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RESUMEN

KEYWORDS: IMPLEMENTACION NCH-ISO/IEC-17025:2017 A LOS
LABORATORIOS DE CALIBRACION DE LA EMPRESA IGEMIN LTDA.

Este trabajo consiste en la implementacion de la Norma
NCH ISO/IEC17025:2017 y la creacion de nuevas instalaciones para mejorar
la produccidn en los laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA. La empresa
que se encuentra con muchas deficiencias en sus diferentes areas productivas,
genera problemas y pérdidas econdmicas que afectan directamente a la
empresa ya que las deficiencias presentes que se generan son debido los
laboratorios tienen carencias de implementacion y de orden.

El capitulo 1 de este trabajo da conocer los diferentes laboratorios que
son parte del proceso productivo de la empresa IGEMIN LTDA, la cual posee
la importancia que permitio identificar las dreas que necesitan mas énfasis en
la propuesta de mejoramiento que se pretende dar e implementar en este
trabajo, la metodologia con la cual se realizo fue la de conocer las
caracteristicas propias de las principales areas productivas de la empresa de
la cual se identificé el trabajo realizado y entregar una caracterizacion de las
areas donde se realizan los trabajos de la empresa.

Capitulo 2 en este parte del trabajo se daran a conocer las diferentes
deficiencias o problemas propios de cada area productiva de la empresa
IGEMIN LTDA, en esta parte del trabajo de pretender dar a conocer las
pérdidas econdémicas que se generan a producto de los diferentes problemas
descritas en esta parte del trabajo, ya que sera primordial para realizar el
capitulo 3, la metodologia que se utilizo para realizar el objetivo de esta parte
fue la de realizar entregar la caracterizacion de la norma ISO 17015, ademas
de realizar una evaluacion econémica de las perdidas presente en la empresa.

En el capitulo 3 con el fin del cumplimiento del objetivo se realizé
una serie de recomendaciones de mejoras y recomendaciones para disminuir
las deficiencias y pérdidas econémicas en la empresa presen en el laboratorio

de fuerza, el laboratorio de presion y el area de mantencién general.
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INTRODUCCION

La importancia de una buena organizacion en las areas productivas
como en los procedimientos de sus trabajos tiene gran relevancia en los
momentos de realizar los procesos productivos de la empresa ya que aumenta

la eficiencia en los momentos de efectuar los trabajos.

La problematica de la empresa IGEMIN LTDA, radica basicamente en
la poca y nulos procedimientos de trabajo en las diferentes &reas productivas,
la cual también abarca las areas de almacenaje, esta deficiencia de protocolos
en las areas y procedimientos de trabajo ha traido consigo una serie de
dificultades que observan visto en las pérdidas econdmicas. La importancia
de aplicar las normas correspondientes a las areas con dificultades es la de

mejorar y evitar pérdidas innecesarias en la empresa.

La empresa IGEMIN LTDA es una organizacidon que trabaja en sus
laboratorios bajo la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017 en
la cual se establecen los requisitos que deben cumplir los laboratorios de
ensayo y calibracion. Se trata de una norma de Calidad que tiene base en la
serie de normas ISO 9000, aunque introduce una serie de requisitos técnicos

imprescindibles para lograr la acreditacion de los laboratorios de esta area.

La Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017 es aplicada por los laboratorios
de ensayo y calibracion con el objetivo de demostrar que son técnicamente
competentes y que sus resultados son veraces. El objetivo principal de
la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017 es garantizar la competencia técnica y la
fiabilidad de los resultados analiticos. Para ellos se vale tanto de requisitos
de gestion como requisitos técnicos que inciden sobre la mejora de la calidad

del trabajo realizado en los laboratorios.


https://es.wikipedia.org/wiki/Calidad
https://es.wikipedia.org/wiki/ISO_9000

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Presentar una propuesta de mejora al funcionamiento de los
laboratorios de calibracion empresa IGEMIN LTDA atreves de la Norma
NCH-ISO/IEC-17025:2017.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Caracterizar las areas productivas de la Empresa IGEMIN LTDA segun

sus procesos de trabajo en la actualidad.

2. Diagnosticar la situacion actual de los laboratorios de la empresa a base
de la normativa vigente.

3. Entregar una propuesta de modernizacién al funcionamiento de los

laboratorios de acuerdo la normativa vigente.



CAPITULO 1: AREAS PRODUCTIVAS EMPRESA IGEMIN LTDA.




1. AREAS PRODUCTIVAS EMPRESA IGEMIN LTDA.

IGEMIN LTDA, es una empresa de una trayectoria de 10 afios, los
servicios que otorga abarcan en diferentes areas de Ingenieria, Mantencién
Industrial, Comercializacién, Importacion y Distribucion de equipos
industriales, con profesionales calificados que gracias a afios de experiencia

estan en condiciones de ofrecer sus servicios

1.1. EMPRESA IGEMIN

Esta empresa tiene la finalidad de mantener un alto estandar en
servicios industriales, capaz de crear lazos de confianza con sus clientes,
basando la sustentabilidad en procesos eficientes y de altos niveles de calidad
y desarrollo.

La mision de IGEMIN LTDA consiste en mantener una posicion
competitiva e innovadora en servicios industriales, logrando eficiencia
economica a través de la eficiencia técnica y operacional para los clientes.

IGEMIN LTDA se encuentra Certificada segun la Norma
NCH-ISO/IEC-17025:2017. sobre Requisitos para Laboratorios de
Calibracion de Instrumentos, Requisitos de Gestion, Requisitos Técnicos y
Metrologia. Esta norma chilena rige en su totalidad a los laboratorios de

calibracidn del pais.

IGEMIN

W W n ol g e ”] ” ~

Fuente: www.igemin.cl “IGEMIN LTDA”.

Figura 1-1. Logo empresa IGEMIN LTDA.


http://www.igemin.cl/

1.1.1. Ubicaciéon Empresa IGEMIN LTDA.

IGEMIN LTDA. Esta ubicada en la regidon de Valparaiso, comuna de
Villa Alemana. Cuenta con una sucursal, donde se realiza la totalidad de los

servicios que se serdn mencionados en este trabajo.

Canal Moraledas 818

De

Fuente: Imagen de referencia ubicacion Empresa IGEMIN “Google maps”.

Figura 1-2. Ubicacion de la Empresa IGEMIN LTDA.

IGEMIN LTDA, cuenta con una totalidad de 4 trabajadores, los cuales
realizan desde los trabajos del area de administracion hasta las areas de
calibracion de los instrumentos industriales que son solicitados para la

calibracion de esta empresa.

1.1.2. Principales servicios que otorga la empresa IGEMIN

A continuacidn, se presentaran los principales trabajos que realiza la
empresa IGEMIN LTDA por cada area en la que presta los servicios.

Esta tabla representa las areas de trabajo segun la jerarquizacién de
las actividades.



Areas de operaciones.

Empresa IGEMIN LTDA.

Areade ingeneria |

(proyectos)

Areasde comercializacion

de productos Areas de mantencion

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en la empresa.

Esquema 1-1. Organigrama de las areas de produccién de IGEMIN LTDA.

X/
L X4

AREA DE INGENIERIAS:

Ingenieria de disefio y detalle Civil Estructural.

Ingenieria de disefio en Control Automatico.

AREA DE OPERACIONES:

Manutencion Industrial.
Aplicacion de Recubrimientos.
Reparacién y Calibracion de Instrumentos Industriales.

Fabricacion de Estructuras y Componentes.

ADMINISTRACION DE PROYECTOS:

Programacién y Control Industrial.
Control de Produccion y Asistencia Planificacion I1SO.

Optimizacion de Recursos.



<+ COMERCIALIZACION DE EQUIPOS

e Equipos de Pinturas.
e Herramientas y Equipamiento Industrial.

e Instrumentos de Medicidn

% CONTROL DE CALIDAD

e Inspecciones Estructurales y Mecanicas para Equipos.
e Andlisis de Fallas.
e Control de Lubricantes.

e Laboratorio de Calibracion Industrial.

1.1.3. Principales empresas

Las principales empresas que solicitan los servicios de IGEMIN
LTDA, estas empresas buscan satisfacer sus necesidades de sus diferentes
areas productivas, ya que la IGEMIN LTDA. Entrega una serie de diferentes

servicios a las empresas que la buscan.

= |GEMIN LTDA certifica y calibra sus instrumentos para un 6ptimo
funcionamiento, bajo la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017.

= Amplia gama de instrumentos industriales y equipos de medicion

industrial, para la produccion de su empresa.

= Reparacion y mantencidn de equipos industriales por personal técnico

calificado y certificado.

= Mantencion de instalaciones, construccion de estructuras, Aplicacion

de recubrimientos, electricidad y electrdnica.



Las grandes empresas que buscan esta empresa son de diferentes areas
comerciales y/o industriales tales como coca cola Company de la comuna de

Con Con de la region de Valparaiso.

ClZ 4
original

Fuente: Pagina oficial de Coca Cola “www.cocacoladechile.cl”.

Figura 1-3. Logo de Coca Cola.

1.2. CARACTERIZACION DE LAS AREAS DE TRABAJO.

IGEMIN LTDA, cuenta con una serie de laboratorios de calibracion
que presentan con una serie de caracteristicas las cuales se serdn descritas.

Estas areas de trabajo estan ubicadas en la misma sucursal de Villa Alemana.

Los laboratorios usados para el andalisis de la tesis fueron los
laboratorios de calibracidn de fuerza y de presidn, estos fueron analizados ya
qgue al momento de ver los problemas eran los que presentaban los mayores
problemas de la empresa. Ademas, como se vera mas adelante en un analisis
economico de las perdidas estos fueron los que arrojaron las mayores pérdidas

economicas.

IGEMIN LTDA Esta bajo la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. la
cual especifica los requisitos generales para la competencia en la realizacién
de ensayos y calibraciones, incluido el muestreo. Cubre los ensayos y
calibraciones realizados con métodos estandarizados, no estandarizados y

métodos desarrollados por el laboratorio.


http://www.cocacoladechile.cl/

Esta norma internacional se aplica a todas las organizaciones que
realizan ensayos y calibraciones, por ejemplo, a los laboratorios donde el
ensayo Yy calibracion forman parte de la inspeccion y certificacion de
productos. (Fuente: IGEMIN LTDA). El laboratorio debe contar con todos los
equipos de patrones, medicidn y equipos de ensayo requeridos para el correcto
trabajo de los ensayos y calibraciones (incluyendo el muestreo, preparacion
de los puntos para el ensayo y calibracion, procesamiento y anélisis de los
datos obtenidos). En aquellos casos en que el laboratorio necesite emplear
equipo que no esté bajo su control permanente segin norma internacional
NCH-ISO/IEC-17025:2017.

A continuacién, se presentara un diagrama de flujo del area productiva
de la empresa IGEMIN LTDA la representa de forma esquematizada desde
como se solicitan los diferentes trabajos, ademas de los procesos de
produccion mas importantes, hasta el momento de la entrega o envio de

trabajos.
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Solicitud de :> Analisis del Compra de Preparacion Comienzo de
Trabajo Gerente Insumas de Insumos Trabajo
o Desarme de
Mantenimiento )
Maquinas
inieza | Lubricacian
d de Piezas
Aceite
. Ensamblaje
Hidraulico J
Pruebas
Finales (8]
Productos u
Quimicos
Pintura (9)
Pintura u
Secado (10)
Empaque (11)
Camionetas u
Prapias %
Distribcion Almacenamiento
Servicios de Q
Transporte

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos en la empresa.

Esquema 1-2. Diagrama de produccion “LAYOUT”.
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1.2.1. Laboratorio de fuerza

En el laboratorio de torque se realiza una cantidad de actividades como
por ejemplo calibracion, verificacion, ajustes y/o mantencidn de una serie de
instrumentos tales como desatornilladores dinamométricos, Ilaves
dinamométricas, multiplicadores de torque, torquimetros, transductores de

torque.

En la siguiente Figura 1-3 se puede apreciar el laboratorio de fuerza
de la empresa IGEMIN LTDA.

Los instrumentos utilizados en los procesos de calibracién en gran
cantidad y variedad de los trabajos realizados deben ser calibrados y
trabajados con una gran precisién a la hora de ejecutar los trabajos empleados
en estos mismos. Estos instrumentos tienen una gran variedad de

caracteristicas como funciones las cuales serdn nombradas.

Fuente: Elaboracion propia laboratorio de calibracidn de instrumentos de fuerza.

Figura 1-4. Laboratorio de calibracién de fuerzas.
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< LLAVES DINAMOMETRICAS:

Una llave dinamométrica o torquimetro es una herramienta
manual que se utiliza para ajustar el par de apriete de elementos roscados,

como la que se puede visualizar en la figura 1-5.

Una llave dinamométrica consiste en una llave fija de vaso que puede
ser intercambiable con otras llaves de vaso de otras dimensiones, a la que se
acopla un brazo que incorpora un mecanismo en el que se regula el par de

apriete, de forma que, si se intenta apretar méas, salta el mecanismo que lo

impide.

L 42009704 /17

Fuente: www.igemin.cl “IGEMIN LTDA.”

Figura 1-5. Llave de torque.

% MULTIPLICADORES DE TORQUE:

El multiplicador de torque es un instrumento que precisa de forma muy
eficiente cuando el retoque preciso o el aflojamiento de sujetadores resistentes

requieren de un gran torque.


https://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta_manual
https://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta_manual
https://es.wikipedia.org/wiki/Par_de_apriete
https://es.wikipedia.org/wiki/Roscado
http://www.igemin.cl/
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La figura 1-6 representa los que es un multiplicador de toque.

Las caracteristicas multiplicadores de torque son:

= Engranaje planetario de alta eficiencia que logra gran torque de salida
a partir de poco torque de entrada.

= Operario protegido mediante dispositivo anti retroceso en la mayoria
de los modelos.

= Precision de salida del multiplicador + 5% del torque de entrada.

= Reversible, apretar o aflojar pernos.

= Estilo barra de reaccién o placa de reaccién.

Fuente: www.igemin.cl “IGEMIN LTDA.”

Figura 1-6. Multiplicador de fuerzas.

% UTILES DE CONEXION:

Se dispone de un juego de adaptadores para permitir acoplar los
patrones y las herramientas dinamomeétricas a calibrar. Los mismos se
fabricaran de acuerdo a la capacidad maxima de par de torsion de la

herramienta, siendo su tamafio normado por ejemplo por la misma norma ISO.


http://www.igemin.cl/
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Tabla 1-1. Fuerza de torsion de acoplamientos.

