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EMPRESAS

La Norma IS0 9002 en Colborn Dawes Iberica

Empresa pionera en la aplicacion de un Sistema de Calidad certificado™

a firma Colborn Dawes

Ibérica consiguié en

junio del pasado ano el
certificado de «Registro de
Empresa» con derecho de
uso de la marca AENOR.
(Ver MG 12/1994). Para con-
seguir la certificacion esta
empresa implanté un Siste-
ma de Calidad basado en la
normativa que marca la
Norma ISO 9002.

En este aspecto, Colborn
Dawes ha sido pionera en
nuestro pais, ya que ha sido
la primera en obtener una
certificacion de este tipo en
la fabricacion de prémix pa-
ra alimentacion animal.

Los aspectos mas impor-
tantes en la implantacion de
este Sistema de Calidad en
C. D. han sido los siguien-
tes:

Control de calidad

A pesar de
que C. D. siem-
pre ha sometido
a un riguroso
control, tanto a
las primeras ma-
terias que inter-
vienen en la fa-
bricacién como a
los productos ter-
minados, la empre-
sa ha hecho un es-
fuerzo con el fin de
racionalizar este as-
pecto.

Asi, mejord el sistema
informatico para el trata-
miento de las muestras, in
formatizando la liberacion
de materias primas y pro-
ductos terminados. lgual-
mente establecio especifi-
caciones para todas las
materias primas utilizadas
con criterios claros y preci-
s0s, lo cual permitio crear
un Plan de Control para
todos los materiales de par-
tida.

También cre6 una siste-
matica para valorar a los
proveedores, lo que ha per-
mitido que la adquisicion de
productos se realice de una
manera mas racional.

En cuanto a los produc-
tos terminados, se marcaron
los criterios sobre .

los parame-
tros

a inspeccionar en cada uno
de ellos.

Control del proceso
de fabricacion

Como el proceso produc-
tivo de C. D. consiste, en
lineas generales, en la
pesada, adicion y posterior
mezcla de materiales para
enviarlos envasados a sus
clientes, se considerd que
los aspectos fundamentales
para conseguir un adecuado
control eran los siguientes:
— Homogeneidad de mez-

cla.

— Control de contaminacio-
nes cruzadas.

— Estado de calibracion

de basculas.
— Control de
nes manuales.

Homogeneidad - de
mexcla

Para com-
probar que el
producto que
se envia a los
clientes es ho-
mogéneo  en
su  composi-

cion, C. D. to-
xna diferentes
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muestras en ¢l ensaque y
determina analiticamente el
contenido de un trazador;
con los resultados obtenidos
se calcula el coeficiente de
variacion (C. V.). Tomado el
resultado como  correcto,
considera valido el Sistema
siempre que el CV. sea
menor de 7,5%.

Esta operacion se hace
dos veces al ano como mini-
mo o cuando se ha produci-
do una modificacion que
pueda afectar a la homoge-
neidad del producto.

Control de contaminaciones
cruzadas

Para evaluar la cantidad
de restos de componentes
de una mezcla que perma-
necen en el circuito y que
pueden pasar a mezclas pos-
teriores C. D. hace una
determinacion de las conta-
minaciones cruzadas.

Esta valoracion la realiza
midiendo mediante analisis
de laboratorio cual es la can-
tidad de un trazador que se
incluye en una mezcla ini-
cial y que permanece en
mezclas posteriores en las
cuales no debia de aparecer;
el resultado se expresa en
porcentaje sobre la cantidad
que debia encontrarsezen la ,
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Panel informatizado del control del proceso productivo.

Esta empresa considera
que la contaminacion cruza-
da es baja cuando se encuen-
tra a un nivel inferior al 5%.

Eitado de calibracion
de las basculas

Para C. D. es fundamen-
tal asegurar que se estan do-
sificando adecuadamente to-
dos los componentes que
utiliza. Para ello todas las
basculas, tanto de dosifica-
ci6n de materias primas co-
mo de envasado de produc-
to terminado, estan someti-
das a un plan de calibracion.

Esta calibracion se realiza
mediante pesas certificadas
por el Instituto de Metrolo-
gia Espanol dos veces al ano
o siempre que se produzca
algin cambio que afecte a
las pesadas.

