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1. ABSTRACT

En Octubre de 1993, la Gerencia de Petroperu, tomé la decisién de implementar el Sistema
de Aseguramiento de Calidad ISO 9000 en la Planta de Lubricantes, comprometiéndose en
un esfuerzo en conjunto con todo su personal para alcanzar este objetivo.

La implementacion del sistema comprendié dos etapas, la primera consistié en hacer un
diagnéstico de la situacion a esa fecha, y se encontré que la planta no contaba con
aseguramiento de calidad que le permitiera mantenerse en un mercado globalizado y de gran
competencia, |a segunda etapa consistié en el desarrollo de diversas actividades que abarco
5 fases; se inicio con la capacitacion de todo el personal; se continuo con la seleccién de
facilitadores; formacion de equipos de trabajo, identificacién, ordenamiento y elaboracion de
la documentacion de las actividades de la Planta de acuerdo a las Normas de Aseguramiento
de Calidad ISO 9000. Hacemos notar que la elaboracién de la documentacion es uno de los
pilares en que descansa la ISO 9000, por lo que se elaboraron 54 procedimientos y 73
instrucciones de las actividades que estan directamente relacionadas a la calidad del
producto final y al servicio.

Actualmente nos encontramos, en la Ultima fase que consiste en |a recoleccién y registro de
datos, analisis de las no conformidades durante 6 meses después del cual estaremos en
capacidad de ser auditados y obtener el Certificado de ISO 9002. Esta Ultima fase se espera
concluir en Noviembre de 1995,

2. INTRODUCCION

La Planta de Lubricantes esta ubicada en el Callao - primer Puerto del Peru; y es la mayor
productora de lubricantes del pais, tiene una capacidad nominal de 12 millones de
galones/ano, elabora 150 diferentes tipos de aceites para motores, industriales, de
transmisién, marinos y otros, de acuerdo con especificaciones internacionales

La industria de los |ubricantes en el mercado peruano es cada vez mas abiertay se desarrolla
una alta competencia en donde participan empresas de prestigio internacional, para
mantenerse en este medio y ser lider es necesario trabajar con calidad y con precios
atractivos, por lo que la administracién de |a Planta tuvo que cambiar sus esquemas de
pensar y actuar, buscando la satisfaccion del cliente permanentemente y entrar en esta
nueva corriente de calidad con un enfoque sistematico a la calidad, de acuerdo a las normas
internacionales ISO 9000.

La implementacién del sistema de aseguramiento de calidad ISO 9000, consideramos como
una etapa dentro del proyecto de lograr la calidad total en la Planta de Lubricantes, lo cual
es para nosotros parte de nuestra estrategia de supervivencia en un largo plazo en el
mercado de |ubricantes.

3. DESARROLLO

3.1 SITUACION DE LA PLANTA LUBRICANTES ANTES DE LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

De acuerdo al diagnéstico efectuado por una empresa consultora, la Planta de Lubricantes
no contaba con un Sistema de Aseguramiento de Calidad de acuerdo a las exigencias de las
normas SO 9000, el nivel de la documentacion estaba limitado sélo a la aplicacion de las
normas técnicas para la evaluacion de productos en el laboratorio de control de calidad
El nivel de desarrollo alcanzado en Planta en materia de calidad hasta esa fecha. era
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basicamente de Inspeccion, es decir un enfoque clasico del control del proceso de fabricacion
con inspecciones para detectar las no conformidades, bajo este contexto, el manejo de la
Planta de Lubricantes tenia los siguientes problemas:

- "Ajustes” frecuentes de las mezclas de aceites lubricantes, con pérdidas de tiempo y
material por reproceso, en espera de la decision del laboratorio.

- Diferencias significativas de volumen entre los productos envasados y preparados, por la
falta de control de los equipos de medicion,

- La presentacion del producto envasado tenia poco control, ocasionando "mala imagen"” a
la Empresa y a la marca.

- El personal efectuaba su trabajo sélo como un compromiso contractual, el laboratorio realiza
el control con la definicion "Pasa/No Pasa".

Para una solucién integral a los problemas, y como resultado del diagnéstico, se recomendo
implementar un Sistema de Aseguramiento de Calidad de acuerdo a las normas ISO 9002,

"Sistemas de Calidad, Modelo para el Aseguramiento de la Calidad en la Produccién e
Instalacion”.