Maximo valor de par de torsion (N*m) Acoplamientos cuadrados (mm)
30 6,3
135 10
340 12,5
1000 20
2100 25

Fuente: www.igemin.cl “IGEMIN LTDA.”

Fuente: www.igemin.cl “IGEMIN LTDA.”

Figura 1-7. Acoplamiento cuadrado.

1.2.2. Laboratorio presidon y vacio

Esta area se enfoca en la calibracién de instrumentos tales como
mandmetros, mediante el método de comparacién con otros mandmetros
utilizado como patrén.

Las unidades de medidas con las que trabajan los instrumentos son
basadas en el sistema internacion ISO tales como los que se reflejan en la tabla

1-1 que se puede visualizar a continuacién.


http://www.igemin.cl/
http://www.igemin.cl/
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| Magnitud Unidad Sl derivada Simbolo
Fuerza Newton N (1N = 1Kg. 1m/s?)
Presion Pascal Pa (1Pa = IN/m’)
Energia, trabajo loule 1{1)= iN.m] -
Potencia Watt W (1W = 1)/s) '
Area Metro cuadrado m? (1Im? = 1m*1m) _
Volumen Metro cibico m? (Im*= 1m*1m*1m)
Densidad kilogramo/metro cibico ka/m”
Aceleracion metrofsegundo cuadrado m/s’
Velocidad metrofsegundo m/s

Fuente: Extracto de norma ISO “UNIDADES DE MEDIDAS”.

Figura 1-8. Unidades de presion segun 1SO.

La magnitud de presién, es usada, debido a su gran utilidad, existe una
gran variedad de equipos en el mercado para medirla. Dispone de la
instrumentacion necesaria para medir esta magnitud en un amplio rango de

calibracién tanto en presion hidraulica como en neumatica.
Los principales instrumentos con los que trabaja son:

» Mandmetros analogos.
= Manometros digitales.

= Vacudmetros

Ademas de calibraciones de los instrumentos anteriormente
nombrados tambien se puede realizar calibraciones de una gran variedad de
familias de equipos, con el aseguramiento de su trazabilidad. Todas las
operaciones de calibracion de instrumento del area de presién y vacio se

realizan en un laboratorio calificado por la norma ISO 17025.
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< MANOMETRO PATRON:

Este instrumento es uno de las principales herramientas de trabajo en

el momento de la calibracién de mandmetros.

Aplicaciones del manémetro patron:

= Para medios gaseosos y liquidos de baja viscosidad, no cristalizantes.
= Medicién de precision en laboratorios.
= Medicién de presion con alta precision.

Las caracteristicas del mandmetro patron son:

= Aguja de canto cuchillo y esfera con espejo de fondo para realizar una
Optima lectura.
= Escala de facil lectura con diametro nominal de 250 mm

» Rangos de indicacién de 0 ... 1.600 bar

Fein-DruckmeBgerit

EN 8371

SHaleawert 0005

Fuente: www.igemin.cl “IGEMIN LTDA.”

Figura 1-9. Mand6metro patron.


http://www.igemin.cl/
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Fuente: Elaboracion propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 1-10. Laboratorio de calibracion de presién y vacio

1.2.3. Laboratorio de calibraciéon dimensional

La metrologia dimensional incluye la medicion de todas aquellas
propiedades que se determinen mediante la unidad de longitud, como por
ejemplo distancia, posicion, didmetro, redondez, planitud, rugosidad, etc. La

longitud es una de las siete magnitudes base del sistema internacional (SI).

El area de dimensional es una de las mas extendidas de la industria en
general. En la actualidad IGEMIN cuenta con una amplia variedad de patrones
de referencia y es capaz de ofrecer servicio de calibracion practicamente para

la totalidad de instrumentos de metrologia dimensional.

Algunos de los instrumentos que ocupa IGEMIN para la calibracién

dimensional.

e Barras patron de extremos

e Laminas patron de espesores fabricadas en acero
e Pies de rey

e Proyectores de perfiles

e Reglas verticales de trazos

e Relojes comparadores



18

% PIE DE METRO:

El calibre, también denominado calibrador, cartabon de corredera o
pie de rey, es un instrumento de medicion, principalmente de didmetros
exteriores, interiores y profundidades, utilizado en el &mbito industrial. El
vernier es una escala auxiliar que se desliza a lo largo de una escala principal
para permitir en ella lecturas fraccionales exactas de la minima divisién. Para
lograr lo anterior, una escala vernier esta graduada en un nimero de divisiones

iguales en la misma longitud. (Fuente: Wikipedia).

Fuente: www.igwmin.cl “IGEMIN LTDA.”.

Figura 1-11. Herramientas de medicion de longitud

% RELOJ COMPARADOR:

Un reloj comparador o comparador de cuadrante es un instrumento de
medicion de dimensiones que se utiliza para comparar cotas mediante la
medicién indirecta del desplazamiento de una punta de contacto esférica
cuando el aparato esta fijo en un soporte. Consta de un mecanismo de
engranajes o palancas que amplifica el movimiento del vastago en un
movimiento circular de las agujas sobre escalas graduadas circulares que
permiten obtener medidas con una precision de centésimas o milésimas de
milimetro.

La esfera del reloj que contiene la escala graduada puede girarse de
manera que puede ponerse el cero del cuadrante coincidiendo con la aguja y
realizar las siguientes medidas por comparacion. El reloj comparador debe
estar fijado a un soporte, cuya base puede ser magnética o fijada
mecanicamente a un bastidor. (Fuente: Wikipedia).


http://www.igwmin.cl/
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Fuente: www.igwmin.cl “IGEMIN LTDA.”.

Figura 1-12. Reloj comparador.

1.2.4. Laboratorio de temperatura

Estas actividades son muy sencillas de realizar ya que solo se necesita
un manometro patrén para realizar las actividades solicitadas a IGEMIN
LTDA.

El termdémetro de referencia sera el que nos indique el valor “real” de
temperatura que tiene la fuente de calor. Este instrumento puede ser de varios
tipos y la decisién de cual es el adecuado dependera en buena medida del
intervalo de temperatura y de su incertidumbre la comprobaciéon de la
exactitud de otros termometros y sondas. Posee rango de medicion
grados ° C, con una resoluciéon de 0,01 ° C y una precision de £ 0,05 ° C.

IGEMIN LTDA cuenta con la certificacién de la ISO 17025 para
certificar los instrumentos de estas areas. Estos laboratorios realizan
actividades a instrumentos como termdémetro infrarrojo, termdémetro y

termometro de temperatura.


http://www.igwmin.cl/

Fuente: www.igwmin.cl “IGEMIN LTDA.”.

Figura 1-13. TermoOmetro patron.

1.2.5. Calibracion de masas

La Calibracion masas es uno de los servicios del laboratorio mecanico
de IGEMIN LTDA. Esta area cuenta con la acreditacion de la ISO 17025 y
puede certificar masas clasificadas, masas patron y patrones de masas de

cualquier nominal siempre que no superen los 30 kg.

Los certificados de calibracién de masas emitidos en el laboratorio de
IGEMIN LTDA incluyen el valor de la masa convencional, la densidad de la

masa Yy las condiciones ambientales (presién, temperatura y humedad).

Uno de los método utilizado para calibraciéon de masas es el método
por comparacién, el cual mediante una masa patrén la cual tiene un peso
normalizado se compara con otro que tiene un peso determinado. Como se

presenta en la imagen a continuacion.


http://www.igwmin.cl/
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Fuente: Elaboracidn propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 1-14. Laboratorio de calibracion de masas patrén.

1.2.6. Laboratorio de mantencién vy soldadura.

La seccidon del area de mantencion de la empresa IGEMIN LTDA.
cuenta con una bodega de herramientas la cual esta equipada con una gran
serie de implementos necesarios para realizar las labores de mantencidn de los
instrumentos que son trabajados en esta area, como por ejemplo tecles como

el que se presenta en la figura 1-15.

Fuente: www.Sodimac.cl

Figura 1-15. Tecle imagen de referencia.


http://www.sodimac.cl/
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Las actividades de mantencion realizadas en los laboratorios de la
empresa IGEMIEN LTDA. son variadas van desde el cambio de repuestos
hasta la reparacion de los diferentes instrumentos que llegan a solicitud de los

clientes con los cuales la empresa cuenta.

Las actividades son tales como:

e Cambio de repuestos.

e Reparacion.

e Lubricacion (dependiendo del instrumento).

e Ajustes de las partes.

e Regulacion de piezas.

e Inspeccidn de las diferentes partes de la maquina.
e Aplicacion del proceso de pintura.

e Control de funcionamiento.

e Entre otros.

La seccion de soldadura cuenta con una serie de las maquinas los
cuales son necesarios al realizar las diferentes actividades en las cuales es
utilizada, como por ejemplo la confeccion de estructuras mecénicas. Como el

que se puede visualizar en la imagen 1-6.

Fuente: Elaboracion propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 1-16. Meson de trabajo de la empresa IGEMIN LTDA.
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Las principales herramientas en el proceso de soldadura son variadas.
Ademads, hay que tener en cuenta que el equipo de soldadura de arco eléctrico
recibe esta denominacidn porque se trata de un equipo de trabajo o sistema de
soldadura en el que se produce un salto del arco eléctrico entre la pieza que
se quiere soldar, conectada a uno de los polos de la fuente de energia, y el

electrodo, conectado al otro polo.

Fuente: Elaboracion propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 1-17. Laboratorio de calibracién de presion y vacio.

1.3. ESTADO ACTUAL LABORATORIOS

En esta etapa del trabajo se dara a conocer de una forma muy breve el
estado actual de los diferentes laboratorios los cuales fueron mencionados

anteriormente en el mismo capitulo.

El conocer el estado actual de los laboratorios de la empresa IGEMIN
LTDA. permitira en el capitulo 2 analizar las diferentes falencias que tienen
estos laboratorios que son fundamentales en el proceso productivo de las

diferentes calibraciones y mantenciones realizadas.
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Ademas del analisis que nos permitira el tener en cuenta el estado
actual de los laboratorios es de fundamental importancia que esto permita
reducir los tiempos de trabajo y las pérdidas econdmicas que se estaban
produciendo por las siguientes situaciones las cuales se nombraran a

continuacioén.

- Desorden en los laboratorios.

- Inexistente registro de herramientas.

- Herramientas apiladas de forma incorrecta en bodega de almacenaje.
- Mesones de trabajo con dafios.

- Herramientas con dafios.

- Inexistes procedimientos de trabajo.

El estado actual del laboratorio de fuerza de la empresa IGEMIN
LTDA. presenta bajo la certificacion de la ISO 17025 el cual da la
acreditacion a la empresa para poder trabajar en la calibracion de los

diferentes instrumentos solicitados por los clientes de la empresa.

Este laboratorio cuenta con una serie de instrumentos los cuales fueron
mencionados anteriormente en este mismos capitulo, todos estos instrumentos
estan certificados bajo la misma norma la cual es la ISO 17025, ya que estos
son las principales herramientas de trabajo utilizadas durante el proceso de

calibracion.

La seccion de soldadura cuenta con una serie de deficiencias las cuales
seran analizadas en este mismo trabajo, estos problemas han traidos a la
empresa una serie de deficiencias en los diferentes procesos de calibracion
realizados en la empresa IGEMIN LTDA.

El &rea de mantencion cuenta con una gran deficiencia en el orden el
cual dificulta de gran manera las labores de mantencion por la gran cantidad
de materiales apilados de forma innecesaria como por ejemplo casilleros los
cuales no son utilizados y ocupan espacios en las areas de trabajo
especificamente el area de mantencién, ademas de un orden inadecuado de

aceites lubricantes como de ineficientes prensas y mesas de trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 1-18. Estado area de mantenimiento de la empresa IGEMIN LTDA.

Fuente: Elaboracion propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 1-19. Estructura que se implementara en el drea de mantenimiento.
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El desorden en la figura 1-19 representa lo anteriormente mencionado
con respecto al drea de mantencion y también del meson del area de trabajo

de soldadura.

Ademaés de los problemas que se presenta por la poca organizacién
presente en las diferentes &reas productivas de la empresa IGEMIN LTDA.
Estas dificultan la realizacion de actividades de trabajo aumentando los
tiempos y las pérdidas econdmicas las cuales seran analizadas en profundad

en el capitulo niumero 2.



CAPITULO 2: DIAGNOSTICO A LOS LABORATORIO

IGEMIN LTDA.
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2. DIAGNOSTICO A LOS LABORATORIO IGEMIN LTDA.

Las caracteristicas de este segundo capitulo es una realizacién de un
diagnostico a la empresa IGEMIN LTDA desde el punto de vista segun la
Norma ISO 17025, la cual establece los requisitos generales y especificos
relativos para la Competencia Técnica de los Laboratorios de Ensayo y
Calibraciéon. La cual es aplicable al alcance de los servicios de Ensayo y
Calibracion que forman parte de un Sistema de Gestion de Calidad de
Laboratorios.

La Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. especifica todos los requisitos
necesarios que deben cumplir los laboratorios de ensayos y calibracion, para
asi ir facilitando de mejor forma los diferentes criterios de calidad de los
trabajos. El objetivo principal de ésta es garantizar la competencia técnica y
la fiabilidad de los resultados obtenidos en todos los trabajos que se realicen.
La norma contiene tanto requisitos de Gestion como requisitos Técnicos que
inciden sobre la mejora de la calidad del trabajo realizado en los laboratorios.
Favoreciendo la creacién de un conocimiento colectivo, que facilita la
integracion del personal, y un profundo conocimiento interno de la
organizacion, proporcionando flexibilidad en la adaptacion a necesidades y
cambios del entorno. Estos requisitos son empleados como herramientas para
la difusiéon de un conocimiento colectivo, que facilita la integracion del
personal, proporciona flexibilidad en la adaptacién a cambios del entorno y
permite detectar problemas para su resolucion anticipada. Finalmente, la
Acreditacion del Laboratorio sera el reconocimiento formal de la competencia
y capacidad Técnica para llevar a cabo analisis especificos.

Los laboratorios que seran estudios de este capitulo son los
laboratorios de calibracion de instrumentos de fuerza y el laboratorio de
calibracién de instrumentos de presién ademas el area de mantenimiento, los
cuales son las principales areas de trabajo de La empresa IGEMIN LTDA. Los
requisitos que cada laboratorio debe cumplir son de exclusiva determinacion
de la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. que condiciona la gestion del sistema
de calidad que un laboratorio de ensayo y calibracion. Los cuales debe tener
ciertas condiciones para asegurar su competencia técnica y asi poder realizar
las calibraciones de los diferentes instrumentos los cuales trabaja estos
laboratorios de empresa IGEMIN LTDA.
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Para llevar a cabo el anélisis operacional se escogera las operaciones
mas criticas; en este caso se escogio la distribucion fisica de las diversas areas
de trabajo y las pérdidas econdmicas, con vistas a su mejoramiento para
incrementar la efectividad del trabajo, asi como disminuir en lo posible

tiempos del proceso.