Control de adiciones manuales

Asimismo, con el fin de
evitar los errores humanos,
Colborn Dawes Ibérica im-
planto un sistema de control
para las adiciones manuales
de productos al circuito de
fabricacion. Este sistema es-
ta basado en la aplicacion de
codigos de barras identifica-
tivos para todos los compo-
nentes que intervienen en el
proceso productivo.

Cuando se libera una par-

tida de materia prima por
Garantia de Calidad, ésta
queda identificada mediante
un numero de liberacion que
emite el ordenador del labo-
ratorio y que acompanara a
dicha partida mediante una
etiqueta de codigo de barras,
en la que se consignara tam-
bién el codigo del producto.

El proceso de fabricacion
esta controlado por un orde-
nador central en cuya me-
moria se encuentran las for-
mulas de fabricacion y todas
las materias primas que in-
tervienen.

Cuando el sistema detec-
ta que desde un determina-
do silo no se esta dosifican-
do producto, pregunta si es-
ta vacio y es necesario lle-
narlo, si la respuesta es afir-
mativa se autori-
za la apertura
del silo para la
adicidon de mate-
ria prima. Cuan-
do se abre un si-
lo que no esta
autorizado,  se
dispara una alar-
ma que avisa de
la operacion
erronea.

Un caso algo
diferente es cuan-
do se anaden
productos direc-
tamente a mez-
cladora: el orde-
nador de fabri-

cacion informa al operario de
la materia prima que debe
utilizar con su peso corres-
pondiente; una vez identifi-
cada y pesada, se emitira la
correspondiente etiqueta de
codigo de barras con los da-
tos anteriores, a continuacion
y previamente a la adicion a
mezcladora, el ordenador
comprobara identificacion y
peso. Si los datos no con-
cuerdan con lo marcado en
la formula no se permitira la
adicion de la materia prima.

Documentacion

Partiendo de las directrices
de la Division de Vitaminas y
Productos Quimicos de Pro-
ductos Roche, S.A., Grupo al
que pertenece Colborn Da-
wes Ibeérica, la empresa creo
un sistema documental for-
mado por los siguientes docu-
mentos: Manual de Calidad,
24 Procedimientos Normali-
zados de Trabajo, Especifica-
ciones de Materiales de Par-
tida y Procedimientos o Ins-
trucciones de Trabajo de cada
Departamento.

La amplitud de la Norma
implantada obliga a cubrir
procesos no solamente referi-
dos a control de calidad o
produccion, que eran los as-
pectos que tradicionalmente

se tenian en cuenta, sino
también a temas tales como
preparacion  del personal o
revision del contrato con los
clientes, que se ha demostra-
do afectan de manera clave a
la calidad del producto. Y es
que la Norma ISO 9002 obli-
ga a que todo el personal de
la compania conozca cual es
la Politica de Calidad de la
empresa, la cual es revisada
anualmente por la Direccion.

Para ello, C. D. llevo a ca-
bo reuniones en las que se
explico cual es el alcance y la
importancia del cambio que
se estaba llevando a cabo. Al
mismo tiempo creo la siste-
matica necesaria para que
cualquier empleado pudiese
aportar sus ideas para mejo-
rar continuamente.

Ventajas

¢Cuales son los beneficios
que Colborn Dawes Ibérica
espera obtener tanto para si
misma como para sus clien-
tes, después de tanto esfuer-
zo y dinero para poner a
punto este Sistema de Cali-
dad?

Segun C. D, una de las
grandes ventajas es disponer
de una gran cantidad de da-
tos, lo cual proporcionara la
informacion necesaria para
evaluar y mejorar la gestion
de la compania, asi como una
herramienta para disminuir
los costos.

Pero todo lo anterior no
seria de relevancia si final-
mente los clientes de C. D.
no obtuvieran provecho. En
este sentido la mayor ventaja,
aparte de la mejora en cuan-
to a productos, facilidad de
los envios, etc., es la seguri-
dad de que con un Sistema
de este tipo Colborn Dawes
Ibérica mejora dia a dia. H

Informacion elaborada con datos
facilitados por Jests Sierra, jefe de
Garantia de Calidad de Colborn
Dawes lbérica.
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