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PROLOGO 

El presente informe de ingeniería para optar el título de Ingeniero Mecánico 

es el estudio realizado a una empresa dedicada al diseño y ejecución de proyectos 

para el uso del Gas Natural, considerando el diseño de un Sistema de Gestión de la 

Calidad como alternativa de carácter estratégico para el desarrollo sostenido de la 

empresa. 

El objetivo del Sistema de Gestión de la Calidad que se propone en el 

presente informe de ingeniería, es el de mejorar la eficiencia del proceso de 

instalación que ofrece la empresa ; y por otro lado otorgarle una ventaja 

competitiva frente a las demás empresas instaladoras, con el fin de lograr una 

mayor participación en el creciente mercado de las instalaciones industriales de 

gas natural. 

El contenido del presente informe se ha dividido en ocho capítulos. En el 

primer capítulo se describe el actual consumo del gas natural de Camisea en el 

departamento de Lima y la provincia constitucional del Callao. 

En el segundo capítulo 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 capítulo también se presenta el mercado actual de las 

instalaciones internas de Gas natural. 
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En el tercer capítulo analizaremos la problemática actual que presenta la 

empresa; e identificaremos la necesidad de implementar un sistema de gestión de 

calidad como alternativa estratégica para el desarrollo sostenido de la empresa. 

El cuarto capítulo presenta los conceptos de Gestión de Calidad, modelos 

de sistemas de gestión de la calidad y los pasos para la implementación de estos 

sistemas. 

En el capítulo quinto se presenta los procesos técnicos para el suministro e 

instalación interna industrial para gas natural; describiendo las especificaciones 

técnicas requeridas, fases para la elaboración y ejecución del proyecto en forma 

secuencial, la seguridad en las instalaciones de gas natural; y al final del capítulo se 

muestra el proceso de instalación realizada en una planta de fabricación de 

productos golocinarios. 

El diseño de un Sistema de Gestión de Calidad para la empresa de 

instalaciones internas industriales de gas natural es presentado en el capitulo sexto, 

éste sistema se realizara basándose en algunos de los requerimientos de la Norma 

ISO 9001 :2000. 

El capitulo séptimo es el análisis costo - beneficio al implementar un Sistema 

de Gestión de Calidad en la empresa instaladora y de las ventajas que el sistema 

otorga a la empresa. 

En el capítulo ocho se presenta la base documental del sistema de gestión 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 realización de los trabajos. 



CAPITULOI 

INTRODUCCIÓN. 

El suministro del gas natural de Camisea en la ciudad de Lima se inició en el mes 

de Agosto del año 2004, siendo la empresa Gas Natural de Lima y Callao GNLC la 

encargada de realizar los trabajos de distribución 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 año 

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 
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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 presión 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 años 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 así 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 1 7 500 

m3/mes. 

El Volumen de gas natural distribuido en Lima y Callao viene creciendo 

sostenidamente; puesto que el consumo de éste gas en Agosto del año 2004 fue de 

115 094 MPC (millones de pies cúbicos) con un promedio diario de 9591MPC; y el 

consumo en el mes de Junio del año 2005 es de 2 821 261MPC con un promedio de 

91 008 MPC diarios. 

Por otro lado el Ministerio de Energía y Minas en coordinación con Preinversión 

vienen desarrollando el proyecto de gaseoductos regionales para suministrar gas a: 

Cusco, Ayacucho, Junín e lea; lo cual aumentará el volumen de consumo interno del 

gas natural. 
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Frente a este escenario y la creciente demanda por la realización y ejecución 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 instalación interna industrial a través de 

una adecuada gestión de los recursos y la implementación de un Sistema de Gestión 

de la Calidad. 



CAPITULOII 

DESCRIPCIÓN DE LA ORGANIZACIÓN Y SU MERCADO. 

2.1 DESCRJPCIÓN DE LA EMPRESA. 

APROGAS SAC. es una empresa de ingeniería del sector energético, 

especializada en el asesoramiento, elaboración de proyectos, suministro de equipos y 

ejecución de obras, destinadas al uso del Gas Licuado de Petróleo GLP y al Gas 

Natural GN. 

Desde hace más de 10 años APROGAS SAC viene desarrollando y ejecutando 

proyectos con Gás Licuado de Petróleo GLP en el sector industrial, comercial y 

residencial. 

A comienzos del año 2004 con la presencia de la red de distribución del gas 

natural de Camisea en Lima y Callao APROGAS SAC comienza a desarrollar 
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proyectos de conversiones de equipos y sistemas industriales para el uso de gas 

natural a la vez que participa en la ejecución de las mismas en el sector industrial 

cerámico, alimentario, textil y otros. 

A la fecha APROGAS SAC viene diseñando y montando nuevos productos tales 

como Estaciones de Regulación de Presión y Medición 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.

Elaboración de proyectos para instalaciones internas para gas natural. 

Diseño y montaje de instalaciones internas para gas natural a nivel 

industrial, comercial, institucional y residencial. 

Determinación, sistema de Respaldo ((Back up System- Gas Natural 

Sintético) 

Conversión y mantenimiento de equipos para el uso de gas natural. 

Diseño y montaje de Estaciones de Regulación de Presión y Medición 

Primarias. 

Diseño y montaje de Estaciones de Regulación Secundarias. 

Asesoría en general. 

2. Instalaciones de Gas Licuado de Petróleo GLP.

Diseño, instalación y mantenimiento de redes de gas LP a nivel industrial, 

comercial y residencial. 

Instalación de vaporizadores y equipos para gas LP. 



Conversiones de equipos para uso de GLP. 

Fabricación y mantenimiento de tanques para GLP. 

Asesoría en general 

3. 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 5 á 150psi y 15 - 1,300 

MMBTU/h. 

Vaporizadores 

Vaporizadores tipo fuego directo 50 - 1000 glns/hr. 

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

Vaporizadores eléctricos tipo baño maria 50 - 400 kg/hr. 

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

Quemadores de gas de aire forzado desde 50 a l '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 calefacción. 

Detectores de fuga de gas. 

Medidores de gas LP liquido. 

8 



Medidores de gas LP vapor. 

Bombas para gas LP. 

Compresoras para gas. 

2.1.2 PERSONAL. 

9 

En el siguiente cuadro la tabla Nº 2.1, muestra el personal estable con el que

cuenta la empresa APROGAS SAC. 

Tabla Nº 2.1 

Personal por planta, área, y especialidad 

PERSONAL Estables 

Ejecutivos 1 

Secretaría General 1 

Área Administrativa y Financiera 1 

Área e Contabilidad 1 

Area de soporte técnico 1 

Ventas 1 

Área de Ingeniería 3 

Calidad 1 

Supervisión 1 

Proyectos 1 

Producción 8 

Soldadores 2 

Técnicos 2 

Auxiliares 4 

TOTAL 17 

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

o subcontrata por otra empresa.



2.1.3 ORGANIGRAMA. 

Figura Nº 2.1 

Organigrama APROGAS SAC. 

Secretaria 

Gerencia 
General 

Apoyo 
General Administrativo 

1 

Área Contabilidad 
Area de 

Ingeniería 

1 ! 

Control de calidad 
Área de 

Producción 

2.1.4 PRINCIPALES CLIENTES. 

OWENS ILLINOIS PERU (VINSA). 

CERAMICOS LIMA (CELIMA). 

KRAFT FOODS PERU SA. 

MOLITALIA SA. 

TOPYTOP. 

DISEÑO Y COLOR SA. 

1 
1 

Supervisión 

MODAS DIVERSAS DEL PERU SA. (MODIPSA). 

MEDIFARMA SA. 

ALICORP. 

FUNSUR. 

NESTLE. 

- GOOD YEARS.

l 

Ventas 
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2.1.5 PRINCIPALES COMPETIDORES. 

TISPERU. 

SANTOS BRUCIATORI SAC. 

COBRA PERU S.A 

TECSUR S.A. 

ENERGROUP SAC. 

2.2 ANÁLISIS DE NUESTROS CLIENTES. 
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De acuerdo al análisis 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 análisis 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 éstos los 

siguientes: 

a) Residencial.- Definida por un hogar y por el consumo estimado de

energéticos sustituible por gas natural por familia y según nivel socio

económico.

b) Comercial.- El sector comercial fue agrupada en seis categorías: hoteles,

restaurantes, panaderías, lavanderías, centros comerciales/supermercados, y

centros deportivos/gimnasios. En el resto de categorías comerciales, la

demanda de energéticos sustituible por gas natural es muy baja y poco

importante.



12 

c) Institucional.- Este sector fue agrupada en las siguientes categorías: los

hospitales/clínicas, centros de estudios, oficinas públicas y otros.

d) 

e) 

Pequeña Industria. - En este análisis, las pequeñas industrias fueron

agrupadas en ocho categorías industriales caracterizadas por su uso intensivo de

energía y son : alimentos, bebidas, metal mecánica, metálica básica, química,

textil, cerámicos/vidrios/ladrillos y otros

Gran y mediana industria. - Se basó inicialmente en la identificación de los

clusters industriales cuyas características de ubicación geográfica - cercanía a

la traza del gasoducto - los convierten en potenciales consumidores del gas

natural que distribuye GNLC. En función de la cercanía 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 Martín de Porres. 

Cluster Gambeta. 

Cluster San Juan de Lurigancho - Evitamiento. 

Además. se sabe que en el plan de desarrollo de la empresa CALIDDA 

identifica nuevos cluster probables de expansión como son: 

Zona probable de expansión Ventanilla 

Zona probable de expansión los Olivos - Comas. 

Zona probable de expansión Huachipa. 

Zona industrial Carretera Central. 

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

contratación podemos identificar los siguientes tipos de clientes del sector industrial. 
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a) Empresas que por su misma política esperan que las instalaciones superen tanto

en calidad y seguridad los requisitos mínimos 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 Gestión de Calidad, ambiental y

seguridad. En este sector encontramos principalmente empresas del grupo

alimentario, cerámico y químico.

b) Empresas que esperan que las instalaciones cumplan con los requisitos

mínimos en las instalaciones internas industriales para gas natural seco; y que

prefieren las propuestas con más bajo costo. Estos clientes son por lo general

medianas y pequeñas 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 económica. 

Además, por otro lado la empresa CALIDDA encargada de la distribución 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 

expansión 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 así la demanda para los 

trabajos de instalaciones internas industriales de gas natural seco. 
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Según lo expuesto el mercado para las empresas instaladoras está definido 

prácticamente por el tipo de consumidor que requiera de la instalación. Variando tan 

solo el sector en los grupos comerciales e industriales que pudieran ser del tipo 

hotelero, institucional, industrial cerámico, industrial alimentario, etc. 

2.4 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 más de 20 empresas dedicadas a este 

rubro en la ciudad de Lima; sin contar con la presencia de empresas extranjeras 

proveniente de los países vecinos de Argentina, Colombia y Bolivia; países en donde 

ya existe una cultura energética del uso del gas natural. 



CAPITULO 111 

PROBLEMÁTICA ACTUAL. 

3.1 SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA. 

En la actualidad la empresa tiene un crecimiento positivo debido a que viene 

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 

importación de equipos necesarios para la ejecución de los servicios solicitados. 

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

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

tabla Nº 3.1. 
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TABLA Nº 3.1 
Porcentaje de de facturación anual por actividad. 

Empresa APROGAS SAC. (Julio 2004 - Junio 2005) 

ACTIVIDAD MONTO($) PORCENTAJE(%) 
Asesoría 6 000 1,9 

Diseño 21 000 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. $ 315 000 100.0 

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 adjudicación de obras 

y proyectos de lo que se podría captar. 

Por otro lado se observa que estando en marcha la obra, por factores de 

presupuesto o la falta de programación oportuna de adquisición de bienes y servicios 

y otros factores no programables, paralizan las obras ocasionando los sobre-costos 

y por ende la disminución de utilidades en la ejecución de los proyectos de 

instalaciones internas de gas. 

Por las razones señaladas 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 ANÁLISIS USANDO EL MODELO DE EXCELENCIA EN LA 

GESTIÓN 

Para poder identificar o mostrar de mejor manera los problemas que presenta la 

empresa, primeramente realizaremos su evaluación según el Modelo de Excelencia 

en la Gestión del Instituto Peruano de Productividad y Desarrollo IPRODE. 
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El Modelo de Excelencia en la Gestión establece los siguientes criterios de 

evaluación de una empresa: 

Criterio 1 : Liderazgo 

Criterio 2: Planeamiento Estratégico. 

Criterio 3: Orientación hacia el cliente. 

Criterio 4: Información y Análisis 

Criterio 5: Orientación hacia el personal. 

Criterio 6: Gestión de procesos. 

Criterio 7: Resultados. 

La Metodología de evaluación 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 función que desempaña el entrevistado.

3. Evaluar las respuestas de los entrevistados según tabla "guía de puntuación".

4. Obtener el perfil empresarial.

Esta evaluación es presentada en el Anexo F, y los resultados de la evaluación son 

mostrados en la Tabla 3 .2 y en la figura 3. 1. 
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TABLANº 3.2 

Evaluación de la Empresa APROGAS SAC. 
Según el Modelo de Excelencia 

CRITERIO PUNTOS 
PORCENTAJE 

EVALUCACIÓN 
(%) 

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 ESTRATÉGICO 100 24 24 

3,1 3.1 Conocimiento del cliente 40 20 8 
3.2 Satisfacción de relaciones con el 

60 3,2 cliente 20 12 

3 3. ORIENTACIÓN HACIA EL CLIENTE 100 20 20 
4,1 4.1 Medición del desempeño 30 10 3 

4,2 4.2 Análisis del desempeño 40 20 8 

4 4. INFORMACIÓN Y ANÁLISIS 70 16 11 
5,1 5.1 Sistemas de trabajo 25 10 2,5 

5.2 Educación, capacitación y desarrollo, 
50 5,2 del personal 10 5 

5,3 5.3 Bienestar y satisfacción 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. GESTIÓN DE PROCESOS 100 28 28 
7,1 7 .1 Resultados de orientación 90 o o 

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 o o 

7 .5 Resultados 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 misión y 

visión 

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 inducción para 

sus nuevos trabajadores. 

No se lleva acabo un plan para ver el rendimiento y eficacia de los empleados, 

la alta dirección no mide el grado de satisfacción de sus empleados. 

Sobre la gestión de procesos, realizan una moderada planificación 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 índice o grado de medición de la 

satisfacción del cliente no se hace una recopilación de datos que lleven a un 

análisis cuantitativo y cualitativo de este punto. 

No existe un plan de mejora continua 

El perfil empresarial según 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 

gestión de la empresa no esta caminando por una dirección correcta por lo que 

se tiene mucho por mejorar, hacer un cambio organizacional mas eficiente que 

dé mayores resultados económicos y de calidad a la empresa. 

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

según el modelo de excelencia pero tiene algunos puntos fuertes que podrían 

facilitar si se quiere establecer este modelo en la empresa. 



3.3 ANÁLISIS MEDIANTE EL DIAGRAMA CAUSA - EFECTO. 
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En la entrevista que se realizó a los trabajadores de la empresa se pudo tomar nota 

de muchos problemas que a consideración de cada trabajador afecta a la actual 

gestión de la empresa. Todas estas causas que a sugerencia del personal operativo 

como administrativo son agrupados según los criterios del Modelo en la Excelencia 

que a continuación describimos: 

3.3.1 LIDERAZGO. 

Al margen de los datos de costos de operación, la gerencia no cuenta con una 

adecuada información de cómo se vienen desarrollando los trabajos de 

instalaciones, por lo que no se realiza una evaluación del desempeño 

organizacional. 

No existe una adecuada delegación 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 acción frente a un 

problema no se puede proseguir si no se consultada con la gerencia. 

No hay una adecuada comunicación 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 ESTRATÉGICO 

Actualmente la gerencia no cuenta con un plan estratégico, ni política en tema 

de calidad, tampoco se cuenta con un plan de mejora continua limitando a la 

empresa a su superación y crecimiento. 

La gerencia de la empresa no ha definido su política 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 inspección realizada por el departamento de 

Control de Calidad. 

No hay una adecuada planificación 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 logística o gerencia cuando 

estos están 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 política de equipamiento no se llega al óptimo 

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 reducción de adjudicaciones de obras para su ejecución 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 y 

expectativas del cliente y del mercado. 
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No existe una buena programación del trabajo a realizar por el personal y 

equipos siendo estos trasladados en muchos casos a solicitud del cliente 

perdiendo así 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 ORIENTACIÓN 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 corrección 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 INFORMACIÓN Y ANÁLISIS. 

No existe una retroalimentación de información, tampoco se cuenta con 

información estadística de ratios en las distintas obras que se realizaron; 

información que sería muy valiosa al momento de formular los presupuestos de 

los siguientes proyectos. 

3.3.5 ORIENTACIÓN HACIA EL PERSONAL. 

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

Operativo no cuenta con un programa especial para dicha capacitación. 
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No hay una identificación 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 selección del personal para los subcontratos cuando éstos 

son requeridos. 

3.3.6 GESTIÓN DE PROCESOS. 

En cierta forma la empresa ha identificado los procesos principales y de soporte 

en el diseño 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 política cuentan con sistemas de gestión tanto 

de calidad, medioambiental y de seguridad se presentó la demora en la 

adaptación documentaría. 

Las labores de inspección están 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, análisis de equipos, 

análisis de procesos y ensayos no destructivos subcontratados al no poseer los 

equipos necesarios. 

Debido a la no planificación de estos ensayos subcontratados no se realiza una 

adecuada supervisión 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 única 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 práctica existen muchas 

restricciones par ejercer estas directivas, puesto que se impone la autoridad de 

la gerencia quien en muchos casos decide cuales son los estándares de calidad 

a aplicar. Sin embargo la responsabilidad por la ocurrencia de no 

conformidades o quejas de los clientes recae únicamente sobre el departamento 

de control de calidad. 

Los reportes de calidad e inspección son manejados únicamente por el personal 

del departamento de control de calidad no· siendo revisados por la gerencia, 

menos por otros departamentos. 

3.3. 7 RESULTADOS 

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 satisfacción 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, gestión, ni de contar con una organización 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 gestión de la empresa; 

En la figura 3.2 representamos el diagrama causa-efecto de los problemas 

descritos anteriormente, proponiendo como planteamiento el ¿Por qué el sistema de 

gestión de la empresa no es eficiente? 
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Teniendo en cuenta los puntos del diagrama causa-efecto se consultó a la gerencia 

y al personal operativo y administrativo ¿Cuáles de los problemas presentados en el 

diagrama causa-efecto tiene una mayor incidencia en la problemática de la empresa?; 

los resultados a esta pregunta se convirtieron a un porcentaje del total de respuestas 

que se muestra en la Tabla Nº 3.3. 

Ítem 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

TABLANº 3.3 
Problemas de mayor incidencia. 

Descripción del problema Porcentaje de 
incidencia 

Falta de una adecuada 

planificación de los trabajos, 
31 

personal, material eqmpos e 
msumos 

No se cuenta con un desempeño 
adecuado de los procesos ni de la 29 
calidad 
No existe una buena planificación 

19 
de calidad o aseguramiento 
Adecuado de calidad 

No se cuenta con un plan 
8 

estratégico 
No se mide el grado de 

4 
satisfacción del cliente. 
No existe una adecuada 

3 
retroalimentación. 

No existe motivación o incentivo 
2 

sobre el personal. 
No existe delegación de funciones. 2 

Falta de buena comunicación entre 
1 

áreas 
No existe planificación en el 

1 
mantenimiento de equipos. 

Porcentaje 
acumulado 

31 

60 

79 

87 

91 

94 

96 

98 

99 

100 

A partir de de la Tabla Nº 3 .2 se construye el diagrama de Pareto como se muestra 

en la Figura 3.2. 
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Del diagrama de Pareto se sugiere que solucionando el 20% de las causas en orden 

jerárquico, se estaría solucionando el 80% del problema. Esto significa que debemos 

concentramos en corregir lo siguiente: 

Falta de una adecuada Planificación de los trabajos, personal, materiales, 

. . 

equipos e msumos. 

No existe una buena planificación de calidad o aseguramiento Adecuado de 

calidad. 

Además se puede observar que la mayor incidencia de causas se encuentra en el 

grupo de causas de planeamiento estratégico y gestión de procesos. 

3.4 ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN. 

Por lo expuesto en la sección 3.3 debemos mejorar el Sistema de Gestión de la 

empresa y al mismo tiempo adquirir nuevas ventajas competitivas. 

Se plantea la implementación del Sistema de Gestión de la Calidad, como proceso 

estratégico para el desarrollo sostenido de la empresa frente a la problemática 

expuesta en las anteriores secciones. 

El diseño del Sistema de Gestión de la Calidad es presentado en el presente 

informe y está basado en la Norma ISO 9001 :2000; la cual utiliza un sistema de 

gestión basado en procesos. 

La gerencia se muestra interesado en una Certificación ISO 9001:2000; y el 

escenario de la empresa se muestra favorable para la implementación y Certificación 

del Sistema de Gestión de la Calidad debido a que la organización en si no es 

compleja y tampoco se cuenta con mucho personal para capacitarlos; además se 

plantea la utilización de los mismos recursos humanos con los que cuenta la empresa 

para diseñar el Sistema de Gestión de la Calidad. 



CAPITULO VI 

DISEÑO DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD 

BASADO EN PROCESOS. 

La solución a la problemática de la empresa empieza por el diseño de un Sistema 

de Gestión de la Calidad y posterior implementación. 

Decidir por la Calidad como estrategia de crecimiento exige de la dirección un 

compromiso total y el convencimiento de que, la programación y el planeamiento de 

la calidad conduce al éxito de los productos o servicios en los mercados, a la 

reducción de costos, al incremento de la productividad en toda la empresa y el 

aumento de la rentabilidad. 

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

diseño del sistema de Gestión de la Calidad orientado según ISO 9001 :2000. 
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No conformidad: Incumplimiento de un requisito. 

O�anización: Coniunto de personas e instalaciones con una disposición 

determinada de responsabilidades, autoridades y relaciones. 

Cliente: Organización o persona que recibe un producto, pudiendo ser 

éste, consumidor, minorista, beneficiario, comprador. 

Satisfacción del cliente: Percepción del cliente sobre el grado en que se 

han cumplido los requisitos del cliente. 

Sistema de Gestión de la Calidad: Sistema para establecer la política de 

calidad, los obietivos de la calidad y para la consecución de dichos 

obietivos. 

Mejora Continua: Acción recurrente que aumenta la capacidad para 

cumplir los requisitos. El obietivo de la meiora continua del Sistema de 

Gestión de la Calidad es el aumento de la probabilidad de satisfacer a los 

clientes y a otras partes interesadas. 

Eficacia: Extensión en la cual las actividades planificadas se llevan a 

cabo y se alcanzan los resultados planificados. 

Eficiencia: Relación entre los resultados alcanzados y los recursos 

11t111zados. 



4.2 GESTTON DE PROCESOS 

4.2.1 PROCESO 

11 

Los Procesos son cualquier actividad o grupo de actividades que emplea un 

msumo, 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 lógicamente relacionadas 

que emplean los recursos de la organización para dar resultados definidos en apoyo 

a los objetivos de la organización. 

Un proceso es simplemente un grupo de actividades estructuradas y medidas, 

désignadas para producir una salida específica, para un cliente o mercado en 

particular; un conjunto de tareas lógicamente 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 interrelación de los proceso de la organización es 

conveniente tener en cuenta la siguiente clasificación de los procesos. 

Procesos Estratégicos: Son aquellos que aportan directrices a todos los demás 

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 IDENTIFICACIÓN DE PROCESOS. 

Como recomendación para poder identificar los procesos dentro de una 

organización se debe formar un equipo de trabajo interdisciplinario que tenga las 

siguientes características. 
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No más de siete personas (tener en cuenta que en las reuniones no siempre 

estarán todos) 

Es recomendable que la mayor parte de sus miembros sean de la dirección. 

Alguno de los miembros tiene que ser experto en Sistemas de Gestión. 

Contar con la presencia de algún experto externo. 

Nombrar un miembro de la alta dirección como coordinador del proyecto. 

Establecer una planificación 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 información elaborando una lista de todos los 

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

El nombre asignado a cada proceso. 

La totalidad de las actividades desarrolladas en la empresa deben estar en 

alguno de los procesos listados, si no es así, dicha actividad debe desaparecer. 

Se recomienda que el número de procesos no sea inferior a 1 O ni superior a 25. 

Este rango es genérico pero dependerá del tipo y tamaño de cada empresa. 

La manera más 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 continuación presentamos una lista que puede orientar a cada empresa en la 

elaboración de su propia lista. 
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Gestión estratégica: Planificación, Cultura Empresarial (visión, misión, 

valores, políticas), elaboración del plan de gestión, despliegue de objetivos, 

definición de indicadores, mecanismos de control. 

Gestión de procesos: Diseño de nuevos procesos, mejora de procesos clave y 

relevantes, definición de procesos, asignación de responsables, asignación de 

recursos, establecimiento de índices de eficiencia y eficacia 

Gestión de Personas: Planificación de necesidades, selección, acogida ó 

inducción, recompensa, reconocimiento, promoción, evaluación de desempeño, 

gestión de equipos, satisfacción y bienestar de las personas. 

Gestión de lanzamiento de nuevos productos: Estudios de mercado, análisis 

de productos de la competencia, segmentación de mercado, especificación del 

producto, diseño, gestión del costo, inversiones, marketing, patentes y marcas. 

Gestión de fabricación: Dotación de personal, programa de fabricación, 

gestión de stocks, grupos de mejora, gestión operativa, formación, niveles de 

calidad, prevención de riesgos laborales, gestión de residuos. 

Gestión de pedidos: Gestión de ofertas, aceptación de pedidos, programación 

de pedidos, aprovisionamiento, logística. 

Gestión de compras: Búsqueda de nuevos proveedores, evaluación de 

proveedores, negociación de precios, asignación de pedidos, reconocimiento de 

proveedores. 

Gestión comercial y marketing: Publicidad, visitas a clientes, gestión de 

reclamos, gestión de clientes claves, gestión de relaciones de clientes, medición 

de satisfacción de clientes. 
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Gestión financiera: Planificación financiera, tesorería, pagos, gestión 

administrativa, inventarios, balances, auditorias, nesgas, presupuesto, 

. . 
mvers1ones. 

Gestión del conocimiento: Plan tecnológico, inventario del conocimiento, 

identificación de necesidades, identificación y gestión de personas claves, 

prácticas de motivación, gestión de la información. 

Gestión de prevención de riesgos laborales: Estrategia prevención de riesgos 

laborales, legislación laboral, evaluación de riesgos, seguridad, vigilancia, 

higiene y salubridad, gestión y definición de objetivos, políticas, sistema de 

gestión utilizando, gestión de acciones preventivas, correctivas, mejora y no 

conformidades, auditorias, revisión de sistema de prevención de riesgos 

laborales. 

Gestión medioambiental; Aspectos medioambientales, identificación y 

evaluación, legislación ambiental, control operacional, gestión y definición de 

objetivos, políticas, sistema de gestión utilizado, gestión de acciones 

preventivas, correctivas, mejora y no conformidades, auditorias, revisión del 

sistema medioambiental. 

Gestión de calidad: Planificación de la calidad, gestión y definición de 

objetivos, sistema de gestión utilizado, gestión de acciones preventivas, 

correctivas, mejora y no conformidades, auditorias, revisión del sistema de 

calidad. 
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4.2.3 CADENA DE VALOR 

Otro concepto par el análisis e identificación de procesos es la cadena de valor. 

Esta metodología del análisis 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 propósito 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 DEFINICIÓN 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 continuación mostramos las partes que 

componen un proceso y como podemos medir el mismo 

l. Descripción del Proceso.

Para gestionar y mejorar un proceso es necesario en pnmer lugar describirlo 

adecuadamente. Los 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 descripción de las acciones que tienen que

realizar los responsables.

e. Recursos: Elementos materiales o de información que el proceso consume o

necesita para poder generar la salida.

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

Entrada 

2. Análisis de Procesos.

Figura Nº 4.1 

Diagrama típico de un proceso . 

. Controles 

PROCESO 

ecanismos 

(Recursos) 

Salida 

Los procesos así como sus mediciones tienen dos características 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 característica permite trabajar sobre el

proceso y mejorarlo. "A más repeticiones más experiencia"
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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 gestión 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 tecnológicas, todo depende de las características 

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 serían el comportamiento que se espera de un proceso. 

4. Calificación de procesos

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

niveles: 
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Figura Nº 4.2 
Calificación de procesos. 
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La calificación de procesos puede realizarse de diversas maneras, pero ello 

dependerá de la manera como la organización desea definir los criterios de 

calificación, puede utilizar herramientas o métodos de control estadístico de procesos 

avanzados o herramientas básicas, para definir el nivel de calificación de sus 

procesos, lo que si tienen que tener en consideración es que todos entiendan 

claramente los niveles de calificación o los niveles que se desean alcanzar para cada 

proceso de la organización, porque de ello dependerá los planes o acciones que 

tomarán en el corto, mediano o largo plazo y la metodología a utilizar para realizar 

mejoras o elevar el nivel de calificación de los procesos. 

5. Plan de Gerencia.

El diseño del plan va acompañado de la estrategia que la compañía desea seguir, de 

allí alineado con los objetivos estratégicos se identifica que tipo de acción 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 desempeño de los procesos y 

por ende de la organización. 

4.2.5 INTERRELACIÓN DE PROCESOS. 

Si bien las actividades al interior de un proceso se relacionan entre sí, de la misma 

manera los procesos interactúan unos con otros, convirtiéndose las salidas de un 

proceso en entradas de otro proceso como se aprecia en la Figura Nº 4.3, de la 

misma manera sucede al interior de una organización y en todo un sistema de gestión 

en su conjunto. 

Figura Nº 4.3 
Interrelación de procesos. 

PROCESO 

A 

Mecanisno A 

Salid3 A /wntrol B 

Entrads B Safid:;; B 
PROCESO 

B Ent.--sda C 

l Moccrusono 8 
Mecan,smoC 

Salda C 

Para visualizar la interrelación 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 relación que hay entre los mismos y su jerarquía. 
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La aplicación de un sistema de procesos dentro de la organización, junto con la 

identificación e interacciones entre estos procesos, así como su gestión puede 

denominarse como "Enfoque Basado en Procesos" 

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona 

sobre los vínculos entre los procesos individuales dentro del propio sistema de 

procesos, así como sobre su combinación e interacción. 

Un enfoque de este tipo, cuando se utiliza en un Sistema de Gestión de la Calidad, 

enfatiza la importancia de: 

a. La comprensión y el cumplimiento de los requisitos.

b. La necesidad de considerar los procesos en términos del valor que aportan.

c. La obtención de resultados del desempeño y eficacia de los procesos, y

d. La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas.

4.2.7 CONTROL, MEDICIÓN Y MEJORA 

Al conjunto de actividades que dentro de la organización, pretenden conseguir que 

las secuencias de actividades cumplan con lo que se espera de las mismas y además 

sean mejoradas, se les llama Gestión 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 según estaba previsto. 
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Garantizar que la próxima vez se va a desarrollar de acuerdo a como estaba 

previsto. ¿Qué desviación a ocurrido?, ¿Cómo se puede evitar en próximos 

casos? 

Para la mejor Gestión y Mejora de los Procesos debemos considerar las siguientes 

acc10nes: 

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 obligación de

mejorarlo. Para ello es necesario aplicar una acción de mejora. 

La gestión según los principios de calidad utiliza un sin fin de técnicas y 

herramientas para provocar la mejora de procesos. 

Siempre que se realice una acción de mejora hay que tener en cuenta el ciclo 

PDCA (Planear, Ejecutar, Verificar, Actuar). 

l. Tipos de acciones para la mejora

En la Tabla Nº 4.1, se describe los tipos de acciones que se pueden realizar para 

meJorar un proceso. 

2. Análisis de valor agregado.

Mediante esta herramienta se puede optimizar los procesos identificando que 

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

continuación se muestra el flujograma para su aplicación. 



NORMALIZACIÓN: 

MEJORAMIENTO: 

TECNOLOGIA/DISENO 

� 

INNOVACIÓN: 
-��QbQJiÍ!l..í;. .• ,_ .............. . 

-��QL..Q.Gi!i.1 ... -· ............ .. 

Tabla Nº 4 .. : 

Calificación de procesos. 

-
• Definir, aplicar y controlar el cumplimiento de las

pautas, reglas, normas. instr·ucciones etc. par'a
realizar las operaciones y la tra11sterencias er1t1 ·e
las mismas.

• Lograr estabilidad [situación bajo contr·ol). 
Disminuir dispersión por causas especiales.

• Aprovechar capacidades latentes - existentes en
procesos, insumos, personas. máquinas.
equipos, bien sea modificando, re - arTeglsncio.
combinando mejor los elementos existentes s111
cambio sustancial de la tecnología.

• Lograr mejores niveles de "E" y/o "E� y/o "E".

• Redifinir, rediseñar, cambiar radicalrnente el

enfoque genernl del proceso y/o la tecnología
utilizada (4M). Eliminar sub-pr-ocesos etc.

• Lograr saltos irnpor-tantes en "E" y/o "E" y/o "E".

Tabla Nº 4.1 

Calificación de procesos. 