El andlisis y diagnostico de las operaciones es de gran importancia, ya
que representa un complemento a la exposicion y descripcion de la situacion
real de los laboratorios, ya que aqui es donde se presentan las posibles fallas
y deficiencias que pudieran tener los diferentes trabajos.

Para la presentacion del método actual y las propuestas, se hard uso
de los procedimientos de trabajo y los estados de los laboratorios y las areas
de trabajo producto de nuestro analisis, haciendo seguimiento al operario con
la finalidad de presentar en forma grafica, clara y sencilla el método actual y

el valor en dinero que producen estos inconvenientes.

Entre el conjunto de las deficiencias que afectan a la empresa IGEMIN
LTDA., el estudio se va a orientar en los procedimientos de trabajo y las
deficiencias fisicas que presenta la empresa, en este caso se hara el estudio de
los procedimientos de trabajo que realiza desde el area de calibracion hasta el
area de bodega donde se guardan las diferentes instrumentaciones de trabajo.
Por lo que se le aplicaran técnicas que permitan mejorar y optimizar dichos

traslados por el cual se rige la empresa actualmente.

2.1. FUNDAMENTOS NORMA ISO 17025

La Norma proporciona los requisitos necesarios que deben cumplir
los laboratorios de ensayo y calibracion, facilitando los correctos y adecuados
criterios de calidad. El objetivo principal de ésta es garantizar la competencia
técnica y la fiabilidad de los resultados analiticos. La norma contiene tanto
requisitos de Gestion como requisitos Técnicos que inciden sobre la mejora
de la calidad del trabajo realizado en los laboratorios. Favoreciendo la
creacion de un conocimiento colectivo, que facilita la integracion del
personal, y wun profundo conocimiento interno de la organizacidn,

proporcionando flexibilidad en la adaptacién a necesidades y cambios del
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entorno. Estos requisitos son empleados como herramientas para la difusién
de un conocimiento colectivo, que facilita la integracion del personal,
proporciona flexibilidad en la adaptacion a cambios del entorno y permite
detectar problemas para su resolucion anticipada. Finalmente, la Acreditacién
del Laboratorio sera el reconocimiento formal de la competencia y capacidad
Técnica para llevar a cabo anélisis especificos.

|
17025

Fuente: Pagina www.iso.cl

Figura 2-1. Logo Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017.

2.1.1. Requisitos de gestion: NCH-ISO/IEC-17025:2017.

La Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017, establece una serie de requisitos que
deben cumplir las entidades que realicen ensayos y calibraciones, incluyendo el muestreo.
Abarca ensayos realizados por métodos normalizados, no normalizados y desarrollados
por los laboratorios.  Aplicaatodos los laboratorios que realicen ensayos, bien para otras

organizaciones o particular.

La norma es aplicable a todos los laboratorios, con independencia del nimero de
empleados o del ambito de las actividades de ensayo y/o calibracion. Segun las actividades
desarrolladas por el laboratorio les aplicara o no todos los puntos de la norma, por ejemplo
puede excluir en ocasiones el requisito de disefio. Conviene destacar que el cumplimiento
de la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017.
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La ISO 17025 es que en realidad los laboratorios con esta norma no se

certifican, sino que se acreditan. Es decir, se convierten en laboratorios

acreditados, y el organismo responsable de esta acreditacion es INN (Instituto

Nacional de Acreditacién).

1.

Requisitos ISO 17025 en este apartado vamos a analizar los requisitos

considerando los siguientes apartados:

Documentacién
Organizacion

Recursos

Instalaciones

Ensayo / Calibracion
Medicién, analisis y mejora

Requisitos ISO 17025 de organizacidn entre otros, se establecen los

siguientes relacionados con la organizacion:

El laboratorio de ensayo y calibracién debe disponer de personal
directivo y técnico con autoridad y recursos necesarios para
desemperiar sus tareas.

El laboratorio debe garantizar la independencia de su personal,
evitando influencias o presiones sobre los mismos de caracter
financiero, comercial etc.

La direccion tiene que asegurarse de que las responsabilidades que
afecta a la calidad de los ensayos o calibraciones estan definidas y
comunicadas a toda la organizacion

El laboratorio debe contar con un responsable técnico con
responsabilidad total tanto en las operaciones técnicas como en la
provision de los recursos necesarios.

La direccidn tiene que designar a un miembro de la direccion que, con
independencia de otras obligaciones o responsabilidades, se haga
cargo de la direccidn del sistema de gestion de la calidad.

La direccion del laboratorio tiene que comprometerse con el desarrollo
e implementacion del sistema de gestion de la calidad, mediante el
establecimiento de la politica de calidad, los objetivos de la calidad,
garantizando la disponibilidad de los recursos necesarios y la calidad

de sus ensayos y calibraciones durante el servicio a sus clientes.
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Requisitos ISO 17025 en documentacidon la documentacion del

sistema de gestion de la calidad:

Declaracion documentada de una politica de la calidad y de los
objetivos de la calidad.

Manual de calidad.

Procedimientos documentados.

Registros.

Documentos, instrucciones técnicas necesarios para poder planificar,

desarrollar y controlar los distintos procesos de la organizacion:

Los documentos y registros anteriormente especificados deben ser
controlados para evitar el uso de documentos o registros obsoletos,
garantizar que permanecen legibles e identificados, revisarlos
periodicamente etc. Para ello es necesario redactar y aprobar un
procedimiento de control de la documentacidn y otro de control de los
registros.

Ademas el laboratorio debe disponer de politicas y procedimientos
cuyo fin sea evitar la participacion del personal en cualquier actividad
que pueda reducir su independencia y politicas y procedimientos que
aseguren la confidencialidad y los derechos de propiedad de los
clientes.

El laboratorio debe tener instrucciones para el uso y el funcionamiento
de los equipos necesarios para la realizacion de los ensayos o la
calibracion, y para la preparacion de los items a ensayar o calibrar.
Dentro de los procedimientos a documentar destacamos:
Procedimiento para la revision de los pedidos, las ofertas y los
contratos, con el fin de garantizar que queda claro los requisitos
(métodos a utilizar etc.), que el laboratorio tiene capacidad y los
recursos necesarios. Si el laboratorio subcontrata algun trabajo debe
dejar constancia de ello.

Procedimiento para la seleccion y la compra de los servicios y
suministros que se utilizan y que afectan a la calidad de los ensayos o
calibraciones.

* Procedimiento para el registro, andlisis y resolucion de las quejas

recibidas de los clientes.



33

Procedimientos de acciones correctivas y preventivas:

Procedimiento de control de los registros

Procedimiento de auditorias internas

Procedimiento de revision pro la direccion

Procedimiento para estimar la incertidumbre de la medicion
Procedimiento para la manipulacion segura, el transporte, el
almacenamiento, el uso y el mantenimiento planificado de los equipos
de medicion.

Procedimiento para la calibracion de los equipos.

Procedimiento para el transporte, la recepcion, la manipulacion, la
proteccion, el almacenamiento, la conservacidn o la disposicion final

de los items de ensayo o de calibracion.

Requisitos 1SO 17025 en recursos se establece, entre otros, los

siguientes:

La organizacion tiene que determinar y proporcionar los recursos
necesarios para implantar y mantener el sistema de gestion de la
calidad y aumentar la satisfaccion del cliente.

La direccion del laboratorio de ensayo y calibracion debe asegurar la
competencia de todos los que operan equipos especificos, realizan
ensayos o calibraciones, evaltan los resultados y firman los informes
de ensayos y los certificados de calibracion.

El laboratorio debe estar provisto con todos los equipos para el
muestreo, la medicién y el ensayo, requeridos para la correcta
ejecucion de los ensayos o de las calibraciones. En caso de
subcontratar algin equipo debe comprobar el estado de los mismos.
Los equipos y su software deben permitir lograr la exactitud requerida
y deben cumplir con las especificaciones pertinentes para los ensayos
o las calibraciones correspondientes.

El laboratorio debe evaluar a los proveedores criticos que pueden

afectar a la calidad de los ensayos y de las calibraciones.

Requisitos ISO 17025 en instalaciones se establecen, entre otros, los

siguientes:
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Las instalaciones de ensayo o de calibracién del laboratorio (fuentes
de energia, iluminacién, condiciones ambientales etc.) deben permitir
la realizacion correcta de los ensayos o de las calibraciones.

El laboratorio debe asegurarse de que las condiciones ambientales no
invaliden los resultados ni comprometan la calidad requerida de las
mediciones.

El laboratorio debe realizar el seguimiento, controlar y registrar las
condiciones ambientales segun lo requieran las especificaciones,
métodos y procedimientos correspondientes, o cuando éstas puedan
influir en la calidad de los resultados.

El laboratorio debe controlar el acceso y el uso de las areas que afectan
a la calidad de los ensayos o de las calibraciones. Se deben tomar
medidas para evitar contaminaciones cruzadas con otras areas.

El laboratorio debe tomar las medidas oportunas para asegurar el orden
y la limpieza del laboratorio.

El laboratorio debe tener instalaciones adecuadas para evitar el
deterioro, la pérdida o el dafio del item de ensayo o de calibracion

durante el almacenamiento, la manipulacion y la preparacion.
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Requisitos 1SO 17025 en ensayo y calibracion se establecen, entre
otros, los siguientes requisitos 1SO 17025 relacionados con el proceso

de ensayo o calibracion:

El laboratorio debe utilizar los métodos de ensayo o de calibracion,
incluidos los de muestreo, la manipulacion, el transporte, el
almacenamiento y la preparacion, que satisfagan las necesidades del
cliente y que sean apropiados para los ensayos o las calibraciones que
realiza. Se deben utilizar preferentemente los métodos publicados
como normas internacionales, regionales o nacionales, asegurando que
se usa la ultima version de la misma.

Si el laboratorio debe validar los métodos no normalizados, los
métodos que disefia o desarrolla, los meétodos normalizados empleados
fuera del alcance previsto, asi como las ampliaciones y modificaciones
de los métodos normalizados, para confirmar que los métodos son
aptos para el fin previsto. Algunas de las técnicas que se pueden
utilizar son: comparaciones laboratorio, comparacion con los
resultados obtenidos con otros métodos, calibracion utilizando
patrones de referencia o materiales de referencia etc.

Todos los equipos utilizados para los ensayos o las calibraciones que
tengan un efecto significativo en la exactitud o en la validez del
resultado del ensayo, de la calibracion o del muestreo, deben ser
calibrados antes de ser puestos en servicio.

Para los laboratorios de calibracion, el programa de calibracion de los
equipos debe ser disefiado y operado de modo que se asegure que las
calibraciones y las mediciones hechas por el laboratorio son trazables

al Sistema Internacional de Unidades (SI).

Requisitos ISO 17025 en medicién, analisis y mejora. Se establecen,
entre otros, los siguientes requisitos 1SO 17025 relacionados con la

medicion, analisis y mejora:

La organizacion tiene que determinar, planificar e implantar los
procesos de seguimiento, medicidn, analisis y mejora necesarios para
demostrar la conformidad del ensayo o calibraciéon y mejorar la

eficacia del sistema de gestion de la calidad.
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= La organizacion tiene que evaluar la satisfaccion del cliente con el
servicio realizado

= La organizacion tiene que realizar una auditoria interna anual minima
sobre la implantacion del sistema de calidad.

= La organizacion tiene que aplicar métodos apropiados para el
seguimiento y la medicion de los procesos.

= La organizacion tiene que hacer el seguimiento y medir las
caracteristicas servicio para verificar que se cumplen los requisitos
establecidos.

= EIl laboratorio de ensayo y calibracién tiene que tomar acciones para
eliminar las causas de no conformidades y de no conformidades

potenciales.

2.1.2. Alcance del diagndstico sequn NCH-ISO/IEC-17025:2017.

El alcance de la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. es la acreditacion
de laboratorios de ensayo y/o calibracion, incluyendo diferentes ambitos. A
continuacion, se indican algunos ejemplos a modo de orientacidn:
Laboratorios de Ensayo: ensayos fisico-quimicos, ensayos microbiolégicos,
ensayos de compatibilidad electromagnética, ensayos sensoriales, etc.
Laboratorios de Calibracion, segun los tipos de magnitudes que se calibran:
dureza, dimensional, acUstica, presion, masa, temperatura, etc. Esta norma no
se concede para todas las actividades que realiza un organismo evaluador de
la conformidad. En el alcance se definen con detalle de las actividades de
evaluacién de la conformidad para las que se concede la acreditacion y se

definen respecto a dos aspectos fundamentales:

» A lo que es objeto de evaluacion.
» Al documento normativo que utilice el organismo evaluador de la

conformidad para realizar esa evaluacion.

Como se menciond anteriormente para lograr el objetivo del capitulo
principal de este informe de trabajo de titulo es la de lograr una mejora segun
el estado actual de la empresa. El alcance es un elemento previo que
condicionara todas las restantes fases del proceso y que inicialmente define el

peticionario en funcion de sus necesidades y objetivos.
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En el caso de los laboratorios de ensayo, en una parte se define el
producto que se somete a ensayo, la caracteristica que se va a ensayar y el
método de ensayo que se usa para realizar el ensayo de esa caracteristica
concreta de ese producto. Los laboratorios de calibracion definen su alcance
en funcién de la magnitud que calibran, el rango en el que realizan esa
calibracién, los equipos a los que es aplicable esa calibracién y la capacidad

Optima de medida que tiene ese laboratorio.

2.1.3. Beneficios del diagndéstico a los laboratorios.

Para la Administracion pone a su servicio una organizacion
especializada e independiente de los intereses del mercado que actia en base
a criterios exclusivamente técnicos.

Ademas, disposicidn de las diferentes administraciones un proceso de
evaluacién Unico con el que se busca mejorar las caracteristicas técnicas de

los procedimiento y laboratorios.
= Se evita la utilizacion de recursos propios.
= Se elimina el costo de reinventar.

= Se refuerza la coherencia.

% PARA LOS CLIENTES DE LOS EVALUADORES:

Contar con organizaciones acreditadas les permite tomar decisiones
basadas en una informacidn técnicamente fiable, disminuyendo el riesgo de
producir o proveer un producto defectuoso o, lo que es peor, que sea rechazado

por el comprador que no acepta evaluaciones no acreditadas.

