbOS PROCEDIMIENTO
e

Aceros Pruebas para v_erlflcar calidad VERSION 1 Pagina 4/4
de tiras

Flujograma de proceso: Control de calidad. Prueba de verificacion de

tiras.
PROCEDIMIENTO PRUEBA PARA VERICAR CALIDAD DE TIRAS
Se cortan las Inspeccion
. , . »| Pro muestreo
tiras segun segln calibre,
mediday calibre ancho de tira

Informes

l

Se continla corte

Tiras segun
especificacion

NOl

Se retienen las tiras

A 4

\ 4

Reunién del gerente de calidad Archivo
con el gerente de produccion
para analizar el problemay
corregirlo. Se decide sobre las

tiras

A

39



Se
utilizan
las tiras

NO

[

Reporte con
firmade 3
responsables

Reunion Gerente de
Produccién para
determinar el destino final
de las tiras y su costo

Archivo

A 4

Reporte a
gerencia

general

Archivo

40




4.1.2. Areade molinos
41.2.1 Torcimiento del producto
Tu bOS P ROCE DI M I E NTO CODIGO: 03-125-02-04
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Producto torcido VERSION 1 Pagina 1/
OBJETIVO

Este procedimiento tiene como objetivo la verificacion del producto

torcido y asi determinar la cantidad de defectos.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

Ver anexo figura 5.

ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-04

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Producto torcido VERSION 1 Pagina 2/4

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad Control de calidad del producto torcido.

Debido a que ha estado tomando diferentes topes en porcentaje de rechazo
maximos en este tipo de defecto, se establecié el % de no conformidad maxima
para el 2007 como permisibles dentro de un atado en lo que a torcimiento se
refiere, siempre y cuando no interfiera con la calidad de empaque del producto:
Molino 8%

. Esto implica que el molino es permisible sacar 8 tubos torcidos por cada 100
que produzca, pero sabiendo que este tubo torcido afecta todos los demas
procesos, la meta deberd ser producir 2 tubos torcidos por cada 100 (los que
acompafnan al empalme)

Los responsables de detectar el tubo torcido y corregirlo son el personal de
molino, el inspector de calidad solo sacara tubo torcido cuando detecte alguno a

lo largo de su recorrido.
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-04

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Producto torcido VERSION 1 Pagin 3/4

Los encargados de contabilizar los tubos torcidos son los operadores y los
inspectores de calidad. Todo producto torcido sera retenido temporalmente
hasta que se reprocese en la enderezadora de tubo. El torcimiento en el tubo
de seccion redonda se evaluara de acuerdo a las tolerancias establecidas en el

anexo figura 4.
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PROCEDIMIENTO

Producto torcido

CODIGO: 03-125-02-04
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 4/4

Flujograma de proceso: Control de calidad. Producto torcido.
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41272 Mal descordonado

TUbOS PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-05
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tuberia mal descordonado - :
VERSION 1 Péagina 1/3
OBJETIVO

Este procedimiento tiene como objetivo la verificacién del producto mal

descordonado y asi determinar la cantidad de defectos.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de produccién.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay

4 ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL

K Representante de la gerencia FECHA:
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Aceros Carieria mal descordonado

Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-05

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 2/3

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de

Actividad Control de calidad de la tuberia mal descordonado.

Este defecto solo se presenta para la tuberia de exportacion en medidas de 1

Ya, 1 ¥,y 2 pulgadas (tuberia ASTM A-53). El maximo permitido para esta no

conformidad es de 0.06 %, lo que implica que podra salir un tubo con este

defeco de cada 1700 tubos que se descordonen.

El procedimiento a seguir en este caso es el siguiente:

El inspector inspecciona el tubo verificando que este bien descordonado.
Si el descordonado esta bien el producto sigue el siguiente proceso,
luego se registra la inspeccion realizada y por ultimo se archiva.
Si el descordonado no esta perfecto se corrige sin detener la maquinaria.
Si el descordonado se corrige sin parar la maquinaria se procede a
corregir inmediatamente y se retienen los tubos para una reclasificacion.
Si el descordonado no se corrige se avisa al operador y jefe de turno que
paren la maquinaria y se retiene todo el producto defectuoso.
Se evalla si el deficiente descordonado es severo o no para diluirlo o
reclasificarlo.

1. Sial diluirse la tuberia se empaca como producto de primera

2. Si al diluirse, no se clasifica como de primera, sino para consumo

de otro mercado y luego se emite documentos de liberacion.

Se archiva los documentos de liberacién en el archivo.
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PROCEDIMIENTO

Carieria mal descordonado

CODIGO: 03-125-02-05
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 3/3

Flujograma de proceso: Control de calidad. Tuberia mal descordonado.
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41.2.3 Malas dimensiones

CODIGO: 03-125-02-06
Tubos PROCEDIMIENTO -
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Malas dimensiones - .
VERSION 1 Pagina 1/3
OBJETIVO

Este procedimiento tiene como objetivo la verificacibn de las malas

dimensiones del producto y asi determinar la cantidad de defectos.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de produccién.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay

ELABORO

Jaime Batten

Representante de la gerencia

REVISO

Gerente Control Calidad

APROBO \

GERENTE GENERAL
FECHA:
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-06

Aceros Malas dimensiones

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 2/3

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de

Actividad control de calidad de la tuberia con malas dimensiones.

Para verificar las dimensiones de la tuberia, el procedimiento sera el siguiente:

El inspector de calidad realiza la inspeccién de acuerdo al resultado de la
férmula utilizada para calidad de soldadura.

Si las dimensiones del producto estan dentro de norma ASTM-53 se
registra en el reporte de control de calidad y se archiva

Si las dimensiones del producto estan fuera de norma ASTM-53 el
producto se retiene y se evalla si la falla justifica su rechazo.

