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SIGLAS Y SIMBOLOGIA

SIGLA

CNC Control Numeérico por Computadora

Ing. Ingeniero(a)

MIG/MAG: Metal Inert Gas / Metal Active Gas

SMAW: Soldadura arco manual (Shielded Metal Arc Welding)

TIG Tungsten Inert Gas (Siglas del proceso de soldadura con un electrodo de
Tungsteno y un gas inerte de proteccion)

SIMBOLOGIA

Ar Argon, gas no flamable, no téxico y noble utilizado como material de
proteccidn en procesos de soldadura TIG o MIG

cm Centimetros

” Pulgadas

CO2 Dioxido de Carbono

Kg Kilégramo

mm Milimetros

rpm Revoluciones por Minuto

m Metro

min Minuto

TON Tonelada

° Grados

Vc Velocidad de corte

\i Velocidad de avance



INTRODUCCION

Las actividades que desarrolla la maestranza MAESIN, esta relacionada con las
actividades que desarrolla la industria forestal, pesquera, inmobiliaria, energética,
metalmecénica e inmobiliaria, siendo un gran aporte en la confeccidon de estructuras
metélicas, engranajes, repuestos mecanicos e industriales, soldaduras de distintos tipos,
asistencia técnica, montajes industriales y labores de mantencion mecanica (MAESIN,
2021)

Durante el periodo de permanencia en esta empresa, pude participar directamente
en todas las areas de trabajo, pasando desde soldaduras de diferentes tipos, con distintos
materiales, oxicorte, granallado, reparaciones y fabricaciones de piezas y ejes,

interpretacion de planos y desarrollo de piezas para calderas y mantenciones menores.

El gran equipo humano que trabaja en MAESIN, hacen que las labores se puedan
realizar siempre bajo las mas estrictas medidas de seguridad. Mas aun, en este periodo de
pandemia, se establecieron claramente los protocolos de distanciamiento social y uso de
elementos de aislacion como mascarillas, siempre teniendo presente también el uso de

elementos de proteccion industrial.

En el presente trabajo describiré las caracteristicas de MAESIN, sus comienzos,
historia, principales maquinarias y equipos, sus principales fortalezas y detallaré la

mayoria de los trabajos realizados durante mi periodo de pasantia.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Analizar las principales caracteristicas de la Maestranza Industrial MAESIN,
equipos, procesos de produccion y trabajos realizados en la empresa durante la pasantia,

ademas de identificar fortalezas y debilidades en la empresa.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Describir la organizacion y caracteristicas distintivas de la empresa MAESIN.

e Describir los procesos de produccion metaldrgico de la empresa MAESIN.

e Describir los distintos equipos existentes en MAESIN.

e Describir las actividades realizadas en la préctica profesional en la empresa
MAESIN.

e Identificar fortalezas y debilidades de la empresa MAESIN.



CAPITULO 1: MARCO TEORICO




1. MARCO TEORICO

1.1. EMPRESA MAESIN

La empresa Maestranza Industrial Limitada cuyo nombre de fantasia es
MAESIN Ltda., tiene como giro laboral la maestranza, su direccion es EI Carmen 1433,

Concepcion, el representante legal es su Gerente de Servicios don Marco Tapia U.

1.2. CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA MAESIN

MAESIN es una empresa metalmecénica pequefia, ubicada en Concepcidn, cuyo

principal objetivo es prestar servicios a las grandes industrias de la zona.

Figura 1-1. Fachada de la empresa

Fuente: MAESIN (2021)



1.1.1. Historia

MAESIN Limitada. fue creada en el afio 1988 como una empresa de prestacion
de servicios, que se orientaba a los sectores forestal, pesquero e industrial, fabricando
diversos productos y entregando una serie de servicios. La empresa es propiedad de los
sefiores. Marco Tapia y José Tapia, quienes deciden instalarse en la ciudad de Concepcidn

considerado como el principal mercado destinatario (MAESIN, 2021)

Su instalacion principal e inicial estd ubicada en la calle EI Carmen 1433, barrio
norte, contando con una segunda instalacion ubicada en la calle Bellavista 1791, Barrio

norte, Concepcidn, la cual se inauguré en el afio 1998

1.1.2. Misién

Ofrecer Servicios de calidad en la fabricacion de estructuras metalicas, partes y
piezas industriales, ademas de la mantencion mecénica y montaje industrial, con el fin de
ser una empresa lider y en continuo crecimiento, orientada a proporcionar servicios de
calidad a sus clientes, incorporando la seguridad y el cuidado del medio ambiente dentro
del desarrollo de sus procesos (MAESIN, 2000)

1.1.3. Visién

Ser una empresa lider en la fabricacion de estructuras metalicas, partes y piezas
industriales, distinguiéndose por la experiencia y calidad en el servicio, siendo cada vez
mas eficientes y eficaces en sus procesos, lo que contribuye al éxito de sus clientes,
velando por la seguridad y bienestar de los trabajadores ademas de promover el respeto al
medio ambiente (MAESIN, 2000)

1.1.4 Ubicacion

La instalacion de MAESIN esta ubicada en la calle EI Carmen 1433, barrio norte,
Concepcion, 82 region del Bio Bio , contando ademas con un segundo galpén el cual esta

ubicado en la calle Bellavista 1791, Barrio norte, Concepcién, 82 region del Bio Bio.
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Figura 1-2. Ubicacion de la empresa
Fuente Google Maps (2021)

1.1.5. Organigrama de la empresa
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Figura 1-3. Organigrama
Fuente MAESIN (2020)



1.1.6. Descripcién de la empresa

MAESIN cuenta con implementos de alta tecnologia como se aprecia en el cuadro
adjunto. Con dichas maquinarias y equipos MAESIN ofrece una amplia gama de servicios,

dentro de los cuales destacan:

e Fabricacion de estructuras metélicas

e Fabricacion de engranajes

e Repuestos en general

e Mecanizados de piezas industriales

e Trabajos de maquinas-herramientas (torneado, cepillo, fresado y taladro)
e Soldadura: MIG/MAG, TIG y Arco Manual

e Trabajos en aluminio y acero inoxidable

e Mantencion de reductores, cilindros hidraulicos y sistemas mecanicos

Tabla 1-1. Equipamiento

EQUIPAMIENTO MAESIN
EQUIPO CANTIDAD ESPECIFICACIONES OPERADOR

Torno CNC Control Fanuc 1 Distancia entre centros de 1500 mm| Juan Fuentes
Volteo 600 mm

Torno CA 6266 — 1 Distancia entre centro 2000 mm Juan Fuentes
SHENYANG Volteo sin escote 660 mm

Volteo con escote 900 mm

Torno Allison 1 Distancia entre centro de 1500 mm | Juan Fuentes
Volteo 600 mm

Fresadora n°2 y 3 vertical 2 Largo de mesa 1150 mmy 1600 mn|  Luis Araya
Ancho 260 mm y 400 mm