Actividad 

--------'s""'·'--�••1111•'------'-N-'--o ___ _ 
¿Contribuye a los 

requerimientos del 
__ _ _ 9lienta? _ _ _  

Valar 
Agregado 

•Registrar· la orden 
•Completar la póli:a 
•Investigar los cíatos 

Actividades que se deben 
realizar para satisfacer los 
requerirnientos del cliente 

Actividades 
ciscrisc:ionales 

No 

Valar agregado para 
la empresa 

•Reoistrar la fecha de rec bo 
•FoNnato de pec··dos 
•Preparar infor'mes financiero;, 

·¿Ccmtribuye,a las
funciones de la

_ ______ empresa?-----

No 

Sin valor 
agregado .. 

•9ev1s10·1 y opro::.ac!cn 
•Tr-3•--sporce v n-1ov ni"ento 
•Archive va rnoc'?r1a1nient1J 
.qepeticiún ce :r<:J:Jo.u 
•:Jt?rncra.s 

Actividades que no contribuyen a satisfacer los 
requerimientos del cliente. Estas actividades se podrían 
elimina,· sin afectar la funcionalidad del ll1·oducto/se1·vicio 
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El significado de ISO es Organismo Internacional de Normalización. la 

organización ISO tiene su sede en Ginebra, su función es elaborar y publicar normas 

o estándares 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 aplicación de las mismas. 

Para asegurar que el modelo ISO 9000:2000 para Sistemas de Gestión de Calidad 

se mantenga relevante, la "lnternational 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 versión fue publicada en el año 1987, la segunda en 1994 la norma vigente 

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

ISO 9000 

ISO 9001 

ISO 9004 

: Conceptos y Vocabulario 

: Sistema de Gestión de la Calidad - Requerimientos 

: Sistema de Gestión de la Calidad - Directrices para la mejora del 

desempeño. 

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 título de la norma lo establece 

son directrices que sirven de guía 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 más requisitos y es prescriptiva, vale decir orienta a la organización que métodos 

implementar en su Sistema de Gestión, la norma ISO 9001, sólo establece 

requerimientos, la organización decide la manera de abordarlos. 
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4.3.1 SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD SEGÚN LA NORMA ISO 

9001:2000. 

Entendemos entonces que las normas ISO 9000 versión 2000 son un Sistema de 

Gestión 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 evolución lógica en línea con otros métodos actuales de gestión de 

negocios. Habrá un mayor énfasis puesto en: Los recursos humanos y físicos, la 

satisfacción 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 

correlación es la siguiente: 

Planear 

Ejecutar 

Revisar 

Actuar 

: Responsábilidad Gerencial/ Gestión de los recursos. 

: Gestión de los procesos. 

: Medición, Análisis / Mejora. 

: (Medición), Análisis /Mejora+ Responsabilidad Gerencial. 

La figura Nº 4.4, muestra las relaciones entre los cuatro elementos principales de

ISO 9001 e ISO 9004: 



Figura Nº 4.4 
Modelo del mejoramiento continuo de la Norma ISO 9001:2000. 
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Son ocho los principios de Gestión de la Calidad que constituyen la base de las 

normas de Sistemas de Gestión de la Calidad de Normas ISO 9000. 
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Tabla Nº 2.1 
Principios de Gestión de la Calidad. 

PRINCIPIOS DEFINICION 
Las orgamzac1ones dependen de sus
clientes y por lo tanto deberían 

PRINCIPIO Nº 

1 ENFOQUE AL comprender las necesidades actuales y 
CLIENTE futuras de los clientes, satisfacer sus 

necesidades y esforzarse en exceder las 
expectativas de los clientes 
Los líderes establecen la unidad de 
propósito y la orientación de la 
organización. Ellos deberían crear y 

PRINCIPIO Nº 2 : LIDERAZGO mantener un ambiente interno, en el cual 
el personal pueda involucrarse 
totalmente en el logro de los objetivos de 
la organización. 
El personal, en todos los niveles, es la 

PRINCIPIO Nº 3 PARTICIPACIÓN esencia de una organización y su total 
DEL PERSONAL compromiso posibilita que sus

habilidades sean usadas para el beneficio 
de la organización. 
Un resultado deseado se alcanza más 

PRINCIPIO Nº 4 ENFOQUE eficientemente cuando las actividades y 
BASADO EN PROCESOS los recursos relacionados se gestionan 

como un proceso. 
Identificar, entender y gestionar los 
procesos interrelacionados como un 

PRINCIPIO Nº 5 : ENFOQUE DEL sistema, contribuye la eficacia y 
SISTEMA PARA LA GESTIÓN 

a 
eficiencia de una organización en el 
logro de sus objetivos. 

PRINCIPIO MEJORA 
La meJora continua del desempeño 

Nº 6 global de la organización debe ser un 
CONTINUA objetivo permanente de ésta. 
PRINCIPIO Nº

7 ENFOQUE Las decisiones eficaces se basan en el 
OBJETIVO HACIA LA TOMA DE análisis de datos y la información. 
DECISIONES 

PRINCIPIO Nº 8 RELACIONES 
Una organización y sus proveedores son 
interdependi entes, y una relación 

MUTUAMENTE BENEFICIOSAS mutuamente beneficiosa aumenta la 
CON LOS PROVEEDORES capacidad de ambos para crear valor. 
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4.3.3 ESTRATEGIAS DE IMPLANTACIÓN. 

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

estrategias: 

Realizar un diagnóstico de la situación 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 será auditado al momento de certificar. 

Documentar e implantar los procedimientos establecidos, una vez 

documentados sus procedimientos, la segunda etapa es la implementación, vale 

decir su cumplimiento será la evidencia objetiva de la implantación de su SGC. 

Realizar Auditorias Internas para medir el nivel de implantación del Sistema, 

podemos definir como una tercera etapa principal, una vez implantados los 

procedimientos, esta es la etapa de control del Sistema de Gestión de la 

Calidad. 

Ejecutar la revisión del sistema por la gerencia y determinar las acciones de 

mejora, esta etapa si bien no es tan periódica como las auditorias, no deja de ser 

importante, porque aquí se establece la revisión y mejora para cerrar el círculo 

de mejora continua del sistema. 



50 

4.3.4 REQUISITOS DE IMPLEMENTACIÓN. 

Los requisitos de la norma ISO 9001 :2000 están contemplados en cada uno de las 

secciones que en la figura N 4. 5 se muestra. 

Figura Nº 4.5 
Requisitos de la norma ISO 9001 :2000. 

8. MEDICSON,
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MEJORA 
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2. NORMAS

PARA

CONSULTA 

5. 

RESPONSABILIDAD 

DE LA DlRECCION 

3_ TERMINOS Y 

DEFtNICJONES 

4. SISTEMA DE

GESTION DE LA

CALIDAD 

El cumplimiento de todos los requisitos contemplados en la Norma ISO 9001 :2000 

llevaría a la certificación. 

1. Campo de aplicación.

La norma especifica los requisitos del SGC para usar en: 

Demostrar que la organización tiene capacidad y recursos necesanos para 

proporcionar productos que cumplan con los requisitos del cliente y los 

reglamentarios aplicables. 

Aumentar la satisfacción del cliente mediante la eficaz aplicación 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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4.3.5 ESTRUCTURA DOCUMENTAL. 

Todos los Sistemas de Gestión de la Calidad se basan en su documentación es por 

ello que generalmente presentan la misma estructura en su diseño, en la figura Nº

2.1 se muestran algunas estructuras típicas. 

Tabla N
º 

2.1 

Estructura de la documentación. 

NIVEL 1 : documento fund!'lmentnl 

NIVEL 11: "quii:r1 hHc:,,·· : "qtJi?", 
",�uHndo", '\lund1:" ... 

NIVEL 111: "c;ómo·· detallada �óla 
si su auscncio nfect.s 
ncgntivnmr.ntr. la colidnc 

NIVEL IV: evidericía objF.tivll 

NIVEL V : otro!l documento!l 
ut.ili.z·odo� en lo 
opcroción 

\ 

MANUAL DE CALIDAD 

PROCEDI M!ENTD 

INSTRUCCIONES DE 

rnABAJO 

FORMATDS 

REGISTROS 

NORMAS - LE:YGS 

a. Estructura piramidal

OOCUMENTOS 
EXTERNOS 

--+ 

MANUAL 

DE CALIDAD . 

l 
ACUEROOS OE - PROCEDIMIENTOS- ESPECIFICACION 

SERVICIOS 

INSTRUCCIONES 
DE TRABAJO 

MAPEOS 

REGISTROS DE 
OPERACION 

b. Estructura Relacional.

Algunas consideraciones para elaborar el sistema documentario: 

No hay un formato o estructura exigida para la documentación. 

La organización 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 organización puede tener un procedimiento que abarque más 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 política general de la organización en materia de calidad; la 

organización debe establecer y mantener un manual de la calidad que incluya: 

El alcance del sistema de gestión de la calidad, incluyendo detalles y la 

justificación de cualquier exclusión. 

Los procedimientos documentados establecidos para el sistema de gestión 

de la calidad o referencia de los mismos y, 

Una descripción de la interacción entre los procesos del sistema de 

gestión de la calidad. 

Establece: 

Los requisitos aplicables (ISO 9000) 

Las responsabilidades y funciones a desempeñar, relacionadas con la 

calidad, de todo el personal. 

Los niveles de autoridad 

Canales de comunicación. 

El manual de calidad involucra a todas y cada una de las unidades de la 

organización 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 trascripción de la norma. 
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53 

Describe la secuencia de actividades de un proceso de la organización, pudiendo 

ser estos procedimientos requeridos por la norma ISO 9001 :2000 y también procesos 

de operación. 

La estructura y formato de un procedimiento debe ser definida por la organización; 

puede contener solamente: texto, cuadros, gráficos, diagramas de flujo o una 

combinación de todos los elementos mencionados; puede incluir algún otro tipo de 

elemento o método si se ajusta a las necesidades de la organización. 

Considera: 

Buenas prácticas. 

Experiencia acumulada. 

Normas y códigos. 

3 Instructivo o especificación. 

Es el detalle de una actividad, y considera: 

Materiales y equipos necesarios 

Mediciones, normas, informes, planos, croquis. 

Trabajos específicos. 

Los instructivos que se presentan en un SGC pueden ser: escritos, lista de menú, 

cuadro, diagrama de flujo, matriz, lista de chequeo, guía o manual de usuario, 

fotografías. 

4 Registros. 

Es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de 

actividades desempeñadas, 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 operación del sistema de calidad. 
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CAPITULO V 

PROCESOS TÉCNICOS PARA EL SUMINISTRO E 

INSTALACION INDUSTRIAL DEL GAS NATURAL. 

5.1 ESPECIFICACIONES TÉCNICAS. 

Al momento de diseñar y ejecutar proyectos de ingeniería, es necesario identificar 

los documentos que especifiquen los requisitos y consideraciones que deben 

cumplir todos los elementos que forman parte del proyecto de ingeniería. 

En el presente capítulo múltiples documentos emitidos por las siguientes 

organizaciones son citadas para definir las especificaciones técnicas que deben 

. cumplir las instalaciones internas industriales de gas natural. 

AGA 

ANSI 

API 

American Gas Association. 

American National Standards Institute. 

American Petroleum lnstitute. 



AS1\ffi 

ASTM 

CEN 

CTR 

American Society Of Mechanical Engineers. 

American Society for Testing and Materials. 

Comité Europeo de Normalización. 

Comisión de Reglamentos Técnicos y Comerciales. 

Normas Europeas 
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EN 

INDECOPI Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de la 

Protección de la Propiedad Intelectual 

ISO International Organization for Standardization. 

NACE National Association of Corrosion Engineers. 

NFP A National Fire Protection Association. 

NTP Norma Técnica Peruana .. 

SSPC The Society for Protective Coatings. 

5.1.1 ESPECIFICACIÓN DE GAS. 

El gas natural a recibir del proveedor CALIDDA tendrá que tener una calidad 

acorde con el reglamento de Distribución de Gas Natural por Red de Duetos, Decreto 

Supremo Nº 042-99-EM, en el Art. 44 que a la letra dice: 

Artículo 44 º. - El gas natural deberá ser entregado por el conces10nano en las 

siguientes condiciones: 

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

b) No contendrá más de tres miligramos por metro cúbico (3 mglm
-'

st) de sulfuro

de hidrógeno, ni más de quince miligramos por metrn cúbico (15mglm-'

st) de

azufre total.

e) No contendrá dióxido de carbono en más 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) Estará libre de agua en estado líquido y contendrá como máximo sesenta y

cinco miligramos por metro cúbico (65mg/m.,st) de vapor de agua.

e) No superará una temperatura de cincuenta grados (50 ºC).

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

En el Anexo B se muestra el análisis cromato gráfico del gas natural proveniente de 

Camisea. 

5.1.2 ESTACIONES DE REGULACION DE PRESIÓN Y MEDICIÓN 

PRIMARIA (ERPMP). 

De acuerdo a la Norma Técnica Peruana NTPl 11.010 (Artículo 12.1), la ERPMP 

utilizada para la regulación y medición centralizada del consumo de gas natural del 

usuario deberá ser instalada de acuerdo a normas técnicas reconocidas 

internacionalmente tales como CENEN 12279, CENEN 12186, CENEN 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 diseño, construcción y suministro de PRS (Pressure Regulating 

Stations) y MRS (Measurement and Regulating Station). 

5.1.3 RED INTERNA DE DISTRIBUCIÓN DE GAS. 

La red interna de gas natural se diseña en base a la NPT 111.010 y contempla la 

instalación de toda la red de tuberías que suministrarán gas natural desde la ERPMP 

hasta cada válvula ubicada antes de cada uno los equipos que consumen gas natural, 

incluyendo las estaciones de regulación y medición secundarias 
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5.1.4 EQUIPOS 

l. Válvulas. Las válvulas manuales utilizadas en la red interna de gas

según la NTP 111. O 1 O deberán ser fabricadas con materiales aprobados y de

acuerdo a:

API 6D : Pipeline Valves. especifica los requerimientos para el diseño, la 

fabricación, prueba y documentación de todos los tipos de válvulas que se 

utilizan en la industria del petróleo y del gas natural. 

ASME Bl6.10 : Face to Face and End to End Dimensions of Valves; 

Especifica las dimensiones de las válvulas con extremos bridados, rectas o en 

ángulo, lo cual asegura su intercambiabilidad. 

MSS SP-25 : Standard Marking System for Valves, Fittings, Flanges and 

Unions. Especifica de manera general la marcación de válvulas, accesonos, 

bridas y uniones 

API 607 : Fire Test for Soft-Seated Quarter-Tum Valves. Especifica los 

ensayos de resistencia al fuego para válvulas de 1/4 de vuelta; e ISO 14313, 

CEN prEN 1555-4. 

2. Filtros. Se usarán dos tipos de filtros:

Filtros con elemento no metálico (filtros tipo cartucho) deberán tener la 

capacidad de filtrado que permita retener el 80% de partículas mayores a 5 

micras y se usarán antes del regulador de suministro en aquellas aplicaciones 

que usen medidores del tipo rotativo. 

Filtros con elemento metálico (filtros tipo strainer) deberán tener la 

capacidad de filtrado que permita retener el 80% de partículas mayores a 25 
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micras y se usarán antes del regulador de suministro en aquellas aplicaciones 

que usen medidores del tipo diafragma. 

3. Reguladores. De acuerdo con la NTPl 11.010, las normas internacionales de

respaldo son:

4. 

ANSI B 109.4 : Self-Operated Diaphragm-Type Natural Gas Service 

Regulators, especifica las características de los reguladores de presión en las 

estaciones de regulación secundarias para instalaciones de gas natural; 

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

Estas válvulas deben estar certificadas por U.L. (Underwriter 

Laboratories Ltda. -USA) 

Medidores. Deberán cumplir con lo siguiente: 

Medidores de diafragma. 

De acuerdo con NTPl 11.010, las normas internacionales de respaldo son: 

ANSI B109.1 : Diaphragm-type gas displacement meters (under 500 

cubic feet per hour capacity) especifica el diseño, fabricación y prueba de los 

medidores del tipo diafragma con un caudal inferior a 500 fl:3/h. 

ANSI B 109.2 : Diaphragm type gas displacement meters (500 cubic feet 

per hour capacity and over) especifica el diseño, fabricación y prueba de los 

medidores del tipo diafragma con un caudal superior a 500 fl:3/h. 

CENEN 1359: Gas Meters-Diaphragm gas meter. 

Medidores de desplazamiento positivo. 

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

para el diseño, fabricación y prueba de los medidores de tipo rotativo. 

CENEN 12480: Gas Meters -rotary displacement gas meters. 
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5. Quemadores. Los quemadores de los calderos deberán cumplir con las

normas:

NFP A 86 : Ovens and Furnaces.

5.1.5 MATERIALES. 

l. Tuberías de acero al carbono. Las Tuberías serán de SCH 40 y cumplirán con

las normas:

API 51, ASTM A 53, ASTM A 106 

AS:ME B36.10 Welded and Seamless Wrought Steel Pipe, 

especificaciones de las dimensiones para tuberías de acero al carbono con y sin 

costura. 

2. Tuberías de cobre. Este tipo de tuberías deberán 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 l hasta 

parte 20. 

3. Tuberías Flexibles de Acero. Según NTP 111.010, estas deberán cumplir con

las siguientes normas:

ASTM A539 ó la ASTM A254 para tuberías flexibles de Acero; y con. 

ANSI/ AGA LC 1 : En cuanto a su construcción, instalación y requisitos de 

funcionamiento de la tubería flexible de acero corrugado. 
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4. Accesorios y Bridas de acero. Los accesorios de acero soldables, de uniones

roscadas y bridas deberán 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 tamaños NPS 1/2 hasta NPS 

(Nominal Pipe Síze) 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 tuberías sometidas 

a presión y fabricación de recipientes a presión para servicio moderado y 

temperaturas elevadas. 

ASME B 1.20.1 : Pipe Threads, General Purpose, especificaciones para 

los tipos de rosca que se utilizaran en extremos de tuberías y accesorios 

roscados. 

ASME B16.5 : Pipe Flanges and Flanged Fittings: NPS 1/2 through 24, 

especifica los rangos de presión y temperatura, materiales, dimensiones, 

tolerancias, marcado, pruebas y métodos para diseñar bridas para tuberías y 

accesorios bridados. Se incluyen bridas de las siguientes clases: 150, 300, 400, 

600, 900, 1500, and 2500 en tamaños NPS 1/2 hasta NPS 24., para este 

proyecto se emplearán 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 tubería de acero al 
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carbono forjado para uso en sistemas bajo presión a temperatura ambiente o 

temperaturas elevadas. Incluye bridas, válvulas, accesorios y similares. Los 

accesorios forjados fabricados de acuerdo a esta especificación están limitados 

a un máximo peso de 10000 lb. [4540 kg]. 

5. Accesorios para tuberías de cobre. Estos accesorios deben cumplir con las

normas siguientes:

ANSI B 16.18 : Cast copper alloy solder joint pressure fittings; y. 

NTP 342.522. 

6. Empaquetaduras

Se preferirán empaques c�paces de resistir hasta 400ºC y para la red 

interna se deberán cumplir con las normas: 

ASTM F104 : Standard Classification System for Nonmetallic Gasket 

Materials, especifica y describe las propiedades de materiales para 

empaquetaduras no metálicas. 

7. Pernos.

Los pernos y tuercas serán del grado 8 . 

ASTM A 193/ A 193M-O3 : Standard Specification for Alloy-Steel and 

Stainless Steel Bolting Materials for High-Temperature Service 

ASTMA194/Al94M-ASTM A 194/ A 194M-O3b 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 CONSTRUCCIÓN. 

Las siguientes normas técnicas y estándares contienen disposiciones para la 

correcta realización de los trabajos en el proceso de instalaciones internas 

industriales para gas natural seco. 

NTP 11.010 

NFPA54 

ASME SEC IX 

ASMEB31.3 

ASME SEC V 

API 1104 

SSPC 

ISO 8504 (E) 

ISO 8501 

GAS NATURAL SECO. Sistema de tuberías para 

instalaciones internas industriales. 

National Fuel Gas Code. 

Calificaciones de Soldadura y Soldadura Fuerte (Brazing). 

Tuberías de Refinerías y Plantas Químicas. 

Ensayos no destructivos. 

Soldadura de tuberías e instalaciones relacionadas. 

Gama completa de las normas de preparación superficial. 

Preparación de los sustratos antes de la aplicación de pinturas 

y productos afines. 

Preparación del sustrato de acero antes de la aplicación de 

pintura y productos afines- evaluación visual de la limpieza de 

la superficie. 

5.2 FASES PARA LA ELABORACIÓN DEL PROYECTO DE 

INSTALACION. 

El cliente potencial en una primera etapa solicita el diseño del proyecto para la 

conversión a gas natural seco, red interna y estación de regulación y medición; éste 

diseño del proyecto tiene corno objetivo dar a conocer las consideraciones técnicas 

para llevar a cabo la utilización del gas natural dentro de las instalaciones del cliente 

y su elaboración contempla las siguientes etapas. 
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5.2.1 IDENTIFICACIÓN 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, hornos, etc. 

Estos equipos deben ser identificados; del mismo modo se debe estudiar su 

conversión para el uso de gas natural, identificando el combustible que utiliza, datos 

de placa y ubicación dentro de planta; esto es muy importante pues es la información 

inicial para el cálculo de la demanda de gas natural. 

5.2.2 CÁLCULO DE LA DEMANDA. 

Identificado los equipos a convertirse a gas, se procede a determinar la demanda 

horaria de gas natural en (m
3 
/h), esto se puede realizar por datos estadísticos 

proporcionados por el cliente sobre el tipo y cantidad de combustible que cada 

equipo consume; además se deberá determinar también el consumo máximo de cada 

equipo para fines de diseño y cálculo. 

Para este proceso se deberá tener en cuenta las siguientes propiedades y 

equivalencias. 

Poder calorífico del Gas Natural ( PC GN ) 
Poder calorífico del Residual 5 (PC R500) 
Poder calorífico del Diesesl 2 ( PC D2 ) 
Poder calorífico del GLP ( PC GLP ) 

1 BHP 
lKW -

1 Kcal /h = 
1 m3

36.550,71 
151.600,00 

- 132.000,00
96.000,00

33475 Btu/h 
3412,8 Btu/h 

0,252 Btu/h 
35,31 ft

3 

Btu / m3

Btu/ Gl 
Btu/ Gl 
Btu/ Gl 
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Una forma de determinar la demanda horaria es convertir las unidades de potencias 

máximas o nominales de los equipos de combustión a unidades de Btu/h. y luego 

dividir este valor entre poder calorífico del gas natural expresado en Btu/m3
; 

obteniendo la demanda nominal del equipo. 

Potencia nominal del equipo (Btu/h) 
Demanda Nominal (m3 /h) = ----------------------------------------------------

Poder Calorífico del gas natural (Btu/m3
) 

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 requerirá la planta industrial. 

5.2.3 TRAZADO DE LÍNEA OPTIMA. 

Teniendo el plano de planta y determinado la ubicación de los equipos se procede a 

determinar el recorrido técnico-económico más óptimo de la red de tubería de gas. 

Esta tarea debe realizarse teniendo en cuenta los requerimientos de la NTP 11 1 . O 1 O. ; 

es también necesaria la coordinación permanente con el cliente para que en ningún 

caso interfiera con otro tipo de instalaciones con las que cuentan ni con su proceso de 

producción. 

5.2.4 SELECCIÓN DE MATERIALES Y EQUIPOS. 

l. Materiales. Según la NTP 111.010, en las instalaciones internas 

industriales de gas se podrán utilizar los siguientes tres materiales: acero, cobre 

y polietileno (PE) 

La selección del material se hará entre otros, en función de los siguientes 

factores: 
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El lugar en el que se ubicará la tubería. 

TABLANº 5.1 

Material de la tubería en función de la ubicación. 

Tubería subterránea Tubería de superficie 

Acero revestido/PE/cobre revestido Acero pintado/cobre 

Fuente: NTP 111.010, Pg. 11 

La presión que soportará. 

Las tuberías de cobre no deben utilizarse cuando la presión supere los 7 

kg/cm2
; las tuberías plásticas se limitan hasta una presión máxima de 

El diámetro requerido. 

En el uso de tuberías de acero y PE no se especifican límites en el 

diámetro a usar sin embargo estas deberán tener dimensiones y 

características que cumplan con las normas técnicas referenciadas en NTP 

111. O 1 O; en forma general se evitará para las tuberías metálicas el uso de

diámetros inferiores a 12.7mm (1/2") susceptibles a sufrir daños o ser 

doblados. 

Los riesgos de corrosión específicos. 

Se debe tener en cuenta los ambientes por los que atravesará los tramos 

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

etc. 

Circunstancias o factores de deterioro específicos. 

Se seleccionará materiales que por su ubicación no sufran deterioros no 

intencionados. 
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La disponibilidad de material en el mercado local. 

Equipos. La selección de equipos se realizará teniendo en cuenta las 

especificaciones técnicas expuestas en el punto 5.2.así mismo se tendrán en 

consideración los consumos y presiones establecidas para la selección de 

reguladores, válvulas, medidores, diseño de estaciones de regulación 

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 CÁLCULO Y DIMENSIONAMIENTO DE LA RED INTERNA. 

Toda la instalación estará dimensionada para conducir el caudal requerido por los 

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

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

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

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

siguientes factores: 

Máxima cantidad de gas natural seco requerido por los equipos de consumo. 

Demanda proyectada en el futuro 

Factor de simultaneidad. 

Caída de presión permitida entre el punto de suministro y los eqmpos de 

consumo. 

Longitud de la tubería y cantidad de accesorios. 

Gravedad específica y poder calorífico del gas natural seco. 

Velocidad permisible del gas. 
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Los elementos de la instalación aguas abajo de los reguladores de la ERP:MP se han 

diseñado considerando la presión máxima a que puedan estar sometidos teniendo en 

cuenta el valor de las sobre - presiones que puedan ocurrir ante defectos de 

funcionamiento de las respectivas válvulas de regulación, y la acción de los sistemas 

de protección previstos (válvulas de seguridad por alivio o por bloqueo) en la 

ERP:MP. 

El tramo de tuberías comprendida entre la válvula de bloqueo de serv1c10 del 

distribuidor de gas y la entrada a los reguladores de la Estación de Regulación de 

Presión y Medición Primaria, se calculará con una caída de presión máxima no 

superior al 10% de la presión mínima de suministro. 

Los tramos de la red interna comprendidos entre dos etapas de regulación se 

calculan con una caída máxima de presión de 10% de la presión regulada al 

comienzo de dichos tramos, sin embargo la NTP 111. O 1 O vigente permite que dicha 

caída de presión 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 caída de presión entre 

el regulador que los abastece y el equipo de consumo de gas no exceda el 1 O % de la 

presión regulada. 

En todos los puntos de la instalación la velocidad de circulación del gas deberá ser 

siempre inferior a 30 mis, para evitar vibraciones y ruidos excesivos en el sistema de 

tuberías, sin embargo en el diseño previsto no se supera los 20 mis. 

La presión mínima obtenida en el extremo de la red es del orden de 1. 7 bar, presión 

de entrada ampliamente suficiente para que los reguladores previstos puedan entregar 

sus caudales nominales. 



Para el cálculo de caída de presión se han usado las siguientes fórmulas: 

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

Donde: 

Q = [ D5
• h / (2*s.l)] o,s 

Q: caudal en m3/h (condiciones estándar) 

D: diámetro en cm. 

H: pérdida de carga en mm. de columna de H20 

s: densidad relativa del gas 
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I: longitud de tubería en metros, incluyendo la longitud equivalente 

de los accesorios que la componen. 

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

fórmula de Renouard, y 

P2 A - P2B = 48600 * s * L * Q1
•
82 

/ D
4

•
82 

Donde: 

PA y PB: presión absoluta en ambos extremos del tramo, en kg/cm2 A 

S: densidad relativa del gas. 

L: longitud del tramo en km, incluyendo la longitud equivalente de 

los accesorios que la componen. 

Q: caudal en m3/h (condiciones estándar) 

D: diámetro en mm. 

Para el cálculo de la velocidad de circulación del fluido se utilizará: 

V = 365.35 . Q / (D2 
• P)



Donde: 

Q: caudal en mj/h (condiciones estándar). 

P: presión de cálculo en kg/cm2 absoluta. 

D: diámetro interior de la tubería en mm. 

V: velocidad lineal en mis. 
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La red interna de gas natural se diseña en base a la NPT 111. O 1 O y contempla la 

instalación de toda la red de tuberías que alimentarán gas natural desde la ERPMP 

hasta cada válvula ubicada antes de cada uno los equipos que consumen gas natural, 

incluyendo las estaciones de regulación y medición secundarias. 

5.2.6 ELABORACIÓN DE PLANOS Y DOCUMENTACIÓN. 

Una vez terminada el cálculo y dimensionamiento de la red se procede a generar 

los planos y documentación necesaria del proyecto; y detalles para su ejecución. 

A mencionar es la empresa CALIDDA quien a través de sus procedimientos 

internos establece los requisitos y procedimientos que los clientes industriales 

deberán cumplir en la construcción de sus instalaciones internas para que se le 

realice la conexión y les preste el suministro de gas natural. Ello sin el perjuicio del 

cumplimiento de las normas que resulten aplicables. A continuación se describe los 

requisitos técnicos solicitados por la empresa CALIDDA. 

l. Ingeniería Previa.

Previo al inicio de los trabajos de instalación, el cliente debe presentar a la 

gerencia de operaciones de CALIDDA el Proyecto de instalación interna aprobada 

por una certificadora acreditada en el Perú. Este proyecto debe contemplar los 

siguientes puntos exigidos por CALIDDA. 

Plano de ubicación del predio. 
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Planos generales de la instalación que contenga la planilla de cálculos y se 

especifiquen: la longitud de tubería, la longitud de tubería equivalente, 

velocidad y caída de presión y el lay-out. 

Planos de estación regulación y medición pnmana 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 válvulas, estación de regulación secundaria, sistemas 

de combustión y puntos de consumo. 

Diseños de protección catódica 

Procedimientos de soldadura y especificaciones de junta soldada. 

Certificación de homologación de soldadores 

Consideraciones generales para el dimensionamiento, selección de materiales y

equipos, carga térmica, consumo de gas natural, demanda máxima y mínima, 

etc. 

2. Construcción e instalación.

Para instalaciones de tuberías al carbono y polietileno, y equipos de combustión, el 

cliente deberá suministrar los siguientes documentos a la certificadora para su 

aprobación 

Registro e inspección de las tuberías soldadas. 

Registro de ensayos no destructivos (END). 

Certificado de prueba de hermeticidad hidráulica o neumática� de acuerdo a la 

NTP 111. O 1 O y serán presenciadas obligatoriamente por la empresa 

certificadora. 

Plano isométrico conforme a obra. 
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Registro de entrega de equipos. 

Registro de parámetros del equipo empleado en soldaduras de polietileno por 

electrofusión. 

3. Seguridad y registro de certificación.

Concluida la construcción de las instalaciones internas, el cliente deberá presentar a 

la gerencia de operaciones de CALIDD� previamente aprobada por una empresa 

certificadora la siguiente documentación. 

Análisis de riesgo de las instalaciones involucradas del gas natural, donde se 

considerará todos los riesgos que surjan del proceso y de las actividades 

relacionadas a 1 trabajo. 

Procedimientos operacionales adecuados al uso del gas natural. 

Elaboración e implementación del plan de mantenimiento preventivo en las 

instalaciones involucradas con el gas natural. 

Elaboración e implementación 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 comunicación y organización, donde se involucrará a

GNLC.

Registro fotográfico de las instalaciones internas. 

Cerificados de calidad de materiales y equipos. 

Estos requisitos de ingeniería previa, construcción y seguridad; deberán ser 

considerados para cada ampliación y/o modificación a ser realizada en las 

instalaciones ini���� del cliente: ._;, 
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La empresa certificadora seleccionada por el cliente dentro del mercado nacional 

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

5.3 FASES DEL PROCESO DE INSTALACION DE LA RED DE 

DISTRIBUCIÓN INTERNA PARA GAS NATURAL. 

5.3.1 DISEÑO DEFINITIVO. 

En esta etapa teniendo como información de entrada el contrato de ejecución, el 

detalle del proyecto y normativas contractuales se procede a realizar las siguientes 

actividades. 

1. Verificación y confirmación de la ruta seguida por la red de tuberías

contemplada en el proyecto inicial.

2. Identificación de las variaciones que sufrirá la ruta inicial siempre en

coordinación con el cliente. Para ello se debe tener en cuenta las siguientes

consideraciones:

a. Las tuberías de gas deben instalarse en lo posible de la medida en línea

recta, tratando de evitar la utilización de accesorios innecesarios.

b. Las tuberías deben ser instaladas de manera que sean de fácil acceso a las

tareas de inspección y mantenimiento.

c. No se podrán instalar tuberías en pasadizos donde vehículos o personas

puedan dañarlas.

d. No deben instalarse tuberías en las inmediaciones de cables eléctricos,

tuberías de calefacción u otras instalaciones que puedan causar daños. En

la tabla Nº 5 .2, se presenta las distancias mínimas de la tubería de gas a

otro tipo de conductos.
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TABLANU � 

Distancias mínimas entre tuberías que conducen gas instaladas a la vista o 
embebidas y tuberías de otros servicios 

Tuberías de otros servicios. 

Conducción de agua caliente 

Conducción eléctrica. 

Conducción de Vapor. 

