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PROLOGO

El presente informe de ingenieria para optar el titulo de Ingeniero Mecanico
es el estudio realizado a una empresa dedicada al disefio y ejecucion de proyectos
para el uso del Gas Natural, considerando el disefio de un Sistema de Gestion de la
Calidad como alternativa de caracter estratégico para el desarrollo sostenido de la
empresa.

El objetivo del Sistema de Gestion de la Calidad que se propone en el
presente informe de ingenieria, es el de  mejorar la eficiencia del proceso de
instalacién que ofrece la empresa ; y por otro lado otorgarle una ventaja
competitiva frente a las demas empresas instaladoras, con el fin de lograr una
mayor participacion en el creciente mercado de las instalaciones industriales de
gas natural.

El contenido del presente informe se ha dividido en ocho capitulos. En el
primer capitulo se describe el actual consumo del gas natural de Camisea en el
departamento de Lima y la provincia constitucional del Callao.

En el segundo capitulo describiremos a la Empresa dedicada a las
instalaciones internas industriales de gas natural seco, describiendo los principales
servicios que ofrece, su estructura organizacional actual, principales clientes y su
competencia. En éste capitulo también se presenta el mercado actual de las

instalaciones internas de Gas natural.



En el tercer capitulo analizaremos la problematica actual que presenta la
empresa; e identificaremos la necesidad de implementar un sistema de gestion de
calidad como alternativa estratégica para el desarrollo sostenido de la empresa.

El cuarto capitulo presenta los conceptos de Gestion de Calidad, modelos
de sistemas de gestion de la calidad y los pasos para la implementacion de estos
sistemas.

En el capitulo quinto se presenta los procesos técnicos para el suministro e
instalacion interna industrial para gas natural, describiendo las especificaciones
técnicas requeridas, fases para la elaboracion y ejecucion del proyecto en forma
secuencial, la seguridad en las instalaciones de gas natural; y al final del capitulo se
muestra el proceso de instalacion realizada en una planta de fabricacion de
productos golocinarios.

El disefio de un Sistema de Gestion de Calidad para la empresa de
instalaciones internas industriales de gas natural es presentado en el capitulo sexto,
éste sistema se realizara basandose en algunos de los requerimientos de la Norma
ISO 9001:2000.

El capitulo séptimo es el analisis costo - beneficio al implementar un Sistema
de Gestion de Calidad en la empresa instaladora y de las ventajas que el sistema
otorga a la empresa.

En el capitulo ocho se presenta la base documental del sistema de gestion de
calidad conformada por el manual de calidad, los procedimientos operativos y

requeridos por la norma ISO 9001:2000 y los instructivos correspondientes para la

correcta realizacion de los trabajos.



CAPITULO1I

INTRODUCCION.

El suministro del gas natural de Camisea en la ciudad de Lima se inici6 en el mes
de Agosto del afio 2004, siendo la empresa Gas Natural de Lima y Callao GNLC la
encargada de realizar los trabajos de distribucion y suministro del gas natural en el
departamento de Lima y la provincia constitucional del Callao.

Previo al suministro por parte de la empresa GNLC, las actividades de las
instalaciones internas industriales dentro de los ambientes de los consumidores
iniciales del gas natural de Camisea se iniciaron en el mes de Marzo del afio
2004.

Dentro del plan de desarrollo general 2004 — 2009 para el suministro del gas

Natural de Camisea en la Lima Metropolitana y el Callao la empresa CALIDDA



marca comercial de la Empresa Gas Natural de Lima y Callao GNLC identifica
183 clientes potenciales en cuatro zonas industriales por donde atraviesa la red de
media presiéon de Gas Natural; éstas zonas Industriales son : Zona Industrial -
Carretera Central, Zona Industrial — Lurigancho, Zona Industrial — Av. Argentina y
Zona Industrial — Gambeta. Del mismo modo dentro del plan de desarrollo de los
cinco primeros afios para clientes del tipo residencial y comercial se identifican 92
117 clientes, potencial ubicados en los distritos del Cercado de Lima, Pueblo Libre,
Surco, San Miguel — Magdalena, Miraflores — San Isidro, Lince — La Victoria.

Es asi que a Junio del 2005 ya existen 228 consumidores del gas natural de
Camisea de los cuales 29 tienen un consumo de gas natural superior a los 17 500
m°/mes.

El Volumen de gas natural distribuido en Lima y Callao viene creciendo
sostenidamente; puesto que el consumo de éste gas en Agosto del afio 2004 fue de
115 094 MPC (millones de pies cubicos) con un promedio diario de 9591MPC; vy el
consumo en el mes de Junio del afio 2005 es de 2 821 26 1MPC con un promedio de
91 008 MPC diarios.

Por otro lado el Ministerio de Energia y Minas en coordinacion con Preinversion
vienen desarrollando el proyecto de gaseoductos regionales para suministrar gas a:
Cusco, Ayacucho, Junin e Ica; lo cual aumentara el volumen de consumo interno del

gas natural.



Frente a este escenario y la creciente demanda por la realizacion y ejecucion de
proyectos referentes a instalaciones internas industriales y comerciales, en este
informe de suficiencia se presenta una alternativa para mejorar y optimizar todas
las actividades realizadas en el proceso de instalacion interna industrial a través de

una adecuada gestion de los recursos y la implementacion de un Sistema de Gestion

de la Calidad.



CAPITULO II

DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION Y SU MERCADO.

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

APROGAS SAC. es una empresa de ingenieria del sector energético,
especializada en el asesoramiento, elaboracion de proyectos, suministro de equipos y
ejecucion de obras, destinadas al uso del Gas Licuado de Petroleo GLP y al Gas
Natural GN.

Desde hace mas de 10 afios APROGAS SAC viene desarrollando y ejecutando
proyectos con Gas Licuado de Petroleo GLP en el sector industrial, comercial y

residencial.

A comienzos del afio 2004 con la presencia de la red de distribucion del gas

natural de Camisea en Lima y Callao APROGAS SAC comienza a desarrollar



proyectos de conversiones de equipos y sistemas industriales para el uso de gas
natural a la vez que participa en la ejecucion de las mismas en el sector industrial
ceramico, alimentario, textil y otros.

A la fecha APROGAS SAC viene disefiando y montando nuevos productos tales
como Estaciones de Regulacion de Presion y Medicion Primaria (ERPMP) de gas
natural, las cuales anteriormente eran importadas en su totalidad de la industria
Argentina por la empresa CALIDDA marca comercial de Gas Natural de Lima y
Callao GNLC.

2.1.1 SERVICIOS.
1.  Proyectos e instalaciones de Gas Natural.
- Elaboracion de proyectos para instalaciones internas para gas natural.
- Disefio y montaje de instalaciones internas para gas natural a nivel
industrial, comercial, institucional y residencial.
- Determinacion, sistema de Respaldo ((Back up System — Gas Natural
Sintético)
- Conversion y mantenimiento de equipos para el uso de gas natural.
- Disefio y montaje de Estaciones de Regulacion de Presion y Medicion
Primarias.
- Disefio y montaje de Estaciones de Regulacion Secundarias.
- Asesoria en general.
2.  Instalaciones de Gas Licuado de Petréleo GLP.

- Disefio, instalacion y mantenimiento de redes de gas LP a nivel industrial,

comercial y residencial.

- Instalacion de vaporizadores y equipos para gas LP.



- Conversiones de equipos para uso de GLP.

- Fabricacion y mantenimiento de tanques para GLP.

- Asesoria en general

Suministro de Equipos.

- Simuladores o mezcladores de Gas Natural (Back up system — Gas
Natural Sintético).

- Simuladores atmosféricos de 6 a 12psi y 4 — 250 MMBTU'hr.

- Simuladores con compresor de aire de S 4 150psiy 15 — 1,300
MMBTU/h.

- Vaporizadores

- Vaporizadores tipo fuego directo SO — 1000 glns/hr.

- Vaporizadores tipo bafio maria 100 — 12,500 glns/hr.

- Vaporizadores eléctricos tipo bafio maria SO — 400 kg/hr.

- Vaporizadores tipo vapor de agua 500 — 6000 kg/hr.

- Quemadores de gas de aire forzado desde 50 a 1'500,000 Kcal.

- Quemadores de gas atmosféricos.

- Dispensadores de gas para estaciones de servicio.

- Dispensadores de gas para uso interno.

- Calentadores de agua.

- Calderos de vapor.

- Motobombas contra incendio.

- Sistema de calefaccion.

- Detectores de fuga de gas.

- Medidores de gas LP liquido.



Medidores de gas LP vapor.
Bombas para gas LP.
Compresoras para gas.
2.1.2 PERSONAL.
En el siguiente cuadro la tabla N° 2.1, muestra el personal estable con el que
cuenta la empresa APROGAS SAC.

Tabla N° 2.1
Personal por planta, area, y especialidad

PERSONAL Estables

Ejecutivos

Secretaria General

Area Administrativa y Financiera
Area e Contabilidad

Area de soporte técnico
Ventas

Area de Ingenieria

Calidad
Supervision
Proyectos
Produccioén
Soldadores
Técnicos
Auxiliares

NIAEININIO | = (= =W (=== = (a2

TOTAL

=

En caso de requerirse mayor personal, éste es subcontratado ya sea individualmente

o subcontrata por otra empresa.



2.1.3 ORGANIGRAMA.

Figura N° 2.1

Organigrama APROGAS SAC.
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2.1.4 PRINCIPALES CLIENTES.

OWENS ILLINOIS PERU (VINSA).

CERAMICOS LIMA (CELIMA).

KRAFT FOODS PERU SA.

MOLITALIA SA.

TOPY TOP.

DISENO Y COLOR SA.

MODAS DIVERSAS DEL PERU SA. (MODIPSA).

MEDIFARMA SA.

ALICORP.
FUNSUR.

NESTLE.

~ GOOD YEARS.

|

10

Proyectos
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2.1.5 PRINCIPALES COMPETIDORES.
TIS PERU.
SANTOS BRUCIATORI SAC.
COBRA PERU S A
TECSUR S A

ENERGROUP SAC.

2.2  ANALISIS DE NUESTROS CLIENTES.

De acuerdo al analisis realizada por CALIDDA sobre la demanda potencial de gas
natural en las ciudades de Lima Metropolitana y el Callao; la demanda de gas natural
se ha subdivido en cinco grupos de analisis de acuerdo con la naturaleza de los
consumidores de energéticos.

Desde este punto de vista de consumidores energéticos se puede identificar a estos
cinco tipos de clientes para las empresas instaladoras de gas natural siendo €stos los
siguientes:

a) Residencial.- Definida por un hogar y por el consumo estimado de
energéticos sustituible por gas natural por familia y segin nivel socio
econOmico.

b) Comercial.- El sector comercial fue agrupada en seis categorias: hoteles,
restaurantes, panaderias, lavanderias, centros comerciales/supermercados, y
centros deportivos/gimnasios. En el resto de categorias comerciales, la
demanda de energéticos sustituible por gas natural es muy baja y poco

importante.



d)

12

Institucional .- Este sector fue agrupada en las siguientes categorias: los
hospitales/clinicas, centros de estudios, oficinas publicas y otros.

Pequefia Industria.- En este analisis, las pequefias industrias fueron
agrupadas en ocho categorias industriales caracterizadas por su uso intensivo de
energia y son : alimentos, bebidas, metal mecanica, metalica basica, quimica,
textil, ceramicos/vidrios/ladrillos y otros

Gran y mediana industria.- Se baso inicialmente en la identificacion de los
clusters industriales cuyas caracteristicas de ubicacion geografica — cercania a
la traza del gasoducto — los convierten en potenciales consumidores del gas
natural que distribuye GNLC. En funcién de la cercania a la traza del gasoducto
principal, los siguientes clusters industriales fueron la base para desarrollar
estudio de demanda de la gran y mediana industria.

- Cluster Av. Argentina - Av. Venezuela.

- Cluster Aeropuerto - San Martin de Porres.

- Cluster Gambeta.

- Cluster San Juan de Lurigancho — Evitamiento.

Ademas se sabe que en el plan de desarrollo de la empresa CALIDDA
identifica nuevos cluster probables de expansion como son:

- Zona probable de expansion Ventanilla

- Zona probable de expansion los Olivos — Comas.

- Zona probable de expansion Huachipa.

- Zona industrial Carretera Central.

Dentro de los clientes industriales y en general teniendo en cuenta el tema la

contratacion podemos identificar los siguientes tipos de clientes del sector industrial.
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a) Empresas que por su misma politica esperan que las instalaciones superen tanto
en calidad y seguridad los requisitos minimos que debe cumplir las
instalaciones internas industriales para gas natural seco. Estas empresas en
general son prestigiosas marcas con una trayectoria y respaldo;, y que en
muchos de los casos cuentan con sistemas de Gestion de Calidad, ambiental y
seguridad. En este sector encontramos principalmente empresas del grupo
alimentario, ceramico y quimico.

b) Empresas que esperan que las instalaciones cumplan con los requisitos
minimos en las instalaciones internas industriales para gas natural seco; y que
prefieren las propuestas con mas bajo costo. Estos clientes son por lo general

medianas y pequefias empresas.

2.3 MERCADO ACTUAL PARA LAS EMPRESAS INSTALADORAS.

La oportunidad para las empresas instaladoras de gas natural se muestra muy
favorable y alentadora por la demanda e interés de las empresas e industriales de
transformar sus equipos y sistemas energéticos al uso del gas natural; interés que
muestran por todos los beneficios que presenta el gas natural como alternativa
energética limpia y econdomica.

Ademas, por otro lado la empresa CALIDDA encargada de la distribucion del gas
natural en Lima y Callao viene aumentando la red de gas natural en los clusters
industriales anteriormente mencionadas e identificando nuevos cluster probables de
expansion como se indico en el punto anterior Ver Anexo A, dando la oportunidad a
que mas empresas opten por el uso del gas natural creando asi la demanda para los

trabajos de instalaciones internas industriales de gas natural seco.
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Segun lo expuesto el mercado para las empresas instaladoras esta definido
practicamente por el tipo de consumidor que requiera de la instalacion. Variando tan
solo el sector en los grupos comerciales e industriales que pudieran ser del tipo

hotelero, institucional, industrial ceramico, industrial alimentario, etc.

24 ESTADO DE COMPETENCIA EN EL SECTOR.

En la actualidad el mercado para las instalaciones industriales de gas natural es
muy disputado y se puede decir que existen mas de 20 empresas dedicadas a este
rubro en la ciudad de Lima; sin contar con la presencia de empresas extranjeras
proveniente de los paises vecinos de Argentina, Colombia y Bolivia; paises en donde

ya existe una cultura energética del uso del gas natural.



CAPITULO 111

PROBLEMATICA ACTUAL.

3.1 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA.

En la actualidad la empresa tiene un crecimiento positivo debido a que wviene
incursionando en el sector de instalaciones de gas natural; y por el servicio que presta
tiene una gran demanda de importantes clientes, al mismo tiempo realiza una mayor
importacion de equipos necesarios para la ejecucion de los servicios solicitados.

La actividad de instalaciones internas industriales de gas natural representa para la

empresa la actividad de mayor facturacibn como se puede apreciar en la

tabla N° 3.1.
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TABLA N° 3.1
Porcentaje de de facturaciéon anual por actividad.
Empresa APROGAS SAC. (Julio 2004 — Junio 2005)

ACTIVIDAD MONTO (%) PORCENTAJE (%)
Asesoria 6 000 1,9
Disefio 21000 6.7
Instalaciones de Gas Natural 220 000 69.8
Instalaciones de GLP 12 000 3.8
Suministro de Equipos. 56 000 17.8
Total. $ 315000 100.0

El crecimiento de la empresa no se realiza en forma sostenida, se observa una
mayor competencia en el sector por lo que se siente una menor adjudicacion de obras
y proyectos de lo que se podria captar.

Por otro lado se observa que estando en marcha la obra, por factores de
presupuesto o la falta de programacion oportuna de adquisicion de bienes y servicios
y otros factores no programables, paralizan las obras ocasionando los sobre-costos
y por ende la disminucion de utilidades en la ejecucion de los proyectos de
instalaciones internas de gas.

Por las razones sefialadas se trata de encontrar algunas alternativas para mejorar el
desarrollo de la empresa tanto interior como exteriormente y hacerla competitiva en

el mercado actual de instalaciones internas de gas natural.

3.2  ANALISIS USANDO EL MODELO DE EXCELENCIA EN LA
GESTION
Para poder identificar o0 mostrar de mejor manera los problemas que presenta la
empresa, primeramente realizaremos su evaluaciéon segun el Modelo de Excelencia

en la Gestion del Instituto Peruano de Productividad y Desarrollo IPRODE.
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El Modelo de Excelencia en la Gestion establece los siguientes criterios de
evaluaciéon de una empresa:
- Criterio 1: Liderazgo
- Criterio 2: Planeamiento Estratégico.
- Criterio 3: Orientacion hacia el cliente.
- Criterio 4: Informacion y Analisis
B Criterio S: Orientacion hacia el personal.
- Criterio 6: Gestion de procesos.
E Criterio 7: Resultados.
La Metodologia de evaluacion de una empresa mediante el Modelo de Excelencia
es la siguiente:
1. Solicitar entrevistas a funcionarios, gerentes, ingenieros de la empresa.
2. Enfocar preguntas de acuerdo a la funcion que desempaiia el entrevistado.
3. Evaluar las respuestas de los entrevistados segun tabla “guia de puntuacion”.
4.  Obtener el perfil empresarial.
Esta evaluacion es presentada en el Anexo F, y los resultados de la evaluacion son

mostrados en la Tabla 3.2 y en la figura 3.1.



TABLA N° 3.2

Evaluacion de la Empresa APROGAS SAC.
Segun el Modelo de Excelencia

18

CRITERIO PUNTOS PORC(';"‘)'TA"E EVALUCACION
1,1 | 1.1 Liderazgo 100 20 20
1,2 | 1.2 Responsabilidad 50 40 20
1 |1. LIDERAZGO 150 27 40
2,1 | 2.1 Desarrollo de estrategias 40 30 12
2,2 | 2.2 Despliegue de estrategias 60 20 12
2 |2. PLANEAMIENTO ESTRATEGICO 100 24 24
3,1 | 3.1 Conocimiento del cliente 40 20 8
3.'2 Satisfaccion de relaciones con el 60
3,2 | cliente 20 12
3 |3. ORIENTACION HACIA EL CLIENTE 100 20 20
4,1 | 4.1 Medicion del desempeiio 30 10 3
4,2 | 4.2 Analisis del desempeiio 40 20 8
4 |4. INFORMACION Y ANALISIS 70 16 11
5,1 | 5.1 Sistemas de trabajo 25 10 2,5
5.2 Educacién, capacitacién y desarrollo, 50
5,2 | del personal 10 5
5,3 | 5.3 Bienestar y satisfaccién del personal 25 10 2,5
5. ORIENTACION HACIA EL 100
5 |PERSONAL 10 10
6,1 |6.1 Procesos de productos y servicios 60 30 18
6,2 | 6.2 Procesos de soporte 20 30 6
6,3 | 6.3 Procesos de proveedores y socios 20 20 4
6 |6. GESTION DE PROCESOS 100 28 28
7,1 | 7.1 Resultados de orientacion 90 0 0
7,2 | 7.2 Resultados financieros y de mercado 90 30 27
7,3 | 7.3 Resultados de personal 80 10 8
7.4 _Resultados de los proveedores y 30
7,4 | socios 0 0
7.5 R(_asult_ados de la eficiencia 90
7,5 | organizacional. 10 9
7 |7. RESULTADOS 390 11 44
TOTAL 1000 122

PERFIL EMPRESARIAL

12,2
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De las graficas obtenidas podemos concluir que hay una falta de liderazgo por
parte de la gerencia general, ya que no esta definida claramente la mision y
vision

Otro punto bastante débil para la empresa es que no se orienta hacia su
personal, no capacita a todo su personal y no tiene un sistema de induccion para
sus nuevos trabajadores.

No se lleva acabo un plan para ver el rendimiento y eficacia de los empleados,
la alta direccién no mide el grado de satisfaccion de sus empleados.

Sobre la gestion de procesos, realizan una moderada planificaciéon de la
secuencia de actividades y procesos para garantizar las exigencias de su cliente
y cumple con el compromiso contractual del contrato.

Sobre el trato con el cliente no existe un indice o grado de medicion de la
satisfaccion del cliente no se hace una recopilacion de datos que lleven a un
analisis cuantitativo y cualitativo de este punto.

No existe un plan de mejora continua

El perfil empresarial segun el modelo de excelencia de un total de 1000 puntos
solo alcanza 122 puntos que representa el 12.2%, este valor nos indica que la
gestion de la empresa no esta caminando por una direccion correcta por lo que
se tiene mucho por mejorar, hacer un cambio organizacional mas eficiente que

dé mayores resultados economicos y de calidad a la empresa.

Se pudo apreciar que la empresa esta lejos de alcanzar una Gestion de Calidad

segun el modelo de excelencia pero tiene algunos puntos fuertes que podrian

facilitar si se quiere establecer este modelo en la empresa.
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3.3 ANALISIS MEDIANTE EL DIAGRAMA CAUSA - EFECTO.

En la entrevista que se realizo a los trabajadores de la empresa se pudo tomar nota
de muchos problemas que a consideraciéon de cada trabajador afecta a la actual
gestion de la empresa. Todas estas causas que a sugerencia del personal operativo
como administrativo son agrupados segun los criterios del Modelc en la Excelencia
que a continuaciéon describimos:

3.3.1 LIDERAZGO.

- Al margen de los datos de costos de operacion, la gerencia no cuenta con una
adecuada informacion de como se vienen desarrollando los trabajos de
instalaciones, por lo que no se realiza una evaluacion del desempeiio
organizacional.

- No existe una adecuada delegacion de facultades, existiendo mucha
dependencia de la gerencia al momento de tomar decisiones creando retrasos en
todos lo procesos, ya que cuando se quiere tomar una accion frente a un
problema no se puede proseguir si no se consultada con la gerencia.

- No hay una adecuada comunicacion por parte de la gerencia de las decisiones
acordadas con el cliente en temas de modificaciones por lo que se genera
conflictos al momento de realizar estas tareas.

3.3.2 PLANEAMIENTO ESTRATEGICO

= Actualmente la gerencia no cuenta con un plan estratégico, ni politica en tema
de calidad, tampoco se cuenta con un plan de mejora continua limitando a la
empresa a su superacion y crecimiento.

- La gerencia de la empresa no ha definido su politica de calidad ni objetivos

en materia de calidad, en este sentido la responsabilidad de las tareas de
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calidad recae solamente en el departamento de control de calidad. Actualmente
no existe un planeamiento de la calidad dentro de la empresa, por lo que las
tareas de calidad se limitan a la inspeccion realizada por el departamento de
Control de Calidad.

No hay una adecuada planificacion para que los materiales e insumos estén al
alcance del personal en obra cuando estos lo requieran; por lo general los
materiales e insumos necesarios son solicitados a logistica o gerencia cuando
estos estan a punto de terminarse O se terminaron, no previendo el
requerimiento de estos recursos.

Los materiales e insumos solicitados en obra no llegan a tiempo por lo que se
crea no solo un retrazo en el avance de obra; sino que también crea un sobre-
costo; puesto que se tiene en muchas ocasiones al personal y equipos no
operativos.

Si bien existe una buena politica de equipamiento no se llega al 6ptimo
aprovechamiento de estos, debido a que se designa en muchas ocasiones a los
operantes de estos equipos a realizar otro tipo de trabajos.

No se prevé un mantenimiento de los equipos, y tan solo se procede a un
mantenimiento correctivo cuando estos dejan de funcionar correctamente o se
malogran. Esto ocasiona también sobre-costos puesto que el personal
nuevamente queda inoperante a falta de equipos.

Una reduccion de adjudicaciones de obras para su ejecucion a pesar de que el
mercado viene ofreciendo oportunidades; todo debido a que no se considera
aspectos relevantes en proceso de planeamiento como las necesidades vy

expectativas del cliente y del mercado.
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- No existe una buena programacion del trabajo a realizar por el personal y
equipos siendo estos trasladados en muchos casos a solicitud del cliente
perdiendo asi horas-hombre; o son trasladados de una planta a otra
demandando gran tiempo en esta actividad, lo que también genera sobre-
costos

3.3.3 ORIENTACION HACIA EL CLIENTE

- Si bien se tiene identificado los tipos de clientes existentes en el mercado, en
muchas ocasiones se ofrece el mismo tipo de servicio y oferta; siendo éste un
factor que hace que la empresa aborde de forma ineficiente a clientes
potenciales.

- La empresa se retraza en muchas de las actividades programadas o acordadas
con el cliente, como ejemplo los retrasos en el cumplimiento de los
cronogramas establecidos y plazos de entrega que son muy frecuentes.

- De igual forma, la correccion de los reclamos observados por el cliente en
muchas ocasiones son postergados para el final o retrazadas por mucho tiempo,
no siendo atendidos estos reclamos de forma eficiente.

3.3.4 INFORMACION Y ANALISIS.

- No existe una retroalimentacién de informacidén, tampoco se cuenta con
informacién estadistica de ratios en las distintas obras que se realizaron;
informacion que seria muy valiosa al momento de formular los presupuestos de
los siguientes proyectos.

3.3.5 ORIENTACION HACIA EL PERSONAL.

- No existe una adecuada capacitacion del personal, la empresa en su Plan

Operativo no cuenta con un programa especial para dicha capacitacion.
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- No hay una identificacidn institucional plena por parte del personal operativo
con la empresa.

- No hay un reconocimiento al mérito del personal por parte de la empresa.

- No existe una buena seleccion del personal para los subcontratos cuando éstos
son requeridos.

3.3.6 GESTION DE PROCESOS.

- En cierta forma la empresa ha identificado los procesos principales y de soporte
en el disefio y entrega de sus servicios y productos sin embargo no cuenta con

un sistema de como monitorearlos, es decir no cuenta con indicadores.

- Al tratar con clientes que por su politica cuentan con sistemas de gestion tanto
de calidad, medioambiental y de seguridad se present6 la demora en la
adaptacién documentaria.

- Las labores de inspeccidn estan limitadas al control dimensional de la
soldadura, control de espesores de pintura, pruebas y ensayos de entrega de
obra; siendo los procesos de ensayos de materiales, analisis de equipos,
analisis de procesos y ensayos no destructivos subcontratados al no poseer los
€quipos necesarios.

- Debido a la no planificacion de estos ensayos subcontratados no se realiza una
adecuada supervision y control sobre éstos, no sabiendo en muchos casos si
los resultados de estos ensayos corresponden a lo solicitado o si son correctos

los informes proveniente de los ensayos.
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- Actualmente el sistema de calidad no es revisado por la gerencia de la empresa,;
por lo que la unica forma que tiene de conocer su eficacia es a través de las
quejas por incumplimientos en materia de calidad reportadas por el cliente.

- Si bien el responsable de control de calidad tiene la autoridad de determinar el
proceso productivo cuando considera que no se alcanza los requerimientos
establecidos previamente por el cliente en la practica existen muchas
restricciones par ejercer estas directivas, puesto que se impone la autoridad de
la gerencia quien en muchos casos decide cuales son los estandares de calidad
a aplicar. Sin embargo la responsabilidad por la ocurrencia de no
conformidades o quejas de los clientes recae unicamente sobre el departamento
de control de calidad.

- Los reportes de calidad e inspeccion son manejados unicamente por el personal
del departamento de control de calidad no siendo revisados por la gerencia,
menos por otros departamentos.

3.3.7 RESULTADOS

B Si bien la empresa se esfuerza por cumplir con los clientes, en ocasiones por los
problemas expuestos en los puntos anteriores hace que no cumpla en forma
satisfactoria los requerimientos de tiempo del cliente.

- No se mide el nivel de satisfaccion de nuestros clientes en cada uno de los
proyectos ejecutados por nuestra empresa.

En resumen la empresa tiene una gran oportunidad de mercado para crecer, cuenta
con personal de bastante experiencia; pero no se toma conciencia de la necesidad de

mejorar sus sistemas de calidad, gestion, ni de contar con una organizacion que
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involucre a todo el personal de la empresa en las acciones que afecten la calidad de
los trabajos.

Mediante el uso de un diagrama causa-efecto; representaremos los factores que
influyen en la actual gestion de la empresa;

En la figura 3.2 representamos el diagrama causa-efecto de los problemas
descritos anteriormente, proponiendo como planteamiento el ;jPor qué el sistema de

gestion de la empresa no es eficiente?



Figura N° 3.2

Diagrama Causa - Efecto APROGAS SAC.
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Teniendo en cuenta los puntos del diagrama causa-efecto se consult6 a la gerencia
y al personal operativo y administrativo jCuales de los problemas presentados en el
diagrama causa-efecto tiene una mayor incidencia en la problematica de la empresa?;
los resultados a esta pregunta se convirtieron a un porcentaje del total de respuestas
que se muestra en la Tabla N° 3.3,

TABLA N° 3.3
Problemas de mayor incidencia.

= . (¥ 4 i P i
Item Descripcion del problema P(?rc?ntaj(? de orcentaje
incidencia acumulado
Falta de una adecuada
1 planificacion de los trabajos, 31 31
personal, material equipos €
1nsumos
No se cuenta con un desempeifio
2 adecuado de los procesos ni de la 29 60
calidad _
No existe una buena planificacion
. . 19
3 de calidad 0 aseguramiento 79
Adecuado de calidad
4 No se. cuenta con un plan 3 37
estratégico
5 No se mide el grado de 4 91
satisfaccion del cliente.
6 No _existe _unma adecuada 3 94
retroalimentacion. |
No existe motivacidon o incentivo
7 2 96
sobre el personal.
8 | No existe delegacion de funciones. 2 98 g
9 Ifalta de buena comunicacion entre 1 99
areas
10 No existe plamﬁca_clon en el 1 100
mantenimiento de equipos. )

A partir de de la Tabla N° 3.2 se construye el diagrama de Pareto como se muestra

en la Figura 3.2.
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Figura N° 3.2
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Del diagrama de Pareto se sugiere que solucionando el 20% de las causas en orden
jerarquico, se estaria solucionando el 80% del problema. Esto significa que debemos
concentrarnos en corregir lo siguiente:

- Falta de una adecuada Planificacion de los trabajos, personal, materiales,
€quipos € insumos.

- No existe una buena planificacién de calidad o aseguramiento Adecuado de
calidad.

Ademas se puede observar que la mayor incidencia de causas se encuentra en el
grupo de causas de planeamiento estratégico y gestion de procesos.

3.4 ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

Por lo expuesto en la secciéon 3.3 debemos mejorar el Sistema de Gestion de la
empresa y al mismo tiempo adquirir nuevas ventajas competitivas.

Se plantea la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad, como proceso
estratégico para el desarrollo sostenido de la empresa frente a la problematica
expuesta en las anteriores secciones.

El disefio del Sistema de Gestion de la Calidad es presentado en el presente
informe y esta basado en la Norma ISO 9001:2000; la cual utiliza un sistema de
gestion basado en procesos.

La gerencia se muestra interesado en una Certificacion ISO 9001:2000; y el
escenario de la empresa se muestra favorable para la implementacion y Certificacion
del Sistema de Gestion de la Calidad debido a que la organizacion en si no es
compleja y tampoco se cuenta con mucho personal para capacitarlos; ademas se
plantea la utilizacién de los mismos recursos humanos con los que cuenta la empresa

para disefiar el Sistema de Gestion de la Calidad.



CAPITULO VI

DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
BASADO EN PROCESOS.

La solucién a la problemaética de la empresa empieza por el disefio de un Sistema
de Gestion de la Calidad y posterior implementacion.

Decidir por la Calidad como estrategia de crecimiento exige de la direccion un
compromiso total y el convencimiento de que, la programacion y el planeamiento de
la calidad conduce al éxito de los productos o servicios en los mercados, a la
reduccion de costos, al incremento de la productividad en toda la empresa y el
aumento de la rentabilidad.

Asumido este compromiso por parte de la direccién de la empresa, se procede al

diseno del sistema de Gestion de la Calidad orientado segiun ISO 9001:2000.
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No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

Organizacion: Conjunto de personas e instalaciones con una disposicion
determinada de responsabilidades, autoridades v relaciones.

Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto, pudiendo ser
éste, consumidor, minorista, beneficiario, comprador.

Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se
han cumplido los requisitos del cliente.

Sistema de Gestion de la Calidad: Sistema para establecer la politica de
calidad, los objetivos de la calidad y para la consecucion de dichos
objetivos.

Mejora Continua: Accidén recurrente que aumenta la capacidad para
cumplir los requisitos. El objetivo de la mejora continua del Sistema de
Gestion de la Calidad es el aumento de la probabilidad de satisfacer a los
clientes y a otras partes interesadas.

Eficacia: Extension en la cual las actividades planificadas se llevan a
cabo v se alcanzan los resultados planificados.

Eficiencia: Relacion entre los resultados alcanzados y los recursos

ntilizados
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4.2 GESTION DE PROCESOS
4.2.1 PROCESO

Los Procesos son cualquier actividad o grupo de actividades que emplea un
insumo, le agrega valor a éste y suministro del producto a un cliente externo o
interno.

Un proceso de la empresa consiste en un grupo de tareas logicamente relacionadas
que emplean los recursos de la organizacion para dar resultados definidos en apoyo
a los objetivos de la organizacion.

Un proceso es simplemente un grupo de actividades estructuradas y medidas,
designadas para producir una salida especifica, para un cliente o mercado en
particular; un conjunto de tareas l6gicamente relacionadas que existen para conseguir
un resultado bien definido dentro del negocio; por lo tanto toman una entrada y le
agregan valor para producir una salida.

Para poder conocer la interrelacion de los proceso de la organizacion es
conveniente tener en cuenta la siguiente clasificacion de los procesos.

- Procesos Estratégicos: Son aquellos que aportan directrices a todos los demas
procesos.

- Procesos Operativos o claves: Tienen un impacto en el cliente creando valor
para este.

~ Procesos de Soporte: Dan apoyo a los procesos operativos o claves.

4.2.2 IDENTIFICACION DE PROCESOS.

Como recomendacién para poder identificar los procesos dentro de una
organizacion se debe formar un equipo de trabajo interdisciplinario que tenga las

siguientes caracteristicas.
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No mas de siete personas (tener en cuenta que en las reuniones no siempre
estaran todos)
- Es recomendable que la mayor parte de sus miembros sean de la direccion.
- Alguno de los miembros tiene que ser experto en Sistemas de Gestion.
- Contar con la presencia de algun experto externo.
- Nombrar un miembro de la alta direccion como coordinador del proyecto.
Establecer una planificacion para las reuniones teniendo en cuenta:
- Objetivo de las reuniones.
- Establecer hitos intermedios (puntos generales de control para evaluar el grado
de avance del proyecto)
- Programar las reuniones en el tiempo.

El equipo establecido levanta la informacion elaborando una lista de todos los

procesos y actividades de la compaifiia, teniendo en cuenta lo siguiente:

- El nombre asignado a cada proceso.

2 La totalidad de las actividades desarrolladas en la empresa deben estar en
alguno de los procesos listados, si no es asi, dicha actividad debe desaparecer.

- Se recomienda que el nimero de procesos no sea inferior a 10 ni superior a 25.
Este rango es genérico pero dependera del tipo y tamafio de cada empresa.

La manera mas sencilla de identificar procesos propios es tomar como referencia
otras listas afines del sector en el cual se desarrolla la empresa y trabajar sobre dichas
listas, incluyendo las particularidades de cada negocio.

A continuacidn presentamos una lista que puede orientar a cada empresa en la

elaboracion de su propia lista.
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Gestion estratégica: Planificacion, Cultura Empresarial (vision, mision,
valores, politicas), elaboracion del plan de gestion, despliegue de objetivos,
definicion de indicadores, mecanismos de control.