Fresadora n° 3 universal 2 Largo de mesa 1600 mm Luis Araya
Ancho 400 mm

Prensa 6leo hidréaulica 1 Capacitad 50 Ton Manuel Silva

Carrera 200 mm

Soldadora Katto 1 Multipropésito de 250 Amperes Jorge Sandoval

Taladro Radial 1 Cono n°5 Jorge Sandoval

Longitud bandera 1500 mm

Fuente MAESIN (2020)



Figura 1-4. Fresadora Vertical 1 Figura 1-5. Torno convencional
Fuente elaboracidon propia Fuente elaboracion propia

Figura 1- 6 Torno Figura 1 7. Rectlflcadora plana
Fuente elaboracién propia Fuente elaboracién propia

Figura 1-8. Torno CNC Figura 1-9. Torno CNC
Fuente elaboracion propia Fuente elaboracién propia

Figura 1-10. Taladro Radial Figura 1-11. Fresadora Vertical
Fuente elaboracién propia Fuente elaboracién propia



En las proximas imégenes se muestran algunos de los trabajos realizados por
MAESIN:

Reactor Rodillos Recubiertos Soporte para Soldadura de Rotor

Engranaje

Harnero de Laboratorio Chips Mecanizado de Barras Mecanizados

Montaje Movil Reactor Niples Poleas Recubrimiente Duro

Figura 1-12. Ejemplo de trabajos realizados por la empresa

Fuente MAESIN (2020)

MAESIN cuenta con personal técnico altamente calificado, con muchos afios de
experiencia en el rubro y de ser necesario, contrata personal part-time cuando las labores
y exigencias de los trabajos asi lo requieran.



Dentro del galpén n°1, principal de la empresa, se ubican en forma ordenada las
oficinas de recepcion, venta y gerencia, vestidores, bafios, pafiol de herramientas y las

principales maquinarias para el desarrollo de los trabajos contratados

LN =z

Figura 1-13. Vision Galpon Figura 1-A  Figura 1-14. Visién Galpon Figura 1-B
Fuente elaboracidén propia Fuente elaboracién propia

Figura 1-15. Vision Galpén Figura1-C  Figura 1-16. Vision Galpén Figura 1-D
Fuente elaboracion propia Fuente elaboracién propia

Figura 1-17. Vision Galpon Figura 1-E ~ Figura 1-18. Vision Galpon Figura 1-F
Fuente elaboracién propia Fuente elaboracion propia

En el galpdn n°2 se ubican otros equipos complementarios, ademas del sector de

acumulacion de materiales (distintos tipos de aceros, aluminios y otros)
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al _ Figura 1-20. Vision Galpon Figura 2-B
Fuente elaboracion propia Fuente elaboracién propia

Figura 1-21. Vision Glpc’)n Figura2-C  Figura 1-22. Vision Galpon Figura 2-D
Fuente elaboracién propia Fuente elaboracién propia

;i A

— .
Figura 1-23. Vision Galpon Figura 2-E Figura 1-24. Vision Galpon Figura 2-F
Fuente elaboracion propia Fuente elaboracion propia

1.1.7. Produccion de la empresa

MAESIN produce mensualmente una serie de piezas nuevas, reparaciones

variadas y desarrollo de piezas especiales, ademas de servicios de montaje de piezas y

estructuras metélicas, que equivalen a una facturacion bruta promedio mensual de

$25.000.000 (MAESIN, 2021)
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1.1.8. Operaciones frecuentes

Las operaciones o trabajos mas frecuentes que MAESIN realiza son los servicios
de mecanizado de partes y piezas industriales y el disefio y fabricacion de pequefias
estructuras. También participa en grandes contratos de montaje de maquinas Yy
herramientas, principalmente como parte de empresas de montaje 0 como suministrador

de partes y piezas de alta precision y calidad.

1.19. Procesos industriales que realiza MAESIN:

Los principales procesos que se realizan en MAESIN son los siguientes:

e Soldadura

e Mecanizado

e Trabajos de Torno
e Fresadora

e Granallado

e Estructuras Metalicas

1.2. SOLDADURA

A continuacion, se presentan las principales caracteristicas del proceso de

soldadura.

1.2.1. Definicién de soldadura

La soldadura es un proceso de union de estructuras y/o trozos de metal mediante
alta temperatura inducida, generando una fusion hecha de distintas maneras, arco
eléctrico, oxigas, roce, entre otros. En la mayoria de los casos se le puede agregar material
de aporte a la soldadura, que al fundirse genera un charco de material fundido entre las



12

piezas a soldar y que luego de enfriarse, se convierte en una union fija que se le denomina
cordon de soldadura (INGEMECANICA, 2021)

1.2.2. Soldadura arco manual

La soldadura manual por arco eléctrico con electrodos revestido es la forma mas
comun de soldadura. Mediante una corriente eléctrica (ya sea corriente alterna o corriente
continua) se forma un arco eléctrico entre el metal a soldar y el electrodo utilizado,
produciendo la fusion de este y su depdsito sobre la union soldada. Los electrodos suelen
ser de acero suave Yy estan recubiertos con un material fundente que crea una atmosfera
protectora que evita la oxidacion del metal fundido y favorece la operacién de soldeo
(INGEMECANICA, 2021).

Figura 1-25. Soldadura manual

Fuente Google (2021)

1.2.3. Soldadura MIG/MAG

La soldadura MIG/MAG es un proceso de soldadura por arco bajo gas protector
con electrodo consumible. El arco se produce mediante un electrodo formado por un hilo
continuo y las piezas a unir, quedando este protegido de la atmosfera circundante por un
gas inerte (soldadura MIG) o por un gas activo (soldadura MAG). Es un soldeo por fusion
por arco que utiliza un alambre electrodo macizo, en el cual el arco y el bafio de soldadura
se protegen de la atmdsfera por medio de gas suministrado por una fuente externa
(Maquituls, 2021)
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Figura 1-26. Soldadura MIG/MAG
Fuente Archivo Google (2021)

1.2.4. Soldadura TIG

La soldadura TIG: se caracteriza por el empleo de un electrodo permanente de
Tungsteno, aleado a veces con Torio o Circonio en porcentajes no superiores a un 2% (El
torio en la actualidad esta prohibido ya que es altamente perjudicial para la salud). Dada
la elevada resistencia a la temperatura del Tungsteno (se funde a 3410°C), acompafiada
de la proteccion del gas, la punta del electrodo apenas se desgasta tras un uso prolongado.
Los gases mas utilizados para la proteccion del arco en esta soldadura son el Argén vy el

Helio, o mezclas de ambos (Cardona, 2020)

Figura 1-27. Soldadura TIG
Fuente Google (2021)
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1.2.5. Oxicorte

