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PROLOGO

En el presente informe se indicara la forma de implementar un Sistema Gestion de
Calidad a una empresa de Servicios Metal Mecanico que destaca principalmente en
el servicio a empresas Mineras, en el rubro de reparacién y manufactura por

soldadura.

Por tal motivo se establecera la forma de implementar el Sistema de Gestion de
Calidad Total basado en las normas ISO 9000 que es el modelo de aseguramiento de
la calidad en el diseno, desarrollo, produccién, instalacion y servicio; lo que se
convertira en una herramienta estratégica para el posicionamiento de la empresa en el
mercado. Asi mismo, para comprender con mayor facilidad el tema, se desarrollaran

5 capitulos; los cuales son:

Capitulo 1: Introduccion. En el cual se enunciaran los objetivos del presente trabajo,
asi como la justificacion, el alcance y las limitaciones que se tiene para la realizacién

del presente informe asi como en su implementacion.

Capitulo 2: Marco teorico de la Calidad. Se explicaran los conceptos y definiciones

mas importantes en la Calidad, asi como también la descripcion de algunas



herramientas de calidad mas importantes y que se han utilizado en el presente

informe.

Capitulo 3: Antecedentes y analisis de la Empresa. Se hara una descripcion general
de la empresa, los procesos de trabajo que realiza, su organizaciéon y metodologias
actuales de como realiza los trabajos, asi como indicar los principales problemas que

se dan debido a la falta de implementacion de una politica de Calidad clara.

Capitulo 4: Implementacion de la Gestion de la calidad. Se da a conocer el plan de
implementacion para reducir las fallas por calidad y lograr la satisfaccion del cliente

en todo aspecto.

Capitulo 5: Beneficios obtenidos con la implementacion. Se hace una evaluacion de

los resultados mediante los costos de calidad y los costos de no calidad.

Para culminar, agradezco a la empresa JAVFRANK CONTRATISTAS SAC que me
formé profesionalmente y ademas indicar que el presente trabajo estd basado en mi

experiencia en dicha empresa.



CAPITULO I

INTRODUCCION

1.1 OBJETIVO

Implementacién de la gestiéon de la calidad en una empresa de servicios metal
mecanico, para resolver los graves problemas de calidad de la empresa en su
conjunto y tomar un nuevo rumbo sostenible para liderar el cambio empresarial sobre
todo en un rubro de mucha competencia como es el sector metal mecanico y de esta

manera marcar la diferencia con el resto.

1.2 ALCANCE
El presente informe es aplicable a toda empresa de servicios metal mecanico que
debido al crecimiento de la mineria se han incrementado en el mercado. Mediante el

presente trabajo se describe la forma de implementar la calidad.

El presente informe servira de referencia para toda empresa metal mecanica que
desee implementar un sistema de gestiéon de calidad, donde se indica la forma de
planificar la calidad realizando las actividades necesarias para garantizar la calidad;

también la forma de controlar la calidad comparando las caracteristicas del producto



fabricado con las caracteristicas de las especificaciones durante todo el proceso de

fabricacion, y por ultimo mejorar la calidad en todos los ambitos de la empresa.

1.3 LIMITACIONES

Las limitaciones del presente informe esté referidos a:

El presente informe se basa exclusivamente en una empresa de servicios metal
mecénico y habra puntos en los que son unicos de la empresa analizada.

La organizacién debe tener personal dedicado a los trabajos de Calidad, y su
labor serd la capacitacion del personal en temas técnicos y de Seguridad
Industrial, asi como realizar el control de calidad, dicho personal debera
dedicarse exclusivamente a dichas labores, es decir seria necesario crear el
Departamento de Calidad en la empresa.

La organizacion debera asignar los recursos necesarios para la contratacion del
personal especializado en temas de calidad, asi como la compra de maquinas,
equipos, accesorios de las maquinas de soldar, implementos de seguridad,
consumibles, otros; que ayuden a realizar los trabajos en los tiempos planificados

y con la calidad esperada.

1.4 JUSTIFICACION

Debido al incremento de obras que se esta desarrollando en el Perd, promovidas por
inversion extranjera, se ha creado la necesidad de trabajar siguiendo especificaciones

técnicas y normas internacionales, por tal motivo es importante que las personas



involucradas en las areas principalmente de produccién y calidad, conozcan a

profundidad la aplicacién de las normas.

Uno de los temas con mayor importancia en los proyectos que se desarrollan en el
Peru es la calidad, prihcipalmente en el sector minero, tal es asi que en cada proyecto
a presentar se debe adjuntar el plan de calidad de la empresa asi como su aplicaciéon
al proyecto definiendo el programa de Aseguramiento de la Calidad (Qa) y el control

de la Calidad (Qc).