Gestion de procesos: Disefio de nuevos procesos, mejora de procesos clave y
relevantes, definicion de procesos, asignacion de responsables, asignacion de
recursos, establecimiento de indices de eficiencia y eficacia

Gestion de Personas: Planificacion de necesidades, seleccion, acogida 6
induccioén, recompensa, reconocimiento, promocion, evaluacion de desempefio,
gestion de equipos, satisfaccion y bienestar de las personas.

Gestion de lanzamiento de nuevos productos: Estudios de mercado, analisis
de productos de la competencia, segmentacion de mercado, especificacion del
producto, disefio, gestion del costo, inversiones, marketing, patentes y marcas.
Gestion de fabricacion: Dotaciéon de personal, programa de fabricacion,
gestion de stocks, grupos de mejora, gestion operativa, formacion, niveles de
calidad, prevencion de riesgos laborales, gestion de residuos.

Gestion de pedidos: Gestion de ofertas, aceptacion de pedidos, programacion
de pedidos, aprovisionamiento, logistica.

Gestion de compras: Busqueda de nuevos proveedores, evaluacion de
proveedores, negociacion de precios, asignacidon de pedidos, reconocimiento de
proveedores.

Gestion comercial y marketing: Publicidad, visitas a clientes, gestion de
reclamos, gestion de clientes claves, gestion de relaciones de clientes, medicion

de satisfaccion de clientes.
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Gestion financiera: Planificacion financiera, tesoreria, pagos, gestion
administrativa, inventarios, balances, auditorias, riesgos, presupuesto,
inversiones.

Gestion del conocimiento: Plan tecnologico, inventario del conocimiento,
identificacion de necesidades, identificacion y gestion de personas claves,
practicas de motivacion, gestion de la informacion.

Gestion de prevencion de riesgos laborales: Estrategia prevencion de riesgos
laborales, legislacion laboral, evaluacion de riesgos, seguridad, vigilancia,
higiene y salubridad, gestion y definicion de objetivos, politicas, sistema de
gestion utilizando, gestion de acciones preventivas, correctivas, mejora y no
conformidades, auditorias, revision de sistema de prevencion de riesgos
laborales.

Gestion medioambiental; Aspectos medioambientales, identificacion vy
evaluacion, legislacion ambiental, control operacional, gestion y definicion de
objetivos, politicas, sistema de gestion utilizado, gestion de acciones
preventivas, correctivas, mejora y no conformidades, auditorias, revision del
sistema medioambiental.

Gestion de calidad: Planificaciéon de la calidad, gestiéon y definicion de
objetivos, sistema de gestion utilizado, gestion de acciones preventivas,
correctivas, mejora y no conformidades, auditorias, revision del sistema de

calidad.
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4.2.3 CADENA DE VALOR

Otro concepto par el analisis e identificacion de procesos es la cadena de valor.
Esta metodologia del analisis de la cadena de valor para cerrar y sostener la ventaja
competitiva de una firma fue desarrollada por Michael Porter.

Se basa en la premisa que la ventaja competitiva se obtiene al optimizar los
principales procesos de la empresa, es decir aquellos procesos que forman parte de
la cadena de valor de la empresa.

El concepto de la cadena valor es un modelo que clasifica y organiza los procesos
del negocio con el proposito de organizar y enfocar los programas de mejoramiento.

Los procesos que forman parte de la cadena de valor impactan directamente en los
productos y/o servicios que el cliente consume.

Los procesos que forman parte de los procesos de apoyo tienen un efecto indirecto
en los clientes.

4.2.4 DEFINICION DE PROCESOS Y SUS COMPONENTES.

Es importante identificar los componentes de un proceso y la capacidad del mismo,
identificando claramente sus partes y las mediciones adecuadas podemos
dimensionar la capacidad del proceso, a continuacidn mostramos las partes que
componen un proceso y como podemos medir el mismo
1. Descripcion del Proceso.

Para gestionar y mejorar un proceso es necesario en primer lugar describirlo
adecuadamente. L.os elementos que van a describir adecuadamente el proceso son:

a. Salida: Resultado del proceso.

b.  Destinatario: Persona o conjunto de personas que reciben y valoran la salida

del proceso.
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c. Responsables: Personas o grupos de personas que desarrollan la secuencia de
actividades del proceso

d. Secuencia de actividades: Es la descripcién de las acciones que tienen que
realizar los responsables.

e.  Recursos: Elementos materiales o de informacién que el proceso consume o
necesita para poder generar la salida.

f. Indicadores: Son mediciones del funcionamiento de un proceso.

Figura N° 4.1
Diagrama tipico de un proceso.
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2.  Analisis de Procesos.

Los procesos asi como sus mediciones tienen dos caracteristicas esenciales y que

debemos recordar en todo momento:

a.  Variabilidad: Cada vez que se repite el proceso hay ligeras variaciones en las
distintas actividades realizadas que a su vez, generan variabilidad en los
resultados del mismo. “Nunca dos salidas son iguales”.

b.  Repetitividad: Los procesos se crean para producir un resultado e intentar
repetir ese resultado una u otra vez. Esta caracteristica permite trabajar sobre el

proceso y mejorarlo. “A mas repeticiones mas experiencia”’
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3. Indicadores.

Son mediciones del funcionamiento del proceso, estos indicadores pueden ser de
dos tipos:

a. De eficacia: Miden lo bien o mal que la salida cumple con las expectativas de
los clientes
b. De eficiencia: Miden el consumo de los recursos.

Los indicadores de gestion son aplicables al funcionamiento global del proceso o a
una parte, se tiene que identificar que parte del proceso deseamos medir y la mejor
manera de medirlo. Muchas veces los indicadores pueden llevarse de forma manual,
otras debemos desarrollar herramientas para medir, otras debemos automatizar las
mediciones mediante herramientas tecnologicas, todo depende de las caracteristicas
de cada proceso.

Existen otro tipo de medidas que reciben el nombre de especificaciones del
proceso. Son mandatos relativos a la forma de realizar el proceso (no reflejan el
funcionamiento sino que son los causantes de dicho funcionamiento). Las
especificaciones serian el comportamiento que se espera de un proceso.

4. Calificacion de procesos

Los procesos y sus resultados pueden encontrarse en alguno de los siguientes

niveles:
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Figura N° 4.2
Calificacion de procesos.
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La calificacion de procesos puede realizarse de diversas maneras, pero ello
dependera de la manera como la organizacion desea definir los criterios de
calificacion, puede utilizar herramientas o métodos de control estadistico de procesos
avanzados o herramientas basicas, para definir el nivel de calificacion de sus
procesos, lo que si tienen que tener en consideracion es que todos entiendan
claramente los niveles de calificacion o los niveles que se desean alcanzar para cada
proceso de la organizacion, porque de ello dependera los planes o acciones que
tomaran en el corto, mediano o largo plazo y la metodologia a utilizar para realizar
mejoras o elevar el nivel de calificacion de los procesos.

S.  Plan de Gerencia.

El disefio del plan va acompafiado de la estrategia que la compaiiia desea seguir, de

alli alineado con los objetivos estratégicos se identifica que tipo de accion se toma

para cada proceso clave, de soporte, operativo o estratégico con la finalidad de dar
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fortaleza a la estrategia y mejorar al mismo tiempo el desempeiio de los procesos y
por ende de la organizacion.
4.2.5 INTERRELACION DE PROCESOS.

Si bien las actividades al interior de un proceso se relacionan entre si, de la misma
manera los procesos interactian unos con otros, convirtiéndose las salidas de un
proceso en entradas de otro proceso como se aprecia en la Figura N° 4.3 de la
misma manera sucede al interior de una organizacién y en todo un sistema de gestion

en su conjunto.

Figura N° 4.3
Interrelacion de procesos.
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Para visualizar la interrelacion entre los procesos se construye los mapas de
procesos.
Para entender los procesos debemos de tener en cuenta lo siguiente:
- Mapear y entender el macro proceso.
- Dividir el macro proceso en procesos.
- Definir el inicio y fin de cada proceso.
- Identificar los recursos y los productos que requiere cada proceso.

Debemos de entender la relacion que hay entre los mismos y su jerarquia.



42

4.2.6 ENFOQUE BASADO EN PROCESOS.

La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacion, junto con la
identificacién e interacciones entre estos procesos, asi como su gestion puede
denominarse como “Enfoque Basado en Procesos”

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona
sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del propio sistema de
procesos, asi como sobre su combinacion e interaccion.

Un enfoque de este tipo, cuando se utiliza en un Sistema de Gestion de la Calidad,
enfatiza la importancia de:

a. Lacomprensiony el cumplimiento de los requisitos.

b.  Lanecesidad de considerar los procesos en términos del valor que aportan.
c. Laobtencion de resultados del desempefio y eficacia de los procesos, y

d. La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas.
4.2.7 CONTROL, MEDICION Y MEJORA

Al conjunto de actividades que dentro de la organizacion, pretenden conseguir que
las secuencias de actividades cumplan con lo que se espera de las mismas y ademas
sean mejoradas, se les llama Gestion y Mejora de Procesos.

Para que los procesos funcionen como queremos que funcione debemos considerar
las siguientes acciones:

- Describir el proceso.
- Ejecutar las acciones definidas.

- Comprobar que se ha ejecutado segun estaba previsto.
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- Garantizar que la proxima vez se va a desarrollar de acuerdo a como estaba
previsto. ;Qué desviacién a ocurrido?, ;Cémo se puede evitar en proximos
casos?

Para la mejor Gestion y Mejora de los Procesos debemos considerar las siguientes
acciones:

- Cuando a pesar de realizar correctamente las actividades definidas sigue
habiendo problemas o el proceso no se llega a adaptar a lo que quiere el cliente,
o incluso, aunque todo funcione correctamente, tenemos la obligacion de
mejorarlo. Para ello es necesario aplicar una accién de mejora.

- La gestion segun los principios de calidad utiliza un sin fin de técnicas vy
herramientas para provocar la mejora de procesos.

- Siempre que se realice una accion de mejora hay que tener en cuenta el ciclo
PDCA (Planear, Ejecutar, Verificar, Actuar).

1. Tipos de acciones para la mejora

En la Tabla N° 4.1, se describe los tipos de acciones que se pueden realizar para
mejorar un proceso.

2.  Anadlisis de valor agregado.

Mediante esta herramienta se puede optimizar los procesos identificando que

actividades son las que tienen mayor incidencia en la satisfaccion del cliente, a

continuacion se muestra el flujograma para su aplicacion.



Tabla N° 4.
Calificacion de procesos.

NORMALIZACION:

-

Definir, aplicar y controlar el cumplimiento de las
pautas. reglas, norrmas. instrucciones etc. para
realizar las operaciones y la transterencias entre
las mismas.

Lograr estabilidad (situacion bajo  control].
Disrminuir dispersion por causas especiales.
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MEJORAMIENTQO:

TECNOLOGIA /DISENO

*»

Aprovechar capacidades latentes - existentes en
procesos, INsSUMos, personas, maquinas,
equipos, bien sea modificando. re — arreglando,
combinando mejor los elementos existentes sin
cambio sustancial de la tecnologia.

Lograr mejores niveles de "E" y/0 "E” y/0 "E".

INNOVACION:
PO oo T -

.IE&NQLQSEV. [S———
I

————

Redifinir, redisenar. cambiar radicalmente el
enfoque general del proceso y/o la tecnologia
utilizada (4M). Eliminar sub-procesos etc.

Lograr saltos importantes en "E* y/o0 "E” y/0 "E".

Tabla N° 4.1
Calificacion de procesos.
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Actividades que no contribuyen a satisfacer los
requerimientos del cliente. Estas actividades se podrian
eliminar sin afectar la funcionalidad del producto/seivicio
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4.3 NORMA ISO 9001:2000

El significado de ISO es Organismo Internacional de Normalizacion. la
organizacion ISO tiene su sede en Ginebra, su funcidn es elaborar y publicar normas
o estandares internacionales que son de cumplimiento voluntario por las
organizaciones a nivel mundial. Autoriza a organismos en todos los paises para que
realicen el control de la aplicacidon de las mismas.

Para asegurar que el modelo ISO 9000:2000 para Sistemas de Gestion de Calidad
se mantenga relevante, la “International Organization for Standardization” (ISO)
regularmente revisa y actualiza las normas ISO 9000, de manera que ellas
evolucionen de acuerdo con las necesidades y expectativas de las empresas. La
primera version fue publicada en el afio 1987, la segunda en 1994 la norma vigente

fue publicada al final del afio 2000, esta nueva serie de normas comprende:

ISO 9000 : Conceptos y Vocabulario

ISO 9001 : Sistema de Gestion de la Calidad — Requerimientos

ISO 9004 : Sistema de Gestion de la Calidad — Directrices para la mejora del
desempefio.

La diferencia entre la norma ISO 9001 y 9004 es que la primera es la norma
certificable, la segunda son pautas o como el mismo titulo de la norma lo establece
son directrices que sirven de guia para implementar la misma norma ISO 9001:2000,
sin embargo el alcance de la 9004 es para todas las partes interesadas y la 9002
solamente para los clientes. La norma ISO 9004 al tener un mayor alcance cuenta
con mas requisitos y es prescriptiva, vale decir orienta a la organizacion que métodos
implementar en su Sistema de Gestion, la norma ISO 9001, so6lo establece

requerimientos, la organizacion decide la manera de abordarlos.
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4.3.1 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD SEGUN LA NORMA 1SO
9001:2000.

Entendemos entonces que las normas ISO 9000 version 2000 son un Sistema de
Gestion de la calidad en donde la principal propuesta de cambio es mudarse de un
enfoque gerencial “basado en sistema” para otro “basado en procesos”. Esto es visto
como una evolucién légica en linea con otros métodos actuales de gestion de
negocios. Habra un mayor énfasis puesto en: Los recursos humanos y fisicos, la
satisfaccion del cliente y la mejora organizacional.

El modelo de proceso para las normas muestran los cuatro elementos principales de
ISO 9001 e ISO 9004 siguiendo el ciclo Planear-Ejecutar-Revisar-Actuar. La

correlacion es la siguiente:

Planear : Responsabilidad Gerencial / Gestion de los recursos.
Ejecutar : Gestion de los procesos.

Revisar : Medicion, Analisis / Mejora.

Actuar : (Medicion), Analisis / Mejora + Responsabilidad Gerencial.

La figura N° 4.4, muestra las relaciones entre los cuatro elementos principales de

ISO 9001 e ISO 9004:
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Figura N° 4.4
Modelo del mejoramiento continuo de la Norma ISO 9001:2000.
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4.3.2 PRINCIPIOS DE GESTION

Son ocho los principios de Gestion de la Calidad que constituyen la base de las

normas de Sistemas de Gestion de la Calidad de Normas ISO 9000.
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Tabla N° 2.1
Principios de Gestion de la Calidad.

PRINCIPIOS

DEFINICION

PRINCIPIO N° 1
CLIENTE

ENFOQUE AL

Las organizaciones dependen de sus
clientes y por lo tanto deberian
comprender las necesidades actuales y
futuras de los clientes, satisfacer sus
necesidades y esforzarse en exceder las
expectativas de los clientes

PRINCIPIO N° 2 : LIDERAZGO

Los lideres establecen la unidad de
proposito y la orientacion de la
organizacion. Ellos deberian crear vy
mantener un ambiente interno, en el cual
el personal pueda  involucrarse
totalmente en el logro de los objetivos de
la organizacion.

PRINCIPIO N° 3 : PARTICIPACION
DEL PERSONAL

El personal, en todos los niveles, es la
esencia de una organizacién y su total
CoOmpromiso posibilita que sus
habilidades sean usadas para el beneficio
de la organizacion.

PRINCIPIO N° 4

: ENFOQUE
BASADO EN PROCESOS

Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y
los recursos relacionados se gestionan
COMO un proceso.

PRINCIPIO N° 5 : ENFOQUE DEL
SISTEMA PARA LA GESTION

Identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un
sistema, contribuye a la eficacia y
eficiencia de una organizacion en el
logro de sus objetivos.

PRINCIPIO N° © MEJORA

CONTINUA

La mejora continua del desempeiio
global de la organizacion debe ser un
objetivo permanente de ésta.

PRINCIPIO N° 7 : ENFOQUE
OBJETIVO HACIA LA TOMA DE
DECISIONES

Las decisiones eficaces se basan en el
analisis de datos y la informacion.

PRINCIPIO N° 8 RELACIONES
MUTUAMENTE BENEFICIOSAS
CON LOS PROVEEDORES

Una organizacion y sus proveedores son
interdependientes, y una relacion
mutuamente beneficiosa aumenta la
capacidad de ambos para crear valor.
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4.3.3 ESTRATEGIAS DE IMPLANTACION.

Al momento de implementar un SGC, tiene que tenerse en cuenta las siguientes
estrategias:

- Realizar un diagnostico de la situacion inicial, los cumplimientos e
incumplimientos de los requerimientos de la norma, para detallar el plan a
seguir

- Definir la lista de procedimientos a desarrollar por las Areas, es muy
importante, ya que dimensiona la cantidad de procedimientos importantes y
claves para programar adecuadamente el plan y el tiempo que le va a tomar

- Elaborar el Manual de Calidad y los Procedimientos Generales, son la base
fundamental y lo primero que sera auditado al momento de certificar.

- Documentar e implantar los procedimientos establecidos, una vez
documentados sus procedimientos, la segunda etapa es la implementacion, vale
decir su cumplimiento sera la evidencia objetiva de la implantacion de su SGC.

- Realizar Auditorias Internas para medir el nivel de implantacion del Sistema,
podemos definir como una tercera etapa principal, una vez implantados los
procedimientos, esta es la etapa de control del Sistema de Gestion de la
Calidad.

- Ejecutar la revision del sistema por la gerencia y determinar las acciones de
mejora, esta etapa si bien no es tan periodica como las auditorias, no deja de ser
importante, porque aqui se establece la revision y mejora para cerrar el circulo

de mejora continua del sistema.
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4.3.4 REQUISITOS DE IMPLEMENTACION.
Los requisitos de la norma ISO 9001:2000 estan contemplados en cada uno de las

secciones que en la figura N 4.5 se muestra.

Figura N° 4.5
Requisitos de la norma ISO 9001:2000.

1. CAMPO DE 2. NORMAS
APLICACION PARA
CONSULTA
8. MEDICION, 3. TERMINOS ¥
“:“E_L,o's;i" DEFINICIGNES
7. REALIZACION ééﬁgi h:’AEDLi
EL PRODUCTO
° " “r CALIDAD
&. GESTION DE 5.
LOS RECURSOS RESPONSABILIDAD

OE LA DIRECCION

El cumplimiento de todos los requisitos contemplados en la Norma ISO 9001:2000
llevaria a la certificacion.
1.  Campo de aplicacion.
La norma especifica los requisitos del SGC para usar en:
Demostrar que la organizacion tiene capacidad y recursos necesarios para
proporcionar productos que cumplan con los requisitos del cliente y los
reglamentarios aplicables.
Aumentar la satisfaccion del cliente mediante la eficaz aplicacién del SGC
incluyendo el mejoramiento continuo del mismo y el aseguramiento de la

conformidad con los requisitos del cliente y los reglamentarios aplicables.
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4.3.S ESTRUCTURA DOCUMENTAL.
Todos los Sistemas de Gestion de la Calidad se basan en su documentacion es por
ello que generalmente presentan la misma estructura en su disefio, en la figura N°

2.1 se muestran algunas estructuras tipicas.

Tabla N° 2.1
Estructura de la documentacion.

NIVEL | © documento fundamental MANUAL DE CaLiDaO
NIVEL I}: ..E‘IJ"J‘,h.’.”..!. : 'IH'SI. , PROCEDIMIENTO
cuanda’, "dande’ ...
1 Lo - -
e \ MsTucoones os
1 LB 3
negotivomente ie colidn: ——}‘ Liataisi o)
. . . FORMATDS
NIVEL IV evidencis objetive AEGISTROS

NIVEL V : otros documentos
utihizedos en o NORMAS - LEYES

operscian -

a. Estructura piramidal

MANUAL
DE CALIDAD
QOCUMENTOS ACUERDOS DE ESPECIFICACION
e g — 3> PROCEDMIENTO8 —> ES
EXTERNOS SERVICIOS
INSTRUCCIONES
DE TRABAO Lot

I |

W

REGISTROS DE
OPERACION

b. Estructura Relacional.
Algunas consideraciones para elaborar el sistema documentario:
- No hay un formato o estructura exigida para la documentacion.
- La organizacién decide que estructura y formato se ajusta mejor a sus

necesidades.
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- La norma solamente especifica que procedimientos y registros son requeridos.
- La organizacion puede tener un procedimiento que abarque mas de un
procedimiento requerido
- Al redactar cualquier documento se debe escribir en tiempo presente y no en
futuro, con un lenguaje imperativo.
1 Manual de la Calidad
Desarrolla la politica general de la organizacibn en materia de calidad; la
organizacion debe establecer y mantener un manual de la calidad que incluya:
B El alcance del sistema de gestion de la calidad, incluyendo detalles y la
justificacion de cualquier exclusion.
- Los procedimientos documentados establecidos para el sistema de gestion
de la calidad o referencia de los mismos vy,
- Una descripcion de la interaccion entre los procesos del sistema de
gestion de la calidad.
Establece:
- Los requisitos aplicables (ISO 9000)
- Las responsabilidades y funciones a desempeiiar, relacionadas con la
calidad, de todo el personal.
- Los niveles de autoridad
B Canales de comunicacion.
El manual de calidad involucra a todas y cada una de las unidades de la
organizacion que realicen actividades que puedan afectar a la calidad Es
recomendable que el contenido del manual de calidad tenga la misma estructura de la

norma ISO 9001:2000, evitando la trascripcion de la norma.
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2 Procedimientos.

Describe la secuencia de actividades de un proceso de la organizacion, pudiendo
ser estos procedimientos requeridos por la norma ISO 9001:2000 y también procesos
de operacion.

La estructura y formato de un procedimiento debe ser definida por la organizacion:
puede contener solamente: texto, cuadros, graficos, diagramas de flujo o una
combinacién de todos los elementos mencionados; puede incluir algiun otro tipo de
elemento o método si se ajusta a las necesidades de la organizacion.

Considera:

- Buenas practicas.
- Experiencia acumulada.
- Normas y cédigos.

3 Instructivo o especificacion.

Es el detalle de una actividad, y considera:

- Materiales y equipos necesarios
= Mediciones, normas, informes, planos, croquis.
- Trabajos especificos.

Los instructivos que se presentan en un SGC pueden ser: escritos, lista de menu,
cuadro, diagrama de flujo, matriz, lista de chequeo, guia o manual de usuario.
fotografias.

4 Registros.
Es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de

actividades desempefiadas, es la evidencia objetiva que sirve para medir la

efectividad del proceso o SGC.



Un Registro de calidad muestra o provee evidencia objetiva de:
- Cumplimiento de un requerimiento de calidad.

- Efectividad de la operacion del sistema de calidad.
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CAPITULOV

PROCESOS TECNICOS PARA EL SUMINISTRO E
INSTALACION INDUSTRIAL DEL GAS NATURAL.

51 ESPECIFICACIONES TECNICAS.

Al momento de disefiar y ejecutar proyectos de ingenieria, es necesario identificar
los documentos que especifiquen los requisitos y consideraciones que deben
cumplir todos los elementos que forman parte del proyecto de ingenieria.

En el presente capitulo multiples documentos emitidos por las siguientes
organizaciones son citadas para definir las especificaciones técnicas que deben

cumplir las instalaciones internas industriales de gas natural.

AGA American Gas Association.
ANSI American National Standards Institute.

API American Petroleum Institute.
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ASME American Society Of Mechanical Engineers.

ASTM American Society for Testing and Materials.

CEN Comité Europeo de Normalizacion.

CTR Comision de Reglamentos Técnicos y Comerciales.

EN Normas Europeas

INDECOPI Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de la

Proteccion de la Propiedad Intelectual

ISO International Organization for Standardization.
NACE National Association of Corrosion Engineers.
NFPA National Fire Protection Association.

NTP Norma Técnica Peruana..

SSPC The Society for Protective Coatings.

5.1.1 ESPECIFICACION DE GAS.

El gas natural a recibir del proveedor CALIDDA tendra que tener una calidad
acorde con el reglamento de Distribucion de Gas Natural por Red de Ductos, Decreto
Supremo N° 042-99-EM, en el Art. 44 que a la letra dice:

Articulo 44°.- El gas natural debera ser entregado por el concesionario en las
siguientes condiciones:

a)  Libre de arena, polvo, gomas, aceites, glicoles y otras impurezas indeseables.

b)  No contendra mas de tres miligramos por metro cubico (3 mg/m’st) de sulfuro
de hidrégeno, ni mas de quince miligramos por metro cubico (15mg/m’st) de
azufre total.

¢)  No contendra dioxido de carbono en mas de dos por ciento (2%) de su volumen
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y una cantidad de inertes totales no mayor de cuatro por ciento (4%).

d) Estara libre de agua en estado liquido y contendr& como maximo sesenta y
cinco miligramos por metro cubico (65mg/m’st) de vapor de agua.

e) No superara una temperatura de cincuenta grados (50 °C).

f)  Con un contenido calodrico bruto comprendido entre 8 800 y 10,300 kcal/m’st.

En el Anexo B se muestra el analisis cromato grafico del gas natural proveniente de
Camisea.

5.1.2 ESTACIONES DE REGULACION DE PRESION Y MEDICION
PRIMARIA (ERPMP).

De acuerdo a la Norma Técnica Peruana NTP111.010 (Articulo 12.1), la ERPMP
utilizada para la regulacion y medicidn centralizada del consumo de gas natural del
usuario debera ser instalada de acuerdo a normas técnicas reconocidas
internacionalmente tales como CEN EN 12279, CEN EN 12186, CEN EN 1776 y
AGA reportes 2,7 y 9, o equivalentes.

Se menciona también el documento de la Empresa TRACTEBEL EGI GD I STA
I 001 Specifications PRS & MRS; éste documento define las condiciones
correspondientes a el disefio, construccion y suministro de PRS (Pressure Regulating
Stations) y MRS (Measurement and Regulating Station).

5.1.3 RED INTERNA DE DISTRIBUCION DE GAS.

La red interna de gas natural se disefia en base a la NPT 111.010 y contempla la
instalacion de toda la red de tuberias que suministraran gas natural desde la ERPMP
hasta cada valvula ubicada antes de cada uno los equipos que consumen gas natural,

incluyendo las estaciones de regulacion y medicion secundarias
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5.1.4 EQUIPOS

1.

Valvulas. Las valvulas manuales utilizadas en la red interna de gas
segun la NTP 111.010 deberan ser fabricadas con materiales aprobados y de
acuerdo a:

API 6D : Pipeline Valves. especifica los requerimientos para el disefio, la
fabricacion, prueba y documentacion de todos los tipos de valvulas que se

utilizan en la industria del petrdleo y del gas natural.

ASME B16.10 : Face to Face and End to End Dimensions of Valves;
Especifica las dimensiones de las valvulas con extremos bridados, rectas o en
angulo, lo cual asegura su intercambiabilidad.

MSS SP-25 : Standard Marking System for Valves, Fittings, Flanges and
Unions. Especifica de manera general la marcacion de valvulas, accesoros,
bridas y uniones

API 607 : Fire Test for Soft-Seated Quarter-Turn Valves. Especifica los
ensayos de resistencia al fuego para valvulas de 1/4 de vuelta; e ISO 14313,
CEN prEN 1555-4.

Filtros. Se usaran dos tipos de filtros:

Filtros con elemento no metalico (filtros tipo cartucho) deberan tener la
capacidad de filtrado que permita retener el 80% de particulas mayores a 5
micras y se usaran antes del regulador de suministro en aquellas aplicaciones
que usen medidores del tipo rotativo.

Filtros con elemento metalico (filtros tipo strainer) deberan tener la

capacidad de filtrado que permita retener el 80% de particulas mayores a 25
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micras y se usaran antes del regulador de suministro en aquellas aplicaciones
que usen medidores del tipo diafragma.

Reguladores. De acuerdo con la NTP111.010, las normas internacionales de
respaldo son:

ANSI B109.4 : Self-Operated Diaphragm-Type Natural Gas Service
Regulators, especifica las caracteristicas de los reguladores de presion en las
estaciones de regulacion secundarias para instalaciones de gas natural;

CEN EN 334. Gas Pressure Regulator for inlet pressures up to 100 bar.

Estas valvulas deben estar certificadas por U.L. (Underwriter
Laboratories Ltda. — USA)

Medidores. Deberan cumplir con lo siguiente:
Medidores de diafragma.

De acuerdo con NTP111.010, las normas internacionales de respaldo son:

ANSI B109.1 : Diaphragm-type gas displacement meters (under 500
cubic feet per hour capacity) especifica el disefio, fabricacion y prueba de los
medidores del tipo diafragma con un caudal inferior a 500 ft3/h.

ANSI B109.2 : Diaphragm type gas displacement meters (500 cubic feet
per hour capacity and over) especifica el disefio, fabricacion y prueba de los
medidores del tipo diafragma con un caudal superior a 500 ft3/h.

CEN EN 1359 : Gas Meters — Diaphragm gas meter.

Medidores de desplazamiento positivo.

ANSI B109.3 : Rotary type gas displacement meters, especificaciones

para el disefio, fabricacion y prueba de los medidores de tipo rotativo.

CEN EN 12480 : Gas Meters — rotary displacement gas meters.
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5. Quemadores. Los quemadores de los calderos deberan cumplir con las
normas:
NFPA 86 : Ovens and Furnaces.
5.1.5 MATERIALES.
1. Tuberias de acero al carbono. Las Tuberias seran de SCH 40 y cumpliran con
las normas:
API 51, ASTM A 53, ASTM A 106
ASME B36.10 Welded and Seamless Wrought Steel Pipe,
especificaciones de las dimensiones para tuberias de acero al carbono con y sin
costura.
2. Tuberias de cobre. Este tipo de tuberias deberan cumplir con las normas:
ASTM 837 : Standard Specification for Pipe, Steel, Black an Hot Dipped,
Zinc — Coated Welded an Seamless.
ASTM B88 : Specification for Seamless copper Water tube.
NTP 342.052 : 2002 Cobre y aleaciones de cobre, desde parte 1 hasta
parte 20.
3. Tuberias Flexibles de Acero. Segin NTP 111.010, estas deberan cumplir con
las siguientes normas:
ASTM AS539 6la ASTM A254 para tuberias flexibles de Acero; y con.
ANSI/AGA LC1 : En cuanto a su construccion, instalacion y requisitos de

funcionamiento de la tuberia flexible de acero corrugado.
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Accesorios y Bridas de acero. Los accesorios de acero soldables, de uniones
roscadas y bridas deberan cumplir con las siguientes normas:

ASME B16.9 Factory-Made Wrought Steel Buttwelding Fittings,
especificaciones de las dimensiones, tolerancias, rangos, pruebas y marcado
para accesorios de extremos soldable de los tamafios NPS 1/2 hasta NPS
(Nominal Pipe Size) 48 (DN (Diametre Nominel) 15 thraugh 1200).

ASTM A-234 Gr WPB : Standard Specification for Piping Fittings of
Wrought Carbon Steel and Alloy Steel for Moderate and High Temperature
Service, especificaciones de los accesorios de acero al carbono los cuales son
fabricados con o sin costura bajo las especificaciones dimensionales de ASME
B16.9 y B16.28. Estos accesorios se usan principalmente en tuberias sometidas
a presion y fabricacidn de recipientes a presidn para servicio moderado y
temperaturas elevadas.

ASME B1.20.1 : Pipe Threads, General Purpose, especificaciones para
los tipos de rosca que se utilizaran en extremos de tuberias y accesorios
roscados.

ASME B16.5 : Pipe Flanges and Flanged Fittings: NPS 1/2 through 24,
especifica los rangos de presion y temperatura, materiales, dimensiones,
tolerancias, marcado, pruebas y métodos para disefiar bridas para tuberias y
accesorios bridados. Se incluyen bridas de las siguientes clases: 150, 300, 400,
600, 900, 1500, and 2500 en tamaifios NPS 1/2 hasta NPS 24. para este
proyecto se emplearan las especificaciones para las bridas de la serie 150.

ASTM A-105 : Standard Specification for carbon Steel Forgings for

Piping Applications, especifica los componentes para tuberia de acero al
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carbono forjado para uso en sistemas bajo presion a temperatura ambiente o
temperaturas elevadas. Incluye bridas, valvulas, accesorios y similares. Los
accesorios forjados fabricados de acuerdo a esta especificacion estan limitados
a un maximo peso de 10000 lb. [4540 kg].

Accesorios para tuberias de cobre. Estos accesorios deben cumplir con las
normas siguientes:

ANSI B16.18 : Cast copper alloy solder joint pressure fittings; vy.

NTP 342.522.

Empaquetaduras

Se preferiran empaques capaces de resistir hasta 400°C y para la red
interna se deberan cumplir con las normas:

ASTM F104 : Standard Classification System for Nonmetallic Gasket
Materials, especifica y describe las propiedades de materiales para
empaquetaduras no metalicas.

Pernos.

Los pernos y tuercas seran del grado 8 .

ASTM A 193/ A 193M-0O3 : Standard Specification for Alloy-Steel and
Stainless Steel Bolting Materials for High-Temperature Service

ASTMAI194/A194M-ASTM A 194/ A 194M-03b Standard
Specification for Carbon and Alloy Steel Nuts for Bolts for High Pressure or

High Temperature Service or Both
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5.1.6 PROCESOS DE MONTAJE Y CONSTRUCCION.

Las siguientes normas técnicas y estandares contienen disposiciones para la
correcta realizacion de los trabajos en el proceso de instalaciones internas
industriales para gas natural seco.

NTP 11.010 GAS NATURAL SECO. Sistema de tuberias para

instalaciones internas industriales.

NFPA 54 National Fuel Gas Code.

ASME SECIX Calificaciones de Soldadura y Soldadura Fuerte (Brazing).
ASME B31.3 Tuberias de Refinerias y Plantas Quimicas.

ASME SEC V Ensayos no destructivos.

API 1104 Soldadura de tuberias e instalaciones relacionadas.

SSPC Gama completa de las normas de preparacion superficial.

ISO 8504 (E) Preparacion de los sustratos antes de la aplicacion de pinturas

y productos afines.

ISO 8501 Preparacion del sustrato de acero antes de la aplicacion de
pintura y productos afines- evaluacion visual de la limpieza de
la superficie.

5.2 FASES PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO DE

INSTALACION.

El cliente potencial en una primera etapa solicita el disefio del proyecto para la
conversion a gas natural seco, red interna y estacion de regulacion y medicion, éste
disefio del proyecto tiene como objetivo dar a conocer las consideraciones técnicas
para llevar a cabo la utilizacion del gas natural dentro de las instalaciones del cliente

y su elaboracion contempla las siguientes etapas.
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5.2.1 IDENTIFICACION DE EQUIPOS.

Cada planta industrial por sus propias particularidades cuenta con diferentes
equipos de consumo energético, los cuales son del tipo calderas, generadores de
vapor, calentadores de agua, cocinas secadoras, hormos, etc.

Estos equipos deben ser identificados; del mismo modo se debe estudiar su
conversion para el uso de gas natural, identificando el combustible que utiliza, datos
de placa y ubicacidn dentro de planta; esto es muy importante pues es la informacion
inicial para el calculo de la demanda de gas natural.