Chimeneas. 
-

- . -

Fuente: NTP 111.010, Pg. 25 

1 1 

Curso paralelo Cruce 

3cm. 1cm. 

3cm. 1cm. 

5cm. 5cm. 

5cm. 5cm. 

e. Identificar los tipos de soporte que se montarán a lo largo de la ruta de la

red interna de tuberías al mismo tiempo precisar su ubicación. En este

paso también se identificarán todos los otros tipos de estructuras

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

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

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

mayor que el indicado en la tabla N 5.3.

TABLANº 5.3 
Soportes de tuberías. 

Tamaño nominal Distancia entre Tamaño nominal Distancia entre 

de la tubería rígida soportes de la tubería soportes. 

(pulgadas) m. Pies. flexible (pulgadas) m. Pies.

½ 1,85 6 ½ 1,25 4

¾o 1 2,45 8 5/8 o¾ 1,85 6 

1 ¼ó mayores 
3,0 10 7/8 o 1 2,45 8 

(horizontales) 
1 ¼ ó mayores Una en cada nivel o 

(verticales) piso 
Fuente: NTP 111.010, Pg. 29. 



75 

3. Identificar los tramos de tuberías enterradas y verificar el diseño de protección

catódica que contempla el proyecto. A continuación se describe algunas

consideraciones a tener en cuenta al momento de hacer las variantes de ruta.

a. Las tuberías deben instalarse sobre un lecho de arena y la profundidad

mínima de la capa de recubrimiento deberá ser de 60cm.

b. Dentro de la zanja, la distancia con respecto a otras tuberías o cables debe

ser como mínimo, de 20cm. en los tramos paralelos y 10cm. en los puntos

de cruce.

c. Adicionalmente se reqmere que todas las tuberías de acero al carbono

recubiertas que se instalen en forma subterránea y que se encuentren en

contacto directo con el suelo deberán llevar protección catódica.

4. Una vez realizada los anteriores pasos se define el recorrido de la red de

tubería y se procede a la elaboración de los isométricos de construcción e

ingeniería a detalle; donde se debe contemplar todos los elementos necesarios

para la ejecución y montaje de la red interna de tubería para gas natural como

son: tipos de tubería, accesorios, válvulas de bola, válvulas antisísmicas,

materiales para la fabricación y montaje de soportes, etc.

5.3.2 COMPRA DE EQUIPOS Y MATERIALES. 

Generado el diseño a detalle, el departamento de logística procede a la compra de 

los equipos, materiales e insumos necesarios para la ejecución de la obra, teniendo 

como entrada las especificaciones técnicas de los elementos a comprar expuestas en 

la sección 5. 1. 

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

lo general son los materiales e insumos y algunos equipos; y a la vez gestiona la 
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importación de eqmpos tales como: Reguladores, filtros, válvulas, medidores, 

válvulas de seguridad entre otros dependiendo del proyecto. 

Del mismo modo y de ser necesario se realiza la subcontrata a otras empresas para 

realizar tareas específicas tales como, arenado y pintado, construcción de obras 

civiles de ser requeridas, etc. 

5.3.3 PROTECCIÓN Y APLICACIÓN DE RECUBRIMIENTOS 

PROTECTORES. 

En esta etapa tanto a las tuberías como accesorios se les aplican una protección 

mediante recubrimientos protectores; la aplicación del tipo de recubrimiento 

dependerá del tipo de tubería y de las condiciones atmosféricas en donde se 

encuentre la misma; por ejemplo tubería aérea y tubería subterránea. A continuación 

se describe los pasos seguidos para la protección de la tubería de acero utilizada. 

l. Preparación superficial.

Para que un sistema de recubrimiento protector tenga éxito, es esencial una 

preparación adecuada de la superficie. Es importante eliminar el aceite, la grasa y los 

contaminantes superficiales como son los restos de laminación y óxidos en el acero. 

El rendimiento de cualquier recubrimiento de pintura depende directamente de la 

preparación adecuada y cuidadosa de las superficies antes de su aplicación. 

El objetivo principal de la preparación de la superficie es asegurarse de eliminar 

toda la contaminación para reducir la posibilidad de iniciar la corrosión. Los 

procedimientos recomendados se describen en la norma internacional ISO 8504: 1992 

(E) y especificaciones SSPC SP.

• Desengrasado. Antes de seguir adelante con la preparación superficial o la

pintura de los elementos de acero será esencial eliminar todas las sales solubles,
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aceites, grasa, residuos así como cualquier otro contaminante superficial. Esta 

limpieza se realizará con un disolvente adecuado, seguido de la limpieza en 

seco con trapos limpios. El procedimiento recomendado será el especificado en 

la norma ISO 8504: 1992 y SSPS - SSPC- SPl. 

• Limpieza con herramientas manuales. Por medio del lijado, cepillado a

mano, raspado o cincelado se pueden eliminar de los elementos de acero el

óxido, los restos de laminación levemente adheridos y las capas de pintura

envejecidas.

• Limpieza con herramientas mecánicas. El método aplicado será como el

descrito en SSPC - SP3 y SSPCl, por medio de una limpieza con herramientas

mecánicas se deberá lograr un perfil de anclaje como el descrito en S SPC -

SPll.

• Limpieza con chorro de arena. Siendo la exposición de los elementos a la

atmósfera la limpieza por chorro de arena deberá cumplir con la norma SSPC

SP 1 O / NACE Nº 2 y la evaluación visual de la limpieza de la superficie será

acorde a la Norma ISO 8501-1: 1998 (E).

La preparación superficial requerida antes del pintado (primer paso ) de todas las 

tuberías y accesorios a instalar se realizará por medio de la limpieza con chorro de 

arena hasta el metal casi blanco conforme con SSPC - SP 1 O /NACENº 2. 

La preparación 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 tubería, se realizará por medio de herramientas manuales; y conforme 

a SSPC - SP3 



78 

Es importante el perfil de superficie obtenido durante el arenado y dependerá del 

abrasivo utilizado, la presión 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 película fina. 

El perfil de rugosidad requerida para obtener una buena adherencia se debe 

encontrar entre 1,5 y 2,5 mil, mostrándose en la tabla Nº 5.4, una breve guía de los 

perfiles típicos de rugosidad que se obtienen utilizando distintos tipos de abrasivo. 

TABLANº 5.4 

Peñdes de rugosidad obtenidos por arenado 

Tipo de abrasivo Tamaño de malla 

Arena muy fina 80 
Arena gruesa 12 
Granalla de hierro 14 
Escoria de cobre no 
metálico típico grano de 
1,5 -2,0mm. 
Grava de hierro Nº Gl6. 12 

2. Aplicación de recubrimientos protectores

Altura máxima del perfil 

l,5mils. (37 micras) 
2,8mils. (70 micras) 
3,6mils. (90 micras) 

3-4mils. ( 75-l00micras)

8mils. (200 micras) 

Cumpliendo con las condiciones de preparación superficial de conformidad con el 

punto anterior de este procedimiento, se procederá a aplicar el sistema de pintado, 

llevando control permanente, antes, durante y después de esta actividad 

La aplicación de los recubrimientos debe ser conforme a las recomendaciones del 

fabricante y podrán ser por Brocha, Rodillo, Spray Convencional o Airless. 

Las tuberías de acero se pintarán de acuerdo a la siguiente recomendación: 
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TABLANº 

5.5

Espesor de recubrimientos recomendado. 

Orden de Nº de 
Tipo de aplicación Espesor de 

a plicación Aplicaciones película seca 

ler 1 
Anticorrosivo cincromato 

3mills 
epóxico 

2do 1 Autoimprimante epóxico Smills 

3er 1-2
Poliuretano / esmalte color 

2mills 
amarillo 

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

Debe señalarse que el proceso de protección 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 FABRICACIÓN Y MONTAJE DE SOPORTES. 

Se procede a la fabricación de los tipos de soportes y otras estructuras necesarias 

para poder montar la red de tuberías. La fabricación de estas estructuras contempla el 

trazado, corte de ángulos y/o planchas, conformado, apuntalado, soldadura, y 

aplicación de recubrimiento protector para posteriormente ser anclados en la 

ubicación que les corresponda ya sea mediante soldadura, espárragos, pernos 

expansores, etc. 

Los ganchos y soportes de la tubería deben cumplir con la norma ANSI-MSS 

SP58; y deben ser instalados de manera que no interfieran con la libre expansión y 

contracción de la tubería entre los puntos de anclaje. 

5.3.5 UNIONES DE TU BERÍAS. 

En la tabla Nº 5.6, se recomienda las técnicas que deben emplearse para las 

uniones en la construcción de nuevos sistemas de tuberías. 
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TABLANº 5.6 

Técnicas para las uniones de tubería. 

Material de la Técnica de empalme 
tubería 

Cobre Soldadura fuerte (temperatura de fusión> 450 ºC.) 
Polietileno Unión a tope por termofusión o cuplas de electrofusión. 

Acero Diámetro :S 5,08cm. Diámetro> 5,08cm. 
Acero N esrro Junta roscada o soldada Soldadura 1 Bridas 

Fuente: NTP 111.010, Pg. 26. 

Los métodos actuales que emplea la empresa para la unión de tuberías de acero y 

cobre según corresponda son las siguientes: 

Unión por soldadura. 

Unión roscada. 

Unión mediante bridas. 

5.3.5.1 UNIONES SOL DADAS DE ACERO. 

l. Calificación de procedimientos y personal de soldadura.

Previamente a los trabajos de soldadura y según recomendaciones del código 

ASME B31.3 tanto especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS) como 

soldadores deben ser calificados acorde a la sección código BPV ASME SEC. IX. 

2. Ejecución.

Para la ejecución de las soldaduras se deberán tener en cuenta lo siguiente: 

Todos los biseles serán realizados por oxicorte y/o corte por desbaste; además 

se utilizarán herramientas mecánicas para el acabado. Los bordes ásperos e 

irregulares serán amolados o fresados hasta que el metal esté limpio. 
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Todos los biseles para las umones 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 Bl6.25. 

Las dimensiones mínimas 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 serán examinados visualmente 

antes de soldar para detectar laminaciones sobre la superficie de corte. 

No se realizarán Soldaduras cuando las superficies estén mojadas o húmedas o 

expuestas a la lluvia. 

Se utilizarán carpas o protecciones contra viento, cuado el viento sea fuerte 

como para desestabilizar el arco o el gas protector. 

Cada pasada de soldadura deberá ser muy bien limpiada y deberá removerse 

toda escoria u otra materia extraña. 

La masa a tierra deberá ser fijada de manera que evite chispas (salto de arco), 

y deberá permanecer en posición mientras la soldadura esta siendo realizada. 

El bisel deberá estar al menos un 50% soldado antes de que la soldadura sea 

interrumpida. 

En procedimientos donde se reqmera un precalentamiento, el área de 

precalentamiento se establecerá a una distancia de 25mm. a cada lado de la 

soldadura. 

Toda unión de soldadura será identificada de forma adecuada para fines de 

trazabilidad, inspección visual e inspección por ensayos no destructivos de ser 

necesano. 
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5.3.5.2 SOLDADURA FUERTE DE COBRE. 

Es aplicable la unión de tubería a través de conectores, accesorios y adaptadores 

también de cobre o bronce, éstos son unidos a la tubería de cobre mediante una 

soldadura fuerte. Los materiales de aporte deberán cumplir con la norma 

ANSUAWS 5.8 Especificación de los Materiales de Aporte para Soldadura Fuerte, 

siendo los de tipo A WS BCup-5 empleadas en instalaciones de gas de media y baja 

presión los del tipo A WS BCup-5 que tienen un punto de fusión de 650°c, con un 

contenido de Plata (Ag) de 14,5 á 15,5%, Fósforo (P) de 4,5 á 5,2 % y el resto del 

porcentaje cobre (Cu); además la utilización de este material de aporte evita la 

utilización del fundente al unir elementos de cobre siendo suficiente una buena 

limpieza. 

Para la ejecución del proceso de soldadura fuerte de tuberías de cobre se debe 

seguir los siguientes pasos. 

1 El corte de tubería a 90º y limpiando las rebabas que quedasen dentro de las 

tubería para evitar la posible oxidación. 

2 De ser necesario la limpieza del borde del tubo y del alojamiento del accesorio 

(fitting) a unir. 

3 Luego de colocar la tubería dentro del alojamiento calentar la zona de unión 

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 unión. 
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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 B3 l .3 EL procedimiento, y personal de 

soldadura fuerte deben ser calificados de acuerdo con los requerimientos del 

código BPV Sección IX, parte QB. 

5.3.5.3 UNIONES RO SCADAS DE TU BERÍAS DE ACERO. 

Las uniones entre tubos y accesorios se harán por roscado cónico con filetes bien 

tallados de acuerdo a la norma ISO 7-1 e ISO 22811. No deberán usarse tubos que 

tengan roscas disparejas, con muescas, corroídas, o con cualquier otra clase de 

avería, para garantizar que la unión roscada sella perfectamente se utilizará fibra 

inorgánica tal como teflón y líquidos sellantes; quedando prohibida la utilización de 

cáñamo y/o pintura. Los tapones, instrumentos, medidores y cualquier otro elemento 

susceptible de ser removidos se deberán ajustar con cinta teflón. 

TABLANº 5.7 
Dimensiones para uniones roscadas. 

Tamaño nominal de la cañería 
Largo aproximado de la parte 

roscada 
mm. pulgadas mm. Pulgadas 

19 ¾ 19 ¾ 

25 1 22 7/8 

32 1 ¼ 25 1 

38 l½ 25 1 

51 2 25 1 

Fuente: Tractebel DT.-001004-TIS, Pg. 8. 

Nº 

aproximado 
de hilos a 

cortar 
10 
10 
11 

11 
11 
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5.3.5.4 UNIONES BRIDADAS DE ACERO. 

Cuando se realice la unión mediante bridas, la empaquetadura debe ser 

uniformemente comprimida aplicando el torque adecuado de diseño. 

No debe de emplearse más de una empaquetadura entre las superficies de contacto 

de las bridas a unir. 

Se deberá unir mediante pernos, tuercas y arandelas; y los pernos deberán poseer 

la longitud adecuada. 

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

5.3.6 MONTAJE. 

En esta fase se realiza el montaje de todos los tramos de tubería previamente 

preparados y así lograr a construir la integridad de la red interna conforme a los 

planos de detalle previamente elaborados. 

Durante la operación de montaje se debe tener en cuenta las siguientes 

consideraciones 

Las estructuras en las que se fijen las tuberías deben ser sólidas, las tuberías no 

deben estar sujetas a ningún tipo de tensión. 

Las uniones y los accesorios deben quedar visibles; las uniones de tubería no 

deben descansar sobre apoyos o soportes para su fácil acceso al momento de 

alguna operación posterior. 

Las tuberías que pasen a través de un muro o un suelo, deberán hacerlo a través 

de una camisa o tubo plástico alrededor de las mismas. Se recomienda 

plásticos con buenas características mecánicas como son el PVC o PE. 
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En los puntos de fijación la tubería 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 unión de tubería, éstas deben cumplir con 

los requerimientos descritos anteriormente. 

Una vez terminado el montaje de la red de tubería y equipos que conforman la 

misma, procede a realizar los retoques de protección 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 INSPECCIÓN. 

Para un tipo de servicio Normal de la instalación conforme al código B31.3 la 

inspección se debe realizar de la siguiente forma: 

a. Inspección 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 deberán ser inspeccionados. 

Una inspección 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, deberán inspeccionarse las 

uniones roscadas, bridadas y otros mecanismos de unión. 
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Durante el montaje de la tubería deberá realizarse una inspección al azar 

verificando el alineamiento, soportes, etc. 

b. Otro tipo de Examinación.

No menos del 5% de las uruones 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 uruones por soldadura fuerte o blanda 

deben ser examinados durante su realización, las uniones a ser 

examinadas deberán 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 

especificación y grados requeridos; y que todos los requerimientos del 

código aplicable o del diseño de ingeniería han sido llevados a cabo 

mediante una certificación o registros de control de calidad . 

. Los criterios de aceptación de uniones soldadas se muestran en el Anexo E. 

5.3.8 ENSAYOS DE LA INSTALACIÓN. 

Concluida la construcción del sistema de tuberías, deberá ser probada para verificar 

su hermeticidad, utilizando como fluidos el aire, nitrógeno o cualquier gas inerte, en 

ningún caso oxígeno o un gas combustible. El propósito de este ensayo es localizar y 
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eliminar cualquier tipo de fugas que pudieran estar presentes. La prueba deberá 

efectuarse aumentando la presión gradualmente y tomando las medidas de seguridad 

que corresponda. 

Conforme a la NTP 111. O 1 O, la prueba de presión de hermeticidad se debe realizar 

a 1.5 veces la presión máxima admisible de operación (MAPO) por un lapso no 

menor a 2 horas. En el caso del sistema de tubería con una MAPO de 60 mbar o 

menos la prueba de hermeticidad deberá ser 1 00mbar como mínimo. 

Concluida la prueba de presión de hermeticidad se elaborará un acta de 

hermeticidad que deberá contemplar los siguientes puntos 

Fecha y nombre del verificador 

Fecha y nombre de la empresa que efectúa la prueba 

Identificación de la instalación comprobada, acompañada de su plano 

correspondiente 

Resultados de las pruebas de comprobación que incluye pres10nes antes y 

después de las pruebas, tiempo de duración y resultado. 

5.3.9 CERTIFICACIÓN POR CULMINACIÓN DE OBRAS. 

Terminada la obra y efectuadas las pruebas de resistencia y hermeticidad con buen 

resultado, se procede a la elaboración del expediente técnico de obra donde se 

encuentran todos los documentos sustentatorios de calidad y seguridad de la 

instalación interna de tuberías para gas natural. Este expediente técnico contendrá 

como mínimo los requerimientos técnicos considerados en la sección 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 otorgará el suministro de gas natural 

seco a las instalaciones del cliente. 

Aprobado el expediente por CALIDDA se coordinará con el instalador la fecha de 

habilitación del servicio de suministro de gas, en donde el instalador a través de su 

representante debidamente autorizado, deberá concurrir a la puesta en marcha 

provisto del equipamiento necesario para la calibración y ajuste de las instalaciones. 

5.3.10 CONVERSIÓN DE EQUIPOS. 

Los quemadores y sus partes correspondientes deberán 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 deberán ser de una longitud 

mínima y más práctico y no se extenderán de un ambiente a otro, ni deberán pasar a 

través de paredes, divisiones, cielorrasos o pisos. Estas conexiones flexibles no irán 

embutidas. 

Todas las conexiones deben ir protegidas contra daños físicos y térmicos. 

Se procede a la calibración de los equipos instalados acorde a la demanda de cada 

máquina convertida para usar gas natural, en especial los equipos de control de Barna 

como son los reguladores, válvulas, 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 instalación 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 vacío esto quiere decir que se probará el correcto funcionamiento sin afectar la 

producción del cliente; posteriormente se prueba con producción y con la demanda 

mas alta de gas natural para verificar la correcta instalación 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 parámetros de funcionamiento; 

además se hace entrega de los Manuales de Operación, funcionamiento y 

Mantenimiento. 

Teniendo buen resultado en todas las pruebas que se realicen a la instalación de 

gas, conversión de equipos y otros se termina la ejecución 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 

INSTALACIÓN. 

Antes de realizar todas las actividades del proceso de instalación 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 están directamente 

vinculados con el trabajo, la empresa contempla en el proceso de instalación 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 prácticas y disciplinas de seguridad, salud y medio ambiente 

establecidas por leyes, reglamentos y estándares de instalaciones de gas natural 
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Los objetivos generales de seguridad, salud y medio ambiente son: 

Prevenir las lesiones y daños a las personas, propiedades, procesos y medio 

ambiente, evitando los accidentes, aspirando al récord de cero accidentes.

Prevenir las enfermedades ocupacionales mediante la implementación de 

óptimas condiciones de trabajo. 

Conservar el Medio Ambiente conforme a su integridad natural o restaurarlo en 

caso de daño. 

El plan de seguridad para la realización de las instalaciones internas de gas es de 

mucha importancia, empezando desde la posición del operario, el manejo y uso de 

herramientas para cada una de las operaciones, localización y ubicación de los 

terminales, teniendo presente la ventilación 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 Política de reuniones y entrenamiento. 

5 .2 Política sobre Equipos de Protección Personal (EPP). 

5.3 Política de orden y limpieza (housekeeping). 

5.4 Política sobre control del alcohol y drogas. 

5.5 Política sobre incentivos. 

5.6 Política sobre medidas disciplinarias. 

6. RESPONSABILIDADES.

6.1 De la alta dirección. 

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 logística. 

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. 1 O De los contratistas / sub - contratistas y terceros. 

7. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.

7 .1 Orden y limpieza. 

7.2 Máquinas y herramientas en general. 

7.3 Escaleras portátiles. 

7.4 Materiales peligrosos. 

7.5 Equipos de protección personal. 

7. 6 Protección respiratoria.

7. 7 Conservación auditiva.

7. 8 Energía eléctrica.

7.9 Andamios y plataformas. 

7 .1 O Montaje de estructuras. 

7 .11 Trabajos de manipulación. 

7.12 Seguridad contra caídas. 

7. 13 Plataformas articuladas.

7.14 Vehículos livianos. 

7.15 Vehículos pesados. 

7.16 Prevención y Protección de incendios. 

7 .17 Señalización. 

7 .18 Primeros auxilios. 

7.19 Código de colores. 

7 .20 Condiciones ambientales. 

7.21 Seguro complementario de trabajo de riesgo. 

7 .22 Exámenes Pre- Ocupacionales. 

8. PROGRAMAS DE SEGURIDAD.

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

trabajo. 

8 .3. Programa de capacitación. 

8.4. Programa de investigación de accidentes/incidentes. 

8.5. Programa de motivación. 

9. PLANEAMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE EMERGENCIA

10.PLAN DE MANEJO AMBIENTAL.

1 O .1 Reporte de derrames. 

1 O .2 Instalación de sistemas de contención 
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10.3 Disposición de trapos impregnados con aceite y derivados del petróleo 

1 O. 4 Servicios higiénicos portátiles. 

10.5 Disposición del suelo contaminado con hidrocarburos o sustancias 

químicas. 

10.6 Solventes usados y trapos impregnados con solventes. 

10.7 Eliminación de envases de pintura y solventes. 

10.8 Disposición de residuos. 

1 O. 9 Planes de contingencia. 



5.4 ESTUDIO DE RIESGO Y PLAN DE CONTINGENCIA. DE LA RED 

DE DISTRIBUCIÓN INTERNA PARA GAS NATURAL 

93 

Teniendo en cuenta que la prevención 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 situación de emergencia en el menor tiempo posible. 

Coordinación inmediata entre el personal encargado de ejecutar el Plan de 

Emergencia. 

Protección de la vida humana. 

Salvaguardar las instalaciones e insumos del propietario y de terceros. 

Protección del medio ambiente. 

Para los fines señalados líneas arriba, el análisis de Riesgos y el Plan de 

Contingencias presentado se ha dividido en cuatro partes: 

En la primera parte titulado "Prevención de Accidentes" se hace una identificación 

del producto a manipular y de los potenciales riesgos y peligros que representa la 

manipulación del Gas Natural (GN) así como su control, para ello se evalúa los 

potenciales peligros, estimado las consecuencias de fugas de material tóxico o 

inflamable. 

En la segunda parte bajo el título "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 operación segura, el 

accidente puede ocurrir, el plan de emergencia será 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 aplicación de los planes 

desarrollados. 

La última parte contempla la "Investigación de accidentes", cuyo objetivo es evitar 

que no suceda otro accidente o incidente. 

5.4.1 PREVENCIÓN DE ACCIDENTES 

l. Identificación de potenciales peligros.

a. Propiedades del gas natural (GN)

DETALLE TECNICO 

Fórmula Química 

Densidad relativa de líquido a 0º/4°C (agua=1 ) 

Densidad relativa de vapor a 15ºC y 1015.9mbar (aire=1) 

Relación de expansión (Litros de liquido a gas) 

Temperatura de Ebullición (ºC) a presión atmosférica 

Temperatura de Fusión, ·e

Solubilidad en agua, 20ºC 

Apariencia y Color 

Mezcla (CH4 ) 

0,55 

0,61 (más ligero que el aire) 

1 / 600 

-160,0

-182.0

Ligeramente soluble (de O, 1 a 1.0%) 

Gas incoloro, insípido y con ligero olor a 
huevos 
Podridos (por la adición de 
mercaptanos para 

Estabilidad química: Estable en condiciones normales de almacenamiento y 

maneJo. 

Condiciones a evitar: Manténgalo alejado de fuentes de ignición y calor 

intenso ya que tiene un gran potencial de inflamabilidad, así como de oxidantes 

fuertes con los cuales reacciona violentamente (pentafloruro de bromo, trifloruro de 

cloro, flúor, heptafloruro de yodo, tetrafloroborato de dioxigenil, oxígeno líquido, 

CI02 NF3 OF2). 
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Productos Peligrosos de Descomposición, los gases o humos que produce su 

combustión son: Bióxido de carbono y monóxido de carbono (gas tóxico) 

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: 

Estaciones de regulación de presión y medición 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. Identificación de riesgo.

El gas natural es más 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 

em1s10nes se disipan rápidamente en las capas superiores de la atmósfera, 

dificultando la formación de mezclas explosivas en el aire. 

Gas altamente inflamable, deberá mantenerse alejado de fuentes de ignición, 

chispas, flama y calor, las conexiones eléctricas domésticas o carentes de 

clasificación son las fuentes de ignición más 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. 

2. Control de potenciales riesgos

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

anterior la gestión del sistema de control existente debe ser examinado para 
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confirmar su funcionalidad y/o para identificar las mejoras requeridas. Esta sección 

trata de los sistemas de control y procedimientos, los cuales hacen una contribución 

importante para el control de los potenciales peligros. 

TABLANº 5.8 

Potenciales eventos de inicio de riesgos por el uso de gas natural. 

Evento 

1 nicio del evento Naturaleza 
Picaduras por Corrosión 
corrosión de I as 
tuberías 

Descrir:x;ión del evento 
Fugas a través de la 
abertura. 

8evación de la Condición extremas Se activa la válvlla de 
temperatura ambiente. del dima (Durante a seguridad en a tanque a 

fenómeno del nioo) 250 psig. 

Daños por impacto en Impacto 
la ERPMP. 

Fugas al generar por 
daoo de im....,,to. 

Ruptura de la tubería Impacto 
de servicio tuberías 

con las Fugas por la ruptura 

Accesorios 
desajustados 

M<Nimiento sísmico 

Error en instalación 

abruJ:(a de la tubería. 

Error huma ro Fugas 

Deterioro físico por 
corrosión 

Incendio generalizaoo Ubicación de ERPMP Fuga, Ex¡:losión, con 
cuyas llamas abrasen emisión de calor y onda 
la ERPMP de oresión 

Prevención - Justifica,:.:.:fo:..:.n'------------l 

l> La tubería está cubierto de pintura epóxica anüconusiva de base y una 
autoimprímante y acabado con ¡intura de poliuretano. que proporcionan un espe
mll de capa protectora. Previamente al ¡irtaoo se realizó a arenado de las tuberí,

J> En Lima la variación de la temperatura oscla entre los 12 oc a 24 oc, por lo que 
de seguridad no se activaría para éstas condiciones atmosféricas. Es necesario c, 
este evento en a caso de presentarse a fenómenc da ni oo.

J> La ERPMP estará ubicado a niva de piso, en una zona litre de techo, andado fil
sobre la dataforma de concreto v oroteaida oor una

:...:
ce
c.::.

rca
:.=..

m
::..:

e
::.:.
tál
:=:
. i

:.::
cª

==-
· --...,....,-----1

J> 8 recorrído de las tuoorías se a diseñaoo de tal manera que en su recorrido ne
posibl idad de daoo por impacto del personal o por un vehicllo.

J> Los soportes delas tuberías deben ser diseñadas para soportar movimientos sisrr

J> Antes de proceder al primer despacho de GLP. se :leoo proceder a verificarla her
de la red mediante la prueba de hermeticidad raje a procedimiento de prueba e1
la NFPA54.

J> Periódicamente se debe proceder a verificar la hermeticidad de las uniones
recubrimiento de una mezcla jabonosa de en la� uniones de tal forma que ne
observar a fenómero de generación de burbujas.

Las instalaciones, equipos, tuoorías y accesorios (mangueras, válvuas, conexio1 
utlizados para a almacenamiento, manejo y trans�orte de gas natural deben e 
fabricarse y construirse de acuerdo a las rorrnas apical1es y mantenerse herméticos � 
fuaas. 
)> La ERPMP estará ubicaoo en una zona donde no existen materiales inflam, 

generarían un incendio externo que produciría dicho incremento de presión por 1 
existe éste riesao. 

a. Gestión y organización de la seguridad

La responsabilidad final para asegurar que las actividades en la instalación sean 

desarrolladas con el debido cuidado para la salud, seguridad y protección ambiental 

recae en la gerencia de la planta. De acuerdo a esta responsabilidad, un sistema de 

delegación debe ser utilizado, que incluye tanto a la línea 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 

instalación. En el ciclo de la gestión de seguridad, la identificación de los riesgos es 



97 

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 estándares y 

procedimientos pueden luego servir como información de retroalimentación de tal 

manera de cerrar el ciclo y mejorar el sistema. Los principales componentes de un 

sistema de gestión de seguridad se enuncian en la presente sección. 

b. Control de las fuentes de ignición

La prevención consiste en adoptar las medidas necesarias para anular, o al menos 

disminuir, el riesgo de incendio. 

El uso de fuego abierto sólo será permitido bajo autorización de los 

responsables del local. Esta disposición es extensiva para los casos de 

soldaduras autógena o eléctrica, uso de esmeriles, etc. 

Las herramientas que se utilicen deben ser de material antichispas y los 

utensilíos de alumbrado deben ser a prueba de explosión. No proyectar chispas 

ni proyectar material incandescente. 

Está terminantemente prohibido fumar o encender fuego abierto en el área de 

almacenamiento de combustibles y en la ERPMP, las personas no deben portar 

fósforos o encendedores en el lugar de trabajo. 

En caso de reparación de instalaciones existentes se deberá airear el área de 

trabajo, normalmente durante tres horas. 

La soldadura o aserramiento de tuberías existentes, que han sido utilizadas para 

el transporte de gas natural, sólo se podrá llevar a efecto bajo las instrucciones 

del supervisor. 
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Las instalaciones eléctricas y los eqmpos deben estar protegidos y en 

condiciones conforme a la normativa vigente. 

Evitar la entrada de aire a las tuberías. 

c. Inspección y monitoreo

El proceso de inspección y monitoreo considerado en esta sección intenta mejorar 

el control mediante la detección de cualquier condición de operación, los cuales 

pueden derivar el daño del equipo, posibles fugas de líquido y vapor u otro incidente 

y alcanza las siguientes componentes y/o criterios: 

Inspección de tuberías 

Inspección de válvulas 

Inspección de los dispositivos aliviadores de presión 

Inspección de instrumentos 

Inspección de las estructuras y accesorios de soporte 

Orden y la limpieza 

Precauciones generales 

Procedimientos de medición del consumo de GN 

Verificar anticipadamente por medio de pruebas y Auditorias que la integridad 

mecánica-eléctrica de las instalaciones está en óptimas condiciones ( diseño, 

construcción y mantenimiento): 

Especificaciones de tubería (válvulas, conexiones, accesorios, etc.) y prácticas 

internacionales de ingeniería. 

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

visuales. 
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Válvulas de operación remota para aislar grandes inventarios, entradas, salidas, 

etc., en prevención a posibles fugas, con actuadotes local y remoto en un 

refugio confiable. 

Redes de agua contra-incendio permanentemente presionadas, con sistemas 

disponibles de aspersión, hidrantes y monitores, con revisiones y pruebas 

frecuentes. 

Extintores portátiles. 

El personal de operación, mantenimiento, seguridad y contra-incendio deberá 

estar capacitado, adiestrado equipado para cuidar, manejar, reparar, y atacar 

incendios o emergencias, que deberá demostrarse a través de simulacros 

operacionales ( falla eléctrica, falla de aire de instrumentos, falla de agua de 

enfriamiento, ruptura de dueto 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 organización 



Modificaciones graduales en el tiempo 

Modificaciones en cadena 

Modificaciones para mejorar el medio ambiente 

e. Control de las modificaciones
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Para evitar que las modificaciones produzcan efectos colaterales, imprevisibles e 

indeseables, se propone: 

Antes de realizar cualquier modificación a una instalación, 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, deberán asegurarse de que no 

habrá ningún tipo de consecuencias inesperadas y que todo se realiza de manera 

segura y según la normativa. Cuando se termina de realizar la modificación, 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 

mostrarán 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 ningún 

tipo de modificaciones sin autorización. 



f. Control de acceso a las zonas de almacenamiento y utilización de

Combustibles y a la ERPMP
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Las zonas de almacenamiento y de utilización de combustibles así como la ERPMP 

deben ser frecuentadas sólo por el personal capacitado en la manipulación del 

combustible, a fin de evitar una manipulación insegura de los instrumentos y 

eqmpos. 

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 tóxicos, establecido el monitoreo aplicable, 

así como los procesos de control y seguridad como los descritos en la sección 5. 4. 1, 

la estructura del plan de emergencia se desarrollada en armonía con las condiciones 

de la planta. 