3.2 PROCESO DE IMPLEMENTACION

El proceso de implementacion del Sistema de Calidad se viene efectuando desde Enero de
1994, con el apoyo de una empresa consultora, con la que se elabord un programa
consistente en 5 fases:

FASE 1

- En esta fase primero se logro el compromiso con la calidad de la Gerencia y de los
principales Jefaturas, resultado del cual se logré definir una politica de calidad.

- Se establecié una estructura organizativa para implementar el sistema, formandose el
Consejo de Calidad como el organismo maximo para administrar el proceso de
implementacion, fijar las responsabilidades de sus miembros y la formacion de los
facilitadores para el trabajo de implementacién en detalle de las actividades y seguimiento
en cada area de trabajo, el organigrama de implementacién se encuentra en el ANEXO - 1
- Se seleccionan los facilitadores, que actualmente conducen el proceso de implementacion,
capacitandolos en materia de calidad, para ello se programé con la empresa consultora una
serie de 7 cursos, que incluian los conceptos basicos para la interpretacion de las normas
iSO 9000, documentacion del sistema, metrologia, uso de las herramientas para el
mejoramiento de la calidad, y preparacion de auditores internos.

- Paralelamente a la capacitacion se definieron las responsabilidades para el desarrollo del
sistema.

FASE 2

- En esta fase se realizaron diagnosticos especificos para identificar los procesos que debian
ser documentados, de acuerdo a las exigencias de la norma 1SO-3002 y la situacion de la
empresa.

- ldentificados los procesos, se elaboraron los diagramas de flujo para ser analizados y
mejorados; en esta fase se encontraron las deficiencias de nuestro trabajo y las necesidades
de un mejor control de los procesos.

- Como resultado de estos analisis se determinaron los puntos de control de los procesos,
variables a ser monitoreadas, registros para la recopilacion de datos, etc.

FASE 3

- Preparacion del Manual de Aseguramiento de Calidad, de acuerdo a la Norma ISO 9002 94.
- Redaccion de los procedimientos e instrucciones, generales y por areas especificas
FASE 4

- Implementacion de los documentos elaborados

- Capacitacion y entrenamiento del personal para la adecuacion a los procedimientos

- Auditorias internas para la evaluacion de los documentos implementados
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FASE 5

- Revision del sistema de calidad.

- Acciones correctivas a la revision del sistema.

- Pre auditoria.

- Auditoria externa por parte de un Organismo Certificador

3.3 SITUACION ACTUAL DE LA IMPLEMENTACION

A la fecha la implementacion se encuentra en las fases 4 y 5 destacandose lo siguiente:

- Se ha completado la preparacion de los documentacion del sistema que comprende el
Manual de Aseguramiento de Calidad, Manuales de Procedimientos e Instrucciones.
Registros y Formatos de Calidad. Para la Planta se han preparado 54 procedimientos y 73
instrucciones que distribuidos por las areas de trabajo se muestran en el ANEXO-8a y en
detalle en el ANEXO-8b.

- Se vienen efectuando auditorias internas por areas, de los procedimientos e instrucciones,
se toman las acciones correctivas, se efectuan los trabajos en equipo por areas a cargo de
los facilitadores.

- Todas las actividades estan dirigidas a lograr la implementacion del Sistema y estar listos
para cuando se realice la Auditoria externa por un Organismo Certificador internacional en
Noviembre del presente ano.

3.4 RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA A LA FECHA

Desde que empezo la implementacion de las normas ISO 9000, en |a Planta de Lubricantes
se ha logrado los siguientes beneficios:

3.4.1 Beneficios Internos Tangibles

a) Ahorro de 2707 US$/mes, por mayor precision en el peso de los productos envasados.
cilindros y baldes, mediante el cambio de las balanzas analégicas a digitales, reduciéndose
la tolerancia de + 0,50 Kg a + 0,10 Kg en los cilindros y de + 0,20 Kg a + 0,01 Kg en los
baldes (Ver ANEXO-2a, ANEXO-2b, ANEXO-2c y ANEXO-2d).