Permite controlar y reducir los fallos de producto y los costes de
produccion, Fomentando la innovacidén. Ante la posibilidad de un litigio, es
una clara forma de demostrar que la empresa ha adoptado todas las
precauciones a su alcance a la hora de seleccionar y contratar un servicio de

evaluacién completa
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2.2. LAS 5 “S” EN LA EMPRESA IGEMIN LTDA.

Las 5 ”S” en la empresa IGEMIN LTDA tienen importancia ya que la
implementacidn de esta metodologia de trabajo nos ayudara a mejorar muchos
aspectos para asi tener un mejor proceso productivo, La implantacion de
la metodologia de las 5S en una organizacion esta siempre relacionada con
la mejora de procesos en aspectos tan importantes como son la calidad del
trabajo, la productividad de la empresa, y la competitividad que ésta pueda

ofrecer.

Asimismo, las tareas realizadas durante una implantacién y posterior
mantenimiento de las 5S estan orientadas a reforzar las prestaciones y el buen
hacer en cada uno de los puestos de trabajo. Estos habitos de trabajo
disciplinado, ordenado y con método son la premisa basica que permite ir mas
alla de las 5S y conseguir otras metas de calidad y productividad superiores,

e implantar otras metodologias mas complejas.

Por tanto, se puede afirmar que las 5S suponen uno de los mejores
entrenamientos para afrontar cambios organizativos y culturales y un
magnifico apoyo para mejorar nuestros sistemas productivos, asegurando que
las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas, mejorando

la productividad, la seguridad.

Con las mejoras que se pretenden realizar con las 5 “S” se pretenden
ser mas eficiente en el proceso productivo. Para asi tener un mayor y mejor
espacio de trabajo libre de todos los procesos o especies que entorpecen las

areas de trabajo.

2.2.1. Separar y eliminar innecesarios

Consiste en identificar, separar y eliminar todas aquellas cosas que
resultan innecesarias en nuestro trabajo diario, durante esta primera fase
examinamos con detenimiento todos los materiales, herramientas y equipos

que rodean al puesto de trabajo y definimos la necesidad o no de los mismos.
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2.2.2. Situar e identificar necesarios

Una vez los puestos de trabajo quedan libres de objetos inuatiles es
momento de clasificar aquellos que se han considerado Utiles de manera que
puedan ser encontrados rdpidamente con el consiguiente descenso de pérdida
de tiempo que conlleva la busqueda de herramientas para realizar el trabajo.

2.2.3. Suprimir la suciedad

Su objetivo es detectar fuentes de suciedad y eliminarlos,
consiguiendo puestos de trabajo realmente limpios, hecho que ayuda a mejorar
la autoestima de los trabajadores, con lo que se puede observar en un aumento

de productividad.
2.2.4. Seializar

Su objetivo es que, las tres fases anteriores, se queden bajo control.
Para ello se estandarizan las medidas de clasificacion, orden y limpieza en el

puesto de trabajo, de manera que sean medidas preventivas.

2.2.5. Sostener, mejorar continuamente

La quinta y ultima S consiste en realizar una serie de auditorias
planificadas en el tiempo cuyo objetivo es mantener los logros conseguidos,
construyendo el habito y disciplina en dicha metodologia, asi como seguir
mejorando dia a dia nuestro puesto de trabajo.

Una vez alcancemos con éxito y mantengamos a lo largo del tiempo
las 5°s observaremos que hemos ganado espacio Util de trabajo, se han
reducido los stocks de materiales y herramientas, hemos eliminado tiempos
improductivos en buasquedas, fallos de maquinas, etc.... Hemos reducido
posibles riesgos de accidentes laborales, hemos aumentado la calidad de
nuestro trabajo, en fin, podemos resumir que al final hemos creado un puesto

de trabajo agradable con el que estamos comprometido.
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2.3. DIAGNOSTICO ESTADO DE LOS LABORATORIOS

Los laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA cumplen con todos los
requisitos de la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. la que acredita a esta
empresa a la realizacion de certificaciones de diferentes instrumentos
industriales.

El andlisis y diagndstico de las operaciones es de gran importancia y
representa un complemento a la exposicion y descripcidn de la situacidn real,
ya que aqui es donde se presentan las posibles fallas y deficiencias que
pudieran tener el proceso.

El analisis que se realizaran a los laboratorios de la empresa IGEMIN
LTDA. ser& aplicando un anélisis de riesgo para asi en el capitulo 3 dar las
soluciones de todos estos riesgos, pero serd de vital importancia reconocer
estos problemas y deficiencias estructurales que se presentan en estos
laboratorios los cuales se tienen problemas de pérdidas economicas y de

tiempo al momento de realizar las labores de calibracion.

Estos laboratorios cuentan con la deficiencia que no tienen las
herramientas de trabajo en ese mismo lugar, este problema no ha podido ser
solucionado por el hecho que ha faltado una organizacion interna para
determinar una solucién de este problema. Este problema anteriormente
mencionado genera inconvenientes tales como pérdida de tiempo cuando se
estan realizando las labores de calibracion de los diferentes instrumentos con

los cuales trabaja esta empresa.

Este problema no genera inconvenientes al momento de la
certificacion de las herramientas de fuerza, sino que genera inconvenientes al
momento de buscar la herramienta adecuada cuando esta se requiere al
momento de la realizacion de trabajo. Este problema genera pérdidas de
tiempo los cuales pueden ser solucionando mejorando la gestién de las

herramientas en el laboratorio.

Al no contar con un lugar especifico para las herramientas que son
usadas en laboratorio de calibracidn de fuerzas genera problemas tales que los
dispositivos que son usados son guardados en un lugar que puede afectar los
patrones propios de estos ya que pueden ser golpeados con herramientas que

afecten a la configuracion de estas.
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Ademéas del problema anteriormente estos laboratorios tienen el
inconveniente de que no poseen un protocolo de mantenimiento de estas
herramientas lo cual conlleva que estas no tengan un control de su revision la

cuales debieran ser bajo un determinado tiempo.

Gracias a esto podrian obtenerse beneficios en cuanto al equilibrio de
todo el proceso de produccion, de manera de eliminar retardos, disminuir
fatiga, agilizar el proceso, generar propuestas para la mejor ubicacién de la
materia prima, maquinas, herramientas, etc., para el mejor funcionamiento del

operario y del proceso en general.

2.3.1. Laboratorio de calibracion de fuerza.

Como se menciono en el capitulo 1 el laboratorio de calibracion de
instrumentos de fuerza cuenta con ciertas caracteristicas propias que para el
proceso productivo es de mucha importancia debido a su alcance para la
realizacion de trabajos, las cuales son muy importantes del area para el
proceso productivo de la empresa IGEMIN LTDA.

En este determinado punto se analizaran el estado actual dando una
detallada descripcion de los equipos, materiales tales como patrones y
herramientas de trabajo. Ademas, se realizard un anélisis de riesgo de
laboratorio de fuerza de la empresa IGEMIN LTDA.

% ESTADO DE LOS LABORATORIOQOS:

El estado del laboratorio para la calibracién de instrumentos de fuerza
es segun la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. la cual cuenta con la
certificacion del INN (Instituto Nacional De Normalizacion).

En este punto se mencionaran algunas caracteristicas mas importantes
para dar a conocer el estado como por ejemplo la de los usos de
patrones con los cuales cuenta la empresa IGEMIN LTDA. Ademas,
se analizaran el estado fisico de estos laboratorios para analizar y
descubrir el porqué de las pérdidas econdmicas por los dafios en los

instrumentos.
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% RIESGOS LABORATORIO DE FUERZA:

En este punto se realizard& un nombramiento de los riesgos y
deficiencias del laboratorio de calibracién de fuerza de la empresa IGEMIN
LTDA. Los problemas presentes serdn nombrados a continuacion los cuales se
tratardn de dar solucion en el capitulo nidmero 3, pero ahora se nombraran a

continuacioén.

- Un lugar no establecido para guardar las herramientas de trabajo las
cuales son necesarias para realizar las actividades de calibracién.

- Un protocolo de seguridad al momento de ejecutar los trabajos.

- Herramientas en mal estado debido al uso.

- Un lugar no establecido para guardar los instrumentos una vez
terminada su respectiva mantencion.

- Inexistentes implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez
terminada las calibraciéon o mantencion de los instrumentos solicitados
por los respectivos clientes de la empresa IGEMIN
LTDA.

Estos problemas ya nombrados son faciles de dar solucién, pero deben
ser trabajados d una forma inmediata para asi reducir lo mas rapido posible
las pérdidas de tiempo y como también las pérdidas econdmicas que estos
problemas estan generando a la empresa IGEMIN LTDA.

Las soluciones de estos problemas que se nombraron en este punto

seran analizadas y entregadas en el capitulo nimero 3 y final de esta tesis.
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< PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION:

En este punto se mencionaran el estado y métodos de calibracién que
se realizan a las diferentes herramientas que son calibradas en laboratorio de
instrumentos de fuerza de la empresa IGEMIN LTDA. En primer lugar, al
realizar los ajustes y operaciones previas al procedimiento de calibracion se
determinan los rangos o pardmetros patréon que se utilizaran en las diferentes
medidas.

A continuacion, en el caso de la llave dinamométrica, se instala en el
banco de calibracion lo mas paralela posible el brazo de palanca del banco de
calibracidn, verificando que el mismo coincida con el punto indicado por el
fabricante, y en el caso de no estar marcado, con el centro de la misma marca,
y en el caso de desatornilladores dinamométricos, lo mas alineados posible.
En las herramientas dinamométricas de lectura directa se comprueba el ajuste
a cero y se registra dicho valor. Si es un indicador analdgico se realizara la

lectura de forma perpendicular a la escala.

Fuente: www.igemin.cl “INGEMIN LTDA.”

Figura 2-2. Referencia al momento de calibrar una llave dinamométrica.


http://www.igemin.cl/
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<+ CONSIDERACIONES EN EL PROCESO DE CALIBRACION:

Antes de iniciar la calibracion se debe comprobar que los instrumentos
a calibrar estén perfectamente identificados: numero de serie, marca, modelo,
cables de conexidn, capacidad nominal de las herramientas, sentido de la
aplicacion del par.

La calibracidn se realiza en una sala metrol6gicamente acondicionada,
con temperaturas comprendidas entre 18-28 grados Celsius y con humedades
relativas comprendidas entre 28% y 75%. Durante la realizacién de ensayos
de calibracién la temperatura debera ser estable y en donde no deberd mucha
variacion de esta.

Los patrones, las herramientas dinamométricas y los dispositivos
indicadores tienen que permanecer al menos 1 hora en el lugar donde se
realizara la calibracién para que adquieran la temperatura de la sala. Esto es
establecido segun Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017.

En caso de las calibraciones de herramientas dinamométricas por
comparacion del patrén de par de torsion a utilizar tratando siempre que el par
de torsién maximo en ambos instrumentos sea lo més similar posible, siendo
siempre de mayor capacidad el del transductor patrén.

Se controlara si existen golpes u otros dafios similares en los
instrumentos a calibrar, asi como la legibilidad de las divisiones de las escalas
de los indicadores. Asimismo, se comprobard el sentido de trabajo de las
herramientas dinamométricas y el correcto funcionamiento de los
dispositivos.

Se recomienda que antes de iniciar la calibracion, todos los
componentes que se utilizara para la materializacion de la medida de par de
torsion y sus utiles de montaje, se sometan a las precargas que excedan el 8%
al 12% de la capacidad nominal de la herramienta dinamométrica a calibrar,
manteniendo dichas precargas entre 1 y 1,5 minutos. Con esta precaucidn se
intenta evitar posibles problemas de roturas o deslizamientos durante el
proceso de calibracion, esta prueba no se hace si no admite las herramientas
de sobrecarga.

Ademas, se daran una serie de pautas de procedimientos tanto desde
el punto de vista técnico como el de seguridad para asi tener una mejor
eficiencia en el proceso productivo de la empresa IGEMIN LTDA, ademas
para reducir el costo que produce el mal manejo del orden en los diferentes
laboratorios de calibracion es el de fuerza y de presién.
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v CONSIDERACIONES EN LOS PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO
SEGURO:

En la empresa IGEMIN LTDA wunas de las areas de mayor
consideracion en la implementacién los procedimientos de trabajo serd la
seguridad para asi tener una disminucién de los problemas que generan

pérdidas econdmicas.

o SEGURIDAD LABORAL:

Como consideracion general, los diferentes niveles del personal
involucrado con el proceso deberan tener muy en claro que el manejo seguro

de se basa en cinco grandes principios.

- Almacenamiento adecuado de las herramientas de la bodega de la
empresa IGEMIN LTDA.

- Evitar el mal manejo con el maquinas a calibrar para evitar dafios.

- Minimizar el mal uso de las herramientas de trabajo

- Uso correcto de los elementos de proteccion.

- Procesos de trabajos seguros.

o AREAS ESPECIFICAS DE TRABAJO:

Como recomendacion de un proceso de trabajo seguro se tendran areas
especificas de almacenamiento de herramientas, areas especificas de maquinas
calibradas dependiendo de su tipo ya seas maquinas de presion o de fuerza.

Ademas, Se considera como area de restriccion aquella que se ubica
alrededor de la entrada y salida los laboratorios y areas del proceso
productivo. De esta manera se evitara la exposicion de los trabajadores de los

dafios producidos como el poco orden en los laboratorios.
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o ALMACENAMIENTO DE MATERIALES EN BODEGA:

- Los materiales se deben depositar en los lugares destinados para tal
fin sobre todo los instrumentos de precision como por ejemplo
mandmetros patron.

- No se deben almacenar materiales que por sus dimensiones
sobresalgan de las estanterias, y en caso de que esto ocurra (lo cual se
debe evitar) se debe sefializar convenientemente.

- Respetar la capacidad de carga de las estanterias, entrepisos y equipos
de transporte

- Las pilas de materiales que puedan rodar, tambores, deben asegurarse
mediante cufias, tacos o cualquier otro elemento que impida su
desplazamiento

- Utilizar, siempre que se pueda, medios mecanicos para el movimiento
de materiales.

- Mantener permanentemente despejadas las salidas para el personal, sin

obstaculos.

o ORDENY LIMPIEZA EN LABORATORIOS:

- Mantenga las areas de trabajo despejados durante todo el tiempo.

- Los desechos se deberan disponer en recipientes apropiados. Nunca
deje desperdicios en el laboratorio

- No deje que los liquidos se derramen o goteen

- Asegulrese de que no haya cables o alambres tirados en los pisos de los

laboratorios de calibracion.

o CONSIDERACIONES AREA DE SOLDADURA:

El soldador realiza tareas relacionadas con corte y union de fierro, por

medio de soldadura al arco.