Para que las empresas obtengan buenos resultados en sus proyectos a realizar, es

necesaria la aplicacion de la calidad total en todas las fases del proyecto.

Particularmente en la empresa a analizar, la implementacién de un sistema de
Gestion de calidad se justifica en:
La disminucion de las utilidades en cada trabajo efectuado por falta de calidad,
debido a fallas en la fabricacion, pérdidas de materiales, repeticion de trabajos,
otros.
No se aplica ningun sistema de control de calidad en los procesos de
fabricacion, reparacion u otro servicio.
En varios trabajos realizados no se ha podido cumplir con los plazos de entrega
establecidos en la orden de compra.
Pérdida de horas hombre debido a fallas en maquinas y equipos debido a la

falta de un plan de mantenimiento.



Presencia de algunos accidentes laborales por personas no idoneas para realizar
el trabajo debido a no contar con un procedimiento exacto para contratar al

personal.



CAPITULO II

FUNDAMENTO TEORICO DE LA CALIDAD

2.1 INTRODUCCION A LA CALIDAD

La palabra calidad es utilizada cada vez con mads frecuencia, ya sea en el ambito
domestico, docente, politico o industrial con significaciones variables que hay que
interpretar e funcion del contexto. Asi, por ejemplo, podemos oir hablar de la calidad
de vida, de la mala calidad de un boligrafo, de que debemos competir por la calidad y

no por el precio o que el pais necesita un turismo de calidad...

Pero, ;Qué es calidad? Para responder a la pregunta podemos consultar la opinioén de

diversos medios y autores:

Si consultamos diccionarios académicos obtenemos respuestas como la indicada en
el Diccionari General de la Llengua Catalana que define la calidad como
“Superioridad en su género”, mientras que el American Heritage Dictionary no

resulta mas explicito y define la calidad como el “Grado de Excelencia”.

Si consultamos las opiniones de grandes expertos en la materia como J. M. Juran que
define la calidad como “la idoneidad o aptitud para el uso”, A. Feigenhaum “El

conjunto total de las caracteristicas del producto (bien o servicio) de marketing,



ingenieria, fabricacién y mantenimiento a través del cual el producto satisface las
expectativas del cliente”, B. Croshy “Cumplimiento de unas especificaciones o la
conformidad de unos requisitos” o W. E. Deming “Un grado predecible de
uniformidad y habilidad a bajo costo y adecuado a las necesidades del mercado”,
podemos llegar a una serie de conclusiones:

La calidad depende de las propiedades y caracteristicas del producto o

SErvicio.

Un producto o servicio para que sea calidad, debe satisfacer las necesidades

del consumidor.

Los productos de calidad deben cumplir especificaciones o requisitos.

Debe ser apto para su uso.

La norma ISO 8402 engloba las conclusiones obtenidas y define la calidad como el
“conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que le confiere

su aptitud para satisfacer unas necesidades expresadas o implicitas”

2.2 CALIDAD EN LA HISTORIA.

El concepto de calidad que se ha definido surge a mediados del siglo XX, pero la
idea intuitiva de calidad es muy antigua. Ya, por ejemplo en el antiguo Egipto se
hacia una distincién entre los trabajadores que se dedicaban a inspeccionar o

verificar.

Fue a mediados del siglo XX cuando empieza a ser evidente la necesidad de

controlar la calidad de los productos fabricados. Surge la inspeccion 100% como



procedimiento de deteccion de productos no conformes y se empiezan a desarrollar
las primeras teorias basadas en el control estadistico de la calidad (tablas de

muestreo, graficos de control, etc.)

En el afio 1950 se crea la American Society of Quality Control (ASQC) que
contribuye a la definicidon del control y prevencion de errores extendiendo la
actuacion de la calidad, no solo al producto fabricado, sino a todas las areas de
fabricacion, desde el disefio y preparacion de procesos hasta la inspeccion final del
producto. Esta nueva forma de controlar la calidad se define como control del
proceso y pretendia anticiparse de forma sistematica a los procesos fuera de control y

prevenir de esta forma la fabricacidon de productos defectuosos.

Unos afios mas tarde se considerd que el control de procesos no era suficiente para
garantizar la calidad de los productos o servicios, sobre todo en aquellos casos en los
que, por ejemplo, la materia prima de partida era defectuosa. Se penso en extender el
control de la calidad a todas las dreas de la empresa, desde la recepcion de materias
primas hasta el servicio posventa y de esta forma garantizar la calidad en todos los
ambitos. A esta nueva forma de entender la calidad se le denomina control integral

de la calidad.