Ademas el sistema digital incorporado permite el envasado semi-automatico que incluye un
sellado neumatico de tapas; lo cual ha derivado en reducir un operario, logrando un menor
costo de 700 US$/mes.

b) Disminucion de reproceso de envases fallados (bolsas de 1 litro) de 8% a 3%, o que ha
permitido un ahorro de 390 US$/mes (Ver ANEXO-3).

c) Reduccion de "AJUSTES" para corregir mezclas o batchs que se obtenian fuera de
especificacion, de 4 ocurrencias por mes en 1994 a 2 ocurrencias a Junio de 1995, lo cual
representa un ahorro de 1000 US$/mes. (Ver ANEXO-4).

d) Mediante la implementacion de registros de no conformidades se ha logrado detectar
envases fallados antes de su utilizacion o inclusive ya utilizados, pero antes de su distribucion
y entrega al cliente (Ver ANEXO-6).

3.4.2 Beneficios Interno Intangibles

a) Disminucién del rango de variacion de viscosidad de los aceites motor de: 13,0 - 16,3 cSt.
que establecen las Normas Internacionales, a un rango aun mas estrecho de: 14,8 - 158 cSt,
lo que permite que el cliente reciba productos mas uniformes.

b) La implementacion del "Servicio al Cliente" ha permitido la participacién activa de los
usuarios, proporcionandonos informacién concreta de algunas observaciones sobre calidad
las que han originado acciones correctivas efectivas

c) Se esta desarrollando y evaluando fabricantes nacionales de envases de plastico
metalicos y de cartdn, lo que ha permitido identificar fallas que se generaban desde el disefio
de los mismos y especificacion de materiales para |a fabricacion.

Consecuentemente se ha solicitado las acciones correctivas y ajustes al proceso productivo
del proveedor, lo que se viene evaluando en forma constante.

d) Al verificar una balanza de precision del laboratorio con Pesas Patrones, de acuerdo a
acapite 4.11 de ISO 9002, "Control del Equipo de Inspeccion, Medicién y Ensayo", se logro
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detectar que no estaba pesando dentro de los rangos permisibles, causando probables
problemas de dosificacion de los aceites lubricantes.

e) Igualmente al aplicar la misma pauta 4.11 de ISO 9002, en |a descarga de una materia prima
basica que representa el 70% del producto final, se detecté mediante la contrastacién con un
termémetro patrén, que el termémetro que se estaba utilizando se encontraba descalibrado,
dando mediciones que introducian errores en los célculos de los volumenes recibidos.

3.4.3 Beneficios Externos

a) La nueva imagen de los lubricantes ha mejorado en nuestros clientes, por la implementacion
del sistema de aseguramiento de la calidad ahora se refleja como una empresa organizada
proyectada a continuar como lider en el mercado de los lubricantes.

b) La atencién y correccion inmediata a las quejas de los clientes, principaimente por los
defectos o fallas en los lubricantes envasados en bolsas de 1 litro de capacidad, han disminuido
de 5% a 2%, por haberse mejorado la resistencia de las cajas y colocado un zuncho de
seguridad a la caja conteniendo el producto.

c) En el laboratorio se ha reducido a 48 horas el servicio de andlisis de aceites usados asimismo
se mantiene un programa de ROUND ROBIN a nivel internacional, el que ha dado lugar a mayor
confianza del servicio post-venta en nuestros clientes. Ver ANEXO - 7.

d) Como parte de estudio del mercado y de las quejas de los clientes se ha puesto en uso baldes
de plastico de 5 galones de capacidad para los diferentes lubricantes, lo cual tuvo buena acogida
en el mercado.

4. CONCLUSIONES

- Haber ingresado a un Sistema de Aseguramiento de Calidad, ha permitido que la Planta de
Lubricantes esté en capacidad de producir lubricantes con calidad uniforme, dando la confianza
a nuestros clientes, incrementando las utilidades de la Empresa, proyectando una buena imagen
a la sociedad y permitiendo un ambiente de trabajo adecuado a sus trabajadores.

- Implementacion del Sistema de Aseguramiento de Calidad ha permitido a la plana directriz de
la Planta efectuar cambios, hacer mejoras en los equipos, capacitar a todo el personal y le ha
brindado la oportunidad de asumir un rol protagénico en la Gestion de la Calidad.