Ejecutando en el que hacer de actividades como:

- Saca niveles y realiza trazados de elementos geométricos
- Corta planchas y fierro en tiras, con herramientas o soldadura.
- Ejecuta uniones soldadas en posicién plana, horizontal, vertical y

sobre cabeza.
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7)

8)

9)
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Regula o dirige la regulacién de la méaquina soldadora.
Repara soldaduras defectuosas.

Levanta y transporta elementos pesados.

PREPARACION DE MATERIALES, EQUIPOS Y
CONSIDERACIONES GENERALES

Antes de empezar, inspeccione todo el equipo, la maquina debe estar
en un lugar limpio, despejado donde haya buena ventilacion y que no
haya humedad; los cables de alimentacion de energia deben estar en
buenas condiciones, el encauchado no debe tener averias y el enchufe
en buenas condiciones. La maquina debe tener una conexion a tierra
externa y visible para evitar choques eléctricos al hacer contacto el
cuerpo del operario con la carcasa.

Los cables para soldar deben tener su encauchado sano sin cortes y sin
empalme que dejen sobresalir a la vista los filamentos de cobre. Las
pinzas portan electrodos y para hacer masa a tierra deben tener buena
elasticidad para que queden ajustadas y no se recalienten por mal
contacto. Los cables deben quedar tendidos en pisos secos y no se
deben arrastrar ni ser pisados, deben colocarse siempre a lo largo de
su ruta de trabajo siempre que sea posible.

Nunca suelde sin utilizar todos los elementos de proteccion personal.
Seleccione el vidrio inactinico de acuerdo al amperaje a utilizar.
Antes de iniciar a soldar debe inspeccionarse el area adyacente para
evitar que haya elementos combustibles al alcance de las chispas
producidas por el electrodo.

El elemento a soldar debe estar libre de cualquier elemento
combustible. Colocar biombos o mamparas para evitar que los rayos
que despide el electrodo causen dafios a las personas que se hallen
cerca.

No dejar la maquina funcionando en caso de que se tenga que ausentar
del puesto de trabajo.

No permitir uso del equipo a personas que no estén autorizadas por la
empresa.

Mantenga un extintor cerca para prevenir un incendio.

10) Desconecte la maquina al terminar la tarea.



48

2.5. ANALISIS DE PERDIDAS ECONOMICAS AREA DE FUERZA

En este punto se analizardn las pérdidas de que tiene la empresa
IGEMIN LTDA debido a las deficiencias que posee en el los talleres
especificamente en el &rea de fuerza debido al poco orden que han adquirido
en esta empresa por la poca organizacién y problemas que no han sido

solucionado.

Lo importante de conocer las pérdidas que estos inconvenientes
producen que se puede tener mayor consideraciéon al momento de analizar
estos problemas ya que asi se dara mayor relevancia a la hora de solucionar

esta deficiencia por las pérdidas monetaria esto significa.

En Tabla 2-1 se dardn a conocer los valores unitarios de los
instrumentos que son utilizados en la calibracién de las diferentes
herramientas que trabajan en los laboratorios de fuerza de la empresa IGEMIN
LTDA.

Los valores de la Tabla 2-1 fueron extraidos de catdlogos de la

empresa IGEMIN LTDA estos valores estan expresados en pesos chilenos y

en délares.

Tabla 2-1. Valores monetarios de instrumentos del area de fuerza.

VALORES DE INSTRUMENTOS
Instrumento Valor de instrumento ($) Dolares
Dinamometro analogo 262.625 418
Dinametros digitales 350.000 579,6
Llaves dinamométricas 300.000 477,78
Pesos patrones 100.000 159,7
Desatornillador dinamométricas 222.100 353

Fuente: Catalogos instrumentacion industrial empresa IGEMIN LTDA.
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La Tabla 2-2 se dan a conocer los valores que tienen las mantenciones
y reparaciones las cuales muchas veces son irreparables porque se tratan de
instrumentos digitales los cuales producen grandes pérdidas debido a que a
veces no se pueden realizar las actividades en este caso el area afectada es el

area de fuerza.

Tabla 2-2. Valores monetarios de mantenciones perdidas.

VALORES DE REPARACIONES Y MANTENCIONES
Instrumento Valor de instrumento ($) Dolares
Dinamdmetro analogo 50.000 79,8
Din&metros digitales 100.000 159,7
Llaves dinamomeétricas 30.000 47,3
Pesos patrones 0 0
Desatornillador dinamométricas 30.000 47,3

Fuente: Valores de la informacién de la empresa IGEMIN LTDA.

Ademas, se debe mencionar que estas mantenciones y reparaciones a
estos instrumentos solo han significado pérdidas econémicas debidos a que
los laboratorios no estan adaptados con lugares especificos para guardar estos,
lo cual ha llevado a tener muchos dafios en las diferentes herramientas de
trabajo de los laboratorios. Las pérdidas anuales de esta empresa fueron de un
monto relativamente considerable de $ 625.000 el afio 2016, en comparacion
del afio 2015 que fue de una pérdida anual de $ 380.000.
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Tabla 2-3. Pérdidas anuales por dafios en herramientas.

PERDIDAS ANUALES 2016

“DANOS A HERRAMIENTAS”
MESES VALOR PERDIDAS
Enero 0
Febrero 0
Marzo 210.000
Abril 100.000
Mayo 80.000
Junio 50.000
Julio 87.000
Agosto 30.000
Septiembre 0
Octubre 30.000
Noviembre 38.000
Diciembre 0
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2.6. LABORATORIO DE CALIBRACION DE PRESION

Este laboratorio tiene sus procedimientos de trabajo segun los
requerimientos de la Norma, la cual es utilizada para determinar los
procedimientos y las caracteristicas propias de las instalaciones del
laboratorio para la calibracibn de manometros, vacudmetros y mano
vacuometros de lectura directa de presiones relativas con relacion a la presién

atmosférica.

Una parte muy importante de los instrumentos que requieren
calibracidn en el area de presidn pertenece a este tipo por lo que es de mucha

importancia darles énfasis.

Este laboratorio tiene problemas de poco espacio y de orden de las

herramientas de trabajo este problema sera analizado méas adelante.

2.6.1. Alcance

Esta Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. al ser normalizadora y
certificadora de los diferentes tipos de taller de calibracion los de presion no

son la excepcién a la norma.

Esta determina los procedimientos que sirve para la calibracion de los
de mandmetros, vacudmetros y mano vacudmetros, de funcionamiento en
medio liquido o en medio de gas, mediante el método de comparacién con otro

manometro utilizando como patron.

El rango de aplicacién de estos instrumentos normalmente va desde -
0,1 MPa hasta 70 MPa cuando el fluido utilizado es un gas, y hasta 160 MPa
cuando el fluido manométrico es un liquido, aunque se pueden encontrar
manometros fuera de estos rangos, de ahi su amplia aceptacion a nivel

industrial.
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Fuente: www.igemin.cl “INGEMIN LTDA.”

Figura 2-3. Referencia al momento de calibrar un mandmetro.

< LABORATORIO E INSTRUMENTOS DE PRESION:

Los laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA estdn bajo la
certificacion de la Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017, la cual es certificada y
acredita para que puedan realizar las calibraciones de los diferentes

instrumentos de presidn que son calibrados en este laboratorio.

Estos laboratorios tienen el problema de que no tiene lugares
predeterminado para guardar los diferentes implementos y herramientas de
trabajo que son utilizadas en los procedimientos de calibracidn que se realizan
en la empresa IGEMIN LTDA. Este problema conlleva una serie de
inconvenientes al momento de realizar las actividades del area productiva de
estos laboratorios de calibracién de instrumentos de presion tales como

pérdidas de tiempo al momento de ejecutar los diferentes trabajos.

Para comprender porque es necesario tener consideracion con el
diagnostico del estado general de los talleres es necesario tener un anélisis de

las herramientas con las cuales trabaja IGEMIN LTDA.


http://www.igemin.cl/
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Los mandmetros, vacuémetros y mano vacu6metros constan de un
elemento sensible a la presion, un dispositivo de transmisién de la indicacion

y un indicador del valor de la presion.

De los instrumentos de medida de presion por esfuerzo de un elastico
el més utilizado es el tipo Bourdon.

< RIESGOS LABORATORIO DE PRESION:

En este punto se realizara un analisis de riesgo y deficiencias del

laboratorio de calibracidn de presiéon de la empresa IGEMIN LTDA.

Los problemas presentes serdn nombrados a continuacion los cuales se
tratardn de dar solucién en el capitulo ndmero 3 al igual que los problemas
detectados en el analisis de riesgo del laboratorio de calibracion de fuerza,

pero ahora se nombraran a continuacion.

Un lugar no establecido para guardar las herramientas de trabajo las

cuales son necesarias para realizar las actividades de calibracion.

= Un protocolo de seguridad al momento de ejecutar los trabajos de

calibracion de los instrumentos de presién.
= Herramientas en mal estado debido al uso.

= EIl lugar de trabajo con poco espacio ya que la superficie de trabajo

solo tenia un area de 5,4 metros cuadrados.

= Un lugar no establecido para guardar los bidones con fluido liquido

los cuales era utilizados en el proceso de calibracion.

= |nexistentes implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez
terminada las calibracion o mantencién de los instrumentos solicitados

por los respectivos clientes de la empresa IGEMIN LTDA.

Las soluciones de estos problemas que se nombraron en este punto
seran analizadas y entregadas en el capitulo numero 3 y final de esta tesis al

igual que el laboratorio de fuerza de la empresa IGEMIN LTDA.
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<% ANALISIS DE PERDIDAS ECONOMICAS AREA DE PRESION:

En este punto se analizaran todas aquellas pérdidas que tiene la
empresa IGEMIN LTDA debido a las deficiencias que posee en el los talleres
especificamente en el &rea de presion debido al poco orden que han adquirido
en esta empresa por la poca organizacién y problemas que no han sido

solucionado.

Lo importante de conocer las pérdidas que estos inconvenientes
producen que se puede tener mayor consideracion al momento de analizar
estos problemas ya que asi se dara mayor relevancia a la hora de solucionar

esta deficiencia por las pérdidas monetaria esto significa.

En “Tabla 2-4”, se daran a conocer los valores unitarios de los
instrumentos que son utilizados en la calibracion de las diferentes
herramientas que trabajan en los laboratorios de presién de la empresa
IGEMIN LTDA.

Tabla 2-4. Valores de los instrumentos.

VALORES DE INSTRUMENTOS

Instrumento Valor de instrumento (3$) Dolares

Manometro Patrén

Medidor Digital De Presion 35.000 55,64

Glicerina 15.000 23,48
Fuente: Empresa IGEMIN LTDA.

Ademas, se debe mencionar que estas mantenciones y reparaciones a
estos instrumentos solo han significado pérdidas economicas para el area de
presion, aunque no son altas en comparacion las del area de fuerza, aunque
debido a que los laboratorios no estan adaptados con lugares especificos para
guardar estos, lo cual ha llevado a tener muchos dafios en las diferentes

herramientas de trabajo de los laboratorios.
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Las pérdidas anuales de esta empresa fueron de un monto
relativamente considerable de $ 87.000 del afio 2016. Estos valores fueron

comparados con el laboratorio de fuerza.

Tabla 2-5. Pérdidas anuales 2016.

PERDIDAS ANUALES 2016
“DANOS A HERRAMIENTAS”
MESES VALOR PERDIDAS
Enero 0
Febrero 0
Marzo 10.000
Abril 20.000
Mayo 0
Junio 0
Julio 15.000
Agosto 12.000
Septiembre 0
Octubre 10.000
Noviembre 0
Diciembre 10.000

Fuentes: Empresa IGEMIN LTDA.
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2.7. AREA DE MANTENIMIENTO Y SOLDADURA

El area de mantenimiento de la empresa IGEMIN LTDA es un area que
tiene la funcidn de realizar todas las actividades que sean necesarias para dejar
de forma operativa las maquinas que son solicitadas para ser reparadas por los

clientes.

El departamento de mantenimiento se encarga de proporcionar una
oportuna y eficiente a los servicios requeridos por los clientes que requieren
soluciones de forma rapida de sus requerimientos. Estos servicios son

realizados de forma raida para ser entregadas a los clientes.

La meta mas importante de cualquier programa de mantenimiento es
la eliminacion de algun desarreglo de la maquinaria. Muchas veces una averia
grave causara dafios serios periféricos a la maquina, incrementando los costos
de reparacion. Una eliminacién completa no es posible en la practica en ese
momento, pero se le puede acercar con una atencion sistematica en el

mantenimiento.

El segundo proposito del mantenimiento es de poder anticipar y
planificar con precision sus requerimientos. Eso quiere decir que se pueden
reducir los inventarios de refacciones y que se puede eliminar la parte

principal del trabajo en tiempo extra.

Las reparaciones a los sistemas mecénicos se pueden planificar de

manera ideal durante los paros programados de la planta.

El tercer propdsito es de incrementar la disponibilidad para
la produccion de la planta, por medio de la reduccién importante de la
posibilidad de algun paro durante el funcionamiento de la planta, y de
mantener la capacidad operacional del sistema por medio de la reduccion del
tiempo de inactividad de las maquinas criticas. Idealmente, las condiciones de

operacién de todas las maquinas se deberian conocer y documentar.

El ultimo propdsito del mantenimiento es de permitir al personal de

mantenimiento el trabajar durante horas de trabajos predecibles y razonables.


http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos5/losperif/losperif.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/deficitsuperavit/deficitsuperavit.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conin/conin.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
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2.7.1. Objetivos area de mantenimiento

La empresa IGEMIN LTDA tiene varios objetivos que esta area debe
cumplir para que los trabajos sean realizados de tal forma que puedan
satisfacer con los mayores estandares de calidad, para que los clientes tengas
una satisfaccidn con la maquina entregada y asi poder cuidar el prestigio de

esta empresa.

Los objetivos que debe cumplir esta area son los siguientes:

= Elaborar y ejecutar correctamente las labores de mantenimiento
enfocados en los procedimientos de las actividades requeridas.

= Proporcionar el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos y materiales para ayudar a  mejorar los costos de
mantenimiento.

= Conservar los bienes productivos en condiciones seguras Yy
preestablecidas de operacion.

= Enfrentar los retos y aprovechar las oportunidades para desarrollar los
planes de mantenimiento planeado.

= Ahorrar tiempo y esfuerzos ejecutando los trabajos encomendados
desarrollandolos sin hacer repeticiones de la misma labor.