El plan de emergencia es un documento que en función de los potenciales peligros 

delinea cómo 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 daño a la planta involucra incendios y explosiones con el riesgo de 

generar fugas de otros materiales inflamables y tóxicos, por lo que deben participar 

instituciones externas con autoridad en el tema, llámese: Delegación de los 

bomberos, de salud, de la policía, 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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cómo, dónde y qué comunicar. En tal sentido el presente Plan de Emergencia debe 

describir en forma clara la organización del personal de emergencia, las funciones 

y/o responsabilidades que deben desarrollar los mismos, el procedimiento para 

cualquier cambio en el comando o áreas de autoridad en tanto personal con autoridad 

en el tema llega al escenario de la emergencia. Además se indica el procedimiento 

para activar los servicios de emergencia (señales de alarma), e identifica a aquellas 

instituciones que deben responder en apoyo, establecer el procedimiento de 

comunicación de la emergencia, establecer las primeras acciones de respuesta, 

indicar las áreas de seguridad que sirvan como zonas de reunión del personal que no 

forman parte del comando de emergencia, así como de su evacuación 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 operación segura, el 

accidente ocurre, por lo tanto el Plan de Emergencia será activado para mantener 

bajo control el incidente de emergencia, debiendo considerarse como secuencia para 

el control de la emergencia las siguientes actividades. 



1. Activación del plan de emergencia
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La decisión 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 básicas se presenta a continuación. 

DETECCIÓN DE LAS 
EMERGENCIA 

EVALUACIÓN ,--•-
LLAMADAS A SOCORROS 

EXTERIORES 

ASISTENCIA A VICTIMAS 

NEUTRALIZACIÓN DE LA 

La primera alarma 

Declaración de emergencia 

FIN DE LA EMERGENCIA 

EMERGENCIA 

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

3. Evacuación

4. Llamada a los Bomberos y otros

5. Asistencia a heridos

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

Precauciones básicas 

Fuga de gas sin incendio 

Fuga de gas con incendio 

7. Precauciones para el manejo y almacenamiento

+- Controles contra exposición y protección 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 reunirá 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 investigación debe realizarse inmediatamente después de ocurrido el incidente 

El registro de la emergencia se debe hacer por escrito y en forma audiovisual. Toda 

la información registrada debe ser supervisada y verificada por el coordinador 

general en escena. 

La información que se debe tener en cuenta durante el registro corresponde a la 

activación de los recursos internos y externos, notificaciones, estados climáticos, 

avance de las acciones de control y resultados, accidentes o emergencias 

relacionadas con el evento inicial, reporte de áreas afectadas, empleo de recursos 

externos (mano de obra y equipos), información y visitas de medios de comunicación 

y autoridades, lesionados o heridos y manejo ambiental posterior a la emergencia. 

Sobre la base de la información proporcionada por el personal que participó en el 

plan, se elaborará un registro de emergencia, en el que se detallará lo siguiente: 

Recursos utilizados. 

Recursos no utilizados. 

Recursos destruidos. 

La información registrada es útil para la elaboración de informes oficiales para 

investigaciones civiles y de seguros. 
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5.5 INSTALACIÓN INTERNA INDUSTRIAL DE GAS NATURAL PARA 

UNA EMPRESA DEL SECTOR ALIMENTICIO. 

En la presente sección presentaremos el diseño y montaje de la red interna de gas 

natural que se realizó a una empresa importante en el rubro de producción de 

alimentos golocinarios. 

Se debe tener presente que mucha de la información proporcionada por este cliente 

no puede ser expuesta en esta sección, pero sí los datos necesarios para la realización 

adecuada del diseño. 

Nuestro cliente ha considerado la instalación en su planta de una red de gas natural, 

el cual sustituirá al actual sistema de GLP, La red también contará con un equipo de 

apoyo de gas natural sintético (Aire Propanado), para tal fin se mantendrá uno de los 

dos tanques para almacenamiento de GLP existentes. 

El gas natural será utilizado como combustible para los siguientes equipos: 

• Horno Nº l.

• Horno Nº 2

• Horno Nº 3.

• HornoNº 4 .

• Horno para Wafer .

• Confitería .

• Calderos (2) .

• Cocina de comedor .

El cliente proporcinó los planos de planta donde se especifica la ubicación de los 

equipos, (Ver Anexo F - planos) 



5.5.1 CALCULO DE LA DEMANDA DE GAS NATURAL. 

l. Horno N
º 

l.
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Para determinar el consumo del horno Nº 1 se ha obtenido del fabricante el 

consumo máximo del quemador de petróleo actualmente instalado. 

Actualmente el horno Nº 1 cuenta con los siguientes quemadores: 

Cinco quemadores WEISHAUPT WL30, con un consumo máximo por cada 

uno del' 100,000 BTU/h. 

La Zona 1 del horno Nº 1 cuenta con 22 quemadores, cada uno tiene un 

consumo máximo de 23kw (Información obtenida del catálogo del fabricante 

IMAFORNI). 

De la información obtenida se obtuvo el consumo máximo del horno: 

QUEMADOR 

Cinco quemadores 
WEISHAUPT: 
V eintidos quemadores 
IMAFORNI: 
TOTAL: 

2. Horno N
º 

2.

5 x l' 100,000 BTU/h 

23 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 22 

Consumo 
(BTU/h) 
5'500,000 

l '726,635 

7'226,635 

Para determinar el consumo del horno Nº 2 se ha obtenido del fabricante el 

consumo máximo del quemador de petróleo actualmente instalado. 

Actualmente el horno Nº 2 cuenta con cuatro quemadores WEISHAUPT WL30, 

con un consumo máximo por cada uno del' 100,000 BTU/h. 

De la información obtenida se obtuvo el consumo máximo del horno: 

QUEMADOR 

Cuatro quemadores 
WEISHAUPT: 
TOTAL: 

4 x l' 100,000 BTU/hr 

Consumo 
(BTU/h) 
4'400,000 

4'400,000 



3. Horno N
º 

3.
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Para determinar el consumo del horno Nº 3 se ha obtenido del fabricante el 

consumo máximo del quemador para gas actualmente instalado. 

Actualmente el horno Nº 3 cuenta con ciento cuarenta (140) quemadores, con un 

consumo máximo por cada uno de 51,000 BTU/h. 

De la información obtenida se obtuvo el consumo máximo del horno: 

QUEMADOR 

Ciento cuarenta quemadores 140 x 51,000 BTU/h 

TOTAL: 

4. HORNO N
º 

4.

Consumo 
(BTU/h) 

7'140,000 

7'140,000 

Para determinar el consumo del horno Nº 4 (IMAFORNI) se ha obtenido del 

fabricante el consumo máximo del quemador de gas actualmente instalado. 

Actualmente el horno Nº 4 cuenta con: 

a) Quemadores directos:

99 quemadores Type AB. 

6 quemadores Type "3 Zones". 

Consumo máximo por quemador: 23 kw. 

a) Quemadores indirectos:

Un quemador modelo ESA FCI0 con un consumo máximo de 290 kw. 

De la información obtenida se obtuvo el consumo máximo del horno: 



QUEMADOR 

Noventa y nueve quemadores 23 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 99 

Type AB 

Seis quemadores Type "3 23 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 6 
Zones" 

Un quemador modelo ESA 290 kw x 3412.322 BTU/hr/kw x 1 
FCl0 

TOTAL: 

5. Horno Wafer.

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

6. Sección Confitería.

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

7. Sección Calderos.

Consumo 
(BTU/h) 

7'769,857 

470,900 

989, 573 

9'230,330 
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Para obtener el consumo máximo en la zona de calderos se ha considerado las 

siguientes variables: 

Se cuenta con dos calderos, para los cálculos se considerará el caldero de 

mayor capacidad, para nuestro caso el de 150 BHP. 

Solo opera un caldero normalmente. 

Eficiencia del Caldero 80%. 

De la información obtenida se obtuvo el consumo máximo del caldero: 

Caldero 

Un caldero de 150 BHP 

TOTAL: 

8. Sección Comedor.

Consumo 
(BTU/h) 

1 50 BHP x 33,475 BTU/h/BHP x 1/0.8 6'276,562

6'276,562 

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

En la Tabla Nº 
5 . 9, se muestra la demanda total de gas natural.



TABLANº 5.9 

Cuadro general de consumos energéticos por equipo. 

CONSUMO POR EQUIPO 

ITEM EQUIPO CONSUMO MAX. (BTU/H) 

1 HomoNº 1 7'226,635

2 HomoNº2 4'400,000

3 HomoNº3 7'140,000 

4 HomoNº
4 9'230,330 

5 HomoWafer 500. 000

6 Confiteria 200.000 

7 Calderos 6'276,563 

8 Comedor 250,000

TOTAL: 35 '223,528 

Resumen: 

Potencia energética de consumo del total de máquinas: 36 MMBTU/h. 

Equivalencia de consumo en gas natural 958 m3 /h. 

B ase de cálculo (50% adicional) 1,450 m3 /h. 
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5.5.2 CÁLCULO Y DIMENSIONAMIENTO. 

La estación de regulación de presión y medición primaria reducirá la presión de 

ingreso a la planta entre 1 O a 5bar hasta una presión de 1 .4bar (presión bajo la cual 

operará la red). 

En el plano Nº 1 del Anexo G se muestra el diseño del trazado de la línea de la 

red gas, la plantilla de cálculo y el isométrico de la red interna de gas. 

TABLA Nº 5.10 
Cuadro de rendimiento de línea 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% 1144,0 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 PLANIFICACIÓN DEL PROYECTO. 

A continuación se muestra el diagrama gantt para la ejecución de la red de gas. 
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CAPITULO VI 

DISEÑO DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD 

BASADO EN PROCESOS. 

La solución a la problemática de la empresa empieza por el diseño de un Sistema 

de Gestión de la Calidad y posterior implementación. 

Decidir por la Calidad como estrategia de crecimiento exige de la dirección un 

compromiso total y el convencimiento de que, la programación y el planeamiento de 

la calidad conduce al éxito de los productos o servicios en los mercados, a la 

reducción de costos, al incremento de la productividad en toda la empresa y el 

aumento de la rentabilidad. 

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

diseño del sistema de Gestión de la Calidad orientado según ISO 9001 :2000. 
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6.1 DIAGNOSTICO ISO 9001:2000 

Primeramente realizamos el diagnóstico de la empresa según los requerimientos de 

la norma ISO 9001: 2000. 

Este Check List mostrado en la tabla Nº 6.1, ha sido diseñado para obtener 

información 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: 

Sí: La organización cumple con el requisito en un 95% a más. 

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

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

SGC: Sistema de Gestión de la Calidad. 

Sección ISO 9001:2000 

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

4.2 Requisitos de la 
Documentación. 

Tabla Nº 6.1 
Diagnóstico ISO 9001:2000 
Empresa APROGAS SAC. 

Sí No P 

X 

X 

Descripción 

La organización identifica algunos de los 
procesos, sm embargo no está claramente 
definido la interacción de los procesos. 
Algunas actividades son repetidas de un área a 
otra. 

No cuenta con un Manual de Calidad. 

No define el alcance y las exclusiones. 

La interacción 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. 



Sección ISO 9001:2000. 

5.0 Responsabilidad de 
la Dirección. 

5.2 Enfoque al Cliente. 

5.3 Política de Calidad. 

5.4 Planificación 

5.5 Responsabilidad, 
autoridad y 
comunicación 

5.6 Revisión por la 
dirección 
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Tabla Nº 6.1 
Diagnóstico ISO 9001:2000 

Empresa APROGAS SAC. (continuación) 

Sí No p 
Descripción 

El gerente general esta convencido que es 
importante implementar un SGC, sin embargo 

X no proporciona los recursos necesanos para su 
implementación. 

La organización se preocupa por cumplir con 

X 
los requisitos del cliente en las fechas y plazos 

establecidos. 

La organización a definido su política de calidad 

X 
pero no es difundida y conocida por la mayoría 
del personal de la organización. 

Realiza planeamiento para algunos proyectos 

X que ejecuta. 

Las autoridades y responsabilidad es están 
definidas, pero no son debidamente 
comunicadas dentro de la organización. 

X No tiene un representante de la dirección. 

No se establecen mecanismos eficaces para la 
comunicación interna. 

X 
No se realiza revisiones periódicas de los puntos 
que establece la norma ISO 9001 :2000. 
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Tabla Nº 6.1 

Diagnostico ISO 9001:2000 

Empresa APROGAS SAC. (Continuación) 

Sí No p 
Descripción 

La organización no proporciona los recursos 

X necesarios para implementar un SGC 

La organización se preocupa por contar con el 

personal suficiente para realizar sus proyectos. 

X 
Si embargo no Cuenta con un programa de 

selección y capacitación de su personal. 

La organización cuenta con una infraestructura 

adecuada, eqmpos y herramientas para 

X garantizar la buena calidad de sus productos 

finales. 

Mantiene un ambiente adecuado para realizar los 

6.4. Ambiente de Trabajo X 
. .  

serv1c1os. 



Sección ISO 9001:2000 

7.0 Realización del 
Producto. 

7.1 Planificación. 

117 

Tabla Nº 6.1 
Diagnóstico ISO 9001:2000 

Empresa APROGAS SAC. (Continuación) 

Sí No p 
Descripción 

La organización planifica procesos para la 

realización del producto de acuerdo a las 

X especificaciones técnicas del cliente, los 

reglamentos aplicables, y establece registros 
necesarios para evidenciarlos. 

La organización cada vez que ejecuta un 

proyecto, establece un plan de gestión de 

X 
calidad donde incluya todos los procedimientos 
necesarios para garantizar la realización del 
producto como: Puntos de control, 

. , 

mspecc1on 

ensayo/pruebas específicas para el producto. 

La organización determina los requisitos y 

7 .2 Procesos relacionados 
X 

reglamentación relacionados al serv1c10, aún 

con el cliente. cuando el cliente no ha establecido los 

requisitos. 
La organización realiza diseños de acuerdo a la 

7 .3 Diseño y desarrollo X norma 1SO9001 :2000 y mantiene el registro de 

los cambios del diseño y desarrollo. 

La organización cuenta con una lista de 

proveedores críticos, sin embargo no evalúa ni 
selecciona a sus proveedores en función de su 
capacidad para suministrar. 

7.4 Compras X 

La organización evalúa las compras por medio 
de certificados de calidad, comprobando que son 
los lotes y números de coladas especificadas en 
el certificado de calidad. 
La organización realiza un seguimiento a sus 

7 .5 Producción y 
X 

procesos productivos, realiza un control y 

prestación del servicio establece puntos de inspección a sus procesos 
críticos de soldadura v END. 

7 .6 Calibración de La organización no calibra sus instrumentos de 

dispositivos de X medición y pruebas, ni mantiene registros de 

seguimiento y medición estas calibraciones. 
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Mejora 

8.2 Seguimiento y 
Medición 
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Tabla Nº �-

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

Sí No p 
Descripción 

X 
No ha establecido mecanismos para hacer una 
medición, análisis y mejora 

La organización no realiza mediciones respecto 
a la percepción del cliente respecto al 

cumplimiento de sus requisitos 

X 
No realiza auditorias internas 

No realiza seguimiento y medición 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 Análisis de Datos X 

No se realizan auditorias internas. 
No se evalúan las políticas y objetivos de 

8.5 Mejora X calidad. 
No se cuenta con procedimientos de acciones 
preventivas y correctivas. 



6.2 DISEÑO DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD. 
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Para el diseño del Sistema de Gestión de Calidad de la empresa se toma como 

base alguno de los requerimientos de la norma ISO 9001 :2000. 

A partir del diagnóstico realizado en la sección 6.1; y teniendo presente el 

resolver la problemática descrita en el capítulo III; el Sistema de Gestión de la 

Calidad para la empresa Instaladora industrial de gas natural comprende lo siguiente: 

Sistema de Gestión por Procesos. 

Sistema Documentario. 

Política de la Calidad 

Planificación. 

Sistema de Medición, Análisis y Mejora. 

Cambio Organizacional. 

Estos componentes son compatibles para una posterior implementación y 

Certificación en ISO 9001 :2000, la que esta contemplada por la empresa como una 

opción de carácter estratégico a mediano plazo. 

6.3 SISTEMA DE GESTIÓN POR PROCESOS. 

En esta sección identificaremos tanto los procesos principales como los de soporte 

de la empresa instaladora, esta tarea se realizó con ayuda de las herramientas 

descritas en el capítulo IV. 

Una vez identificado los procesos de la empresa, se procedió a su clasificación, 

determinado: 

Procesos Operativos: Asesoría, Diseño, 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, logística. 

Cabe mencionar que el presente Sistema de gestión de la calidad, será considerado 

como un proceso de carácter estratégico dentro de la empresa. 

Según la norma ISO 9001 :2000 (4.1) es necesario elaborar un mapa de procesos de 

la organización así como identificar las principales mediciones o indicadores de 

gestión y tomar acciones sobre el desempeño de los mismos. 

6.3.1 INTERRELACIÓN DE PROCESOS. 

En la figura Nº 6.1 se muestra el mapa de procesos actual de la empresa; a partir

de éste se realizará la mejora de la gestión de la calidad basado en procesos. 

Como se señaló anteriormente la empresa no cuenta con un proceso estratégico; 

por lo que la implementación del Sistema de Gestión de la Calidad pasaría a formar 

parte del mapa de procesos como un proceso que permita la planificación y una 

adecuada gestión de los recursos; razones prioritarias que motivan la importancia de 

implementar este sistema. 

En las figuras Nº 6.2, 6.3, 6.4, 6.5 se presenta una diagramación base de los

procesos principales de la empresa. 
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Tabla Nº 6.2 

Sistema de Gestión por Procesos 

Tipo 
Proceso Objetivo 

Respons 
Desarrollo 

Proceso able 

Elaboración de Proyectos y diseño Ingeniero 
Procedimiento 

Diseño de 
de planos de fabricación Proyectos 

DGP-01 

Instalación 
Realizar la instalación industrial Ing. Procedimiento 

Principal interna de redes para gas natural. Residente. DGP-02 

Establecer las especificaciones a Ing. De 

Asesoría seguir la realización de 
Proyectos/ Procedimiento 

para un Gerencia DGP-03 
proyecto o selVÍcio. General 

Recursos 
Seleccionar personal idóneo, que Jefe de Procedimiento 

Humanos 
cumplan con los requisitos exigidos RRHH DGP-04 
para el cargo. 
Prever los recursos económico 

Finanzas y 
financieros para atender los costos y 

contabilidad 
gastos que demande la ejecución de Jefe de Procedimiento 
trabajos programados así como los finanzas DGP-05 
gastos generales requeridos por la 
organización. 

Programar y gestionar el Plan de 

Compras 
Adquisiciones de bienes y servicios, 

Jefe de Procedimiento 
(Logística) priorizando los requerimientos para Área DGP-06 

la ejecución del producto y 

Soporte 
servicio. 

Mantener operativos los equipos de 

Mantenimiento 
trabajo eléctricos, mecánicos, e Jefe de Procedimiento 

instalaciones de la empresa en Área DGP-07 

óptimas condiciones. 

Realizar un seguimiento y control Procedimiento 

Aseguramiento de los procesos de fabricación en Ing.de 
DGP-08 

registros e 
y Control de sus diferentes etapas mediante la Control de instructivos 
Calidad aplicación de procedimientos calidad POC-XX, ITC-y 

registros de control de calidad XXREG-XX, 

Lograr la mayor captación de 
Ventas y Jefe de Procedimiento 
servicios clientes realizando con frecuencia Área DGP-09 

estudios de mercado. 
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Diagramación de la interrelación de procesos 
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Figura Nº 6.2 

Diagramación del proceso de instalación. 

[ENTRADAS 

: - ESPECIFICACIONES 

1 
- CONTRATO 
-NORMAS TÉCNICAS NACIONALES 

i · ESTÁNDARES INTERNACIONALES 
! - PROYECTO DE INSTALACIÓN. 
! - MATERIALES 

-EQUIPOS A INSTALAR. 
-PLANOS DE INSTALACIÓN 

-INSUMOS 
1-PERSONAL CALIFICADO 

1 
1 

-------

CONTROLES 

-SUPERVISIÓN 
-INSPECCIONES 
- CONTROL DE CALIDAD 
. ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS (Rn, (UT), (VI), (L n, ETC. 
-PRUEBAS DE HERMETICIDAD 

!PROCESOS

·-/:
INSTALACIÓN INTERNA PARA GAS 

--;::,--..______ 

.e'j --
[ MECNISMOS 
! -EQUIPOS 
1 -EQUIPOS DE SOLDADURA 

• EQUIPOS PARA PROTECCIÓN DE RECUBRIMIENTOS 
- EQUIPOS PARA FABRICACIÓN DE SOPORTES. 
- EQUIPOS PARA CORTE Y HABILITADO DE MATERIALES. 
-EQUIPOS PARA UNIÓN DE TUBERIA. 
· EQUIPOS DE MONTAJE 

1 : ����¿l�:������:������
LACIÓN 

, - TRASPORTE 
- RECURSOS HUMANOS. 

� 

-INSTALACIÓN INTERNA PARA EL SUMINISTRO DE GAS 

\1: ��u;��� �iiN
E

:r1�c�iiErs INSTALACIONES 

-CONVERSIÓN DE EQUIPOS PARA USO DE GAS 
• PLANTA OPERANDO CON GAS 

�------------· --

INDICADORES 

- % DE MATERIAL SOBRANTE. 
· VARIACIÓN DEL PRESUPUESTO. 
-VARIACIÓN DE TIEMPOS PROGRAMADOS 
- % DE RECHAZO DE SOLDADURAS 
- NUMERO DE RECLAMOS. 



¡ENTRADAS 

- ESPECIFICACIONES 
- CONTRATO 
• NORMAS TÉCNICAS NACIONALES 
• ESTÁNDARES INTERNACIONALES 

• REQUERIMIENTOS DEL CUENTE 
- INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN Y ANÁLISIS. 
• CATÁLOGOS DE EQUIPOS 
• COTIZACIONES 

Figura Nº 6.3 
Diagramación del proceso de Diseño. 

CONTROLES 

• REVISIONES DE DOCUMENTOS Y PLANOS 
• REVISIÓN POR EL CUENTE . 
• REVISIONES INTERNAS. 

• APROBACIONES DE DOCUMENTOS Y PLANOS 
• COMPARACIÓN CON PROYECTOS SIMILARES . 

fPRocESOS 

1 
1 

DISEÑO DE PROYECTOS DE INSTALACION 

� 

MECNISMOS 

-EQUIPOS 
• EQUIPOS DE INFORMÁTICA. 
• EQUIPOS DE OFICINA. 

• PROGRAMAS DE DISEÑO Y CÁLCULO. 
• FÓRMULAS Y GUIAS DE CÁLCULO 
• PERSONAL ESPECIALIZADO Y CALIFICADO 
• METODOLOGIA DESARROLLADA POR LA EMPRESA (KNOW HOW). 

-1\

• COMPARACIÓN CON PROYECTOS SIMILARES REALIZADOS POR LA EMPRESA. 

� 

• PROYECTO DE INSTALACIÓN. 
• MATERIALES REQUERIDOS 
• EQUIPOS A INSTALAR. 
• PLANOS DE INSTALACIÓN 
• ESPECIFICACIONES PARA LA INSTALACIÓN 
• PERSONAL REQUERIDO 
. TIEMPOS, COSTOS, ALCANCES 

• OFERTA TÉCNICO· ECONÓMICA 

INDICADORES 

• NUMERO DE PROYECTOS VENDIDOS/ 
NUMERO DE PROYECTOS ELABORADOS 
• TIEMPO DE RETRAZO EN LA ENTREGA. 



¡ENTRADAS 

1 

I - ESPECIFICACIONES 

1 : �g:�
T

�CNICAS NACIONALES 
'. - ESTÁNDARES INTERNACIONALES 
¡ - REQUERIMIENTOS DEL CUENTE 
1 - CONSULTA DEL CLIENTE. 

Figura Nº 6.4 

Diagramación del proceso de Asesoría. 

CONTROLES 
----------------

-CONFORMIDAD DE LOS CLIENTES. 
- REVISIÓN Y COMPROBACIÓN DOCUMENTARIA CON BASE DE DATOS, NORMAS Y 
ESTÁNDARES. 

� 

PRQCEs6s 
__ s,_z_ 

ASESORIA 

--- ----, �

� 1- SOLUCIONES A CONSULTAS. 
\ -ACCIONES A TOMAR POR EL CLIENTE. 

- PROPUESTA TÉCNICAS DE SOLUCIÓN. 

1
- METODOLOGIA DESARROLLADA POR LA EMPRESA 
(KNOWHOW). 7, 

- ORIENTACIÓN TÉCNICA AL CUENTE. 

' , EXPERIENCIA DE LA EMPRESA. 
1 - BASE DE DATOS. 

i 
1 
L -----------

�-

-MECNISMOS 

-EQUIPOS 
- EQUIPOS DE INFORMÁTICA. 
- EQUIPOS DE OFICINA. 

: - SERVICIOS DE TELECOMUNICACIÓN. 
i - PROGRAMAS DE DISEÑO Y CALCULO 
, - FÓRMULAS Y GUIAS DE CÁLCULO 
, -PERSONAL ESPECIALIZADO Y CALIFICADO 
- COMPARACIÓN CON PROYECTOS SIMILARES REALIZADOS POR LA EMPRESA. 1 

________________ J 

I INDICADORES -1
1-NUMERO DE CONSULTAS SATISFECHAS/ 
NUMERO DE CONSULTAS REALIZADAS. 
- % DE INCREMENTO DE NUEVOS CLIENTES 
- NUMERO DE RECLAMOS 

l __________ J 



ENTRADAS 
--

• SELECCIÓN DE PROVEEDORES Y PREVIA 
EVALUACIÓN. 
• ELABORACIÓN DE PEDIDO DE COMPRAS. 
• ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE LOS 
MATERIALES Y EQUIPOS. 

Figura Nº 6.5 
Diagramación del proceso de Compras. 

CONTROLES 

• VERIFICACIÓN DE LOS MATERIALES E INSUMOS POR EL DEPARTAMENTO DE 
COMPRAS . 
• VERIFICACIÓN DE LAS CONDICIONES DE COMPRA 

!PROCESOS
�� 

5.8.!,,lQAS. 

• MATERIALES QUE CUMPlAN CON LAS 
ESPECIFICACIONES TÉCNICAS. 

ADQUISICIÓN DE MATERIALES DE ACUERDO A 
ESPECIFICACIONES TÉCNICAS PREVIO PROCESO DE 
SELECCIÓN DE PROVEEDORES. • APROBACIÓN PARA COMPRA DE MATERIALES. 

rECNISMOS 

1. SOLICITUD DE COTIZACIONES. 
• FORMATOS (GUIA DE REMISIÓN, ORDEN DE COMPRA ETC.) 
• RECURSOS HUMANOS 
• SERVICIOS DE TELECOMUNICACIÓN (PC, INTERNET, FAX, ETC.) 
• PROGRAMAS DE SOPORTE 

INDICADORES 

• CANTIDAD DE PEDIDOS ATENDIDOS 
· NÚMERO DE RECLAMOS. 

-1



6.4 SISTEMA DOCUMENTARIO. 
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El Sistema de Calidad propuesto presenta un sistema documentario, cuya estructura 

es del tipo piramidal y contempla los siguientes documentos: 

l. Un Manual de Calidad. Que desarrolla la política de calidad de la empresa e

incluye los siguiente:

a. El alcance del sistema de gestión de la calidad, la política de calidad de

la empresa, visión, misión, y objetivos de la empresa.

b. Los procedimientos documentarios establecidos para el sistema de

gestión de la calidad.

c. El mapa e interrelación de procesos.

2. Procedimientos. Los procedimientos con los que cuenta el presente Sistema

de Gestión de Calidad son necesarios para realizar el proceso clave de la

empresa, así como los procedimientos de los sub-procesos del proceso clave.

3. Especificaciones e instructivos. Se establece los instructivos y

especificaciones del trabajo necesarios para la adecuada realización de las

actividades en el proceso de instalación interna industrial para gas natural.

4. Registros. Es necesario contar con los registros necesarios para evidenciar

conformidad de obra.

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

6.5 POLITICA DE CALIDAD 

Al iniciar el proceso de planeación de la calidad, la dirección debe establecer la 

política y los objetivos de la compañía referentes a la calidad y hacer de 
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conocimiento de toda la organización. Estos dos elementos darán el marco de 

referencia dentro del cual deberá cumplirse el plan a través del ciclo de calidad. 

La política de calidad planteada por la empresa fue sugerida por la gerencia general 

conjuntamente que el área de Ingeniería tal como lo recomienda la norma ISO 

9001 :2000; presentando a continuación la política de calidad de APROGAS SAC. 

POLITCA DE CALIDAD 

"Somos una Empresa con amplia experiencia, en el diseño y ejecución de 

proyectos destinados al uso del Gas Licuado de Petróleo 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 PLANIFICACIÓN. 

La planificación propuesta por el presente sistema de Gestión de Calidad estará 

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 instalación 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 Nº 6.6 se muestra la calificación 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 acción que se deberá tomar en cada uno de ellos .. 



CLAVE 

SOPORTE 

o 

o 

PROCESO/SUBPROCESO 

Asesoría 

Diseño 

Instalación 

Compras 

Control de Calidad 

Ventas 

Recursos Humanos 

Losgistica 

Soporte Técnico 

Contabilidad 

Situación Inicial 

Situación Propuesta. 

Figura Nº 6.6 

Plan de Gerencia de procesos de la Empresa 

NIVEL DE CALIFICACIÓN 
ACCIÓN 

NO N1 N2 N3 N4 N5 

) � 
Mejorar 

) < Normalizar 

� '> Mejorar 

< <:) Mejorar 

> �:)
Normalizar 

� � Normalizar 

) � 
Normalizar 

) '> Mejorar 

� < Normalizar 

�b Mantener 

NO No Normalizado. 

N1 Estandarizado. 
N2 Efectivo. 
N3 Eficiente 

N4 Meior del Sector 
NS Mejor del Mundo. 



6.6.2 PLANIFICACIÓN DEL PROCESO DE INSTALACIÓN. 
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Para poder planificar un proceso es preciso establecer los subprocesos que son 

necesarios para realizar este servicio; Es así que en el capítulo V se describió de 

forma lógica la secuencia de estos subprocesos para el diseño y ejecución de una 

instalación interna industrial de gas natural. 

Para el diseño y ejecución de un proyecto de instalación interna industrial de gas 

natural se debe prever un plan integral que contemple los siguientes puntos: 

Plan de gestión del cronograma. Consiste en: identificar y documentar las 

relaciones lógicas entre las actividades; estimar la duración de las 

actividades; establecer un cronograma determinando la fecha de inicio y 

finalización de las actividades del proceso de instalación; influenciar en los 

factores que crean cambios en el cronograma para que estos sean reducidos; 

y administrar los cambios concretos del cronograma cuando suceden. 

Plan de gestión de costos. Comprende la estimación 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 evolución y variación de los costos, 

asegurar que los cambios estén reflejados en el plan de costos, e informar a 

los autorizados sobre los cambios. 

Plan de gestión de la calidad. Donde se establece los estándares de calidad 

relevantes para el proyecto. Realizar todas las actividades planificadas y 

sistemáticas mediante un aseguramiento de la Calidad y verificar los 

resultados del proyecto para determinar si cumple con los estándares de 

calidad relevantes mediante un Control de la Calidad. 
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Plan de Gestión de los Recursos. Identificar qué recursos, qué cantidades y 

en qué momento son necesarios los recursos. 

Plan de Gestión del Personal. Identificar documentar y asignar roles y 

responsabilidades en el proyecto y a quién se reporta, esta planificación se 

puede realizar mediante una matriz de asignación de responsabilidades. 

Plan de Gestión de las adquisiciones. Consiste en la identificación de las 

necesidades del proyecto. Considera a quién cómo, qué, cuánto y cuando 

contratar; Documentar las especificaciones de los materiales y equipos 

requeridos en el proyecto; identificar y seleccionar a los proveedores. 

El Plan de Gestión de Calidad para un proyecto de instalación interna industrial de 

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

Sistema de Gestión de la Calidad. 

6.7 SISTEMA DE MEDICIÓN, ANÁLISIS Y MEJORA 

Siguiendo el concepto de la Cadena de valor y como parte del plan de gestión de 

procesos que adoptará la empresa, iniciaremos la optimización del proceso de 

Instalación, justificado por ser el proceso clave de la empresa y la que más incidencia 

tiene en nuestros clientes. 

Para poder iniciar esta tarea es necesario en primer lugar su caracterización, es 

decir cómo actualmente se realiza este proceso; sistema descrito en el Capítulo V. 

Posteriormente se propondrá que nivel de calificación es a la que se quiere llegar y 

plantear que acciones se deberán realizar para alcanzar los niveles fijados. 

En la figura Nº 6.7 y 6.8 se muestra la caracterización de los procesos de 

Instalación y diseño respectivamente. 
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En la figura Nº 6.9 se presenta el nivel actual del proceso de instalación y el nivel 

al cual se quiere llegar; y se muestran las acciones que se tomarán para lograr 

dicho proceso. 