Si no se justifica su rechazo se evalla con el jefe de produccion si existe
alguna otra utilidad para el producto. Si la hay se emite una orden de
reclasificacion y una orden de reproceso. Estos documentos se archivan
para posterior control de la ejecucién de las 6rdenes.

Si no hay otra utilidad, hay una salida técnica viable para utilizar el
producto, si la hay se libera con su nueva reclasificacién, se documenta y
se archiva. Si no la hay se reclasifica como segunda y se entrega a
bodega. El documento de reclasificacion se archiva en el expediente de

calidad del mes.
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PROCEDIMIENTO

Malas dimensiones

CODIGO: 03-125-02-06
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1

Pagina 3/3

Flujograma de proceso. Control de calidad. Malas dimensiones.
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4.1.2.4 Producto golpeado

CODIGO: 03-125-02-07
Tubos PROCEDIMIENTO .
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Golpeado o abollado - —
VERSION 1 Péagina 1/3
OBJETIVO

Este procedimiento tiene como objetivo la verificacion de los golpes o
abollones del producto y asi establecer los defectos.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de produccién.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: /
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Tubos P ROCED' M I E NTO CODIGO: 03-125-02-07

Aceros Golpeado o abollado

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 2/3

Actividad Control de calidad del los tubos golpeados o abollado.

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de

Las causas por la que aparece tubo golpeado son varias, en las cuales se

encuentra:

1.
2.
3.
4.

Tubo abollada
Tubo con golpes de pastilla de descordonado externo.
Tubo con golpes continuos de marcas de rodillos.

Tubo golpeada por la enderezadora.

En la mayoria de casos estos defectos llevan a disponer del producto como

tubo de segunda. El % de ocurrencia de este defecto no debera exceder de 0.2

% par cualquiera de las causas anteriormente mencionadas. Es decir un tubo

podré aparecer golpeado cada 500 tubos producidos como méaximo.

El procedimiento es el siguiente:

El inspector inspecciona y se detecta tubo golpeado

Detectar tubo golpeado, si se detecta el producto debe seguir el curso
normal o de lo contrario se separa del producto de primera.

Se evalla si el golpe amerita clasificar el tubo como segunda

Si no se clasifica como segunda, se emite el documento de liberacion

Si, se clasifica se realiza el documento correspondiente para clasificar
como de segunda.

Se procede archivar el documento.
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VERSION 1
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Flujograma de proceso. Control de calidad. Procedimiento golpeado o

abollado.
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4.1.3. Areade biselador y prueba hidrostética

4.1.3.1 Tubos torcidos y mal biselado

Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-08

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Tubos torcidos y mal biselado - —
VERSION 1 Péagina 1/3

OBJETIVO

Verificar los tubos torcidos para determinar defectos en el producto

terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
/ ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
K Representante de la gerencia FECHA: j
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Tu bOS PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-08
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos torcidos y mal biselado VERSION 1 pagina 213
Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad del los tubos torcidos y mal biselado.

El procedimiento a seguir en el caso de tubos torcidos o tubos con defectos en

el biselado serd de reprocesarlos inmediatamente. Estos tubos seran

contabilizados tanto por el departamento de control de calidad como por el de

produccion. Si el trabajo de reclasificacion se realiza bien en el molino el % de

torcidos o mal biselados no deberé exceder de 1.35% y 2.00% respectivamente.

Si excede estos parametros no se esta realizando buena inspeccion en el

molino y antes de biselarse.

e Se inspecciona, si la tuberia esta torcida o mal biselada, la operacion la

realiza el inspector de calidad.

e Si el tubo no esta mal biselado, el tubo sigue al siguiente proceso.

e Si el tubo si esta mal biselado, el producto se saca y se corrige hasta

quedar dentro de lo aceptable para la norma que aplique.
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Flujograma de proceso. Control de calidad. Procedimiento de tubos
torcidos y mal biselados.
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4.1.3.2 Tubos golpeados por las maquinas

Tu bOS P ROCE D I M I ENTO CODIGO: 03-125-02-09
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos golpeados por las - —
méquinas VERSION 1 Pagina 1/3
OBJETIVO

Verificar los tubos golpeados por las maquinas y asi evitar defectos en el
producto terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de produccién.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Aceros Tubos golpeados por las

Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-09

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

L VERSION 1 Pagina 2/3
maquinas

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de

Actividad Control de calidad del los tubos golpeados por las maquinas.

Las causas que dan origen tubo golpeado son varias, entre las cuales se

encuentra:

1.

Tubo abollada.

2. Tubo con golpes de pastilla de descordonado externo.
3.
4

. Tubo golpeada por la biseladota (mordazas o puntas) o golpeadas por la

Tubo con golpes continuos de marcas de rodillo.

prueba hidrostéatica (mordazas, empaques en las puntas, etc.)

En la mayoria de casos estos defectos llevan a disponer del producto como

tubo de segunda. El % de ocurrencia de este defecto no debera exceder de

0.53 % par cualquiera de las causas anteriormente mencionadas.

Se inspecciona y se detecta tubo golpeado.
Si el tubo no esta golpeado, el producto sigue su curso normal de
produccion.
Si el tubo, si esta golpeado, se evalla de dos formas,
1. Si el tubo no amerita clasificarlo como segunda, luego se archiva.
2. Si el tubo si amerita clasificarlo como segunda, entonces se hace
el documento correspondiente para clasificarlo como segunda.

Se archiva el documento donde se clasifica como de segunda.