En las mismas fechas, la Asociacion de cientificos e ingenieros japoneses (JUSE),
encabezados por K. Ishikawa, Deming y Juran, definen los circulos de calidad, cero

defectos y el Just in time como nuevas herramientas en la gestion de calidad
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englobadas dentro de los que se denomina Calidad Total y en la que el factor humano

es considerado como un factor esencial en la consecucion de la calidad.

CALIDAD TOTAL

CONTROL INTEGRAL DE LA CALIDAD

CONTROL DEL PROCESO

INSPECCION-

Figura 2.1 Evolucién de concepto de calidad

23 CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD
Una de las principales razones por la que las empresas apuestan por implantar
sistema de gestion de calidad en las industrias es aumentar los beneficios y ganar

cuota de mercado.

Aunque establecer un sistema de gestién de la calidad es caro, el Ciclo Deming
demuestra que, a la larga, las empresas que han apostado por la calidad recuperan su

inversion e incrementan los beneficios por aumento de la productividad.

Puede definirse la productividad como el cociente entre la produccién obtenida y los
recursos empleados. Uno de los principales objetivos de cualquier empresa es
aumentar la productividad: aumentar el numerador y reducir el denominador de la

expresion:
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Productividad = Produccion obtenida
Recursos empleados

- La implantacion de sistemas de Gestion de la Calidad (aseguramiento de la calidad)
exige como primer paso definir los sistemas actuales de fabricacion y proponer
mejoras en los procesos de fabricacion, sistemas de almacenamiento, recepcion de
materiales, estudios de trabajo (método y tiempo), etc. Este primer paso permite
conocer perfectamente el proceso de fabricacion y maximizar los recursos
productivos eliminando de esta forma los tiempos improductivos y mejorando el
grado de ocupaciéon de la maquinaria. Por otro lado, se consigue disminuir la
fabricacion de piezas no conformes, reduciendo de esta forma los costos por

desperdicios y tiempo improductivo.

La reduccién de costos permite reducir los precios de los productos y con ello

conquistar nuevos mercados y ganar cuota en los ya consolidados.

INCREMENTO DE LA
CALIDAD
v
AUMENTO DE LA
PRODUgTIVIDAD
REDUCCION DE
COSTOS
v
REDUCCION DE
PRECIOS
v
AUMENTO DEL BENEFICIO
CONQUISTA DE NUEVOS
MERCADOS
SUPERVIVENCIA DE LA EMPRESA
Figura 2.2 Reaccién en cadena de Deming
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24 CICLOPDCA
El nombre del ciclo tiene las iniciales Plan (Planificar), Do (Hacer), Check (revisar o

auditar), Act (Actuar, proponer acciones correctoras o preventivas).

Es un procedimiento que define la filosofia de la gestion de la calidad y la mejora
continua. El ciclo empieza con la planificacion (Plan) que permite definir un plan
para obtener una determinada mejora (objetivo), y continia con la accion de hacer
(Do), que consiste en poner en practica lo planificado. A continuacion se verifica
(Check) y en funcién de los resultado obtenidos se actua (Act) proponiendo mejoras

y modificando las planificaciones.

Es un ciclo cerrado de lo cual indica que una vez realizada la mejora debe volver a
proponerse nuevos objetivos y a verificarse. La importancia del ciclo radica en la
idea de una mejora continua de la calidad, calidad que es dindmica y que debe irse
mejorando dia a dia. Lo importante de un sistema de gestion de calidad es que el

ciclo se ha movido continuamente.

HACFR

L7
- ~"’
-

-

Figura 2.3 Ciclo PDCA
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2.5 COSTOS DE CALIDAD

En muchos casos, aunque cada dia menos, las inversiones realizadas en la
implantacion de sistemas de Gestion de la Calidad son vistos como una imposicion
por parte de terceras empresas clientes, que ocasionan elevados costos econémicos y

que provocan la disminucién de los beneficios.

Sin embargo, giebe tenerse en cuenta que una mejor calidad conlleva una mayor
utilizacion de los recursos (maquinas-herramientas, materiales y recursos humanos),
un mejor aprovechamiento del tiempo y la fabricacién de productos conforme a los
requisitos (menos rechazos), es decir, mayor productividad y , por lo tanto, menor

costo.

Por esto, la inversion econdmica en sistemas basados en el Aseguramiento de la
calidad son procedimientos validos para disminuir el costo del producto, aumentar su
calidad y ganar cuota de mercado. Lo que realmente resulta caro es trabajar sin

calidad.