La medición se realizará mediante los indicadores propuestos en la caracterización 

de los procesos principales; estos indicadores son base y deben ser modificados o 

cambiados conforme se realice la mejora continua de cada proceso. 
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Caracterización del proceso de Instalación 

PROCESO DE INSTALACIÓN INTERNA PARA GAS 

,, , ce ' 

-� �� �-
PROTECCIÓN 

POR ENSAYOS NO 

• e.e ... RECUBRIMIENT • e.e � SOLDADURA • DESTRUCTIVOS ... MONTAJE � e.e � CERTIFICACIÓN •... 
(Inspección 

.... 

os 

PROTETORES V�ual, Líquidos 
Penetrantes, 

- - Partículas BRIDADO 
Magnéticas, 

Radiografiado, 

ROSCADO Ultrasonido) 
-

... FABRICACIÓN � UBICACIÓN DE 
... DE SOPORTES SOPORTES 

-

PRUEBAS, 
CONVERSIÓN 

� PUESTA EN 
DE EQUIPOS 

MARCHA 



ESTUDIO DE 
DEMANDA 

Figura Nº 6.8 

Caracterización del proceso de Diseño. 
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Figura Nº 6.9 

Plan de Gerencia del proceso de instalación. 
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6.7.1 ACCIONES PARA LA ME.JORA DEL PROCESO 

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

proceso y la mejora continua de cada proceso. 

l. Acciones para reducir tiempo.

a. Realizar actividades en paralelo vs. Actividades en serie

b. Cambiar la secuencia de las actividades.

c. Reducir el número de interrupciones.

d. Mejorar políticas de tiempo de procesamiento

e. Establecer prioridades.

2. Acciones para el mejoramiento del proceso.

a. Eliminación de la burocracia. Eliminando tareas administrativas,

aprobaciones y papeleos innecesarios.

b. Eliminación de la duplicación de reprocesos.

c. Evaluación mediante el valor agregado. Eliminando las actividades que

no agreguen valor y optimizar las que agreguen valor.

d. Reducción de ciclo de proceso.

e. Eficiencia en la utilización de equipos y sistemas.

f. Lenguaje simple. Comprensión sencilla en los documentos.

g. 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 

organización humana para establecer actividades que lleven a alcanzar una meta u 

objetivo com� motivados por intereses comunes y compartiendo responsabilidades. 

Para conseguir un cambio organizacional es necesario que una organización tome 

las siguientes acciones: 

Establecer un programa de capacitación para involucrar al personal a la 

cultura de la organización basado en las actitudes y conductas que 

fortalecen a nuestros valores 

Inducción a mejorar los valores actitudes y conductas en bien de la 

organizacional y familiar. 

Los valores que nos llevarán 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 trámite administrativo del cliente. 

Responsabilidad: son obligaciones que asumimos para asegurar que las 

funciones encomendadas las vamos a realizar a cabalidad. 

Vocación de Servicio: nos ayuda a tener una actitud positiva frente a un 

problema, nos facilita detectar las necesidades y solucionarlas, así como 

atender las expectativas de los demás. 

Comunicación efectiva: una acción para consegmr una comunicación 

efectiva es identificar las necesidades y requerimientos de cada área, siendo 



138 

indispensable trabajar en equipo para lograr mayor confianza entre los 

miembros de la organización. 

Trabajo en Equipo: Esta acción es muy importante para lograr los 

objetivos de la organización., siendo necesario realizar talleres en forma 

continua y permanente donde los miembros de un área o mas se involucren 

y permita desarrollar trabajos en forma conjunta, apuntar a un fin común 

para la solución 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 

organización, tener fines comunes y conductas coherentes para fortalecer nuestros 

valores, garantizando la mejora continua como persona y organización. 



CAPITULO VII 

ANÁLISIS COSTO BENEFICIO. 

7.1 INVERSIÓN. 

Para poder estimar la inversión que la empresa realizaría tanto para la 

implementación y certificación del su Sistema de Gestión de la Calidad orientado en 

la norma ISO 9001 :2000 se debe describir primeramente las actividades que se 

desarrollarían para lograr este objetivo. 

En la figura Nº 1, se presenta diagrama Gantt para el diseño e implementación del 

Sistema de Gestión de Calidad orientado en la norma ISO 9001 :2000; 
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Figura Nº 1 - Diagrama gantt 
Implementación y Certificación del Sistema de Gestión de la CafüJa<l-(Cootmuación) 
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Figura Nº 1 - Diagrama gantt 
Implementación y Certificación del Sistema de Gestión de la Calidad (Continuación) 
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7.1.1 COSTOS DE IMPLEMENTACIÓN. 

A partir del diagrama de la figura Nº 1 se genera el costo de inversión 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 inversión del proyecto. 

En la Tabla Nº 7.1 se presenta el resumen financiero de la implementación del 

Sistema de Gestión de la Calidad en la cual también se considera el costo por 

certificación en ISO 9001 :2000 haciendo un total de US$ 7 550,00 dólares 

amen canos. 

El costo por diseño de implementación del sistema de gestión de la calidad (SGC) 

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

DESCRIPCIÓN COSTO DE INVERSION ITEM 
(US$) 

1.1 Gerencia de Proyectos 100,00 
1.2 Revisión Inicial 200 00 
1.3 Ejecución del Proyecto 4.250,00 

1.4.1.2 Auditorias Internas 200 00 
1.7 Control y Meiora 100,00 

COSTO TOTAL IMPLEMENTACION (US$) 4.850 00 

El costo por certificación en ISO 9001:2000 del sistema de gestión de la calidad 

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

rubros 

DESCRIPCIÓN 
COSTO DE INVERSION 

ITEM (US$) 
1.4.1.3 Auditorias Externas 500,00 

1.5 Ejecución de los Equipos 200 00 
1.6 certificación 2.000,00 

COSTO TOTAL DE CERTIFICACION (US$) 2.700,00 
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Tabla Nº 7.1 - Resumen Financiero de Implementación. 

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 aceptación e inicio del provecto 

1.1.5 Plan del Provecto 

1.1.6 Control v avance deL Provecto 

1.1.7 Informe Final 

1.1.8 Cierre del Provecto 

1.2 Revisión Inicial $200,00 

1.2.1 Diaanostico $200,00 

1.3 Ejecución del Proyecto $4.250,00 

1.3.1 Dirección en lo Estratéaico $100,00 

1.3.2 Formación de Eauioos de Trabajo $200,00 

1.3.3 Caoacitación de los Equioos de Trabaio $1.300,00 

1.3.3.1.3 Elaboración del Material cara Caoacitación $200,00 

1.3.3.2 Prnnrama de Capacitación $800,00 

1.3.3.2.1 Comienzo de la Capacitación $200,00 

1.3.3.2.2 Desarrollo de la Capacitación $100,00 

1.3.4 Elaboración de Provectos de los Eauioos de Trabajo $200,00 

1.3.5 Procesos $100,00 

1.3.6 Elaboración de Documentación $300,00 

1.3.6.1 Procedimientos Generales $100,00 

1.3.6.2 Instructivos. $100,00 

1.3.6.3 Reaistros. $100,00 

1.3.7 Caoacitación oara el Cambio (excluida la de los E.T.) $600,00 

1.3.7.1 Formación en auditorias $500,00 

1.3.7.2 Implementación de Una Cultura de SGC $100,00 

1.3.8 Elaboración de Indicadores $250,00 

1.3.8.2 Aprobación de Indicadores $50,00 

1.3.8.3 Evaluación externa del catáloao $200,00 

1.3.9 Calibración de eauioos y Herramientas $1.200,00 

1.4 Verificación y mejora. $700,00 

1.4.1 Plan de Auditoria $700,00 

1.4.1.2 Auditorias Internas $200,00 

1.4.1.3 Auditorias Externas $500,00 

1.5 Ejecución de los Equipos $200,00 

1.6 Certificación $2.000,00 

1.6.1 certificación $2.000,00 

1.7 Control y Mejora $100,00 

1.7.1 Control $50,00 

1.7.2 Meiora $50,00 

COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE 
GESTION DE CALIDAD Y CERTIFICACIÓN ISO 9001 :2000 $7.550,00 
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7.1.2 COSTOS DE MANTENIMIENTO. 

El mantenimiento del sistema involucran todos aquellos costos que son requeridos 

para conservar y mejorar sus componentes; 

En la tabla Nº 7 .2 se muestra los costos por componentes del sistema y otros gastos 

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

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

Tabla N
º 

7.2 

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

la Certificación ISO 9001 :2000 

ITEM DESCRIPCIÓN 
COSTO DE 

MANTENIMIENTO (US$) 

1 COSTO TRIMESTRAL 1.500,00 

1.1 Sistema de Gestión por Procesos. 100,00 

1.2 Sistema Documentario. 100,00 

1.3 Política de la Calidad 50,00 

1.4 Planificación. 100,00 

1.5 Sistema de Medición, Análisis 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 Auditorías Internas 500,00 

COSTO TOTAL ANUAL (US$) 6.500 00 

De la misma forma en la tabla Nº 7.3 se muestran los costos involucrados para el 

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

certificado bajo los requerimientos de la Norma ISO 9001:2000 



Tabla Nº 7.3 
Costos de mantenimiento del Sistema de Gestión de Calidad con la 

Certificación ISO 9001:2000 

7.2 ANÁLISIS COSTO - BENEFICIO 
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Para poder realizar un análisis Costo-Beneficio que experimentará la empresa 

tendremos que considerar algunas variables que afectarán de forma directa el 

beneficio que se obtendrá al implementar el sistema de gestión de la calidad; es así 

que consideraremos las siguientes 3 variables para efectos de cálculos: 

Crecimiento del mercado. 

Incremento de utilidad por mejora de eficiencia del proceso de instalación. 

Incremento de facturación por mejora en la competitividad. 

7.2.1 CRECIMIENTO DEL MERCADO 

Del diagrama "Demanda nacional de gas natural para los próximos 20 años por 

sector económico" presentado en el anexo A se puede deducir que la demanda de 

consumo de gas natural en nuestro país se incrementará entre los años 2005 y 2009 a 

de 150 :MJ\.1PCD a 300:MJ\.1PCD; lo cual significa un crecimiento anual del 25%. 
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Figura Nº 7 .2 

Proyección de facturación de la empresa en US$ / año 
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Este crecimiento del 25% se reflejará en la demanda de instalaciones internas tanto 

en el sector Industrial comercial y residencial en un índice similar. 

Con esta base se puede proyectar el crecimiento de la facturación de la empresa 

sólamente 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 ME.JORA DE EFICIENCIA DEL 

PROCESO DE INSTALACIÓN. 

Al implementar el sistema de Gestión 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 más. 

Por lo general el margen de ganancia al presupuestar un proyecto es del 3 0% del 

costo del proyecto; esta cifra no siempre se consigue después de ejecutar el proyecto 

debido a la problemática de la empresa expuesta en el capítulo 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 período junio 2004 a junio 2005, teniendo en cuenta que el costo de 

proyectos es la facturación anual m�nos 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 
US$ 

(20%) 44.117,63 



7.2.3 INCREMENTO DE FACTURACIÓN POR MEJORA EN LA 

COMPETITIVIDAD. 

150 

Si la empresa decidiera optar por la implementación del Sistema de Calidad y 

posteriormente optar por una certificación ISO 9001:2000, obtendría una 

competencia a su favor, contando con una ventaja competitiva al momento de licitar 

nuevas instalaciones, y desarrollar nuevos servicios. 

Cabe señalar que se realizarán instalaciones institucionales; y próximamente 

algunos gobiernos regionales contaran con una red de gas natural proveniente de 

Camisea, por lo que contar con una certificación internacional proporcionaría a la 

empresa mayor posibilidad de trabajar con ellos. 

Por lo tanto se espera un incremento conservador del 5% como resultado de la 

adjudicación de mayor número de proyectos por contar con la certificación ISO 

9001 :2000; este incremento podría también ser del orden del 10% de acuerdo al 

desenvolvimiento de la empresa dentro del mercado. 

7.2.4 PROYECCIÓN DE LA RENTABILIDAD DEL PROYECTO 

En la presente sección se presenta tres escenarios distintos al momento de evaluar 

el costo-beneficio al implementar el sistema de gestión de calidad 

En un primer escenario se presenta el costo beneficio que tendrá la empresa si 

solamente se implementa el Sistema de Gestión de Calidad SGC y no contara con 

una certificación ISO 9001 :2000; para éste escenario se considera: 

o Crecimiento de la facturación 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 facturación por mejora en la competitividad



o Costos de diseño e implementación.

o Una taza de descuento de 14% para el cálculo del Valor neto Actual (VAN)
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El comportamiento de este escenario se muestra en la tabla Nº 7.4 de la cual se 

puede deducir que un periodo de retomo (PDR) de 25meses. 

En un segundo escenario se presenta el costo beneficio que tendrá la empresa si 

además de implementar el Sistema de Gestión de la Calidad logra una certificación 

ISO 9001 :2000.para este escenario se considera lo siguiente: 

o Crecimiento de la facturación 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 facturación por mejora en la competitividad

o Costos de diseño e implementación y certificación

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

El comportamiento de éste escenario se presenta en la tabla Nº 7. 5 donde se 

observa un periodo de retomo de 15 meses. 

En un Tercer escenario se presenta el costo beneficio que tendrá 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 

facturación por mejora de la competitividad. 

Éste escenario seria el mas favorable para la empresa pues tendría un período de 

retomo de tan solo 13 meses de haberse iniciado el proyecto 

Éste escenario se presenta en la tabla Nº 7.6



PERÍODO 
ORDEN 

ESTABLECIDO 

o set- die 2005 
1 die- mar 2006 
2 mar- iun 2006 
3 iun- set 2006 
4 set die 2006 
5 die- mar 2007 
6 mar- iun 2007 
7 iun- set 2007 
8 set die 2007 
9 die- mar 2008 

10 mar- jun 2008 
11 iun- set 2008 
12 set die 2008 
13 die- mar 2009 
14 mar- iun 2009 

mar- iul 2010 
TOTAL 

Tabla Nº 7.4 
Proyección de incremento en la rentabilidad de la empresa 

Escenario 1 

FACTURACIÓN COSTOS DE 
INCREMENTO DE INCREMENTO DE 

MARGEN DE UTILIDAD UTILIDAD POR FACTURACIÓN POR 
TRIMESTRAL POR TRIMESTRE 

IMPLEMENTACIÓN Y MEJORA DE MEJORA DE LA 
PROMEDIO MENOS MANTENIMIENTO DEL 

IGV (US$) 
(US$) SGC (US$) 

EFICIENCIA DE COMPETITIVIDAD 
PROCESOS fUSSl ,uss, 

A B = 16,7%A c D=5%B E= 1%A 
82720 59 13814 34 2300 00 
82720 59 13814 34 2550 00 
82720 59 13814 34 1500 00 69072 
82720,59 13814,34 1500,00 69072 827,21 
99264 71 165n 21 1500 00 828 86 992 65 
99264 71 165n 21 1500 00 828 86 992 65 
99264 71 165n 21 2000 00 82886 992 65 
99264 71 165n 21 1500 00 82886 992 65 

115808 82 19340 07 1500 00 967 00 1158 09 
115808 82 19340 07 1500 00 967 00 1158 09 
115808 82 19340 07 2000 00 967 00 1158 09 
115808 82 19340 07 1500 00 967 00 1158 09 
132352 94 22102 94 1500 00 1105 15 1323 53 
132352 94 22102 94 1500 00 1105 15 1323 53 
132352 94 22102 94 2000 00 1105 15 1323,53 
132352 94 22102 94 1500 00 1105 15 1323 53 

1720588,24 287338,24 27360,00 12985,48 14724,26 

INCREMENTO NETO 
POR 

IMPLEMENTACION 
DEL SGC (US$) 

F= D+E-C 
-2300 00
-2550 00
-809 28

17 92
321 51
321,51

-178 49
321 51
625,09
625 09
125,09
625 09
928,68 
928 68 
428 68 
928 68 
359,74 

PERIODO I O 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 1 10 1 11 1 12 1 13 1 14 
FLUJO DE CAJA 1 -2300,00I -2550,00I -809,281 17,921 321,51 I 321,51 I -178,491 321,51 I 625,091 625,091 125,091 625,091 928,681 928,681 428,68 

15 
928,68 

VAN = -3589,08 

POR =48 meses 



Tabla Nº 7.5 
Proyección de incremento en la rentabilidad de la empresa 

Escenario 2 

FACTURACIÓN COSTOS DE 
INCREMENTO DE INCREMENTO DE 

MARGEN DE UTILIDAD UTILIDAD POR FACTURACIÓN POR 
TRIMESTRAL IMP,LEMENTACIÓN Y 

PERÍODO POR TRIMESTRE MEJORA DE MEJORA DE LA 
ORDEN ESTABLECIDO 

PROMEDIO MENOS (US$) 
MANTENIMIENTO DEL 

EFICIENCIA DE COMPETITIVIDAD 
IGV (US$) SGC (US$) 

PROCESOS (US$) (USS\ 
A B = 16,7%A e 0=5%8 E =6%A 

o set- die 2005 82720 59 13814 34 2300 00 0 00 0 00 
1 die- mar 2006 82720 59 13814 34 2550 00 0 00 0,00 

2 mar- iun 2006 82720 59 13814 34 2700 00 690 72 0 00 
3 iun- set 2006 82720 59 13814 34 2000 00 690 72 0 00 
4 set die 2006 99264 71 16577 21 2000 00 828 86 4963 24 
5 die- mar 2007 99264 71 16577,21 2000 00 828 86 4963,24 
6 mar- jun 2007 99264 71 16577 21 5000 00 828 86 4963 24 
7 íun- set 2007 99264 71 16577 21 2000 00 82886 4963 24 
8 set die 2007 115808 82 19340 07 2000 00 967 00 5790 44 
9 die- mar 2008 115808,82 19340 07 2000 00 967 00 5790 44 

10 mar- iun 2008 115808 82 19340 07 5000 00 967 00 5790 44 
11 iun- set 2008 115808 82 19340 07 2000 00 967 00 5790 44 
12 set die 2008 132352 94 22102 94 2000 00 1105 15 6617 65 
13 die- mar 2009 132352 94 22102 94 2000 00 1105,15 6617,65 
14 mar- iun 2009 132352 94 22102 94 5000 00 1105 15 6617 65 

TOTAL 1588236,29 265236,29 40660,00 11880,33 62867,66 

PERÍODO o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
FLUJO DE CAJA 1 -2300,00 -2550,00 -2009,28 -1309,28 3792, 10 3792,10 792, 10 3792, 10 4757,44 4757,44 1757,44 4757,44 5722,79 

VAN= 6519,50 

POR= 21 meses 

INCREMENTO NETO 
POR 

IMPLEMENTACION 
DEL SGC (US$) 

F= D+E-C 
-2300 00
-2550 00
-2009 28
-1309 28
3792 10
3792 10
792 10

3792 10
4757 44
4757 44
1757 44
4757 44
5722 79
5722,79
2722 79

34197,98

13 14 

5722,79 2722,79 



Tabla Nº 7.6 
Proyección de incremento en la rentabilidad de la empresa 

Escenario 3 

FACTURACIÓN COSTOS DE 
INCREMENTO DE INCREMENTO DE 

MARGEN DE UTILIDAD UTILIDAD POR FACTURACIÓN POR 
TRIMESTRAL IMPLEMENTACIÓN Y 

PERÍODO POR TRIMESTRE MEJORA DE MEJORA DE LA 
ORDEN PROMEDIO MENOS MANTENIMIENTO DEL 

ESTABLECIDO (US$) EFICIENCIA DE COMPETITIVIDAD 
IGV (US$) SGC (US$) 

PROCESOS (US$) (USS\ 
A B = 16,7%A c D = 10%8 E =  10%A 

o set- die 2005 82720 59 13814 34 2300 00 0 00 O 00 
1 die- mar 2006 82720,59 13814 34 2550 00 0 00 O 00 
2 mar- jun 2006 82720 59 13814 34 2700 00 1381 43 0 00 
3 iun- set 2006 82720 59 13814 34 2000 00 1381 43 0 00 
4 set die 2006 99264 71 165TT 21 2000 00 1657 72 9926 47 
5 die- mar 2007 99264 71 165TT 21 2000 00 1657 72 9926 47 
6 mar- iun 2007 99264 71 165TT 21 5000 00 1657 72 9926 47 
7 iun- set 2007 99264,71 165TT,21 2000 00 1657 72 9926 47 
8 set die 2007 115808 82 19340 07 2000 00 1934 01 11580 88 
9 die- mar 2008 115808 82 19340 07 2000,00 1934 01 11580,88 
10 mar- jun 2008 115808 82 19340 07 5000 00 1934 01 11580 88 
11 jun- set 2008 115808 82 19340 07 2000 00 1934 01 11580 88 
12 set die 2008 132352 94 22102 94 2000 00 2210 29 13235 29 
13 die- mar 2009 132352 94 22102 94 2000 00 2210,29 13235 29 
14 mar- iun 2009 132352 94 22102 94 5000 00 2210 29 13235 29 

TOTAL (US$) 1588236,29 265236,29 40560,00 23760,66 125735,29 

1 PERiooo o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 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 

VAN= 31019,34 

POR= 14 meses 

INCREMENTO NETO 
POR 

IMPLEMENTACION 
DEL SGC (US$) 

F= D+E-C 
-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 

108946,96 

13 14 

13445,59 10445,59 



Figura Nº 7.3 
Diagrama de comparación de la rentabilidad de los tres escenarios propuestos. 
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7 .3 OTROS BENEFICIOS. 
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Los Beneficios que puede obtener una organización al momento de implementar un 

Sistema de Gestión de la Calidad son: 

Eficiencia y productividad 

Reducción 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 integración entre las áreas 

Mayor desenvolvimiento individual en cada tarea, posibilitando las 

mejoras del desempeño. 

Mayores posibilidades de desarrollo 

Menores posibilidades de accidentes de trabajo 

Mejor calidad y mayor productividad 

c. Para la empresa

Mayor participación en el mercado 

Mejora de la satisfacción del cliente 



Reducción de costos 

Mejora del producto 

Mayor competitividad 

d. Para la sociedad

157 

Genera una actividad empresarial en condiciones competitivas en el 

mercado nacional, generando crecimiento que se traducirá en mayores 

beneficios. 



CAPITULO VIII 

DOCUMENTACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE LA 
CALIDAD. 

8.1 DOCUMENTACION. 

El diseño del Sistema documentario para el Sistema de Gestión de la Calidad será 

del tipo piramidal descrito en el capítulo IV, y constará de los siguientes 

docuementos. 

Manual de Calidad (MDC). 

Documentos de Gestión de Procesos (DGP). 

Procedimientos Obligatorios por la Norma (PEN). 

Procedimientos Necesarios p_�a la Qper��n. (:PQC). 

Instructivos y Especificaciones de trabajo (IET), (WPS). 
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En la Tabla Nº 8. 1 se presenta el sistema documentario base del sistema de gestión

de la calidad; todo documento será 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 el la 

poder establecer y mejorar el sistema documentario como parte de la me,1ora 

continua del sistema de Gestión de la Calidad. 

Tabla N
º 

8.1 

Relación de Documentos del Sistema de Gestión de la Calidad. 

Nº DESCRIPCIÓN 

DOCUMENTOS DE GESTIÓN DE 
PROCESOS ( 1) 

01 Manual de calidad 

02 Diseño 

03 Instalación 

04 Asesoría 

05 Recursos humanos 

06 Finanzas y contabilidad 

07 Compras (Logística) 

08 Mantenimiento 

09 Asef,ruramiento y control de calidad 

10 Ventas y servicios 

11 PROCEDIMIENTOS OBLIGA TORIOS 
POR LA NORMA (2)

01 Control de documentos 

02 Control de registros 

03 Auditorias internas 

04 Tratamiento de no conformidades 

05 Acciones correctivas 

06 Acciones preventivas 

ESPECIALIDAD 

DGP CODIGO 

MDC 
PEN POC ITC REG 

-

X AP/MDC-01 
-- --

X AP/DGP-01 

·--

X 

X 

X 

--

X 

X 

X 

X 
-- --

X 
-----

X 

X 
----- - -

X 
-

X 

X 

AP/DGP-0 

AP/DGP-03 
----

AP/DGP-04 

AP/DGP-0) 

AP/OGP-06 

AP/DGP-07 

- -

AP/DGP-08 

------

AP/DGP-09 

APIPEN-O 1 
- ---

AP/PEN-02 

AP/PEN-OJ 
- - -

AP/PEN-04 

----

AP/PEN-0."i 

AP/PEN-06 
-
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m PROCEDIMIENTOS NECESARIOS 
PARA LA OPERACIÓN (3) 

01 Identificación de elementos materiales AP/POC-01 

y uniones soldadas. X 

02 Consultas y cambios de ingeniería X AP/POC-02 

03 Conversión de equipos a gas natural X AP/POC-03 

04 Prueba de hermeticidad de presión X AP/POC-04 

05 Soldadura de tuberías y accesorios X AP/POC-05 

06 Calificación de soldadores X AP/POC-06 

07 Ensayos no destructivos. X AP/POC-07 

08 Aplicación de recubrimiento protector X 
AP/POC-08 

III INSTRUCTIVOS 
ESPECIFICACIONES DE TRABAJO 

(3) 
01 Procedimientos de soldadura X AP/WPS-XX 

02 Uniones no soldadas X 
AP/ITC-XX 

IV REGISTROS (3) 

01 Calificación de soldadura X AP/PQR-XX 

02 Calificación de soldadores X 
AP/WQR-XX 

03 Inspección visual de soldadura X 
AP/REG-06 

04 Medición de espesores de pintura. X 
AP/REG-08 

05 Aplicación de recubrimiento protector X AP/REG-09 

06 Prueba de hermeticidad de presión. X AP/REG-10 

07 Conformidad de obra. X AP/REG-1 l 

08 -Conversión de equipo X 
AP/REG-01 

(1) El plan de Gestión de la Calidad es el procedimiento del proceso de instalación

para un proyecto específico.

(2) Los procedimientos obligatorios por la Norma ISO 9001:2000 pueden

elaborarse posteriormente cuando la empresa este orientada a obtener una

Certificación ISO 9001:2000. siempre i cuando no restrinjan la implementación

del presente sistema de gestión de la calidad.

(3) Se presenta los que forman parte de un Plan de Gestión de la Calidad para un

proyecto específico de instalación interna de Gas natural
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l. OBJETO Y CAMPO DE APLICACIÓN
El presente manual de calidad tiene la finalidad de definir el compromiso de la
alta dirección con relación al sistema de Gestión de la Calidad implantado por
APROGAS SAC. bajo los lineamientos de la Norma ISO 9001 :2000, con el
siguiente alcance:

Proceso de Mantenimiento Industrial; Asesoría, Diseño y ejecución de proyectos 
de instalaciones de gas natural y GLP para los sectores industrial, comercial y 
residencial. 

2. PRESENTACION DE LA ORGANIZACIÓN
4.1 Perfil Organizacional 

La organización se dedica al Diseño y Ejecución de proyectos de 
instalaciones de Gas Natural Y GLP, con una experiencia de más de 10 años 
en estos rubros 

4.2 Misión 

APROGAS SAC es · una empresa que Brinda los mejores serv1c10s de 
instalaciones de Gas Natural y GLP. Basándose en el Cumplimiento de sus 
compromisos pactados y plazos establecidos, la competencia de sus 
trabajadores asegura la calidad de sus productos terminados 

4.3 Visión 
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 mínimo. 

4.4 Valores 
La puntualidad es uno de los principales valores que la alta gerencia inculca a 
todos los niveles de la organización con la finalidad de orientar la 
responsabilidad en el trabajo. 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
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4.5 Política de Calidad 

"Somos una Empresa con amplia experiencia, en el diseño y ejecución de 
proyectos destinados al uso del Gas Licuado de Petróleo 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." 

Revisión: 01/06-10-05 

4.6 Objetivo de la Calidad 
• Garantizar que nuestros productos fabricados y los servicios brindados

cumplan con los requerimientos del cliente y/o estándares de calidad
que APROGAS SAC. aplica a todos sus trabajos que realiza.

• Implantar y Mantener Un Sistema de Gestión de la Calidad

4. 7 Estructura Orgánica

Secretaria 
General 

Área Contabilidad 

1 

Área de 

Gerencia 
General 

1 
1 
1 

Area de 
Ingeniería 

' 

Apoyo 
Administrativo 

Ventas 

7 
·--

Control de calidad 
Producción 

Supervisión Proyectos 

4.8 Exclusiones del Sistema de Gestión de la Calidad. 
APROGAS SAC. no hace exclusiones es sus proceso� establecidos. 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
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4.9 Interacción de Procesos 

PROCESOS PRINCIPALES 

VEHfASY �v,aos 
..,._ + 

en REOUERl,..ENTOS 

w 
i_ ___ _J [�J G· G 1 1 

Cl..tAPUMIENTO 
CEL CONTRATO en 

w 
1--
z 
w 

_J 

o 

1--
z 
w 

:J 
o 

CONTABUDAOY 
RNAI\IZAS 

<1t 
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7.2.5.- Análisis de las No Conformidades 
7.2.6.- Análisis de datos 
7.2.7.- Acciones Correctivas y Preventivas 
7.2.8.- Revisión por la Dirección 
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Los procedimientos que APROGAS SAC. Ha establecido para asegurar que 
la medición, análisis y mejoras, según la norma ISO 9001:2000 sean 
implementadas en forma eficaz son los siguientes: 

• Procedimiento Auditorias internas (AP/PEN-03)

• Procedimiento Análisis de no conformidades (AP/PEN-04)
• Acciones correctivas (AP/PEN-05)
• Acciones preventivas (AP/PEN-06)

4.3 Indicadores de Gestión 
APROGAS SAC. ha establecido indicadores de producción y de gestión con 
la finalidad de acentuar el seguimiento y medición de sus procesos y 
productos que se detalla y se desarrolla en el registro Indicadores de Gestión. 

8. DOSSIER DE PROYECTOS

APROGAS SAC. al término de la ejecución del proyecto o serv1c10 hará 
entrega de todos los documentos correspondientes, lo cual comprende los 
trabajos ejecutados, los cuales están relacionados a la Gestión del Proyecto en 
Mención. 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
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6.2.8.- Acciones de seguimiento de revisiones previas del SGC. 

6.2.9.- Cambios planificados que puedan afectar al Sistema de Gestión de 
Calidad. 

6.2.10.-Indicadores Productivos y de gestión de cada área. 

4.3 Resultados de la Revisión 

Los resultados de la revisión del SGC, incluyen la siguiente información: 

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 relación con los requisitos del cliente. 

6.3.3.- Las necesidades de recursos por ejemplo recursos humanos, 
capacitación, infraestructura, maquinaria, etc.). 

7. MEDICION ANALISIS Y MEJORA

4.1 Generalidades

Los procesos internos que afecten el producto, servicio y mantenimiento del 
SGC, se planifican e implementan de acuerdo a criterios de seguimiento, 
medición, análisis y mejora necesarios para: 

7. 1. 1. - Demostrar la conformidad del producto.
7.1.2.- Asegurar la conformidad del sistema de gestión de la calidad y
7.1.3.- Mejorar continuamente la eficacia del sistema de Gestión de la

Calidad. 

Los métodos aplicables y alcances de los procesos productivos se realizan de 
acuerdo a procedimientos establecidos y instructivos implementados. 

4.2 Mejora Continua 
APROGAS SAC. evalúa, analiza y determina las mejoras alternativas a 
aplicar con la finalidad de asegurar la eficacia del plan de gestión de calidad 
mediante el uso de la política de la calidad, los objetivos de la calidad, los 
resultados de las auditorias internas, el análisis de datos, las acciones 
preventivas y correctivas y la revisión por la gerencia, mediante el uso de: 

7.2.1.- Política 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: 
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4.2 Requisitos de la documentación 

APROGAS SAC. controla los documentos (incluyendo los registros de 
calidad) requeridos por la norma ISO 9001 :2000. Para lo cual establece los 

siguientes procedimientos: 
• Procedimiento control de documentos (AP/PEN-01)
• Procedimiento control de registros (AP/PEN-02)

5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

4.1 Compromiso de la Dirección 

La alta dirección deja evidencia de su compromiso al desarrollar e 
implementar el Plan de Gestión de Calidad, donde las responsabilidades del 
personal estén definidas en el perfil de puestos dentro del proceso de RRlilI y 
comunicadas dentro de la organización y una mejora continua para asegurar 
la permanente efectividad del mismo. 

4.2 Representante de la Dirección 

La dirección de APROGAS SAC. ha designado a un representante de la 
dirección con la finalidad de gestionar, dar seguimiento, evaluar y coordinar 
el sistema de Gestión de la Calidad. El propósito de esta designación es 
aumentar la eficacia y eficiencia de la operación y de la mejora del Sistema 
de Gestión de la Calidad en cada una de las áreas de la empresa. 

6. REVISION POR LA DIRECCION

4.1 Generalidades 
La Alta Dirección cada 6 meses revisa el SGC de la organización, para 
asegurarse de su conveniencia, adecuación y eficacia continua. La Revisión 
por la dirección la preside el Gerente General, quien en compañía de los jefes 
de cada área y el representante de la dirección realizara los cambios y 
adecuaciones necesarias para mantener el SGC 

4.2 Información para la Revisión 
6.2.1.- Informe de Auditoria Interna. 
6.2.2.- Encuestas de Satisfacción del Cliente. 
6.2.3.- Política y Objetivos de Calidad. 
6.2.4.- Condición de las Acciones Correctivas y Preventivas. 
6.2.5.- Recomendaciones de Mejora Continua. 