61




Tubos
de
Aceros

PROCEDIMIENTO

Tubos golpeados por las

CODIGO: 03-125-02-09
FECHA: 19 de diciembre de 2005

maquinas

VERSION 1

Pagina 3/3

Flujograma de proceso.
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4.1.3.3 Tubos que se abren en la prueba hidrostatica

Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-10

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Tubos que se abren en la

: " VERSION 1 Pagina 1/3
prueba hidrostatica g

OBJETIVO

Inspeccionar los tubos que se abren en la prueba hidrostatica y asi evitar
defectos en el producto terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de produccién.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

Ver anexo figura 4

ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tu bOS PROCEDIM I ENTO CODIGO: 03-125-02-10
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos que se abren en la VERSION 1 aaina 213
prueba hidrostatica agina
Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad del los tubos que se abren en la prueba

hidrostatica.

Este tipo de defecto ocurre cuando el tubo viene mal soldado del molino, y este

defecto es un buen indicador del trabajo que se esta realizando en el molino.

La meta para 2007 es que el % de no conformidad por esta causa no debera

exceder de 0.39%. El procedimiento es el siguiente:

e La maquina realiza la prueba a la precision indicada en las

especificaciones, ver anexo figura 4.

e Si el tubo aguanta la presién, si debe seguir el siguiente proceso

e Si el tubo no aguanta la presion, el producto se aparta para segunda.

e Se registra en el formato la cantidad de tubos rechazados por esta causa

y se les destina a segunda.

e Se archiva el formato.
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CODIGO: 03-125-02-10
FECHA: 19 de diciembre de 2005

Tudbos PROCEDIMIENTO
e

Aceros Tubos que se abren en la
prueba hidrostatica

VERSION 1 Pagina 3/3

Flujograma de proceso. Control de calidad. Procedimiento para tubo que

se abre en la prueba hidrostatica.
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4.1.4. Areaderoscado

41.4.1 Rosca rota, rosca traspasada y numero de hilos

CODIGO: 03-125-02-11
Tubos PROCEDIMIENTO -
de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Rosca rota, rosca traspasada y

Aceros numero de hilos incorrectos VERSION 1 baaing 1/3
que provocan que la copla no agina

encaie
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos con rosca rota y traspasada y namero de hijos

incorrectos y asi detectar los defectos que provocan rechazo y retencion.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
/ ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
K Representante de la gerencia FECHA: j
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CODIGO: 03-125-02-11
Tubos PROCEDIMIENTO -
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Rosca rota, rosca traspasada y
Aceros nimero de hilos incorrectos - —
VERSION 1 Péagina 2/3
gue provocan que la copla no
encaie

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad del los tubos de rosca rota y traspasada,

numero de hilos incorrectos.

El maximo permitido e este defecto es de 0.5% (1 tubo mal roscado de cada
200). Este producto no se pierde, sino que se reprocesa de acuerdo al
siguiente procedimiento:
e Se inspecciona constantemente la calidad de rosca con el gage o la
copla.
e Se detecta una rosca con alguno de los defectos rosca rota, rosca
traspasada, numero de hilos incorrecto.
e Se separa el tubo defectuoso, se retiene, se corta la rosca y se vuelve a
roscar.
e La cantidad de tubo reprocesado se registra en el formato de inspector
de calidad.

e Se archiva el formato.
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Flujograma de proceso. Control de calidad. Procedimiento rosca rota,

rosca traspasada, numero de hilos incorrecto.
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cortar rosca y volver a
roscar

Tubo reprocesado
registrarlo en formato

—

Archivar formato
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4.1.4.2 Rosca aspera

CODIGO: 03-125-02-12
Tubos PROCEDIMIENTO .
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Rosca aspera - —
VERSION 1 Péagina 1/2
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos con rosca aspera y asi detectar los defectos que

provocan rechazo y retencion en el producto terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el &rea de produccién.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

Ver anexo figura 4.

ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-12

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Rosca aspera 5 —
VERSION 1 Péagina 2/2

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad del los tubos de rosca aspera.

Todo tubo roscado, como se especifica en el anexo figura 4 debera ser lijado,
de lo contrario el tubo sera retenido hasta que sea lijado. La Unica excepcion
de esto serd cuando el Departamento de Ventas tenga una urgencia de
producto.

El procedimiento a seguir en estos casos sera:

e Los encargados de lijar este producto sera el personal del area de
roscado.

e Sj faltase lija para hacerlo, el operador de la maquina debe reportarlo
inmediatamente a su jefe de turno para que este consiga la lija lo antes
posible.

e Este producto sin lijar sera retenido por el inspector de calidad hasta que
sea lijado, por lo que empaque no deberé aceptar este tipo de producto.

e Este procedimiento no necesita ser diagramado por ser obligatorio el lijar

la rosca.
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4.1.4.3 Tubo torcido

CODIGO: 03-125-02-13
Tubos PROCEDIMIENTO .
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubo torcido - —
VERSION 1 Pagina 1/3
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos torcidos y asi detectar los defectos que provocan

rechazo y retencion en el producto terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion especificamente

en el area de roscado

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-13

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Tubos torcidos - —
VERSION 1 Pagina 2/3

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de

Actividad control de calidad del los tubos torcidos.

Este defecto tiene un maximo permisible (provocado por este proceso) de 0.1
%, pero si apareciera una mayor cantidad proveniente de procesos anteriores,
el personal de esta area tendra la obligacion de enderezarlos para no afectar la
calidad de rosca que se produzca o perjudicar la eficiencia del proceso de
empaque el cual debe ser un proceso &gil de filtro de defectos de mayor
importancia. El procedimiento es el siguiente:
e EI personal de roscado detecta y evalla tubos torcidos antes de
roscarlos.
e Si el grado de torcimiento afecta la calidad de rosca o al area de
empaque, no sigue el proceso de roscado y empaque.
e Si el grado de torcimiento afecta la calidad de rosca o al area de
empaque, entonces el producto se endereza y luego se rosca.
e La cantidad enderezada se registra en el formato del inspector de
calidad.

e Se archiva el formato.
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Tubos
de
Aceros

PROCEDIMIENTO

Tubos torcidos

CODIGO: 03-125-02-13
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 3/3

Flujograma de proceso. Control de calidad. Procedimiento tubos torcidos.