El oxicorte es una técnica auxiliar de la soldadura que fue creada en 1903 y se
sigue usando hasta hoy en innumerables aplicaciones industriales ya que se utiliza para la
preparacion de los bordes de las piezas a soldar cuando son de espesor considerable y para
realizar el corte de Chapas, barras de acero al carbono de baja aleacion u otros elementos
ferrosos. El oxicorte consta de dos etapas: en la primera, el acero se calienta a alta
temperatura (900 °C) con la llama producida por el oxigeno y un gas combustible; en la
segunda, una corriente de oxigeno corta el metal y elimina los 6xidos de hierro producidos.
En este proceso se utiliza un gas combustible cualquiera (acetileno, hidrogeno, propano,
etc.), cuyo efecto es producir una llama para calentar el material, mientras que como gas
comburente siempre ha de utilizarse oxigeno a fin de causar la oxidacion necesaria para
el proceso de corte. Bien sea en una unica cabeza o por separado, todo soplete de corte
requiere de dos conductos: uno por el que circule el gas de la llama calefactora (acetileno
u otro) y uno para el corte (oxigeno). El soplete de oxicorte calienta el acero con su llama
carburante, y a la apertura de la valvula de oxigeno provoca una reaccion con el hierro de
la zona afectada que lo transforma en éxido férrico (Fe203), que se derrite en forma de
chispas al ser su temperatura de fusion inferior a la del acero, siendo utilizado como flujo
tractor por la presion de oxigeno de unos 6 bar para producir el corte (Escuela Industrial

Superior de Valparaiso, 2021)

Figura 1-28. Oxicorte

Fuente Archivo (INDURA, 2021)
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1.3. MECANIZADO

Es un proceso de fabricacion que comprende un conjunto de diferentes operaciones
de conformacion de piezas mediante la eliminacion de material, ya sea por arranque de
viruta o por abrasion. Las piezas se realizan a partir de productos semi elaborados como
lingotes, barras y otras piezas previamente conformadas por otros procesos como el
moldeo o la forja. Los productos obtenidos pueden ser finales o semielaborados que

requieran operaciones posteriores. (Boy, 2021)

Figura 1-29. Mecanizado

Fuente Archivo Google (2021)

1.4. TORNO

El torno es la maquina herramienta de mecanizado mas difundida y popular que
existe en el planeta y su uso llega a ser indispensable para casi toda tarea de mecéanica. Su
funcionamiento es simple, la pieza con la que se piensa trabajar se fija en el plato del
torno, éste realiza un movimiento giratorio sobre su propio eje, luego con un sistema de
engranajes Yy tornillos sin fin mueve un “carro” en el cual va montada la herramienta de
corte que se ubica cerca de la pieza a mecanizar. De esta manera la herramienta va
cortando y eliminando el material sobrante y dejando una pieza como se estime mas

conveniente o como el plano lo indique. (Roldan, 2019)
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Figura 1-30. Torno

Fuente elaboracion propia

1.5. ERESADORA

La fresadora es una maquina herramienta utilizada para realizar trabajos
mecanizados por arranque de viruta, mediante el movimiento de una herramienta rotativa
de dos o0 mas filos de corte, denominada fresa. Mediante el fresado se pueden mecanizar
diversos materiales, como acero, hierro fundido, metales no férricos y materiales
sintéticos, ademas en ella se pueden dar formas variadas a los materiales de trabajo.
Ademas, los materiales fresados pueden ser desbastados o afinados segln se requiera. En
las fresadoras tradicionales, la pieza a mecanizar se desplaza hacia la fresa en movimiento,
la que, al ponerse en contacto con la pieza, ésta le arrancara material simultineamente
cuando la pieza es desplazada por los carros longitudinales, transversales y verticales
(Roldan, 2019)

Figura 1-31. Fresadora

Fuente elaboracién propia
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1.6. GRANALLADO

1.6.1. Definicion de granallado

El proceso de granallado es una técnica de tratamiento superficial por impacto con
la que se puede conseguir un excelente grado de limpieza y un correcto acabado superficial

en una amplia gama de piezas metélicas y no metalicas.

1.6.2. Uso de granallado

El granallado se utiliza para realizar procesos de:

e Limpieza y eliminacion de incrustaciones de fundiciones ferrosas y no ferrosas,
piezas forjadas, etc.

e Desgaste mecanico de alambres, alambres, barras, placas, planchas, etc.

e Shot Peening, proceso que aumenta la resistencia a la fatiga de resortes elasticos,
engranajes, etc.

e Limpieza y preparacion de superficies de diversas partes donde se aplicaran
posteriores recubrimientos (pintura, cauchos, etc.)

e Raspado de pisos de hormigon para aplicar revestimiento o quitar caucho en pistas
de aeropuertos (CYM Materiales SA, 2021)

En general, podemos decir que el granallado es el bombardeo de particulas
abrasivas a alta velocidad (65-110 m/seg.) que, al impactar con la parte tratada, elimina
los contaminantes de la superficie. Hasta la decada de 1930, el granallado se realizaba solo
con boquillas de aire comprimido. Incluso ahora, es el inico método que se puede utilizar
para ciertos trabajos, como el mantenimiento de estructuras armadas. El sistema de
granallado con turbina centrifuga es mucho mas productivo que el sistema de aire
comprimido. También se consigue una mayor uniformidad en la preparacion de la
superficie. El tipo de material, el tamarfio y forma de las piezas y el estado de las superficies
a limpiar, ademas de la especificacion que define el acabado superficial, influye

directamente en la seleccion del sistema de granallado, el abrasivo y la definicion del
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procedimiento. Hay casos en los que pueden ser necesarios otros métodos de limpieza
antes y despues del granallado, para obtener mejores resultados en los recubrimientos.

Figura 1-32. Granallado 1 Figura 1-33. Granallado 2
Fuente archivo Google (2021) Fuente archivo Google (2021)

1.7. ESTRUCTURAS METALICAS

Las estructuras metalicas o construcciones en acero, son aquellas construcciones
en que la mayor parte de los elementos simples 0 compuestos que constituyen la parte
estructural estan formadas por acero. Esta estructura se arma y monta mediante pernos,
soldadura o remachado en caliente, la construccion de estas estructuras es esencial en gran
parte de los pequefios talleres de maestranza, tanto para construir los mismos talleres,

como para elaborar herramientas de un volumen o complejidad mayor (Amaya, 2021)

Figura 1-34. Estructura metalica

Fuente archivo Google (2021)
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2. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE PRACTICA

Durante mi permanencia en MAESIN me correspondié realizar distintos tipos de
trabajos, usando la gran mayoria de los equipos disponibles. Dentro de los trabajos méas

importantes realizados se encuentran los siguientes:

2.1. CONFECCION DE CHAVETERO

El trabajo realizado consistio en la confeccion de unos chaveteros. Dichos
chaveteros fueron confeccionados para un eje de dos sprocket que transmiten potencia
para movilizar una transportadora de cadenas, que se utiliza para abastecer de materia
prima a un molino de martillos. Para realizar este trabajo se utiliz6 una maquina fresadora
universal, realizando el trabajo mediante el método de arranque de virutas. Este trabajo se
realiz6 en un tiempo de 4 horas, los materiales utilizados fueron, un cilindro macizo de
acero inoxidable 308L con un didmetro de 2 1/2”, usando la maquina fresadora con una
fresa frontal de acero rapido con cobalto de 5 mm de diametro y 4 dientes de corte a una
velocidad de 500 rpm aproximadamente para hacer el trabajo, esta informacion fue
facilitada por el encargado de esta maquinaria en la maestranza.