La ASQC (American Society of Quality Control) define los costos de calidad como
aquellos gastos originados por todas y cada una de las actividades encaminadas a
alcanzar los objetivos de calidad definidos por la empresa y los divide en cuatro

apartados:

Costes de prevencion. Son aquellos gastos originado por las actividades de

prevencion de defectos y que nos permiten hacer las cosas bien a la primera
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(funcionamiento del departamento de calidad, costos de formacion, revision,
mantenimiento preventivo, etc.)

- Costes de evaluacién. Son los originados en las actividades de inspeccion,

_verificacion .y ensayo. Permiten medir y comprobar la conformidad con las

normas (costos de medicion, andlisis e inspeccion).
Costos por fallos internos. Son los producidos por la fabricacién de
productos que no cumplen los requisitos de calidad y que se manifiestan antes
de la entrega al cliente (desperdicios, reprocesamiento, reinspecciones, etc.).
Coste de fallos externos. Es el producido por el incumplimiento de los
requisitos de un producto cunado se pone de manifiesto después de su entrega

(costos de garantia, concesiones, devoluciones, etc.).

Los cuatro tipos de costos definidos son cuantificables de alguna forma, sin embargo,
los costos por fallos externos pueden ocasionar no solo un costo econémico directo,

sino el descontento del cliente y la posible pérdida de ventas futuras.

Pero la pregunta que deberiamos hacermos es qué cantidad de dinero debe invertirse
para garantizar la calidad de una organizacién sin incurrir en costos por fallos. Para
responder a ésta pregunta debemos estudiar las relaciones existentes entre calidad,

costo, precio y beneficio.

Coste-calidad. Si presentamos en una grafica la relacién entre el coste y la
calidad, observamos como el coste de un producto se incrementa con la

calidad y a medida que ésta aumenta para la perfeccion, aumentan los costes
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de forma exponencial. Por lo que no es rentable fabricar productos de

excesiva calidad.

CALIDAD COMO PERFECCION 100
Figura 2.4 Costos de Calidad

Precio-calidad. Si ahora representamos la relacion precio-calidad podremos
ver cémo el precio esta dispuesto a pagar un consumidor por un producto se
incrementa de forma exponencial con la calidad del mismo, no estando

dispuesto a pagar por un producto de baja calidad.

Si representamos las dos relaciones un mismo grafico (coste-calidad-precio)
podremos determinar cual es la calidad optima, donde la diferencia entre el precio
que esta dispuesto a pagar un consumido y el costo para producirlo es méxima y se

obtendra por lo tanto el maximo beneficio.
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100

Figura 2.5 Costo-Calidad-Precio

El modelo tedrico descrito nos indica que los productos con bajo nivel de calidad no
son rentables para la organizacion, puesto que los costes de fabricacién son
superiores al precio que el consumidor esta dispuesto a pagar. Por otro lado, los
productos de excesiva calidad y el precio de venta nunca seran superiores por lo que

se incurrird en una zona de pérdidas.

2.6 GESTION DE LA CALIDAD

La calidad para J. Juran, tiene diversos significados. Dos de esos significados son
criticos, no sdlo para planificar la calidad sino también para planificar la estrategia
empresarial. Por un lado, define la calidad como la ausencia de deficiencias retraso

en las entregas, fallos durante los servicios, facturas incorrectas; cancelacion de
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contratos de ventas, rotura de stocks, etc.), pero también define la calidad como “la

adecuacion al uso™.

J. Juran desarrollé un concepto vital para la gestion moderna de la calidad en los
diferentes procesos de cualquier empresa, conocido como las trilogias de la calidad
estructurada en tres partes: planificacién, control y mejora de la calidad, tratando de

la gestidn de la calidad de la misma forma con que se trata y gestionan las finanzas.

Gestién de la Calidad

——

Planificacién ‘ Control

Mejora de la
calidad

Figura 2.6 Trilogia de Juran

Una buena gestion econdmica empieza por la planificacion de las acciones a realizar,
centrada en el presupuesto financiero anual y en la definicién de los objetivos a
alcanzar, un control de comparacion entre lo obtenido y lo planificado y la posterior

actuacion de mejora.

Procesos de la Trilogia Terminologia Financiera
Planificacién de la calidad. Presupuestar, planificar el negocio.
Control de la calidad. Control de costos, control de gastos,

control de inventarios.
Mejora de la calidad. Reducciédn de costos, mejora de
beneficios.