PROCEDIMIENTO DE TUBOS TORCIDOS

Detectar e
inspeccionar
tubos torcidos

Grado de
torcimiento
afecta
roscao
empaque

l

Producto se endereza
y serosca

A\ 4
Tubos enderezados

se registran en
formato

\_{’_

Archivar
formato

Producto va a
proceso de roscado y
empaque
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4.1.4.4 Tubos sin copla o sin tapén

Tu bOS PROCEDIMIENTO CODIGO:; 03-125-02-14
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos sin copla 'y sin tapén 5 —
VERSION 1 Pagina 1/2
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos sin copla y sin tapon y asi detectar los defectos

gue provocan rechazo y retencion.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tu bOS PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-14
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos sin coplay sin tapon - —
VERSION 1 Péagina 2/2
Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad del los tubos sin copla y sin tapon.

Todo producto roscado debe ir con tapén y copla; si estos no hubiera en
bodega el producto sera retenido hasta que estas lleguen y seran acoplados o

se les pondra tapon en el area de empaque. Si no existieran coplas, si hubiera

tapones y venas lo aceptara, podra ponerse tapones en ambos lados.

ninglin motivo estos productos deberan ser pasados al area de empaque si no
tienen tapones o coplas para corregir el defecto si no se cuenta con la

autorizacion de la Gerencia de Ventas.

Este procedimiento tampoco se

diagrama por ser obligatorio que el producto roscado lleve tapdn y/o copla.
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4.15. Areade empaque

4151 Tubo oxidado

CODIGO: 03-125-02-15
Tubos PROCEDIMIENTO .
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos oxidados - —
VERSION 1 Péagina 1/2
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos oxidados y asi detectar los defectos que provocan

retencion y rechazo del producto terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: /
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Tu bOS P ROCE D I M I ENTO CODIGO: 03-125-02-15
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos oxidados - :
VERSION 1 Péagina 2/2
Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad de los tubos oxidados que se producen en

la fabrica tubos de acero.

Bajo la norma ASTM el tubo oxidado no es aceptado, para otras normas que

rigen a los productos de Tubos de Acero, se aceptan tubos con manchas de

oxido. Solo se rechazan si hay evidencia de picadura por oxido, en este caso el

producto debe mandarse a galvanizar o de no haber ordenes de galvanizado

pendiente, deber& enviarse como segunda.
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4.15.2 Tubo torcido

CODIGO: 03-125-02-16
Tubos PROCEDIMIENTO .
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos torcidos - —
VERSION 1 Pagina 1/2
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos torcidos y asi detectar los defectos que provocan

retencion y rechazo en el producto terminado.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de empaque del producto

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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CODIGO: 03-125-02-16

Tubos PROCEDIMIENTO -
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos torcidos - :
VERSION 1 Péagina 2/2
Descripcién del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad de los tubos torcidos que se producen en la

fabrica tubos de acero.

El procedimiento a seguir en este caso es el mismo de los procesos que se

definieron en los apartados anteriormente (4.1.3.1y 4.1.4.3).
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4.1.5.3 Tubo con golpes

CODIGO: 03-125-02-17
Tubos PROCEDIMIENTO -
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos con golpes 5 —
VERSION 1 Pagina 1/2
OBJETIVO

Inspeccionar los tubos con golpes y asi detectar los defectos que

provocan retencion y rechazo.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de empaque del producto.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tu bOS PROCEDIM I ENTO CODIGO: 03-125-02-17
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Tubos con golpes - :
VERSION 1 Péagina 2/2
Descripcién del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad control de calidad de los tubos con golpes que se producen

en la fabrica tubos de acero.

Tubo de exportacion con golpes, deberd ser retenido para usarse en otro tipo

de producto. Si el golpe fuese muy grande o profundo el tubo se destinara para

segunda.
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4.1.5.4 Tubo con desperfectos en la soldadura internay

externa

Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-18

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Tubos con desperfectos en la

. VERSION 1 Pagina 1/2
soldadura interna y externa

OBJETIVO

Inspeccionar y verificar los tubos con desperfectos en la soldadura
interna y externa y asi detectar los defectos que provocan retencién y
rechazo por mal descordonado y rebaba externa.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de produccion.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: /
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Tubos PROCEDIMIENTO CODIGO: 03-125-02-18

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Tubos con desperfectos en la

soldadura interna y externa VERSIONL | Pagina 2/2

Descripcion del procedimiento involucrado en el proceso de
Actividad Control de calidad de los tubos con rebaba interna y externa

gue se producen en la fabrica tubos de acero.

Tubo con rebaba interna, mal descordonado, rebaba externa, no es aceptable
para tuberia ASTM A-53 si se presente este defecto debera ser reclasificado
como segunda dependiendo de la magnitud del problema. si se comprob6 que
al hacerles prueba de aplastamiento, doblez y prueba hidrostatica, no muestran

desperfectos para su funcionamiento podran destinarse para otros productos.
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S MANUAL DE MANEJO, ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE DE PRODUCTO

5.1 Transporte

Tu bOS INSTRUCC'ONES CcODIGO: 03-125-03-01
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Transporte de producto - —
VERSION 1 Pagina 1/2
OBJETIVO

Transportar el producto adecuadamente para evitar defectos de tipo

abolladura y raspaduras.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de despacho.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: /
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Tubos
de
Aceros

INSTRUCCIONES

Transporte de producto

CODIGO: 03-125-03-01
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1

Pagina 2/2

El transporte de producto en proceso se hara en rastras que no afecten los
atados en aspectos estéticos de calidad del producto. Dichas rastras deberan

contar con los siguientes componentes 0 caracteristicas al momento de

cargarlas:

Debera ser de base plana.