5.2.2 CALCULO DE LA DEMANDA.

Identificado los equipos a convertirse a gas, se procede a determinar la demanda
horaria de gas natural en (m’/h), esto se puede realizar por datos estadisticos
proporcionados por el cliente sobre el tipo y cantidad de combustible que cada
equipo consume; ademas se debera determinar también el consumo maximo de cada
equipo para fines de disefio y calculo.

Para este proceso se debera tener en cuenta las siguientes propiedades y
equivalencias.

Poder calorifico del Gas Natural ( PC GN ) - 36.550,71 Btu / m’

Poder calorifico del Residual 5 (PC R500) 151.600,00 Btu/ Gl
Poder calorifico del Diesesl 2 ( PC D2 ) 132.000,00 Btu/ Gl

Poder calorifico del GLP ( PC GLP ) = 96.000,00 Btu/ Gl
1 BHP = 33475 Btu/h
1 KW = 3412,8 Btu/h
1 Kcal /h = 0,252 Btu/h

1m’ = 35,31 ft°
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Una forma de determinar la demanda horaria es convertir las unidades de potencias
maximas o nominales de los equipos de combustién a unidades de Btu/h. y luego
dividir este valor entre poder calorifico del gas natural expresado en Btu/m’;

obteniendo la demanda nominal del equipo.

Potencia nominal del equipo (Btu/h)
Demanda Nominal (m>/h) =

Poder Calorifico del gas natural (Btu/m’)

Una vez determinados los consumos individuales de cada equipo es necesario
determinar el consumo energético total considerando no solamente la suma de los
consumos individuales de cada equipo sino también considerar las futuras demandas
que requerira la planta industrial.

5.2.3 TRAZADO DE LINEA OPTIMA.

Teniendo el plano de planta y determinado la ubicacién de los equipos se procede a
determinar el recorrido técnico-econémico mas Ooptimo de la red de tuberia de gas.
Esta tarea debe realizarse teniendo en cuenta los requerimientos de la NTP 111.010. ;
es también necesaria la coordinacion permanente con el cliente para que en ningun
caso interfiera con otro tipo de instalaciones con las que cuentan ni con su proceso de
produccion.

5.2.4 SELECCION DE MATERIALES Y EQUIPOS.
1.  Materiales. Segun la NTP 111.010, en las instalaciones internas
industriales de gas se podran utilizar los siguientes tres materiales: acero, cobre
y polietileno (PE)
La seleccion del material se hara entre otros, en funciodn de los siguientes

factores:
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El lugar en el que se ubicara la tuberia.

TABLA N° 5.1
Material de la tuberia en funcion de la ubicacion.

Tuberia subterranea Tuberia de superficie

Acero revestido/PE/cobre revestido Acero pintado/cobre

Fuente: NTP 111.010, Pg. 11
- La presion que soportara.
Las tuberias de cobre no deben utilizarse cuando la presiéon supere los 7

kg/cm?; las tuberias plasticas se limitan hasta una presion maxima de

- El diametro requerido.
En el uso de tuberias de acero y PE no se especifican limites en el
didmetro a usar sin embargo estas deberan tener dimensiones y
caracteristicas que cumplan con las normas técnicas referenciadas en NTP
111.010; en forma general se evitara para las tuberias metalicas el uso de

diametros inferiores a 12.7mm (1/2”) susceptibles a sufrir dafios o ser

doblados.
- Los riesgos de corrosion especificos.
Se debe tener en cuenta los ambientes por los que atravesara los tramos

de tuberia como: tramos enterrados, ambientes de alto nivel corrosivo,

etc.
- Circunstancias o factores de deterioro especificos.

Se seleccionara materiales que por su ubicacién no sufran deterioros no

intencionados.
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La disponibilidad de material en el mercado local.
Equipos. La seleccion de equipos se realizara teniendo en cuenta las
especificaciones técnicas expuestas en el punto 5.2.asi mismo se tendran en
consideracion los consumos y presiones establecidas para la seleccion de
reguladores, valvulas, medidores, disefio de estaciones de regulacion
secundarias, etc.

Para los sistemas de seguridad del quemador del equipo de consumo, se

debe tener en cuenta la norma CEN UNE EN 746-1 y la CEN UNE EN 746 -2.

5.2.5 CALCULO Y DIMENSIONAMIENTO DE LA RED INTERNA.

Toda la instalacion estara dimensionada para conducir el caudal requerido por los

equipos de consumo en el momento de maxima demanda y las ampliaciones

previstas en un futuro mediato, teniendo en cuenta no superar los limites en la

pérdida de carga y velocidad. Ver planos de distribucion e isométrico.

En el dimensionamiento de la tuberia de gas natural seco se considera los

siguientes factores:

Maxima cantidad de gas natural seco requerido por los equipos de consumo.
Demanda proyectada en el futuro

Factor de simultaneidad.

Caida de presion permitida entre el punto de suministro y los equipos de
consumo.

Longitud de la tuberia y cantidad de accesorios.

Gravedad especifica y poder calorifico del gas natural seco.

Velocidad permisible del gas.
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Los elementos de la instalacion aguas abajo de los reguladores de la ERPMP se han
disefiado considerando la presidn maxima a que puedan estar sometidos teniendo en
cuenta el valor de las sobre - presiones que puedan ocurrir ante defectos de
funcionamiento de las respectivas valvulas de regulacion, y la accion de los sistemas
de proteccion previstos (valvulas de seguridad por alivio o por bloqueo) en la
ERPMP.

El tramo de tuberias comprendida entre la valvula de bloqueo de servicio del
distribuidor de gas y la entrada a los reguladores de la Estacion de Regulacion de
Presion y Medicion Primaria, se calculara con una caida de presibn maxima no
superior al 10% de la presién minima de suministro.

Los tramos de la red interna comprendidos entre dos etapas de regulacion se
calculan con una caida maxima de presién de 10% de la presion regulada al
comienzo de dichos tramos, sin embargo la NTP 111.010 vigente permite que dicha
caida de presion alcance el 50%.

Los tramos de la red interna de gas natural que alimentan directamente equipos de
consumo de gas natural, se ha calculado de tal manera que la caida de presion entre
el regulador que los abastece y el equipo de consumo de gas no exceda el 10 % de la
presion regulada.

En todos los puntos de la instalacidn la velocidad de circulacion del gas debera ser
siempre inferior a 30 m/s, para evitar vibraciones y ruidos excesivos en el sistema de
tuberias, sin embargo en el disefio previsto no se supera los 20 m/s.

La presion minima obtenida en el extremo de la red es del orden de 1.7 bar, presion
de entrada ampliamente suficiente para que los reguladores previstos puedan entregar

sus caudales nominales.
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Para el calculo de caida de presion se han usado las siguientes formulas:

Para presiones de O a 5 kPa ( 0 a 50 mbarg ) se utiliza la formula de Poole.

Donde:

T 9 R

Q=[D’.h/(2*s1) ] *®

caudal en m’/h (condiciones estandar)

diametro en cm.

pérdida de carga en mm. de columna de H20

densidad relativa del gas

longitud de tuberia en metros, incluyendo la longitud equivalente

de los accesorios que la componen.

Para presiones de 0 a 400 kPa ( O a 4 bar ), valida para Q /D < 150, se utiliza la

férmula de Renouard, y

Donde:
PA y PB:
S:
L:
Q:
D:

P2 A — P2B =48600 *s * L * Q"% /p**

presion absoluta en ambos extremos del tramo, en kg/cm2 A
densidad relativa del gas.

longitud del tramo en km, incluyendo la longitud equivalente de
los accesorios que la componen.

caudal en m’/h (condiciones estandar)

diametro en mm.

Para el calculo de la velocidad de circulacion del fluido se utilizara:

V=36535.Q /(D*.P)
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Donde:

Q: caudal en m’/h (condiciones estandar).
P: presion de calculo en kg/cm? absoluta.
D: diametro interior de la tuberia en mm.
V: velocidad lineal en m/s.

La red interna de gas natural se disefia en base a la NPT 111.010 y contempla la
instalacion de toda la red de tuberias que alimentaran gas natural desde la ERPMP
hasta cada valvula ubicada antes de cada uno los equipos que consumen gas natural,
incluyendo las estaciones de regulacion y medicion secundarias.

5.2.6 ELABORACION DE PLANOS Y DOCUMENTACION.

Una vez terminada el calculo y dimensionamiento de la red se procede a generar
los planos y documentacion necesaria del proyecto; y detalles para su ejecucion.

A mencionar es la empresa CALIDDA quien a través de sus procedimientos
internos establece los requisitos y procedimientos que los clientes industriales
deberan cumplir en la construccion de sus instalaciones internas para que se le
realice la conexion y les preste el suministro de gas natural. Ello sin el perjuicio del
cumplimiento de las normas que resulten aplicables. A continuacidén se describe los
requisitos técnicos solicitados por la empresa CALIDDA.

1. Ingenieria Previa.

Previo al inicio de los trabajos de instalacion, el cliente debe presentar a la
gerencia de operaciones de CALIDDA el Proyecto de instalacion interna aprobada
por una certificadora acreditada en el Pera. Este proyecto debe contemplar los
siguientes puntos exigidos por CALIDDA.

Plano de ubicacién del predio.
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Planos generales de la instalacion que contenga la planilla de calculos y se
especifiquen: la longitud de tuberia, la longitud de tuberia equivalente,
velocidad y caida de presion y el lay-out.

Planos de estacidn regulacidon y medicién primaria que contenga la lista de
componentes especificando para cada uno de ellos, materiales, normas con las
que cumple el fabricante.

Plano P&ID del tren de valvulas, estacion de regulacion secundaria, sistemas
de combustion y puntos de consumo.

Disefios de proteccion catodica

Procedimientos de soldadura y especificaciones de junta soldada.

Certificacion de homologacion de soldadores

Consideraciones generales para el dimensionamiento, seleccion de materiales y

equipos, carga térmica, consumo de gas natural, demanda maxima y minima,

etc.

Construccion e instalacion.

Para instalaciones de tuberias al carbono y polietileno, y equipos de combustion, el

cliente debera suministrar los siguientes documentos a la certificadora para su

aprobacion

Registro e inspeccion de las tuberias soldadas.

Registro de ensayos no destructivos (END).

Certificado de prueba de hermeticidad hidraulica o neumatica; de acuerdo a la
NTP 111.010 y seran presenciadas obligatoriamente por la empresa
certificadora.

Plano 1sométrico conforme a obra.
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- Registro de entrega de equipos.

- Registro de parametros del equipo empleado en soldaduras de polietileno por
electrofusion.

3. Seguridad y registro de certificacion.

Concluida la construccion de las instalaciones internas, el cliente debera presentar a
la gerencia de operaciones de CALIDDA, previamente aprobada por una empresa
certificadora la siguiente documentacion.

- Analisis de riesgo de las instalaciones involucradas del gas natural, donde se
considerara todos los riesgos que surjan del proceso y de las actividades
relacionadas a 1 trabajo.

- Procedimientos operacionales adecuados al uso del gas natural.

- Elaboracion e implementacion del plan de mantenimiento preventivo en las
instalaciones involucradas con el gas natural.

- Elaboracion e implementacion del plan de contingencias:

o Procedimientos de emergencias ante fugas de gas natural sin fuego.

o Procedimientos de emergencia ante fugas de gas natural con fuego.

o Flujograma de comunicacién y organizacion, donde se involucrara a
GNLC.

- Registro fotografico de las instalaciones internas.

- Cerificados de calidad de materiales y equipos.

Estos requisitos de ingenieria previa, construccidon y seguridad; deberan ser

considerados para cada ampliacion y/o modificaciéon a ser realizada en las

instalaciones internas del cliente. :
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La empresa certificadora seleccionada por el cliente dentro del mercado nacional

pueden ser: SGS del Peru SAC, Bureau Veritas del Per SA, entre otros.

53 FASES DEL PROCESO DE INSTALACION DE LA RED DE
DISTRIBUCION INTERNA PARA GAS NATURAL.

5.3.1 DISENO DEFINITIVO.

En esta etapa teniendo como informacién de entrada el contrato de ejecucion, el
detalle del proyecto y normativas contractuales se procede a realizar las siguientes
actividades.

1. Verificacion y confirmacion de la ruta seguida por la red de tuberias
contemplada en el proyecto inicial.

2. Identificacion de las variaciones que sufrira la ruta inicial siempre en
coordinacion con el cliente. Para ello se debe tener en cuenta las siguientes
consideraciones:

a. Las tuberias de gas deben instalarse en lo posible de la medida en linea
recta, tratando de evitar la utilizacion de accesorios innecesarios.

b. Las tuberias deben ser instaladas de manera que sean de facil acceso a las
tareas de inspeccidn y mantenimiento.

c. No se podran instalar tuberias en pasadizos donde vehiculos o personas
puedan daiarlas.

d. No deben instalarse tuberias en las inmediaciones de cables eléctricos,
tuberias de calefaccidon u otras instalaciones que puedan causar dafios. En
la tabla N°® 5.2, se presenta las distancias minimas de la tuberia de gas a

otro tipo de conductos.
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Distancias minimas entre tuberias que conducen gas instaladas a la vista o

embebidas y tuberias de otros servicios

Tuberias de otros servicios. Curso paralelo Cruce
Conducciéon de agua caliente 3cm. lcm.
Conducciodn eléctrica. 3cm. lcm.
Conduccion de Vapor. Scm. Scm.
Chimeneas. Scm. Scm.

Fuente: NTP 111.010, Pg. 25
e. Identificar los tipos de soporte que se montaran a lo largo de la ruta de la

red interna de tuberias al mismo tiempo precisar su ubicacion. En este

paso también se identificaran todos los otros tipos de estructuras

necesarias para el soporte de la red de tuberias como por ejemplo, vigas

aéreas y postes. Al realizar esta tarea se debe tener en cuenta el

espaciamiento entre los soportes de la tuberia de gas; no debiendo ser

mayor que el indicado en la tabla N 5.3.

TABLA N° S.3
Soportes de tuberias.

Tamano nominal

Distancia entre

Tamaio nominal

Distancia entre

de la tuberia rigida soportes de la tuberia soportes.
(pulgadas) m. Pies. flexible (pulgadas) m. Pies.
Ve 1,85 6 V2 1,25 4
%01 2,45 8 5/8 0% 1,85 6
1 ¥4 6 mayores 3,0 10 7/8 01 2,45 8
(horizontales) ’
1 %2 6 mayores Una en cada nivel o
(verticales) piso

“Fuente: NTP 111,010, Pg. 29
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3. Identificar los tramos de tuberias enterradas y verificar el disefio de proteccion
catddica que contempla el proyecto. A continuacion se describe algunas
consideraciones a tener en cuenta al momento de hacer las variantes de ruta.

a. Las tuberias deben instalarse sobre un lecho de arena y la profundidad
minima de la capa de recubrimiento debera ser de 60cm.

b. Dentro de la zanja, la distancia con respecto a otras tuberias o cables debe
ser como minimo, de 20cm. en los tramos paralelos y 10cm. en los puntos
de cruce.

c. Adicionalmente se requiere que todas las tuberias de acero al carbono
recubiertas que se instalen en forma subterranea y que se encuentren en
contacto directo con el suelo deberan llevar proteccion catodica.

4. Una vez realizada los anteriores pasos se define el recorrido de la red de
tuberia y se procede a la elaboracion de los isométricos de construccion e
ingenieria a detalle; donde se debe contemplar todos los elementos necesarios
para la ejecucion y montaje de la red interna de tuberia para gas natural como
son: tipos de tuberia, accesorios, valvulas de bola, valvulas antisismicas,
materiales para la fabricacion y montaje de soportes, etc.

5.3.2 COMPRA DE EQUIPOS Y MATERIALES.

Generado el disefio a detalle, el departamento de logistica procede a la compra de
los equipos, materiales e insumos necesarios para la ejecucion de la obra, teniendo
como entrada las especificaciones técnicas de los elementos a comprar expuestas en
la seccion 5.1.

El proceso de compras presenta tanto la compra dentro del mercado local que por

lo general son los materiales € insumos y algunos equipos; y a la vez gestiona la
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importacion de equipos tales como: Reguladores, filtros, valvulas, medidores,
valvulas de seguridad entre otros dependiendo del proyecto.

Del mismo modo y de ser necesario se realiza la subcontrata a otras empresas para
realizar tareas especificas tales como, arenado y pintado, construccion de obras
civiles de ser requeridas, etc.

5.3.3 PROTECCION Y APLICACION DE RECUBRIMIENTOS
PROTECTORES.

En esta etapa tanto a las tuberias como accesorios se les aplican una proteccion
mediante recubrimientos protectores; la aplicacion del tipo de recubrimiento
dependera del tipo de tuberia y de las condiciones atmosféricas en donde se
encuentre la misma; por ejemplo tuberia aérea y tuberia subterranea. A continuacién
se describe los pasos seguidos para la proteccion de la tuberia de acero utilizada.

1. Preparacion superficial.

Para que un sistema de recubrimiento protector tenga éxito, es esencial una
preparacion adecuada de la superficie. Es importante eliminar el aceite, la grasa y los
contaminantes superficiales como son los restos de laminacion y 6xidos en el acero.
El rendimiento de cualquier recubrimiento de pintura depende directamente de la
preparacion adecuada y cuidadosa de las superficies antes de su aplicacion.

El objetivo principal de la preparacion de la superficie es asegurarse de eliminar
toda la contaminacion para reducir la posibilidad de iniciar la corrosion. Los
procedimientos recomendados se describen en la norma internacional ISO 8504:1992
(E) y especificaciones SSPC SP.

d Desengrasado. Antes de seguir adelante con la preparacion superficial o la

pintura de los elementos de acero sera esencial eliminar todas las sales solubles,
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aceites, grasa, residuos asi como cualquier otro contaminante superficial. Esta
limpieza se realizara con un disolvente adecuado, seguido de la limpieza en
seco con trapos limpios. El procedimiento recomendado sera el especificado en
la norma ISO 8504: 1992 y SSPS — SSPC- SP1.

o Limpieza con herramientas manuales. Por medio del lijjado, cepillado a
mano, raspado o cincelado se pueden eliminar de los elementos de acero el
oxido, los restos de laminacion levemente adheridos y las capas de pintura
envejecidas.

o Limpieza con herramientas mecanicas. El método aplicado ser& como el
descrito en SSPC — SP3 y SSPC1, por medio de una limpieza con herramientas
mecanicas se debera lograr un perfil de anclaje como el descrito en SSPC —
SP11.

o Limpieza con chorro de arena. Siendo la exposicion de los elementos a la
atmosfera la limpieza por chorro de arena debera cumplir con la norma SSPC-
SP 10 / NACE N° 2 y la evaluacion visual de la limpieza de la superficie sera
acorde a la Norma ISO 8501-1:1998 (E).

La preparacion superficial requerida antes del pintado (primer paso ) de todas las
tuberias y accesorios a instalar se realizara por medio de la limpieza con chorro de
arena hasta el metal casi blanco conforme con SSPC — SP 10 / NACE N° 2.

La preparacion superficial requerida antes del pintado (primer paso) de las uniones
soldadas, y regiones cercanas a ellas o cualquier otro trabajo realizado después del

pintado de la tuberia, se realizara por medio de herramientas manuales; y conforme

a SSPC - SP3
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Es importante el perfil de superficie obtenido durante el arenado y dependera del
abrasivo utilizado, la presion de aire y la técnica de arenado. Un perfil demasiado
bajo, pueda que no proporcione un agarre suficiente para el recubrimiento, mientras
que un perfil demasiado alto, puede originar un recubrimiento desigual, con picos
altos y agudos que posiblemente causen el fallo prematuro del recubrimiento,
especialmente en los recubrimientos de pelicula fina.

El perfil de rugosidad requerida para obtener una buena adherencia se debe
encontrar entre 1,5 y 2,5 mil, mostrandose en la tabla N° 5.4, una breve guia de los
perfiles tipicos de rugosidad que se obtienen utilizando distintos tipos de abrasivo.

TABLA N° 5.4
Perfiles de rugosidad obtenidos por arenado

Tipo de abrasivo Tamaio de malla Altura maxima del perfil
Arena muy fina 80 1,5mils. (37 micras)
Arena gruesa 12 2,8mils. (70 micras)
Granalla de hierro 14 3,6mils. (90 micras)
Escoria de cobre no
metalico tipico grano de 3—4mils. ( 75-100micras)
1,5 —-2,0mm.

Grava de hierro N° G16. 12 8mils. (200 micras)

2. Aplicacion de recubrimientos protectores

Cumpliendo con las condiciones de preparacion superficial de conformidad con el
punto anterior de este procedimiento, se procedera a aplicar el sistema de pintado,
llevando control permanente, antes, durante y después de esta actividad

La aplicacién de los recubrimientos debe ser conforme a las recomendaciones del
fabricante y podran ser por Brocha, Rodillo, Spray Convencional o Airless.

Las tuberias de acero se pintaran de acuerdo a la siguiente recomendacion:
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TABLA N* 5.5
Espesor de recubrimientos recomendado.

Orden de N° de . C Espesor de
e s .. Tipo de aplicaciéon h
aplicacion | Aplicaciones pelicula seca
Anticorrosivo cincromato .
ler 1 o 3mills
epoxico
2do 1 Autoimprimante epOxico Smills
3er 1-2 Pollu_retano / esmalte color >mills
amarillo

El detalle de los colores a emplear se muestra en el Anexo C.

Debe sefialarse que el proceso de proteccion por recubrimientos es subcontratada y
no se realiza en las plantas industriales de los clientes por lo que luego estos
elementos son transportados a las instalaciones de los clientes.

5.3.4 FABRICACION Y MONTAJE DE SOPORTES.

Se procede a la fabricacidén de los tipos de soportes y otras estructuras necesarias
para poder montar la red de tuberias. La fabricaciéon de estas estructuras contempla el
trazado, corte de angulos y/o planchas, conformado, apuntalado, soldadura, y
aplicacion de recubrimiento protector para posteriormente ser anclados en la
ubicacion que les corresponda ya sea mediante soldadura, esparragos, pernos
expansores, etc.

Los ganchos y soportes de la tuberia deben cumplir con la norma ANSI-MSS
SPS8; y deben ser instalados de manera que no interfieran con la libre expansién y
contraccidn de la tuberia entre los puntos de anclaje.

5.3.5 UNIONES DE TUBERIAS.
En la tabla N° 5.6, se recomienda las técnicas que deben emplearse para las

uniones en la construccidon de nuevos sistemas de tuberias.
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TABLA N° S.6
Técnicas para las uniones de tuberia.

Material de la Técnica de empalme
tuberia
Cobre Soldadura fuerte (temperatura de fusion > 450 °C.)
Polietileno Unioén a tope por termofusion o cuplas de electrofusion.
Acero Diametro < 5,08cm. Diametro > 5,08cm.
Acero Negro Junta roscada o soldada Soldadura I Bridas

Fuente: NTP 111.010, Pg. 26.

Los métodos actuales que emplea la empresa para la union de tuberias de acero y

cobre segun corresponda son las siguientes:

Union por soldadura.

Uniodn roscada.

- Uni6on mediante bridas.
5.3.5.1 UNIONES SOLDADAS DE ACERO.
1.  Calificacion de procedimientos y personal de soldadura.

Previamente a los trabajos de soldadura y segin recomendaciones del codigo
ASME B31.3 tanto especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS) como
soldadores deben ser calificados acorde a la seccién codigo BPV ASME SEC. IX.

2. Ejecucion.

Para la ejecucion de las soldaduras se deberan tener en cuenta lo siguiente:

- Todos los biseles seran realizados por oxicorte y/o corte por desbaste; ademas
se utilizaran herramientas mecanicas para el acabado. Los bordes asperos e

irregulares seran amolados o fresados hasta que el metal esté limpio.
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Todos los biseles para las uniones a tope o ramal deben cumplir con las
medidas y tolerancias dadas en las especificaciones de procedimientos de
soldadura (WPS); teniendo como referencia la norma ASME B16.25.

Las dimensiones minimas para las uniones de filete utilizadas para unir bridas
tipo anillo o uniones socket weld se muestran en el Anexo D (detalles de
juntas de soldadura.)

Accesorios que sean recortados o re-biselados seran examinados visualmente
antes de soldar para detectar laminaciones sobre la superficie de corte.

No se realizaran Soldaduras cuando las superficies estén mojadas o humedas o
expuestas a la lluvia.

Se utilizaran carpas o protecciones contra viento, cuado el viento sea fuerte
como para desestabilizar el arco o el gas protector.

Cada pasada de soldadura debera ser muy bien limpiada y debera removerse
toda escoria u otra materia extrafia.

La masa a tierra debera ser fijada de manera que evite chispas (salto de arco),
y debera permanecer en posicién mientras la soldadura esta siendo realizada.

El bisel debera estar al menos un 50% soldado antes de que la soldadura sea
interrumpida.

En procedimientos donde se requiera un precalentamiento, el area de
precalentamiento se establecera a una distancia de 25mm. a cada lado de la
soldadura.

Toda union de soldadura sera identificada de forma adecuada para fines de
trazabilidad, inspeccion visual e inspeccion por ensayos no destructivos de ser

necesario.
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5.3.5.2 SOLDADURA FUERTE DE COBRE.

Es aplicable la unién de tuberia a través de conectores, accesorios y adaptadores
también de cobre o bronce, éstos son unidos a la tuberia de cobre mediante una
soldadura fuerte. Los materiales de aporte deberan cumplir con la norma
ANSI/AWS 5.8 Especificacion de los Materiales de Aporte para Soldadura Fuerte,
siendo los de tipo AWS BCup-5 empleadas en instalaciones de gas de media y baja
presion los del tipo AWS BCup-5 que tienen un punto de fusion de 650°c, con un
contenido de Plata (Ag) de 14,5 4 15,5%, Fosforo (P) de 4,5 4 5,2 % y el resto del
porcentaje cobre (Cu), ademas la utilizacidn de este material de aporte evita la
utilizacion del fundente al unir elementos de cobre siendo suficiente una buena
limpieza.

Para la ejecucion del proceso de soldadura fuerte de tuberias de cobre se debe
seguir los siguientes pasos.

1 El corte de tuberia a 90° y limpiando las rebabas que quedasen dentro de las
tuberia para evitar la posible oxidacion.

2 De ser necesario la limpieza del borde del tubo y del alojamiento del accesorio
(fitting) a unir.

3 Luego de colocar la tuberia dentro del alojamiento calentar la zona de uni6n
mediante la antorcha de aire-propano u otro medio controlando que la llama
siempre sea del tipo oxidante (color azul) y no carburante (color amarillo) hasta
alcanzar una temperatura ligeramente superior para derretir el material de

aporte al contacto con la junta o lograr un color rojo oscuro en la union.
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4 Lograda la temperatura necesaria, aplicar el material de aporte mediante el
contacto con la junta calentada y no con la llama de la antorcha, luego dejar
enfriar y limpiar.

5 De acuerdo con la norma ASME B31.3 EL procedimiento, y personal de
soldadura fuerte deben ser calificados de acuerdo con los requerimientos del
codigo BPV Seccion IX, parte QB.

5.3.5.3 UNIONES ROSCADAS DE TUBERIAS DE ACERO.

Las uniones entre tubos y accesorios se haran por roscado coénico con filetes bien
tallados de acuerdo a la norma ISO 7-1 e ISO 22811. No deberan usarse tubos que
tengan roscas disparejas, con muescas, corroidas, o con cualquier otra clase de
averia, para garantizar que la unidén roscada sella perfectamente se utilizara fibra
inorganica tal como teflon y liquidos sellantes; quedando prohibida la utilizacion de
caifiamo y/o pintura. Los tapones, instrumentos, medidores y cualquier otro elemento

susceptible de ser removidos se deberan ajustar con cinta teflon.

TABLA N° 5.7
Dimensiones para uniones roscadas.

Tamaio nominal de la caiieria Largo ap ro:(:;l;::ii(; COL T apro}:ma do
mm. pulgadas mm. Pulgadas de hilos a
cortar
19 $Z) 19 7] 10
25 1 22 7/8 10
32 1 Va 25 1 11
38 1% 25 1 11
51 2 25 1 11

Fuente: Tractebel DT.-001004-TIS, Pg. 8.
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5.3.5.4 UNIONES BRIDADAS DE ACERO.

Cuando se realice la union mediante bridas, la empaquetadura debe ser
uniformemente comprimida aplicando el torque adecuado de disefio.

No debe de emplearse mas de una empaquetadura entre las superficies de contacto
de las bridas a unir.

Se debera unir mediante pernos, tuercas y arandelas; y los pernos deberan poseer
la longitud adecuada.

Para las instalaciones internas de gas natural las bridas seran de la serie 150.

5.3.6 MONTAIJE.

En esta fase se realiza el montaje de todos los tramos de tuberia previamente
preparados y asi lograr a construir la integridad de la red interna conforme a los
planos de detalle previamente elaborados.

Durante la operacion de montaje se debe tener en cuenta las siguientes
consideraciones
- Las estructuras en las que se fijen las tuberias deben ser so6lidas, las tuberias no

deben estar sujetas a ningun tipo de tension.

- Las uniones y los accesorios deben quedar visibles; las uniones de tuberia no
deben descansar sobre apoyos o soportes para su facil acceso al momento de
alguna operacion posterior.

- Las tuberias que pasen a través de un muro o un suelo, deberan hacerlo a través
de una camisa o tubo plastico alrededor de las mismas. Se recomienda

plasticos con buenas caracteristicas mecanicas como son €l PVC o PE.
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- En los puntos de fijacion la tuberia no debe hacer contacto directo con las
mismas, es importante el aislamiento eléctrico por medio de jebes, tubos de
PVC u otros materiales aislantes.

- Si se aplican los diferentes tipos de unién de tuberia, éstas deben cumplir con
los requerimientos descritos anteriormente.

- Una vez terminado el montaje de la red de tuberia y equipos que conforman la
misma, procede a realizar los retoques de proteccion por recubrimientos en los
puntos que se unieron o que sufrieron raspones durante el proceso de montaje;
estos retoques de recubrimientos protectores se deben realizar siguiendo los
requerimientos descritos anteriormente.

5.3.7 INSPECCION.

Para un tipo de servicio Normal de la instalacién conforme al coédigo B31.3 la
inspeccion se debe realizar de la siguiente forma:

a. Inspeccion Visual.

- Suficientes materiales y componentes, seleccionados al azar se deben
examinar para comprobar las especificaciones de los mismos, al mismo
tiempo comprobar que esté libre de defectos.

" A menos 5% de las uniones soldadas fabricadas por cada soldador u
operador de soldadura deberan ser inspeccionados.

- Una inspeccion al azar de las uniones mediante bridas, roscado deben ser
inspeccionados de acuerdo a los requerimientos especificados. Cuando la
prueba de hermeticidad esta siendo realizado, deberan inspeccionarse las

uniones roscadas, bridadas y otros mecanismos de union.
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- Durante el montaje de la tuberia debera realizarse una inspeccion al azar

verificando el alineamiento, soportes, etc.
b. Otro tipo de Examinacién.

- No menos del 5% de las umones circunferenciales a tope deben ser
totalmente examinadas por radiografiado o ultrasonido. Las soldaduras a
ser examinadas deben seleccionarse para asegurar que el trabajo
producido por cada soldador u operador de soldadura estén incluidos en
este porcentaje.

- No menos del 5% de todas las umiones por soldadura fuerte o blanda
deben ser examinados durante su realizacion, las uniones a ser
examinadas deberan seleccionarse de tal forma que asegure que el trabajo
de todos los soldadores de soldadura fuerte estén incluidos en este
porcentaje.

c. Certificaciones y registros.

- El inspector debe asegurar mediante certificados de calidad o registros u
otro tipo de evidencia que los materiales y componentes son de la
especificacion y grados requeridos; y que todos los requerimientos del
codigo aplicable o del disefio de ingenieria han sido llevados a cabo
mediante una certificacion o registros de control de calidad.

Los criterios de aceptacion de uniones soldadas se muestran en el Anexo E.
5.3.8 ENSAYOS DE LA INSTALACION.

Concluida la construccion del sistema de tuberias, debera ser probada para verificar
su hermeticidad, utilizando como fluidos el aire, nitrégeno o cualquier gas inerte, en

ningun caso oxigeno o un gas combustible. El proposito de este ensayo es localizar y
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eliminar cualquier tipo de fugas que pudieran estar presentes. LLa prueba debera
efectuarse aumentando la presion gradualmente y tomando las medidas de seguridad
que corresponda.

Conforme a la NTP 111.010, la prueba de presion de hermeticidad se debe realizar
a 1.5 veces la presion maxima admisible de operacion (MAPQO) por un lapso no
menor a 2 horas. En el caso del sistema de tuberia con una MAPO de 60 mbar o
menos la prueba de hermeticidad debera ser 100mbar como minimo.

Concluida la prueba de presion de hermeticidad se elaborara un acta de
hermeticidad que debera contemplar los siguientes puntos

Fecha y nombre del verificador

Fecha y nombre de la empresa que efectua la prueba

- Identificacion de la instalacion comprobada, acompaiiada de su plano
correspondiente

- Resultados de las pruebas de comprobacion que incluye presiones antes y
después de las pruebas, tiempo de duracidon y resultado.

5.3.9 CERTIFICACION POR CULMINACION DE OBRAS.

Terminada la obra y efectuadas las pruebas de resistencia y hermeticidad con buen
resultado, se procede a la elaboracion del expediente técnico de obra donde se
encuentran todos los documentos sustentatorios de calidad y seguridad de la
instalacion interna de tuberias para gas natural. Este expediente técnico contendra
como minimo los requerimientos técnicos considerados en la seccion 5.2.6 del

presente informe.



88

Este expediente técnico debe ser aprobado por una empresa certificadora antes de
ser presentado a la empresa CALIDDA quien otorgara el suministro de gas natural
seco a las instalaciones del cliente.

Aprobado el expediente por CALIDDA se coordinara con el instalador la fecha de
habilitacion del servicio de suministro de gas, en donde el instalador a través de su
representante debidamente autorizado, debera concurrir a la puesta en marcha
provisto del equipamiento necesario para la calibracidn y ajuste de las instalaciones.
5.3.10 CONVERSION DE EQUIPOS.

Los quemadores y sus partes correspondientes deberan instalarse en forma
apropiada de acuerdo a las instrucciones del fabricante, previendo que los mismos
queden firmemente montados en el lugar para mantener el alineamiento correcto en
uso normal y cuidando que no provoque un esfuerzo indebido en las conexiones.

Cuando se emplee conexiones del tipo flexible, éstas deberan ser de una longitud
minima y mas practico y no se extenderan de un ambiente a otro, ni deberan pasar a
través de paredes, divisiones, cielorrasos o pisos. Estas conexiones flexibles no iran
embutidas.

Todas las conexiones deben ir protegidas contra dafios fisicos y térmicos.

Se procede a la calibracion de los equipos instalados acorde a la demanda de cada
maquina convertida para usar gas natural, en especial los equipos de control de llama
como son los reguladores, valvulas, compensadores etc.

5.3.11 PRUEBAS Y PUESTA EN MARCHA.
Dependiendo de los equipos que se convirtieron para el uso de gas natural y de las

necesidades del cliente se procede a probar la instalacion antes de hacer entrega de la

obra.
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Los equipos de control de gas y monitores de llama se ponen a prueba inicial mente
en vacio esto quiere decir que se probara el correcto funcionamiento sin afectar la
produccion del cliente; posteriormente se prueba con produccién y con la demanda
mas alta de gas natural para verificar la correcta instalacién de los equipos.

El tiempo de prueba es coordinado con el cliente y después del cual y con buen
resultado se elabora un acta de entrega con todos los parametros de funcionamiento;
ademas se hace entrega de los Manuales de Operacion, funcionamiento y
Mantenimiento.