Tabla 2.1 Comparacién de la trilogia de Juran con terminologia financiera
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Los planteamientos conceptuales que deben llevarse a cabo en la gestion de la
calidad son idénticos a los descritos en gestion financiera, aunque con la aplicacién
de procedimientos y herramientas de diferente indole. Las etapas que deben seguirse

son la planificacidn, el control, y la mejora de la calidad.

2.6.1 Planificacion de la calidad

Consiste en definir e implantar las actividades necesarias para garantizar la
calidad de productos y procesos y satisfacer las necesidades de los clientes.
Comprende las actividades basicas de identificacion de los clientes y de sus
necesidades, el disefio del producto con las caracteristicas adecuadas a las
necesidades del cliente, y por ultimo el desarrollo de procesos productivos
que permita conseguir dichas caracteristicas pudiendo satisfacer al cliente, no
solo en el momento de la entrega del producto, sino también durante toda la

vida util del mismo (servicio posventa).

2.6.2 Control de la calidad

Consiste en medir las caracteristicas del producto fabricado y compararlas
con las especificaciones para asegurar que es conforme y en caso contrario
realizar las correcciones adecuadas. Las etapas a seguir son:
Evaluar el comportamiento real de la calidad obtenida en la
fabricacién y compararla con los objetivos definidos.

Actuar para corregir la variabilidad obtenida.
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En todos los procesos productivos es conveniente disponer de programas de
control que permitan realizar la medicion el analisis y la toma de decisiones
oportunas para mantener el proceso con el minimo grado de variabilidad y en

condiciones de trabajo constantes.

Para ello pueden aplicarse las técnicas de control estadistico de la calidad
basada en el muestreo estadistico, mediante las cuales pueden determinarse el
comportamiento total de la produccion sin tener que examinar al 100% de las
piezas. Se dispone de diversos tipos de inspecciéon (control por variables o

control por atributos), asi como diferentes tipos de planes de aceptacion.

2.6.3 Mejora de la calidad

La calidad debe entenderse como algo dindmico y en continua evaluaciéon. La
mejora de la calidad debe ser continua (Ciclo PDCA) y debe buscarse en
todos los ambitos de la empresa. Las etapas que deben seguirse son:
Establecer la infraestructura necesaria para conseguir mejoras de
calidad anualmente.
Identificar y seleccionar aquellos aspectos donde es necesario mejorar.
Definir equipos humanos para cada uno de los proyectos definidos de
mejora.
Proporcionar los recursos, la formacién y la motivacién adecuada para

conseguir el buen funcionamiento de los equipos de mejora.
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2.7 CALIDAD TOTAL
En estos ultimos afios se ha extendido el término Calidad Total como modelo o
filosofia de gestion de todas las actividades de la empresa, encaminado a satisfacer
las necesidades de los clientes, ofreciendo un valor agregado a los productos y
servicios, incorporando, para ello, el factor humano com6 herramienta de mejora
continua de calidad.
La calidad total incluye todas las funciones y fases que intervienen en la vida de un
producto o servicio, poniendo en juego todos los recursos necesarios para la
prevencion de errores, involucrando a todo el personal, mejorando el clima y las
relaciones entre los integrantes y reduciendo las pérdidas provocadas por una gestion
insuficiente.
La calidad total definida por Ishikawa como: “Filosofia, cultura, estrategia o estilo de
gerencia de una empresa segun la cual todas las personas, en la misma, estudian,
practican, participan y fomentan la mejora continua de la calidad”, define el factor
humano como aspecto primordial en el establecimiento de la calidad total, por lo que
deben de alcanzarse los siguientes objetivos:
La calidad total engloba la inspeccidn, el control de procesos, la gestiéon
integral y ademas incluye el factor humano como elemento primordial en el
establecimiento de gestidn de la calidad total.
Ademads de considerar la calidad de los productos y servicios, la calidad se
extiende a todas las areas y actividades de la empresa.
Todas las personas que conforman la organizacién son responsables y deben

fomentar la mejora continua de la calidad.
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- La formacién, la motivacién y los recursos (instalaciones, maquinas-
herramientas) son elementos necesarios para fomentar politicas de calidad.

- La participaciéon, la comunicacién y la informacién son aspectos
fundamentales que deben de fomentarse en las organizaciones que deseen

practicar una gestién de la calidad basada en los principios de Ishikawa.

2.7.1 Motivaciéon hacia la calidad

La direcciéon, como cabeza visible de la organizacion, debe crear un clima
organizacional de satisfaccién general propiciando las relaciones interpersonales,
la comunicacion, el espiritu de trabajo en equipo, la confianza y las condiciones

adecuadas que favorezcan la solucién de conflictos.