Debera contar con madera para separar atados con el fin de

evitar contacto entre los mismos y que se provoque sobrepresion

que abolle el tubo.

No se excedera la carga de atados para evitar el contacto entre

atados.

Debera contar con largo minimo de 50 pies para que a lo largo se

puedan colocar atados de 25 pies sin que topen el uno con el

otro y no se dafie la rosca o el biselado de la punta.
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5.2 Transporte desde bodega de producto terminado

Tubos INSTRUCCIONES CODIGO: 03-125-03-02

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Transporte desde bodega de

producto terminado VERSION 1 Pagina 1/2

OBJETIVO

Transportar el producto adecuadamente desde bodega de producto
terminado para evitar defectos y que no afecten la estética de calidad del
producto.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de despacho.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tubos INSTRUCCIONES CODIGO: 03-125-03-02

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Transporte desde bodega de

producto terminado VERSION 1 Pagina 2/2

El transporte de producto en proceso se hara en rastras que no afecten los

atados en aspectos estéticos de calidad del producto. Dichas rastras deberan

contar con los siguientes componentes o caracteristicas al momento de

cargarlas:

Debera ser base plana.

Debera contar con madera para separar atados con el fin de evitar
contacto entre los mismos y que se provoque sobrepresion que abolle el
tubo. Para ver las dimensiones de los trozos de madera y el
espaciamiento.

No se excedera la carga de atados para evitar el contacto entre atados.
Debera contar con largo minimo de 50 pies para que a lo largo se
puedan colocar atados de 25 pies sin que topen el un con el otro y no se
dafie la rosca o el biselado de la punta.

Debera respetar las especificaciones indicadas, para carga de rastras, en
lo que refiere a orden de carga y altura méaxima por productos cargados,

para que no representen un riesgo para el conductor del cabezal.
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5.3 Uso de gruas

CODIGO: 03-125-03-03
Tubos INSTRUCCIONES .
de FECHA: 19 de diciembre de 2005
Aceros Uso de grias 3 -
VERSION 1 Pagina 1/2
OBJETIVO

Usar adecuadamente y técnicamente la gria para asi evitar accidentes

en el area de despacho.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de despacho.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
ELABORO REVISO APROBO N
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
Representante de la gerencia FECHA: j
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Tubos
de
Aceros

INSTRUCCIONES

Uso de gruas

CcODIGO: 03-125-03-03
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1 Pagina 2/2

Se tienen las siguientes indicaciones que debe de cumplir el personal que utilice

gruas:

e El uso de cerchas es obligatorio tanto para el area de procesos como para
el area de bodega de producto terminado y despacho, si y solo si se

consigue cerchas calibrables entre 25 y 18 pies.

e Es obligatorio el uso de fajas en las areas mencionadas.

e Es obligatorio que el personal que maneje gruas tome y apruebe un curso

de manejo de las mismas, curso disefiado y evaluado por el departamento

de Control de Calidad.
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54 Almacenamiento y estibamiento

Tubos INSTRUCCIONES CODIGO: 03-125-03-04

de FECHA: 19 de diciembre de 2005

Aceros Almacenamiento y

. . VERSION 1 Pagina 1/2
estibamiento

OBJETIVO

Almacenar y estibar el producto terminado adecuadamente para evitar
abolladuras.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el area de bodega.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

No Hay
/ ELABORO REVISO APROBO \
Jaime Batten Gerente Control Calidad GERENTE GENERAL
K Representante de la gerencia FECHA: j
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Tubos
de
Aceros

INSTRUCCIONES

Almacenamiento y estibamiento

CODIGO: 03-125-03-04
FECHA: 19 de diciembre de 2005

VERSION 1

Pagina 2/2

productos en la bodega por calibre o medida se debe tener cuidado

de no provocar dafio al producto.

provoquen dafio al producto terminado, se debera utilizar trozos de

madera.

separar el tubo, es utilizar fragmentos de costanera de segunda que

permita una mejor superficie de contacto.
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En lo que se refiere al almacenamiento y la distribucién de los

Para separar los atados y evitar el contacto entre los mismos que

La forma correcta que se deberd utilizar, de no existir madera para




CONCLUSIONES

Con el disefio de la documentacién de los procedimientos del proceso
de calidad de la fabricacion de tubos de acero, que incluyen manuales
de procedimientos de calidad, de procedimientos de no conformidad y
almacenamiento y transporte, los procedimientos se estandarizaran
tanto en sus actividades como en sus flujogramas, con lo cual se

tendrd una mejor productividad.

La implementacién del programa de capacitacion para el personal
operativo se logré6 minimizar el porcentaje de producto torcido en un
10%, quedando en un 5% total de producto no conforme, lo que
demuestra que al realizar la capacitacion se tiene beneficio que

representa un ahorro para la fabrica de US$24114.85.

El manual de procedimientos de producto no conforme es esencial
para el optimo funcionamiento de la fabrica, por cuanto se corrigen los
defectos en la fabricacién de tubos, los operarios tienden a ser mas
consientes de sus actividades y por lo tanto contribuira a mejorar la
productividad.