- Por otra parte trabajar con un Sistema de Aseguramiento de Calidad pone a la Planta en
condiciones de emprender otras metas en el camino de lograr el mejoramiento y 1a Calidad Total

- La marca de nuestrros lubricantes ha mejorado su servicio post-venta a sus clientes
posibilitando brindar mejor servicio que las empresas de la competencia. en base a un estudio
de mercado.

- Se esta implementando un programa de evaluacion de proveedores, para educarlos, orientarios
y conducirios a que adopten sistemas de calidad en sus empresas, esta labor en cadena
permitira levantar el nivel de calidad de la industria del sector, que es el que suministra
materiales y envases para los lubricantes
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ANEXO -1

ORGANIZACION PARA IMPLEMENTAR SISTEMA 1SO-9002
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ANEXO - 2a

MEJORA CONTROL DE PESO - LUBRICANTES ENVASADOS

-A.- Condiciones antes de la mejora.

A.1. Cilindros
Marca | Tipo de Rango Escala | Precisién | Observaciones
Lectura
Llenado semi-
Toledo | Analégico 1-250kg kg 0.50 kg automético, sin tara
(Dial) de cilindro vacio,
lectura aprox. 0.50
kg con error en la
lectura dial.
B.2. Baldes
Marca | Tipode Rango Escala | Precision | Observaciones
Lectura
Llenado semi-
Toledo Analdgico 1-250kg kg 020 kg automatico, sin tara
(Dial) de balde vacio,
lectura aprox. 0.20 kg
con error en la
lectura dial.
B.- Condiciones después de la mejora.
B.1 Cilindros
Marca Tipo de | Rango | Escala | Precisién | Observaciones
Lectura
Toledo/Masstron Llenado automatico,
MB8147 Electronica | 1-250kg kg/lb 010 kg con tara de cilindro
vacio, lectura £+ 010
kg
B.2. - Baldes
Marca Tipode | Rango | Escala | Precisiéon | Observaciones
Lectura
Llenado automatico,
Vegatronic Electrénica | 1-60 kg kg/lb 0.01 kg con tara de balde
vacio, lectura £ 0.01
kg .
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ANEXO 2b

RESULTADOS ESTADISTICOS DE LA MEJORA

BALDES CILINDROS
ANTES DESPUES ANTES DESPUES
MEJORA MEJORA MEJORA MEJORA
PRODUCTO DILLUS DILLUS SUPERIOR DIESELUBE

CXT 25W50 CXT 25W50 SD-30 CD3-40
Desv Estandar 0.1502 0.0247 0.1483 0.0913
Sesgo 00770 -0.0410 -0.1907 06168
Curtosis -1,6450 05830 07124 0.3445
CpK 0.1640 1.2200 0.6630 06310
Cp (ratio) 0.5330 1.3450 0.7300 1.1240
% sobre USL 44 449 0.000 0.000 0.000
% debajo LSC 0.000 0.000 0.000 0.000
% Flespecif. 14.440 0.000 0.000 0.000
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BALDES

ANEXO 2c

DIAGRAMA DE BLOQUES

PRECISION DE PESOS

CILINDROS

| ANTESMEJORA B DESPUES MEJORA
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ANEXO 2d

CILINDROS 1994 1995
BENEFICIO
Ne de Cilindros 48015 17915
Tolerancia 0.50 0.10
Kg/Cil. 24008 1792
Merma Kg 2000 358 1
Merma Kg/mes Rz
BALDES 1994 1995
BENEFICIO
N? de baldes 110178 47250
Tolerancia 0.20 0.01
Kg/Bal. 22036 473
Merma Kg 1836 95 1741
Merma Kg/mes
Beneficio Total 3383
Peso Aprox. de Aceite Kg/gin 8.5
Peso Aprox. gin 967
Precio promedio de aceite US$/gin 28
Monto Involucrado US$/mes 2707
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ANEXO -3

ENVASES FALLADOS

1994 1995
Cajas/mes 4743 3975
Bolsas 113832 95400
% fallas 8 9
N® de bolsas 9107 2862
Precio US$/100 6.25 6.25
US$/mes 569 179
Beneficio (promedio)US$/mes 390
Beneficio (estimado)US$/afio 4680
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ANEXO -4