= Proporcionar los recursos y medios para la ejecucion de los trabajos

= Garantizar las condiciones 6ptimas de funcionamiento y conservacion
de los bienes.

= Optimizacién de la disponibilidad del equipo productivo.

= Disminucion de los costos de mantenimiento.

= Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los bienes.

= Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

< FUNCIONES AREA DE MANTENIMIENTO:

Las que son consideradas del tipo primaria son las que comprenden la
justificacion del sistema de mantenimiento implementado en la empresa. Estan
claramente definidas por los objetivos.

Las secundarias tienen como caracteristicas particulares de cada
empresa y estrechamente vinculadas con las actividades de mantenimiento.
Estan definidas con precision y consignadas por escrito con el objeto de

asegurar su total cumplimiento.


http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/Recursos_Humanos/
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/Recursos_Humanos/
http://www.monografias.com/trabajos14/propiedadmateriales/propiedadmateriales.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/costos/costos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/configuraciones-productivas/configuraciones-productivas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/medios-comunicacion/medios-comunicacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml
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Se distinguen, distintas areas y dentro de ellas pueden enumerarse

acciones prioritarias.

= Inventario actualizado de los materiales de mantenimiento (piezas de
repuestos, insumos varios).

= Aportacion de los medios especificos para desarrollar los trabajos de
mantenimiento (Gtiles, herramientas, instrumentos de medida y de
control de operacidén y/o de regulacion);

= Capacitacion de recursos humanos;

= Programacion de las tareas a desarrollar.

< PROBLEMAS DEL AREA DE MANTENIMIENTO:

Este departamento tiene una serie de problemas de tipo organizacional
en el tema de que no posee areas determinadas para la realizacién de las
actividades y para el guardado de las herramientas de trabajo necesarias para
la realizacion de las actividades.

Esta area productiva de la empresa IGEMIN LTDA posee areas de
armado, desarme, pintado y de guardado de lubricantes, pero el gran problema
que estas areas no estan determinadas. Este problema produce graves

inconvenientes al momento de realizar las actividades de mantenimiento

< ANALISIS DE RIESGO AREA DE MANTENIMIENTO Y
SOLDADURA:

En este punto se realizara un analisis de riesgo y deficiencias del area
de mantenimiento y soldadura de la empresa IGEMIN LTDA.

Los problemas presentes seran nombrados a continuacion los cuales se
trataran de dar solucién en el capitulo numero 3 al igual que los problemas
detectados en el analisis de riesgo del laboratorio de calibracion de fuerza y

de presidn, pero ahora se nombraran a continuacion.

= Un lugar no establecido para guardar las herramientas de trabajo las
cuales son necesarias para realizar las actividades de calibracion.

= Implementos de seguridad en mal estado.

= Un lugar no establecido para guardar los bidones de aceite lubricante

utilizado para realizar en las diferentes actividades de mantenimiento.


http://www.monografias.com/trabajos11/conin/conin.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
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= Un protocolo de seguridad al momento de ejecutar los trabajos de
soldadura.

* Herramientas en mal estado debido al uso.

= EIl lugar de trabajo del area de soldadura no delimitado.

= Un extintor de llamas inexistente en caso de incendio cuando se
ejecutan las actividades de soldadura.

= |nexistentes implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez
terminada las labores de soldadura y/o mantencidn de los instrumentos

solicitados por los respectivos clientes de la empresa IGEMIN LTDA.

% RIESGOS PRESENTES EN LAS ACTIVIDADES DE SOLDADURA:

= Frentes de trabajo o vias de circulacion con materiales en desorden.

= Pisos resbaladizos por humedad o aceites.

= Caballetes o andamios mal estructurados.

= Zonas de circulacion obstruidas.

= Contaminacion con humos metalicos, debido a procesos de soldadura
en lugares mal ventilados.

= Explosién o incendio por acumulacidn de combustibles o gases en las
cercanias de labores de soldadura o al soldar estanques de
combustible.

= Frentes de trabajo en niveles bajos, sin proteccidon ante la caida de

objetos de pisos superiores.
Las soluciones de estos problemas que se nombraron en este punto
seran analizadas y entregadas en el capitulo numero 3 y final al igual que el

laboratorio de fuerza y de presion de la empresa IGEMIN LTDA.

2.7.2. Tipos de mantenimiento

El mantenimiento aplicado en la empresa IGEMIN LTDA es del tipo
preventivo y correctivo estos tipos de mantenimiento son aplicados por el tipo
de maquinarias que llegan a la empresa las cuales tienen fallas y problemas
de funcionamiento.

% MANTENIMIENTO PREVENTIVO:
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En las operaciones de mantenimiento, el mantenimiento preventivo es
el destinado a la conservacion de equipos o instalaciones mediante la
realizacion de revision y reparacidon que garanticen su buen funcionamiento y
fiabilidad. El mantenimiento preventivo se realiza en equipos en condiciones
de funcionamiento, por oposicion al mantenimiento correctivo que repara o
pone en condiciones de funcionamiento aquellos que dejaron de funcionar o
estan dafados.

El primer objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar las
consecuencias de los fallos del equipo, logrando prevenir las incidencias antes
de que estas ocurran. Las tareas de mantenimiento preventivo pueden incluir
acciones como cambio de piezas desgastadas, cambios de aceites y
lubricantes, etc. EI mantenimiento preventivo debe evitar los fallos en el
equipo antes de que estos ocurran.

El mantenimiento preventivo constituye una accion, o serie de
acciones necesarias, para alargar la vida atil del equipo e instalaciones y
prevenir la suspensién de las actividades laborales por imprevistos. Tiene
como proposito planificar periodos de paralizacion de trabajo en momentos
especificos, para inspeccionar y realizar las acciones de mantenimiento del
equipo, con lo que se evitan reparaciones de emergencia.

Los programas de mantenimiento preventivo tradicionales, estan
basados en el hecho de que los equipos e instalaciones funcionan ocho horas
laborables al dia y cuarenta horas laborables por semana. Si las maquinas y
equipos funcionan por maéas tiempo, los programas se deben modificar
adecuadamente para asegurar un mantenimiento apropiado y un equipo

duradero.

<+ MANTENIMIENTO CORRECTIVO:

Como mantenimiento correctivo se denomina aquel que se realiza con la
finalidad de reparar fallos o defectos que se presenten en equipos y maquinarias. Como
tal, es la forma maés bésica de brindar mantenimiento, pues supone simplemente reparar
aquello que se ha descompuesto. En este sentido, el mantenimiento correctivo es un
proceso que consiste basicamente en localizar y corregir las averias o desperfectos que

estén impidiendo que la maquina realice su funcion de manera normal.


https://es.wikipedia.org/wiki/Mantenimiento
https://es.wikipedia.org/wiki/Mantenimiento_correctivo
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Se denomina mantenimiento correctivo, aquel que corrige los defectos
observados en los equipamientos o instalaciones, es la forma mas basica de mantenimiento
y consiste en localizar averias o defectos y corregirlos o repararlos. Este mantenimiento
que se realiza luego que ocurra una falla o averia en el equipo que por su naturaleza no
pueden planificarse en el tiempo, presenta costos por reparacién y repuestos no
presupuestadas, pues puede implicar el cambio de algunas piezas del equipo en caso de

Ser necesario.

Fuente: www.igemin.cl

Figura 2-4. Realizacién de un mantenimiento correctivo.

2.8. PRIORIDADES DE FALLAS EN TALLERES

En esta parte final teniendo una claridad de cuéles son las areas que
tienen las mayores pérdidas donde se realizara un mapeo para dar enfoque a
las actividades o &reas que requieren una mayor prestacion de atencion para

asi disminuir las pérdidas del area de presion, fuerza y de bodega.

La importancia real del Mapeo de los Procesos en la empresa IGEMIN
LTDA. Es para dar una representacion grafica de los procesos productivos, es
importante establecer inicialmente la importancia de las diferentes areas y
finalmente relacionarlos con el concepto de calidad, que incorpora las

pérdidas econdmicas de las areas anteriormente mencionadas.


http://www.igemin.cl/
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Este mapeo de procesos y de herramientas permite tener ciertas
prioridades a la hora de trabajar en los problemas que tienen mayor

importancia en el momento de la determinacién de pérdidas econdmica.

Este proceso es determinante para que puedan conseguirse los
objetivos de los procesos dirigidos a cubrir las necesidades y expectativa para

asi tener un mayor control de los inconvenientes anteriormente mencionados.



CAPITULO 3: PROPUESTA DE MEJORAMIENTO A LA EMPRESA
IGEMIN LTDA.
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3. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO A LA EMPRESA IGEMIN
LTDA.

El presente capitulo consiste en la propuesta de mejoramiento de la
calidad de los laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA. Este trabajo de
titulo surge del interés de la empresa de hacerse cargo de la calidad de servicio
que brinda, aumentando los niveles de calidad de los laboratorios, que
actualmente poseen varios inconvenientes que producen pérdidas econémicas
ya que se producen dafios en los implementos e instrumentos de trabajo.

La propuesta consta de un diagndstico a partir del anéalisis de la
situacion actual, determinando las expectativas y percepciones de los
laboratorios, en donde se distinguen los problemas actuales de la empresa y
sus pérdidas econdémicas, para finalmente plantear propuestas de mejora,
indicadores para medirlas y un sistema de seguimiento que permitiria no tener
mayores pérdidas econémicas.

La propuesta corresponde a realizar mejoras en los laboratorios para
lograr una disminucion de las pérdidas econémicas y fortalecer el enfoque en
los balances econémicos de la empresa, ademéas de definir los roles en el area
de trabajo y almacenamiento, planificacion de repuestos en bodega y asi evitar
la mayor cantidad de accidentes de las herramientas de trabajo.

El plan de mejoras integra la decision estratégica sobre cuéles son los
cambios que deben incorporarse a los diferentes procesos de los laboratorios
de trabajo, para que sean traducidos en una mejora econémica. Dicho plan,
ademas de servir de base para la deteccidon de mejoras, debe permitir el control
y seguimiento de las diferentes acciones a desarrollar, asi como la
incorporacion de acciones correctoras ante posibles fallas de los instrumentos.

El plan elaborado en base a este trabajo permite tener de una manera
organizada, priorizada y planificada las acciones de mejora. Su implantacién
y seguimiento debe ir orientado a aumentar la seguridad de los instrumentos

en los laboratorios para asi evitar perdidas econdmicas.
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3.1. BENEFICIOS DE LA PROPUESTA

Los principales beneficios que debe entregar esta propuesta es la de
evitar pérdidas econdmicas debido a los dafios de los instrumentos que estos
sufrian por no poseer lugares adecuados para su almacenamiento. Ademas, se
dispondran de manera ordenada las prioridades con los plazos establecidos
para el desarrollo de las mejoras ya que ahi laboratorios con mayor prioridad
como los son los de presion y fuerza.

La idea principal en los laboratorios de fuerza y de presion es la de
adecuarlos mejorando sus areas con mejoras las cuales impidan tener mayores
y mas pérdidas debido a los dafios a los instrumentos de trabajo.

Estas mejoras radicaran principalmente en la realizaciéon de un plan
de trabajo para asi llevar a cabo inspecciones regulares para garantizar el
correcto funcionamiento de las areas de trabajo, herramientas y la eliminacion
de obstrucciones que impidan realizar estas labores de una forma correcta. Si
alguno de los elementos que se usan en la produccion se desgasta, reempléazalo
de inmediato. Limpia el desorden en oficinas. Mejorar los procedimientos de
trabajo etc.

ORGANIZACION DEL AREA DE TRABAJO
PASO 2

Orden - Determinar un lugar para los elementos que se
necesitan, marcar y etiquetar las areas
claramente.

Fuente: https://es.slideshare.ne

Figura 3-1. Ideas para mejorar las areas de trabajo en “IGEMIN LTDA.


https://es.slideshare.ne/
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3.1.1. Areas a intervenir

Las areas a intervenir seran las que se han hablado durante los
capitulos anteriores, ya que son las areas que tienen mayor cantidad de carga
de trabajo, durante el periodo que esta empresa entrega este servicio durante
el aflo, a los diferentes clientes que la empresa IGEMIN LTDA posee.

Dentro de las principales metas de la empresa IGEMIN LTDA siempre
es la de estar en una mejora del dia a dia en sus prestaciones de servicios que
ofrece, la cual involucra mejorar las diferentes areas de trabajo que son parte
fundamental de esta empresa con la mejor relacién calidad-precio. Ese es el
objetivo que persigue el concepto de mejora continua la cual pretende aplicar
IGEMIN LTDA en sus servicios mas que una estrategia es una razon de ser y

una obligacion para la cualquier empresa.

La mejora continua debe ser uno de los pilares basicos de una empresa,
una obligacidén y un objetivo. La busqueda y el afan por seguir mejorando es
la Unica manera de conseguir alcanzar la maxima calidad y la excelencia. Es
el primer paso para alcanzar la calidad total, es por esto que IGEMIN LTDA
busca implementar esta filosofia en sus areas de trabajo, lo cual conlleva a

tener una apreciacién econémica mayor.

También es cierto que hay que tener en cuenta que se debe formar y
preparar a los empleados para poder adaptarse a los cambios que propone la
mejora continua, ademas de disponer de los instrumentos, herramientas y
tecnologias indicadas para llevarla a cabo. En cualquier caso, la mejora
continua siempre busca un eficiente retorno de la inversion, y estar a la

vanguardia en cuanto a calidad siempre merece la pena.

Estas propuestas de mejoras ademas de reducir los dafios de los
implementos de trabajo es la de producir un aumento en la productividad de
los trabajadores reduciendo los inconvenientes a la hora de ejecutar los

trabajos.
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ACCION PLANIFICACION

CICLO DE
MEJORA
CONTINUA
DEL PROCESO

VERIFICACION DESARROLLO

www calidad-gestion.com.ar

Fuente: https://es.slideshare.ne

Figura 3-2. Ideas de aplicacion de mejoramiento en “IGEMIN LTDA.”

3.2. MEJORAMIENTO AREAS DE LA EMPRESA IGEMIN LTDA.

Para la implementacion de esta propuesta de mejoramiento fue
necesario realizar varios pasos en los cuales encontramos etapas de analisis y
diagndsticos donde se identifiquen todos los tipos de riesgos que producen
estas péerdidas, los cuales fueron necesario documentar los procesos para tener
un buen manejo de herramientas y maquinaria, actividades y normas que

eliminen todo tipo de escenarios de emergencia y riesgo de la empresa.