Las herramientas (formatos) para el monitoreo y registro de la

informacion, permitira tener un mejor control de los defectos que se

tienen en la fabricacion de tubo de acero.
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Debido a que no se contaba con un manual de procedimientos de
instrucciones para el manejo, almacenamiento y transporte se
evidencié que sufria dafios el producto debido al deficiente traslado del
producto por tal razdon se diseid el manual de procedimientos
estandarizados para el operador de montacargas y transportistas y asi
saber los pasos a sequir para el traslado del producto terminado y por

consiguiente evitar los dafos ocasionados al producto.
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RECOMENDACIONES

Realizar una revisién anual a los procedimientos disefiados para el
proceso de calidad, con el propésito de actualizar, asi como de

incorporar a los mismos los cambios pertinentes.

Aprovechar la oportunidad que brinda el periodo en el que se realizan las
capacitaciones al personal operativo, para motivarlos a mejorar el
desempeiio de sus funciones, de manera que este sea eficiente y eficaz

en la reduccion de los defectos.

Las capacitaciones deberan estar orientadas en funcién del
procedimiento del programa de capacitacién, estas deberan ser

proporcionadas por el personal mas capacitado de la fabrica.

El equipo de auditores internos de la fabrica debera gestionar la
realizacion de una auditoria completa anual como minimo de los

procedimientos de la calidad.

Llevar un registro (historial) a través de la aplicacion de las herramientas
redisefiadas (formatos), ejerciendo un control estricto de fallas,
reparaciones, defectos, etc. con el proposito de que estos sirvan como

consulta y para correcciones preventivas.
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Utilizar un lenguaje acorde a la escolaridad del personal de manejo,
almacenamiento y transporte, de manera que este no sea muy técnico y
que por lo tanto tienda a causar desconcierto, con lo que se estaria

evitando introducirle defectos al producto terminado, durante el traslado.

Desarrollar un programa de incentivos econémicos para el personal para
incentivarlo a que su produccion sea eficiente y eficaz y asi obtener
mejores resultados de producto no conforme a través de un plan de
capacitacion y asi no se tenga incidencia en las utlidades de la

produccion.

96



BIBLIOGRAFIA

Internacional Estandar organizacion, Principios de la gestion de la

calidad, guia y enfoque a procesos. 2005.

Internacional Estandar organizacion, Aplicaciéon y tipo de alcance del

sistema de gestion de calidad. 2005.

Servat, Alberto, Aplicacién del I1ISO 9000 y como Implementarlo.

U.S.A., Adiso - Wesley Iberoamericana, 1995.

Sistema de Gestidén de calidad, Directrices para la documentacién de

sistemas de gestion de la calidad. 2005.

97




98



ANEXO

Figura 4. Especificaciones y tolerancias

TUBOS DE ACEROS

Introduccion

La siguiente seccién se tienen las especificaciones bajo las cuales debe
fabricarse la tuberia con costura, de acero negro soldado con didmetro nominal
de NPS % hasta NPS 4 con un espesor nominal de pared segun tabla

Tipo de soldadura

Tipo E: soldado por resistencia eléctrica, grado AY B

Especificaciones materia prima

Composicion quimica del producto

TABLA 1
Composicién, max. %

TIPO E (soldado por resistencia eléctrica)

GRADOA 025 095 005 0.045 050 040 040 0.5 o0.08
GRADOB 030 12 005 0.045 050 040 040 0.15 0.08

Requerimientos de tension

El material debe ajustarse a los siguientes requerimientos de
propiedades de tension
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Tabla 2
Requerimientos de tension

GRADO A GRADO B
Punto de sensibilidad min. 48,000 (330) 60,000 (415)
Psi (Mpa)
Punto de fluencia min. 30,000(205) 35,000 (240)
Psi (Mpa)

Pruebas destructivas
Prueba de doblez
Para tuberia menor de 2” debe hacer una prueba de doblez

El doblez se debe hacer en una mesa de doblado que de un angulo de
90 grados, usando una rueda con 12 veces el diametro externo del tubo se esté
probando: no deben formarse rajaduras ni romperse costura del soldado.

Prueba de aplastamiento

Esta prueba se debe de hacer con la tuberia arriba de NPS 2, de cualquier
espesor.

Este tipo se prueba se hace para evaluara la calidad del soldado, ductibilidad de
la soldadura, estabilidad de la soldadura.

Pruebas no destructivas
Prueba hidrostatica

La prueba hidrostatica se aplicara a cada tubo, esta no debera de

gotear a lo largo de la soldadura de la tuberia.

La tuberia deberd probarse hidrostaticamente con las presiones
indicadas en la tabla 3.
La presion minima para la prueba hidrostatica requerida para satisfacer los
requerimientos minimos no necesita ser menor a los 2500 Psi (17.2 Mpa) para
diametros abajo de 3", ni los 2800 Psi (19.3 Mpa) para todos los diametros
superiores. Esto no prohibe al productor hacer la prueba a presiones
superiores. La prueba hidrostatica se mantendra por los menos 5 segundos.
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Dimensiones y pesos
Las dimensiones y pesos de tubo de puntas lisas estan en la tabla 3

Tolerancias en peso, didmetro y espesor de pared

Peso

El peso de la tuberia puede tener variaciones hasta de un +10%. Esto
aplica para los atados completos. Para la tuberia de 4” para arriba se
aplica esta variacion por unidad de tubo.

Diametro

Para tuberia debajo de 1 % de diametro externo, el diametro no puede
variar en ningdn punto mas de * 1/64 “(0.4mm) del didmetro
especificado. Para tuberia NPS 2 o mayores, el diametro no puede variar
+ 1% del diametro externo especificado.

Espesor de pared
El espesor minimo en cualquier punto no debe variar arriba del 12.5% del
espesor nominal especificado en la tabla 3

Largos
A menos que otra cosa se especifique el largo de los tubos debe ser de
acuerdo las siguientes normas.
e Los tubos livianos deben tener un largo de 12 a 22 pies. Cuando
se pidan con extremos sin uniones, 5% puede ser en largos de 12
a 16 pies
e Los tubos pesados deben tener largos entre 12 y 22 pies
e Cuando se solicitan tubos con acabados de roscas y coplas, el
largo debe medirse por la cara externa de la copla.