A) ESTADISTICA DE AJUSTE DE MEZCLAS EN EL PROCESO

1994 1995
LUBRICANTE
N BATCH Prom.Jmes % N? BATCH Prom.Jmes %
AJUSTADOS AJUSTADOS
Moator 25 2 532 6 1 43.0
Transmision S 04 106 1 0.1 74
Industrial 8 0.7 17.0 3 05 214
Marino 3 0.3 64 1 0.1 71
Otros 6 05 12.8 3 05 214
TOTAL 47 4 100 14 2 100
B) AHORRO POR REDUCCION DE AJUSTES
1994 1995
AHORRO
Tandas Prom. gin 5000 5000 US$/ANO
Ocurrencia (promedio)/mes 4 2 (estimado)
Ocurrencia/aino 48 24
gln/afno a reproceso 240000 120000
Costo US$/gin (por ajuste) 0.10 0.10
MONTO INVOLUCRADO US$ 24000 12000 12000
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ANEXO 5.A
GRAFICO DE CONTROL - VISCOSIDAD/ACEITE

MOTOR
Specification Chart for PLANTA LUBRICANTES DILLUS CXT-40
DILLUS CXT-40 VISC 1000C Individual reading
172
1863 -
(Usy)

15.4

1‘.5 R e o wh AR T A “Sojiesn (iRl 1) - AN AISSRATIOLIN Sl Wi gy FRUTEING. SHHETIN e 4 G« O3 TRCRREY - Pl T
(Lsy) .
' !
T Y o LU PR R L LU S ay . N, L . . gl g J
# Reading !n Specific. # Reading In Specific.
1 1507  YES 12 1563  YES
2 1587  YES 13 1583 YES
3 1531  YES 14 1558  YES
4 1536  YES 15 1574  YES
5 1550  YES 16 1570  YES
6 1551  YES 17 1593  YES
7 1533  YES 18 1580  YES
8 1543  YES 19 1579  YES
9 1567  YES 20 1546  YES
10 1549  YES 21 1560 YES
11 1561  YES
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Frecuency

ANEXO 6.8

GRAFICO DE CONTROL - VISCOSIDAD/ACEITE
MOTOR

Process Capability Chart for PLANTA LUBRICANTES DILLUS CXT-40
DILLUS CXT-40 VISC 1000C

LSL usL
12 T

)

i

|
|
|
,

i Vil

N

N

TS ._/L./

1498 1518 1537 1557 1578 1588 18.19

AVERAGE

Summary Statistics
uUsL 16.30 Number of Readings 21
LSL 14.50 Average 15.57
MSR 15.40 Sigma (long term) 0.2084

Minimum 15.07
Cpk 1.176 Maximum 15.93
Cpu 1.176 Skewness -0.4436
Cpl 1.7 Kurtosis 0.3876
Cp 1.453
% of Readings
Over USL 0.00
Below LSL 0.00

Outside Specifications  0.00
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ANEXO 5.C

GRAFICO DE CONTROL - VISCOSIDAD/ACEITE
MOTOR

Process Capability Chart for PLANTA LUBRICANTES SUPERIOR SG-40

SG - 40 VISC 1000C

LSL USL
8 P '
*n : |
i s
L~ 5
e ! | .
l g1 | :
2 PR | | i :
r &l 8
| i1 70 W G
| | ;
16.05
AVERAGE
Capability Statistics Summary Statistics
usL 16.30 Number of Readings 12
LSL 14.50 Average 16.05
MSR 15.40 Sigma (long term) 0.1051
Minimum 15.83
Cpk 0.789 Maximum 16.17
Cpu 0.789 Skewness -1.007
Cpl 4,920 Kurtosis 0.555
Cp 2.855
% of Readings
Over USL 0.00
Below LSL 0.00

Outside Specifications 0.00

210




ANEXO -6

EVALUACION ESTADISTICA DE NO CONFORMIDADES

AREA 1994 A JUNIO DE 1995
# ocurrencia | Prom./mes % # ocurrencia | Prom./mes %
Calidad 4 03 15 2 0.3 11
Envases Fallados 203 17 744 132 22 714
Ventas/atencién cliente 66 55 241 51 8.5 275
TOTAL 273 228 100% 185 308 100%
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ANEXO -7