En este punto se tratara de dar soluciéon como propuesta final a las
falencias que tiene tanto en el &rea técnica cono el parte estructural de este
laboratorio para evitar mayores pérdidas. La implementacion de estas mejoras
demostrara las capacidades de mejoras que puede desempefiar con el correcto
uso de los laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA vy los aportes que se
puedan generar para un correcto funcionamiento en al momento de mejorar,

aplicando los conocimientos de la norma ISO 17025 y el método de las 5 S.


https://es.slideshare.ne/
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3.2.1. Recomendaciones de organizacién

Las recomendaciones por las cuales seran recomendadas las ideas de
mejoramientos de las areas productivas de la empresa IGEMIN LTDA serén
bajo el método de las 5 S.

Es una practica de Calidad ideada en Japdn referida al “Mantenimiento
Integral” de la empresa, no s6lo de maquinaria, equipo e infraestructura sino
del mantenimiento del entorno de trabajo por parte de todos. Es una técnica
que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su sencillez y

efectividad.

Su aplicacion mejora los niveles de:

= Calidad.
= Eliminacion de Tiempos Muertos.

= Reduccion de Costos.

La aplicacién de esta técnica requiere el compromiso personal y
duradero para que nuestra la empresa IGEMIN LTDA sea un auténtico modelo
de organizacién, limpieza, seguridad e higiene. Los primeros en asumir este
compromiso son los gerentes y los jefes y la aplicacion de esta es el ejemplo

més claro de resultados acorto plazo.

La implementacion de cada una de las 5S se lleva a cabo siguiendo

cuatro pasos:

= Preparacion: formacidn respecto a la metodologia y planificacion de
actividades.

= Accién: buasqueda e identificacion, segun la etapa, de elementos
innecesarios, desordenados (necesidades de identificacion vy
ubicacion), suciedad, etc.

= Analisis y decisidon en equipo de las propuestas de mejora que a
continuacion se ejecutan.

= Documentacion de conclusiones establecidas en los pasos anteriores.

Con el diagnoéstico y con deteccion de las fallas anteriormente
mencionadas se daran a conocer una gran cantidad de recomendaciones para

asi mejorar.
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Clasificacion y
Descarte

Disciplinay

ViSUalZacion

Fuente: https://es.slideshare.ne

Figura 3-3. Ideas de aplicacion del método “5 S”.

3.2.2. Mejoramientos generales

Las mejoras que se aplicaran seran segun los analisis de fallas de los
diferentes laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA, en este punto las
soluciones serdn dadas tanto para eliminar el problema de raiz o para
disminuir tiempos de trabajo y como también para reducir las pérdidas
economicas anteriormente analizadas en el capitulo 2 de esta tesis.

Las ideas entregas en este punto serdn analizadas desde el punto de
vista de la ISO 17025 para aumentar la eficacia en la entrega de trabajos de
de cuya empresa, para asi aumentar la confianza con sus actuales clientes de
la empresa.

Como se menciono anteriormente esta norma certifica y da
acreditacion a los laboratorios que califican para que puedan ejecutar las
actividades de una forma en que los instrumentos sean calibrados con altos
estandares de ejecucion.

Como se menciono anteriormente estas mejoras tendran enfoque tanto
en el area técnica como en el area estructural de este laboratorio de la empresa
IGEMIN LTDA. Para realizar todas las actividades que abarca este proyecto
se debe escoger la mejor opcion al momento de empezar a ejecutarlo, por
consiguiente, se toma la opcion de emplear un ciclo de mejoramiento continuo

en el laboratorio de fuerza en este proyecto de mejoramiento.


https://es.slideshare.ne/
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% ELABORACION DE PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL
AREA TECNICA:

Estas propuestas son solo para prevenir accidentes de trabajo cuando

se estan ejecutando los trabajos.

= Valoracién y evaluacion de los riesgos y peligros que se encuentran
los trabajadores y las herramientas de trabajo.

= Elaboracion de medidas de preventivas para reducir los indices de
riesgo y peligro.

= Recomendacion a seguir para reducir las variables de riesgo y peligro.

Con estas mejoras se pretende crear y reducir los accidentes en las
areas de fuerza de la empresa IGEMIN LTDA. Con la elaboracion de una
matriz de accidentes, con esto se espera reducir y tener procedimientos en

caso de accidentes.

% AREA DE TRABAJO:

= Implementacién de repisas con puertas para guardar las herramientas
de trabajo.

= Adecuar un area especifica para guardar las herramientas electronicas,
las cual tenga todos los requerimientos basicos que debe poseer esta
para tener una confiabilidad alta, para asi evitar dafios que afecten en
el correcto funcionamiento de estas.

= EIl compromiso de los trabajadores debe ser total para asi tener areas
de trabajo ordenadas mas adecuadas para asi evitar pérdidas de tiempo
y pérdidas econdmicas debido a dafios a los implementos de seguridad.

= Implementacién de areas especificas para el almacenamiento de las
herramientas de trabajo para asi reducir las pérdidas de dafio en estas

las cuales eran unos de los principales inconvenientes de estas.
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= Creacion de inventarios para tener una numeracion de las herramientas
exactas presentes en la bodega de almacenamiento, para asi tener
conocimiento de la cantidad exacta de herramientas y tener las
cantidad justa en los diferentes laboratorios para ejecutar de mejor
manera los trabajos, este inconveniente tenia como consecuencias
pérdidas de tiempo debido al desconocimiento de la ubicacion exacta
de las herramientas de trabajo lo que tenia como gran problema un

exceso de tiempo de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia, 10 de noviembre del 2017.

Figura 3-4. Estante con herramientas ordenadas ubicadas en la bodega.

Las propuestas relacionadas con el tema del riesgo de pérdidas
economicas por dafios a los implementos de trabajo en la empresa IGEMIN
LTDA cobra gran importancia ya que al ser una empresa que estd en vias de
crecimiento por el hecho que son pérdidas econémicas significativas para el

presupuesto de la empresa.
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Principalmente porque las pérdidas econdémicas por dafios han
adquirido una mayor importancia en el momento de realizar los trabajos que
IGEMIN LTDA ofrece.

Con las propuestas que a anteriormente se mencionaron se buscan
minimizar tales pérdidas en funcion de la productividad y la consolidacidn
econdémica de la empresa; en tal sentido se plantean objetivos orientados a
evitar mayores pérdidas por no contar con las areas especificas de
almacenamiento de forma adecuada.

Al momento de realizar las inspecciones evidenciamos en primer lugar
la falta de concientizacion de los operarios, al no guardar las herramientas de
trabajo en forma adecuada sobre todo con las de tipo electrénica. Ya que la
poca percepcion del riesgo no es detectada con facilidad y como consecuencia,

la deficiencia en el almacenamiento de los elementos de trabajo.

3.3. MEJORAS AREAS DE FUERZA

El &rea de fuerza es una de las principales fuentes de produccion de la
empresa IGEMIN LTDA, el cual es de mucha importancia tener propuestas de
mejoras en la brevedad para asi tener laboratorios acordes a la Norma NCH-
ISO/IEC-17025:2017.

En este punto se analizaran las mejoras y la inversion que estas
mejoras implican para asi tener una mejora en la optimizacién de los recursos
en el momento de realizar las calibraciones, como también una disminucion
de las pérdidas economicas que los problemas analizados en el capitulo 2

producian.

3.3.1. Mejoras area de fuerza.

En este punto se realizara un analisis de mejoras del laboratorio de
calibracidon de fuerza de la empresa IGEMIN LTDA.

El andlisis presente serd& nombrado a continuacién los cuales se
trataran de dar solucion en el capitulo presente al igual que los problemas
detectados en el analisis de riesgo del laboratorio de calibracion de fuerza,

pero ahora se nombraran a continuacion.
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= Un lugar establecido para guardar las herramientas de trabajo las
cuales son necesarias para realizar las actividades de calibracién de
fuerza.

= Un protocolo de seguridad inexistente al momento de ejecutar los
trabajos de calibracion de los instrumentos de fuerza.

= Herramientas que estén en buen estado

= Un lugar de trabajo con espacio ya que la superficie de trabajo
suficiente para realizar los trabajos.

= Un lugar establecido y no adecuado para guardar los bidones con
fluido lubricante liquido los cuales era utilizados en el proceso de
calibracion.

= Implementos de seguridad para ejecutar los trabajos.

= Un reglamento en caso de cualquier accidente que se pueda presentar
en el momento de la realizacion de actividades.

= Implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez terminada las
calibracion o mantencidon de los instrumentos solicitados por los

respectivos clientes de la empresa IGEMIN LTDA.
Las soluciones de estos problemas que se nombraron en este punto
seran analizadas y entregadas en el capitulo nimero 3 y final de esta tesis al

igual que el laboratorio de fuerza de la empresa IGEMIN LTDA.

3.3.2. Inversidén area de fuerza

La inversion que se debera realizar para las mejoras de las areas de
calibracion de presion es de un valor significativo pero la cual traera
beneficios a plazos cortos y largos, ya que con esto se busca disminuir las
pérdidas econdmicas por dafios a los implementos de trabajo, ademas de la

inversion.

Tabla 3-1. Inversion para mejorar el laboratorio de fuerza.

MATERIALES VALOR CANTIDAD TOTAL
Estante modular 29990 1 29990
Puertas para estante 15000 6 90000

Fuente: www.igemin.cl
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Fuente: www.sodimac.cl

Figura 3-5. Estante modular que se pretende implementar en los laboratorios.

Los accesorios mencionados en este punto seran los mismos que en los
laboratorios de presion ya que los laboratorios tienen cierta similitud que lo
hacen ser igual.

Fuente: www.sodimac.cl

Figura 3-6. Puertas de estantes que se busca implementar en los laboratorios.

Estas mejoras pretender de forma directa para tener un control y orden
de los implementos para que asi aumentar las competencias fisicas de los
laboratorios de la empre IGEMIN LTDA.

Con eso se pretende conseguir que el almacenamiento sea mas acuerdo a la
Norma NCH-ISO/IEC-17025:2017. para tenerlos de una forma que sean acuerdo a la
norma, son todos los articulos que pueden ir a un armario como suministros de trabajos
como las herramientas fundamentales de cada obra a ejecutar en los laboratorios de la
empresa IGEMIN LTDA.
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Articulos del tipo mecanico como relojes de presion etc. Que son los
basicos que no pueden faltar para los momentos de trabajar, ademas de tener
delimitada cantidad de estantes para los usos exclusivos para fluidos de
trabajo tales como aceites, elementos de pintura, ademas de areas exclusivos
para el aseo y asi tener de forma clara y exclusivas las diferentes &reas que se

pretender implementar.

3.4, MEJORAS AREA DE PRESION

En este punto se realizard un anélisis de soluciones del laboratorio de
calibracion de presion de la empresa IGEMIN LTDA.

Las soluciones presentes serdn nombradas a continuacion los cuales se
trataran de dar solucion en el presente capitulo al igual que los problemas
detectados en el analisis de riesgo del laboratorio de calibracion de fuerza,

pero ahora se nombraran a continuacién.

= Un lugar establecido con espacio para guardar las herramientas de
trabajo las cuales son necesarias para realizar las actividades de
calibracion.

= Un protocolo de seguridad al momento de ejecutar los trabajos de
calibracion de los instrumentos de presion.

= Herramientas en un estado adecuado para ejecutar los trabajos en una
forma adecuada.

= El lugar de trabajo con poco espacio adecuado para ejecutar el trabajo
adecuado.

= Un lugar establecido para guardar los bidones con fluido liquido los
cuales era utilizados en el proceso de calibracion.

* Implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez terminada las
calibracion o mantencidon de los instrumentos solicitados por los

respectivos clientes de la empresa IGEMIN LTDA.
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3.4.1. Inversidn

La inversion que se deberd desembolsar para las mejoras de las areas
de calibracion de fuerza es de un valor significativo pero la cual traera
beneficios a largo plazos, ya que con esto se busca disminuir las pérdidas

econdémicas por dafios a los implementos de seguridad.

Tabla 3-2. Inversion para mejorar el laboratorio de fuerza.

MATERIALES VALOR CANTIDAD TOTAL
Estante modular 29990 1 29990
Puertas para estante 15000 6 90000

Fuente: www.igemin.cl

Ademéas de los accesorios anteriormente nombrados se pretenden
mejorar los estantes instalados puertas para asi tener un mayor control de las
herramientas y de los instrumentos industriales los cuales eran dafios por el
poco orden, ademds de la reduccién de los tiempos en los trabajos, lo cual
traeria un mayor beneficio al trabajador al momento de ejecutar los trabajos
asignados.

Estas mejoras pretender de forma directa para tener un control y orden
de los implementos para que asi aumentar las competencias fisicas de los
laboratorios de la empre IGEMIN LTDA.

La inversion del area de presion es similar que al area de fuerza ya
que como se ha mencionado la principal falencia de estos laboratorios es la

poca organizacidn en el orden.

3.5. MEJORAS AREA DE SOLDADURA.

En este punto se realizara un analisis de riesgo y deficiencias del area
de mantenimiento y soldadura de la empresa IGEMIN LTDA.

Los problemas presentes seran nombrados a continuacion los cuales se
trataran de dar solucién en el capitulo numero 3 al igual que los problemas
detectados en el anélisis de riesgo del laboratorio de calibracion de fuerza y

de presidn, pero ahora se nombraran a continuacion.
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= Un lugar no establecido para guardar las herramientas de trabajo las
cuales son necesarias para realizar las actividades de calibracion.

= Implementos de seguridad en mal estado.

= Un lugar no establecido para guardar los bidones de aceite lubricante
utilizado para realizar en las diferentes actividades de mantenimiento.

= Un protocolo de seguridad al momento de ejecutar los trabajos de
soldadura

* Herramientas en mal estado debido al uso.

= EIl lugar de trabajo del area de soldadura no delimitado.

= Un extintor de llamas inexistente en caso de incendio cuando se
ejecutan las actividades de soldadura.

= |nexistentes implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez
terminada las labores de soldadura y/o mantencién de los instrumentos
solicitados por los respectivos clientes de la empresa IGEMIN LTDA.

3.6. ANALISIS DE MEJORAS

La metodologia descrita en este documento ayudo en la realizacion de la
organizacion de numerosas mejoras a bajo costo lo cual se vera reflejado en mejoras de
las areas productivas y ademas estas mejoras se veran que disminuyan las pérdidas
econdmicas de la empresa IGEMIN LTDA.