Acabado Final

Si se solicito la tuberia lisa se debera suministrar de la manera siguiente
a menos que otra cosa sea especificada:
NPS 1 ¥ o mas pequefio y no especificado por el comprador la
orden en el acabado estara a la opcion del fabricante.
Para tuberia mayor de NPS 1 %2
e Tuberia estandar o extra pesada con un espesor de pared menor
a 0.50” (12.7 mm) debe ser biselado en las puntas.
e Tuberia con espesor de pared superior a las 0.50" debe ser
cortado en angulos rectos.

101



Si se solicito tuberia con punta roscadas, estas deben ser
provistas con una rosca acorde con las medidas de practica y
tolerancia de la norma ANSI BI.20.1

Para tuberia mayor de 4" deberan ser provistos de protectores
(tapones) para las roscas en las puntas no protegidas por una
copla.

Tubo con coplas: cuando se solicitan con coplas, cada tubo debe
ser provisto con una copla fabricada de acuerdo a la norma ASTM
865. Las roscas de la copla deben estar de acuerdo a la medida
establecida por la norma ANSI B1.20.1. Las coplas deben
apretarse a mano a menos que se especifique de otra manera en
la solicitud de compra. Las coplas deben fabricarse de acero.

Las coplas deben ser despachada con rosca cénica para todos
aguellos tubos arriba de 2 %2 pulgadas. Para didmetros de 2 “para
abajo se le pone rosca lisa.

Certificacion

Si el comprador asi lo deseara el productor o distribuidor debera darle un
certificado de inspecciones en el cual se constate que el producto ha sido
hecho, muestreado y probado de acuerdo anteriormente y ha aprobado
dichas pruebas.

Etiquetado
Cada calibre de tubo debera ir legiblemente marcado por un sello o
laminilla que contenga la siguiente informacion.

El nombre o marca del productor

El tipo de tubo

El numero de cedula

El largo( pies, o décimas de pies, metros)

Para tubos de 1 % pulgadas para abajo que se apilan en atados esta
informacion puede ser puesta en una etiqueta bien asegurada al
atado.

102



TABLA 3.

DIMENSIONES, PESOS (MASA) Y PRESION DE PRUEBA DE TUBERIA

Diametro | Espesor | Peso No. Presion de prueba
NPS E?r;er;r;o de (Kg./m) | cedula | Grado A Grado B
pared Psi (Kpa)
(mm)
1/2 21.3 2.77 1.27 40 700(4800) 700(4800)
Ya 26.7 2.87 1.69 40 700(4800) 700(4800)
334 3.38 2.50 40 700(4800) 700(4800)
1
7 42.2 3.56 3.39 40 1200(8300) 1300 9000)
11/2 48.3 3.68 4.05 40 1200(8300) 1300 (9000)
2 60.3 3.91 5.44 40 2300(15900) 2500(17200)
21/2 73.0 5.16 8.63 40 2500(17200) 2500(17200)
3 88.9 5.49 11.29 40 2220(15300) 2500 (17200)
4 114.3 6.02 16.07 40 1900(13100) 2210 (15200)
Tabla 4
ESPECIFICACIONES PARA ROSCA SCH 40
Hilos por Largo del Largo total No. de hilos | No. de hilas
Pulgada enroscado a | delarosca aproximados | que entra en
mano de la (mm) lacoplaa
copla mano mano
1(mm)
1/2 14 8.13 19.85 11.00 4
Ya 14 8.61 20.15 11.00 5
1 11.5 10.16 25.00 11.50 5
1Y 11.5 10.67 25.62 11.50 5
1% 11.5 10.67 26.04 12.00 5
2 11.5 11.07 26.88 12.00 5
2% 8 17.32 39.91 12.50 5
3 8 19.46 41.50 13.00 6
4 8 21.44 44.04 14.00 7
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Figura 5. Simbologia utilizada en los flujogramas de la documentacion de
procesos de Tubos de Aceros.

SIMBOLO SIGNIFICADO

Proceso — Indica la ejecucion de una actividad.

Lineas conectoras — Indica la secuencia entre dos o
mas actividades.

Archivar — Registrar documentos en archivos.

Decision — pregunta, toma de decision.

Documento —registro que se genera de la actividad.

actividad

Transporte - Enviar documentos, muestras a otro
lugar

L/—Lu Documentos — son registros que se generan de la
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APENDICE

Figura 6. Formato de control de no conformidad

TUBOS DE ACERO

CONTROL DE NO CONFORMIDAD DE
PRODUCTO DEFECTUOSO

Norma de referencia: Proceso auditado:

Documento revisado:

Descripcién de la no conformidad/oportunidad de mejora

Clasificacion de la no conformidad Mayor Menor

Responsable Auditado (ny f)

Accidn correctiva propuesta:

Fecha de Inicio Fecha de Termino

Verificacion de acciones implementadas:

Fecha de verificacion Hora de verificacion

Informe del resultado de la verificacion:
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Figura 7. Formato de control

TUBOS DE ACERO
FORMATO DE CONTROL INSPECCION GENERAL

CONTROL DE CALIDAD DE AREA DE CORTE Y FORMADO

FECHA: INPECTOR:
AREA DE CORTE:
CORTE PARA TUBO DE MEDIDA: ANCHO TEORICO:
ANCHO DE TIRA (milesimas) ORDEN DE LAS TIRA|ORDEN EN QUE LAS
ESTAN
CORRECTO 1,2,3,4,5|ALIMENTANDO AL
MEDICION [BOBINA |TIRAA [TIRAB [TIRAC [TIRAD ETC FORMADO

1

2
AREA DE MOLINO

PRUEBA
DIAM. ESP. DOBLAD |PRUEBA
ORDE DE EXT. PARED |LARGO |O APLASTADO
PRODUCCIO|REAL REAL RELA BUENOS/ |BUENOS/MALO
N milesimas|milesimasfmm MALOS |[S
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Figura 8. Control de copias para la documentacion de Tubos de Acero.