Cada organizacion debe buscar los procedimientos adecuados para mantener a su
personal motivado. Algunas organizaciones establecen sistemas basados en
incentivo; de los comportamientos y participacién de los trabajadores hacia
objetivos definidos por la direccién, como pueden ser las recompensas materiales
o econdémicas. El departamento de recursos humanos debe conocer las
necesidades de los empleados y definir que tipos de incentivos son los mejores
para mantener el clima de satisfaccion en la organizacién. Deben de cumplirse
los siguientes criterios:

- Las encuestas y sistemas basados en las sugerencias del personal deben

ser tenidos en cuenta, estudiados y mejorados constantemente.



-22 -

La empresa debe implicar a sus empleados en la toma de
responsabilidades y debe estimular para que se tomen iniciativas de
mejora.

La organizacion debe promover la participacion de todo el personal
(individuos y equipos)

La organizaciéon debe de conseguir una comunicaciéon fluida tanto
ascendente, descendente y lateral.

Los objetivos que deben de conseguirse deben ser revisados

continuamente con la participacion del personal.

Las empresas disponen de los criterios enunciados y de diversas técnicas para

aumentar la motivaciéon de su personal, de entre las cuales se destacan las

siguientes:

a)

b)

Mejora de las condiciones laborales. La mejora de las condiciones
laborales aumentara la motivacion del personal de la organizaciéon. Deben
tenerse en cuenta factores como las condiciones de seguridad e higiene
del puesto de trabajo (iluminacion, temperatura, etc.), los salarios, los
recursos materiales de cada puesto de trabajo y las politicas de la
empresa. Estas ultimas deben ser justas y aceptadas por todos los
miembros de la organizacién.

Enriquecimiento del puesto de trabajo. En la mayoria de los trabajos la
gran especializacion provoca que cada empleado desarrolle un trabajo
muy especifico y concreto; que en la mayoria de los casos son

procedimientos de enriquecimiento que consiste en incrementar y/o variar



d)

2.7.2
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los trabajos por el personal ya sea mediante rotacién de puestos de trabajo
u otros procedimientos semejantes que permitan la participaciéon activa
como el desafio y el afan de superacion.

Participacién y delegacion. La definicion de métodos y tiempos, asi como
disefio y planificacién del trabajo debe realizarse con la participacién de
propio personal. Ellos son los que mejor conocen las tareas a desarrollar y
los que pueden proponer las mejoras o modificaciones mas eficaces. La
participacion del trabajador fomenta la responsabilidad, la implicacién
con la empresa y la union de los trabajadores.

Reconocimiento. El reconocimiento del trabajo bien hecho es un factor
clave en la motivacién y superacion del personal. El reconocimiento
puede ser econdémico o no, pero en cualquier caso, el trabajador debe
sentirse elogiado inmediatamente después de realizar un buen trabajo.
Establecimiento de objetivos. El establecimiento de objetivos a alcanzar
mediante acuerdo entre la direcciéon y los empleados, siendo estos
participes de los mismos, incrementan el nivel de motivacién y afan de
superacioén. Para ello, los objetivos deben ser realistas, desafiantes y

deben ser cuantificables para determinar el grado de cumplimiento de los

mismos.

Circulos de calidad

Los circulos de calidad son procedimientos de mejora continua basada en la

formacion de grupos de 5 a 10 personas de la misma éarea que, de forma
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voluntaria, analizan el funcionamiento de su entormo mas cercano y proponen

soluciones a los problemas relacionados con el trabajo.

Uno. de los objetivos principales de los circulos de calidad es mejorar las
relaciones humanas haciendo que los trabajadores “se sientan como parte
integrante de la empresa y estén motivados en la realizacion diaria de sus tareas

encomendadas.

Las caracteristicas que definen los circulos de la calidad son:

La participacion de sus integrantes es voluntaria.

- La formacion y el trabajo del proyecto se debe realizar a costa del tiempo
de la empresa.
El tema a resolver es propuesto por los participantes y nunca debera ser
impuesto por la direccion.
La composicién del grupo debe ser estable con el tiempo.
Los proyectos deben guardar relacion con las tareas habituales de los

miembros del circulo de calidad.