Teniendo buen resultado en todas las pruebas que se realicen a la instalacion de
gas, conversion de equipos y otros se termina la ejecucion del proyecto y se hace
entrega de obra al cliente firmando un acta de entrega y conformidad de obra.

5.3.12 SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE EN EL PROCESO DE
INSTALACION.

Antes de realizar todas las actividades del proceso de instalacion descritas
anteriormente, es necesario desarrollar el “Plan de Seguridad, Salud y Medio
Ambiente”; y que debe ser de estricto cumplimiento de los funcionarios y en
particular de los trabajadores de la empresa instaladora, que estan directamente
vinculados con el trabajo, la empresa contempla en el proceso de instalacion la
seguridad, salud y medio ambiente cuyos objetivos son:

- Normar los aspectos de seguridad, salud y medio ambiente en la calidad del
trabajo, cumpliendo con los requerimientos de seguridad para nuestros clientes.
- Contar con un instrumento técnico/normativo interno para realizar tareas de
acuerdo con las practicas y disciplinas de seguridad, salud y medio ambiente

establecidas por leyes, reglamentos y estandares de instalaciones de gas natural
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Los objetivos generales de seguridad, salud y medio ambiente son:
= Prevenir las lesiones y dafios a las personas, propiedades, procesos y medio
ambiente, evitando los accidentes, aspirando al récord de cero accidentes.
- Prevenir las enfermedades ocupacionales mediante la implementacién de
oOptimas condiciones de trabajo.
- Conservar el Medio Ambiente conforme a su integridad natural o restaurarlo en
caso de dafio.

El plan de seguridad para la realizacion de las instalaciones internas de gas es de
mucha importancia, empezando desde la posicion del operario, el manejo y uso de
herramientas para cada una de las operaciones, localizacién y ubicacion de los

terminales, teniendo presente la ventilacién en los ambientes cerrados.

1. ASPECTOS A TOMAR EN CUENTA
1.1 Alcances.

1.2 Objetivos.

2. REFERENCIAS LEGALES Y NORMATIVAS.

3. TERMINOS Y DEFINICIONES.

4. POLITICA DE SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE.
5. POLITICAS DE TRABAJO.

5.1 Politica de reuniones y entrenamiento.

5.2 Politica sobre Equipos de Proteccion Personal (EPP).
5.3 Politica de orden y limpieza (housekeeping).

5.4 Politica sobre control del alcohol y drogas.

5.5 Politica sobre incentivos.

5.6 Politica sobre medidas disciplinarias.

6. RESPONSABILIDADES.

6.1 De la alta direccion.

6.2 Del jefe de seguridad, salud y medio ambiente.

6.3 Del jefe de proyecto.



6.4 Del jefe de recursos humanos.

6.5 Del jefe de logistica.

6.6 Del jefe de mantenimiento.

6.7 De los supervisores.

6.8 De los trabajadores en general.

6.9 Del comité de seguridad, higiene y medio ambiente.
6.10 De los contratistas / sub - contratistas y terceros.
7. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.
7.1 Orden y limpieza.

7.2 Maquinas y herramientas en general.

7.3 Escaleras portatiles.

7.4 Materiales peligrosos.

7.5 Equipos de proteccién personal.

7.6 Proteccion respiratoria.

7.7 Conservacion auditiva.

7.8 Energia eléctrica.

7.9 Andamios y plataformas.

7.10 Montaje de estructuras.

7.11 Trabajos de manipulacion.

7.12 Seguridad contra caidas.

7.13 Plataformas articuladas.

7.14 Vehiculos livianos.

7.15 Vehiculos pesados.

7.16 Prevencion y Proteccion de incendios.

7.17 Senalizacion.

7.18 Primeros auxilios.

7.19 Codigo de colores.

7.20 Condiciones ambientales.

7.21 Seguro complementario de trabajo de riesgo.
7.22 Examenes Pre- Ocupacionales.

8. PROGRAMAS DE SEGURIDAD.

8.1 Programa de inspecciones.
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8.2. Programa de analisis de seguridad del trabajo/procedimientos de

trabajo.

8.3. Programa de capacitacion.

8.4. Programa de investigacion de accidentes/incidentes.

8.5. Programa de motivacion.

9. PLANEAMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE EMERGENCIA

10.PLAN DE MANEJO AMBIENTAL.

10.1 Reporte de derrames.

10.2 Instalacién de sistemas de contencion

10.3 Disposicion de trapos impregnados con aceite y derivados del petroleo

10.4 Servicios higiénicos portatiles.

10.5 Disposicion del suelo contaminado con hidrocarburos o sustancias
quimicas.

10.6 Solventes usados y trapos impregnados con solventes.

10.7 Eliminacion de envases de pintura y solventes.

10.8 Disposiciéon de residuos.

10.9 Planes de contingencia.
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5.4 ESTUDIO DE RIESGO Y PLAN DE CONTINGENCIA. DE LA RED
DE DISTRIBUCION INTERNA PARA GAS NATURAL

Teniendo en cuenta que la prevencion de cualquier riesgo es la mejor manera de
evitar y /o enfrentar un siniestro, se elabora el presente Estudio de Riesgos y el Plan
de Contingencia el cual busca alcanzar los siguientes objetivos:

- Control de la situacion de emergencia en el menor tiempo posible.

- Coordinacion inmediata entre el personal encargado de ejecutar el Plan de
Emergencia.

- Proteccion de la vida humana.

- Salvaguardar las instalaciones e insumos del propietario y de terceros.

- Proteccion del medio ambiente.

Para los fines sefialados lineas arriba, el analisis de Riesgos y el Plan de
Contingencias presentado se ha dividido en cuatro partes:

En la primera parte titulado “Prevencion de Accidentes” se hace una identificacion
del producto a manipular y de los potenciales riesgos y peligros que representa la
manipulacion del Gas Natural (GN) asi como su control, para ello se evalua los
potenciales peligros, estimado las consecuencias de fugas de material toxico o
inflamable.

En la segunda parte bajo el titulo “Plan de Emergencia”, se ha establecido el
procedimiento de monitoreo y los sistemas de control y seguridad, donde se presenta
la estructura del plan de emergencia adecuado a las condiciones de la empresa.

A pesar de las precauciones tomadas para el control de peligros potenciales y
habiendo establecido los procedimientos para garantizar la operacion segura, el

accidente puede ocurrir, el plan de emergencia sera activado para controlar el
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incidente. Por este motivo se desarrolla la tercera parte titulada “Control de
Incidentes”, donde se considera en mayor detalle la aplicacion de los planes
desarrollados.

La ultima parte contempla la “Investigacion de accidentes”, cuyo objetivo es evitar
que no suceda otro accidente o incidente.
5.4.1 PREVENCION DE ACCIDENTES
1. Identificacion de potenciales peligros.

a. Propiedades del gas natural (GN)

DETALLE TECNICO
Férmula Quimica Mezcla (CHs )
Densidad relativa de liquido a 0°/4°C (agua=1) 0,55
Densidad relativa de vapor a 15°C y 1015.9mbar (aire=1) 0,61 (mas ligero que el aire)
Relacion de expansion (Litros de liquido a gas) 1/600
Temperatura de Ebullicion (°C) a presién atmosférica -160,0
Temperatura de Fusién, °C -182.0
Solubilidad en agua, 20°C Ligeramente soluble (de 0,1 a 1.0%)
Apariencia y Color Gas incoloro, insipido y con ligero olor a
huevos
Podridos (por la adicion de
mercaptanos para

- Estabilidad quimica: Estable en condiciones normales de almacenamiento y
mane)o.

Condiciones a evitar: Manténgalo alejado de fuentes de ignicion y calor
intenso ya que tiene un gran potencial de inflamabilidad, asi como de oxidantes
fuertes con los cuales reacciona violentamente (pentafloruro de bromo, trifloruro de
cloro, fltor, heptafloruro de yodo, tetrafloroborato de dioxigenil, oxigeno liquido,

CIO2 NF3 OF2).
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Productos Peligrosos de Descomposicion, los gases o humos que produce su
combustion son: Bioxido de carbono y monoxido de carbono (gas toxico)

El gas natural es un asfixiante simple que no tiene propiedades peligrosas
inherentes

b. Inventario de sustancias peligrosas.

Se debe identificar las zonas donde existen almacenamiento de sustancias

peligrosas como son:

2.

Estaciones de regulacion de presion y medicion primaria de gas natural.

Zonas de almacenamiento de otros combustibles

c. Potenciales eventos de inicio de riesgos por el uso de gas natural.
Mostrados en la tabla 5.8

d. Identificacion de riesgo.

El gas natural es mas ligero que el aire (su densidad relativa es 0.61, aire = 1.0)
y a pesar de sus altos niveles de inflamabilidad y explosividad las fugas o
emisiones se disipan rapidamente en las capas superiores de la atmosfera,
dificultando la formacién de mezclas explosivas en el aire.

Gas altamente inflamable, debera mantenerse alejado de fuentes de ignicidn,
chispas, flama y calor, las conexiones eléctricas domésticas o carentes de
clasificacion son las fuentes de ignicion mas comunes.

El gas natural no tiene color, sabor, ni olor, por lo que es necesario administrar
un odorifico para advertir su presencia en caso de fuga.

Control de potenciales riesgos

Habiendo identificado los potenciales peligros, como se indica en la seccion

anterior la gestion del sistema de control existente debe ser examinado para
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confirmar su funcionalidad y/o para identificar las mejoras requeridas. Esta seccion
trata de los sistemas de control y procedimientos, los cuales hacen una contribucion
importante para el control de los potenciales peligros.

TABLA N° 5.8
Potenciales eventos de inicio de riesgos por el uso de gas natural.

Evento Prevencion - Justificacion
Inicio del evento Naturaleza Descripcion del evento
Picaduras por | Conosion Fugas a través de la > La tuberia esta cubierto de pintura epoxica anticorosiva de base y uma
cormosion  de  las abertura. autoimprimante y acabado con pintura de poliuretano, que proporcionan un espe
tuberias mil de capa protectora. Previamente a pintado se 1ealiz6 @ arenado de las tuberi:
Elevacion de la|Condicion extremas| Se activa la vadvia de » EnLima la variacion de la temperatura oscla entie los 12 oC a 24 oC, porlo que

temperatura ambiente. | del dima (Durante e

fenomeno del nifo)

seguridad en @ tanque a
250 psig.

de segufidad no se activaria para éstas condiciones atmosféticas. Es necesario ct
este evento en @ caso de presentarse e fenomenc del nifio

Dafios por impacto en | Impacto
1a ERPMP.

Fugas a generar por >
dafo de impacto.

La ERPMP estara ubicado a nivel de piso, en una zona libre de techo, andado fi
sobre la plataforma de concreto y protegida por uni cerca metdica.

Ruptura de la tuberia
de sewvicio

Impacto con las
tuberias

Movimiento sismico

Fugas por la ruptura
abrupta dela tuberia.

Bl recorrido de las tuberias se a disefiado de ta inanera que en su recorrido nc
posibiidad de dafio por impacto del personal o por unvehicuo.
Los soportes de las tuberias deben ser disefiadas para soportar movimientos sismr

Error en instalacion

Antes de proceder d primer despacho de GLP, se Jebe proceder a veiificarla her
de la red mediante la prueba de hemeticidad bajc @ procedimiento de prueba el
la NFPA 54

Accesorios Eror humano

desajustados

Fugas >

Deterioro fisico por

comosion

» Periodicamente se debe proceder a verificar 1a hermeticidad de las uniones
recubrimiento de una mezcia jabonosa de en las uniones de td forma que nc
observar e fenomeno de generacion de burbujas.

Las instdaciones, equipos, tuberias y accesorios (inangueras, valvdas, conexio
utizados para @ amacenamieto, manejo y fransporte de gas naturd deben ¢
fabricarse y construirse de acuerdo alas normas aplicalies y mantenerse herméticos ¢
fugas.

incendio generd zado | Ubicacion dd ERPMP
cuyas llamas abrasen

la ERPMP

Fuga, Exgosion, con
emision de cdor y onda
de presion

generarian un incendio externo que produciria dicho incremento de presion por |
existe éste riesgo.

a. Gestion y organizacion de la seguridad
La responsabilidad final para asegurar que las actividades en la instalacion sean
desarrolladas con el debido cuidado para la salud, seguridad y proteccién ambiental
recae en la gerencia de la planta. De acuerdo a esta responsabilidad, un sistema de
delegacion debe ser utilizado, que incluye tanto a la linea de gerentes como a todo
miembro del personal, los que son tomados en cuenta para el organigrama de

respuesta ante eventualidades de riesgo, a fin de garantizar la seguridad en la

instalaciéon. En el ciclo de la gestién de seguridad, la identificacion de los riesgos es

> La ERPMP estara ubicado en una zoma donde no existen materiales inflam:
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el punto de partida, a partir de ello se establecen los procedimientos apropiados y las
técnicas estandarizadas, para que en las operaciones se ejecuten sobre ellas. El
resultado del continuo monitoreo de las operaciones con los estandares vy
procedimientos pueden luego servir como informacion de retroalimentaciéon de tal
manera de cerrar el ciclo y mejorar el sistema. Los principales componentes de un
sistema de gestion de seguridad se enuncian en la presente seccion.
b. Control de las fuentes de ignicion
La prevencion consiste en adoptar las medidas necesarias para anular, o al menos
disminuir, el riesgo de incendio.

= El uso de fuego abierto solo sera permitido bajo autorizacion de los
responsables del local. Esta disposicion es extensiva para los casos de
soldaduras autogena o eléctrica, uso de esmeriles, etc.

- Las herramientas que se utilicen deben ser de material antichispas y los
utensilios de alumbrado deben ser a prueba de explosion. No proyectar chispas
ni proyectar material incandescente.

- Esta terminantemente prohibido fumar o encender fuego abierto en el area de
almacenamiento de combustibles y en la ERPMP, las personas no deben portar
fosforos o encendedores en el lugar de trabajo.

- En caso de reparacion de instalaciones existentes se debera airear el area de
trabajo, normalmente durante tres horas.

- La soldadura o aserramiento de tuberias existentes, que han sido utilizadas para
el transporte de gas natural, s6lo se podra llevar a efecto bajo las instrucciones

del supervisor.
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Las instalaciones eléctricas y los equipos deben estar protegidos y en
condiciones conforme a la normativa vigente.
Evitar la entrada de aire a las tuberias.

c. Inspeccion y monitoreo

El proceso de inspeccion y monitoreo considerado en esta seccion intenta mejorar

el control mediante la deteccidon de cualquier condicion de operacion, los cuales

pueden derivar el dafio del equipo, posibles fugas de liquido y vapor u otro incidente

y alcanza las siguientes componentes y/o criterios:

Inspeccion de tuberias

Inspeccion de valvulas

Inspeccion de los dispositivos aliviadores de presion

Inspeccion de instrumentos

Inspeccion de las estructuras y accesorios de soporte

Orden y la limpieza

Precauciones generales

Procedimientos de medicion del consumo de GN

Verificar anticipadamente por medio de pruebas y Auditorias que la integridad
mecanica-eléctrica de las instalaciones esta en Optimas condiciones (disefio,
construccion y mantenimiento):

Especificaciones de tuberia (valvulas, conexiones, accesorios, etc.) y practicas
internacionales de ingenieria.

Detectores de mezclas explosivas, calor y humo con alarmas audibles y

visuales.
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- Valvulas de operacion remota para aislar grandes inventarios, entradas, salidas,
etc.,, en prevencion a posibles fugas, con actuadotes local y remoto en un
refugio confiable.

- Redes de agua contra-incendio permanentemente presionadas, con sistemas
disponibles de aspersion, hidrantes y monitores, con revisiones y pruebas
frecuentes.

- Extintores portatiles.

- El personal de operacion, mantenimiento, seguridad y contra-incendio debera
estar capacitado, adiestrado equipado para cuidar, manejar, reparar, y atacar
incendios o emergencias, que debera demostrarse a través de simulacros
operacionales (falla eléctrica, falla de aire de instrumentos, falla de agua de
enfriamiento, ruptura de ducto de transporte, etc.) y contra incendio.

d. Modificaciones del sistema de Gas Natural
Muchos accidentes ocurren cuando se realizan modificaciones en las plantas o en
los procesos. Estas modificaciones pueden tener efectos secundarios inesperados que
provoquen accidentes. Se debe tener especial cuidado en las siguientes situaciones:

- Modificaciones durante puesta en marcha

- Modificaciones de bajo costo

- Modificaciones realizadas durante el mantenimiento

- Modificaciones temporales

- Modificaciones realizadas bajo presupuesto autorizado

- Modificaciones del proceso

- Herramientas nuevas

- Cambios en la organizacion



100

- Modificaciones graduales en el tiempo

- Modificaciones en cadena

- Modificaciones para mejorar el medio ambiente
e. Control de las modificaciones

Para evitar que las modificaciones produzcan efectos colaterales, imprevisibles e
indeseables, se propone:

Antes de realizar cualquier modificacién a una instalacion, a un proceso o a un
procedimiento de seguridad, por insignificante que sea, temporal o permanente, debe
ser autorizada por escrito por un ingeniero de proceso y por un ingeniero de
mantenimiento. Antes de autorizar las modificaciones, deberan asegurarse de que no
habra ningin tipo de consecuencias inesperadas y que todo se realiza de manera
segura y segun la normativa. Cuando se termina de realizar la modificacién, ellos
deben inspeccionar el trabajo para asegurarse que sus instrucciones han sido seguidas
y que todo se ve correcto.

Los directores o ingenieros que autoricen las modificaciones no pueden quedarse
tranquilos mirando fijamente un esquema o plano y creer que las consecuencias se
mostraran solas. Deben ayudarse de un listado de preguntas a resolver.

No es suficiente con emitir unas instrucciones como se indica en el primer punto y
las descritas en el punto 2. Hay que convencer a todos los interesados,
particularmente al encargado o empresa contratista, que no pueden efectuar ningan

tipo de modificaciones sin autorizacion.
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f. Control de acceso a las zonas de almacenamiento y utilizacion de
Combustibles y a la ERPMP

Las zonas de almacenamiento y de utilizacion de combustibles asi como la ERPMP
deben ser frecuentadas so6lo por el personal capacitado en la manipulacion del
combustible, a fin de evitar una manipulacion insegura de los instrumentos y
€equipos.

Con la finalidad de difundir estos criterios de seguridad se debe colocar avisos en
las zonas mencionadas que transmitan lo mencionado.

5.4.2 PLAN DE EMERGENCIA

Habiendo evaluado los potenciales peligros, estimado las consecuencias de fugas
de materiales inflamables o materiales toxicos, establecido el monitoreo aplicable,
asi como los procesos de control y seguridad como los descritos en la seccion 5.4.1,
la estructura del plan de emergencia se desarrollada en armonia con las condiciones
de la planta.

El plan de emergencia es un documento que en funcion de los potenciales peligros
delinea como enfrentar cada uno de ellos debe ser enfrentado.

El alcance del Plan de Emergencia puede enfrentar incidentes que van desde
aquellos que pueden ser enfrentado con el personal de la propia empresa hasta otros
en el que el dafio a la planta involucra incendios y explosiones con el riesgo de
generar fugas de otros materiales inflamables y toxicos, por lo que deben participar
instituciones externas con autoridad en el tema, llamese: Delegacion de los
bomberos, de salud, de la policia, del serenazgo, etc.

Un Plan de Emergencia efectivo no puede proporcionar instrucciones al detalle

para todos los probables eventos;, debe ser flexible y dar claras instrucciones de
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cémo, donde y qué comunicar. En tal sentido el presente Plan de Emergencia debe
describir en forma clara la organizacion del personal de emergencia, las funciones
y/o responsabilidades que deben desarrollar los mismos, el procedimiento para
cualquier cambio en el comando o areas de autoridad en tanto personal con autoridad
en el tema llega al escenario de la emergencia. Ademas se indica el procedimiento
para activar los servicios de emergencia (sefiales de alarma), e identifica a aquellas
instituciones que deben responder en apoyo, establecer el procedimiento de
comunicaciéon de la emergencia, establecer las primeras acciones de respuesta,
indicar las areas de seguridad que sirvan como zonas de reunion del personal que no
forman parte del comando de emergencia, asi como de su evacuacion del local en
caso se requiera.

Es importante recalcar que los miembros del comando de emergencia deben ser
identificados preferentemente por la referencia de sus puestos de trabajo o de las
funciones que desarrolla en vez de identificarlos por sus respectivos nombres de
nacimiento.

5.4.3 CONTROL DEL INCIDENTE DE EMERGENCIA

A pesar de las precauciones tomadas para el control de los potenciales peligros y
habiendo establecido los procedimientos para garantizar la operacidn segura, el
accidente ocurre, por lo tanto el Plan de Emergencia sera activado para mantener
bajo control el incidente de emergencia, debiendo considerarse como secuencia para

el control de la emergencia las siguientes actividades.
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1. Activacion del plan de emergencia
La decisiéon para activar el Plan de Emergencia siempre debe recaer en el
Coordinador General que se encuentra en el lugar de los acontecimientos y cuyo

esquema de actuaciones basicas se presenta a continuacion.

DETECCION DE LAS
EMERGENCIA

R 0S|

LLAMADAS A SOCORROS
EVALUACION o EXTERIORES ‘

ASISTENCIA A VICTIMAS

= — _ NEUTRALIZACION DE LA
EMERGENCIA

FIN DE LA EMERGENCIA

La primera alarma

- Declaraciéon de emergencia

2. Rol del personal de la brigada de Emergencias durante el incidente.
3. Evacuacion

4. Llamada a los Bomberos y otros

5. Asistencia a heridos

6. Neutralizacion de la emergencia en caso de fugas y fuegos de GN

Precauciones basicas

Fuga de gas sin incendio

Fuga de gas con incendio
7. Precauciones para el manejo y almacenamiento
+-  Controles contra exposicion y proteccion personal

- Fin de la emergencia
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5.4.4 INVESTIGACION DEL INCIDENTE/ACCIDENTE

El principal objetivo es establecer las causas que originaron el incidente y
establecer las acciones correctivas a fin de evitar se vuelva a repetir.

El coordinador general se reunira con los jefes de operaciones y control de
emergencias, para analizar las evaluaciones continuas sobre la efectividad de las
acciones de manejo y control adelantadas

La investigacion debe realizarse inmediatamente después de ocurrido el incidente

El registro de la emergencia se debe hacer por escrito y en forma audiovisual. Toda
la informacion registrada debe ser supervisada y verificada por el coordinador
general en escena.

La informacion que se debe tener en cuenta durante el registro corresponde a la
activacion de los recursos internos y externos, notificaciones, estados climaticos,
avance de las acciones de control y resultados, accidentes o emergencias
relacionadas con el evento inicial, reporte de areas afectadas, empleo de recursos
externos (mano de obra y equipos), informacion y visitas de medios de comunicacion
y autoridades, lesionados o heridos y manejo ambiental posterior a la emergencia.

Sobre la base de la informacion proporcionada por el personal que participd en el
plan, se elaborara un registro de emergencia, en el que se detallara lo siguiente:

- Recursos utilizados.
- Recursos no utilizados.
- Recursos destruidos.
La informacion registrada es atil para la elaboracion de informes oficiales para

investigaciones civiles y de seguros.
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5.5 INSTALACION INTERNA INDUSTRIAL DE GAS NATURAL PARA
UNA EMPRESA DEL SECTOR ALIMENTICIO.

En la presente seccion presentaremos el disefio y montaje de la red interna de gas
natural que se realiz6 a una empresa importante en el rubro de produccion de
alimentos golocinarios.

Se debe tener presente que mucha de la informacion proporcionada por este cliente
no puede ser expuesta en esta seccion, pero si los datos necesarios para la realizacion
adecuada del disefio.

Nuestro cliente ha considerado la instalacion en su planta de una red de gas natural,
el cual sustituira al actual sistema de GLP, La red también contara con un equipo de
apoyo de gas natural sintético (Aire Propanado), para tal fin se mantendra uno de los
dos tanques para almacenamiento de GLP existentes.

El gas natural sera utilizado como combustible para los siguientes equipos:
e Homo N°1.

e Homo N°2

e Homo N°3.

e Homo N° 4.

e Homo para Wafer.

e Confiteria.

e Calderos (2).

e Cocina de comedor.

El cliente proporciné los planos de planta donde se especifica la ubicacion de los

equipos, (Ver Anexo F - planos)
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5.5.1 CALCULO DE LA DEMANDA DE GAS NATURAL.
1. Hormno N° 1.
Para determinar el consumo del hormo N° 1 se ha obtenido del fabricante el

consumo maximo del quemador de petroleo actualmente instalado.

Actualmente el horno N° 1 cuenta con los siguientes quemadores:

- Cinco quemadores WEISHAUPT WL30, con un consumo maximo por cada
uno de 1°100,000 BTU/h.

- La Zona 1 del homo N° 1 cuenta con 22 quemadores, cada uno tiene un
consumo maximo de 23kw (Informacioén obtenida del catalogo del fabricante
IMAFORNI).

De la informacion obtenida se obtuvo el consumo maximo del horno:

Consumo
QUEMADOR (BTU/h)
Cinco quemadores 5 x 1°100,000 BTU/h 5°500,000
WEISHAUPT:
Veintidos quemadores 23 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 22 1°726,635
IMAFORNI: .
"TOTAL.: 7°226,635

2, Horno N° 2.

Para determinar el consumo del horno N° 2 se ha obtenido del fabricante el
consumo maximo del quemador de petréleo actualmente instalado.

Actualmente el horno N° 2 cuenta con cuatro quemadores WEISHAUPT WL30,
con un consumo maximo por cada uno de 1°100,000 BTU/h.

De la informacion obtenida se obtuvo el consumo maximo del horno:

Consumo
QUEMADOR (BTU/h)
Cuatro quemadores 4 x 1°100,000 BTU/hr 4°400,000

WEISHAUPT:
TOTAL: 4°400,000
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3. Horno N° 3.

Para determinar el consumo del homo N° 3 se ha obtenido del fabricante el
consumo maximo del quemador para gas actualmente instalado.

Actualmente el horno N° 3 cuenta con ciento cuarenta (140) quemadores, con un
consumo maximo por cada uno de 51,000 BTU/h.

De la informacion obtenida se obtuvo el consumo maximo del homo:

Consumo
QUEMADOR (BTU/h)
Ciento cuarenta quemadores 140 x 51,000 BTU/h 7°140,000
TOTAL.: 7°140,000

4. HORNO N° 4.
Para determinar el consumo del hormo N° 4 (IMAFORNI) se ha obtenido del
fabricante el consumo maximo del quemador de gas actualmente instalado.
Actualmente el horno N° 4 cuenta con:
a) Quemadores directos:
- 99 quemadores Type AB.
- 6 quemadores Type “3 Zones™.
Consumo maximo por quemador: 23 kw.
a) Quemadores indirectos:
Un quemador modelo ESA FC10 con un consumo maximo de 290 kw.

De la informacion obtenida se obtuvo el consumo maximo del horno:



108

Consumo
QUEMADOR (BTU/h)
Noventa y nueve quemadores 23 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 99  7°769,857
Type AB
Seis quemadores Type “3 23 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 6 470,900
Zones”
Un quemador modelo ESA 290 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 1 989,573
FC10
TOTAL: 9°230,330
S. Horno Wafer.

El consumo del horno para Wafer es de 500,000 BTU/h.

6.

Seccion Confiteria.

El consumo del horno para confiteria es de 200,000 BTU/h.

7.

Seccion Calderos.

Para obtener el consumo maximo en la zona de calderos se ha considerado las

siguientes variables:

Se cuenta con dos calderos, para los calculos se considerara el caldero de
mayor capacidad, para nuestro caso el de 150 BHP.
Solo opera un caldero normalmente.

Eficiencia del Caldero 80%.

De la informacion obtenida se obtuvo el consumo maximo del caldero:

Consumo
Caldero (BTU/h)
Un caldero de 150 BHP 150 BHP x 33,475 BTU/h/BHP x 1/0.8 6°276,562
TOTAL.: 6’276,562

8.

Seccion Comedor.

El consumo del horno para el comedor es de 250,000 BTU/h.

En la Tabla N° 5.9, se muestra la demanda total de gas natural.



TABLA N* S.9
Cuadro general de consumos energéticos por equipo.

CONSUMO POR EQUIPO

ITEM EQUIPO CONSUMO MAX. (BTU/H)

1 Homo N° 1 7'226,635

2 Horno N° 2 4'400,000

3 Hormo N° 3 7°140,000

4 Homo N° 4 9'230,330

5 Horno Wafer 500.000

6 Confiteria 200.000

7 Calderos 6'276,563

8 Comedor 250,000

TOTAL: 35223,528
Resumen:

Potencia energética de consumo del total de maquinas: 36 MMBTU'/h.
Equivalencia de consumo en gas natural 958 m’/h.

Base de calculo (50% adicional) 1,450 m>/h.

109
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5.5.2 CALCULO Y DIMENSIONAMIENTO.

La estacion de regulacion de presion y medicion primaria reducira la presion de
ingreso a la planta entre 10 a Sbar hasta una presion de 1.4bar (presion bajo la cual
operara la red).

En el plano N° 1 del Anexo G se muestra el disefio del trazado de la linea de la
red gas, la plantilla de calculo y el isométrico de la red interna de gas.

TABLA N°S.10
Cuadro de rendimiento de linea por aumento de consumo.

% CAUDAL | DIAMETRO | L. E. | PRESION (KG/CM2)a % VELOCIDAD
CARGA (m3/h) NOMINAL (ft) INICIAL FINAL PERDIDA m/s
ACTUAL 1040,0 4" 865,0 2,440 2,335 4,3 15,2

+10% 11440 4" 865,0 2,440 2,315 5.1 16,8
+20% 1248,0 4" 865,0 2,440 2,293 6,0 18.4
+30% 1352,0 4" 865,0 2,440 2,269 7,0 20,1
+40% 1456,0 4" 865,0 2,440 2,243 8.1 21,7
+50% 1560,0 4" 865,0 2,440 2,215 9,2 23,4

5.5.3 PLANIFICACION DEL PROYECTO.

A continuacion se muestra el diagrama gantt para la ejecucion de la red de gas.
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CAPITULO VI

DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
BASADO EN PROCESOS.

La solucién a la problematica de la empresa empieza por el disefio de un Sistema
de Gestion de la Calidad y posterior implementacion.

Decidir por la Calidad como estrategia de crecimiento exige de la direccion un
compromiso total y el convencimiento de que, la programacion y el planeamiento de
la calidad conduce al éxito de los productos o servicios en los mercados, a la
reduccion de costos, al incremento de la productividad en toda la empresa y el
aumento de la rentabilidad.

Asumido este compromiso por parte de la direccion de la empresa, se procede al

diseiio del sistema de Gestion de la Calidad orientado seguan ISO 9001:2000.
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6.1 DIAGNOSTICO ISO 9001:2000

Primeramente realizamos el diagnostico de la empresa segin los requerimientos de

la norma ISO 9001:2000.

Este Check List mostrado en la tabla N° 6.1, ha sido disefiado para obtener

informacion relevante de la empresa

con la finalidad de encontrar las brechas

existentes con los requerimientos de la Norma ISO 9001:2000.

Para efectos de este cuestionario se aplican los siguientes términos:

Si: La organizacion cumple con el requisito en un 95% a mas.

No: La organizacion cumple con el requisito en menos de 50%.

P: La organizacion cumple entre 50% y 95% con el requisito.

SGC: Sistema de Gestion de la Calidad.

Tabla N° 6.1

Diagnéstico ISO 9001:2000
Empresa APROGAS SAC.

Seccion ISO 9001:2000

No

Descripcion

4.0 Sistema de Gestion
de la Calidad (Gestion de
Procesos).

La organizacion identifica algunos de los
procesos, sin embargo no esta claramente
definido la interaccidon de los procesos.

Algunas actividades son repetidas de un area a
otra.

4.2 Requisitos de la
Documentacion.

No cuenta con un Manual de Calidad.
No define el alcance y las exclusiones.

La interaccion de procesos no esta debidamente
identificados.

No se ha elaborado un procedimiento de control
de documentos, por lo que no se aplica como la
norma establece.

Los registros son elaborados, pero no se
controlan los cambios y actualizaciones.
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Tabla N° 6.1

Diagnéstico ISO 9001:2000
Empresa APROGAS SAC. (continuacion)

Seccion ISO 9001:2000.

Si

No

P

| direccion

Descripcion
El gerente general esta convencido que es
- importante implementar un SGC, sin embargo
5.0 Responsabilidad de . )
. ., X | no proporciona los recursos necesarios para su
la Direccién. . 3
implementacion.
La organizacién se preocupa por cumplir con
. los requisitos del cliente en las fechas lazos
5.2 Enfoque al Cliente. X qu] yp
establecidos.
La organizacion a definido su politica de calidad
. . ero no es difundida y conocida por la mayoria
5.3 Politica de Calidad. X p y conol p 4
del personal de la organizacion.
Realiza planeamiento para algunos proyectos
5.4 Planificacion X que ejecuta.
Las autoridades y responsabilidades estan
definidas, pero no son debidamente
comunicadas dentro de la organizacion.
5.5 Responsabilidad,
autoridad y X No tiene un representante de la direccion.
comunicacion
No se establecen mecanismos eficaces para la
comunicacién interna.
5.6 Revision por la X No se realiza revisiones periddicas de los puntos

que establece la norma ISO 9001:2000.
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Tabla N° 6.1

Diagnostico ISO 9001:2000
Empresa APROGAS SAC. (Continuacioén)

Seccion ISO 9001:2000.

Si

No

P

Descripcion

6.0 Recursos.

La organizacion no proporciona los recursos
necesarios para implementar un SGC

6.2. Recursos Humanos.

La organizacion se preocupa por contar con el
personal suficiente para realizar sus proyectos.

Si embargo no Cuenta con un programa de
seleccion y capacitacion de su personal.

6.3. Infraestructura

La organizacion cuenta con una infraestructura
adecuada, equipos y herramientas para
garantizar la buena calidad de sus productos
finales.

6.4. Ambiente de Trabajo

Mantiene un ambiente adecuado para realizar los
Servicios.
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Tabla N° 6.1

Diagnéstico ISO 9001:2000
Empresa APROGAS SAC. (Continuacion)

Seccion ISO 9001:2000

Si

No

Descripcion

7.0 Realizacion del
Producto.

La organizacion planifica procesos para la
realizacion del producto de acuerdo a las
especificaciones técnicas del cliente, los
reglamentos aplicables, y establece registros
necesarios para evidenciarlos.

7.1 Planificacion.

La organizaciéon cada vez que ejecuta un
proyecto, establece un plan de gestion de
calidad donde incluya todos los procedimientos
necesarios para garantizar la realizacion del
producto como: Puntos de control, inspeccion
ensayo/pruebas especificas para el producto.

7.2 Procesos relacionados
con el cliente.

La organizacion determina los requisitos y
reglamentacién relacionados al servicio, aun
cuando el cliente no ha establecido los
requisitos.

7.3 Diseiio y desarrollo

La organizacion realiza disefios de acuerdo a la
norma ISO9001:2000 y mantiene el registro de
los cambios del disefio y desarrollo.

7.4 Compras

La organizacion cuenta con una lista de
proveedores criticos, sin embargo no evalua ni
selecciona a sus proveedores en funcion de su
capacidad para suministrar.

La organizacion evalua las compras por medio
de certificados de calidad, comprobando que son
los lotes y nimeros de coladas especificadas en
el certificado de calidad.

7.5 Produccion y
prestacion del servicio

La organizacidén realiza un seguimiento a sus
procesos productivos, realiza un control y
establece puntos de inspeccion a sus procesos
criticos de soldadura y END.