Segun lo aprendido en la universidad, el célculo para rpm es:
V¢ =15 m/min x 1000 / 3,14 x didmetro en mm

La velocidad de corte para este material es de 15 m/min y el diametro de la
herramienta de corte es de 5 mm, dando como resultado 955,4 rpm, por lo tanto, la
velocidad entregada por el trabajador de MAESIN era menor a lo tedrico pero aceptable.
Con respecto al avance por diente, el calculo es Vf dividido por el nimero de dientes x el

ndmero de revoluciones, el resultado en ese caso es de 0,0039 mm
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Figura 2-1. Confeccion de chaveteros

Fuente Imagen propia

2.2. SOLDADURA EN ACERO INOXIDABLE

Este proceso es recurrentemente utilizado en la empresa por la gran aplicacion del
acero inoxidable. El trabajo consistio en confeccionar una serie de tolvas y ductos que se
utilizan en recepcion de desechos en una fabrica de conservas de productos del mar, el
proceso de soldadura utilizado fue de soldadura TIG, ya que casi todos los materiales base
eran de 1 mm de grosor. Este método se especializa en materiales de bajo espesor por su
bajo aporte calérico y baja deformacion. Al trabajar en esta soldadura se aplica la
soldadura al arco en el material que se fundiria con facilidad, los materiales a soldar eran:
planchas y cilindros, todos de acero inoxidable, utilizando una méaquina soldadora Katto
MIG250 multiproposito, material de aporte 308L 1/16” y Argdn al 99% con un amperaje
entre 80 a 120 amperes.

Figura 2-2. Soldadura de acero

Fuente Imagen propia



22

2.3. SOLDADURA EN PLANCHA DE ACERO AL CARBONO

Al igual que la tarea anterior, este proceso fue utilizado en diversos proyectos.
Soldadura en planchas de acero al carbon con maquina MIG/MAG. El proceso consistio
en confeccionar partes y piezas, para proveer de estructuras de disefio especial a faenas de
montajes industriales. Me correspondié soldar materiales contundentes de acero al
carbono, planchas de acero méas que nada, utilizando una maquina Katto MIG250
multipropdsito y un cilindro con mezcla de gas Argon al 80% y COz al 20% con 120

Amperes y alambre 70s-6 de 0.9 mm.

Figura 2-3. Soldadura de acero al carbono

Fuente imagen propia

2.4. GRANALLADO Y DESARME DE BOMBA

El proyecto correspondia a la mantencion de una bomba hidraulica, la cual fue
limpiada con el siguiente proceso. Granallado y desarme de bomba hidraulica. Dicha
bomba forma parte de un equipo industrial en mantenimiento de una industria pesquera,
la cual esta expuesta a liquidos corrosivos y por lo que fue necesario recuperar la capa de
proteccion de la bomba. Este trabajo de desarmado de la bomba fue realizado de forma
manual utilizando un par de llaves Stilson y un juego de llaves punta corona. Luego del

desarmado se procedio a granallar la parte exterior de la bomba, para ello se utilizd un



23

escalador de aguja, para asi de este modo poder quitarle la pintura y el 6xido. Luego se
procedid a pulir la bomba con un esmeril de 4” equipado con una escobilla circular de

metal.

Figura 2-4 Granallado

Fuente Imagen propia

2.5. CORTE DE PLANCHAS

El corte corresponde al trabajo de diversos proyectos por su simplicidad y utilidad.
Consiste en confeccionar partes y piezas, para proveer de estructuras de disefio especial a
faenas de montajes industriales. El trabajo realizado consistio en el corte de planchas de
acero al carbon, usando el método de Oxicorte. Se usé este método pues con él se realizan
cortes mas precisos y mas rapidos, ademas, por el grosor de las planchas que eran de 35
mm minimo, este corte técnicamente es el indicado. Me correspondié cortar planchas de
acero al carbono de forma circular de 30 mm de grosor, para luego darle un uso en
especifico en la confeccion de otra pieza y también habia que realizar cortes a otras

estructuras metalicas.

La temperatura a la que llega el sistema oxicorte es de 2.500°C y los gases

utilizados en la maestranza fueron gas propano y oxigeno
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Figura 2-5. Corte de plancha

Fuente imagen propia

2.6. CORTE CON ESMERIL

El corte con esmeril fue utilizado en diversos proyectos de la empresa. El trabajo
realizado consistié en cortar con un esmeril angular de 4” barras de acero al carbono de
1/4”. Dichas barras fueron confeccionadas para fabricar cribas de clasificacion para una
industria que prepara arenas y gravillas para usos especiales, para después ser rectificadas
en un torno mecanico convencional. El trabajo de rectificado posterior fue realizado por

uno de los trabajadores especializados de MAESIN

Figura 2-6. Corte de esmeril

Fuente imagen propia
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2.7. SOLDADURA AL ARCO EN ACERO INOXIDABLE

Este tipo de tarea fue de gran utilidad para el proyecto de rectificacion de una
plancha para engranaje de maquina. El trabajo realizado consistio en soldar un cilindro de
acero inoxidable 308L de 100 cm de didmetro y 5 cm de alto a una plancha circular de
acero inoxidable con un diametro de 170 cm y 7 cm de espesor. Dicho cilindro forma parte
de un estanque acumulador y regulador de flujo de productos de ciertas operaciones de la
empresa contratante. Para ello se utiliz6 una méaquina soldadora Katto MIG250
multiproposito, utilizando electrodos Lincoln Electric E308L-16 de 1/8”, con un rango de

60 a 90 amperes con corriente continua.