2.7.3 La formacion para la calidad

La formacion es un procedimiento y un requisito indispensable para promover y
organizar la participacion de los trabajadores en la mejora de la calidad. La
formacion debe realizarse a todos los niveles, previo establecimiento de un plan

de actuacion, en el cual se especifica el contenido de los programas formativos y
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la temporizacion de los mismos. Se establecen diferentes tipos de formacion, en
funcion de las necesidades de la organizacion:
- 'Mejora formacién para el trabajo en equipo. Proporciona las capacidades
para el desarrollo del trabajo en equipo de los integrantes.
Mejora técnicas de analisis y control. La formacién en esta materia
establece conceptos necesarios para conocer la practica del control
estadistico de procesos como procedimiento para la identificacién de
problemas de calidad y oportunidades de mejora.
Mejora Formacién para la resolucién de problemas. Proporciona los
elementos necesarios para identificar, analizar y eliminar problemas

estando basado en el trabajo individual o en equipo.

2.74 Programas de mejora

Los programas de mejora son procedimientos aprobados por la direccion cuyo
objetivo es activar y aprovechar el potencial creativo (creatividad e imaginacién)
de las personas que conforman la organizacion para mejorar la situacién actual de
la empresa en cualquier ambito de la misma, como por ejemplo:

La calidad del producto, rechazos.

Procesos de trabajo, herramientas, equipos.

Reduccién de costes: fabricacidn, materiales o consumos energéticos.

Averias y reparaciones en maquinas, medios e instalaciones.

Condiciones de trabajo, ergonomia.

Prevencion de riesgos, etc.



Una propuesta de mejora es una idea original que aporta una solucién a un
determinado problema e indica qué se debe hacer y como debe hacerse. Las
propuestas pueden ser individuales o colectivas y deben ser remitidas al comité
de Area formada por un presidente, representantes técnicos de la organizacion,
mandos intermedios y el responsable del Programa de Mejora. Este comité sé
encarga de decidir sobre la viabilidad de las propuestas e informar y proponer

premios para los mejores.

2.8 HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD
Las herramientas y técnicas de gestion de la calidad son instrumentos y métodos que
se emplean en gestion de la calidad para ayudar a solucionar problemas especificos

en distintos niveles de la organizacion.

2.8.1 Diagrama de Ishikawa

Concepto

El diagrama de Ishikawa, o Diagrama Causa-Efecto, es una herramienta que
ayuda a identificar, clasificar y poner de manifiesto posibles causas, tanto de
problemas especificos como de caracteristicas de calidad. Ilustra graficamente
las relaciones existentes entre un resultado dado (efectos) y los factores

(causas) que influyen en ese resultado.

Ventajas
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Permite que el grupo se concentre en el contenido del problema, no en
la historia del problema ni en los distintos intereses personales de los
integrantes del equipo.

Ayuda -a determinar las causas principales de un problema, o las
causas de las caracteristicas de calidad, utilizando para ello un
enfoque estructurado.

Estimula la participacién de los miembros del grupo de trabajo,
permitiendo asi aprovechar mejor el conocimiento que cada uno de
ellos tiene sobre el proceso.

Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso.

Utilidades

2.8.2

Identificar las causas-raiz, o causas principales, de un problema o
efecto.
Clasificar y relacionar las interacciones entre factores que estan

afectando al resultado de un proceso.

Diagrama de Pareto

Concepto

El Diagrama de Pareto constituye un sencillo y grafico método de analisis

que permite discriminar entre las causas mas importantes de un problema (los

pocos y vitales) y las que lo son menos (los muchos y triviales).
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Ventajas

. Ayuda a concentrarse en las causas que tendran mayor impacto en
caso de ser resueltas.

. Proporciona una visién simple y rapida de la importancia relativa de
los problemas.

. Ayuda a evitar que se empeoren alguna causas al tratar de solucionar
otras y ser resueltas.

. Su formato altamente visible proporciona un incentivo para seguir

luchando por mas mejoras.

Utilidades

. Determinar cual es la causa clave de un problema, separandola de
otras presentes pero menos importantes.

. Contrastar la efectividad de las mejoras obtenidas, comparando

sucesivos diagramas obtenidos en momentos diferentes.

. Pueden ser asimismo utilizados tanto para investigar efectos como
causas.
. Comunicar facilmente a otros miembros de la organizacion las

conclusiones sobre causas, efectos y costes de los errores.

2.8.3 Diagrama de Flujo

Concepto
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Es un diagrama que utiliza simbolos graficos para representar el flujo y las
fases de un proceso. Estd especialmente indicado al inicio de un plan de
mejora de procesos, al ayudar a comprender cdmo éstos se desenvuelven. Es

basico en la gestidn de los procesos.

Ventajas

. Facilita la comprension del proceso. Al mismo tiempo, promueve el
acuerdo, entre los miembros del equipo, sobre la naturaleza y
desarrollo del proceso analizado.