7.6 Calibracion de
dispositivos de
| seguimiento y medicion

La organizacion no calibra sus instrumentos de
medicion y pruebas, ni mantiene registros de
estas calibraciones.
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Tabla N° 6.

Diagnostico ISO 9001:2000
Empresa APROGAS SAC. (Continuaciéon)

Seccion ISO 9001:2000 Si | No Sy
Descripcion
8.0 Medicion, Analisis y X No ha establecido mecanismos para hacer una
Mejora medicion, analisis y mejora
La organizacidén no realiza mediciones respecto
a la percepcion del cliente respecto al
cumplimiento de sus requisitos
8.2 Seguimiento y X
Medicion No realiza auditorias internas
No realiza seguimiento y medicion a sus
procesos para evaluar su eficacia
8.3 Control del Producto X No se ha elaborado un procedimiento de
No Conforme producto no conforme
8.4 Analisis de Datos X
No se realizan auditorias internas.
No se evaluan las politicas y objetivos de
8.5 Mejora X calidad.
No se cuenta con procedimientos de acciones
preventivas y correctivas.
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6.2 DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD.

Para el disefio del Sistema de Gestion de Calidad de la empresa se toma como
base alguno de los requerimientos de la norma ISO 9001:2000.

A partir del diagnostico realizado en la seccion 6.1; y teniendo presente el
resolver la problematica descrita en el capitulo III; el Sistema de Gestion de la
Calidad para la empresa Instaladora industrial de gas natural comprende lo siguiente:

- Sistema de Gestion por Procesos.

- Sistema Documentario.

- Politica de la Calidad

- Planificacion.

- Sistema de Mediciéon, Analisis y Mejora.

- Cambio Organizacional.

Estos componentes son compatibles para una posterior implementacién vy
Certificacion en ISO 9001:2000, la que esta contemplada por la empresa como una

opcion de caracter estratégico a mediano plazo.

6.3 SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS.

En esta seccion identificaremos tanto los procesos principales como los de soporte
de la empresa instaladora, esta tarea se realiz0 con ayuda de las herramientas
descritas en el capitulo I'V.

Una vez identificado los procesos de la empresa, se procedio a su clasificacion,
determinado:

- Procesos Operativos: Asesoria, Disefio, Compras e Instalaciones; siendo el

proceso de Instalaciones el proceso clave de la empresa.
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- Procesos de Soporte: contabilidad, soporte técnico, control de calidad,

ventas, logistica.

Cabe mencionar que el presente Sistema de gestion de la calidad, sera considerado
como un proceso de caracter estratégico dentro de la empresa.

Segun la norma ISO 9001:2000 (4.1) es necesario elaborar un mapa de procesos de
la organizacién asi como identificar las principales mediciones o indicadores de
gestion y tomar acciones sobre el desempefio de los mismos.

6.3.1 INTERRELACION DE PROCESOS.

En la figura N° 6.1 se muestra el mapa de procesos actual de la empresa; a partir
de éste se realizara la mejora de la gestion de la calidad basado en procesos.

Como se sefial6 anteriormente la empresa no cuenta con un proceso estratégico;
por lo que la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad pasaria a formar
parte del mapa de procesos como un proceso que permita la planificacion y una
adecuada gestion de los recursos; razones prioritarias que motivan la importancia de
implementar este sistema.

En las figuras N° 6.2, 6.3, 6.4, 6.5 se presenta una diagramacion base de los

procesos principales de la empresa.



Tabla N* 6.2

Sistema de Gestion por Procesos
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Tipo .. Respons
p Proceso Objetivo p Desarrollo
Proceso able
. Elaboraciéon de Proyectos y diseifio IO Procedimiento
Disefio L de DGP-0
de planos de fabricacion Proyectos 01
., Realizar la instalacion industnal Ing. Procedimiento
Principal Instalacion _ Resident DGP-02
Rl L interna de redes para gas natural. e -
Establecer las especificaciones a | N8 De o
Asesoria . 1 lizacién d Proyectos/ | Procedimiento
seguir para la realizacion de un | oo DGP-03
proyecto o servicio. General
Recursos S's:gc‘l:;?lng;n li’g ;Sroélaliis;?:snggi i?il;: Jefe de Procedimiento
Humanos P 1 & RRHH DGP-04
para el cargo.
Prever los recursos econdémico -
. financieros para atender los costos y
Finanzas y . iy L
contabilidad gastos que demande la ejecucion de | Jefe de Procedimiento
trabajos programados asi como los | finanzas DGP-05
gastos generales requeridos por la
organizacion.
Programar y gestionar el Plan de
Adquisiciones de bienes y servicios, ..
Compras .q. . y Jefe de Procedimiento
(Logistica) priorizando los requerimientos para Area DGP-06
la ejecucion del producto y
SErvicio.
Soporte . ;
Mantener operativos los equipos de
. trabajo eléctricos, mecanicos, ¢ | Jefe de Procedimiento
Mantenimiento | . e DGP-07
instalaciones de la empresa en
Optimas condiciones.
Realizar un seguimiento y control Procedimiento
Aseguramiento | de los procesos de fabricacion en | Ing. de re[:;(i;s}t)r-c?sge
y Control de sus diferentes etapas mediante la COI"?'OI de instructivos
CLtTs aplicacion de procedimientos 'y e POC-XX, ITC-
registros de control de calidad. XX REG-XX,
Lograr la mayor captacion de L
Ventas y . . Y B . Jefe de Procedimiento
e clientes realizando con frecuencia e DGP-09

estudios de mercado.




Figura N° 6.1
Diagramacion de la interrelacion de procesos
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Figura N° 6.2

Diagramacion del proceso de instalacion.

_ENTRADAS

- ESPECIFICACIONES
- CONTRATO
- NORMAS TECNICAS NACIONALES
- ESTANDARES INTERNACIONALES
- PROYECTO DE INSTALACION.
- MATERIALES
-EQUIPOS AINSTALAR.
- PLANOS DE INSTALACION
-INSUMOS
- PERSONAL CALIFICADO

- SUPERVISION

- INSPECCIONES

- CONTROL DE CALIDAD

- ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (RT), (UT), (V). (LT). ETC.
- PRUEBAS DE HERMETICIDAD

PROCESOS

j INSTALACION INTERNA PARA GAS
I

- INSTALACION INTERNA PARA EL SUMINISTRO DE GAS
- MANUALES OE OPERACION DE LAS INSTALACIONES

- PLANOS DE LAS INSTALACIONES

- CONVERSION DE EQUIPOS PARA USO DE GAS

- EQUIPOS PARA FABRICACION DE SOPORTES.

- EQUIPOS PARA CORTE Y HABILITADO DE MATERIALES.
- EQUIPOS PARA UNION DE TUBERIA

- EQUIPOS DE MONTAJE

- PROCEDIMIENTOS PARA LA INSTALACION
- ESPECIFICACIONES DE TRABAJOS

- TRASPORTE

- RECURSOS HUMANOS

| - VARIACION DEL PRESUPUESTO
| - VARIACION DE TIEMPOS PROGRAMADOS

- 7/' - PLANTA OPERANDO CON GAS
|
|
. ) S
"MECNISMOS | |INDICADORES '
| |
-EQUIPOS | ,
- EQUIPOS DE SOLDADURA [
- EQUIPOS PARA PROTECCION DE RECUBRIMIENTOS | - % DE MATERIAL SOBRANTE.
|
|

| - % DE RECHAZO DE SOLDADURAS
| - NUMERO DE RECLAMOS.
|



_ENTRADAS

- ESPECIFICACIONES
- CONTRATO
- NORMAS TECNICAS NACIONALES
- ESTANDARES INTERNACIONALES
- REQUERIMIENTOS DEL CUENTE
- INSTRUMENTOS DE MEDICION Y ANALISIS.
- CATALOGOS DE EQUIPOS
- COTIZACIONES

Figura N° 6.3

Diagramacion del proceso de Diseiio.

- REVISIONES DE DOCUMENTOS Y PLANOS

- REVISION POR EL CLIENTE.

- REVISIONES INTERNAS.
- APROBACIONES DE DOCUMENTOS Y PLANOS
- COMPARACION CON PROYECTOS SIMILARES

DISENO DE PROYECTOS DE INSTALACION

[ MECNISMOS o o l
-EQUIPOS
~EQUIPOS DE INFORMATICA
- EQUIPOS DE OFICINA

- PROGRAMAS DE DISENO Y CALCULO

-FORMULAS Y GUIAS DE CALCULO

- PERSONAL ESPECIALIZADO Y CALIFICADO

- METODOLOGIA DESARROLLADA POR LA EMPRESA (KNOW HOW)

- COMPARACION CON PROYECTOS SIMILARES REALIZADOS POR LA EMPRESA.

- PROYECTO DE INSTALACION.,
- MATERIALES REQUERIDOS
- EQUIPOS A INSTALAR |
- PLANOS DE INSTALACION
- ESPECIFICACIONES PARA LA INSTALACION
- PERSONAL REQUERIDO
- TIEMPOS, COSTOS, ALCANCES

- OFERTA TECNICO - ECONOMICA

| - NUMERO DE PROYECTOS VENDIDOS/
NUMERO DE PROYECTOS ELABORADOS
| - TIEMPO DE RETRAZO EN LA ENTREGA



Figura N° 6.4

Diagramacion del proceso de Asesoria.

CONTROLES

- CONFORMIDAD DE LOS CLIENTES.

- SERVICIOS DE TELECOMUNICACION
- PROGRAMAS DE DISENO Y CALCULO
- FORMULAS Y GUIAS DE CALCULO
- PERSONAL ESPECIALIZADO Y CALIFICADO
- COMPARACION CON PROYECTOS SIMILARES REALIZADOS POR LA EMPRESA.

(SRS

]

ESTANDARES.
P I
— R s o= e

_ENTRADAS PROCESOQOS
- ESPECIFICACIONES

~CONTRATO

- NORMAS TECNICAS NACIONALES | )

- ESTANDARES INTERNACIONALES -\ _J \
- REQUERIMIENTOS DEL CUENTE
- CONSULTA DEL CLIENTE ASESORIA
- METODOLOGIA DESARROLLADA POR LA EMPRESA
(KNOW HOW) [ §
- EXPERIENCIA DE LA EMPRESA
-BASE DE DATOS.

_ o e
B — Il _ _ _
MECNISMOS
-EQUIPOS
~EQUIPOS DE INFORMATICA
- EQUIPOS DE OFICINA

-REVISION Y COMPROBACION DOCUMENTARIA CON BASE DE DATOS , NORMAS Y

- SOLUCIONES A CONSULTAS

- ACCIONES A TOMAR POR EL CLIENTE
- PROPUESTA TECNICAS DE SOLUCION.
- ORIENTACION TECNICA AL CLIENTE.

INDICADORES

- NUMERO DE CONSULTAS SATISFECHAS/
NUMERO DE CONSULTAS REALIZADAS.

- % DE INCREMENTO DE NUEVOS CLIENTES
- NUMERO DE RECLAMOS



Figura N° 6.5

Diagramacién del proceso de Compras.

CONTROLES

- VERIFICACION DE LOS MATERIALES E INSUMOS POR EL DEPARTAMENTO DE
COMPRAS.
- VERIFICACION DE LAS CONDICIONES DE COMPRA.

SALIDAS

- MATERIALES QUE CUMPLAN CON LAS
ESPECIFICACIONES TECNICAS.
- APROBACION PARA COMPRA DE MATERIALES

= o e
ENTRADAS
| - SELECCION DE PROVEEDORES Y PREVIA
EVALUACION ADQUISICION DE MATERIALES DE ACUERDO A
- ELABORACION DE PEDIDO DE COMPRAS. & ESPECIFICACIONES TECNICAS PREVIO PROCESO DE
- ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LOS SELECCION DE PROVEEDORES.
MATERIALES Y EQUIPOS. |
TMECNISMOS ' o
|
- SOLICITUD DE COTIZACIONES.
- FORMATOS (GUIA DE REMISION, ORDEN DE COMPRAETC.)
- RECURSOS HUMANOS

- SERVICIOS DE TELECOMUNICACION (PC, INTERNET, FAX, ETC )
- PROGRAMAS DE SOPORTE

INDICADORES |

- CANTIDAD DE PEDIDOS ATENDIDOS
- NUMERO DE RECLAMOS,
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SISTEMA DOCUMENTARIO.

El Sistema de Calidad propuesto presenta un sistema documentario, cuya estructura

es del tipo piramidal y contempla los siguientes documentos:

1.

Un Manual de Calidad. Que desarrolla la politica de calidad de la empresa e
incluye los siguiente:
a. El alcance del sistema de gestion de la calidad, la politica de calidad de
la empresa, visidn, mision, y objetivos de la empresa.
b. Los procedimientos documentarios establecidos para el sistema de
gestion de la calidad.
c. El mapa e interrelacion de procesos.
Procedimientos. Los procedimientos con los que cuenta el presente Sistema
de Gestion de Calidad son necesarios para realizar el proceso clave de la
empresa, asi como los procedimientos de los sub-procesos del proceso clave.
Especificaciones e instructivos. Se establece los instructivos y
especificaciones del trabajo necesarios para la adecuada realizacion de las
actividades en el proceso de instalacion interna industrial para gas natural.
Registros. Es necesario contar con los registros necesarios para evidenciar

conformidad de obra.

El sistema documentario se presenta en el capitulo VIII del presente informe.

6.5

POLITICA DE CALIDAD

Al 1niciar el proceso de planeacion de la calidad, la direccion debe establecer la

politica y los objetivos de la compaiiia referentes a la calidad y hacer de
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conocimiento de toda la organizacion. Estos dos elementos daran el marco de
referencia dentro del cual debera cumplirse el plan a través del ciclo de calidad.

La politica de calidad planteada por la empresa fue sugerida por la gerencia general
conjuntamente que el area de Ingenieria tal como lo recomienda la norma ISO

9001:2000; presentando a continuacion la politica de calidad de APROGAS SAC.

POLITCA DE CALIDAD
“Somos una Empresa con amplia experiencia, en el disefio y ejecucion de
proyectos destinados al uso del Gas Licuado de Petroleo GLP y al Gas Natural GN.
La competencia de nuestro personal garantiza la calidad de nuestros productos
fabricados y servicios brindados, con la finalidad de satisfacer los requerimientos de

nuestros clientes.”

6.6 PLANIFICACION.

La planificacion propuesta por el presente sistema de Gestion de Calidad estara
orientado en un primer nivel a la mejora de los procesos tanto principales y de
soporte a través de un plan de gerencia de los proceso de la empresa; y en un
segundo nivel pero igual de importante el planificar las actividades, recursos,
tiempos, costos y calidad que contempla el proceso de instalacion interna industrial
de gas natural, proceso clave de la empresa.

6.6.1 PLAN DE GERENCIA DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA.

En la figura N° 6.6 se muestra la calificacion actual de los procesos de la empresa,

y se plantea el nivel al cual se quiere llegar en una primera etapa; que para su logro

se propone la accidn que se debera tomar en cada uno de ellos..



Figura N° 6.6

Plan de Gerencia de procesos de la Empresa

NIVEL DE CALIFICACION
PROCESO/SUBPROCESO ACCION
NO N1 N2 N3 N4 N5
i Mejorar
Asesoria T _—® |
Disefo O c< Normalizar
CLAVE |
Instalacion >o Mejorar
Compras C< ( Mejorar
Control de Calidad >o /<t> Normalizar
Ventas (IJ/ o/ Normalizar
|
I |
Recursos Humanos 0 Normalizar
SOPORTE | O\
Losgistica <|> >o Mejorar
|
Soporte Técnico d\ ( Normalizar
Contabilidad \O\O Mantener
0 Situacion Inicial 0 AL [
N1 Estandarizado.
o Situacién Propuesta. zg E;egtiv:x
iciente
N4 Mejor del Sector
NS Mejor del Mundo.
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6.6.2 PLANIFICACION DEL PROCESO DE INSTALACION.

Para poder planificar un proceso es preciso establecer los subprocesos que son
necesarios para realizar este servicio; Es asi que en el capitulo V se describié de
forma légica la secuencia de estos subprocesos para el disefio y ejecucion de una
instalacion interna industrial de gas natural.

Para el disefio y ejecucion de un proyecto de instalacion interna industrial de gas
natural se debe prever un plan integral que contemple los siguientes puntos:

- Plan de gestion del cronograma. Consiste en: identificar y documentar las
relaciones logicas entre las actividades; estimar la duracion de las
actividades; establecer un cronograma determinando la fecha de inicio y
finalizacion de las actividades del proceso de instalacion; influenciar en los
factores que crean cambios en el cronograma para que estos sean reducidos;
y administrar los cambios concretos del cronograma cuando suceden.

E Plan de gestion de costos. Comprende la estimacion de los costos del
proyecto; asignar las estimaciones de costos generales a las actividades o
paquetes de trabajo, para tener el plan de referencia de costos y medir el
rendimiento del proyecto, supervisar la evolucion y variacion de los costos,
asegurar que los cambios estén reflejados en el plan de costos, e informar a
los autorizados sobre los cambios.

- Plan de gestion de la calidad. Donde se establece los estandares de calidad
relevantes para el proyecto. Realizar todas las actividades planificadas y
sistematicas mediante un aseguramiento de la Calidad y verificar los
resultados del proyecto para determinar si cumple con los estandares de

calidad relevantes mediante un Control de la Calidad.
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- Plan de Gestion de los Recursos. Identificar qué recursos, qué cantidades y
en qué momento son necesarios los recursos.

- Plan de Gestion del Personal. Identificar documentar y asignar roles y
responsabilidades en el proyecto y a quién se reporta, esta planificacion se
puede realizar mediante una matriz de asignaciodn de responsabilidades.

- Plan de Gestion de las adquisiciones. Consiste en la identificacion de las
necesidades del proyecto. Considera a quién como, qué, cuanto y cuando
contratar; Documentar las especificaciones de los materiales y equipos
requeridos en el proyecto; identificar y seleccionar a los proveedores.

El Plan de Gestion de Calidad para un proyecto de instalacion interna industrial de

gas natural es presentado en el capitulo VII como parte del sistema documentario del

Sistema de Gestion de la Calidad.

6.7 SISTEMA DE MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

Siguiendo el concepto de la Cadena de valor y como parte del plan de gestion de
procesos que adoptara la empresa, iniciaremos la optimizacién del proceso de
Instalacion, justificado por ser el proceso clave de la empresa y la que mas incidencia
tiene en nuestros clientes.

Para poder iniciar esta tarea es necesario en primer lugar su caracterizacion, es
decir como actualmente se realiza este proceso; sistema descrito en el Capitulo V.

Posteriormente se propondra que nivel de calificacion es a la que se quiere llegar y
plantear que acciones se deberan realizar para alcanzar los niveles fijados.

En la figura N° 6.7 y 6.8 se muestra la caracterizacion de los procesos de

Instalacion y disefio respectivamente.
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En la figura N° 6.9 se presenta el nivel actual del proceso de instalacion y el nivel
al cual se quiere llegar; y se muestran las acciones que se tomaran para lograr
dicho proceso.

La medicion se realizara mediante los indicadores propuestos en la caracterizacion
de los procesos principales; estos indicadores son base y deben ser modificados o

cambiados conforme se realice la mejora continua de cada proceso.



Figura N° 6.7
Caracterizacion del proceso de Instalacion
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Figura N° 6.8
Caracterizacion del proceso de Diseiio.
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Figura N° 6.9
Plan de Gerencia del proceso de instalacion.

NIVEL DE CALIFICACION ]
PROCESO/SUBPROCESO ACCION
NO N1 N2 N3 N4 N5
Redisefto. a__ _~ Mejorar
Proteccion por recubrimientos \? ¢ Normalizar
CLAVE |soldadura /<g | \<|9 Mejorar
I
. Mei
|montaje <|}J/ & /O ejorar
conversién de equipos. (? Normalizar
|
I I
|Compras de Equipos y materiales. O\ (o) Normalizar
|
SOPORTE
Control y Aseguramiento de la calidad \O J) Normalizar
NO No Normalizado.
0 Situacién Inicial N1 Estandarizado.
(@) Situacion Propuesta. mg E;i?g:&
N4 Mejor del Sector
NS Mejor del Mundo.
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6.7.1 ACCIONES PARA LA MEJORA DEL PROCESO

Se debe considerar las siguientes acciones para la reduccion de tiempos en cada

proceso y la mejora continua de cada proceso.

1. Acciones para reducir tiempo.

a.

b.

C.

d.

c.

Realizar actividades en paralelo vs. Actividades en serie
Cambiar la secuencia de las actividades.

Reducir el nimero de interrupciones.

Mejorar politicas de tiempo de procesamiento

Establecer prioridades.

2. Acciones para el mejoramiento del proceso.

a.

Eliminaciéon de la burocracia. Eliminando tareas administrativas,
aprobaciones y papeleos innecesarios.

Eliminacion de la duplicacion de reprocesos.

Evaluacion mediante el valor agregado. Eliminando las actividades que
no agreguen valor y optimizar las que agreguen valor.

Reduccion de ciclo de proceso.

Eficiencia en la utilizacion de equipos y sistemas.

Lenguaje simple. Comprension sencilla en los documentos.

Alianzas con los proveedores.
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6.8 CAMBIO ORGANIZACIONAL.

El cambio organizacional es la respuesta a la cultura de la mejora continua de la
organizacion humana para establecer actividades que lleven a alcanzar una meta u
objetivo comun, motivados por intereses comunes y compartiendo responsabilidades.

Para conseguir un cambio organizacional es necesario que una organizacion tome
las siguientes acciones:

- Establecer un programa de capacitacion para involucrar al personal a la
cultura de la organizacion basado en las actitudes y conductas que
fortalecen a nuestros valores

- Induccion a mejorar los valores actitudes y conductas en bien de la
organizacional y familiar.

Los valores que nos llevaran a conseguir el cambio organizacional son:

- Honestidad: es un valor que nos ayuda a confiar el uno del otro y nos
permite trabajar en un ambiente confiable y seguro.

- Puntualidad, valor que incrementa la responsabilidad empresarial, y
seguridad de tramite administrativo del cliente.

- Responsabilidad: son obligaciones que asumimos para asegurar que las
funciones encomendadas las vamos a realizar a cabalidad.

- Vocacion de Servicio: nos ayuda a tener una actitud positiva frente a un
problema, nos facilita detectar las necesidades y solucionarlas, asi como
atender las expectativas de los demas.

- Comunicacion efectiva: una accion para conseguir una comunicacion

efectiva es identificar las necesidades y requerimientos de cada area, siendo
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indispensable trabajar en equipo para lograr mayor confianza entre los
miembros de la organizacién.

- Trabajo en Equipo: Esta accibn es muy importante para lograr los
objetivos de la organizaciéon., siendo necesario realizar talleres en forma
continua y permanente donde los miembros de un area o mas se involucren
y permita desarrollar trabajos en forma conjunta, apuntar a un fin comun
para la solucidn de problemas y toma de decisiones.

Es necesario tener una actitud positiva que nos ayude a fortalecer nuestros valores:

- Asegurar que nuestras acciones sean coherentes con nuestra actitud.

- Reconocer que estos son los cimientos de nuestra vida personal y
empresarial.

El cambio organizacional nos ayuda a involucrarnos en la cultura de la

organizacion, tener fines comunes y conductas coherentes para fortalecer nuestros

valores, garantizando la mejora continua como persona y organizacion.



CAPITULO VII

ANALISIS COSTO BENEFICIO.

7.1  INVERSION.

Para poder estimar la inversion que la empresa realizaria tanto para la
implementacion y certificacion del su Sistema de Gestion de la Calidad orientado en
la norma ISO 9001:2000 se debe describir primeramente las actividades que se
desarrollarian para lograr este objetivo.

En la figura N° 1, se presenta diagrama Gantt para el disefio e implementaciéon del

Sistema de Gestion de Calidad orientado en la norma ISO 9001:2000;
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Figura N° 1 - Diagrama gantt
Implementacion y Certificacién del Sistema de Gestion de la Calidad (Continuacion)
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W 137.214 Aprobaciéndel Programa Sdias vie 24.02/06 Jue 0210308 |
100 137.22 Estimacion de Nuevos Tlenyos y Costes 16 duas? vie 2010108 vle 10/02/06 H —
101 137221 Elaboiacki de un Prograia de Caldad 10 dlas vie 20/01:06 Jue 020208
100 1371222 DeteiminaciOn do las Prograniackones a Inclli 6dlas vie 03/02/06 e 00/02/00 Af
103 137223 Apiobeuite del prograima I dla? vie 10:02/08 vie 10702108 .'.
104 13723 Comlenzo det programa 1dias? vle 03/03/08 vis 20/08/08
105 137.231 Comienzo 1dia? vie 03'0306 vie 03'03:08
100 137232 Sequiniiento S0dias  kn0AOY0S vie 260508 A
107130 Elaboracién de Indicadores $1dlas? vle 200106 vie 12/08/08
100 1280 Borradar Calhlogo de indicadores 30 dias vie 20/01/08 Jue 02/03/08
100 13811 Deterninar Indicadores de Entrada 30 dias vie 20101706 jue 02:03:08
110 136812 Determinar Indicadores de Proceso 10dlas. vie 2001/06 Jue 020206
1" 1381 Determinar Indicadaes do resutados 20 dias. vie 20:0V06 jue 160206
12 13814 Revisar Indicedoras. 20dlas vie 20:01/06 jue 16/0208
1 1382 Apcabacion de Indicadores 40 dias vie 03/03/08 Jue 27/04/08
1" 13821 Deler minarnanwro de Indicadores 10 dlas vie 030206 Jue 16/03/08
1S 13822 Prueds Plioto 40 dlas Vs 010306 Jue 27704106
16 1303 Evaluacién externa del caldlogo 10 dlas vie 20/04/06 Jue 11/08/06
1Y 13831 Enviai a experlo Sdlas vie 280406 Jua 04:05/08
118 13632 Analzar suéoncml-n expeno 10 dias vie 280406 Jue 110508
"o 1334 Aprobaclon de catdlogo 1.dla? vie 12/08/08 vie 1205106
120 13641 Apeobacion del Calslogo 1 dia? Ve 12:05/06 vie 12/05:06
121 138 calibracion 50 dlas vie 20/01/08 Jue 30/03/06
122 1301 Seleccion de Equipos Por Callora 20 dias vie 20,01/08 fue 160208 Thle
23 1302 Callbuacion ds Equipos 306las e 170206 jue XH0Y06 O e
124 14 Verificaclon y mejora, 10dlas? lun 29/05/06 vie 09/06/06 . - )H
125 141 Plan de Awdlrorts 10dias? lun 28/08/08 vie 09/08/06 H
120 1409 Pre Audltorlas 10 cae? 1un 29/08/06 vie 00/06:00 H
1271 1t Ltabwiac 100 dol 1'lats o Fresinimuilan 10 dlas kin 200506 vie (% U408
1200 14 Agiidia sony dlel 1'lan e 110 audiesiae 1dle? Tun 20:05:0d lun 29:05°00
100 141 Autliturias hitarnss 10 vlae? tan 29/08/00 vie 09/0¢/00 b"
10 14121 Llabwreclon ol I'laicte Areifueie 10 thas un 290300 vie 0v'00-0n
DL 14122 Apiebacion del Plan de Audnorlae 1 dia? lun 20:05.06 lun 29/05/08
132 1442 Auditorlas Externas 10 dlas? lun 29/05/06 vle 09/06/06 w
1 Tard Elaberacién del Plande Audtorls 10dias un 29/05/06 vie 0906.06 |
134 14132 Apsobacidn dal Plan de Audilorias 1dia? un 200506 lun 290508 ;\
135 18 Ejecuctén de 105 Equipos 80 dlas 1un 15/05/06 vie 0408/06 ;b d -]
Proyecto SISTE MADE GE STION  Teree i Progreso SN Resuinen P 1sess externas Fecha limae
Fecha' un 10/01/05 Divisién . Hio ‘ Resumen del proyecio Hito externo
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Implementacion y Certificacion del Sistema de Gestion de la Calidad (Continuacién)

Figura N° 1 - Diagrama gantt
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138 183 Equipos de Trabajo pora | lécnicas 60 dlas hn 150506 vie 0408/00 ¥ B
130 154 Equipos de rabajo para Mejoia 60dias  lun 150508 vie 040808 | y -
140 14 certificacién 1dia? fun 07/08/06 lun 07/08/08 "
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142 17 Control y Mejora 11dlas? lun 07/08/06 Jun 21/00/08 H
143 17 Conirol 11 dlas? lun 07/08/06 lun 21/08/08 ”
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145 1712 Aproacion del Piogiama 1 dla? fun 2110806 lun 21/08:08 , I{
146 172 Mejara 11dlas? lun 07/08/0¢ lun 21/08/08 H
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7.1.1 COSTOS DE IMPLEMENTACION.

A partir del diagrama de la figura N° 1 se genera el costo de inversion del
proyecto, asignando el costo correspondiente a cada una de las tareas del diagrama y
realizando la suma de estos montos se calcula el costo de inversion del proyecto.

En la Tabla N° 7.1 se presenta el resumen financiero de la implementacion del
Sistema de Gestion de la Calidad en la cual también se considera el costo por
certificaciéon en ISO 9001:2000 haciendo un total de US$ 7 550,00 doblares
americanos.

El costo por disefio de implementacion del sistema de gestion de la calidad (SGC)

es de US$ 4 850,00 dolares americanos; éste costo considera los siguientes rubros.

ITEM DESCRIPCION COSTO DE INVERSION
(US$)

1.1 Gerencia de Proyectos 100,00
1.2 Revision Inicial 200,00
1.3 Ejecucion del Proyecto 4.250,00
1.4.1.2|Auditorias Internas 200,00
1.7 Control y Mejora 100,00
COSTO TOTAL IMPLEMENTACION (US$) 4.850,00

El costo por certificacion en ISO 9001:2000 del sistema de gestion de la calidad

(SGC) es de USS$ 2 700,00 dolares americanos; este costo considera los siguientes

rubros
< COSTO DE INVERSION
ITEM DESCRIPCION (US$)
1.4.1.3|Auditorias Externas 500,00
1.5 Ejecucién de los Equipos 200,00
1.6 certificacion _ 2.000,00
COSTO TOTAL DE CERTIFICACION (US$) 2.700,00




Tabla N° 7.1 — Resumen Financiero de Implementacion.

ITEM

ACTIVIDADES COSTO US$
IMPLEMENTACION DE UN SGC
1.1 Gerencia de Proyectos $100,00
1.1.1 Previos
1.1.2 Charter
1.1.3 WBS
1.1.4 Carta de aceptacion e inicio del proyecto
1.1.5 Plan del Proyecto
1.1.6 Control y avance del Proyecto
1.1.7 Informe Final
1.1.8 Cierre del Proyecto
1.2 Revisién Inicial $200,00
1.2.1 Diagnostico $200,00
13 Ejecucion del Proyecto $4.250,00
1.3.1_Direccién en lo Estratégico $100,00
1.3.2 Formacién de Equipos de Trabajo $200,00
1.3.3 Capacitacion de los Equipos de Trabajo $1.300,00
1.3.3.1.3 Elaboracion del Material para Capacitacién $200,00
1332 Proarama de Capacitacion $800,00
1.3.3.2.1 Comienzo de la Capacitacion $200,00
13322 Desarrollo de la Capacitacion $100,00
1.3.4 Elaboracion de Proyectos de los Equipos de Trabajo $200a00
1.3.5 Procesos $100,00
1.3.6 Elaboracion de Documentacion $300,00
1.3.6.1 Procedimientos Generales $100,00
1.3.6.2 Instructivos. $100,00
1363 Registros. $100,00
1.3.7 Capacitacion para el Cambio (excluida la de los E.T.) $600:00
1.3.71 Formacién en auditorias $500,00
1.3.7.2 Implementacidon de Una Cultura de SGC $100,00
1.3.8 Elaboracion de Indicadores $250,00
1.3.8.2 Aprobacion de Indicadores $50,00
1.383 Evaluacion externa del catalogo $200,00
1.3.9 Calibracion de equipos y Herramientas $1.200,00
1.4 Verificacién y mejora. $700,00
1.4.1 Plan de Auditoria $700,00
1.41.2 Auditorias Internas $200,00
1.41.3 Auditorias Externas $500,00
15 Ejecucién de los Equipos $200,00
16 Certificaciéon $2.000,00
161 certificacion $2.000,00
1.7 Control y Mejora $100,00
1.7.1_ Control $50,00
1.7.2 Mejora $50,00
COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
GESTION DE CALIDAD Y CERTIFICACION ISO 9001:2000 |$7.550,00
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7.1.2 COSTOS DE MANTENIMIENTO.
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El mantenimiento del sistema involucran todos aquellos costos que son requeridos

para conservar y mejorar sus componentes;

En la tabla N° 7.2 se muestra los costos por componentes del sistema y otros gastos

necesarios para el mantenimiento del Sistema de Gestion de la Calidad en el caso de

que no se cuente con la certificacion ISO 9001:2000.

Tabla N° 7.2

Costos de mantenimiento del Sistema de Gestion de Calidad sin contar con

la Certificacion ISO 9001:2000

' COSTO DE
'TEM DESCRIPCION MANTENIMIENTO (US$)

1 COSTO TRIMESTRAL 1.500,00
1.1| Sistema de Gestion por Procesos. 100,00
1.2|Sistema Documentario. 100,00
1.3| Politica de la Calidad 50,00
1.4|Planificacion. 100,00
1.5[ Sistema de Medicion, Analisis y Mejora. 100,00
1.6|/Cambio Organizacional 200,00
1.7|Personal 650,00
1.8|Materiales y equipos 100,00
1.9|Gastos Admistrativos 100,00

2 COSTO ANUAL 500,00
2.1|Auditorfas Internas 500,00
COSTO TOTAL ANUAL (US$) 6.500,00

De la misma forma en la tabla N° 7.3 se muestran los costos involucrados para el

mantenimiento del Sistema de Gestion de la Calidad en el caso de que este sea

certificado bajo los requerimientos de la Norma ISO 9001:2000
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Tabla N° 7.3
Costos de mantenimiento del Sistema de Gestion de Calidad con la
Certificacion ISO 9001:2000
7.2  ANALISIS COSTO - BENEFICIO
Para poder realizar un analisis Costo-Beneficio que experimentara la empresa
tendremos que considerar algunas variables que afectaran de forma directa el
beneficio que se obtendra al implementar el sistema de gestion de la calidad; es asi
que consideraremos las siguientes 3 variables para efectos de calculos:
Crecimiento del mercado.
Incremento de utilidad por mejora de eficiencia del proceso de instalacion.
Incremento de facturaciéon por mejora en la competitividad.
7.2.1 CRECIMIENTO DEL MERCADO
Del diagrama “Demanda nacional de gas natural para los proximos 20 afios por
sector econémico” presentado en el anexo A se puede deducir que la demanda de
consumo de gas natural en nuestro pais se incrementara entre los afios 2005 y 2009 a

de 150 MMPCD a 300MMPCD; lo cual significa un crecimiento anual del 25%.



Figura N* 7.2

Proyeccion de facturacion de la empresa en US$ / aio
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Este crecimiento del 25% se reflejara en la demanda de instalaciones internas tanto
en el sector Industrial comercial y residencial en un indice similar.

Con esta base se puede proyectar el crecimiento de la facturacién de la empresa
solamente por efecto del crecimiento en la demanda de instalaciones de redes
internas para gas natural; este efecto se muestra en la Figura 7.2.

7.2.2 INCREMENTO DE UTILIDAD POR MEJORA DE EFICIENCIA DEL
PROCESO DE INSTALACION.

Al implementar el sistema de Gestion de la Calidad se espera mejorar la eficiencia
interna de los procesos reduciendo los costos; y al mismo tiempo aumentar la
eficacia de nuestro servicio.