Figura 2-7. Soldadura al arco

Fuente imagen propia

2.8. PINTURA

La pintura es una tarea utilizada en la mayoria de los proyectos. El trabajo realizado
fue el de pintar unas piezas de metal con pintura anticorrosiva mediante el uso de una
pistola spray de aire comprimido. La pintura anticorrosiva era de color naranja marca
Ceresita a solicitud del cliente. Dichas piezas forman parte de un sistema de rodillos

dentados que a su vez forman parte de una planta procesadora de biomasa.
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Figura 2-8. Pintura

Fuente imagen propia

2.9. CONSTRUCCION CON SOLDADURATIG

Esta tarea corresponde al proyecto de construccion de un quemador de estufa a
pellet. El trabajo realizado consistio en soldar con sistema TIG usando una maquina Katto
MIG250 multipropoésito con gas Argon al 99% y usando varillas de aporte 308L, uniendo
asi las partes de un componente prototipo de una estufa a pellet que aln esta en periodo
de pruebas, la cual, segin su creador quema a razon de un Kg de pellet por hora y calienta
una casa de 100 m? de un piso. EI componente que construi estaba hecho de acero
inoxidable y su funcion es la de limpiar de manera automatica las cenizas y las escorias
resultantes y luego agregar mas pellets, todo eso sin usar electricidad. Desgraciadamente,
se me prohibe entregar mas detalles ya que hay un acuerdo de confidencialidad entre el

creador de la estufa y la empresa Maesin.
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Figura 2-9. Reparacidon de soldaduras

Fuente imagen propia

2.10. SOLDADURA MIG/MAG

El trabajo realizado corresponde al proyecto de reparacion del tiraje de una estufa
de doble camara. El tiraje al llegar a la maestranza estaba fundido en ciertas partes, las
cuales fueron cortadas en forma de placa con un esmeril angular de 4, para después
agregar la placa de acero al carbono nueva y soldarla con soldadura MIG/MAG, con una
maquina Katto MI1G250 multipropdésito con alambre 70s-6 de 0.9mm, a un rango de 70 a
120 amperes, con una mezcla de gas de 80% de Argon y 20% de CO2. Luego se procedid

a esmerilar y pulir las areas soldadas con un esmeril angular de 4”.
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Figura 2-10. Soldadura MIG/MAG

Fuente imagen propia

2.11. CILINDRADO

Proyecto de construccion de anillos de acero para rastrillo de carbén mineral. El
trabajo realizado fue el de cilindrar varillas de acero al carbono de 90 mm con una maquina
dobladora de cilindros fabricada en MAESIN, dando como resultado anillos de 8” de
circunferencia. No pude obtener imagenes de los anillos terminados, debido a que
estdbamos contra el tiempo y nuestro cliente no podia esperar mas. Fue tan excesivo el

trabajo realizado, que incluso la maquina dobladora termin6 queméandose.

Figura 2-11. Cilindros

Fuente imagen propia
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2.12. SOLDADURA MIG/MAG PARA BARRA, PLACAS Y PLANCHAS

Esta tarea fue utilizada en una variedad de proyectos. Los proyectos consistian en
soldadura de barras, placas y planchas de aceros variados. Se me asigno el trabajo de
soldar con proceso MIG/MAG usando la maquina Katto MIG250 multipropésito con
mezcla de gas de 80% de Argdny un 20% de CO», para asi usar el proceso MAG, o usando
99% de Argon para usar el proceso MIG, todo eso con un amperaje de entre 70 a 120
amperes y con polaridad inversa. Asi de esta manera se me dio el trabajo de soldar una
gran cantidad de barras y placas de distintos tipos de aceros y dimensiones desde los 10
mm hasta los 150 mm de grosor. Todo eso para distintos objetivos y exigencias tanto de

la empresa como de los clientes de la misma.

Figura 2-12. Soldadura MIG/MAG 2

Fuente imagen propia

2.13. INTERPRETACION DE PLANOS.

Para algunos trabajos, antes de realizarlos, se me asigno la tarea de interpretar los
planos traidos por el cliente. Gracias a los conocimientos que obtuve en la universidad no
me fue una tarea dificil, pero habia algunos simbolos que no supe identificar en el primer
momento, pero con la ayuda del personal técnico que trabaja en MAESIN me explicaron
su significado, por lo que hoy dia puedo efectuar una interpretacion correcta y moderna

de planos, ya que aprendi el significado de cada uno de sus simbolos y siglas.
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Figura 2-13. Interpretacion de planos

Fuente imagen propia

2.14. MEDICION DE ESPESORES

El trabajo de control de calidad realizado en esta oportunidad, fue el de comprobar
los espesores de cilindros de acero inoxidable 308L que se utilizan como separadores en
un molino de martillos de una industria pesquera. Estos se deben fabricar correctamente
para no ocasionar desbalances en el equipo. Todo este trabajo se realiz con la ayuda de
un pie de metro digital. Se pudo comprobar mediante varias mediciones, de que los
espesores no superaban las medidas maximas con un 0,025 mm de tolerancia y las

minimas de 0,015 mm de tolerancia.

Figura 2-14. Medicion de espesores

Fuente imagen propia
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2.15. RECTIFICADO

El proyecto consistia en biselado de distintas planchas para soldadura MIG/MAG.
El trabajo realizado fue el de rectificar y pulir placas de distintos tipos de metales, como
acero al carbono, acero inoxidable y aluminio mediante una lijadora de banda
confeccionada en la misma empresa Maesin. Todas esas placas de metal después fueron

usadas en procesos Y trabajos realizados por los trabajadores de MAESIN.

Figura 2-15. Rectificado

Fuente imagen propia

2.16. TRABAJO CON PRENSA HIDRAULICA

El trabajo realizado fue el de deformar polimeros de 50 mm de grosor, 120 cm de
alto y 75 cm de ancho usando una prensa hidraulica de 1.500 Kg de fuerza, para luego
fijarlos con tornillos de doble sello para techo en sus moldes correspondientes y asi
convertirlos en tolvas de descarga para camiones betoneras. Los moldes de metal ya
estaban fabricados asi es que solo se debia de aplicar la presion, fijar y si era necesario

cortar el material sobrante con un esmeril angular de 4”.
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k B, S,
Figura 2-16. Prensa hidraulica A

Fuente imagen propia

Figura 2-17. Prensa hidraulica B

Fuente imagen propia
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2.17. TALADRADO O PERFORADO

El trabajo realizado fue el de perforar planchas y perfiles de acero al carbono
usando un Taladro de pedestal que solo tenia una velocidad, debido al mal estado en el
que se encontraba, pero aun asi cumplia con su funcién. Las planchas y perfiles de acero
me eran entregados junto con las instrucciones y las brocas correspondientes para elaborar
el trabajo. Después de perforar y revisar, entregaba las planchas y/o perfiles ya terminados

para su posterior uso en MAESIN.