6.2.6.- Análisis de Datos. 
6.2.7.- Desempeño de los Procesos y conformidad del producto. 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
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4. PLAN DE GESTIÓN DE LA CALIDAD (PGC)

4.1 Requisitos generales 
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APROGAS SAC. Establecerá, documentará, implementará y mantendrá el 
Plan de Gestión de Calidad, y aplicará la mejora continua en sus actividades 
(revisiones periódicas) basándose en los requisitos de la norma ISO 
9001:2000. 

Tipo 
Proceso Objetivo Responsable Desarrollo Proceso 

Diseño Elaboración de Proyectos y Ingeniero de Procedimiento 
diseño de planos de fabricación Proyectos DGP-01 

Instalación Realizar la instalación industrial Ing. Procedimiento 

Principal interna de redes para gas natural. Residente. DGP-02 

Establecer las especificaciones a Ing. De 

Asesoría seguir para la realización de un Proyectos/G Procedimiento 
erencia DGP-03 

proyecto o servicio. General 

Recursos Seleccionar al personal mas Jefe de Procedimiento 
Humanos adecuado y establecer las 

RRHH DGP-04 
competencias para el puesto 

Finanzas y Aprovisionar de los recursos 
financieros para todos los Jefe de Procedimiento 

contabilidad trabajos y gastos requeridos en la finanzas DGP-05 
organización 
Gestionar la procura y adquirir 

Compras los materiales necesarios para la Jefe de Área 
Procedimiento 

(Logística) realización del producto o DGP-06 
servicio 

Soporte Mantener los equipos eléctricos, 
Jefe de Área 

Procedimiento 
Mantenimiento mecánicos e instalaciones de la DGP-07 

empresa en óptimas condiciones. 
Realizar un seguimiento y Procedimiento 
control de los procesos de Ing.de 

DGP-08 
Aseguramiento 

fabricación en sus etapas registros e 
y Control de mediante la aplicación de 

Control de instructivos 
Calidad calidad 

procedimientos y registros de POC-:XX, ITC-
control :XXREG-:XX, 

Ventas y Lograr la Captación de Clientes. Jefe de Área 
Procedimiento 

servicios DGP-09 
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3. TERMINOS Y DEFINICIONES

4.1 Cliente
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Persona Natural o Jurídica a quien la empresa APROGAS SAC. presta sus 

serv1c1os 
4.2 Organización 

Es el conjunto de personal en general más la infraestructura y equipos de la 
empresa 

4.3 Producto 
Todo trabajo que resultado de los servicios que la empresa APROGAS SAC. 
realiza 

4.4 Proveedor 
Persona Natural o Jurídica que provee de servicios y/o productos a la empresa 
APROGAS SAC. 

4.5 Diseño 

Proceso mediante el cual se plasma los criterios para la realización de un 
producto y/o servicio. 

4.6 Fabricación 
Proceso mediante el cual se obtiene un producto o parte del producto 

4. 7 Instalación
Proceso mediante el cual se realiza el montaje de la red interna para uso de 

gas natural y/o GLP. 

4.8 Requerimiento 
Especificación que se deben de cumplir para la realización de un producto. 

4.9 Competencia 
Facultad que a una persona natural o persona jurídica capacitada le 

corresponde realizar 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 
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CONTROL DE REGISTROS 

A CONTROL DE REGISTROS / / 

REVISION DESCRIPCION FECHA APROBADO 

REVISIÓN 
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172 

AP/PEN-02 

PAGINA 
149 

de 197 

FECHA I I 

REV. A 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / / 



l. OBJETO

CONTROL DE REGISTROS 

173 

AP/PEN-02 

PAGINA 
150 

de 197 

FECHA / / 

REV. A 

Definir el proceso empleado por APROGAS SAC. para asegurar la clasificación, 
el archivo, acceso, conservación y eliminación de los registros relacionados con 

la calidad. 

2. ALCANCE

El presente procedimiento se aplica desde la generación y administración de los 

registros de calidad hasta la eliminación de estos. 

3. DOCUMENTACION DE REFERENCIA

• Norma NTP ISO 9001 :2000

4. DEFINICIONES

• Registro

Documento que provee evidencia objetiva de las actividades efectuadas o de
los resultados obtenidos.

• Registros de calidad
Son el soporte, bien en papel, microfilm o archivo informático, donde se
reflejan y anotan los resultados, de naturaleza variable, que son consecuencia
directa o indirecta de la ejecución de actividades relacionadas con la calidad
aplicada a la ejecución de la obra.

• Archivo
Medio fisico (fólder, carpeta o similar) o informático en el que se mantienen
y conservan los registros y/o documentos resultado de la aplicación del Plan
de Gestión de Calidad.

5. EJECUCION

5.1 Emisión 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: 
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b) en cualquier caso llevaran fecha de emisión y codificación, la sistemática
de la codificación será definida por

AP/POC-08/REG-0l 

AP = Nombre de la organización 
POC = Identifica al Procedimiento al que corresponde ya sea un 
PEN, POC, DGP 
REG = Identifica el tipo de registro WPS, WQR, REG. 
O 1 = Numero de identificación del registro 

5.2 Recolección y clasificación 
a) La recolección de los registros de calidad se realizara desde el lugar

donde se ejecutara las actividades del Proyecto, cada responsable del
llenado deberá entregar el registro a su jefe inmediato

b) Los registros se clasifican de acuerdo al código y el nombre del mismo, y
se almacenaran en el archivo respectivo según definición establecida en el
presente documento.

5.3 Configuración de los archivos 
a) Los registros de datos pueden ser aportados por impreso, o archivo

informático manteniéndose correctamente ordenados y claramente
identificados.

b) Cualquier archivo ya sea en papel o medio informático, debe llevar
exactamente su identificación mediante un código y nombre.

c) La modificación 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 continuación
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REGISTROS RESPONSABLES 

Control de documentos QA/QC 

Identificación de elementos QA/QC 

Consultas y cambios de ingeniería QA/QC 

Conversión de equipos a gas natural QA/QC 

Pruebas de hermeticidad y Presión QA/QC 

Trabajos de soldadura QA/QC 

Calificación de Soldadores QA/QC 

Ensayos no destructivos QA/QC 

Aplicación de recubrimientos Protectores QA/QC 

5.5 acceso a los archivos 
a) Todo el personal que para el desarrollo de su labor requiera la consulta de

los diferentes archivos tendrá acceso a ellos, previa consulta con el
responsable de los mismos. Si procede se usara los formatos para registro
AP/PEN-02/REG-0l "entrada y Salida de Documentos".

b) Si se ha establecido contractualmente, se permitirá el acceso al cliente a
los archivos de la obra, previa autorización del responsable de los
mismos; Aplicándose el mismo registro que en el caso anterior

5.6 conservación y protección de archivos 
a) Los archivos reunirán las condiciones m1mmas de conservac1on de tal

forma que se minimice las perdidas o deterioros por accidente,
condiciones ambientales, etc.

b) En el caso de los archivos informáticos se mantendrá 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 definirá la periodicidad para obtener las copias de
seguridad.
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c) Los responsables de la custodia de registros lo son también de su cuidado
y mantenimiento.

5. 7 Tiempo de retención

Salvo acuerdo contractual con el cliente, los archivos se conservaran durante 
tres años a partir de su fecha de emisión, tras la cual se podrá eliminar. 

5.8 Eliminación de archivos 

La eliminación de archivos estará controlada. 
Los registros no se destruyen sin autorización previa de la persona 
responsable del archivo del registro en mención. 

Dependiendo del medio en que se encuentre el registro se procederá a 
su destrucción. En el caso de papel o microfilm estos serán quemados, 
para el caso de archivos informáticos se procederá a su formateado. 

6. RESPONSABLES
Cada área es responsable de la emisión adecuada de los registros de calidad,
como consecuencia de la ejecución de actividades relacionadas con la calidad.

Los responsables del archivo de los registros relativos a la calidad, así como de 
su custodia y conservación se indican en el numeral 5.4 de este procedimiento. 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /

1 



177 

AP/POC-08 

PAGINA 
154 

APLICACIÓN DE RECUBRIMIENTOS PROTECTORES de 197 
FECHA I I 

REV. A 
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El presente procedimiento, tiene por objeto establecer las acciones que Nuestra
empresa llevará a la práctica con la finalidad de llevar un control sobre el sistema
de pintado aplicable al presente proyecto.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica desde la preparac10n superficial hasta el
recubrimiento y acabado de acuerdo a especificaciones técnicas aprobadas

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

SSPC 
ISO 8504 (E) 

Gama Completa de las normas de preparación superficial. 
Preparación de los sustratos antes de la aplicación de pinturas 
y productos afines 

ISO 8501 preparación del sustrato de acero antes de la aplicación de 
pintura y productos afines- evaluación visual de la limpieza de 
la superficie. 
Especificaciones Técnicas del Fabricante de Pinturas 

4. DEFINICIONES
• Arenado.

Consiste en remover la superficie metálica de manera eficiente y rápida con
un chorro continuo de arena o perdigón. Este proceso se aplica en el caso de
las superficies nuevas.

• Sistema de pintado
Consiste en la definición del método integral de la forma de preparación
superficial y el proceso integral del pintado, numero de capas,
espesores secos parciales y total.

5. EJECUCION
6.1 Generalidades

Para que un sistema de recubrimiento protector tenga éxito es esencial una 
preparación adecuada de la superficie, es importante la eliminación de aceite, 
grasa, los recubrimientos antiguos y los contaminantes superficiales ( como 
restos de laminación y óxidos en el acero ) 
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Preparación de la superficie.A toda superficie que será protegida 

por recubrimiento, deberá ser sometida a preparación superficial 
según como se indique en las especificaciones técnicas. A 

continuación se muestra todos los procesos aplicados en taller y obra 
para el presente proyecto. 

Desengrasado. Antes de seguu adelante con la preparación 
superficial o la pintura de los elementos de acero será esencial 
eliminar todas las sales solubles , aceites, grasa, residuos así como 
cualquier otro contaminante superficial. Esta limpieza se realizará con 
un disolvente adecuado, seguido de la limpieza en seco con trapos 

limpios. El procedimiento recomendado será el especificado en la 
norma ISO 8504: 1992 y SSPS - SSPC- SPl. 
Limpieza con herramientas manuales. Por medio del lijado, 
cepillado a mano, raspado o cincelado se pueden eliminar de los 
elementos de acero el óxido, los restos de laminación levemente 
adheridos y las capas de pintura envejecidas. 
Limpieza con herramientas mecánicas. El método aplicado será 
como el descrito en SSPC - SP3 y SSPCl. Por medio de una limpieza 

con herramientas mecánicas se deberá lograr un perfil de anclaje 
como el descrito en S SPC - SP 11. 
Limpieza con chorro de arena. Siendo la exposición de los 
elementos a la atmosférica la limpieza por chorro de arena deberá 

cumplir con la norma SSPC- SP 10 / NACE Nº 2 y la evaluación 
visual de la limpieza de la superficie será acorde a la Norma ISO 
8501-1: 1998 (E). 

6.2 Ejecución 
La preparación Superficial requerida antes del pintado (primer pase ) de 
todas las tuberías y accesorios a instalar se realizará por medio de la limpieza 
con chorro de arena hasta el metal casi blanco conforme con SSPC - SP 10 / 

NACENº 2. 
La preparación 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 Tubería, se realizará por medio de herramientas 
manuales; y se realizará conforme a SSPC - SP3 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 

FECHA: / / FECHA: / / FECHA: / /



181 

AP/POC-08 

PAGINA 
158 

APLICACIÓN DE RECUBRIMIENTOS PROTECTORES de 197 

FECHA I I 

REV. A 

El perfil de rugosidad requeridas para obtener una buena adherencia se debe 
de encontrar entre 1.5 y 2.5 mil. 

6.3 Sistema de pintado. 

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

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

Los espesores de pintura seca exigidos en cada pase de aplicación son los 
siguientes. 

Orden de Nº de 
Tipo de aplicación 

Espesor de 
aplicación Aolicaciones película seca 

ler 1 
Anticorrosivo cincromato 

3mills 
epóxico 

2do 1 Autoimorimante epóxico 5mills 

3er 1 - 2 
Poliuretano / esmalte color 

2mills 
amarillo 

El pintado (primer pase) se debe de realizar antes de 4 horas de haberse 
preparado la Superficie ya sea por arenado o herramientas manuales. 

6.4 Control del sistema de pintado 
Antes de desarrollar el pintado se verificara: 

Tipo de pintura aplicable según sea el caso, cuyas especificaciones 
están dadas por el fabricante, con el correspondiente Certificado de 
Calidad del Producto, Equipo de pintado a emplear: Soplete o pistola, 
compresor, mascara, etc. 
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Control en la preparación: Color, proporción, fluidez, concentración, 

etc.; de acuerdo al fabricante. 

Cumplida la verificación, 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 Fabricación.

Asegurar el cumplimiento de las pruebas y programas de inspección 
para el cumplimiento de este procedimiento 

6.2 Ingeniero de calidad 
Controlar que se cumpla este procedimiento. 

7. ANEXOS.
Registro de Inspección de preparación superficial. 
Registro Control de Aplicación de Pintura 
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l. OBJETIVO.

El presente procedimiento tiene como objetivo, planificar, prever y definir la 
forma como APROGAS S.A. controlará las actividades de soldadura para 
garantizar la calidad de los trabajos de soldadura a ejecutar en el proyecto. 

2. ALCANCE

Esta especificación se aplica a todas las uniones soldadas de la instalación de 
tuberías y accesorios; cubriendo todos los requerimientos de soldadura, ensayos 
no destructivos y otros ensayos de a cuerdo al Código ASME B3 1.3 "Tuberías 
de Refinerías y Plantas Químicas" 

Las especificaciones de Procedimientos de Soldadura (WPS) y los registros de 
calificación de Procedimientos (PQR) cumplirán con el Código ASME SEC IX. 

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

A menos que se indique lo contrario, lo códigos, Estándares y planos 
referenciados en ésta especificación serán la última versión y son considerados 
parte de esta especificación. 

ASME SECIX 
ASME B3 1.3

ASME SEC V 
ASTME747 

Calificaciones de Soldadura y Soldadura Fuerte (Brazing) 
Tuberías de Refinerías y Plantas Químicas 
Ensayos no destructivos 
Método de Ensayo Estándar para el Control de Calidad de los 
Exámenes Radiográficos usando penetrómetros 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 según normas o recomendaciones del fabricante .. 

5.2 Procedimiento calificado. 

Es todo procedimiento de soldadura elaborado de acuerdo al código o norma 
aplicable ( documentos de referencia) a la fabricación 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. 
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5. EJECUCION

5.1 Proceso de soldadura

Para el empleo de los procesos de soldadura se tomará en cuenta las 
especificaciones técnicas de los materiales a soldar, cuidando en todo 
momento trabajar con los parámetros adecuados según las especificaciones 

del procedimiento de soldadura (WPS) 

5.2 Material de Aporte 

Los Electrodos y alambres de aporte cumplirán los requerimientos de ASME 
SECIIC 

Todos los consumibles serán almacenados y secados de acuerdo a los 
requerimientos de ASME SEC IIC; y teniendo en cuenta las recomendaciones 
del fabricante. 
Los consumibles para soldadura serán seleccionados de acuerdo a sus 
propiedades mecánicas compatibles a los materiales a ser soldados. 

5.3 Procedimiento de Soldadura. 
Previamente al m1c10 de las actividades de soldadura, todos los 
procedimientos de soldadura, los registros de Procedimientos de Calificación, 
etc, deberán enviarse como un paquete completo al Cliente o su representante 
para su aprobación. 

Todas las Especificaciones de Procedimientos de Soldadura (WPS) deberán 
estar disponibles en campo y en el taller. 

Los registros de Calificación de Procedimientos (PQR) deberán incluir copias 
de los registros de Ensayos. 

Los originales de todos los registros de Ensayos, incluyendo los registros de 
los laboratorios de ensayo, deberán estar disponibles para la revisión del 
Cliente, bajo su pedido. 

Las máximas tolerancias para procedimientos calificados según ASME SEC 
IX serán las siguientes: 

Velocidad de soldeo : +/-20 % del valor real del Registro de 
Calificación de Procedimientos 
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Rango de Voltaje : +/-10 % del valor real del Registro de 
Calificación del Procedimiento 

Rango de Amperaje : +/- 15% del valor real del Registro de 
Calificación de Procedimiento. 

5.4 Calificación de soldadores. 

Todos los soldadores serán calificados de acuerdo al Código ASME SEC IX. 
Para casos de calificación de Soldadores se aplicará el Procedimiento 
AP/POC-06. 

5.5 Producción 

Toda unión soldada será efectuada únicamente por soldadores calificados. 

Todos los biseles serán realizados por oxicorte y se utilizarán herramientas 
mecánicas para el acabado. 

Los bordes ásperos e irregulares serán 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 serán examinados visualmente 
antes de soldar para detectar laminaciones sobre la superficie de corte. Si se 
necesita un examen mas profundo se utilizará un ensayo No destructivo 
conforme a AP/POC-07. 

No se realizarán Soldaduras cuando las superficies estén mojadas o húmedas 
o expuestas a la lluvia.

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

Cada pasada de soldadura deberá ser muy bien limpiada y deberá removerse 
toda escoria u otra materia extraña. 
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La masa a tierra deberá ser fijada de manera que evite chispas ( salto de 
arco), y deberá permanecer en posición mientras la soldadura esta siendo 
realizada. 

El bisel deberá estar al menos un 50% soldado antes de que la soldadura sea 
interrumpida, si esto ocurriera la unión soldada deberá precalentarse según el 
(WPS) aplicable. 

En procedimientos donde se requiera un Precalentamiento, el área de 
Precalentamiento se establecerá a una distancia de 25 m a cada lado de la 
soldadura 

5.6 Inspección de Uniones Soldadas 

El Inspector de soldadura asegurará el cumplimiento de las especificaciones 
de procedimientos de soldadura a través del control de: 

Calificación del soldador 
Aplicación de la especificación del procedimiento 
Identificación del material base y de aporte; así como verificar sus 
condiciones. 

La inspección por medio de procedimientos de ensayos no destructivos se 
realizará de acuerdo a lo establecido en ASME SEC V. Se aplicará el 
Procedimiento AP-POC-07. 

5. 7 Planificación de los trabajos de soldadura
El ingeniero de control de calidad deberá revisar las necesidades de los 
diferentes procesos y procedimientos de soldadura definidos, del mismo 
controlará el uso de los procedimientos establecidos. 

5.8 Reparación de soldaduras 
Todos los defectos inaceptables y cualquier tipo de defecto que no están de 
acuerdo a los requerimientos de ASME B3 1. 3 deberán ser reparados. 

Toda reparación efectuada deberá cumplir con los criterios establecidos en 
ASMEB31.3 
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Las reparaciones de soldadura se realizarán de acuerdo a la Especificación de 
Procedimiento de Soldadura correspondiente de reparación. 

Todas las soldaduras reparadas serán inspeccionadas por medio de ensayos no 
destructivos. 

Las soldaduras podrán ser reparadas solamente dos veces. La tercera 
reparación se realizará sólo con aprobación del cliente 

5.9 Seguimiento y Control de Calidad en Trabajos de soldadura. 
Todos los trabajos de soldadura efectuados serán objeto de seguimiento y 
control en base a los criterios de aceptación descritos en el procedimiento 
AP/POC-01 

Se· llevará un reporte diario de soldaduras que deberá estar disponible para 
revisión del Cliente o su representante bajo pedido. 

Se identificará diámetro de tubería, espesor de pared, longitud de tubería, 
grado de curvatura, junta soldada, identificación del soldador 

6. RESPONSABES.
5.1 O In.geniero de Fabricación.

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. 

5.llQA/QC
Verificar el uso de procedimientos de soldadura calificados. 
Controlar las actividades de soldadura de manera preventiva 
Hacer cumplir el presente procedimiento. 

7. ANEXOS.
Especificación de procedimientos de Soldadura (WPS). 
Registro de Calificación del Procedimiento de Soldadura (PQR) 
Registro de calificación de soldadores. (WQR) 
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ESPECIFICACIONES GENERALES 

Documento respaldado por AP/POC-05/PQR-01 

ESPECIFICACIONES GENERALES 

Material Base (QW-403) VARIABLES DESCRIPCIÓN 

Tubería (Niple) Tubería (Niple) Aplicación Soldadur a Tope 
ASTM A 53 gr B ASTM A 53 gr B Proceso de Soldadura GMAW 
P-Nº 1 !Grupo Nº 1 P-Nº 1 !Grupo Nº 1 Diámetro Exterior De 0 2" A 0 6" 

Material de Aporte (QW-404) Espesor De 1.6mm A12 mm 
AWS - AS.18 ER70S-6 Diseño de Junta Ver diseño de Junta (lado izquierdo) 
F-Nº slA-Nº 1 ASME Nº SFA - 5.18 Número de pasadas De acuerdo a lo necesario 

Características Eléctricas ver variables de operación 

DISEÑO DE JUNTA (QW-402) 
Tipo de transferencia Corto Circuito 
Posición Plana, Horizontal, Vertical, Sobre cabeza 
Dirección de Soldeo Ascendente 
Número de soldadores Uno 
Tiempo entre pasadas 

,,. Tipo y Remoción de 

Tuberla (Niple i-----.1 Tuberla (Niple) 
dispositivos de alineación 

�

Limpieza y/o Esmerilado Piqueta y escobillas manuales 

�IT Temperatura de Pre-

L L..� 

calentamiento 

Temperatura entre pasadas ------------------
Gas de Protección(QW-408) 80% Ar - 20% C02 

r� 
Apro• .s{1¿e·) 

l 
Flujo de gas de Protección 10 - 16 lt/min 

Flux 
Velocidad de Soldeo ver variables de operación 

Tratamiento de Post- -------------------
calentamiento 

VARIABLES DE OPERACIÓN 

MATERIAL DE APORTE 
NUMERO DE PROCESO CORRIENTE VOLTAJE POLARIDAD FLUJO DE GAS VELOCIDAD DE SOLDEO 

PASADAS DESIGNACION DIÁMETR( (Amp) (Volt) (lt/min) (cmlmin) 
AWS mm) 

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- ER70$-6 1 60 - 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 60 - 145 21-23 DCEP 14 - 20 14-26 

NOTAS 
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 tuberías y accesorios de tubería 



REGISTRO DE CALIFICACIÓN DE SOLDADOR (WQR)) 

Soldador: 
Estampe 
Posición de Soldadura 
Dirección de Soldadura 
Tipo y Grado de la Tubería 
Diámetro Exterior de la Tubería: 
Espesor de la Tubería 
Material de Aporte 
Gas de Protección: 

PASE Nº 

Proceso 
Tipo de Electrodo (AWS) 
Diámetro Electrodo (mm) 
Amperaje (Amp) 
Voltaje (V) 
Dirección tA � 
Tipo Corriente (Polaridad) 
Flujo Gas (IUmin) 

ENSAYO DE DOBLADO 

Doblado de Cara 
PC1 1 
PC2 1 

Laboratorio de Ensayos 
certificado de laboratorio Nº 

EXAMEN RADIOGRÁFICO 

Identificación de Cupón 
Laboratorio de Ensayos 
Reporte Nº 

Calificado 

EXAMEN VISUAL 

CALIFICADO 
ACLARACIONES: 

INSPECTOR DE CALIDAD 
QA/QC 

Firma 

1 

-----------

Ubicación: 

Condiciones Climáticas: 
Temperatura Media: 
Tiempo de Soldadura: 
Inspector: 

PARAMETROS DE SOLDADURA 

1 2 

ENSAYOS DESTRUCTIVOS 

Doblado de Raíz 
PR1 1 
PR2 1 

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS 

INSPECCIÓN 

1 

INO CALIFICADO 

CLIENTE 

Fecha: Firma 
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REGISTRO DE CALIFICACIÓN DE SOLDADURA (POR) 

Soldador: !Estampe Ubicación: 
Posición de Soldadura Condiciones Climáticas· 
Dirección de Soldadura Temperatura Media: 
Tipo y Grado de la Tubería Tiempo de Soldadura: 
Diámetro Exterior de la Tubería: Inspector: 
Espesor de la Tubería 
Material de Aporte 
Gas de Protección: 

PARAMETROS DE SOLDADURA 

PASE Nº 1 2 

Proceso 
Tipo de Electrodo (AWS) 
Diámetro Electrodo (mm) 
Amperaje (Amp) 
Voltaje (V) 
Dirección tA � 
Tipo Corriente (Polaridad) 
Flujo Gas (lt/min) 

ENSAYOS DESTRUCTIVOS 

PROBETA Nº 1 

Dimensión Origirnal (mm) 
Sección Original (mm2) 

Tensión de Rotura (Mpa) 
Lugar de Rotura 

Tensión Promedio (Mpa): 
Observaciones sobre los ensayos de Tracción 

T1 1 
T2 1 

Observaciones sobre los ensayos de Doblado 

Doblado de Cara 
PC1 1 
PC2 1 

Laboratorio de Ensayos 
certificado de laboratorio Nº 

EXAMEN VISUAL 
EXAMEN RADIOGRAFICO 

CALIFICADO 
ACLARACIONES: 

INSPECTOR DE CALIDAD 
QA/QC 

Firma 

1 

1 
1 

1 
1 

APROBADO 

Fecha: 

Doblado de Raíz 
PR1 1 
PR2 1 

INSPECCIÓN 

INo CALIFICADO 

CLIENTE 

192 
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AP / DGP-02 / REG 05 

CONVERSIÓN DE EQUIPOS 
PAGINA de 

FECf-Y\ ! ! 

CALDERAS 

PROGRAMACION 

Nº 
ACTIVIDAD SI NO 

1 Inspección del sitio de montaje 
2 Revisar la línea de suministro de combustible: 
3 Presencia de fugas 
4 Soportes firmemente colocados y adecuados 
5 Pintura 
6 Revisisar el tren de suministro de combustible 
7 Estado elmentos Instalados 

- Valvula bola - Válvulas shutoff principal D 
- Filtro - Válvulas shutoff secuandaria n 
- Medidor Flujo o - válvula shutoff dual D 
- V{alvula bola Piloto D - válvula bola D 
- V{alvula bola manómetros w

- válvula mariposa D 
- Regulador de Presión - plenum D 
- Manómetros r== 

=== 

8 Prueba de hermeticidad 
9 Verificación Analizad Agua y Jabón 

10 Verificación ajustes de esparragos y tomillería general 
11 Verificación presiones de qas y aire 
12 Calibrar Quemador (análisis de gases 
13 Verificar funcionamiento (en vacio) de los sitemas (controloe,alimentación .. ) 
14 Verificar funcionamiento qeneral con carga de la planta: 
15 verificar funcionamiento de interlocks y sequridades 
16 Verificar potencia y emisiones: 
17 Tomar mediciones de voltajes, amperaies, presiones y velocidades: 
18 Entreqa de manuales de operación y mantenimiento 
19 Capacitar en operación y mantenimiento: 
20 Firmar acta de entrega 

OBSERVACIONES 

INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE PROYECTO CLIENTE 

FIRMA FIRMA FIRMA 

NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE: 

FECHA: I I FECHA: I I FECHA: I I 
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MEDICIÓN DE ESPESORES DE PINTURA 
PAGINA de 

FECHA I I 

REVISIÓN 

1. DATOS GENERALES 
CLIENTE PLANO REV DESCRIPCION PROYECTO REGISTRO FECHA 

2.- PREPARACION SUPERFICIAL 
CALIDAD SSPC PERFIL DE RUGOSIDAD 

Fecha: Hora: Resultado: Resultado: 

3.- SISTEMA DE PINTADO 
Primera Aplicación COLOR Espesor pelicula seca 

Condicionas ambientales 
Temperatura Temperatura b. Temperatura b. Humedar relativa Punto de Roclo Resultado Fecha Hora 

suoerflcle lºCI húmedo lºCI seco (ºCI o/, lºCI 

Medición del espesor seco 
Elemento Spot 1 Spot 2 Spot 3 Spot4 Spot 6 Spot6 Spot7 

Promedio 

segunda aplicación COLOR Espesor pellcula seca 

Condiciones ambientales 

Temperatura Temperatura b. Temperatura b. Humedar relativa Punto de Rocio Resultado Fecha Hora 
suoerflcie lºCI húmedo lºCI seco lºCI .,,, lºCI 

Medición del espesor seco 
Elemento Spot 1 Spot 2 Spot 3 Spot4 Spot 6 Spot 6 Spot7 

Promedio 
Tercera Aplicación COLOR Espesor pellcula seca 

Condiciones ambientales 
Temperatura Temperatura b. Temperatura b. Humedar relativa Punto de Roclo Resultado Fecha Hora 

suoerflcle lºCl húmedo lºCI seco lºCI % lºCI 

Medición del espesor seco 
Elemento Spot 1 Spot 2 Spot 3 Spot4 Spot 6 Spot 6 Spot 7 

Promedio 

NOTAS 

INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE PROYECTOS CLIENTE 

Firma: Firma: Firma: 

Nombre Nombre Nombre 

Fecha: I I Fecha: I I Fecha: I I 
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CONCLUSIONES 

CONCLUSIONES GENERALES 

o El desarrollo del mercado interno para el uso del Gas Natural demandará

mayores trabajos de instalaciones internas y esto se traduce a una mayor

oportunidad de desarrollo para las empresas de instalaciones internas de gas

natural.

o Lograr una mayor participación de la empresa dentro del mercado de

instalaciones para gas natural se logrará siempre y cuando la empresa obtenga

nuevas ventajas competitivas, y una de estas ventajas es la implementación de

un Sistema de Gestión de Calidad; sistema que debe estar orientado al éxito

de los servicios que se ofrece en el mercado, a la reducción de costos,

incremento de la productividad en toda la empresa y el aumento de la

rentabilidad.

o El optar por un Sistema de Gestión de la Calidad es una decisión de carácter

estratégico para la empresa; y el éxito de ésta dependerá del compromiso que

asuma la dirección de la empresa para la implementación de la misma.

La realización de una instalación interna industrial se vuelve más efectiva s1 a

ésta tarea la gestionamos como un proceso compuesto por una secuencia lógica

de actividades que permiten la planificación del proyecto evitando las

improvisaciones que conducen a sobrecostos.
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La medición mediante indicadores de eficiencia y eficacia del proceso de 

instalaciones durante su ejecución nos permite tomar decisiones que conduzcan 

a optimizar los recursos y mejorar el mismo proceso. 

CONCLUSIONES ECONOMICAS. 

CJ El crecimiento de la demanda por los trabajos de instalaciones para el uso de 

gas natural está en relación directa con el crecimiento de la demanda por el 

uso de este gas; y es hasta el año 2009 que se estima un crecimiento anual del 

25%. 

CJ Frente al incremento de la demanda de instalaciones en el período 2005-2009 

es determinante realizar con anticipación la inversión para la implementación 

del Sistema de Gestión de la Calidad. 

CJ El lograr una certificación ISO 9001 :2000 hace que el proyecto sea mucho mas 

rentable pues es justamente esta ventaja competitiva y estratégica que otorgará 

a la empresa una mayor adjudicación de obras frente a los nuevos clientes 

industriales, institucionales y comerciales 

a Implementar el SGC y lograr una certificación ISO 9001 :2000 para la empresa 

representaría una rentabilidad adicional acumulada de US$ 34 197, 98 en el 

período 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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Ct1tegorít1 Tarifaría 

Cor.svrn1dores Inic10les 

<.,ene1odo,es El'9cfncos 

Cof1::gorí,:i To,iforio A 

C:ol<'-::gc,río Torik1ri1) B 

CofE:,;¡onc1 Tanfona e 

(:ot�gorí<; Torfori.:-1 D 

Totc1I p�r m_e_s ............

Promedio dlmio 

Cc1tegorio Tarifario 

r..:on$vnw:lores 1n1c1ofes 

, :;er,.i,odo,es Eléc: frico:; 

,: ot�goría r.:irikmo f:,, 

CCll�gorio rorifono e. 

r_;ate9ona Ta1ifanc1 C 

,: ot(:;gorio Torifow.1 e

Totol 

Volumen de Gas Natural Distribuido en Lima (MPC) 

Ago·04 

111 196 

3 i393 

¿. 

11 S 094 ·-··· .........

41591 

Sep·04 

292 508 

i346 961 

36 

1 139 525 
................ '

37 'f84 

Oct-04 

301 708 

1 .J.5I ::385 

77 

1 653 669 

53 344 

Nov·04 

:�:06 040 

1.540268 

191 

1 846 499 .... , .......... 

ól sso 

Oic•04 

304 68ó 

1 058 101 

209 

1 363 196 ...............

43 974 

Ene·OS 

302 692 

1 194 171 

?96 

859 

,3 065 

1 SOi 103 . ········· ..... 

48 4.23 

Evolución del Número de Consumidores en Lima 

Ago•04 Sep-04 Oct-04 Nov-04 Oíc·04 Ene-OS 

9 9 'i 9 9 9 

1 1 1 1 1 1 

1 1 1 1 1 1 

1 

1 

11 11 11 11 11 13 

Categoría Rango de Consumo (m3 
/ mes) 

A Hasta 300 

301 · 17 500 

17 501 · 300 CXX) 

Mós de 300 CXX) 

feb·OS 

276 342 

923 280 

�i05 

2 620 

7921 

1 210 468 ................. 

43 231 

Feb-05 

9 

1 

1 

4 

1 

16 

Mctt•OS 

310 475 

1 14•;• 2b" 

2 

334 

16 396 

9 870 

1 486 796 
' ............