CERTIFICADO WORLDWIDE ROUND ROBBINS
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ANEXO - 8a

CUADRO RESUMEN DE PROCEDIMIENTOS E INSTRUCCIONES

AREAS PROCEDIMIENTOS | INSTRUCCIONES

Generales - Calidad 15 10 T
|| Produccién 10 31 '

Laboratorio 10 10

Logistica 2 -

Despacho 6 1

Existencias 3 7

Mantenimiento 6 12

Ventas 2 2

TOTAL 54 73
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ANEXO - 8b

.- ADMINISTRACION DE LA CALIDAD

LUBR-C-P-01

LUBR-C-P-02

LUBR-C-P-03

LUBR-C-P-04

LUBR-C-P-05

LUBR-C-P-06

LUBR-C-P-07

LUBR-C-P-08

LUBR-C-P-09

LUBR-C-P-10

LUBR-C-P-11

LUBR-C-P-12

Procedimiento general para
control de la documentacion

Procedimiento  para las
auditorias de Calidad.

Procedimiento identificacién
del estado de inspeccion y
ensayo.

Procedimiento para el control
de productos no conformes.

Procedimiento para la
administracion de los
registros de calidad.

Procedimiento para la
Revision del Sistema de
Calidad.

Procedimiento  para la
identificacion y trazabilidad
de los productos.

Procedimiento  para la
revisibn del contrato y las
ordenes de compra.

Procedimiento para la
revision de contrato por el
servicio de preparacion de
lubricantes

Procedimiento para el control
de productos suministrados
por el cliente.

Procedimiento  para la
evaluacién e implementacion
de acciones correctivas y
preventivas.

Procedimiento  para la
inspeccion de la calidad de
las adquisiciones.
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LUBR-C-1-01

LUBR-C-I-02

RELACION DE PROCEDIMIENTOS E INSTRUCCIONES

Instruccién para redaccion
manual calidad.

Instruccién para redaccion
y emision procedimientos e
instrucciones.



LUBR-C-P-13 Procedimiento para elaborar
el plan de capacitacion.

LUBR-C-P-14 Procedimiento para brindar el
servicio post-venta.
LUBR-C-P-15 Procedimiento para la
: evaluacion estadistica.

LUBR-C-I-03

Il.- UNIDAD DE OPERACIONES

( PREPARADO DE ACUERDO DIAGRAMA DE BLOQUES)

A.-RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

LUBR-O-P-01 Procedimiento para recepcion
en planta de Dbasicos
nacionales.

LUBR-O-P-02 Procedimiento para recepcién
en planta de Dbasicos
importados.

LUBR-O-P-03 Procedimiento para recepcion

en planta de aditivos
importados, a granel.

B.- PROGRAMA DE PRODUCCION

LUBR-O-P-04 Procedimiento para
programar la produccién de
aceites lubricantes.
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LUBR-O-I-01

LUBR-O-I-02

LUBR-O-I-03

LUBR-O-I-05

LUBR-O-|-06

LUBR-O-I-07

LUBR-O-I-08

LUBR-O-I-09

LUBR-O-I-10

Instruccién para preparar
programa descarga
basicos naciondles.
Instruccién para trasiego
de basicos nacionales del
B/T a la B/C "Petrolube”
Instruccion descarga de
bésicos del muelle 4C a los
Tks de la planta.

Instruccién para preparar
programa de descarga de
bésicos importados,
Instruccién para
actividades previas a la
descarga

Instruccién para descarga
de basicos importados
muelle 4B.

Instruccién para diluir con
base aditivos viscosos
antes de descargarlos.

Instruccion para elaborar el
programa semanal y dia
de la prod. de acei
lubricantes.

Instruccién para emitir la
hoja de mezcla.