Figura 2-17. Taladro

Fuente imagen propia

2.18. TRABAJO EN TORNO

El trabajo realizado fue el de desgastar con arranque de viruta un cilindro de acero
inoxidable 308L de 10 cm de espesor en un torno mecanico convencional. Se utilizé una
herramienta de corte 6 4980 R de acero rapido, con una velocidad de corte de 350 rpm,

dandole asi al cilindro el diametro interno solicitado para los propositos de MAESIN

En este caso, al igual que en la Fresadora, el calculo para las rpm es de V¢ 15
m/min x 1000 dividido por 3,14 x 10 mm, dando como resultado 477 rpm, por lo tanto,

las rpm utilizadas en este caso eran aceptables.
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Figura 2-18. Torno

Fuente imagen propia

2.19. SOLDADURA MIG/MAG PARA REPARACION DE GRIETAS

Esta tarea corresponde a la reparacién en diversos proyectos de materiales
elaborados en la empresa. El trabajo realizado fue el de rellenar grietas formadas en
materiales soldados anteriormente por un trabajador de MAESIN. Al rectificar las piezas
en el torno mecanico convencional se comenzaron a revelar grietas formadas por falta de
gas protector al soldar anteriormente. Este problema puede ser debido a la existencia de
elementos contaminantes en el material a soldar y/o una mala regulacion del amperaje al
momento de soldar. Con la maquina soldadora Katto MIG250 estuve rellenando con
alambre 70s-6 de 0.9 mm, usando mezcla de gas protector de 80% de Argén y 20% de
CO2 todas las grietas que habian aparecido. El resultado final fue una pieza rellenada,

reparada y lista para ser rectificada otra vez, para asi después ser usada por MAESIN

Figura 2-19. Soldadura MIG/MAG C
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Fuente imagen propia

2.20. TRABAJO DE LIJADO

El trabajo realizado fue de el de rectificar y desgastar con una lija de banda (hecha
en la misma empresa) un paralelepipedo de acero inoxidable, dandole a los extremos una
forma de semicirculo a cada uno y ajustandolo a la forma del chavetero. El trabajo fue
realizado a mano y el ajuste en el chavetero para las chavetas fue usando el sistema de

pruebay error.

Figura 2-20. Lijado

Fuente imagen propia



CAPITULO 3: PROYECTO QUEMADOR DE ESTUFA APELLET




36

3. PROYECTO QUEMADOR DE ESTUFA APELLET

3.1. CARACTERISTICA DEL PROYECTO

El proyecto consistia en construir con placas de acero inoxidable un quemador
experimental para estufa a pellet, donde la principal participacion como Técnico
Universitario en Mecanica Industrial, era soldar y pulir piezas seglin bocetos presentados
por el cliente. El trabajo de construccion con soldadura TIG se realiz6 desde un principio
con la ayuda y guia del cliente, quien proporciono los bocetos, los materiales a soldar y

las instrucciones en todo momento del trabajo.

3.2. MATERIALES

Los materiales utilizados fueron:

a) Placas de acero inoxidable 308L, aleado con Cromo y Niquel con un bajo
contenido de Carbono, cuyas dimensiones eran de 25 mm por 300 mm. Esta aleacion le
permite al material tener una buena resistencia a la corrosién, ademas no es templable ni

magnético.

o

Figura 3-1. Placa de acero inoxidable

Fuente: Aceros Otero (2020)



37

b) Varilla de Inoxidable 308L.: esta varilla es utilizada para soldadura de planchas
de acero inoxidable, en canalizaciones, tubos y componentes diversos, es usada también
en equipos y plantas para el sector industrial, quimico y productivo. El depdsito de
soldadura contiene bajo contenido de carbono y las juntas soldadas posen 6ptimo grado

de calidad. Las dimensiones eran de 1/8”.

Figura 3-2. Varilla de Inoxidable

Fuente: (SUMING, 2021)

c) Gas Argon: Es un gas noble que se utiliza para proteger el corte y soldadura de
metales. Es el gas de proteccion que mas se utiliza en la soldadura TIG y su grado de

pureza debe ser como minimo de 99,95%, evitando la combustion del oxigeno ambiental.

Figura 3-3. Gas Argon

Fuente: EWM AG (2020)
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d) Electrodo de Tungsteno: El electrodo de Tungsteno utilizado en este caso fue el
WL20 (punta azul) que contiene un 2% de Lantano y con un grosor de 1/8”. Este electrodo
antes de ser usado fue preparado sacandole punta con una lija de banco, una punta que no
es muy afilada ni muy fina, para evitar fallas en la soldadura. Luego fue colocado en la
antorcha para asi poder usarla posteriormente.

Figura 3-4. Electrodo de Tungsteno

Fuente: SWEDMAQ SA (2021)

e) La soldadura TIG: se caracteriza por el empleo de un electrodo permanente de
Tungsteno por la elevada resistencia a la temperatura (se funde a 3410°C), acompafiado
por la proteccion del gas Argon.

Figura 3-5. Soldadura TIG

Fuente: MECASINC (2021)
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3.3. EQUIPOS E IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD

Se utilizaron elementos de seguridad y proteccion adecuados para la tarea

encomendada:

a) Overol de mezclilla: Es una prenda de trabajo usada como ropa de proteccion
que cubre todo el cuerpo salvo pies, manos y cabeza. El material es mas resistente que

otras telas al calor, traccion y/o cortes.

Figura 3-6. Overol de Mezclilla

Fuente: Multiservicios (2021)

b) Guantes de cuero: Es una prenda de seguridad para las manos, elaborado con

cuero para mayor proteccion contra el calor, cortes y sustancias corrosivas.

Figura 3-7. Guantes de cuero

Fuete: Kupfer (2021)

c) Chaqueta de cuero: Es una prenda de seguridad para el torso y los brazos,

elaborado con cuero para mayor proteccion contra el calor, cortes y sustancias corrosivas.
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Figura 3-8. Chaqgueta de cuero

Fuente: SWEDMAQ SA (2021)

d) Lentes de proteccion: Tipo de anteojos que se utiliza para evitar la entrada al

0jo de materiales extrafios como viruta de metal, agua, elementos corrosivos, entre otros.

Figura 3-9. Lentes de proteccién

Fuente: ISESA (2021)

e) Zapatos de seguridad: Tipo de calzado especializado, que se utiliza en las
diferentes actividades laborales para resguardar al trabajador de diferentes riesgos.
Especialmente destinado a la proteccion de los dedos de los pies, contra elementos
contaminantes, descargas eléctricas, caidas, cortes y otros riesgos. La punta de estos

zapatos presenta una estructura metalica o de algin otro material altamente resistente.
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Figura 3-10. Zapatos de seguridad

Fuente: BATA Industrials (2021)

f) Careta de soldadura: Es una méscara de proteccién individual que se utiliza
cuando se realiza trabajo de soldadura para proteger los ojos, la cara y el cuello de las
chispas, la luz ultravioleta, la luz infrarroja y el calor ocasionado por la soldadura. Esta
mascara tiene una abertura protegida por un vidrio especial que filtra la luz dafiina y
protege los ojos de dafios en la retina. Esta careta puede tener componentes de proteccion

electrénico o manual.

Figura 3-11. Careta de soldadura

Fuente: AGROPLANET (2021)
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34. ETAPADEL TRABAJO

a) Rectificado: La primera etapa de la construccién del quemador correspondi6 al
rectificado de placas de acero inoxidable 308-L de 2 mm de grosor, por medio de una
lijadora de banda construida en la misma empresa similar a la imagen 3-12. La lijadora
utilizaba una lija para metal nimero 80, cuya dimension era de 1500 x 200 mm vy la
superficie de lijado era de 375 x 200 mm. Por otra parte, la velocidad de banda era de 420
RPM.