Durante el diagndstico realizado en el capitulo nimero 2 se logr6 identificar una
gran cantidad de elementos innecesarios para la realizacion del proceso productivo. Sin
embargo, quedaron partes de la empresa las cuales no fueron intervenidas para la
realizacion de este trabajo, que no se pudieron analizar por problemas tiempo pero que
son de gran importancia para la realizacion sin problemas de las actividades productivas
de IGEMIN LTDA.

Lo mas importante es la disminucion de pérdidas econdmicas por
dafios a los implementos utilizados en los procesos productivos de las areas

de fuerza y de presiéon de la empresa IGEMIN LTDA.
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Beneficios al trabajador

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.
Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y
acciones de riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.
La presentaciéon y estéticade la planta se mejora, comunica
orden, responsabilidad y compromiso con el trabajo.

Se libera espacio.

La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios
de la planta y a la utilizacién de protecciones transparentes

especialmente los de alto riesgo.

Beneficios organizativos

La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de
materiales y materias primas en stock de proceso.

Eliminacion de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa

ANALISIS DE MEJORAS AREA DE MANTENIMIENTO Y
SOLDADURA

En este punto se realizarda un analisis de mejoras del area de

mantenimiento y soldadura de la empresa IGEMIN LTDA.

Las soluciones presentes seran nombradas a continuacion los cuales se

trataran de dar solucion en el punto actual al igual que los problemas

detectados en el andlisis de riesgo del laboratorio de calibracion de fuerza y

de presidn, pero ahora se nombraran a continuacion.

Un lugar establecido para guardar las herramientas de trabajo las
cuales son necesarias para realizar las actividades de calibracion.

Implementos de seguridad en buen estado.


http://www.monografias.com/trabajos13/ripa/ripa.shtml
http://www.monografias.com/trabajos36/estetica/estetica.shtml
http://www.monografias.com/trabajos33/responsabilidad/responsabilidad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/epistemologia2/epistemologia2.shtml
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= Un lugar establecido para guardar los bidones de aceite lubricante
utilizado para realizar en las diferentes actividades de mantenimiento.

= Un protocolo de seguridad al momento de ejecutar los trabajos de
soldadura

= Herramientas en buen estado debido al uso.

= El lugar de trabajo del area de soldadura delimitado.

= Un extintor de llamas inexistente en caso de incendio cuando se
ejecutan las actividades de soldadura.

* Implementos de limpieza para dejar todo limpio una vez terminada las
labores de soldadura y/o mantencion de los instrumentos solicitados

por los respectivos clientes de la empresa IGEMIN LTDA.

3.7.1. Beneficios organizativos

Sera realizara un protocolo que serd de verificacion del estado de
herramientas cada 1 mes. La persona que verificara sera el técnico a cargo del
trabajo.

Su principal funcién sera verificar el fiel cumplimiento de su area y
herramientas de trabajo, como también del orden de su area de trabajo como
también de entregar los recursos necesarios evitando la no realizacién de

actividades para asi tener un proceso productivo mejor.

Informar mediante charlas de seguridad al personal de los riesgos
asociadas a los trabajos de corte y soldadura al arco, y los mecanismos
de control.

= Asegurar que el area de trabajo tenga todo en orden.

= Evaluar las condiciones de seguridad del trabajo.

= Utilizar y exigir implementos de seguridad.

3.7.2. Inversion area de soldadura y mantencion

La inversion que se debera realizar para las mejoras de las areas de
mantencion y soldadura es de un valor significativo pero la cual traera
beneficios a plazos cortos y largos, ya que con esto se busca disminuir las
pérdidas de tiempo en la ejecucidn de trabajo, ademas de la inversidn.

En la Tabla 3-3 se presenta la inversion para mejorar el laboratorio de

mantencion.
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Tabla 3-3. Inversion para mejorar el laboratorio de mantencion.

MATERIALES VALOR CANTIDAD TOTAL
Estante modular 29990 2 59980
Puertas para estante 15000 6 90000

Fuente: www.igemin.cl

Fuente: www.sodimac.cl

Figura 3-7. Estante modular que se pretende implementar en los laboratorios.

En la Figura 3-7 se presento un estante que se comprar en la empresa IGEMIN
LTDA. Los accesorios mencionados en este punto seran los mismos que en el area de
soldadura y mantencion ya que los laboratorios tienen cierta similitud que lo hacen ser
igual.

Estas mejoras pretender de forma directa para tener un control y orden
de los implementos para que asi aumentar las competencias fisicas de los
laboratorios de la empre IGEMIN LTDA. Con eso se pretende conseguir que
el almacenamiento sea mas acuerdo a la norma ISO 17025 para tenerlos de una forma que
sean acuerdo a la norma, son todos los articulos que pueden ir a un armario como
suministros de trabajos como las herramientas fundamentales de cada obra a ejecutar en
los laboratorios de la empresa IGEMIN LTDA.
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3.7.3. Inversién area de soldadura y mantencién implementos de sequridad

También se realizard una compra de implementos de seguridad. Donde

se realizarad una cotizacion de estos implementos de seguridad.

= Mascara de soldar.

= Coleto de cuero y cuerina.
= Guantes de cuero y pufio.
= Calzado de seguridad.

= Mascarillas de humo,

= Gorros.

= Casco de seguridad.

= MaAquina de soldar nueva.

En la Tabla 3-4 se presentard una cotizacion de los precios de los

implementos de seguridad y en la imagen 3-8 se presenta una serie de

implementos de seguridad a comprar.

Tabla 3-4. Listado de implementos de seguridad.

IMPLEMENTOS PRECIO
Mascara de soldar. 10.000
Coleto de cuero y cuerina. 15.000
Guantes de cuero y pufio. 5.000
Calzado de seguridad. 25.000
Mascarillas de humo, 4.000
Gorros. 2.000
Casco de seguridad. 80.000

Maquina de soldar nueva. 215.000

TOTAL DE INVERSION 356.000

Fuentes. www.sodimac.cl
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Gafas de Respiradorpara Camisade
oxicorte humosmetalicos ~ mangalarga

Careta para soldador Guantesde
camaza

1 Botasde seguridad
Polainas Mangoletaso guantesde  petg o delantalde ~dieléctricasy sin Proteccién
manga larga camaza cordones auditiva

Fuente: www.sodimac.cl

Figura 3-8. Implementos de seguridad que se compraran en IGEMIN LTDA.

3.7.4. Recomendaciones al momento de soldar

En este punto se realizard una serie de recomendaciones para realizar
una correcta realizacidon de actividades. Las cuales fueron sacadas de los
procedimientos de trabajo seguro de la empresa IGEMIN LTDA.

= Suelde solamente en las areas designadas. Utilice solamente equipos de
soldadura en los que haya sido capacitado. Sepa qué sustancia es la que esta
soldando y si ésta tiene o no revestimiento.

= Lleve puesta ropa de proteccidn para cubrir todas las partes expuestas del cuerpo
que podrian recibir chispas, salpicaduras calientes y radiacion.

= La ropa de proteccion debe estar seca y no tener agujeros, grasa, aceite ni
ninguna otra sustancia inflamable.

= Lleve puestos guantes incombustibles, un delantal de cuero, y zapatos altos para
protegerse bien de las chispas y salpicaduras calientes.
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Lleve puesto un casco hermético especificamente disefiado para soldadura,
dotado de placas de filtracion para protegerse de los rayos infrarrojos, ultravioleta
y de la radiacién visible.

Nunca dirija la mirada a los destellos producidos, ni siquiera por un instante.
Mantenga la cabeza alejada de la estela, manteniéndose detrds y a un lado del
material que esté soldando. Haga uso del casco y sitle la cabeza correctamente
para minimizar la inhalacién de humos en su zona de respiracion.

Asegurese de que exista una buena ventilacion por aspiracion local para mantener
limpio el aire de su zona de respiracion. No suelde en un espacio reducido sin
ventilacion adecuada.

No suelde en areas himedas, no lleve puesta ropa himeda o mojada ni suelde
con las manos mojadas. No suelde en contenedores que hayan almacenado
materiales combustibles ni en bidones, barriles o tanques hasta que se hayan
tomado las medidas de seguridad adecuadas para evitar explosiones.

Si trabajan otras personas en el area, asegurese de que hayan sido avisadas y estén
protegidas contra los arcos, humos, chispas y otros peligros relacionados con la
soldadura.

No se enrolle el cable del electrodo alrededor del cuerpo. Ponga a tierra el
alojamiento del instrumento de soldadura y el metal que esté soldando. Observe
si las mangueras de gas tienen escapes, usando para ello un gas inerte.

Revise las inmediaciones antes de empezar a soldar para asegurarse de que no
haya ningn material inflamable ni disolventes desgrasantes.

Vigile el &rea durante y después de la soldadura para asegurarse de que no haya
lumbres, escorias calientes ni chispas encendidas que podrian causar un incendio.
Localice el extinguidor de incendios méas proximo antes de empezar a soldar.
Deposite todos los residuos y despuntes de electrodo en un recipiente de desechos

adecuado para evitar incendios y humos toxicos.

Medidas preventivas al momento de soldar

En este punto se realizara una serie de recomendaciones para realizar

las medidas preventivas. Las cuales fueron sacadas de los procedimientos de

trabajo seguro de la empresa IGEMIN LTDA.

-Medidas Preventivas en las Tareas Usar los elementos de proteccion personal
necesarios al riesgo a cubrir.
Mantener siempre las herramientas eléctricas con sus protecciones y verificar su

tierra de proteccion.
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Usar solamente herramientas eléctricas que cuenten con sus protecciones y
cables, enchufes y extensiones en buen estado.

En trabajos sobre andamios asegurarse que el andamio esté aplomado, nivelado,
con sus diagonales, arriostrado al edificio, que cuenta con cuatro tablones
trabados y barandas de proteccion, ademéas se debe evitar acumular materiales
que puedan dificultar la circulacion por ellos o sobrecargar excesivamente la
plataforma de trabajo.

Al circular por escalas asegurarse que la escala esté bien construida, que sus
largueros sobrepasen en un metro el punto de apoyo, que se apoya firmemente
en el piso y con un &ngulo que asegure su estabilidad al subir o bajar.

Al realizar actividades de levantamiento de cargas, evitar las repeticiones sin
intervalos de descanso, asegurarse de doblar las rodillas para recoger cargas del
suelo y evitar girar el tronco con cargas en los brazos.

Use siempre su mascara en trabajos de soldadura al arco y utilice pantallas

protectoras para evitar deslumbramientos.

En la “Figura 3-9”, se presenta una imagen de referencia de un

soldador.

3.7.6.

Fuente: Elaboracion propia, 10 de septiembres del afio 2017.

Figura 3-9. Referencia de un soldador.

Medidas preventivas al lugar de trabajo
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=  Mantener el frente de trabajo limpio y ordenado.

= Reforzar caballetes o andamios que se observen mal construidos. Evitar realizar
labores de desbaste o corte con galletera o soldadura al arco, en lugares mal
ventilados.

= Al realizar labores en primeros niveles, asegurarse de estar protegido ante la
posible caida de objetos.

= Evitar realizar labores de soldadura en lugares donde se observe acumulacién de
materiales combustibles, ademas de no intentar soldar estanques de
combustibles.

= Mantenga cerca de donde realiza labores de soldadura un extintor de incendio

operativo. Asegurarse de realizar labores de soldadura en lugares ventilados.

A continuacion, en la “Figura 1-10”, se presenta un extintor como
imagen de referencia para presentar el que se comprara para el &rea de

soldadura.

Fuente: sodimac.cl

Figura 3-10. Extintor que comprara en IGEMIN LTDA.
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3.8. PROCEDIMIENTO EN CASO DE ACCIDENTE

La empresa IGEMIN LTDA, No tiene procedimiento en caso de
accidente asi que para tener un procedimiento se realizara uno por las

actividades en general.

=  Avisar inmediatamente a su jefe o supervisor directo.

= Su empleador debe prestarle los primeros auxilios y derivar oportunamente al
afectado al servicio de urgencia del IST. Asimismo, el empleador debe dar aviso
antes de 24 horas de ocurrido el accidente.

= Si el empleador/a no presenta el analisis de accidente dentro de las 24 horas de
conocido el accidente, ésta debe ser presentada por el trabajador, sus familiares,
el Comité Paritario de Higiene y Seguridad, de la empresa, el médico que lo
atendio o cualquier persona que haya tenido conocimiento de los hechos. En este
caso 0 si las circunstancias en que ocurrié el accidente impiden que tome
conocimiento del mismo, el trabajador debe concurrir por sus propios medios,
debiendo ser atendido de inmediato.

= Si el accidente es grave (riesgo vital y/o secuela funcional grave) puede ser
trasladado/a para su primera atencion a un centro de salud que no sea del

trabajador.
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CONCLUSIONES

Desde el punto de vista técnico y econdémico de la propuesta de
mejoramiento la viabilidad del cumplimiento de los objetivos implantados en
el trabajo permitird que la empresa tenga un proceso productivo mejor, ya que
ayudara tener una modernizacion al momento de la ejecucion de los trabajos
debido a las mejoras implantadas debido al andlisis de las deficiencias
presentes.

Al caracterizar las areas productivas en la empresa IGEMIN LTDA,
segun cada uno de sus procesos productivos en la actualidad permitid tener
conocimiento de cada uno de los trabajos que se realizan para tener un mejor
conocimiento del funcionamiento de cada sector el cual se intervino con el
analisis de sus herramientas y métodos de trabajo.

El diagnostico de la situacion actual de los laboratorios que se realizé
en capitulo numero 2 permitié tener un conocimiento de los problemas
técnicos presentes en cada sector productivo que se intervino, el conocimiento
de lanorma ISO 17025 y de las mejoras que entrega las 5 “s” permite un mejor
el enfoque en el andlisis correcto de los problemas en cada sector productivo
de la empresa, para que asi las fallas e inconvenientes que perjudican un
correcto orden y funcionamiento en los laboratorios de ensayo y calibracion
de la instrumentacion industrial.

La presentacion de las recomendaciones y mejoras entregadas en el
capitulo 3 permite tener una empresa segin norma ISO 17025, la finalidad de
todo es tener un mejor proceso productivo mediante un proceso de
mejoramiento en el tiempo.

Las propuestas de mejoramientos que seran aplicadas en la empresa
IGEMIN LTDA., fueron caracterizadas bajo la norma vigente de la ISO 17025
y bajo el mejor presupuesto econémico pero que garantizara la calidad de los

laboratorios de las areas productivas de la empresa.

La modernizacion de las areas de mantencion y soldadura tanto el de
es de mucha importancia al momento de la realizar el analisis de fallas y/o
deficiencias en estos debido al gran uso y relacion de las actividades

productivas llevadas en estas.
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