C.-AC ADES P AL MEZCLADO

LUBR-O-P-05 Procedimiento para acon- LUBR-O--11
dicionar los premezcladores y
mezcladores para elaborar
aceites lubricantes. LUBR-O--12

LUBR-O-I-13

LUBR-O-I-14

D-1.-MEZCLADO EN MEZCLADORES PLANTA NUEVA

LUBR-O-P-06 Procedimiento para elaborar LUBR-O-I-15
aceites lubricantes en planta
nueva.
LUBR-O-I-16
LUBR-O-I-17
LUBR-0O-I-32
D-2.- MEZCLADO EN MEZCLADORES PLANTA ANTIGUA
LUBR-O-P-07 Procedimiento para elaborar LUBR-O-I-18
aceites lubricantes en la planta
antigua. LUBR-O-1-19
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Instruccién para alinear Tks
de bases y aditivos a los
mezcladores.

Instruccién para acon-
dicionar mezcladores y
premezcladores para
elaborar aceite en general
en la Planta Nueva.
Instruccién para acon-
dicionar mezcladores y
premezcladores para
elaborar aceites especiales
en la Planta Nueva.
Instrucciébn  para  acon-
dicionar mezcladores y
premezcladores para
elaborar aceite en la Planta
Antigua.

Instruccion para elaborar
lubricantes usando
premezclador en la planta
nueva.

Instruccion para el
suministro de aditivos en
cilindros,

Instruccién para elaborar
lubricantes formulados solo
con bases en planta nueva
instruccién para elaborar
lubricantes sin usar pre-
mezclador en la planta
nueva.

Instruccién para elaborar
lubricantes en el mezclador
3-A
Instruccion para elaborar
lubricantes en el mezclador
4-A,



E G
LUBR-O-P-08

F.-DESPACHOS

- LUBR-O-P-09

LUBR-O-P-10

(o}

C
Procedimiento para descargar ~ LUBR-O-1-20
mezcladores con producto
terminado.
LUBR-O-l-22
F.1.- AGRANEL :
Procedimiento para el LUBR-O--21
despacho de aceites a granel
en cisternas.
LUBR-O-1-29
F.2.- ENVASADOS
Procedimiento de envasado de LUBR-O-1-23
aceites lubricantes.
LUBR-O-1-24
LUBR-O--28
LUBR-O-I-25
LUBR-O-1-26
LUBR-O-1-27
LUBR-O-I-30
LUBR-O-I-31
LUBR-O-I-04
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Instruccién para bombear un
lubricante  term de
mezclador hacia un TK.
Instruccién para bombear un
lubricante  terminado  de
mezclador hacia una
TOLVA.

Instruccién para el despacho
de aceites |ubricantes a
granel desde un mezclador.
Instruccién para el despacho
de aceites lubricantes a
granel desde un tanque.

Instruccion para el envasado
de aceites lubricantes en
cilindros.

Instruccién para el envasado
de aceites lubricantes en
baldes.

Instruccién para el envasado
de aceites lubricantes en
contenedores 300 galones.
Instruccitn para el envasado
de aceites lubricantes en
bolsas méaquina Neumopack
Instruccién para el envasado
de aceites lubricantes en
bolsas - maquina Gasty.
Instruccion para el envasado
de aceites lubricantes en
bolsas - méaquina Crandall.
Instruccién para el bombeo
de lubricantes de Tk a
Tolvas.

Instruccién para alinear un
mezclador y/o tk al tren de
envasado.

Instruccion para el rotulado
de envases.



A.- SERVICIO DE CONTROL DE CALIDAD AL PROCESO

LUBR-L-P-01

LUBR-L-P-02

LUBR-L-P-04

LUBR-L-P-05

LUBR-L-P-06

Il .- LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

Procedimiento asegura-miento
metrolégico y de verificacion
de los ensayos de laboratorio.

Procedimiento para la LUBR-L-I-01
recepcion de las materias
primas.
LUBR-L-O-02
LUBR-L-I-03
LUBR-L-I-04
Procedimiento Inspeccién y  LUBR-L-I-05

ensayo de productos en
proceso y terminado

Procedimiento para inspeccién
y ensayo de despachos a
granel y envasado.

Procedimiento para retencion
de muestras testigo de la
elaboracién de lubricantes.

B.- OPERACION DE EQUIPOS DE ANALISIS INSTRUMENTAL

LUBR-L-P-10 Procedimiento para el LUBR-L-O-086
manejo de los equipos
instrumentales de labo- LUBR-L-I-07
ratorio.
LUBR-L-I-08
LUBR-L-I-09
LUBR-L-I-10

218

Instrucciéon  inspeccion y
ensayo a granel basicos
nacionales.