Figura 3-12. Lijadora

Fuente: Maximiliano (2021)

b) Soldadura TIG: Al ver la forma y el material base a soldar, que corresponde al
acero inoxidable 308-L de 2 mm de grosor, el mejor método de soldadura elegido en este
caso fue el sistema TIG, por su bajo aporte calérico en comparacion con las otras
soldaduras, permitiendo soldar sin el miedo a sobrecalentar, fundir o deformar el metal

base.

Una de las ventajas del proceso TIG, es por la obtencion de cordones mas ddctiles
y resistentes a la corrosién en comparacion con los otros procesos de soldadura, todo
gracias a que el gas protector impide que se mezclen el oxigeno de la atmdsfera con la

poza de fusion en el proceso de soldadura.

Una vez terminado el proceso anterior, se usé la maquina soldadora Katto MI1G250
de 220 Volts multipropdsito de la empresa Maesin, regulando su amperaje a un valor
aproximado de 80 a 120 amperes. Este rango segun lo aprendido en la universidad, es el

adecuado ya que con ello se funde el material de aporte y el metal base de manera
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homogénea. Si se usara un amperaje muy reducido el metal base no se fundira y el material
de aporte solo se adherird de manera superficial. Por otro lado, si el amperaje fuera muy
elevado el material base y de aporte se fundiran dejando un espacio sin material. Para este
proceso se uso corriente continua con polaridad directa, ademas del uso de un cilindro de
gas Argon de 10 m3, usando un regulador, en el cual se ajusté el paso de gas a un flujo
continuo de entre 8 a 15 It/min. El uso de un flujo muy bajo de gas protector no protegera
la poza de fusion de soldadura, dejando que el oxigeno atmosférico dafie y arruine la
soldadura y un flujo muy alto genera turbulencias en la soldadura, sin mencionar que

podria llegar a intoxicar al soldador.

Se fijaron las piezas a soldar mediante mordazas o pinzas, a continuacion se
procedid a dar pinchazos con la antorcha usando un angulo de unos 60° para dejar las
piezas unidas, ya que si estas se unen directamente con un solo cordon de soldadura
inmediatamente el metal se podria deformar, pero si se dan pequefios pinchazos bien
ubicados, el material no se deformara con la posterior soldadura. Luego, se espera a que
se enfrie para poder dar los primeros cordones de raiz usando una inclinacion en la
antorcha de 50°, seguido de los cordones de relleno usando una inclinacién en la antorcha
de 60° y por altimo un corddén de remate usando una inclinacion de 40° y usando un avance
en zigzag en este Ultimo. Los angulos en este proceso de soldadura son necesarios a tener
en cuenta, ya que, con ello se determinara la penetracion que este tendra en el material
base y el aspecto final que adquirird. Con un angulo muy cerrado trae como consecuencia
una deposicion excesiva de material de aporte, mala conformacion del cordon y una

penetracion inadecuada, lo mismo sucede con un angulo muy abierto.

Figura 3-13. Soldadura TIG

Fuente: Santillana Centro de Formacién (2021)
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c) Evaluacién del producto: Para comprobar que el producto coincidia con los
parametros solicitados, el cliente retiraba el producto (quemador) y lo analizaba. Luego
se lo llevaba y lo ponia a prueba en su empresa. Posteriormente, el cliente entregaba la
evaluacion de conformidad o disconformidad del producto elaborado en MAESIN. En

caso de que el producto estuviera defectuoso, el cliente solicitaba su modificacion.

Una vez que la pieza esta armada se espera a que se enfrie para poder medir y
comprobar que las medidas entregadas por el cliente estan dentro del rango permitido. De
ser asi se procede a limpiar los cordones de soldadura con un esmeril angular de 4”

equipado con una escobilla de acero circular.

d) Limpieza y orden: Finalmente, después de un arduo trabajo se procede al
apagado, revision, limpieza y guardado de todas las herramientas, materiales y articulos

usados en el trabajo, para asi estar preparados para la siguiente tarea.



CAPITULO 4: COSTOS
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4. COSTOS

Si bien mi practica no incluyé el manejo de costos de la empresa, creo que es
importante sefialar algunas variables que se deben tomar en cuenta al momento de aplicar

una tarifa para un determinado elemento, servicio o confeccion de un repuesto.

Para eso se deben conocer los costos de la empresa, que independientemente del
numero de unidades o servicios a producir mensualmente, siempre seran los mismos. Los

principales costos fijos de MAESIN son:

e C1: Costos de arriendo o dividendo mensual de la propiedad (ambos galpones)

e (C2: Costos de la energia base mensual

e (C3: Costos administrativos mensuales

e C4: Costos fijos de operarios mensuales

e (C5: Otros costos fijos mensuales por definir (pagos de cuotas de equipos, leasing
etc)

e N1: Numero de operarios

Con la sumatoria de los costos antes mencionados, obtendremos un valor fijo en
pesos por mes que deberemos obligatoriamente pagar si bien hagamos uno o mil trabajos
durante el periodo. Para poder tarificar este costo fijo e incluirlo en la base que cobraremos
en la tarifa por cada servicio o elemento que se produzca, lo dividiremos por el nimero
de horas de trabajo mensual de la maestranza. Si trabajamos 45 horas a la semana por 4
semanas serian 180 horas efectivas de trabajo/mes. Esta division nos daria una tarifa de

costo fijo asociada a cada hora de trabajo segun la siguiente ecuacion.

Costos fijos totales del mes / (180 horas de trabajo por mes x N1) = $ por hora de

costo fijo

(Donde costos fijos totales del mes es la suma de: C1+C2+C3+C4+Cb)
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Realicemos un ejemplo

e C1=$500.000

e (C2=$50.000

e (C3=$2.000.000

e (C4=$6.400.000

e (C5=$100.000

e NI1:8

o CFT (C1+C2+C3+C4+C5) = $9.050.000
e Tarifas costo fijo en $/hr = $ 6.285

De este valor obtenido podemos deducir que cualquier elemento, pieza o servicio
que se produzca en la maestranza no puede costar menos de la suma de $ 6.285, mas los
costos variables asociados al elemento, pieza o servicio requerido. Por ejemplo, si en una
hora de trabajo de maestranza podemos construir 10 engranajes, cada uno de ellos aportara
al costo fijo hora la suma de $ 628, mas los valores variables que implica la construccion
de dichos elementos, materiales, energia eléctrica consumida, insumos, costos variables

de mano de obra y el porcentaje de utilidad que el empresario desee agregar.



CAPITULO 5: CONCLUSIONES
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5. CONCLUSIONES

La maestranza MAESIN, si bien tiene sus fortalezas, también tiene sus debilidades.