Control de entrega de documentos

Copia Fecha de Cargo aque | Nombre de firma
P Entrega se entrega | la persona
Listado de personal a ser informado
Fecha de Cargo aque se | Nombre de la fi
) irma
Informe informa persona
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Figura 9. Ejemplo de capacitacion y calificacion.

FABRICA TUBOS DE ACERO
BITACORA DE CAPACITACION
Nombres: Carlos Raul
Apellidos: Pérez Garcia

Departamento: Produccion

Capacitacion | Aprobado | Duracién | Fecha | Instructor | Firma Observaciones

interna Hrs. C.C.

1 sistemade | X 3 Carlos

medicién Lopez

2 Matematica | X 4 Ricardo

Béasica Herndndez

3

4

5

Externa Aprobado | Duracién | Fecha | Instructor | Firma Observaciones
C.C.

1 X 4 Franchesco

Mantenimiento Lorini

de maquinaria

2operatividad | X 4 Franchesco

de molinos Lorini

3

4

5

Observaciones generales:

El Departamento de Recursos Humano es el encargado de hacer la evaluacion
de las capacitaciones por lo que el proceso y la mecéanica de calificacion esta a
cargo de los personeros de dicho departamento. Las técnicas de evaluacion
utilizadas son: examen de preguntas directas y serradas de Si o No.
Ponderando de 1 a 100 puntos.
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Figura 10. Historial de producto no conforme en Toneladas Métricas (TM).

Historial de producto no
conforme en Toneladas Métrica TM

™
mes |torcido |oxidado|abierto |empalme|abollado|otros primera |total TM
marzo 104 3.9 26 10.4 104 9.1 1136.2|1300
abril 98 2.8 21 9.8 9.8 8.4 1250.2|1400
mayo 94.3 2.2 20.3 9.4 9.4 8.0 1306.5|1450
junio 77.5 1.6 18.6 7.8 7.8 7.0 1429.9|1550

% de producto defectuoso

marzo |abril mayo junio
torcido 8 7 6.5 5
abierto 2 1.5 1.4 1.2
torcido abierto
. s s
10
8 q %‘ § 21 ﬁl —e— abiert
o 9 ‘\‘\0\‘ = o
g E 5 é g 1 4
[0} g 8 o 4
§ 0 1234
1 2 3 4
meses meses

El beneficio que se tiene en los meses de marzo a junio es el siguiente:
Costo de materia prima= $300.00 para productos torcidos y abiertos.
El valor esperado corresponde al historial desde el mes de julio del semestre

anterior el cual tuvo un comportamiento del 8% de producto no conforme para el
producto torcido.
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Por lo tanto se tiene entonces que para el mes de abril se tiene una produccion
total de 1400 TM por el 8% del Historial de defectos da el valor del esperado.

™
mes [torcido [oxidado [abierto |empalme abolladqotros primera |total
jul 136 1445 134.3] 151.3 142.8 139.4 851.7 1700
ago 128 136 126.4| 142.4 134.4 131.2 801.6 1600
sep 112 119 110.6f 124.6 117.6 114.8 701.4 1400
oct 120 127.5] 118.5] 133.5 126 123 751.5 1500
nov 116| 123.25| 114.55| 129.1 121.8 118.9( 726.45 1450
dic 128 136| 126.4| 142.4 134.4 131.2 801.6 1600
% defectos

jul ago sep oct nov dic promedio
torcido 8 8 8 8 8 8 8
abierto 7.9 7.9 7.9 8 8 8 7.95

Esperado Real Reduccion TM Costo TM ($)
112 98 14 4200
116 94.3 21.7 6510
124 775 46.5 13950
Total 31170

Al inicio de la capacitacion en el mes de marzo el porcentaje de producto torcido
es del 8%, después de la capacitacion se evidencia la reduccion del porcentaje
de producto torcido en el mes de abril del 7% hasta llegar a un 5% de defecto en
el mes de junio, el beneficio obtenido por la reduccién en el trimestre fue de
$31,170.00.

Costo de capacitacion:
La inversion en capacitacion para el personal de molinos se realizd

quincenalmente durante cuadro meses por lo que se detalla a continuacion lo
invertido:

110




Personal | Frecuencia | Horas | # pers. | Horas Sal. US$/hr | Inversion
quincena | Pro. US$
Mes
US$
Molinos | Diaria 2 16 480 200 1.14 547.2
Costo del instructor externo haciende:
Instructor = US$100*30 = 3000
Hospedaje =US$100*7*3 = 2100
Transporte hacia la empresa =US$19.55*3 = 58.65
Papeleria y utiles = 50
Pasaje y tiempo de vuelo =1300
6508.65

Costo total de capacitacion es de US$ 7055.85

El beneficio que se obtiene por la reduccion de defectos al realizar la capacitacion es
el beneficio entre el costo de producir menos defectos por tonelada métrica versus el
gasto realizado por la capacitacion, asciende a US$24114.15, lo que demuestra que al
realizar capacitacion se corrige las deficiencias que tienen los trabajadores al operar la
maquinaria y por ende esto conllevara a que se produzca menos producto defectuoso.

Reduccion de producto defectuoso por TM = 31170.00

Costo invertido en capacitacion = 7055.85
Beneficio que se obtiene 24114.15
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