Un incremento del 5% en la utilidad de la empresa es una cifra conservadora
pudiendo esperarse un incremento de hasta el 10% o mas.

Por lo general el margen de ganancia al presupuestar un proyecto es del 30% del
costo del proyecto; esta cifra no siempre se consigue después de ejecutar el proyecto
debido a la problematica de la empresa expuesta en el capitulo III, reduciéndose el
margen de ganancia a un 20%

De la tabla 3.1 se puede deducir las siguientes cifras de utilidad de la empresa
durante el periodo junio 2004 a junio 2005, teniendo en cuenta que el costo de
proyectos es la facturacion anual menos el IGV; y que la utilidad se aproxima al

20% del costo neto de proyectos o 16.7% del costo total de proyectos.

FACTURACION US$ 315.000,00
COSTO TOTAL DE PROYECTOS |US$ 264.705,88
COSTO NETO DE PROYECTOS US$ 220.588,25

UTILIDAD POR PROYECTOS uUSs$
(20%) 44.117,63
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7.2.3 INCREMENTO DE FACTURACION POR MEJORA EN LA
COMPETITIVIDAD.

Si la empresa decidiera optar por la implementacioén del Sistema de Calidad vy
posteriormente optar por una certificacion ISO 9001:2000, obtendria una
competencia a su favor, contando con una ventaja competitiva al momento de licitar
nuevas instalaciones, y desarrollar nuevos servicios.

Cabe sefialar que se realizaran instalaciones institucionales; y préximamente
algunos gobiernos regionales contaran con una red de gas natural proveniente de
Camisea, por lo que contar con una certificacion internacional proporcionaria a la
empresa mayor posibilidad de trabajar con ellos.

Por lo tanto se espera un incremento conservador del 5% como resultado de la
adjudicacion de mayor nimero de proyectos por contar con la certificacion ISO
9001:2000; este incremento podria también ser del orden del 10% de acuerdo al
desenvolvimiento de la empresa dentro del mercado.

7.2.4 PROYECCION DE LA RENTABILIDAD DEL PROYECTO

En la presente seccidn se presenta tres escenarios distintos al momento de evaluar
el costo-beneficio al implementar el sistema de gestion de calidad

En un primer escenario se presenta el costo beneficio que tendra la empresa si
solamente se implementa el Sistema de Gestion de Calidad SGC y no contara con
una certificacion ISO 9001:2000; para éste escenario se considera:

o Crecimiento de la facturacion de la empresa inherente al crecimiento del

mercado.
o Un incremento del 5% de la utilidad por mejora de eficiencia

o Un incremento del 1% de la facturacion por mejora en la competitividad
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o Costos de disefio e implementacion.
o Una taza de descuento de 14% para el calculo del Valor neto Actual (VAN)

El comportamiento de este escenario se muestra en la tabla N° 7.4 de la cual se
puede deducir que un periodo de retorno (PDR) de 25meses.

En un segundo escenario se presenta el costo beneficio que tendra la empresa si
ademas de implementar el Sistema de Gestion de la Calidad logra una certificacion
ISO 9001:2000.para este escenario se considera lo siguiente:

o Crecimiento de la facturacion de la empresa inherente al crecimiento del
mercado.

o Un incremento del 5 %de la utilidad por mejora de eficiencia

o Un incremento del 5% de la facturacion por mejora en la competitividad

o Costos de disefio e implementacion y certificacion

o Una taza de descuento de 14% para el calculo del Valor Neto Actual (VAN)

El comportamiento de éste escenario se presenta en la tabla N° 7.5 donde se
observa un periodo de retorno de 15 meses.

En un Tercer escenario se presenta el costo beneficio que tendra la empresa en un
escenario similar al segundo escenario pero con un incremento del 10% de la utilidad
por mejora de eficiencia; y a la vez un incremento del orden del 10% de la
facturacion por mejora de la competitividad.

Este escenario seria el mas favorable para la empresa pues tendria un periodo de
retorno de tan solo 13 meses de haberse iniciado el proyecto

Este escenario se presenta en la tabla N° 7.6



Tabla N° 7.4

Proyeccion de incremento en la rentabilidad de la empresa

FACTURACION
. TRIMESTRAL
ORDEN Esii';ll.oE%(l)DO PROMEDIO MENOS
IGV (US$)
A
0] set- dic 2005 8272059
1 dic- mar 2006 82720 59
2| mar- jun 2006 82720 59
3] jun- set 2006 82720,59
4 set dic 2006 99264 71
5| dic- mar 2007 99264 71
6 mar- jun 2007 99264 71
7| jun- set 2007 99264 71
8 set dic 2007 115808 82
9 dic- mar 2008 115808 82
10| mar- jun 2008 115808 82
1 jun- set 2008 115808 82
12 set dic 2008 13235294
13|  dic- mar 2009 132352 94
14| mar- jun 2009 132352 94
mar- _jul 2010 132352 94
TOTAL 1720588,24

PERIODO

0
FLUJO DE CAJA} -2300@0}

1

2
-2550A00{ -809‘28{

3
17,92

Escenario 1

INCREMENTO DE INCREMENTO DE
MARGEN DE UTILIDAD COSTOS DE UTILIDAD POR FACTURACION POR INCREMENTO NETO
IMPLEMENTACION Y POR
POR TRIMESTRE MEJORA DE MEJORA DE LA
MANTENIMIENTO DEL IMPLEMENTACION
(US$) SGC (US$) EFICIENCIA DE COMPETITIVIDAD DEL SGC (USS)
PROCESOS (US$) (US$)
B = 16,7%A c D=5%B E=1%A F= D+E-C
13814 34 2300 00 -2300 00
13814 34 2550 00 -2550 00
13814 34 1500 00 690 72 -809 28
13814,34 1500,00 690 72 827,21 1792
16577 21 1500 00 828 86 992 65 32151
16577 21 1500 00 828 86 992 65 321,51
16577 21 2000 00 828 86 992 65 -178 49
16577 21 1500 00 828 86 992 65 32151
19340 07 1500 00 967 00 1158 09 625,09
19340 07 1500 00 967 00 1158 09 625 09
19340 07 2000 00 967 00 1158 09 125,09
19340 07 1500 00 967 00 1158 09 625 09
22102 94 1500 00 110515 132353 928,68
2210294 1500 00 110515 132353 928 68
2210294 2000 00 110515 132353 428 68
22102 94 1500 00 110515 132353 928 68
287338,24 27350,00 12985,48 14724,26 359,74
4 } 5 } 6 i 7 i 8 { 9 { 10 { 1 { 12 i 13 i 14 15
321,51 321,51 -178,49 321,51 625,09 625,09 125,09 625,09 928,68 928,68 428,68 928,68

VAN = -3589,08

PDR =48 meses



Tabla N° 7.5

Proyeccion de incremento en la rentabilidad de la empresa

Fﬁ;&é’;ﬁgﬁ" MARGEN DE UTILIDAD
PERIODO POR TRIMESTRE
ORDEN PROMEDIO MENOS
ESTABLECIDO 6V (USs) (US$)
A B = 16,7%A
0 set- dic 2005 82720 59 13814 34
1 dic-mar 2006 82720 59 13814 34
2 mar- jun 2006 82720 59 13814 34
3 jun- set 2006 82720 59 13814 34
4 set dic 2006 99264 71 16577 21
5 dic- mar 2007 99264 71 1657721
6 mar- jun 2007 99264 71 16577 21
7 jun- set 2007 99264 71 16577 21
8 set dic 2007 115808 82 19340 07
9 dic- mar 2008 11580882 19340 07
10 mar- jun 2008 115808 82 19340 07
M jun set 2008 115808 82 19340 07
12 set dic 2008 132352 94 22102 94
13 dic-mar 2009 132352 94 22102 94
14 mar- jun 2009 132352 94 22102 94
TOTAL 1688236,29 265236,29
PERIODO 0 2 3 4 5

FLUJODE CAJA| -2300,00

-2550,00

200928 130928 379210  3792,10

VAN =6519,50

Escenario 2

COSTOS DE
IMPLEMENTACION Y
MANTENIMIENTO DEL
SGC (US$)

c
230000
255000
270000
2000 00
2000 00
2000 00
5000 00
2000 00
2000 00
200000
5000 00
2000 00
2000 00
2000 00
5000 00

40650,00

6 7
792,10 3792,10

INCREMENTO DE
UTILIDAD POR
MEJORA DE
EFICIENCIA DE
PROCESOS (US$)
D=5%8

000

000

690 72

690 72

828 86

828 86

828 86

828 86

967 00

967 00

967 00

967 00

1105 15

1105,15

1105 15

11880,33

8 9 10
4757 44 475744 1757,44 4757, 44 5722,79

PDR =21 meses

INCREMENTO DE
FACTURACION POR
MEJORA DE LA
COMPETITIVIDAD
(US$)
E=6%A

000

0,00

000

000
4963 24
496324
4963 24
4963 24
5790 44
5790 44
5790 44
5790 44
6617 65
6617,65
6617 65

62867,66

1 12

INCREMENTO NETO
POR
IMPLEMENTACION
DEL SGC (US$)

F= D+E-C
-2300 00
-2550 00
-200928
-130928

379210
379210

79210
379210
4757 44
4757 44
1757 44
4757 44
572279
5722,79
272279

34197,98

13 14
572279 272279



Tabla N° 7.6
Proyeccion de incremento en la rentabilidad de la empresa
Escenario 3

INCREMENTO DE | INCREMENTO DE
FACTURACION |\ ) o oeN pE UTILIDAD) ., COSTOS DE UTILIDADPOR | FACTURACION PoR | 'NCREMENTONETO
PERIODO Wi, Sl POR TRIMESTRE | /MPLEMENTACIONY | "y, o) bE MEJORA DE LA i
ORDEN PROMEDIO MENOS MANTENIMIENTO DEL IMPLEMENTACION
ESTABLECIDO s (US$) Fanseril EFICIENCIADE | COMPETITIVIDAD eS|
PROCESOS (US$) (US$)
A B = 16,7%A c D = 10%B E = 10%A F= D*EC
0 sel_dic 2005 52720,59 1381434 2300.00 0.00 0.00 ~2300,00
1 dic- mar 2006 8272059 1381434 2550,00 0,00 0.00 2550,00
2 mar- jun 2006 82720,5 13614.34 2700.00 1381.43 0,00 131857
3 jun-_set 2006 82720,50 13614.34 2000.00 1381.43 0,00 61857
4 st dic 2006 9926471 16577 21 2000.00 1657.72 9926 47 958419
5 dic- mar 2007 99264,71 16577 21 2000,00 1657.72 9926,47 9584,19
5 mar- jun 2007 9926471 16577 21 5000.00 1657.72 9926,47 6584,19
7 jun-_set 2007 99264 71 16577 21 2000,00 1657.72 9926.47 9584,19
5 sl dic 2007 115808,82 19340.07 2000,00 1934.01 11580.88 11514,89
9 dic- mar 2008 115808.62 19340.07 2000,00 1934.01 11580.88 11514,89
10 mar- jun 2008 115808,82 19340,07 5000.00 1934.01 11580.88 851480
" jun-_set 2008 115808,82 19340,07 2000,00 1934,01 1158088 1151489
12 sl _dic 2008 132352.94 22102.94 2000,00 221029 1323529 13445,59
13 dic- mar 2009 13235294 22102.94 2000.00 221029 13235.29 13445,59
14 mar- jun 2009 132352 94 22102.94 5000,00 221029 1323529 10445 59
TOTAL (USS$) 1588235,29 265236,29 40560,00 23760,66 125735,29 108945,96
PERIODO 0 1 2 3 4 B 6 7 8 9 10 11 12 13 14
FLUJO DE CAJA| -2300,00 -2550,00 -1318,57 -618,57 9584,19 9584,19 6584,19 9584,19 11514,89 11514,89 8514,89 11514,89 13445,59 13445,59 10445,59

VAN

31019,34

PDR

14 meses
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Figura N° 7.3

Diagrama de comparacion de la rentabilidad de los tres escenarios propuestos.
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7.3 OTROS BENEFICIOS.
Los Beneficios que puede obtener una organizacion al momento de implementar un
Sistema de Gestion de la Calidad son:
- Eficiencia y productividad
- Reduccion de desperdicios
- Control de operaciones mejorado
- Procesos documentados
- Predictibilidad y confiabilidad
- Cumplimiento mejorado
- Confianza y orgullo
- Capacidad interna de desarrollo y mantenimiento
a. Para los clientes.
- Mayor confianza en los productos de la empresa
- Mayor calidad
b. Para el personal
- Mayor integracion entre las areas
- Mayor desenvolvimiento individual en cada tarea, posibilitando las
mejoras del desempefio.
- Mayores posibilidades de desarrollo
- Menores posibilidades de accidentes de trabajo
- Mejor calidad y mayor productividad
C. Para la empresa
= Mayor participacion en el mercado

= Mejora de la satisfaccion del cliente
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- Reduccion de costos
- Mejora del producto
- Mayor competitividad
d. Parala sociedad
- Genera una actividad empresarial en condiciones competitivas en el

mercado nacional, generando crecimiento que se traducird en mayores

beneficios.



CAPITULO VIII

DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD.

8.1 DOCUMENTACION.

El disefio del Sistema documentario para el Sistema de Gestion de la Calidad sera
del tipo piramidal descrito en el capitulo IV, y constard de los siguientes
docuementos.
= Manual de Calidad (MDC).

- Documentos de Gestion de Procesos (DGP).
- Procedimientos Obligatorios por la Norma (PEN).
- Procedimientos Necesarios para la Operagion. (POC).

- Instructivos y Especificaciones de trabajo (IET), (WPS).
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En la Tabla N° 8.1 se presenta el sistema documentario basc del sistema de gestion

de la calidad; todo documento sera creado, modificado o dejar sin efecto conforme a

lo establecido en el procedimiento de Control de Documentos.

La lista de documentos presentados tan solo es una referencia; y a partir de clla

poder

continua del sistema de Gestion de la Calidad.

Tabla N* 8.1
Relacion de Documentos del Sistema de Gestion de Ia Calidad.

NO

DESCRIPCION

DOCUMENTOS DE GESTION DE
PROCESOS (1)

01

Manual de calidad

02

Disefio

03

Instalacion

ISPECIALIDAD

DGP |

“MDC

PEN

04

Asesoria

05

Recursos humanos

06

Finanzas y contabilidad

07

08

Compras (Logistica)

Mantenimiento

09

Aseguramiento y control de calidad

10

Ventas y servicios

|><><><!><><><><><><><

PROCEDIMIENTOS OBLIGATORIOS
POR 1.A NORMA (2)

0l

Control de documentos

02

03

Control de registros

Auditorias internas

04

Tratamiento de no conformidades

05

Acciones correctivas

06

Acciones preventivas

><‘><><><><><

roc

ITC

REG

establecer y mejorar el sistema documentario como parte de la mcjora

CODIGO

AP/MDC-0lI
AP/DGP-0 |
AP/DGP-02
AP/DGP-03
AP/DGIP-04
AP/DGP-05

AP/DGP-06
AP/DGP-07
AP/DGP-08
AP/DGP-09

AP/PEN-0 |
AP/PEN-02
AP/PEN-03
AP/PEN-04
AP/PEN-05
AP/PEN-06
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III

PROCEDIMIENTOS NECESARIOS
PARA LA OPERACION (3)

01 Iden'tiﬁcacic’m de elementos materiales X AP/POC-01
y uniones soldadas.
02 | Consultas y cambios de ingenieria X AP/POC-02
03 | Conversion de equipos a gas natural X AP/POC-03
04 | Prueba de hermeticidad de presion X AP/POC-04
05 | Soldadura de tuberias y accesorios X AP/POC-05
06 | Calificacion de soldadores X AP/POC-06
07 | Ensayos no destructivos. X AP/POC-07
08 | Aplicacion de recubrimiento protector X AP/POC-08
III | INSTRUCTIVOS Y
ESPECIFICACIONES DE TRABAJO
01 Igr)ocedimientos de soldadura X AP/WPS-XX
02 | Uniones no soldadas X AP/ITC-XX
IV | REGISTROS (3)
01 | Calificacion de soldadura x |AP/PQR-XX
02 | Calificacion de soldadores x |AP/WQR-XX
03 | Inspeccion visual de soldadura x |AP/REG-06
04 | Medicion de espesores de pintura. x |AP/REG-08
05 | Aplicacion de recubrimiento protector X |AP/REG-09
06 | Prueba de hermeticidad de presion. X |AP/REG-10
07 [ Conformidad de obra. x | AP/REG-11
08 | Conversion de equipo X |AP/REG-01

(1) El plan de Gestion de la Calidad es el procedimiento del proceso de instalacion

(2) Los procedimientos obligatorios

para un proyecto especifico.

por la Norma ISO 9001:2000 pueden

elaborarse posteriormente cuando la empresa este orientada a obtener una

Certificacion ISO 9001:2000. siempre i cuando no restrinjan la implementacion

del presente sistema de gestion de la calidad.

(3) Se presenta los que forman parte de un Plan de Gestion de la Calidad para un

proyecto especifico de instalacion interna de Gas natural
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AP/MDC |

MANAUL DE CALIDAD PAGINA de

FECHA !/ /
REV. A
MANUAL DE CALIDAD
A MANUAL DE LA CALIDAD !/ /
REVISION DESCRIPCION FECHA APROBADO
REVISION

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

| FECHA //

FECHA //

FECHA //

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA: / /

FECHA: / /

FECHA: / /
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AP/MDC

MANAUL DE CALIDAD

PAGINA

de

FECHA

/7

REV.

A

29

INDICE
OBJETO Y CAMPO DE APLICACION
Generalidades
Aplicacion

PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

Perfil Organizacional
Misién

Vision

Valores

Politica de la Calidad
Objetivo de la Calidad
Estructura Organica
Exclusiones del SGC
Interaccion de Procesos

2.10 Caracterizacion del proceso principal

3.
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9

4.
4.1
4.2

5.
Sa
5.2

6.
6.1
6.2
6.3

TERMINOS Y DEFINICIONES
Cliente

Organizacion

Producto

Proveedor

Disefio

Fabricacion

Instalacién

Requerimiento

Competencia

PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD
Requisitos generales

Requisitos de la documentacién
RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
Compromiso de la direccion
Representante de la direccion
REVISION DE LA DIRECCION
Generalidades

Informacion Para la revision

Resultados de la Revision

7 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA
7.1 Generalidades

7.2 Mejora Continua

7.3 Indicadores de Gestion

8 DOSSIER DEL PROYECTO

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / /

FECHA:

//
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1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION
El presente manual de calidad tiene la finalidad de definir el compromiso de la
alta direccidén con relacion al sistema de Gestion de la Calidad implantado por
APROGAS SAC. bajo los lineamientos de la Norma ISO 9001:2000, con el
siguiente alcance:

Proceso de Mantenimiento Industrial; Asesoria, Disefio y ejecucidn de proyectos
de instalaciones de gas natural y GLP para los sectores industrial, comercial y
residencial.

2. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

4.1

4.2

4.3

4.4

Perfil Organizacional
La organizacion se dedica al Disefio y Ejecucion de proyectos de
instalaciones de Gas Natural Y GLP, con una experiencia de mas de 10 afios
en estos rubros

Mision

APROGAS SAC es una empresa que Brinda los mejores servicios de
instalaciones de Gas Natural y GLP. Basandose en el Cumplimiento de sus
compromisos pactados y plazos establecidos, la competencia de sus
trabajadores asegura la calidad de sus productos terminados

Vision
APROGAS SAC. Aspira ser una de las principales empresas del rubro de
Instalaciones de Gas Natural y GLP, que ofrezca sus servicios al sector

industrial, ofreciendo trabajos con la calidad requerida por nuestros clientes a
un costo minimo.

Valores
La puntualidad es uno de los principales valores que la alta gerencia inculca a
todos los niveles de la organizacion con la finalidad de orientar la

responsabilidad en el trabajo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: // FECHA: / / FECHA: / /
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4.5 Politica de Calidad
“Somos una Empresa con amplia experiencia, en el disefio y ejecucion de
proyectos destinados al uso del Gas Licuado de Petroleo GLP y al Gas
Natural GN. La competencia de nuestro personal garantiza la calidad de
nuestros productos fabricados y servicios brindados, con la finalidad de
satisfacer los requerimientos de nuestros clientes.”

Revision: 01/06-10-0S

4.6 Objetivo de la Calidad

e Garantizar que nuestros productos fabricados y los servicios brindados
cumplan con los requerimientos del cliente y/o estandares de calidad
que APROGAS SAC. aplica a todos sus trabajos que realiza.

e Implantar y Mantener Un Sistema de Gestion de la Calidad

4.7 Estructura Organica

. Gerencia
General
Secretaria Apoyo
General Administrativo
< - Area de
Area Contabilidad Ingenieria Ventas

Area de

Control de calidad .
Produccién

Supervisiéon Proyectos

4.8 Exclusiones del Sistema de Gestion de la Calidad.
APROGAS SAC. no hace exclusiones es sus procesos establecidos.

EL ABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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4.9 Interaccion de Procesos
PROCESOS PRINCIPALES
VENTAS Y SERVICIOS ASESORIA -3 aseNno - INSTALACION
E/u) REQUERIMENTOS | | cuveumenTo (L{J)
= =
< =
LI—J 'y — (5]
S 5
O O
PROCESOS DE SOPORTE
CONTABLIDAD Y SOPORTE TECNCO COMPRAS B o

FINANZAS

¥

(MANTENIMIENTO) [

(LOGISTICA) EALOAD

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA: / /

FECHA: /

/

FECHA: / /
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7.2.5.- Analisis de las No Conformidades
7.2.6.- Analisis de datos

7.2.7.- Acciones Correctivas y Preventivas
7.2.8.- Revision por la Direccion

Los procedimientos que APROGAS SAC. Ha establecido para asegurar que
la medicion, analisis y mejoras, segin la norma ISO 9001:2000 sean
implementadas en forma eficaz son los siguientes:

e Procedimiento Auditorias internas (AP/PEN-03)

e Procedimiento Analisis de no conformidades (AP/PEN-04)

e Acciones correctivas (AP/PEN-05)

e Acciones preventivas (AP/PEN-06)

4.3 Indicadores de Gestion
APROGAS SAC. ha establecido indicadores de produccion y de gestion con
la finalidad de acentuar el seguimiento y medicion de sus procesos y
productos que se detalla y se desarrolla en el registro Indicadores de Gestion.

8. DOSSIER DE PROYECTOS

APROGAS SAC. al término de la ejecucion del proyecto o servicio hara
entrega de todos los documentos correspondientes, lo cual comprende los
trabajos ejecutados, los cuales estan relacionados a la Gestion del Proyecto en
Mencion.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: |

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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4.3

6.2.8.- Acciones de seguimiento de revisiones previas del SGC.

6.2.9.- Cambios planificados que puedan afectar al Sistema de Gestion de
Calidad.

6.2.10.-Indicadores Productivos y de gestion de cada area.

Resultados de l1a Revision
Los resultados de la revision del SGC, incluyen la siguiente informacion:

6.3.1.- Las decisiones y acciones relacionadas con la mejora de la eficacia del
SGC y sus procesos.

6.3.2.- La mejora del producto en relacion con los requisitos del cliente.

6.3.3.- Las necesidades de recursos por ejemplo recursos humanos,
capacitacion, infraestructura, maquinaria, etc.).

7. MEDICION ANALISIS Y MEJORA

4.1

4.2

Generalidades

Los procesos internos que afecten el producto, servicio y mantenimiento del
SGC, se planifican e implementan de acuerdo a criterios de seguimiento,
medicion, analisis y mejora necesarios para:

7.1.1.- Demostrar la conformidad del producto.
7.1.2.- Asegurar la conformidad del sistema de gestion de la calidad y

7.1.3.- Mejorar continuamente la eficacia del sistema de Gestion de la
Calidad.

Los métodos aplicables y alcances de los procesos productivos se realizan de
acuerdo a procedimientos establecidos y instructivos implementados.

Mejora Continua

APROGAS SAC. evalua, analiza y determina las mejoras alternativas a
aplicar con la finalidad de asegurar la eficacia del plan de gestion de calidad
mediante el uso de la politica de la calidad, los objetivos de la calidad, los
resultados de las auditorias internas, el analisis de datos, las acciones
preventivas y correctivas y la revision por la gerencia, mediante el uso de:

7.2.1.- Politica de la Calidad
7.2.2.- Objetivos de la Calidad
7.2.3.- Resultados de las Auditorias
7.2.4.- Reclamos de Clientes

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: //
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4.2

Requisitos de l1a documentacion
APROGAS SAC. controla los documentos (incluyendo los registros de
calidad) requeridos por la norma ISO 9001:2000. Para lo cual establece los
siguientes procedimientos:

e Procedimiento control de documentos (AP/PEN-01)

e Procedimiento control de registros (AP/PEN-02)

S. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

4.1

4.2

Compromiso de la Direcciéon

La alta direccion deja evidencia de su compromiso al desarrollar e
implementar el Plan de Gestion de Calidad, donde las responsabilidades del
personal estén definidas en el perfil de puestos dentro del proceso de RRHH y
comunicadas dentro de la organizacion y una mejora continua para asegurar
la permanente efectividad del mismo.

Representante de la Direccion

La direccion de APROGAS SAC. ha designado a un representante de la
direccion con la finalidad de gestionar, dar seguimiento, evaluar y coordinar
el sistema de Gestion de la Calidad. El proposito de esta designacion es
aumentar la eficacia y eficiencia de la operacioén y de la mejora del Sistema
de Gestion de la Calidad en cada una de las areas de la empresa.

6. REVISION POR LA DIRECCION

4.1

4.2

Generalidades

La Alta Direccion cada 6 meses revisa el SGC de la organizacion, para
asegurarse de su conveniencia, adecuacion y eficacia continua. La Revisién
por la direccion la preside el Gerente General, quien en compaiiia de los jefes
de cada area y el representante de la direccion realizara los cambios vy
adecuaciones necesarias para mantener el SGC

Informacion para la Revisiéon

6.2.1.- Informe de Auditoria Interna.

6.2.2.- Encuestas de Satisfaccion del Cliente.

6.2.3.- Politica y Objetivos de Calidad.

6.2.4.- Condicion de las Acciones Correctivas y Preventivas.
6.2.5.- Recomendaciones de Mejora Continua.

6.2.6.- Analisis de Datos.

6.2.7.- Desempeiio de los Procesos y conformidad del producto.

ELLABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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4. PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD (PGC)

4.1 Requisitos generales
APROGAS SAC. Establecera, documentara, implementara y mantendra el
Plan de Gestion de Calidad, y aplicara la mejora continua en sus actividades
(revisiones periodicas) basandose en los requisitos de la norma ISO
9001:2000.
Tipo Proces Objeti R bl D I
Proceso 0 jetivo esponsable esarrollo
Disefio Elaboracion de Proyectos y | Ingeniero de Procedimiento
disefio de planos de fabricacion Proyectos DGP-01 |
., Realizar la instalacidon industrial Ing. Procedimiento
Instalacion . X DG
Principal interna de redes para gas natural. Residente. P-02
Establecer las especificaciones a Ing. De _
, - NS Proyectos/G Procedimiento
Asesoria seguir para la realizacién de un .
.. erencia DGP-03
proyecto o servicio. General
Recursos Sglecm(cimar el pterbslo . n;as Jefe de Procedimiento
Humanos adecuado y  cstablecer  las RRHH DGP-04
competencias para el puesto
Fi Aprovisionar de los recursos
cc:rr:?:lfﬁ? d); d financieros para todos los Jefe de Procedimiento
trabajos y gastos requeridos en la finanzas DGP-05
organizacion N
Gestionar la procura y adquirir
Compras los materiales necesarios para la < Procedimiento
(Logistica) realizacion del producto o U DGP-06
servicio
Soporte o Man}eper los 'equipos. eléctricos, ) Procedimiento
Mantenimiento | mecanicos e instalaciones de la | Jefe de Area DGP-07
empresa en Optimas condiciones. B
Realizar un seguimiento Yy Procedimiento
. control de los procesos de DGP-08
Ag:gutrrarln(ljemo fabricacion en sus  etapas C(I)I:lio(}ede .registr(?s €
)é 19(;1 do ¢ mediante la aplicacion de calidad Instructivos
alida procedimientos y registros de POC-XX, ITC-
control XX REG-M4K,
Ventas y ., ) Jefe de Area Procedimiento
Servicios Lograr la Captacion de Clientes. DGP-09
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR
FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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3. TERMINOS Y DEFINICIONES

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

Cliente

Persona Natural o Juridica a quien la empresa APROGAS SAC. presta sus
Servicios

Organizacion

Es el conjunto de personal en general mas la infraestructura y equipos de la
empresa

Producto

Todo trabajo que resultado de los servicios que la empresa APROGAS SAC.
realiza

Proveedor

Persona Natural o Juridica que provee de servicios y/o productos a la empresa
APROGAS SAC.

Diseiio
Proceso mediante el cual se plasma los criterios para la realizacion de un
producto y/o servicio.

Fabricacion
Proceso mediante el cual se obtiene un producto o parte del producto

Instalacion
Proceso mediante el cual se realiza el montaje de la red interna para uso de
gas natural y/o GLP.

Requerimiento
Especificacion que se deben de cumplir para la realizacion de un producto.

Competencia
Facultad que a una persona natural o persona juridica capacitada le
corresponde realizar

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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CONTROL DE REGISTROS

A

CONTROL DE REGISTROS

/1

REVISION

DESCRIPCION

FECHA APROBADO

A
REVISION
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA / / FECHA / / FECHA / /

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA: //

FECHA: / /

FECHA: / /
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INDICE
1.  OBJETO
2. ALCANCE
3.  DOCUMENTACION DE REFERENCIA
4. DEFINICIONES
5. EJECUCION
6.  RESPONSABLES
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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1. OBJETO
Definir el proceso empleado por APROGAS SAC. para asegurar la clasificacion,
el archivo, acceso, conservacion y eliminacion de los registros relacionados con
la calidad.
2. ALCANCE
El presente procedimiento se aplica desde la generacion y administracién de los
registros de calidad hasta la eliminacién de estos.
3. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
o Norma NTP ISO 9001:2000
4. DEFINICIONES
° Registro
Documento que provee evidencia objetiva de las actividades efectuadas o de
los resultados obtenidos.
o Registros de calidad
Son el soporte, bien en papel, microfilm o archivo informatico, donde se
reflejan y anotan los resultados, de naturaleza variable, que son consecuencia
directa o indirecta de la ejecucion de actividades relacionadas con la calidad
aplicada a la ejecucion de la obra.
° Archivo
Medio fisico (félder, carpeta o similar) o informatico en el que se mantienen
y conservan los registros y/o documentos resultado de la aplicacién del Plan
de Gestion de Calidad.
5. EJECUCION
5.1 Emision de los registros
a) los registros pueden ser emitidos mediante el cumplimiento de los
formatos definidos en los PEN, POC, ITC o similar.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: // FECHA: / / FECHA: / /
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b)

en cualquier caso llevaran fecha de emisiéon y codificacion, la sistematica
de la codificacion sera definida por

AP/POC-08/REG-01

AP = Nombre de la organizacién

POC = Identifica al Procedimiento al que corresponde ya sea un
PEN, POC, DGP

REG = Identifica el tipo de registro WPS, WQR, REG.

01 = Numero de identificacion del registro

5.2 Recoleccion y clasificacion

a)

b)

La recoleccion de los registros de calidad se realizara desde el lugar
donde se ejecutara las actividades del Proyecto, cada responsable del
llenado debera entregar el registro a su jefe inmediato

Los registros se clasifican de acuerdo al c6digo y el nombre del mismo, y
se almacenaran en el archivo respectivo segun definicion establecida en el
presente documento.

5.3 Configuracion de los archivos
a) Los registros de datos pueden ser aportados por impreso, o archivo
informatico manteniéndose correctamente ordenados y claramente
identificados.
b) Cualquier archivo ya sea en papel o medio informatico, debe llevar
exactamente su identificacion mediante un cédigo y nombre.
c) La modificacion de los archivos solo puede ser hecha por el responsable
de ellos.
5.4 responsabilidad de los archivos
a) La responsabilidad del archivo de los registros originales relativos a la
calidad es el que se muestra a continuacion
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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REGISTROS RESPONSABLES
Control de documentos QA/QC
Identificacién de elementos QA/QC
Consultas y cambios de ingenieria QA/QC
Conversion de equipos a gas natural QA/QC
Pruebas de hermeticidad y Presién QA/QC
Trabajos de soldadura QA/QC
Calificacion de Soldadores QA/QC
Ensayos no destructivos QA/QC
Aplicacion de recubrimientos Protectores QA/QC

5.5 acceso a los archivos

a)

b)

Todo el personal que para el desarrollo de su labor requiera la consulta de
los diferentes archivos tendra acceso a ellos, previa consulta con el
responsable de los mismos. Si procede se usara los formatos para registro
AP/PEN-02/REG-01 “entrada y Salida de Documentos”.

Si se ha establecido contractualmente, se permitira el acceso al cliente a
los archivos de la obra, previa autorizacion del responsable de los
mismos; Aplicandose el mismo registro que en el caso anterior

5.6 conservacion y proteccion de archivos

a)

b)

Los archivos reuniran las condiciones minimas de conservacion de tal
forma que se minimice las perdidas o deterioros por accidente,
condiciones ambientales, etc.

En el caso de los archivos informaticos se mantendra una copia de
seguridad de seguridad (backup). Esta copia de seguridad se almacenara
en un lugar distinto y bajo los mismos responsables que controlan los
registros originales. Se definira la periodicidad para obtener las copias de
seguridad.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /
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c¢) Los responsables de la custodia de registros lo son también de su cuidado

y mantenimiento.

5.7 Tiempo de retencion

Salvo acuerdo contractual con el cliente, los archivos se conservaran durante
tres afios a partir de su fecha de emision, tras la cual se podra eliminar.

5.8 Eliminacion de archivos

La eliminacion de archivos estara controlada.

- Los registros no se destruyen sin autorizacion previa de la persona
responsable del archivo del registro en mencion.

- Dependiendo del medio en que se encuentre el registro se procedera a
su destruccion. En el caso de papel o microfilm estos seran quemados,
para el caso de archivos informaticos se procedera a su formateado.

6. RESPONSABLES

Cada area es responsable de la emision adecuada de los registros de calidad,
como consecuencia de la ejecucion de actividades relacionadas con la calidad.

Los responsables del archivo de los registros relativos a la calidad, asi como de
su custodia y conservacion se indican en el numeral 5.4 de este procedimiento.

ELABORADO POR: REVISADO POR:

APROBADO POR:
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1.

OBJETIVO.

El presente procedimiento, tiene por objeto establecer las acciones que Nuestra
empresa llevara a la practica con la finalidad de llevar un control sobre el sistema
de pintado aplicable al presente proyecto.

ALCANCE

Este procedimiento se aplica desde la preparacion superficial hasta el
recubrimiento y acabado de acuerdo a especificaciones técnicas aprobadas

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

SSPC Gama Completa de las normas de preparacion superficial.
ISO 8504 (E) Preparacion de los sustratos antes de la aplicacion de pinturas

y productos afines

ISO 8501 preparacion del sustrato de acero antes de la aplicacion de

6.1

pintura y productos afines- evaluacién visual de la limpieza de
la superficie.
Especificaciones Técnicas del Fabricante de Pinturas

DEFINICIONES

Arenado.

Consiste en remover la superficie metalica de manera eficiente y rapida con
un chorro continuo de arena o perdigdn. Este proceso se aplica en el caso de
las superficies nuevas.