47 961 

Mat·OS 

'¡' 

l 

4 

l 

,;. 
'J 

1 

24 

Abr·OS 

308 505 

¡ li35634 

·=·
'�' 

246 

36 990 

l(J 42F.i 

1 541 810 
_., ., .......... , .... 

4'7 736 

.�br·OS 

9 

1 

87 

1 

9 

,, 
,. 

109 

May-05 

33(' J87 

2 0.38 9(11 

55 

265 

41 Sl.S 

1.3 .364 

2 424 547 ......... �- ·•· ...... 

78 211 

May-05 

,·, 

7 

2 

169 

� 
•J 

11 

L 

196 

Jun·OS 

307 062 

2 425 170 

104 

i.()3 

75 852 

12 869 

2 821 261 
. . ........... . 

91 008 

Jun·OS 

9 

,, 

195 

3 

17 

l 

228 
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DEMANDA NACIONAL DE GAS NATURAL PARA LOS PROXIMOS 20 ANOS 
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ANEXOB 

Análisis Cromatográfico (1) 

Gas Natural proveniente de Camisea. 

Componente(s) Fórmula % % % 

Molar Volumen Masa 

(ni) (vi) (gi) 
Nitrógeno N2 0.723 0.725 1.141 
Dióxido de Carbono CO2 0.263 0.262 0.647 
Metano CH4 88.091 88.166 79.425 
Propano C3Ha 10.355 10.284 17.364 
Isa-Butano iC4H10 0.545 0.535 1.324 
Normal-Butano nC4H10 0.012 0.012 0.038 
Trans-2-Buteno 0.013 0.013 0.042 
lso-Pentano iCsH12 0.001 0.001 0.004 
Normal-Pentano nCsH12 0.001 0.001 0.003 

Otros hidrocarburos 0.002 0.002 0.011 
Oxígeno 02 0.000 0.000 0.000 
Helio He2 100 100 100 

Ref.: composición del Gas Natural de Camisea (Composición actual del Gas 
Natural suministrado a la red principal de distribución de Lima y Callao 

Nota: 

1. El análisis cromatrográfico es un método de análisis permite la determinación
cuantitativa de la composición del gas natural en todos los rangos de
concentraciones mayores de 0.1 %.
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Colores recomendado para tuberías . 
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Klnd of 
lmperfectlon 

Crack 

Lack of fuslon 

lncomplete 
penetratlon 

Interna! poroslly 

Slag lncluslon, 
tungsten lncluslon, 
or elongaled 
lndication 

U noercutling 

Surface poroslty or 
exposed slag 
lncluslon [Note (Sll 

Surface finish 

Concave root 
surface <suck-upl 

Reinforcemenl 
or Interna! 
protrusion 

TABLE 341.3.2 

ACCEPTANCE CRITERIA FOR WELDS 

Crlterla (A to M) for Types of Welds, lor Service Conditions, and lor Required Examination Methods [Note (ll)

Normal Fluid Servlce 

Methods 
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Types of Weld 
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Severe Cyclic Condltions 
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Criterion Value Notes for Table 341.3.2 

Críterion. 

Symbol Me asure

A E xtent of imperfection 

B Deplh or incompletc penetration 
Cumulative length of incomplete penetration 

e Depth al lacl< of lusion and lncomplete penetratlon 
Cumulative lenglh of lack of fuslon ami incomplcte penetralion (Note (7 Jl 

D Size and distribution oí interna! porosity 

E Size and distributlon of interna! poroslty 

F Slag incluslon, tungsten inclusion, or elongated indicalion 
Individual length 
Individual wldth 
Cumulative length 

G Slag incluslon, tungsten lnclusion, or elongated indication 
Individual length 
1 ndlvidual wldth 
Cumulative length 

H Deplh of undercut 

Oepth of undercut , 

J 

K 

� 

M 

Surface roughness 

Oeplh oí root surface concavity 

Helght of reínforcement or interna! protrusion (Note (8)) in any plane through 
the weld shall be wlthin limíts of the applicable height value in the 
tabulation al right, except as provided in Note (9). Weld metal shall merge 
smoothly into the componen! surlaces. 

Hcight of reinforcement or interna! protrusion [Note (8)) as described in L. 
Note (9) does not apply. 

Acceptable Value Limits [Note (6))

Zero (no evident imperfecllon} 

1 
-

S 1 m { Yn in.) and S 0.2 T.., 

S 38 mm (1.5 In.) In any 150 mm (ó In.> weld length 

S 0.21',. 

S 38 mm (1.5 in.) in any 150 mm (ó In.) weld length 

See BPV Code, Section VIII, Division l, Appendix 4

For T,. S 6 mm (1/4 ln.l, limll is same as D
For T w > ó mm ( 1

/� In.), limil is 1.5 x D 

S T .. 13 
S 2.5 mm <'liz in.) and S T' ,.l3 
S T,. in any 12 T,. weld length 

S 21'., 

s .3 mm (1
/8 ln.l and S T ,.12 

S 4 T,. in any 150 mm (ó ín.l weld length 

s l mm (11¡2 ln.) and s r ,.,14 

S 1.5 mm ( 1/1� ln.l and S (T.,/4 or l mm (1/n in.>J 

S 500 min. Ra �r ASME 84&.1 

Total joint thickness, lncl. weld reinf., � r
.,

For T ,,, mm (in.l 

s b ( 1/�) 

> & <hl, S 13 ( 1/z)
> 13 (1/2), S 25 (l)
> 25 (l) 

Llmlt is twice the value applicablc for L 
above 

X : requircd e�amination NA = nol applicable ... = not required 

Heighl, mm Un.)

S 1.5 ( 1/¡b l 
� 3 ( 1/ol 
s 4 (�/12) 
s s e110> 

Notes follow on next page 
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l. LIDERAZGO

l. 1 LIDERA7.:GO ORGAN!ZACiO;-.'AL ( Enfoq�e- Desp!iegi_.:e)

A. ALTA DffiECCfQ;-,¡

l. L� ""l''"'I 
(..;.' \ ... diíección es:i1blc��. C·::'1:1t;íl1Ci\ y dcsµlic�.1 los ,-� 1 ""\,.. ... -

....•\,.:t'-.,;.::,, 

e.-.::�cc,ativas de c.!escm;:,ei:o y SC. OfiC:-!{2 h2ci.1 !J creación y el bJ!J.�CC 
de v:,tor p:!ra los cl:cí!:es y ctr_-;s o2.:'.cs ir-.,:::r:::s2.das de I a Ort!J :-:i 2:.2c;ón. 
') L2. cor.1 t: :1i c:ición se dcspt::::gJ 2. [o 12.ri;o de la ors:rninc¡ón; e..s
deci:-, en tad:t I?. cstruc:uía de 12. dir�c¡6;; '( eil el rcsco dei ccrso!::il. 
J. ¿L::. 2. Ir :t diíecciór. es�2.b; �ce 'f r��er22. un �n1b!cn�e p:!� el 
o,or_sJ:n ier-::o de f�cu1t2.:!es. \3. inr.ov�ción promueve y res;;2:C:!. ei 
a¡J:-cndiaic ort!é!niz::.cion:,I 'i ce�son.:.!? 
..;_ ¿La altc. diíección ese:tblcce L,s Oíteni.:.cior.cs y busca O?Crt;Jn:d::.ées 
Íut�íJS pJ:-2. 1 i\ cr�:iniz.ición? 

B. EV,\LUAC[ÓN DEL D:::S�?---f?::¡';Q ORG.--\.i"'-11ZAClO?\.-\l.

l. ¿L� 2.:,2. diícccióíl evJIÚ::l el écsempeño or3:1niz..:1.cion2.I y l:!s
caµ:tcici.1d,.::s p,!�a cv�k:ir el csl:ido ¿e la org2:1ización, d ¿�se;-;1�:::c:o 
coc;1¡:;etiti-_·o y el µ.ogrcso co:-: ,:::.:1.c:é .. a los ot;jccivcs de ¿CSC!,1;¡-;;::a y 
a las ca�1a:c..L1\cs ncccsié2.dcs Cí'.!�ni!�cicE?,!es? 

' 

1 

1 

1 
1 
1 

1 

, Se con r:-iccicior.::s . ' -ce c�sc¡:1peno cv.:>c:�2d2s 1 

3. ¿Se tr:1éucc;i lo5 ha\i.izgcs de !J v.:1.li.:<lcié:i del descr.:pcño éc i:l
org2.n1Z....."l,,CiÓn ea priQri¿:-,�C:�s de: r:�eJCí:l y opoíiur.iC�Cc_s de 
:nnovJ.ción? 
4. ¿Exiséen hallazgos. pí:cr:::.:.dc:s é<! mqcr:t y oµonunid:!ccs éc 
1n1;0'.'�cron r�c1r:.-:íc '7:Z.5 !r.tpor.����s ... cClc�id�s d.� L.1 evi:!!u:!.c!éi1 é�l
desempeiic-? 
5. ¿Estos res u! :2cos san tr 2:-..srn i ,¡.::es 2. 1 :i orgi!n i z.ación y, se;u n 
corrcspo;-:¿_l, 2. los provc:eéo,Gs, sx;os y clicnu:s cl;i.ves p2.;:i.
Q3rar:tiu.: el 2.(ir.eJ:r.ienro org3r,j 7 �c:or.2.l? 
G. ¿Ucii:z.1 la alc2 dirección los h2.llaz:gcs de la ev.:1.!uación ce:! 1
descm¡:ieño crg2.niz.:icio,"lal y b rcu--:n!i;;ie;.t.1ción del persoi-:;,[ p2..""J.1· 
mc¡ora; IJ. ef:ci:::,-:ci:i ée su lidcr�c.o y j, dici�r.cia del� c:cs:ión. 

I.2 
-

RESPO�<S . .i..BrLOAD SOCL-1.L ( Enfoque - Despliegue)

SI 

SI 

0;Q DESC0:\07(0 

1 
! 

1 

l 

1 

:--;o DESCO?'-!OZCO 

Es l:1 m:rncr:1 en r¡uc l:1 :1Ic:1 dirección :isumc sus rcspons:1b:lid:1dcs soci.,:cs y ccscrnrc,1:1 u11:1 oucr,.l 
pr;1ctic:1 ci11d:1d:1:1:1. 

A. RESPONSABCUDADES SOCf..\.LES

l. ¿la empresa abo;d:i los irn¡nc,os rn I;; sccicd:id de los prcét;Gcs,
servicios y ooeracio:ies de 12 cí;;::ini2..1ci0n? 
2. La emp,�s2. rea!iu prá.:ric.::s, r..c::¡cior.es y r:-ic,2s r.1is impcr:2::,::s
p.:1r.:1 curr.pl:r cc,1 !os rcé¡t:Ís;,os ;;cr.;,J,ivos y kg2lcs, y pu2. 2.f";c.::�:-

l 
los ricssos 2sc-ci.:1.�os C).ii les píc¿uc:cs, s::rvic:os y oper.:1c¡c,�::s? 

-¡

sr ?--:O DEsco:---:ozco 

1 :3. ¿Se ti-:::r;-::: 1.::: sis:cn12 c¡uc p�;-:-;-iitc ;\:;t(ci��.í l::s ;:,r:::ccu:.::1.:Í()'.;·:s .:d 1
1
· 

�I j-Ü�L.!=-·· ::'.o_._! -�: C�O:'..J:C�C::.::_I_I C):..-.:..SJP���o�¿�l:_1_i.'::_C�(O::..:.:S .c.-2.s ::_C: ·�"
'....

· ¡�e:.:_: O�SJY:_O�O..:.�.'..:' L::.:, .:::_:i�c:..'.1�; C:..:S'......:.J.::.:.'..'i l==:'. �?-'...:I e:.:,:........''....'......'....:¡,_::..·'':.:'-:..:· �..:"-:.::5..:..'-+------f-----7-------
� ¿,L;i. e;-.�:;ícs.:: rc2liz....,_ :ic.:·.c;-.c; 02;:i h::.ce; fr�;::a! 2. e;:.:.; [ 

5. ¿la c.-;--.9:-es:1 g::í�r.�:z:i prá�l:.:2s ét¡.::i.s c;1 (cC2.5 l2s �í"��s;i�-c:10=--:·2� � 
i:1::::r:1c�io:-":cs co;-; l::.s .,'1; .es i�t�rcs:'.�;;s? 

1 



l 
1 
l 

l 
1 

\'

B. RESPALDO A LA COMUNIDAD
SI 1\0 DESCONOZCO 

1. ¿L<'- organiz..ació11, IJ. alc1 di,ccciór. y ;:.! 9ecsonal reS¡:}�Ó:: y
íor1:1:ccc:1 ;,.c1i vc\mcntc a l:is com:.inid:!d-::s d:!vcs7 

2. Se :¿:::¡:tiftc2. est;:;s co:11;¡;:id2.::cs clJ.v�s y s::: c:::,erí:lina l:!.s árc::s c.::
enf;:,.sÍ 5 02r2. h Dc\rticio2.ció� y ,CS:):>:do e::: b Ct!J:::z.;:;ción

2. PLANE.-\1\HEi\'TO CSTR.-\ TEGfCO

2.1 DES,\RROU.O DE [STIZ,\TEG!:\S ( Enroque - Dcsp!i�guc) 

1 

Consiúcr:-i el proceso ctc des:1i-rollo c.!::: cstr:1tegi:1s de h org:iniz:1ci6n ¡i:u:1 íor·t:tieccr el dLlen1pc1ío y 1:1 
posició11 competitiv;t. Resume los ooj:::tivos cstr:1tégicos rn;Ís i:.1por,:1:itcs. 

/\. PROCESO DE DESARROLLO DE ESTR.-\TEG[AS 

1. ¡ L:t emurcs;:i cuent;:,. con un uroceso de ola�ea,niento estratégico?
2. ¿lc!c,nif:ca pasos e involucr2éos claves en e! 0,cceso?.
J. ¿Consider;:i. aspectos relevar.tes C:1 el píC<:CSO de plaílCJmi:::;-ito
csira:cgico? Los factores son:
a) Nccesidad::.:;Jexpcc12.t i v;,.s del cliencc y del r.1crcado, ir.cluyer.co
ouo.tunidadcs para nue\·os proch:cws/servicios 
b) El en:orno y \;:¡5 Cé' pJ.cidJ.dcs compctitiv::.s, incluyendo el uso de
nucv:>. tccnolo�í:i. 
e) Los ricsQos fi .1ancicros. soc:::.!cs y ct,0s p,:;tcnciaks
d) Las c;:i92c:d;,.d...:s y ncccs:d2.dc::; del p,::rs.01:JI
e) L2s c;ip.tcid::.dcs y r.eccsid2.ccs O?er�.::io::Jlcs. incluyendo
dis¡)0:1:8i!id::.á de recursos
t) L?.s cap:tcid;:i.des y necesid::.d�s de los oro�·cc:dorcs y/o socios
4. Cuer.t� con un si stcn; :i. de rccclc::cc:ón
inrorrr:c1.::ión irnoortantes.

8. OBJETfVOS ESTR.-\ TÉG[COS

y ::.n:ilisi s de da:os y

!J.

de 

!

1 

1 

1 
1 

1 

1 
1 

1

1 

1. La e..ipresa. h.:!. identificado sus objeti ... ·os s2s im_porta:.,es y cuenta !
con un plan Qé::.eral p;:ira 2lcanDr!os?
2. E:<i ste un sistema. pa.r.t prcces2.r co.-.c:u si one s y ev2.l: .. r:ir
al!ernJ.tiv;:is co;1ducentes � Li e e(e:-B! r:�c:én de los objetivos
cstra:él.t°tcos?

sr 

SC 

2.2 DcSPUEGuE DE ESTR.,.\ TEGf...\S (Enfoqt:e - Dcsplieg;.:�) 

NO DESCO�OZCO 

1 

-

1 

1 1 

1 1 
1 

1 

-,.,.;o DESCO:'OZCO 

1 

Consiste e:1 el proceso de despliegue de cstr:itegi:is de 1:1 org:rniz:1ció:1. Resume los p i .ir.es de :icción Y f:ts 
111ccJicio11cs de uescmpcr10 rcl:1cio11:u.l.:iS . Proycct:1 el desempciio de cst:1s n1c�tcio¡ics c::1,·u c,t el f11t 11 ro .. 

A. DES . .\RROLLO Y DESPLLEGüE De PLA.J"-;"ES Ds ACC1ó::--.;.
Sl J\O DESCONOZCO 

1. ¿Se dcsJ.iTol!a;i los pl2:1es ée 2.ccién orie;-it2.dos a los cbjeti ... ·os 
_, 1 1 es(ra,e�icos?

2. ¡ Se cuent2. CCíl planes de 2cció:1 el a ves a cor:o y 1 a re.o pl2z.o?. 1 1 
J. Se i1�lplC:-il!::�l2.íl ca,;1bios irílpor.a,:1c:s (¿::: h:.ber ;:ilguno), en los 1

1 1 p,oducws/serv:c: os y/o en los el i cnt cs.'m .:rcaC:os 1 
., ¿S::: cu�r::2. con rec¡1..;isitos y ¡;!:ir.es de pc�scnJI. COll b:isc e.-: !os 

1 1 1 
"'T. 
objc,ÍYOS es:ra:éC?.icos y ob;-:cs de 2cc:c:i? 

1 
cur.1ylini:e1:10 de los 

15. Se astg�?-� !os recursos p2.r:i gJ,;>.;-i,:zJr ci 
1 ol:\;\cs ¿e ac;::;Ó:. 

6. ¿Se cuc::l.: co:: r11ccicic1:es y/o i :1di::J.¿o;cs ce ¿eSC'.'.\¡_)eiio cla·v·cs 1
el del I;,. ejc.::1.:ción de los pl2:.cs é::: 

1par;). scg-..;:r::¡en:o progreso C:\ 

J.::ció,17 

5. ¿Se ccs?l1cg;,.;1 les cbj:::,:,·os C5�íategicOS, plJ!".CS éc 1 1 1c0:-:��:-.:�;1 :, y 1 ;,.:ció:. ·.¡ i;-: ::C;:: iones...'i í,G i(::'.�c;�> ce cesc;;:�c,--:o p;:í?. le=- Ji el
l ' 

l 

:1 ! : r�� .:! �: e-� �o ¿ � 1 :i crg�.1�;1'..'..i�z�:1�::�i ��- ::.;__; 7:._. ________________ ......:.. ______! _____ _;__ ______ __, 

I 



1 

[3_ 

l. ¿Se cL1c:1t::1. co:i pro:,cccioncs de 2 a. 5 cJ=ios �r:i." !as médic;oáis· :,:!o ¡
i1'.::i:c2doíCS de descnicci"io c!avcs? 1 
2. Est2.:: id:::;1tlfi�dJs 1:is tilel�S y.'o objetiYOs de descmµciio cl:1vcs j
sc::-:rn cc:.cspor.dc 1 
J. ¿Se ccr.i p:i ra Ll pro:,:ecció!l de dcscmpe�o con los competidoícs, !"
bc��hm2:-ks y dcscnioci"io D:'.S<!dO íCS¡:<:cti v:1,11en ,e? 1 
4.; Se t:cnen b:iscs de rcfc,cnc:� pu:! estas comoMacio:ics'J 1 
3. ORfENTACION HACL-\ EL CLIENTE Y EL i\1ERCADO

NO DESCO?\OZCO 

1 
1 
1 ,1 

1 1 
1 

J. 1 CONOCr.-.·llE:'ITO D!::L CUEN1c Y DEL i'vfERC.ADO ( fa.foque - Despliegue) 

Co11siúer:1 1:1 m:1ncr.1 en que l:1 org:rniución dctcrn1in:t los requ¡sitos, e:crcct:1ti,,.·:'\S y prcícrcnci:is de coi.o 
y l:u·go pl:1Zo de los clientes y los mcrc:iúos p.1r:1 g;i.r:rntiz:1r c¡uc L:>s pro:Juctos/servicios :1ctu:dcs sc:1o1 
:1dccu:1dos y p:tr;i. dcs:irro ll:ir nuev:1s oportunid:iúcs. 

A. CONOCf;\,ílEt'ITO DEL CUENTE Y DEL MERCADO

l. ¿Se éctern1i:un y/o definen clientes, S-UGOS � . de clientes, y/o 1
sc�rner.tos de mcrc¿do?
2. ¿Se cons:dcran a fas c!:cr.tes de s...:s cO.npetidores y a o�os
clicn,es y/o merc.:>.éos oo,cncia'.es en es:c 2r.?.tisis? 
3. ¿S (! escuch::i. y se aprcr.dc � de,c::..in::i.:- los rcquis::os e ir-;1pu!sc,cs
claves p.::!r;,,, las dccisiOí:c.; de coíi1p,.1s de clientes actu::i.[cs, ar.tig-0os y 
ootcnci.1lcs? 
4. ¿Los métodos de de1crmin2ción difi�rcn 9::i.ra los diferentes clicntcs
_y/o �rupos de clientes. se incluyen {� <life,encias rnás import:!.ntcs?
5. ¿Se detern.:ina:1 y/o proycct2.n las c::?.r::?.cteristicas claves ¿e

productos/servicios y Sll im port?.r:cia/valor relativo para el clic.:te
¡:;ara fines de muketing actu::ll o fu:c!rO, plariiíic:ición del 
otros dcs.J.rrcllos cor..e,ci a!cs. segt:::1 correscor.éa? 
6. ¿Se uli[iz..a e:1 este ar.álisis la - e: .. 1n,om12c1oa relevante 

prodl!cto 

de clicr:tcs 
actuales y p2S<.do-s, incluyendo 

- e- .• 
l .'..;.Oi-;TIJ.Ci0í1 de r., arketinyver:t.?S, 

rcter.ción ¿ei clier.tc, a.r.ilisis ganancia/peídida de clientes y mercado 
y de auei2s? 

7. ¿Se r.1J:-,:iene,1 vigentes los rnéte¿os c.!e cSCl!Cl::! y aprcndi.,.,je 2..:1� 

I .:! s r.ecesid a des 'f ori cnt,ic iones de 12 c;e:.::1,1 i z2.cié11? 

1 
1 
1 

1 
1 

1 

S[ NO DESCO�OZCO 

1 1 
1 1 

. 

1 ' 

1 

1 
1 1 

3.2 S.-\ TfSF.-'\CCiO:---. Y RELA.CíO�S CON EL CUD-,1 c ( E::foque - Desplieg�c) 

:\f:lniíiest:1 h m:incr:i en que h o;g:iniz:ición detcrmin:1 h s:itisfacción de los clientes Y cnlJbh rcl:.icioí!CS 
p:-tr:t reten e 1· los clientes :.ctu:ilcs y p:1r::i dcB rroll:t r nueY:t5 opcí.u11id:1dcs 

A. RELACfOt'<'ES CON LOS CUENTES

l. ¿Se Cet�lllllnan rncca;;1smos de 2cceso ctJ. ves p2.r2 focilit.1:- que los
clientes ¡::uedzn haca r.cgocios COíl b. orgznización, busqeen ayuda e 
i:1form11ción. ')' orcsente:. sus ouej:!.s? 
") Se tier.en de;i;o,:dos [os mec:_1:1:s:-..os prir.c:0,1:es 
J. ¿Se dc:,c.:.:i na11 los requisitos l:l::!.S i'7lpc:---�n��s de cc;;,2.c:o d::l

½. ¿Se écs?lic:;�:1 cs:cs rcc¡:.i;s:,os � tedas los enip!::.cces 
s-2r,icio.c;; c.--: I:>. c.:!dcni de ;:i,cnc:é:i ¿::1 cl:e.::c? 

6. Existe L!:1 sis:::::,2. (ll!C ,S::lí,,,,:icc c¡t.:c s:: res::�:v;,.1: los recl::i.::ios, ¿:::
.:12.::cr2.. e::::e:::c y ooor-ur::1
,. Todos ics rc::l .:! :r:os recibidos ser: cc�,.,bi[;z:,dos y a;1aliz2¿os pa:-:1 s;,i
c::!ic.?.c:c:: e;; 1:: ;-;'.eÍOí;! dc IJ. C�Q2.;-;:z.1c:ón.
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1 

1 
1 

;---;o oEs·co�ozco 

1 

1 



9. ¿Se ci.;.
e;.(,1

1 
c�n en Si�CTa-'1

_ 
ce· º¡j-¡º;i:.1�"1::mi..c:..rito··de .. s:-::5 'nlé_t��o_s ·de-

¡
·

c.:ceso y oc re,:ic1ones con el cl1er.te7_ 
·¡

¡ J. ¿ Y cs:cs, se r.1J.r:t:er.e:1 .:1ct1.12.!i::::c.dos a !:is r.eccsidú!es y" j 1.
!.l. DcTcR\lrNACIÓ:\' De LA S.-\T[SF:\CC[ÓN DEL CU.ENTE 

- Sf i\O o == sco0.'ozco -

1 

l. ¿Se cueil�:'.� con prcccsos, r.,é:odos ¿e r.1edició:1 y ótos pu:i.
1 Cct�rii;in�í 1:-. s:i:isf�cció;1 V la insJ�i5f?.cció:1 del clien,c?

.., ¿üti!ira:1 S�I S r.:cdicicnes p2.:--a c:p�ura_r i:1Corm.:ción proc�.!b!c ¿e los
(u,uros co;-11 µoí'.aí:1i er.tos ,J l>, cilcíHC y/o I:!. poS.:b:lid�d de i.;11a refcrc:-:ci:i 1 __ , ! 

¡:;QSiilV�. ' 1 1
l J. Se obtie¡�c:1 ¿ i :cre1:ci2.s s: s ;¡: r. - , ( i \" � ·_ e:i !os rrocescs o 1:1 étc¿os 

1 
1 

1 1 ¡ • • l ,l........ -=> 

�:\í3. éifcrc:,tcs Q..'7.!005 de c\1�í:tCS y/o sc�e:Hos dd mercado ! 
_¡ ¿H.1cc11 sc::;-:Jirnie,;,o ¡,_ les c!!���es en re!2.ción � :os 1 

¡;roó:ctos/ :;erv:cio s y a. l �. t=-3. �, S�(:C i O r'.eS rccie.1tcs pa.r:i. recibir 1.1:,a
1

�:. 

rc:rca l: r., enl .1ci6 :i ouortu1::i. i'. proccs2bk?

1-
5. ¿Se cbtte:-:c y L!S� la info..n?.ció:: sobre l:i s:i:isf�cc!ó:! ¿e[ clic1Hc C0i\

1 1 r�!:1ció11 J. los co.:-icc:ido,'.:s y/o be:ichm;,.r�s. rcsocc.: v:i.mentc?

1 

1 

6. ¿Se j"';;�;1�te��n ·,,·:gcrH�s sus métodos p.1,.i :�cdir la
;\ ii\S r.eccsié;iccs y orieí:tJc:0!1cs de la c:e;2.:1!�2:!óri.?

�- 1:'\Í'ÜR:'-rL\Clü:'-{ Y Al'\ALISIS 

sa:isfacción frc:-:rc 

1 
1 

1 

:.:. t :\(ED[C!Ó:'-1 DEL DESE\IT'E�O Q;.GA);f7_..<._C[ONAL ( Enfoque - Dcspli�gue) 

L:1 r.1:111cr:i en q,_;c b org:iniz:1c1ón gcncr:i sis:em:1s e:ic:1ccs de medición del desempciio r:ir:1 en<cndcr, 
:1li11e:1r y 111cj0r:1r t.licho dcsempci"io e:i todos los niveles y :1.c:is de h org:111inc10:: 

,\. ;\fE:DfC!ÓN DEL DESE:-..r?E�O ORG.-\NlZACION'.-\L 

l. ¿Se ;::bcrd.:::1 les 
• • 1 pnr.c,p:i.es e! cil� �:-::os Ce un sis,e:.1.! efiw.z

r;.cdició11 de c.Jese.:-;?ciio? · Com?,c::dc los sig-.::l!ntes :?spcctos:
;::) Selección de ::ced¡c:or.es/i r.d ic.adores, a!::.-2.;icc y 
u,iliZ2-:ién c:1 1., -�:. ooer2.c1O;.es cot.:di2.i:::s.
li) Selección e i n,cgración de m cd ic!or.cs/� c:die2.dorcs 
k:s d:itos para S<!::?_Ulí d� Ce:íCZ\ el é e ser.: ce f.o de la 

y 

e: • 
CLlCi\Ci<l de 

suficiencia 
or�an;z2.c1or1 

de 

su 

ce 

c) Selección, a!�:-:cc y cfic2si2.. de l:i u,iliución de d2:os e inform�ciór.
comoar:?tivn
e) Co1:fi:lbttic2:!. ¿� los d.::'.os y h i��or�acic�.

e) .-\,--:i!isis ccs:o�';"; na nci e;o ¿e IJ.s O0c1oncs ¿e r.ic;or;i.

S[ NO DESCOi"OZCO 

; 

1 1 

1 

1 

1 

1 1 

1 1 1 

1 
f) Corre! J.cio11c�\:,royeccio1:c s de los ¿a:os pa:-i'! rcspJ 1¿�, el

1 �l1r.e.2.m!c:1;tu l 
' ,l. . . ¿e! frcn:e a ¿;\f.1n::e;:en \.·�g�:.lc el ¿;:: dese:Tipci:o 

1 -- s: s,�.11:1 m::":c1on 
1 hs neces:d:idcs y orieniacio,7es de 1 J. o,,;¿_, :1iz.2ción? 

�-2 A0-' . ..\L!SiS DEL DESE?-.!PE;-\0 OR.Gt\j'.;lZACfO;-s.;AL ( Enfoque - Despliegue) · 

L:1 m:1ncr:1 en qi.;e l., org:iniz;ición :rn:diz:i los d:tCos y h iníorm:ición p:ir:i cv:ilu:ir y comprcn¿er c:l

t!cscmpcrío gcncr:1I de 1:1 org:1::ivció11 

J. ¿Se J:1.J:! za 12 i;i :0¡¡7:�ción ;,�:-� r�s92!d2.í ¡ ... _ e-.:.:dl!2clén C:�I
¿·'s.----->·�

o ,_ . .--' c!,-c,,,.·1 c-·o e·,, 12. orr.,,;,.,cic· 11 rcal: 7 2::0s cor la 2:i2 ...... ,,._...,1...,1 J .... , , ·-·· ,.1.,, 1,. ..... • ::::,-···--
- r 

c:;--ccciér.?
2. ¿S� g:!;-�:--.:'.:..:.. �: 2;1�:is;s Ce! cs!2.do g�:-:�;�¡ Ce !:::. cíg2.�1z.2c::c�,

;::,:l¡_¡y:;r.co !�S í:.'.S�!;aC05 V cbj::<vos CS:�:::é::::CS C!'\ºCS?
1 ::;_ ¿Se gJ�J,-::: .::.2 e::: e! 3:.�!¡sis rc::!:L1Go r::.1·� i:--.co�or:::::o J !�s sr,;;:cs
¡ 1 • • , '. • • t .- - .... -- .. : ... ¡\ ....... - o"\."\ 1 ,..J ..... 
1, e-� l��:>2;0 y.-o .!t :'.:ve\ fu;-,c1on:!. e;;cr:i.ivo ¡;2.2 ¡->Lr,.o1,., u. •L>,---��

c::c:u: 3 1.� :-: ... ;\ ce é::c;s;o.1-::s-:' 

Sí o:::sco:--:ozco 

1 



5. ¿Las medicio11es-Utrlru.ais �é:srih·-.-e¡1 ·.concor.dancia-:con ·tos-.ol!.hes · --,-- --·.
de acc:6n?

· · · -- · · · · ,, · · 

5. ORIENTACI0N JL\CL:\ EL PERS0L'{AL

5.1 SISTEMAS De TR.-1.BAJO ( Enfoque - Despliegue)-

L� m:1r1cr:1 en rptc el diseño del Cr:ib:1jo y de los puestos, !:is poli!ic:1s de compc11s:icioncs, el dcs:irrolJo de 
línc:u de c:1rrcr:i y o(r:is pr:1ctic:1s l::tborales rcl:icion:id:1s, pcrmi(c:11 :d pcrso11:il logr:tr un ::'.(o 
dcscmrc1ío en sus operaciones. 

A SISTEMAS DE TR.-\B.-\JO 

l. ¿Se di ser.a, or3an1z..:i. y gcstio1:2 el traD2.JO y los puestos p;1r:i
promover IJ. cooperación y IJ. colaboración, I?. iniciJtiva individual, j;:¡

innovación y b ílcxibi I idad p;,.;a mantenerse al día con IJs 
ncccs:d:1dcs de la or�aniz.ación? 
2. ¿Los gerentes y �upcrvisorcs refuerz::in y motiv:ir. :1 los empleados
o;ira ciue dcs.:irrollen y utilicen su mi.�imo poteí\cia!?
J. ¿Se CUeii,2.;-t con mecanismos formales y/o infomulcs 0,uc son
utiliudos p:!í:l alentar y apoy:1r al personal en los objetivos de
Jcsar.ollo/a;1�e.1diuic rcl:icior.:idos con el oucsto y la c;irrcr:i.?
4. ¿El sistcm2. de gestión de dcscmpciio del perse.1:d, incluyendo la
retro2!imcn(2ctén a los emole2.dos. rcsoa.ld:i.. el al,o d-::sempeiio?
5. ¿Las po!itic.:is de corr:pcr.sacior.es, reconocí r.i ie nto y de
recom::icGs:!li ;-:ccntivo rclacionadJS, rcfueru.n el alto dcscmpeiio?
6. ¿Se gaíaí1tiza la comunicación efectiva, la ccopcración y la. difüs:ón
de co;:oc i rn i c::.tos/hab i I ida.des er.�e las diversas un:d:!.dcs, funcio;ies y
úeas de trabajo respcctiv;,.mente?
7. ¿Se identif:c:a las car;.icterí st ic., s y habilidades ncccs2r1as para los
emple-2.dos po,enciJ\cs? 
S. ¿Existe t!!l sistema de rxl1,.;t2.miento y contr?.tzción del nuevo
persor:al?
9. ¿Se tema e:. cuenta los r�uisi:os claves de desemp-ei'\o, 12 diversidad
de la cor.iur:id:d y prácticas laoo(2!es iust.257

S[ NO DESCONOZCO 

1 

1 

1 
l 

! 