Instruccién  inspeccién  y
ensayo basicos y aditivos
importados.

Muestreo y ensayo de
recepcion de aditivos en
cilindros.

Equipos de muestreo de
recepcion de  materias
primas.

Instruccién para el control de
peso de productos de
envasado menor,

Instrucciéon para operar el equipo
RBOT.

Instrucciéon operar equipo infra-rojo
1360.

Instruccién operar el TBN modelo
TITRINO 716.

Instruccion operar el equipo de
absorcién atémica 3030.

Instruccién para operar equipo
absorcion atoémica 2380.



C.- SERVICIO POST- VENTA

Servicio de andlisis de aceites
usados.

Formulacién de aceites lubricantes
marca Petrolube.

Especificaciones de calidad de
lubricantes Petrolube.

Nomenclatura y clasificacién de los
lubricantes Petrolube.

IV .- DESPACHOS

Procedimiento para la LUBR-D--01
transferencia de lubricantes a

las Plantas de ventas de

Petropert.

Procedimiento para la venta de
lubricantes a distribuidores 'y

usuarios.

Procedimiento  para Ia
codificacién de lubricantes
envasados y a granel.

Procedimiento para atencion
de despacho en camiones
pbaranda de  lubricantes
envasados.

Procedimiento para manipuleo
de producto terminado en los
almacenes
Procedimiento para la Toma
de inventario de productos
terminados envasados.

V.- LOGISTICA

Procedimiento para
evaluar proveedores.

Procedimiento para las
adquisiciones.
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Instruccion para la entrega
de lubricantes a granel en
cisternas.



V1 .- MANTENIMIENTO

A .- ATENCION ORDENES DE TRABAJO

LUBR-M-P-04

LUBR-M-P-05

Procedimiento para
ejecucién de orden de
trabajo con personal
propio.

Procedimiento para
ejecucién de ordenes de
trabajo a través e terceros.

B.- METROLOGIA Y CALIBRACION

LUBR-M-P-01

Procedimiento para la cali-
bracién y mantenimiento
de los medios de
medicién.

C.- PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

LUBR-M-P-02

LUBR-M-P-03

LUBR-M-P-06

Procedimiento programa
de mantenimiento pre-
ventivo Equipos rotativos.

Procedimiento programa
de mantto, preventivo de

equipos no-rotativos.
Procedimiento  elaborar
cronograma mantto

preventivo  anual de
equipos rotativos y no
rotativos.

LUBR-M-I-11

LUBR-M-I-12

LUBR-M-I-01
LUBR-M-1-02
LUBR-M-I-03
LUBR-M-I-04

LUBR-M-I-05

LUBR-M-1-06
LUBR-M-I-07
LUBR-M-I-08
LUBR-M-I-09

LUBR-M-I-10
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Instruccién para calibrar balanzas.

Instruccién para calibrar termometros
de vidrio.

Instruccién mantto. electrobombas.

Instruccién mantto. compresores de
aire.

Instruccién mantto. de agitadores de
mezcladores

Instrucciones mantto. caldero.

Instruccién
Petrolube.

mantto. barcaza

Instruccién mantto de tanques de
almacenamiento.

Instruccion mantto. de mezcladores y
pre-mezcladores.

Instruccién mantto. y limpieza de
filtros.
Instruccion
descarga.
Instruccién mantto. de mangueras de
descarga.

mantto lineas de



Procedimiento para
liquidar la Hoja de
Mezcla.
Procedimiento para el
manejo de inventarios +

Procedimiento para la

recepcién de materiales.

Vil .- EXISTENCIAS

LUBR-E-I-01

LUBR-E-I-02

LUBR-E-I-03

LUBR-E--04

LUBR-E-I-05

LUBR-E-I-06

LUBR-E--07 -
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Instruccién para inventario
semanal de productos a granel.

Instruccién para inventario
mensual de productos a granel.

Instruccién toma de inventario
mensual de envases y materiales.

Instruccién inventario mensual de
aditivos en cilindros.

Instruccién recepcién de cilindros
metélicos.

Instruccién para recepcién de
materiales de cartdn y otros.

Instruccién para recepcionar
envases rigidos.