Sistema de pintado

Consiste en la definicion del método integral de la forma de preparacion
superficial y el proceso integral del pintado, numero de capas,
espesores secos parciales y total.

EJECUCION

Generalidades

Para que un sistema de recubrimiento protector tenga éxito es esencial una
preparacion adecuada de la superficie, es importante la eliminacion de aceite,
grasa, los recubrimientos antiguos y los contaminantes superficiales ( como
restos de laminacién y 6xidos en el acero )

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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o Preparacion de la superficie.A toda superficie que sera protegida
por recubrimiento, debera ser sometida a preparacion superficial
segun como se indique en las especificaciones técnicas. A
continuacion se muestra todos los procesos aplicados en taller y obra
para el presente proyecto.

= Desengrasado. Antes de seguir adelante con la preparacion
superficial o la pintura de los elementos de acero sera esencial
eliminar todas las sales solubles , aceites, grasa, residuos asi como
cualquier otro contaminante superficial. Esta limpieza se realizara con
un disolvente adecuado, seguido de la limpieza en seco con trapos
limpios. El procedimiento recomendado sera el especificado en la
norma ISO 8504: 1992 y SSPS — SSPC- SP1.

- Limpieza con herramientas manuales. Por medio del lijado,
cepillado a mano, raspado o cincelado se pueden eliminar de los
elementos de acero el 6xido, los restos de laminacion levemente
adheridos y las capas de pintura envejecidas.

- Limpieza con herramientas mecanicas. El método aplicado sera
como el descrito en SSPC — SP3 y SSPC1. Por medio de una limpieza
con herramientas mecanicas se debera lograr un perfil de anclaje
como el descrito en SSPC — SP11.

- Limpieza con chorro de arena. Siendo la exposicion de los
elementos a la atmosférica la limpieza por chorro de arena debera
cumplir con la norma SSPC- SP 10 / NACE N° 2 y la evaluacion
visual de la limpieza de la superficie sera acorde a la Norma 1SO
8501-1:1998 (E).

6.2 Ejecucion

La preparacion Superficial requerida antes del pintado (primer pase ) de
todas las tuberias y accesorios a instalar se realizara por medio de la limpieza
con chorro de arena hasta el metal casi blanco conforme con SSPC — SP 10 /
NACE N° 2.

La preparacion superficial requerida antes del pintado (primer pase) de las
uniones soldadas y regiones cercanas a ellas o cualquier otro trabajo realizado
después del pintado de la Tuberia, se realizara por medio de herramientas
manuales; y se realizara conforme a SSPC — SP3

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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6.3

El perfil de rugosidad requeridas para obtener una buena adherencia se debe
de encontrar entre 1.5y 2.5 mil.

Sistema de pintado.

Cumpliendo con las condiciones de preparacion superficial en conformidad
con el punto anterior de este procedimiento, se procedera a aplicar el sistema
de pintado, llevando control permanente, antes, durante y después de esta
actividad

La aplicacion de los recubrimientos debe ser conforme a las recomendaciones
del fabricante y podran se por Brocha, Rodillo, Spray Convencional o
Airless.

Los espesores de pintura seca exigidos en cada pase de aplicacion son los
siguientes.

Orden de N° de Espesor de
aplicacion | Aplicaciones

Tipo de aplicacion ,
p p pelicula seca

ler 1

Anticorrosivo cincromato

. 3mills
epoxico

2do 1 Autoimprimante epOxico i Smills

3er 1-2 2mills

Poliuretano / esmalte color

amarillo

6.4

El pintado (primer pase) se debe de realizar antes de 4 horas de haberse
preparado la Superficie ya sea por arenado o herramientas manuales.

Control del sistema de pintado
Antes de desarrollar el pintado se verificara:

“ Tipo de pintura aplicable segun sea el caso, cuyas especificaciones
estan dadas por el fabricante, con el correspondiente Certificado de
Calidad del Producto, Equipo de pintado a emplear: Soplete o pistola,
compresor, mascara, etc.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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- Control en la preparacion: Color, proporcion, fluidez, concentracion,
etc.; de acuerdo al fabricante.

- Cumplida la verificacion, en base a referencias del fabricante de
pinturas se llevara control sobre:

- Numero de pasadas
- Espesor de capa seca.
- Tiempo de secado.
- Tiempo de curado.
6. RESPONSABES.
6.1 Ingeniero de Fabricacion.
- Asegurar el cumplimiento de las pruebas y programas de inspeccion

para el cumplimiento de este procedimiento

6.2 Ingeniero de calidad
- Controlar que se cumpla este procedimiento.

7. ANEXOS.
- Registro de Inspecciéon de preparacion superficial.
- Registro Control de Aplicacion de Pintura

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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1. OBJETIVO.

El presente procedimiento tiene como objetivo, planificar, prever y definir la
forma como APROGAS S.A. controlara las actividades de soldadura para
garantizar la calidad de los trabajos de soldadura a ejecutar en el proyecto.

2. ALCANCE

Esta especificacion se aplica a todas las uniones soldadas de la instalacion de
tuberias y accesorios; cubriendo todos los requerimientos de soldadura, ensayos
no destructivos y otros ensayos de a cuerdo al Cédigo ASME B31.3 “Tuberias
de Refinerias y Plantas Quimicas”

Las especificaciones de Procedimientos de Soldadura (WPS) y los registros de
calificacion de Procedimientos (PQR) cumpliran con el Cédigo ASME SEC IX.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

A menos que se indique lo contrario, lo codigos, Estandares y planos
referenciados en ésta especificacion seran la ultima version y son considerados
parte de esta especificacion.

ASME SEC IX Calificaciones de Soldadura y Soldadura Fuerte (Brazing)

ASME B31.3 Tuberias de Refinerias y Plantas Quimicas

ASME SEC V  Ensayos no destructivos

ASTM E747 Método de Ensayo Estandar para el Control de Calidad de los
Examenes Radiograficos usando penetrometros de alambre.

4. DEFINICIONES

5.1 Mantenimiento de metal de aporte.
Es el almacenamiento del material de aporte de acuerdo a los rangos de
temperatura establecidos segin normas o recomendaciones del fabricante..

5.2 Procedimiento calificado.
Es todo procedimiento de soldadura elaborado de acuerdo al c6digo o norma
aplicable (documentos de referencia) a la fabricacion en el taller u obra.

5.3 Soldador calificado.
Es todo aquel soldador que ha elaborado sus probetas de soldadura en las
condiciones o posiciones requeridas para los trabajos que se realizaran.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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5. EJECUCION

S.1 Proceso de soldadura
Para el empleo de los procesos de soldadura se tomara en cuenta las
especificaciones técnicas de los materiales a soldar, cuidando en todo
momento trabajar con los parametros adecuados segun las especificaciones
del procedimiento de soldadura (WPS)

5.2 Material de Aporte
Los Electrodos y alambres de aporte cumpliran los requerimientos de ASME
SEC IIC
Todos los consumibles seran almacenados y secados de acuerdo a los
requerimientos de ASME SEC IIC; y teniendo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.
Los consumibles para soldadura seran seleccionados de acuerdo a sus
propiedades mecanicas compatibles a los materiales a ser soldados.

5.3 Procedimiento de Soldadura.
Previamente al 1nicio de las actividades de soldadura, todos los
procedimientos de soldadura, los registros de Procedimientos de Calificacion,
etc, deberan enviarse como un paquete completo al Cliente o su representante
para su aprobacion.
Todas las Especificaciones de Procedimientos de Soldadura (WPS) deberan
estar disponibles en campo y en el taller.
Los registros de Calificacion de Procedimientos (PQR) deberan incluir copias
de los registros de Ensayos.
Los originales de todos los registros de Ensayos, incluyendo los registros de
los laboratorios de ensayo, deberan estar disponibles para la revision del
Cliente, bajo su pedido.
Las maximas tolerancias para procedimientos calificados segun ASME SEC
IX seran las siguientes:
= Velocidad de soldeo : +/-20 % del valor real del Registro de

Calificacion de Procedimientos
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: |
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& Rango de Voltaje : +/-10 % del valor real del Registro de
Calificacion del Procedimiento
= Rango de Amperaje : +/- 15% del valor real del Registro de

Calificacion de Procedimiento.

Calificacion de soldadores.

Todos los soldadores seran calificados de acuerdo al Cédigo ASME SEC IX.
Para casos de calificacion de Soldadores se aplicara el Procedimiento
AP/POC-06.

Produccion
Toda union soldada sera efectuada unicamente por soldadores calificados.

Todos los biseles seran realizados por oxicorte y se utilizardn herramientas
mecanicas para el acabado.

Los bordes asperos e irregulares seran amolados o fresados hasta que el metal
este limpio.

Todos los biseles deben cumplir con las medidas y tolerancias dadas en las
Especificaciones de Procedimientos de soldadura (WPS).

Accesorios que sean recortados o re-biselados seran examinados visualmente
antes de soldar para detectar laminaciones sobre la superficie de corte. Si se
necesita un examen mas profundo se utilizard un ensayo No destructivo
conforme a AP/POC-07.

No se realizaran Soldaduras cuando las superficies estén mojadas o himedas
o expuestas a la lluvia.

Se utilizaran carpas o protecciones contra viento, cuado el viento sea fuerte
como para desestabilizar el arco o el gas protector.

Cada pasada de soldadura debera ser muy bien limpiada y debera removerse
toda escoria u otra materia extrana.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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5.6

S.7

5.8

La masa a tierra debera ser fijada de manera que evite chispas ( salto de
arco), y debera permanecer en posicion mientras la soldadura esta siendo
realizada.

El bisel debera estar al menos un 50% soldado antes de que la soldadura sea
interrumpida, si esto ocurriera la unién soldada debera precalentarse segun el
(WPS) aplicable.

En procedimientos donde se requiera un Precalentamiento, el area de
Precalentamiento se establecera a una distancia de 25 m a cada lado de la
soldadura

Inspeccion de Uniones Soldadas

El Inspector de soldadura asegurara el cumplimiento de las especificaciones

de procedimientos de soldadura a través del control de:

- Calificacién del soldador

- Aplicacion de la especificacion del procedimiento

- Identificacion del material base y de aporte; asi como verificar sus
condiciones.

La inspeccion por medio de procedimientos de ensayos no destructivos se
realizara de acuerdo a lo establecido en ASME SEC V. Se aplicara el
Procedimiento AP-POC-07.

Planificacion de los trabajos de soldadura

El ingeniero de control de calidad debera revisar las necesidades de los
diferentes procesos y procedimientos de soldadura definidos, del mismo
controlara el uso de los procedimientos establecidos.

Reparacion de soldaduras
Todos los defectos inaceptables y cualquier tipo de defecto que no estan de
acuerdo a los requerimientos de ASME B31.3 deberan ser reparados.

Toda reparacion efectuada debera cumplir con los criterios establecidos en
ASME B31.3

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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S.9

6.

Las reparaciones de soldadura se realizaran de acuerdo a la Especificacion de
Procedimiento de Soldadura correspondiente de reparacion.

Todas las soldaduras reparadas seran inspeccionadas por medio de ensayos no
destructivos.

Las soldaduras podran ser reparadas solamente dos veces. La tercera
reparacion se realizara s6lo con aprobacion del cliente

Seguimiento y Control de Calidad en Trabajos de soldadura.
Todos los trabajos de soldadura efectuados seran objeto de seguimiento y

control en base a los criterios de aceptacion descritos en el procedimiento
AP/POC-01

Se llevara un reporte diario de soldaduras que debera estar disponible para
revision del Cliente o su representante bajo pedido.

Se identificara diametro de tuberia, espesor de pared, longitud de tuberia,
grado de curvatura, junta soldada, identificacion del soldador

RESPONSABES.

S.10Ingeniero de Fabricacion.

- Coordinar el desarrollo de actividades de soldadura de acuerdo a las
especificaciones aprobadas por el cliente.
- Emplear los recursos que garanticen la calidad de los trabajos.

S.11QA/QC

- Verificar el uso de procedimientos de soldadura calificados.
- Controlar las actividades de soldadura de manera preventiva
- Hacer cumplir el presente procedimiento.

ANEXOS.

- Especificacion de procedimientos de Soldadura (WPS).

= Registro de Calificacion del Procedimiento de Soldadura (PQR)
o Registro de calificacion de soldadores. (WQR)

ELABORADO POR: REVISADO POR. APROBADO POR
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ESPECIFICACIONES GENERALES

Documento respaldado por AP/POC-05/PQR-01

ESPECIFICACIONES GENERALES

Material Base (QW-403)

VARIABLES

DESCRIPCION

Tuberia (Niple)

Tuberia (Niple)

Aplicacion

Soldadur a Tope

Toda soldadura debe ser completada antes de las 4 horas de haber comenzado.
Este procedimiento debe usarse para todas las uniones soldadas a tope de tuberias y accesorios de tuberia

ASTM A 53 gr B ASTM A 53 gr B Proceso de Soldadura GMAW
P-N° 1 |Grupo Ne° 1|P-N° 1]Grupo Ne° 1 Diametro Exterior De@2"A Q6"
Material de Aporte (QW-404) Espesor De 1.6 mm A 12 mm
AWS - A5.18 ER70S-6 Diseno de Junta Ver disefo de Junta (lado izquierdo)
F-N° G!A-N" 1 IASME Ne SFA -5.18 Numero de pasadas De acuerdo a lo necesario
Caracteristicas Eléctricas ver variables de operacion
Tipo de transferencia Corto Circuito
DISENO DE JUNTA (QW-402) )
Posicion Plana, Horizontal, Vertical, Sobre cabeza
Direccion de Soldeo Ascendente
Numero de soldadores Uno
Tiempo entre pasadas B
e Tipo y Remocion de
i i dispositivos de alineacion
Tuberia (Niple Tuberia (Niple)
o ——1 Limpieza y/o Esmerilado Piqueta y escobillas manuales
7Y%\ RO T h—
f calentamiento
2L
Temperatura entre pasadas = |[----=----=-=vm-mm-
Gas de Proteccion(QW-408) 80% Ar - 20% CO,
Apcox_3(1/87) .
:{ Flujo de gas de Proteccion 10 - 16 it/min
Flux ma——
Velocidad de Soldeo ver variables de operacion
Tratamiento de Post- |
calentamiento
VARIABLES DE OPERACION
MATERIAL DE APORTE
NUMERO DE CORRIENTE | VOLTAJE FLUJO DE GAS| VELOCIDAD DE SOLDEO
A POLARIDAD : h
PASADAS PROCESO | pesianacion DAMETRG  ame (Volt) (vminy) (crvmin)
AWS
1er Root GMAW AWS- ER70S-6 1 75-120 21-23 DCEP 14 -20 21-50
2do Hot GMAW AWS- ER70S-6 1 80 - 135 21-23 DCEP 14 - 20 30-50
3er Fill GMAW AWS- ER70S-6 1 80 - 145 21-23 DCEP 14 -20 14-25
n-1 Fill GMAW AWS- ER70S-6 1 80 - 145 21-23 DCEP 14 -20 14-25
n Cover GMAW AWS- ER70S-6 1 80 - 145 21-23 DCEP 14 - 20 14-26
NOTAS
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Soldador: Ubicacion:

Estampe

Posicién de Soldadura Condiciones Climaticas:

Direccién de Soldadura Temperatura Media:

Tipo y Grado de la Tuberia Tiempo de Soldadura:

Didmetro Exterior de la Tuberia: Inspector:

Espesor de la Tuberia

Material de Aporte

Gas de Proteccién:

PARAMETROS DE SOLDADURA
PASE N° 1 2 3 4

Proceso

Tipo de Electrodo (AWS)
Diametro Electrodo (mm)
Amperaje (Amp)

Voitaje (V)

Direccién ?A ¢D
Tipo Corriente (Polaridad)

Flujo Gas (IYmin)

ENSAYOS DESTRUCTIVOS

ENSAYO DE DOBLADO

Doblado de Cara Dobiado de Raiz
PC1 PR1
PC2 PR2

Laboratorio de Ensayos

certificado de laboratorio N°

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

EXAMEN RADIOGRAFICO
Identificacién de Cup6n

Laboratorio de Ensayos

Reporte N°
Calificado
INSPECCION |
EXAMEN VISUAL [
CALIFICADO [ [no caLiFicaDO [

ACLARACIONES:

INSPECTOR DE CALIDAD CLIENTE
QA/QC

Firma Fecha: Firma
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Soldador: lEstampe Ubicacion:
Posicién de Soldadura Condiciones Climaticas:
Direcciéon de Soldadura Temperatura Media:
Tipo y Grado de la Tuberia Tiempo de Soldadura:
Diametro Exterior de la Tuberia: Inspector:
Espesor de la Tuberia
Material de Aporte
Gas de Proteccion:
PARAMETROS DE SOLDADURA
PASE N° 1 2 3 4
Proceso
Tipo de Electrodo (AWS)
Diametro Electrodo (mm)
Amperaje (Amp)
Voltaje (V)
Direccion TA ¢D
Tipo Corriente (Polaridad)
Flujo Gas (It/min)
ENSAYOS DESTRUCTIVOS
PROBETA N° 1 2
Dimension Origirnal (mm)
Seccién Original (mm?)
Tension de Rotura (Mpa)
Lugar de Rotura
Tension Promedio (Mpa):
Observaciones sobre los ensayos de Traccién
T1
T2
Observaciones sobre los ensayos de Doblado
Doblado de Cara Doblado de Raiz
PC1 PR
PC2 PR2
Laboratorio de Ensayos
certificado de laboratorio N°
INSPECCION ]
EXAMEN VISUAL
EXAMEN RADIOGRAFICO
CALIFICADO | APROBADO NO CALIFICADO |
ACLARACIONES:
INSPECTOR DE CALIDAD CLIENTE
QA/QC
Firma Fecha:
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CALDERAS

PROGRAMACION

ACTIVIDAD

Sl |NO

Inspeccion del sitio de montaje

Revisar la linea de suministro de combustible:

Presencia de fugas

Soportes firmemente colocados y adecuados

Pintura

Revisisar el tren de suministro de combustible

NIO| Q| AWIN[=

Estado elmentos Instalados
- Valvula bola -
- Filtro -
- Medidor Flujo -
- V{alvula bola Piloto -
- V{alvula bola manometros -
- Regulador de Presion -
- Manémetros

Valvulas shutoff principal
Valvulas shutoff secuandaria
valvula shutoff dual

valvula bola

valvula manposa

plenum

8|Prueba de hermeticidad

9| Verificacion Analizad Agua y Jabén

10| Verificacion ajustes de esparragos y tornilleria general

11|Verificacion presiones de gas y aire

12|Calibrar Quemador (analisis de gases)

13

Verificar funcionamiento (en vacio) de los sitemas (controloe,alimentacion..)

14

Verificar funcionamiento general con carga de la planta:

15| verificar funcionamiento de interlocks y seguridades

16| Verificar potencia y emisiones:

17

Tomar mediciones de voltajes, amperajes, presiones y velocidades:

18|Entrega de manuales de operacion y mantenimiento

19| Capacitar en operacion y mantenimiento:

20

Firmar acta de entrega

OBSERVACIONES :

INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE PROYECTO CLIENTE
FIRMA FIRMA FIRMA
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
FECHA: /] FECHA: / FECHA: / /
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PAGINA
MEDICION DE ESPESORES DE PINTURA de

FECHA /1
REVISION

1. DATOS GENERALES i

CLIENTE PLANO REV DESCRIPCION PROYECTO REGISTRO FECHA
2.- PREPARACION SUPERFICIAL
CALIDAD SSPC PERFIL DE RUGOSIDAD
Fecha: |Hora: |  Resultado: | Resultado:

3.- SISTEMA DE PINTADO

Primera Aplicacién COLOR Espesor pelicula seca
Condiciones ambientales
Temperatura Temperatura b. | Temperatura b. | Humedar relativa| Punto de Roclo
supetficle (°C) humedo (°C) seco (°C) % {°C) Resultado Fecha Hora
Medicién del espesor seco
Elemento Spot 1 Spot 2 Spot 3 Spot 4 Spot & Spot 6 Spot 7
Promed|o
segunda aplicacién COLOR Espesor pelicula seca
Condiciones ambientales
Temperatura Temperaturab. | Temperaturab. | Humedar relativa| Punto de Rocio Fech Hora
superficie (°C) humedo (°C) seco (°C) % (°C) Resultado cha
Medicién det espesor seco
Elemento Spot 1 Spot 2 Spot 3 Spot 4 Spot & Spot 6 Spot 7
Promedio i
Tercera Aplicaclén COLOR Espesor pellcula seca
Condiciones ambientales
Temperatura Tev?\poutura b. | Temperaturab. | Humedar relativa| Punto de Roclo Resultado Fecha Hora
superficle (°C) humedo (°C) seco (°C) % (°C)
Medicién del espesor seco
Elemento Spot 1 Spot 2 Spot 3 Spot 4 Spot 6 Spot 6 Spot 7
Promedio
NOTAS
INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE PROYECTOS CLIENTE
Firma: Firma: Firma:
Nombre Nombre Nombre
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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CONCLUSIONES

CONCLUSIONES GENERALES

Q El desarrollo del mercado interno para el uso del Gas Natural demandara
mayores trabajos de instalaciones internas y esto se traduce a una mayor
oportunidad de desarrollo para las empresas de instalaciones internas de gas
natural.

a Lograr una mayor participacion de la empresa dentro del mercado de
instalaciones para gas natural se lograra siempre y cuando la empresa obtenga
nuevas ventajas competitivas, y una de estas ventajas es la implementacion de
un Sistema de Gestion de Calidad; sistema que debe estar orientado al éxito
de los servicios que se ofrece en el mercado, a la reduccidon de costos,
incremento de la productividad en toda la empresa y el aumento de la
rentabilidad.

a El optar por un Sistema de Gestion de la Calidad es una decision de caracter
estratégico para la empresa; y el éxito de ésta dependera del compromiso que
asuma la direccion de la empresa para la implementacion de la misma.

La realizacion de una instalacion interna industrial se vuelve mas efectiva si a
ésta tarea la gestionamos como un proceso compuesto por una secuencia logica
de actividades que permiten la planificacion del proyecto evitando las

improvisaciones que conducen a sobrecostos.
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La medicion mediante indicadores de eficiencia y eficacia del proceso de
instalaciones durante su ejecucidn nos permite tomar decisiones que conduzcan

a optimizar los recursos y mejorar el mismo proceso.

CONCLUSIONES ECONOMICAS.

a

El crecimiento de la demanda por los trabajos de instalaciones para el uso de
gas natural esta en relacion directa con el crecimiento de la demanda por el
uso de este gas; y es hasta el afio 2009 que se estima un crecimiento anual del
25%.

Frente al incremento de la demanda de instalaciones en el periodo 2005-2009
es determinante realizar con anticipacion la inversion para la implementacion
del Sistema de Gestion de la Calidad.

El lograr una certificacion ISO 9001:2000 hace que el proyecto sea mucho mas
rentable pues es justamente esta ventaja competitiva y estratégica que otorgara
a la empresa una mayor adjudicacion de obras frente a los nuevos clientes
industriales, institucionales y comerciales

Implementar el SGC y lograr una certificacion ISO 9001:2000 para la empresa
representaria una rentabilidad adicional acumulada de US$ 34 197,98 en el
periodo 2004-2009; esta cifra es en un escenario conservador pudiendo

incrementarse hasta US$ 108 945,96 en un escenario mas favorable.
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Volumen de Gas Natural Distribuido en Lima (MPC)

Categoria Tarifaria

Oct-04 Nov-04 Dic-04

Ago-04 | Sep-04 Ene-05 Feb-05 | mar05 | Abr05 | mMay-05 | Jun-05
Corgurmicores niciates | 111198 | 292608 | 301 706 | 206 040 | 304586 | 302 &892 | 276342 | 310475 | 3085056 | 330357 | 307 042
Generadores Eiactneos 3893 G4e 981 | 1351585 1540 208 | 105G 101 | 1 134 171 223230 | 1 H45 215 | 1 158634 [ 2635 901 | 2 425 170
Salegoia Tanfana A 2 b 55 104
Categoria Tanfaria B & 3¢ 77 191 209 29¢ 308 334 244 268 W32
Categona lantana € 35 2820 1§76 36 770 41 514 76 352
Categoria Taufaren D 2085 7321 G570 0 426 13 do4 17 Bav
Total por mes 115094 | 1139 525 | 1653 669 | 1 846 499 | 1 363 196 [ 1 501 103 | 1210468 | 1486 796 | 1 541 810 | 2424 547 | 2 821 26|
Promedio dictrio 9 591 37 984 53 344 &1 530 43 974 48 423 43 231 47 961 49 736 78 211 91 008
Evolucién del Nimero de Consumidores en Lima
Categoria Tarifaria Ago-04 | Sep-04 Oct-04 Nov-04 Dic-04 Ene-05 Feb-0§ | mar-05 | Abr0S | May-05 | Jun-05
Consurindores IruCrales 7 9 7 g @ 9 “ 5 g i Kl
seneradores clecincos | i l } \ | | | | i Z
Colegoria Tarifana & 4 57 185 125
C ategoria Tarfana B | | } [ f | I I I 3 2
Cateaona Tafana ¢ | 4 & 3 1 17
ategorna Tanfaria C [ | | z 1 2
Total B} 11 1 B ] 13 16 29 109 196 228
Categoria Rango de Consumo (m® / mes)
A Hasta 300
B 301 - 17 500
c 17 501 - 300 000

Mas de 300 000




DEMANDA NACIONAL DE GAS NATURAL PARA LOS PROXIMOS 20 ANOS

MMPCD
1000

900
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700
600
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400
300
200
100

0

2005

POR SECTOR ECONOMICO M
m?*dia
B - T — = 28,0
Uso Vehicular
Uso Residencial-Comercial - 24,0
Uso Industrial
- 20,0
Uso para Generacion Béctrica —
Escenario Térmico
16,0
- 12,0
8,0
- 4,0
0.0

2007 2009 2011 2013 2015

2017

2019 2021 2023 2025



ANEXO B

Analisis Cromatografico (1)
Gas Natural proveniente de Camisea.

Componente(s) Foérmula % % %
Molar Volumen Masa

(ni) (vi) (gi)
Nitrégeno N, 0.723 0.725 1.141
Diéxido de Carbono CO, 0.263 0.262 0.647
Metano CH, 88.091 88.166 79.425
Propano CsHs 10.355 10.284 17.364
Iso-Butano iC4H10 0.545 0.535 1.324
Normal-Butano NCaH1o 0.012 0.012 0.038
Trans-2-Buteno 0.013 0.013 0.042
Iso-Pentano iICsH 12 0.001 0.001 0.004
Normal-Pentano NCsH 1, 0.001 0.001 0.003
Otros hidrocarburos 0.002 0.002 0.011
Oxigeno O 0.000 0.000 0.000
Helio He, 100 100 100

Ref.: composicién del Gas Natural de Camisea (Composicién actual del Gas
Natural suministrado a la red principal de distribucion de Lima y Callao

Nota:

1. El analisis cromatrografico es un método de analisis permite la determinacion
cuantitativa de la composicion del gas natural en todos los rangos de
concentraciones mayores de 0.1%.
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Colores recomendado para tuberias.
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TABLE 341.3.2

ACCEPTANCE CRITERIA FOR WELDS

Criteria (A to M) for Types of Welds, for Service Conditions, and for Required Examination Methods [Note (1))

Normal Fluld Service

Severe Cyclic Conditions

Category D Fluid Service

Methods Types of Weld Methods Types of Weld Method Types of Weld
P ()
N =2 N =
~ < e o
2 < @ b
¢ M2 B g | 2 3 v
o] 2 2 = 2 H
8| = 8| ¢ = | ¢ c
. 1 8| = | £ 21l 2| 8| =] & °1 8 = |2
g o o] 2 € g & 0| 9 9 ] @ RSN
= - c ] - — c = - e
Bl 21 E 2|5 ElElEf2) 8| 5)|¢ =) B8 | ¢ |53
o 2| 5| 2 o < g | & | 5 2| © 2 9. | 2 |°9%
- =| 8 s 2| =S| 5| z| 8 T | g il I~ B I = il 32|32 |58
Kind of S| 3 £| ®| 3 8 S| g & | 3 £ | 3| § g = o2 | ¥ |E=2
2| B h= § = o 2| B a | g E §| = g h b 5= = |g=
Imperfection 5| & | 3| i @ 5| = | 3 &3 S| o S o 3 L |o
Crack X X A A A A X X X X A A A A X A A A A
Lack of fusion X X A A A A X X A A A A bs A NA A
c
Incomplete X X B A NA B X X A A NA A X A NA B
penetration
\
Internal porosity 5 X E E NA E 5 X D o] NA 8] .
Slag Inclusion, X ¢ |['c | vna] @6 X F F | Na| F .
tungsten Incluslon,
or elongated
indication
Unoercutting X H A H H X X A A A A X | A H H
Surface porosity or X Al alalalx Al al| al a X A A A | A
exposed slag .
Inclusion [Note (5)]
Surface finish X J J J J
Concave root X X K K NA K X X K K NA K X K K NA K
surface (suck-up)
Reinforcement X L L L L X L L L L X M M M M
or internal .
protrusion [




Criterion Value Notes for Table 341.3.2

Criterion
AL
Symbol Measure Acceptable Value Limits [Note (6)]
A Extent of imperfection Zero (no evident imperfection)
B Depth of incomplete penctration <1mYy,in)and$0.27,
Cumulative length of incomplete penetration < 38 mm (1.5 in.) In any 150 mm (6 in.) weld length
& Depth of lack of fusion and incomplete penetration s 0.2?,
Cumulative length of lack of fusion and incomplete penetration {Note (7)) < 38 mm (1.5 in.) in any 150 mm (6 in.) weld iength
D Size and distribution of internal porosity See BPV Code, Section VII{, Division 1, Appendix 4
E Size and distribution of internal Porosity For __7:' S 6 mm (% in.), limit is same as D
For T,>6 mm (% in.), limit is 1.5 x D
F Slag inclusion, tungsten inclusion, or elongated indication _
Individual length ST.3 _
Individual width £2.5mm (%, in) and < T,,/3
Cumulative length S Tyinany 127, weld length
G Slag inclusion, tunigsten inclusion, or elongated indication

Individual length

Individual width

Cumulative length
H Depth of undercut

1 Depth of undercut 1

J Surface roughness ;
K Depth of root surface concavity
- Height of reinforcement or internal protrusion [Note (8)] in any plane through

the weld shall be within limits of the applicable height value in the
tabulation at right, except as provided in Note (9). Weld metal shall merge
smoothly into the component surfaces.

M Height of reinforcement or internal protrusion [Note {B)] as described in L.
Note (9) does not apply.

<27, _

s3mm (%4 in)and S T,/2

S4T,in any 150 mm (6 in.) weld length
S1mm(%,in) and S T,/4

$ 1.5 mm (% in.) and < [T ,/4 or 1 mm (%; in.)
S 500 min, Ra per ASME B4b.1

Total joint thickness, Incl. weld reinf., 2 —T,,

For —T,, mm (in,) Height, mm (in.)

<6 (Y 1.5 ()
> 6 (%), 13 Up) $3 ()
>13 (%), $25 (1) S 4 (%)
> 25 (1) $5 (%)

Limit is twice the value applicable for L
above

X = required examination

NA = nol applicable

. = not required

Notes follow on aext page
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1. LIDERAZGO

1.1 LIDERAZGO ORGANIZACIONAL  ( Enfoque — Despliegue)
A ALTA DRECCION
S NO  DESCONOZCO

. La aha dircccidn estadlicce, comunica y despliega los valeres, | o
cxpcziativas de desemiociio y se oricata hacia la crecacion y el batance

dz valor para los clienies y ctras oames intzrzsadas de la cruanizacion.

2. La comunicacion sc desoiizga 2 lo l2rgo de Ia organizacicna; es

decir, en toda la estruciura de la dir2zcidon vy 2a el resto dei zersenal.

3. ¢La alta direccion esiabizce v raiuerza un ambicaie g2z cf .
otorgamicnio de faculiades, {2 ianovacidn promucve y resgzida el

aprendizaic organizacional y personal?

4. ¢ La alia direccidn establece 1as onenizciones y busca oogrivaidzdas

firteras para la creanizacian? N
B. EVALUACION DEL DESENPENO ORGANIZACIONAL

S NO  DESCONOZCO

I. ;La a direccion cvaliéa el desempefio organiz*cioml y las '
cavacidades para cvaluac el estado de la organizacion, 2l dzsemzedio |

comgetitivc y ¢l progreso con iaiacicn a los objetives de desemnpeio y

a las caaidianics necesidades craamzacicnales?

2. Sc con mcc‘lcnor.-:s e Cdesempefio  claves cvaluadas
| 1 I SN B

3. ;Sc traducen los .ai tazges de la valeacicn del desempeno ce
cerganizacion  ea  proridades de meern y opo.u..nd CeSENGE

inaovacion?

4. (Exiszen  hallazgos. piicridades cde chcn y cportunidades de
innowvacicn racicnic mas imponaniss cticnidas deo la evaluacien el
descnipeic? '

S. (Estos resulrados son iransimitides 2 la organizacion vy, s25G
corresgondy, a los provesdores, socios y clientes claves par
carantizar cl alineamiento organtzacionzl?

(l

6. (Uuiiza la aliz direccion los hallazges de la evaluacion cel
descmpeRo crganizacional y lz retroalimentscion del personat pziz
mcjorar fa eftcisncia de sy liderazco viz sficiencia dela gesiion.

1.2 RESPONSAB{LIDAD SQCIAL (Enfo%iuv Dpspl"”l‘e)

Es In mancra en que la alta direccion asume sus responsabilidades socirics v

practica ciudadana.

A. RESPONSABTLIDADES SOCIALES

(¥7]
r—

NO

cescempena una buena

DESCONOZCO.

1. (Laempresa aborca los impacios en la scciedad de los preducios,
servicios y coeraciones de la crganizacien?

2. Laempresa realiza practicas, mediciones y mecias misimperiasizs

para cumplir con los reguisitos adauaitvos y legale
los ricsgos asociados ceii los preducias, servicics y Of

I3 ilacmgrasa azraniiza prau as éli:ns enlcdas fas transaccionas 2

tz.s sames inizc

%]
v
{L
[#]
wvi
~




B. RESPALDO A LA COMUNDAD

SI - NO DESCONOZCO

1. ¢La organizacion, la alta direccion y o secsonal respaican y !

fortalccen activamenic a las comuanidades claves? !

2. Scidantfica estas comunmidades claves y se deiermina las areas cg :
nfasis para I2 paaicipacion y resnaido e la cruanizacion

2. PLANCAMIENTO ESTRATEGICO

2.1 DESARROLLO DE ESTRATEG!IAS (Enloque — Desplicguc)

Considera ¢l proceso de desarrollo de estrategias de Ia organizacida para fortaiccer cl desemiperio y Ia
posicion compctitiva. Resume los objetivos cstratégicos miiis imporiantes.