5.1. PRINCIPALES FORTALEZAS DE MAESIN

MAESIN cuenta con maquinaria no solo de buena calidad, sino también posee
muy buena mantencién, por lo tanto, los trabajos no sufren de retrasos y se hacen con la
precision que se requiere. También los operarios que usan estas maquinarias, estan

debidamente calificados y entrenados para trabajos de precision.

Los equipos estan en buenas condiciones, los gases, los electrodos, fundentes,
alambres, etc., siempre estan debidamente recargados y hay reposicion en abundancia.
Esto permite no tener retrasos en recargas de materiales y permite a los operarios tener

siempre a tiempo los trabajos solicitados.

El personal es altamente calificado, posee grandes conocimientos sobre cémo
realizar bien su trabajo, como usar los materiales adecuados y como aprovechar mejor, el
tiempo, las maquinarias, los materiales y los equipos para entregar siempre los trabajos de

la mejor calidad y en el menor tiempo posible.

La ubicacion es estratégica. MAESIN se encuentra en la ciudad de Concepcidn,
muy cercana a sus principales clientes y a los centros de abastecimiento de materiales y
materias primas. Esto es una ventaja al momento de atender a sus clientes, pues puede
entregar su produccion en el tiempo y la calidad que se necesita. Sus principales clientes
son la industria forestal, de la celulosa, empresas metalmecanicas, otras maestranzas que
necesitan soluciones de precision, industria pesquera, plantas pesqueras, industrias de

generacion eléctrica, compafiias siderurgicas, compafias petroleras, etc.

El ambiente laboral es de buena calidad. MAESIN debido a la gran cantidad de
afios gue lleva funcionando y a la cercania de su gerente técnico con todo el personal a
cargo, posee un grato ambiente laboral, destacandose el trabajo en equipo, reuniones
periddicas para mejorar procesos, ahorro de materiales, descubrir nuevas formas para
enfrentar algun problema y procurar satisfacer de la mejor forma al cliente. Este grato
ambiente de trabajo me permitid participar no solo en los trabajos antes descritos, sino

también el aportar mis conocimientos para enfrentar de diferentes formas algun trabajo
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solicitado. Siempre mi opinion fue valorada, a pesar de mi poca experiencia y la ayuda
recibida de todo el personal me permitid realizar siempre de buena forma los trabajos que

me encomendaron.

MAESIN cuenta con un equipo de asesores externos en materias especificas que
siempre estan disponibles para apoyarla. Esto hace que, al necesitar resolver problemas
mas complejos, siempre cuenten con personas calificadas, que, si bien no son del staff de

la empresa, apoyan al desarrollo y solucion de nuevos proyectos y trabajos

MAESIN cuenta con un programa de seguridad que siempre esta siendo revisado
y actualizado por un Asesor Prevencionista de Riesgos. Esto hace que su nivel de
accidentabilidad sea muy bajo y mantenga altos estandares de seguridad para sus

operarios.

5.2. PRINCIPALES DEBILIDADES DE MAESIN

Falta de espacio para acopiar materiales. Si bien los dos galpones de trabajo poseen
espacio suficiente para desarrollar las labores, el area donde se acopian los materiales y
también donde se dejan los trabajos terminados es muy pequefia. Muchas veces se debe
esperar el retiro de algunos equipos ya acondicionados para poder recepcionar algun

nuevo trabajo

Instalaciones inadecuadas para el personal (camarines, vestidores, bafios, duchas,
etc.) El personal que trabaja en MAESIN necesita camarines, vestidores, bafios y duchas,
gue cuenten con mayor espacio, secciones separadas entre areas humedas y secas y
también disponer de agua caliente para el aseo posterior al trabajo. Esta es un area que se
debe implementar lo antes posible, pues permitird mejorar mas aun el ambiente de trabajo
y mejorara la calidad de vida del personal que trabaja en MAESIN. Debo sefialar que el
comedor o casino donde los trabajadores toman su colacion tampoco cuenta con mayores
comodidades, esto debiera ser mejorado pues también es un lugar no solo de alimentacion

sino también para el descanso del personal.

La iluminaciéon natural del galpén requiere siempre el apoyo de luminarias
eléctricas adicionales, las cuales deben permitir poder realizar todos los trabajos de forma
segura. En algunos sectores la iluminacién es deficiente lo que en algin momento pudiera
provocar algin accidente. Se puede solucionar mediante el uso de placas solares que
generen la energia necesaria para la iluminacién interna de todos los sectores de los

galpones.
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Personal Técnico intermedio. Si bien MAESIN es una empresa pequefia, la cual
posee muchos equipos Yy personal calificado, para poder crecer y ser mas competitiva en
el mercado, necesariamente deberd contratar personal Técnico Calificado de nivel
intermedio. Esto con el fin de poder dar mejores servicios y soluciones a un area cada dia
mas competitiva.
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ANEXOS

UNIVERSIDAD TECNICA FEREDICO SANTA MARIA
SEDE CONCEPCION - REY BALDUINO DE BELGICA

COMPROMISO ETICO-PROFESIONAL

Yo, Agustin Andrés Donoso Sanchez al recibir el Titulo de la Universidad Técnica
Federico Santa Maria, reconociendo la importancia de las tecnologias y sus efectos sobre
la calidad de vida en el mundo entero, y aceptando una responsabilidad personal hacia
nuestra profesion, hacia nuestros colegas y hacia las comunidades que serviremos,
prometo cumplir nuestras obligaciones como titulados en el mas alto grado de conducta
ética y profesional:

1. Ser responsable al tomar decisiones profesionales para que éstas sean consistentes
con la seguridad, salud y beneficio de la sociedad, dando a conocer prontamente aquello
elementos que puedan poner en riesgo a la gente o el medio ambiente;

2. Evitar conflictos de interés cuando sea posible, darlos a conocer a las partes
involucradas cuando ellos existan;

3. Ser honesto y realista al establecer conclusiones o estimaciones derivadas de nuestros
analisis;

4. No aceptar ningun tipo de presiones indebidas, sea de caracter pecuniario o de otra
naturaleza;

5. Mejorar continuamente nuestro entendimiento de la tecnologia, sus aplicaciones y
consecuencias;

6. Mantener y mejorar nuestra competencia técnica y emprender tareas para terceros
solo si se esta capacitado o luego de establecer las limitaciones pertinentes;

7. Buscar, aceptar y proveer una sana critica, sobre aspectos tecnoldgicos, cientificos o
humanistas, reconociendo y corrigiendo errores y dando debido crédito a las
contribuciones de otros;

8. Tratar siempre a las personas en forma justa sin consideraciones de raza, religion,
sexo, limitaciones fisicas, edad o nacionalidad;

9. Evitar dafar a otros en su reputacion, pertenencias o empleo mediante falsedades o
acciones maliciosas, y

10. Cooperar activamente con los colegas y colaboradores en su desarrollo profesional
y apoyarlos en el cumplimiento de nuestro codigo de ética.
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