5.2 EDüCACIÓN CAPACIT.-\CIÓN Y DESARROLLO DEL PERSONAL (Enfoque - D_espliegue) 

Dcscrib:i b m:rncr:i en que la cduc:ición y !J c:ip:1cit.:ic1on 11poy:111 d !_ogro de los objetivos 
orga1üzacion:1!cs; permiten el dcs:irrollo del co11ociniiculo, h:ibiliJ:ides y c:ipacid:idcs del pcrson:d; Y 
contribuyen :. su mejor descmpc110. 

A EDUCAClÓN, CAPACITACfÓN Y DESARROLLO DEL PERSONAL 

l. ¿Los métodos de edue<1ción y capacitación balanceaí1 las
necesidades de corto y largo plazo, (anto en la org:rnización como lc1. de
los cmJleados?

SI NO 

, ¿Es:os nié,c:.¿os incluyeri el des;-srollo, e[ aprendizaje y la lir.c.3S de
1 1 ca,�er:1? 1 

DESCONOZCO 

J. ¿Se ciseii:1 !?.. eGL!cación y c:iµ;icitaciéí1 p:ií:i r.1an:c11eíse al ck1 con 1 1 1 las ;.c;:::sid:-.cL:s ir.dividL!?.lcs y Orl.!.c..1iz:icionalcs? -------+-----J-----+-------¡ 
4. ¿Se co:-:s:c::,:i el deser.1pciio de los pu.::stos y l;i org:1íl1zJc1on en el 1

1 1 cise:10 y ev::1.ka::ién de l:i. edl.!c�_.:ión y la cao�.citació:.?
5. ¿Se busc.J. y util!Z;l los ::!�ar.es del per�on:d, incluidos les

1 
1 

SL,pe::-,:s;),::s/gc�en:es, respecto :i las necesid,:dcs. c:<¡;ect2tivas y
' ¡' cis...:iio de h educación y IJ c;1c:-cit.:!ción?

1 6. ;_Se c,ovce v cv2lú::1 la cduc:1;:ión y l:1 caoJcitaciór. ? 1 / 1 

I! 7_ Se i:-:ciu::,·c lo rormJ! e i:"'.f2�al (cd;.;c:!ci6:1, c2pccit,,c¡ó:i Y il
1 ¡ 

aµre1:c;,�.:!;�) 



S. ¿Se hac·e - frcnt� --� °"Ja=s:r\"et:''s(dad,�_s--:c�_,;i� �-e·�,�?árr:ollo '-y·
CJ pac i t .ic i  Ón,. 1 nc[u ye,.do: - . . .. -_---�� �-

7' .· ·_': . �-� 
. : '" : .. ·- -;� '� • . . 

. 

a) La dive-r�idad de ·ia:· 6oa.citici.ón .. · · 
· · 

b) El desarrollo de ·ge-s,iór.11ideraz.c,o
1----------c�)'--L_a_o_ri_e_n_t_J _c _i o_· _n/i_r_n _c_�_·c_c_i_ó _n ____ o_a_ra_l o_ s_n _u_e_v_o _s _ e _n_,1 o_l_c_a_d_o _s-+-----.;..1 __ --=-_-;.-_______ ! 
'--1 _ _ ______ 

d�: )'--L_.i_o_r_i_e_r.:...r a _,._.:..-·:...1 ó:...1_,J_i_r._é_u_c_c _i o_· _n_e:...:1---=-s:...e_,gu-=--r:...i c_h_d_? _____ _.!._ ____ .;...-__ -__ -+---------..;I 
9. ¿S::: orient::i " b exc e\cnci;:i. en el dcscm;:>eño, en la educ.1ción y la lC.l¡)i\CÍ{?.CÍÓn ? -
10. Los cmµlc..:idos aµrcr.Jen a utiliz..ar li\s mediciones de dcscmpei"i.o.
estfodares de des-:mpeiio, est:índ:?res de habilidades. mcJor" del 
desempeño, métodos de contro l de c;,.!idad y bcr.cllm:1rking. 
respectivamente 
11. ¡_Se refuerza el conoci111icnto y las habilidades én el puesto? 1

::....:_ _ _i_ ___ _;c__ ____ ..L_ _____ _  __J 

B l ENEST AR. Y SA TISFACCTÓN DEL PERSONAL. ( Enfoque - Despliegue ) 

Dcscrib:t l:i. m:rner:1 en que l:1 org:rniL1.ción m:rncicne un -:rn1bicnte de tr:1b:ijo y u11 clim:1 úc rcsp:i.Ido .:d 
personal (}lle co11tribuyc11 :1 su bicnest:\r, s:1tisr:1cción y mo tivación. 

A Ai.'v1:31ENTE DE TRABAJO. 

I. ¿Se consi¿er:'\ y rnejo r:1 los aspeccos de sa:ué, segi..:rid?.d y ergonomÍJ
� el lugar de trnba¡o? 

2. ¿Participa el emple ado en la identif:cación de éstos aspectos y en 12.
mCJOíil de Li se�..!ridad en el luQ..:lr ce trab.1io?
J. Se cu enta con mediciones de dcscmpeiio y/o los objetivos para cada

del ambiente de 

Sr t'-;0 DESCONOZCO 

.-

;,.specto import;,.nt� tr:i.b3io. -

4. Se consideran !Js di fcrenci:is más iinportlntcs, si las hubi er:i. en tre
l os d:(crcntcs i\mbicntes de trab:ijo y0r g;-upos de cmµlc;,.dos y/o por 
un idades de-trabajo.

D. CLL\-fA DE RESPALDO AL PERSONAL.

1. ¿Se mejora el clima de lr:J.bajo paG el personJl, a través de servici os,
beneficios y oolítici\s? 
2. ¿Se seleccionan éstas m e  Joras y de c;u¿ manera se ad3pt:in a las
r.ccesi:J:ides de !Js diferentes �tegcrí:i.s y tipos de personal y a los
indivicuos? ·-

J. ¿El clima de trabajo ele la organización considera las nccesid:i.c!cs de
una fuer-z.;:i de trabajo diversa?

C. SATISFACCfÓN DEL PERSONAL

1. ¿Se determinJn los factores claves que afectan
s:itisfacción y la mo tivación del personal? 

el bi enestar, 

?. ¿Se cuentan con métodos y mediciones form:ilcs y/o infom1alcs 
evalu:ición util¡z.ados para deterT.lÍnJ, el b i encst a r, satisfacción 
mo tivJción de\ personal ? 

la 

de 
y

J. ¿Se ada¡:it;in éstos métodos y medici ones a una fuerz:i de tralJojo
divcrs., y a di fcrcr.t¡:"s Cilte!:?_OíÍ2S Y tipos de: oerscnal? 

.. 
<-1. ¿Se utiliz.:i;1. otrus ir.dic.:-.dor�s ta les COr.10 rOli\CIOll, 
;igravros y pív¿cctivid:i.d del pcísvr,Jl p:i,a evaluar y 
bicn�s:u. 

. r .. S.:(:S,J.CClOn y mo tiv?.ción'J 

ausentr sn�o. 
1�1ejor?.í S'J 

5. ¿Se rel:iciu::a los hallazgos de l;i e\"cl!t1JC:Ón COí\ los rcsul1;i¿os de
negoc.os clJVCS a fi [\ de idcntificJr l2s prio,id:..des 
;i;nbie;-;:e e� u2.b:iio y del clir.1J de rcsoaldo 2I pusord? 

de r,ICJOr:i. del 

S( NO DESCO�OZCO 

1 

sr NO DESCONOZCO 

1 1 1
1 

1 

- j

! 
1 

1 



·6 ..

G. l 

GESTION f;)-.1;: P:!3-�:<;:::�·S9S

PROCESOS DE PRODUCTOS Y SER.vlCíOS .. ( Enfoqt.:e - Despliegue) 

L:1 111:11:cr·a c11 que l:1 org::ini7:�c;6:: i:1�11cj:1 ias riroccsos de cisc!"io y c::'.,eg·:1 de rrod11ccos y servicios cr�\·es. 

A. PROCESOS DE D!SEÑO.
-

1. ¿Es:zn idcnti ficados los procesos dc dtSo80 p��?. píOOliC�olservrcies y
los orccc.sos de producciórJer.ircQ::. rc!?.cion:ido:;?
2. ¿Se incorpora los c2.mbi2.nics rcql!isitos del el i cnte/111 e,C-3.CO en el
disciio de p roductos/servi e¡ os y en los s:s:cm2s y procesos dé
producción/entrega? 
3. ¿Se incorpora nueva tecnoiogia cu !os prodt.;cios/scívic:os y en !os 
sisternJs y orocesos de D roo :.;cciorJc�t,cga?
4. ¿Se abordan sus procesos de disei"\o !os asuntos rclacion::.dos con:

a) La calidad y el. tiempo de ciclo
b) La transferencia de conocimientos de proyectas pasados y de

otras arcas de la OrC'.i"!f1iZ3.CÍÓn
e) El control de costos
d) La r.ueva tecnoloc:::1. Ú::! disciio
e) La oroducti vid ad y Ot,OS factores de eficiencia/eficacia?

S. ¿Se asegura que el diseiio de procesos de prnducción/entrega CL!mpla
con tedas los requisitos claves de desempeño operacional?
6. ¿Se coordina y pone a prueba los procesos
producciórlcíltíega para g�raíltizar Ll cap;!cidJd 
p rod uctos/scrvicios a ticrnoo y sin problcr.ias?

D. PROCESOS DE PRODUCCIÓN/ E�TREGA

de diseiio y

de ir.trocucií 

! 

i1 
i 

¡ 
1 
1 

; 

1 
1 

1, 
1 
1 

1 

l. ¿E.st;í.11 identificados los prc<::esos ¿e pro<lucció.v'entrega claves 
ylsus requisitos de dcscmoei:o ori:1ci pJlcs? 

2. ¿Las opcracioocs co:idianas de los procesos de producció1:- ,,,rc_s?.
�arar.rizan que cumpliri con los rec¡uisitos c!e desempeiio?
J. ¿Estin identificadas las mediciones y/o indicadores de des;: ·,1peño
más i_mpor:.rntes que son utiliz.ados p.ra controlar y meJor::r los 
procesos de oroducci ó n/ entree,a? 
4. ¿Se visuo!iza la

• <' .• 
1 füOíTilJ.CIOíl del cliente en tiempo re;,.I, segun 

convenga? 
S. ¿Se r., ej ora los procesos de producción/entrega para elevar el
deserr:8e::o del proceso y I a C;!IÍd;id de los oroducws/ser.-ici os? 
6. ¿Se compar.:cn las mcJoras con ctr�s u;-iidadcs y procesos de la

. . . ?ore?an1zac1on.

G.2 PROCESOS DE SOPOR.TE ( Enfoque - Despliegue) 

l 

1 

1 

S[ 

1 
1 

1 

1 
1 
1 

1 
1 

Sr 

1 
1 

L:1 m::i n cr.1 en q uc la org:rniz:ición gc-stion:i. los pro ce-sos de soporte el:\ YCS. 

/\. PROCESOS DE SOPORTE. 

l. ¡_Se C'.JCi"l�?.;1 con procesos ce SCCCíie cl:ives?
'2. ¿Se .dctc;�im los requisitos 012.S importantes de los prc-ccsos
sooone. ir.cc..Jorar.c.lo info�1:ició:1 de clientes in:emos y/o e:,!c,r.os?
J. ¿Es:4�íl !Ccnti ficados los rquisi,os operi"!cionales claves par:!
orcccso ( 1:1!cs como procuc,ivid.-..d y tiempo de ciclo)? 
� ¿Se cisc;'\2.n éstas procesos, de mcnera c¡ue se cumplan tocos 
í!::(lU�Íl;-¡-: i C,7lCS c\a ves? 
S. ¿L;;s c;;:::,2c1or.cs cot!dianas de procesos de sopoí..e aseg;Jran
c1,;moli;-;·,ic .. ,o de los rcauisitos de <ksc1r.pcño ch ves? 
6. ¿Se ¿ (: :�í:� l :1Jil y utilizan r..ccicion�s al interior del µreceso y/o
rctro:!lif""Ge::t�ción ccl clicn,e c:-i lo; pro-;:csos de sooor1e? 

de 

ei 

los 

el 

1:-!. 

7. ¡.Se i1i e¡ e-;� ;1 los erc--:csos ¿e; s�2C';--:e p2';-il lc�:ir un íi7��cr ¿e5c..-,2c�;O 

sr 
i 1 
1 1 

1 ! 
1 1 

1 1 

1 1 

! ! 

NO DESCO¡\;OZCO 

: 

;\O DESCONOZCO 

1 

_J 

�o DESCONOZCO 

1 

1 

¡ 



y para- _11-ia.�t:-nccfc?_S V_1_.$e!1l.� ���'.2._S?'._�<i_�-��1_0-,;�S""�rte_n��?��éc t ·--··-·-· �--1 
l:t ort!.an1zac1on? .- · · · · · ·· - . 1 . 1 
8. ¿Se comparte 13s mejoras con otras -úm�d�-- y procesos ck la_ 1 -1
o,l!.é\nización. según corresoond.1? !

6.3 PROCESOS DE PROVEEDORES Y SOCIOS ( Enfoque- Despliegu�) 

De qué manera l:i org;rniz:1ció11 gcstio11:1 l:1 org:1niz:1cióu y los procesos chvc.s de rrovccdorc.s y/o socios. 

A. PROCESOS DE PROVEEDOfZES Y SOCIOS

l. ¿Están identificados los procuctos/ser.icios claves comprc.lobtirne 1
de sus proveedores y/o se:cios?
2. ¿Se incorporan rcquisit_os de descmpefio en !3. _gesjó:i de procesos de

1 sus proveedores y/o socios? 
3. ¿Están identificados los requisitos de desempeño claves que sus
proveedores y/o SOCIOS deben cumplir para satisfacer sus 
requerimientos? 
4. ¡_Se C?,aíantiza que se cumolan sus requisitos de desemocño?
5. ¿Se proporciona retroalime;.tación opor-una y proce>-2.ble a l0s
proveedores y/o socios?
6. ¿Se cuenta con mediciones y/o indicadores de dcsempciio claves y
cualquier objetivo/meta ql!e se utilice para evaluar a los pro·1eedorcs
y/o socios?
7. ¿Se mini.niz.1 los cos:os gcner;![es asoc::1dos con las inspecciones.
pruebas y <!uditori:is de croccsos y/o desempeño?
8. ¿Se brinda asistencia y/o incentives comerciales a sus provcedcres
y/o SOCIOS para ayudarlos ;\ nlCJOí?.r SU dcsempeiio y a nlCJOrar sus 
caµ;-¡cidades para contribuir con el ¿cscrnpeiio actual y de la:go plazo 
de b or�aniz..ación? 
9. ¿Se mejor:>-n los proc.cso� de sus proveedores y/o socios, incluyer.do
1<1. función como clie:.,c/soc:o colaborador, pu.1 mJ.ntcr.erse al 
las nccesidad�s y o!-ien:2.c.ioí:es 

10. ¿_Se compaí.cn ést<!S rn�:oras

7. RESULTADOS

,J ,_ 
u- la ore;rnización?

en !J. or2.ar.ización? 

dí.1 coi.

7.1 RESULTADOS DE OR.fENTAC[Ói'! HACíA EL CUENTE. 

Sl NO 

. 

.. 

( Result::i.dos) 

1 

1 

1 

DESCONOzrn 
- -

--

Lo.s result:-idos de_l:l oricnt:1ció11 h:1ci:1 el cliente, ioc_luycndo J:i s:itisfacción del cliente y [os rcsult:Jdos de 
descrupeiio de los productos y servicios. PrcscnL, 1ó·s rcsults.dos por grupos de clientes Y scgrncncos úcl 
mercado, .según c orr�pond:i. Considcr:1 datos comparativos :ipropi:.úos. 

A RESULTADOS DE ORJENTACIÓN H..\ClA EL CL[B'i1E 

1. ¿Se cuentan con niveles y tendencias actuales en las mediciones y/o
indicadores claves de:

a) La sa,isfccción
b) La satisfacción

e . . r .. 1nsat1s,v.cc1on 
con relación a 

dd cliente 
sus cc;-;iocti¿eres 

2. ¿Se cucnt;,. con los r.ivelcs y tendencias actu:1les en l 2.s r.;e¿icicr;es
y/o i;.dicadorcs claves d e  ka\tad, referencias ¡:iosiiivas écl clic:--,te, valer
percibido por el cliente y cstc.bleci'.lliento ¿e rclac:oncs coi� - . clie�:e.c.. 

rescec:i vam en:e?
3. ¿Esá1 identificados los niveles y tcnd:.:r.c:as ac"-!2!es en 1 ::.s 
medic:oí.es y/o indicadores cl.1vcs de dcse:.1;:¡eño de los p�Odl!C(OS y
servic:os? 

1 

sr NO DESCONOZCO 

i 1 



.. '· · .. · \ <·'? t'-\>!�'":f fif �t�� &{t]tf �!t�i��1}?0'$tL·
7.2 RESULT AJ?.O? _ J��-A.!�-G��?� __ :':f_::J?.E_�:���-��-0 

. 
(Resu):�4os ) 

Los resultados de desempeño f!nauciero y de f!l�r·c-:i.do de.u o�.1uiución. ?rcscn!:tdos por segmento de 
nicrc:1do, s egú11 corrcspond::i. Consider:i. chtos cornp:1r:1tivos ·:1;,ropi:1dos. 

A
. 

RESULTADOS flNA.a"'-iCf.EROS Y DE �iERCADO
. 

1. ¿Est:in identificados los nivc!cs y tcndenci¡,_s actu;:¡le.S c,1- l?.s
mediciones y"/o indicac.lorcs cl:ives de desempeño fin::incicD,
inclu)'er.do mediciones globales de rentabilidad fin;!r,ciera )"lo vakr
cconórnico. según corrc.sponó.?

. 2. ¿Están identificados los niveles y ter.denci:is actt.:2ks en J.,s 
mediciones y/o indicadores claves de desempeiio de mercz¿,::>, 
i nc\uye�do participación/posición en el mercado, cíecimien:o 
cm oresui :.d e in �·reso c1. nuevos mercados? 

7.J RESULTA DOS DcL PERSONAL (Resultados) 

SI DcSCOl'!OZCO 

Los result:idos de .person:il de !::t organiz:ición, incluyendo el bic:-:cst::ir, !:i s:ttisf�cción y el des:irrollo del 
cmplci\do, así como el desempeño del sistema de trab:-ijo. Consid�r::i. los rc.sull:túos po,· tipos y catcgorí:ts 
de rerson:t! sc-gún correspond::i. Utiliza d:itos compar.1tivos ;:i:,roµi:1.dos. 

A. RESULTADOS DE PERSONAL.

1. ¿Es,.in id cnti ficados los niveles y tendencias
mediciones y/o indicadores claves del b:cncs:ar, la 
insatisfocción y el desarrolto del personal?
2. ¿Est.in identificados los r.i veles y tcndenci2.s
nied:cior.es y/o indicadores c!2.ves del desempeño y 
sistema de trabaio? 

sr 

actuales en l:s 
satisfacción, ,a 

actuales e:1. l::.s 
la eficiencia dd

7.4 RESUL T,'\00S DE .PROVEEDORES Y socros. (_Resultados ) 

NO DESCONOZCO 

Los result:tdos de proveedores y socios cl:i.vcs de '3 orgi\ni=.::tción. Con sider.i dntos comp::ir:1tiYos
:1propi:iúos. 

A. RESULTADOS DE PROVEEDORES Y SOC[OS.

\. ¿Están identificados los niveles y tendencias actuales en
rnedicior.cs y/o indicadores c!ave.s de ce.sempei;o de proveed eres
socios? -
2. Se incluyen las meJO_íaS en el desempcüo y/o en los cos,cs de
organiz:-?ción como resultado del desempeño de los proveedores
socios y de la gestión de su desempeño por la oraJnización. 

Sf 
l:!s 

y 

la 
y 

7.5 RESULTADOS DE L\ EFICíENCL..\. ORGA.NlZACfON.A.I.:.- (Resulta dos ) 

oEsco;--;ozco 

Los rcsult::idos de desempeño oper:1cion:1l claves c¡uc contribuyen ::d logro de l::t efici..::nci:i org:iniDcion:-il. 
Utiliz:t d:itos comp;:ir:1tivos :ipropi;i.dos. 

A. RESULTADOS EN LA EF!CrENCfA OR..GA.i"'ílZ.-\CIO�AL.

l. ¿Es:án identificados los nivclés y tendcr:cia s ac.1.!3les e� !?.S 1
medicio;ies y/o indicadores cb. v:::s de desei71per.o ce los prncesos ce

1 diseño, píccucción .. entre2.;! y soocr:e mis i¡-;¡ocnc.ntcs? 
2. Se incluye prc:d�c,iv:d;!d, cie:11po ce cicio y otras �::did�s

1 ;!Dropi2das ce eficiencia y cfic2ci:i 
J. ¿Se les result2dos 1 J s n1cci-::ioncs y_lc . d

; ,
,., 

--- . 1 
co:iccen pc.ra 10 .Cc.vC, �:, . 

cl:ivcs de C'-.lmc::limicnto norn1:itivo/lcc,::i\ ..,. ciud:icbno7 

4. ¿Sc_co_,:ocer. los resu\,2d<:s p:ira r.1edici_c
:-,c:5_

y!o indici!dores claves éc ¡ 
ct::.ipl1:-n::::-.to de IJ. eslra:ec.1� ck L:i. or.::a;-;1z..:'.�<o,17 

SI OESCOi'\OZCO 

1 

·.



GUI/\ DE PUNTU/\CIÓN 
--------.-----..-----------------

-------···· 
PUNTOS 

L 
ENFoauEmEsPu�ouE , e" -.,e r,c<,

No exisle tin enfoque sistcmalico cvidcnlc; inforrnación anccJótica, 

PUNTOS I RESULTADOS 

O¼ 

Co,nienzo de un enfo4ue sislcmatico que responde JI objetivo b�sicos del 
Sui.Jcrilerio. 

O¼ 

No se incluyen resuliados en las 6reas prcsentad,1s o se p1escnlan rcsuliados 
pob1cs 

Se prcsenl;in 11lounas mejoras y/o niveles bajos de buen desemper)o en al¡¡unH 
�ron s. 

10¼ • Existen brcchíls l,nporlanlcs en el despliegue que podrlun inhibir el progreso en 10¼
J 

20 ¼, 

, No se llan presenl¡¡do resullados en muchas árl!as importantes -o en l,1 mayorfa 
de ellas- segun l_os requerimientos de negocio claves de la organirnción a el logro del objetivo basico del Subcrite1io. 

20'/, • Se observ¡1n las etapas iniciales de una transición que va desde una aclilud
_____ , ___ reacliva a l�roblemas hacia una orientación de mejora qcner11I ·· ____

. . ______ .. _
Enfoque cícclivo y sislemálico, que responde a los objelivos baslco11 del Se p1esenl;in me¡oras y/o nivelo& de buen do&crnpc/\o en rnucli;i3 ;\reas de 

JO¼ 
J 

4 0 °/, 

Sui.Jcrilerio. imporlancia souün los rc:querirnicnlos de ncoocio claves de la oruanización. : 
Existe despliegue del enfoque, a pesar de que al-tunas arcas o unidades de 30¼ • Se alraviesn por las etapas lnlclales en cuanto ;i tendencias h:icia el Jesarrollo y
trabJjo se encuentran on la� olepa& inlcialcs d� dosplie¡¡uc. J rccolccclón da Información cornpnrollva. 
Inicio de u,l en/oque �lslem:llico pare la evaluación y mejora de los procesos 40¼ Se han pie sentado resuliado� parn rnucl1as ¡\reos de Importancia -o par11 la 
bjsicos de Subcrilerio mayorla de las mismas- seuun los reque1imientos de negocio cl;ives de la 

or anización . -----f--------

50¼ 
;¡ 

GO¼ 

Enfoquc electivo y sistemático, que responde a los objclivos del Subcriterio de • Se presentan lendcncias de mejora y/o niveles de buen c.Jcsc,11pc1)0 pMe la
111uncra completa, mayorla de óreas de irnportancio 6e¡¡ún los requcrirnic11los e.Je neuocio claves e.Je:
El enfoque se ha desplegado bien, a pesar de que el desplie¡Jue puede variar en 50¼ la organización.
olgtinas áreas o unidade� do l1abajo. a • No existe palrón de tendencias adversas ni se presenlan niveles de dcse111pe/'10
Se está poniendo en rn11rcha un proceso de evaluación y mejora sistemático, 60¼ pobre en las áreas de importancia se¡¡ún los requeri,nicnlos di: nevocio clilvi:s
basudo en l1echos, pare los procesos bésicos del Subcrilcrio. úe la oruanización
Enfor¡ue ;ilineado con las necesidades básicas de la orgílnización identificadas • Algunus t!!ndcncias y/o niveles do dese111pe/'10 -evaluados con base en
en los otros Criterios del Modelo comparac'iones pcrlinentes y/o "bcnchm¡irl<.s"- rnucslran arcas con forlillczas y/o

niveles de descrnper)o relillivo buenos a muy buenos .•
Los resultados de desernper)o or¡¡anizaclonal cubren la mayor píHlc úc los

�--f----··---- _________ ,_____ ____ reguerirnienlos de dicnles, mercado y procesos claves ·-
Enfor¡ue electivo y sisteinatico, que 1cspondc a los múliiplcs requerimientos del El desernpct'10 aclual es de bueno a excelente c:n las árc:is de i111port¡¡ncia

70¼ 
;¡ 

00¼ 

90¼ 
;¡ 

100¼ 

Subcrilc,io. seoún los roquerimicntos Je neoocio claves de la oru,111it,1ció11
El cnloquc se he desplC\¡ildo bien, con brechas. no signilic;ilivas, 70'/, Se presentan tendencias de mejora y/o niveles de dcsc111p�1)0 aclui,I
Proceso d� evaluación y mejoro sistemi\tico, basado en hechos, y proceso de a sostenidos. M\1chas tendencias y/o niveles de c.Jescmper)o ¡ictu;il . evaluados
aprendizaje/intercambio c¡ue constituyen herrarnienlas claves de gestión. Existen 800/. con base en compar;iciones pertlncnles y/o "bcnchrn arks". muestr;in ;\reas de
pruebas claras do refinamiento y una inlegración mejorada como resultado de lider.izgo y muy buenos niveles de dcsernpci\o relativo.
Jnálisis e inlcrcan1bios o nivel oroonizacional. Los 1esullados de negocios cubren la m:,yorla de los rcqucri r nienlos de clientes.
El enfoque está bien inle9rado con las necesidades oro,1nizacion¡¡les rncrcJdo, procesos y plant!s de acción claves.
ide11lióc.1d,1s en los otros Criterios del Modelo. ------
E11foque . electivo Y sl&l:rn.'1lico, que responde co111plr:l.1111cnle ;1 los [I dr.seinpc/\o actu;il es cxcelentt! en l;i mayor p,1,1e <.Jt: las ;\reas de i 1npo1t;111ci,1
requc111111e11los del Subcrller10. scuú11 los rcqucri111ienlos de ncyocio claves e.Je la oruJnización.
El c11foquc hJ sido completamente desplegado sin debilidades ni brechas _90¼ , Se pre�t!ntan tendencias de mejora excelentes y/o niveles e.Je cxcelcnlc 
irnpo11.1n1es en ni119una ;\rea o unidad de Ir abajo. J dcscmpe,)o soslenido en la mayoría de las arc;is. 

· 

Un proceso de evaluación Y mejora realmente sólido, sistemático y basado en 1 00¼ • Se ol.Jserva evidencia de liderazgo en la industria y en el "lJcnch 11 1Jrx" en
hechos asl como un proceso de aprendizaje/intercambio lotJlmente desplegado muchas arcas. 
conSlituyen herramientas de gestión claves. S61ido refinamiento e integración, , Los resuli ados de negocios cub1en complclamcnlc los requerimientos cliente. 
respald,1dos por un excelente análisis e inlcrcambio a nivel organizacional. mercado y planes ele acción. 
El cnfo411c se encuentra lol.ilmenle integrado con las necesidades 

__________ 0_1
.,.,.

1 anizacionales que han sido idcnlificadíls en los otros Criterios del Modelo __ ..._ _____ ,__ ______________ _ -----



1; mi ,<t1 't, mwbiWBicli$iJt0·Rriúf 1i4irti.i, 
Evaluador .Postulante: 

Puntuación Total Porcentaj� CRITERIOS Y 
SUBCRITE.:RIOS · Posible O - 100% (Escala 10%) 

1. Liderazgo
1.1 Liderazgo· Organizacional
1.2 Respons.abilid.ad Social

lfiliCCn1erto

2. Planeamiento Estratégico

A B 

100 
50 

=iEO 
-�� .. :a.:.c. _ - _  

::., ., 

2. 1 Desarrollo de Esiralegias 40 _______ •,; 
2.2 Despliegue de Estrategias 60 °/2 

1 

Puntuación Final 
AxB/100 

e 

SUMA C 

�°1::!.KE:n o -=-±::..=:__ __ ·.;,,__ · ,:;--"c -2 -e�-=�-�:100 ·=�� =.�'!-""-=-=� ::=.:. -,-�-:-:-:-�
SUMA C 

3. Orientación haci·a el Cliente y el Mercado
3.1 Conocimiento del Cliente y éel Mercado 40 _______ % 
3.2 Satisfacciones y Relaciones con el Cliente 60 % 
� ó-r-� ,-:¿ ¡=¡ 1 �;.¡·º-��::_�-��;:-..;.:.:;;.-:=��-==:::��;¡a0�-:;:;;_����-��--�-·==--=�_":-===�

SUMA C 
4. Información y Análisis
4.1 Medición del Desempeño Organizacional 30 
4.2 Análisis d el Oesem_:)eño Organizacional 40 �,, 

IT.9. �?J.&.(i.!..�l.!.2::._��---====-�-:::=-��� � D ----=:::.:=====� �-,�' ------· :..-,-� --'=_":::

S. Orientación hacia el Personal
5.1 Si-stemas de Trabajo
5.2 Educación. Capacitación y Desarrollo del Personal

25 
50 

5.3 Bienestar y Satisfacción del Personal 25 

:, ., 

:, _., 

SUt-.\A-·c 

D"o_Lal .<;;:_r_i��----'---- - =.= .• =. ======'=====-==. ===1
=

0"'0=_==='=="����======�====�� -�=-=-=-_;:;;-;;-;;-;;-�-------��-:iiJ
.,.,
: _ - ----·· _,.. ____ -- --=�- ·--- --- -- -

6. Gestión de Píocesos
6.1 Procesos de Productos y Servicios 
6.2 Procesos de Soporte 
6.3 Procesos de Proveedores y Socios 

P°otal Críferío - _._ - -· :...:..-:-:.. ... ---·=�-.:.:. -

7. Resultados
7.1 Resultados de Orientación tlacia el Cliente 
7.2 Resultados Financieros y de Mercado · 
7.3 Resultados del Personal 
7.4 Resultados de la Proveeáo<es y Socios 

60 
20 
20 

-. := -----�roo 

90 
90 
80 
30 

CI ,, 

º' ,-, 
:, _.., 

c., ''

% 
7 .S Resultados de Eficiencia Organizacional 90 % 

SUt-.lA C 

SUMA C 

IT,�_1.:__"G_rjú[!:io --===-_=:_ ___ 7 ______ --:-::::.=.=----- ---- =380----=-=-------- --=---�--=-- --.--_---===
SUMA C 

GRAN TOTAL (O) 1000 
SUMA O 



EMPRESA: _______ _

EVALUACIÓN • MODELO DE EXCELENCIA 
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1. LIDERAZGO

2. PLI\NE/\MIENTO ESTílAiÉGICO 

J. ORIENTACIÓN HACIA EL 
CLIENTE Y El MERCADO

4. INFOílMI\CIÓN Y /\NÁLISIS 

5. 
ORIENTACIÓN HACIA El 
PERSONAL 

G, GESTIÓN DI: í'IWC[SOS 

7. RESULTADOS
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5 l. DlENESTAíl Y SATISFACCIÓN Of.L PERSONAL 
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7.2. RES\J\. T AOOS FINANCIEROS Y 0E MERCADO 
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H. RES\J\.TA(X)$ DE LOS PROVEEOOflE� Y SOCIOS
7 �- RESULTADOS Dé LA EFICIENCIA OílGANIZACIONAL 
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