A. PROCESO DE DESARROLLO DE ESTRATEGIAS

St NO DESCONOZCO
1. ;Laemoresa cuenta con un proceso de glaceamiento estraidgico? | |
2. ;ldcatifica pasos cinvolucrados claves en ¢l orcceso?.
5. ¢(Considera aspectos relevanies en el proceso de  planecamizaio
csiraidgico? Los factores son: -
a) WNecesidadci/expectativas dal cliente y del mercado, incluyendo
ovoitunidades para nuevos productos/scrvicios )
b) E! cniorno y las cepacidades competitivas, incluyendo cl uso de
nucva tecnologia
c) Los ricsaos {inancicros, socizles v ctios sotanciales ( {
d) Lascaonacidades y nccesidades del persoual | |
c) Las capacidades y necesidades cozracionales, incluycado fa )
dispoaibilidad dc recursos ‘
) Lascapacidades y neccsidages ¢z los provezdores y/0 socios | -
4. Cuenta con un sistema ¢z receleccion y aadlisis dc datos y de |
informacion importantes. '
B. OBJETIVOS ESTRATEGICOS _
St NO DESCONOZCO
I. La empresa ha ideatificado sus cbjeiivos mis importaaies y cuenia
conun plan e=neral para alcanzarlos? =
2. Existc un sistema para prccesar  coaciusiones y  cvaluar
alternativas conducentes a la determinacién de los  objctivos
cstratéuicos? S—_—-
2.2 DESPLIEGUE DE ESTRATEGIAS (Enfoque — Despliegiz)

Consiste ¢t ¢l proceso de desplicgue de cstrategias dc la organizacida. Resume los plases decaccion y fas
mcediciones de descmpeno relactonadas. Proyecta ¢l desempeiio de estas mediciones claves cicl futuro.

DESARROLLO Y DESPLIEGUE DE PLANES DE ACCION.
A ESPLIEG : . NO  DESCONOZCO

.Se desairoltan los planes dc accién orieniados a los  cojetivos
cstraiégicos”? ~ L =

— - N 2
2. iSe cuenta cen planes de accion claves acorio v largao pl2z0?. ' ————

5. Sc implemenian cambios imgorianiss (de haber alguno), en 10s
producios/sarvicios y/o en los clicates'mercaces deeo e = o

15t H < acna en o
4. ;S2 cuzria con requisiios y clanes de perscnal, con base en ios
objciivos csiratgaicos y olanes de accica? —_——

5. Sc asignan los recursos para garaaiizar i cumplimiento de 105
olanes de accion o

6. (Sc cuenia con mcdicic«:es y/o indicadores Ce deserpeiio claves |

. o ~
para el seguimisnio de! progreso cn la ejec cion de los pianes Cz ;
zcion? —

N ——

can y desplicgan los chjziivos ¢stialegicos, F‘Jf‘.cs Cci
o peara legmar e

5. ¢S< comyuni
azcidn v macdicionedfindicadeorss O Cesim
cla oru-n..:z SieliacAY d d

v
alinea—iaarg ~
2N ICHI0O G




NO  DESCONOZCO

;Sc cucnia con proyecciones de 2 2 5 &ios para tas mediciongs /o
c

adores de descmeceio ciaves?
=

in identtficadas las mzias y/o objetivos de dasempefio claves

3. ¢Sc cempara la proycccion de descmpefo con los competigerces,
i y dcsemociio pasado respectivamenic?

= s
4. ;jSc ticncn basesdereferencia para cstas comparaciones? | |

3. ORIENTACION HACLA EL CLIENTLE Y EL MERCADO
3.1 CONOCIMIENTO DEL CLIENTE Y DEL MERCADO (Eafoque — Despliegue )

Considera [a manera ca que ia organizacién determina los requisitos, expectativas y prefcrencias de corio
y largo plazo de los clientes y los mercados para gavantizar quc los productos/servicios aciuitles sean
adccundos y para desarrollar nucvas oportunidades.

A CONOCIMIENTO DEL CLIENTE Y DEL MERCADO
) Sl ~NO DESCONOZCO

1. ¢Sc deteminan y/o definzn clicaizs, grugos de clientss, y/o
seamentos dc mercado? ‘

2. ¢Sc consideran 2 los clicntes de sus competidores y a owros
clicnics y/o mercados poicnciales en csic analisis?

5. ¢St escucha y sc aprende a determinar los requisizos ¢ impulscees
claves paru las decisicnts dc comgias de clientes actuales, antiguos y
pctenciales? ' -

4. ;Los mctodos de determinacidn difteren para los diferentes clientes
y/o trupos de clicates, scincluyen las difercncias mas importantes? L

5. ¢{Sc decteminan y/o proyectza las caractecisticas claves de
productos/servicios y su imporiancia/valor relativo para el cliente
para fines de marketing actuzl o furero, glanilicacion del producto y
olros desarrellos comerciales, seein corresconda?

6. (Sc uliliza en este anilisis la infomeacidon relevaate de clicates
acluales y pasados, incluyendo informacidn dc markcting/venias,
retencion czl clienie, anilisis ganancia/perdida de clientes y mercado
vy dc quejas? )

7. ¢Sc manticnen vigeates 1os mctedos de cscucha y aprendizaje ants
las necesidades y onentacioncs de lz creanizacién?

5.2 SATISFACCION ¥ RELACIONES CON EL CLIENTE ( Enfoque — Descliegue)

Manifliesta In mancra en que Ia organizacion determina la satisfaccion de los clientes y entabla relaciones
para rctencr los clientes actuales y para desarrollar nuevas operiunidadcs

A RELACIONES CON LOS CLIENTES
Sl NO DESCONOZCO

1. (Sc det=rminan inccanismos de acceso claves para facilitar gue los
clicates puedan hacer ncgocios con la organizacion, busquen ayuda e
informacion, y oreseaten sus quejas? =

2. Sc tieren dziinidos los mecanismios pancicaizs | ee——
3. iSe deicrminan los requisitos mas imporianies ¢ ceniacio del

4. ¢Sc desplicgan cesies requisiios a2 tedeos  los cmglcades Gu€

nanicinaacn lacadena de aienciéa del clicaig?

I‘—_Il-_ ]

| l g
E E FEERE -
6. Exisiz un sisicma que garaniice que sc resuzivan los raclamos, cz i | 1,
manerz eficizniz y oponiuna i : S
7. rezizmmos recibides scn caniabilizados y analizados para su | I
Ll Al mejora dela craanizacion, i l ey
]
]
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(9. ;Se cucnta con un sistema de maddaimicnto de sus ‘métedas “de-
zzccso v Ge rclaciones con el cliente?. T

I8

P30, ¢Y esics, st marntiecncn  actualizados a las necesidzdes y
]

)
3. DETERMINACION DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE ,
_ S NO D=zSCONOZCO
1. ¢St cuzaian con precesos, mdicdos de miedicion y cCaios para i
ceterminar la satisfaccion v la tasatisfaccidn del clienie? i |
2. ;Utilizan sus medicienes para cagturar informacion procesaoie ce los i
fuiuros comportamicntos €2t ciicnle )/c l: cosibilidad de una referencia !
COStiiva. |
. Se obiienen diferencias  significativas ea !os procescs o métedos
para diferenies crupos de clicnies y/o seznaatos dzl micrcado !
4. ¢Hacen  seguimienio o los lt2nizs  en relacion 2 ios
prodvclos."erv?cios y a las transacciores racieates para rectbic uaa
ctrcalinientacidn ovortuia y procesadlz?
5. ¢Secbticne y usa lamformacion sobrc la satisfaccica cal clicnie con |
r=‘nci(')n a los compciidores y/o benchmarks, resosciivamente?
6. ;Sc maiznen vigenies sus mitodos pard medir la sazisfaccion frente
alas necesidades v orientaciones de fa crzanizazion?
4. INFORNMACION Y ANALISIS
41 MEDICION DEL DESENMPENO ORGANIZACIONAL (Enfoque — Desoliegue

La manera ca que la organizacidn genera sistemas cficaces de medicion del dCSCfﬂpL-lO para entender,

alinexr y mcjorar dicho descmpeito cn todos fos niveles y drcas dec la organizacion

Al MEDICION DEL DESENMPENO ORGANIZACIONAL
S NO DESCONOZCO

I. ¢(Sc aberdan les pancisales clemzntos de un sisicma cficaz de

raedicion de descmpeio? - Comprende los siguienics 25pectos:

2) Scleccion dc medicionzs/indicadorss, alcaace y eftcacia dc su

viilizacién e las operaciones cotidianss.

L) Seleccidn ¢ inicgracion de medicionesfindiczdores y suficiencia de

los datos para szguir de carca cl deseriperio de la crganizacion -l
c) Scleccion, alcance y ehicacia de 1o uitlizacion de datos e informacion

comoaraiiva -

¢) Corfiasilidad dz los dalos vy la tnformacida. ! ( N —
| 2) Andlisis cesiosfinanciero cde las oociones d¢ meiofd . l | e
l f) Corrclaciones’sroycccionss cde  les  datos para  respalcar el

claneamicnto =
i 2 ;Mantienen vigzaie cl sistema e medicion del desempeito freniz a
! las nccesidades v orieniacioncs dc la organizzcidon? | — o
22 ANALISiS DEL DESEMPENO ORGaNIZACIONAL — (Enfoque - Desplicgue) -

N b4 ) - . - ) - 1
La mancra ¢n quc la organizacion analiza los datos y Ja informacién para cvaluar y compiencer ¢l

desempenio gencral de Ia organizacion .
$ Si NO D=SCON0ZC
1. ¢Sc anatiza 2 informacion para respaider 1~ ewvaluacica czi f
descnisedio y o) clamcamienio de la organizacien realizados por la it
cirzccién? : o
2. ;S= earaniiza e zadlisis del estado general de lx organizaciln,
incluyendo los rosuliados v Cbj2iivos €5iralézicCs claves? -
3.¢Se garantiza gus clandlisis realizago haye ~corporzdoa les gnripcs
o - e rosnalds
de tr2dz2i0 v/o i nivel funcionz! cgerahivo para perm e ) RS
B P Dyoaes ~<? o
(e a la icma cde decisicngs? l
. R i
' .




S. iLas mediciones uttlizadas “¢3(20 ein "cancordancia~icon “las "plades °| ™ T s
dc accion? : : g I .

S. ORIENTACION HACIA EL PERSONAL

5.1 SISTEMAS DE TRABAJO ( Enfoque —Desplicguz )

La manera cn que cl disedo del trabajo y de los puestos, las politicas de compensaciones, ¢l desarrollo de
lineas de¢ carrera y otras practicas laborales relacionadas, permilcn al personal lograr un zito
desempeno en sus opceracioncs.

A SISTEMAS Dz TRABAIO
St NO DESCONOZCO

1. ¢Sc discfia, organiza y gestionz cl trabzjo y los pucstos para
promover la ccoperacion y la coleboracion, fa iniciativa individual, la
innovacidon y la flexibilidad para mantenersc al dia con lasi
neccsidades de la organizacion?

2. ¢(Los gerentes y supervisores refterzan y motivar a los emplcados |
para aque desarrollen y utilicen su maximo potencial?

3. ¢Sc cucaian con mecanismos formales y/o informales que son
utilizados para alentar y apoyar al personal cn los objetivos dc
desarvollo/aprendizaje relaciorados con el pucsto y la carvera?

4. ;El sistema dc gestion de descmpeiio del persenal, incluyendo la
rctreelimentacién a los emoleados, resoalda el alio desempcio?

5. ¢Les opoliticas de compensaciones, reconociticnld y dc
recomacnsa/incentivo relacionadas, refuerzan cl alto desempeiio?

6. (Se garantiza la comunicacion efectiva, la ccoperacion y la difusion |
dc conocumnicntos/habifidades eatre las diversas unidades, funciones y
areas dc trabajo resgectivamente?

7. ¢Sc identifica las caracteristicas y habilidades neccesarias para los
cmpleacos poiznciales?

8. ¢Existc 'un sistema de reclutamiento y contrztacion del nuevo
personal?

9. (Sctcma ca cuenta los requisiios claves de desempefo, la diversidad
de la comunidad y practicas laborales justas?

5.2 EDUCACION CAPACITACION Y DESARROLLO DEL PERSONAL ( Enfoque - Despliegue )

Describn Ia manecra en que Ia cducacién y la capacitacion apoyan el logro dec los objctivos
organizacionales; permiten cl desarrollo del conocimicuto, habilidades y capacidades del personal; y
contribuycn a su mecjor desempeio.

A EDUCACION, CAPACITACION Y DESARROLLO DEL PERSONAL.
SI NO  DESCONOZCO

I. ¢Los meétodos dc educacion y capacitacion balanceain las
nccesidades dc corto y largo plazo, tanto en la organizacidon como Ja de
los cmoleados? el
2. (Esios méicdos tncluyen el desarrollo, el aprendizaje y la lineas dc
carrera? ——
3. ;Sc dis=fia Iz educacion y capacitacién para maniensisc al dia con
las necesidadas individeales vy oreanizacionales?
4. ;Sc consicera el desernpeiio de los puesios y la organizacion en el
diseilo y cvaluacién de la educacion y la capacitacion? S—
5. ¢Sc busca y utiliza los 2poriecs del personal, incluidos lcs
supcrvisorcs/gorentes,  respecto 2 las necesidades, expectativas y
diseiio de la cducacion y la cacacitacion? ——
6. ;Sz provee v cvalta la educacion y la capacitacion? | B | S
7. Se  iaciuye lo fermal c infermal (sducacidn, capzcitacidn vy

aprencina;e) =




capacitacion, |nCIU)endo : B
a) La divervidad de Ia capaditaciéa

S. ¢Sc hace Treate "3 Jas ne&sldades‘ctavcs—'dc ‘“dcsarrollo Y1

b) El desarrollo de oemoxﬂ.ﬂtderazgo

c) La oa entac © n/in ducc On para los nuevos empleado s

d) L a orienta do1 Y1 mdc on ca sz2guridad?

9. i(Sc orienta a la excclencia en cl desempeiio, en la cducacion y la

capacitacion? -

10. Los empleados aprenden a utilizar las mediciones de desempeiio,
cstindarcs dc descmpeiio, cstandarcs de  habilidades, mcjora del

dcsecmpenio, metodos de control de calidad y bLerchmarking,
respectivamente

11.;Se refuerza cl conocimicnto y las nabilidades én el puesto?

#

Describa 1a manera en quec [a organizacion manticnc un-ambicnte de trabajo y un clima de respaldo al

pcrsonal quc contribuyen a su bicnestar, satisfiiccion y motivacion.

5.5  BIENESTAR Y SATISFACCION DEL PERSONAL. (Enfoque— Despliegue )

A AMBIENTE DE TRABAJO.
: St NO DESCONOZCO
I. (Se considera y mejora los asgectos de saiud, seguridad y crgonomia
cn cl luear de trabajo?
2. ¢Participa el cmpleado cn la ideniificacion de éstos aspectos y cu la
mejora de la seauridad cn el luear de trabzjo?
3. Sc cuenta con mcdiciones de desempeiio y/o los objetivos para cada
aspecto impoctante del ambiente de trabajo. s
4. Sc consideran las difercncias mas importaalces, si las hubicra, entre
los diferentes ambicntes de trabajo por grupos de empleados y/o por
unidades dc trzbajo.
B. CLIMA DE RESPALDO AL PERSONAL.
S NO DESCONOZCO
l. (Scmejora el clima de trabajo parz cl personal, a través de servicios,
beneficios y ooliticas?
2. ;Se seleccionan éstas mejoras y de qué manera se adaptan a las
nccesidades dc las difcrentes categerias y lipos de pcrsonal y a los
individuos? : = SR | ]
3. ¢El clima de trabajo de la organizacion considera las necesidadces de
| una {uerza dc trabajo diversa? =
C. SATISFACCION DEL PERSONAL.
SI NO  DESCONOZCO

l. (Se dclerminan los factores claves que afectan el bienestar, la
satisfaccion y la motivacion dcl personal?

2. ;Se cuentan con métodos y medicioncs fermales y/o informalcs de
evaluacidon utilizados para determinar el biencstar, satisfaccion y
motivacidon del personal?

3. (Se adaptan éstos mélodos y miediciones a una fuerza de (rabajo

diversa y a difercmies categorias y tipos dz cerscnal?

4. ¢Se utilizan oiros indicadorzs tales como rotacion, ausentismo,
agravios y productividad del personal para cvaluar y micjorar S4

bicnesiar, satisfaccion y motivacion?

5. ch relaciona los hallazgos de la cvaluacion con los resultacos de
ncgocios claves a fin de identificar lzs prioridades de mcjora del

ainbienic de trabajo v del clima de resoaldo 2l personal? H




6.-  GESTION PE PROCESOS

-

6.1 PROCESQS DE PRODUCTOS Y SERVICIOS. . ( Enfogque — Desplieguz )

La mancracn que ln organizacids mangja fas proccsos de discio y

7]

ntregn de productos y servicios claves.

. PROCESOS DE DISENO.
: - s Of NO DESCONOZCO
I. (Esi2n identificados los procesos e disefio para produciofservitios y |
los precesos de produccion/enircaa relacionados? | !
2. ;Se incorpora los cambizaies requisitos del cliente/mercado en el ;
discio de productos/scrvicios y ca los sistzmas y procesos Ce i
produccion/catrega? !
3. (Sc incorpora nucva tecaologia cu los preductos/servicios y en los |
sistcmas vy procesos de produccionfentreea? ' ]
4. ;Sc abordan sus procesos de disedio los asuntos relacionados con: l
a) La calidad y cl-tiempo de ciclo
b) La transferencia de conecimicatos de proyectos pasados y de I
otras drcas de la oreanizacidn ‘
c) El control de costos i
d) La nueva tecnolocia de disciio |
c) La productividad y otros faciores dc cficiencia/cficacia? I P
5. (Scasegura que cl disefio dc procesos dc procuccion/cntrega cumpla
con tcdos los requisitos claves de desecmpeido operacional?
6. (Sc coordina y ponc a precka los procesos de disedlo y
produccion/enliega para garantizar la capacidad de  iatroducis
productos/servicios a licingo vy sin provlenias?
B. PROCESOS DE PRODUCCION/ENTREGA :
SI NO DESCONOZCO
. ¢Estan identificados los precesos de produccion/entrega claves y '
sus rcquisitos dc descmpcefio principales?
2. ;Las operaciones coiidianas de los procesos dc produccion: aicega
carantizan quc cumplird con los rzquisitos de desempeno?
3. (Estan ideatificacas las mediciones y/o indicadores de des<-iipeno
mas imporiantes que son utilizados para controlar y mejorzr los
procesos dc produccion/entrepa? B
4. ;Sc visualiza la informacion dcl cliente en tiempo real, segun
coavenga? - =
S. i(Sc mejora los procecsos ce procduccion/cntrega para elevar el
descmupeso del proceso vy la cahidad de los producios/secvicios? o
6. iSc comparten las mecjoras con ctras uaidades y procesos de la
organizacion? —
6.2 PROCESOS DE SOPQRTE (Enfoque — Despliegue )
La mancra cn que la organizacién gestiona los procesos dc soporte claves.
A. PROCESOS DE SOPORTE.
SI NO DESCONOZCO
1. ;Sc cueatan con procesos cc sccaiie claves? i ——
2. ;Sc determina los requisites mas impertantes de los precesos de
sogonie, incemorando informiacion de clicates intemos y/o exterrios? =
3. ¢(Estan icentificados los raquisitos operacionalcs claves para’ ci
prcceso (tates como produciividad y tiempo de ciclo)? .
4. ;Sc Cisciian éstos procesos, de mansra que s¢ cumplan todos los
requcamicalcs claves?
5. iLas cpzraciones cotidianas de procesos de soporic asegurzn cl .
cumolimienio de los rcquisiios de descinpedio claves? I
6. ;Sc deiemminan  y utilizan mediciones al interior del preceso yfo Iz
retroalimentacion del clicnie en los procesos de soporte? — —
7. :Sc miciorza l0s procesos Ce saponc para lezrar un meier desempedo | Ll




y para mantencrlos vigerites Tante~las mecesidades yorentacionesde | T
Ia oreanizacidn? ) R Gl

8. (Se comparte las mejoras con otras uaiGades y procesods de la
orwanizacida, scedn corresoconda?

6.3  PROCESOS DE PROVEEDORES'Y SOCIOS (Enfoque— Despliegus )

Dc que mancra la organizacion gestiona la organizacion y los procesos claves de proveedores y/o socios.

A. PROCESOS DE PROVELDORES Y SOCIOS
o - Sl NO  DESCONOZCO

}. ¢Estan identificados los preductos/sernvicios claves compra/cbtiens
de sus proveedores y/o sccios?

2. (Se incorporan requisitos de desempeiio en 13 gesiidn ce procesos de
sus provccdores y/o socios?

3. ¢Estan identificados los requisitos de desempeno claves que sus
provcedores  y/o socios dcben cumplic  para  satisfacer  sus
rcquerimientos?

4. ;Sc garantiza_quc sc cumplan sus requisitos dec desempcao?

S. (Se¢ proporciona retroalimentacion eporitna y procesable a las
proveedores y/o socios?

6. ¢Sc cucnta con mediciones y/o indicadorcs de desempceiio claves y
cualquicr objctivo/meta quc sc utilice para evaluar a los provczdores
y/o socios?

7. iSc minimiza los costos generales asociados con las inspecciones,
pruebas y auditorias de srocesos y/o desempefio?

8. ¢Sc brinda asistencia y/o incentives comerciales a sus proveedcres L
y/o socios para ayudarlos a mejorar su desempeiio’y a nmigjorar sus
capacidades para contribuir con cl desempeiio acteal y de largo plazo
dc la orcanizacidn?

9. iSe mejoran los precesos de sus proveedores y/o socios, incluyendo
la funcion como clicaic/s2cio colaborador, para mantererse al dia con
las nccesidades y orientaciones de la organizacidon?

10. ;/Sc_comparien éstas ingjoras en la organizacion?

7. RESULTADOS

7.1 RESULTADOS DE ORIENTACION HACIA EL CLIENTE. (Resultados)

Los rcesultados de 1a orientacion hacin cl cliente, iocluycado la satisfaccion del clicate y los resultados de
descrupeiio de los productos y scrvicios. Presenta los resultados por grupos dec clicates y scgmentos del
mecrcado, scgin corresponda. Considera datos comparativos apropiados.

A RESULTADOS DE ORIENTACION HACIA EL CLIENTE

St NO  DESCONOZCO

1. iSc cuentan con nivelss y tendencias actuales en las mediciones y/o
indicadorcs claves de:
a) La saiisfaccion e insatisfaccion del clicnte

b) La satisfaccion con relacion a sus ccmoclideres

2. ;Sc cucnta con los riveles y tzadencias actuzles en lzs mecicicras
v/o indicadorcs claves de lealtad, referencias positivas del cliente, vaice
percibido gor el clicnic ¥ estzblecimiento dec relacionss con €' cliznie,
resgectivamen:e?

3. ¢Esian identificados los niveles y tendencias acivales en s
medicionzs y/o indicadores claves dz desempefio de los producios y
scrvicics?




7.2 RESULTADOS Fr\emcrﬁr{os DE 3 ERCADO  (Resultacos )

Los rcsultados de desempeiio finaaciero y de mercado de L2 orgaaizacidon. Prescniados por scgmento de
nmecreado, scgun corresponda. Coansidera datos comiparalivos anropiados.

A RESULTADOS FINANCIEROS Y DE MERCADO.
' SI NO  DESCONOZCO

1. ¢(Estan identificados los niveles y teadencias actuales ci- las
mediciones  y/70 indicadores claves de  desecmpeio  firancicrd,
incluyendo mediciones globales de rentabilidad f(inancicra y/o valer
ccondomico, segun correspond2?

2. (Estan identificados los niveles y tendencias actualss en lzs
mediciones  y/o indicadores claves de desempciio de mercaco,
incluyendo participacion/posicidon  ca ¢l mercado, creaimienio
cnipresanal cingreso a nucvos mercados?

7.3 RESULTADOS DEL PERSONAL - (Resultados)

Los resultados dc .personal dc la organizacidn, incluyendo el bicaestar, Ia satisfaccion y cl desarrollo del
campleado, asi como el descmpeiio del sistcma de trabajo. Considera los resultados por tipos y categorias
dc personal segun corresponda. Utiliza datos compartivos apropirdos.

A RESULTADOS DE PERSONAL.
' Sl NO  DESCONOZCO

I. ¢Estan identificados los niveles y tendencias actuales cn lzs
mediciones y/o indicadoras claves del bicnestar, la satis{zccidn, ia
insatisfaccidn y cl desarrollo del personal?

2. ;Estan identificados los nriveles y icndencias actuales ea l:s
mcdiciones y/o indicadorcs ciaves del desempefno y la eficiencia dzt
sisterna de trabajo?

7.4 RESULTADOS DE PROVEEDORES Y SOCIQS. (_Resultados)

Los resultados de provceedores y socios chvcs de Ia org;mr:xcxon Considcrt datos comparativos
apropiados.

Al RESULTADOS DE PROVEEDORES Y SOCIOS.
SI NO DESCONOZCO

1. (Estan identificados los niveles y tendzsncias actuales en las
mediciones y/o indicadorcs claves de desempciio dc proveederes y
socios? =

2. Sc incluyen las mcjoras cn cl desempeiio y/o en los cosics de ia
organizacion como resultado del desempeiio de los provecdores y
socios y dec la gestion de su desempeiio por la organizacion.

7.5 RESULTADOS DE LA EFICIE\'CL—\ ORGANIZACIONAL™ ( Resultados )

Los rcsultados de descmpedo Opcr'IClon’\l claves quc contnbuy cn al logro de la cficiencia organizacional.
Utiliza datos comparativos apropiados.

A RESULTADOS EN LA EFICIENCIA ORGANIZACIONAL. _ )
SI NO  DESCONOZCO

. (Esian ideatificados los niveles y tendencias acivales cn fa2s
mediciones y/o indicadores claves de desempedo de los procesos Ce
discfio, preduccion,. enirzga ¥ soocric mas imoeneaaies? =

2. Se incluye produciividad, tiempo de ciclo y otras mcdicas

2orogiagas de eficiencia y cficacia ; ! e

=

3. iSz coaccen les resultedos para las meciciones ylo ind: cv'o.d.

Cla\-cs de cumeolimicnto normativollecal v ciudadano? o
4. ;Sc conocen los resuliados para medicicaes y/o indicaderes claves ce |-
ceniplimiznio de la estraiccia de 12 orzaaizacion? -




GUIA DE PUNTUACION .

PUNTOS |.ENFOQUEIDESPLIEGUE - (Cyuwence PUNTOS ESULTADOS
. No cxisle un enfoque sislemdlico evidenle: informacién anccddtica. No sc incluyen resultados en las dreas presentadas o se prescnlan resullados
0% 0% [)Obfc
. Comicnzo de un enfoque sistemdlico que responde al objelivo basicos del Sc presentan algunas incjoras y/o niveles bajos de buen desempeno en algunas
Subcrilerio. Aroas.
10% . Exislen brechas lmporlanlcs en ¢l desplicgue que podrlan inhibir el progreso en 10% No se han presenlado resullados en muchas areas importantes -o en la mayorla
2 el logro del objelivo basico del Subcrilerio. 3 de cllas- scgun los requerimienlos de negocio claves de la organizacidn
20% Sc observan las elapas iniciales de una lransicién que va desde una aclilud 20 . '
. reacliva a los problemas hacia una orientacidn de mejora general o
. Enfloque cleclivo y sislemdlico, que responde a los objelivos bdslcon del Se presentan mejoras ylo nivelos de buen desempefo en muchas dreas de
Subcrilerio. imporlancia segun los requerimicnlos de negocio claves de la organizacion. -
0% | Exisle desplicgue del enfoque, a pesar de que al-lunas 3reas o unidades de 30% Sc alraviesa por las clapas Iniclales en cuanto o !cndcncuas hacia cl desarrollo y
" a trabajo se encucnlren an las alapas inlciales de dosplicgue, a recoleccldn de Informacion comparaliva,
40% « Inicio de un enfoque slslemdtico pare la evaluacién y mejora de los procesos 40% Sc han presentado resultados para imuchas dress de Importancia -0 para la
basicos de Subcriterio mayorla de las mismas- scgun los requerimicntos de negocio claves de la
' organizacion.
+ Enloque cleclivo y sislemadlico, que responde a los objelivos del Subcrilerio de Sc presentan lendencias de mejora y/o niveles de buen desempeno pare la
P mancra complela, mayorla de 8reas de importancio segun los requerimientos de negocio claves de
50% - Elenfoque se ha desplegado bien, a pesar de que el despliegue pucde variar en 50% la organizacion.
a algunas drcas o unidades de Irabajo. a No existe palrdn dc tendencias adversas ni se presenlan niveles de desempefo
60% +  Sc esld poniendo en marcha un proceso de evaluacién y mejora sistemalico, 60% pobre en las areas de importancia segun los requerimicnlos de negocio claves
basado en hechos, pare los progesos basicos del Subcrilerio, de la organizacion
Enfoque alincado con las necesidades Désncas de la organizacién identificadas = Algunas lendencias y/o niveles do desemipefio -cvaluados con base en
enlos olros Crilerios del Modelo comparaciones perlinentes y/o "benchmarks™ mueslran dreas con forlalezas ylo
niveles de desempeno relalivo buenos a muy buenos., |
Los resullados de desempeno organizaclonal cubren la mayor paile de los
o requerimienltos de clienles, mercado y procesos claves e
Enfoque efeclivo y sistematico, que responde a los muiltiples requerimicentos del Cl desempcefo aclual es de bueno a excelente ¢n las dreas de imporlancia
Subcrilerio, segun los roquerimientos de negocio claves de la organizacion
10% . Elenfoque se he desplegado bicn, con brechas no signilicalivas, 70% Sc presenlan lendencias de mejora ylo niveles de descempeno  aclual
-1° Proccsp de cvaluacion y mejoro sislemadlica, basado en hechos, y proceso de a soslenidos. Muchas tendencias y/o niveles de desempeno aclual - evaluados
80% aprendizajefinlercambio que conslituyen herramienlas claves de geslién. Exislen 800/. con basc en comparaciones perinenles y/o "benchmarks™ - mueslran dreas de
prucbas claras do reflinamiento y una inlegracién mejorada como resultado de liderazgo y muy buenos niveles de desempeno relalivo.
andlisis ¢ intercambios a nivel organizacional, Los resullados de negocios cubren la mayorfa de los requerimientos de clienles,
+ Elenlogue esld bien inlegrado con las necesidades organizacionales mercado, procesos y planes de accidn claves.
| _idenlificadas en los olros Crilerios del Modelo.
. Enfn(u_lcl cleclivo y slslc"m.\lico, que responde  complefamente  a  los Cl desempeno aclual es excelente en la mayor parte de las drcas d-c_impon;mcia
500 fecl(lU‘Cll'”"C“lC;S del Suberlierio. - - ‘ . sean los requerimienlos de negocio claves de la organizacion.
R [* A ;x\l.?:luc 3 .5|do coﬂmplelamfznlc dcsplcg.ado sin debilidades ni brechas 80% Sc presenlan lchcncias de mgjora excelentes y/o niveles de excelente
100% i importantes en ninguna drea o unidad de lrabajo. o , desempeno so;.lcmd.o en la.mayoua de las é‘lcns. .
. Un proceso de cvaluacidn y mejora realmente sélido, sislemalico y basado en | 100% Se observa cvidencia de lhderazgo en la industiia y en el "benchmark™ en
| hechos asl como un proceso de aprendizaje/inlercambio tolalmente desplegado muchas Jrcas.
| constituyen herraimientas de gestion claves. S61ido relinamiento ¢ integracion, Los resullados de negocios cubren complelamenle los requerimicnlos cliente,
respaldados por un excelente andlisis e inlercambio a nivel organizacional. mercado y plancs de accion.
' El enfoque se encuenlra  lolalmente integrado con las necesidades
organizacionales que han sido idenlificadas en los olros Criterios del Modelo




Evaluador " Postulante:
CRITERIOS Y Puntuacion Tetal Porcenlaj2 Puntuacion Final
SUBCRITERIOS " Posibtle 0 - 100% (Escals 10%) AxB/100

A 8 &

1. Liderazgo
1.1 Liderazgo Organizacional
1.2 Responsabilidad Socal

2. Planeamiento Estratégico
2.1 Desarrollo de Estrategias
2.2 Despliegue de Eslralegias
ol Critence=na=a—0 e

3. Orientacidn hacia el Cliente y el Mercado
3.1 Conccimiento del Cliente y cel Mercado
S8

atisfacciones y Relaciones con el

ey

Cliente

4. Informacion y Analisis
4.1 Mecicion del Oesemp=do Organizacional
4.2 Analisis del Desempeno Organizacional

fotalLritefios

§. Orientacidn hacia el Personal

5.1 Sistemas de Trabajo 25 5
5.2 Educacion, Capacitacion y Oesarrollo del Personal 50 ED
5.3 Bienestar y Salisfaccidén d2l Personal 2 5
flotal Coteac

6. Gestion de Procesos
6.1 Procesos de Produclos y Servicios
6.2 Procesos de Soporz
6.3 Procesos de Proveecorssy Socios
fTotal Crilerio —=

7. Resultados

7.1 Resuiltados de Orientacién hacia el Cliente 90 % B

7.2 Resullados Financieros y de Mercado - £ 90 k) Sl
7.3 Resuitados del Personal 80 %

7.4 Resullados de la Proveedores y Socios 30 ~ %

7.5 Resullados de Eficiencia Organizacional 90 %

SUMA C

GRAN TOTAL (0) ) 1000

—— e

SUMA D



EMPRESA:

EVALUACION - MODELO DE EXCELENCIA

EVALUADOR :

% - 1 i i w} mq ﬁ L@ ;bJ:ﬁ Ky gq fi NF (TMJ KRHH K "‘){a " -)jgwhlrn* bl
A . SN G- ! . , IO A0 vIoa o] N
1.»-!Mh M] %J W o (S v... Py, hﬂﬁ w2 I M‘M )1 ol
1.1, LIDERAZGO ORGANIZACIONAL 100
1. LIDERAZGO 1.2. RESPONSABILIDAD SOCIAL 50
AN R e AR sus TOTAL - 150
2.1, OCSARROXLO DC £STRATEQIAS 40
2. PLANEAMIENTO ESTRATEGICO 72, OESPLIEGUE OF ESTRATEGIAS 50
A AR ERIGET sUsYoTAL 100
3.1, CONOCIMIENTO DGL CLIENTE Y EL MERCADO
3. ORIENTACION HACIA EL
CLIENTE Y EL MERCADO 32, SATISFACCIONES Y RELACIONES CON EL CLIENTE 60
DAL RGO S Y suBTOTAL 100
41, MEDICION DEL, DCSEMPE KO ORCANIZACIONAL 30
4. INFORMACION Y ANALISIS 42, ANALISIS DEL DF SEMPENO ORGANIZACIONAL 40
ez Qs SIS SRR s us TO Y AL 70
5 3.1, SISTEMAS DE TRADAJO 25
' ORIENTACION HACIA EL 52, EDUCACION, CAPACITACION Y DESARROLLO DEL PERSONAL 50
PERSONAL 53 DIENESTAR Y SATISFACCION DEL PERSONAL 25
AR el A A sURTOYAL 100
6.1, PROCESOS OC PROCUCTON Y SENRYICIOS G0
6, GESTION DE PROCESOS 07 PHOCESOS O SCrONTE o
03 PNOCHEOR (A 1'OVEGIXNESR Y HOCIOA 20
A Bt R DA el sueTOTAL 100
7.1, RESULTADOS DE ORIENTACION HACIA FL CLIENTE 00
1.2. RESULTADQOS FINANCIEROS Y O€ MERCADO 00
v RESULTADOS 7.3. RESULTADQOS CC PERSOMAL 80
7.4, RESULTADOS OC LOS PROVEEDORES Y SOCIOS 30
75 RESWLTADOS DC LA EFICIENCIA ORGANIZACIONAL 00
gy i LR SRl sUSTOTAL  3a0
|t ecpniantoatranten RO R K a0 e TR ittt s s EpAigmesn ™ oo
1y I nr e %
()
PERFIL EMPRESARIAL (4) 100 (3)

COR. HYMOEATQ QULANTQ

FECHA:

(BB




ANEXO G
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