. Supone una herramienta fundamental para obtener mejoras mediante

el rediseno del proceso, o el disefio de uno altemativo.

. Identifica problemas, oportunidades de mejora y puntos de ruptura del
proceso.
. Pone de manifiesto las relaciones proveedor - cliente, sean éstos

internos o extemos.

2.8.4 Hojas de verificacion.

Concepto

Una Hoja de Verificacién (también llamada "de Control" o "de Chequeo") es
un impreso con formato de tabla o diagrama, destinado a registrar y compilar
datos mediante un método sencillo y sistematico, como la anotacién de

marcas asociadas a la ocurrencia de determinados sucesos. Esta técnica de
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recogida de datos se prepara de manera que su uso sea facil e interfiera lo

menos posible con la actividad de quien realiza el registro.

Ventajas

. Supone un método que proporciona datos faciles de comprender y que
son obtenidos mediante un proceso simple y eficiente que puede ser
aplicado a cualquier édrea de la organizacion.

. Las Hojas de Verificacion reflejan rdpidamente las tendencias y

patrones subyacentes en los datos.

Utilidades

. En la mejora de la Calidad, se utiliza tanto en el estudio de los
sintomas de un problema, como en la investigacién de las causas o en
la recogida y analisis de datos para probar alguna hipotesis.

. También se usa como punto de partida para la elaboracién de otras

herramientas, como por ejemplo los Graficos de Control.

2.8.5 Tormenta de Ideas

Concepto
El Brainstorming (tormenta o lluvia de ideas) es una herramienta utilizada
para posibilitar la generacidn de un elevado numero de ideas, por parte de un

grupo, y la presentacion ordenada de éstas.
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Ventajas

. La tormenta, o lluvia, de ideas posee una serie de caracteristicas que la
hacen muy ttil cuando se pretende obtener un amplio nimero de ideas
sobre las posibles causas de un problema, acciones a tomar, o
cualquier otra cuestion.

. Una observacion afiadida es que este método sirve de entrada, o de

fase previa, para otras técnicas de analisis.

Utilidades

. Estimula la creatividad. Ayudando a romper con ideas antiguas o
estereotipadas.

. Produce un amplio nimero de ideas. A los componentes del grupo se

les anima a expresar las ideas que vienen a su mente sin ningun
prejuicio ni critica. Este acriticismo debe extenderse a las ideas
expresadas por los otros.

. Permite la implicacion de todos los miembros del equipo. Se

construye un entorno que hace posible la participacion de todos

2.8.6 Diagrama de dispersion

Concepto

A veces interesa saber si existe algun tipo de relacidn entre dos variables. Por
ejemplo, puede ocurrir que dos variables estén relacionadas de manera que al

aumentar el valor de una, se incremente el de la otra. En este caso
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hablariamos de la existencia de una correlacion positiva. También podria
ocurrir que al producirse una en un sentido, la otra derive en el sentido
contrario; por ejemplo, al aumentar el valor de la variable x, se reduzca el de
la variable y. Entonces, se estaria ante una correlacion negativa. Si los valores
de ambas variable se revelan independientes entré si, se afirmaria que no

existe correlacion.

Ventajas

. Se trata de una herramienta especialmente util para estudiar e
identificar las posibles relaciones entre los cambios observados en dos
conjuntos diferentes de variables.

. Suministra los datos para confirmar hipdtesis acerca de si1 dos
variables estan relacionadas.

. Proporciona un medio visual para probar la fuerza de una posible

relacion.

2.9 FUNDAMENTOS DEL ISO 9000
El ISO 9000 es una norma acordada intermacionalmente para asegurar un sistema
gerencial de calidad. La norma desarrolla una serie de guias que apoyan a los

proveedores y a los fabricantes para desarrollar un sistema de calidad.

E1 ISO 9000 se puede aplicar en cualquier empresa, que posea desde 10 empleados

hasta 10 000. Identifica las disciplinas basicas y especifica los procedimientos y
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criterios para asegurar que el producto que abandona la organizacion satisfaga los

requerimientos de los clientes.

Para que las empresas’'puedan asegurar que el sistema de calidad esta de acuerdo con
el ISO 9000, debe obtener una certificacién de un organismo internacional

acreditado.

La busqueda del ISO 9000 forma la base de un enfoque positivo para el
mejoramiento de la calidad en una empresa, utilizando los conceptos de la calidad

total y del mejoramiento continuo.

El ISO 9000 desarrolla una serie de requerimientos que son mucho mas amplios que
el control y/o inspeccion. El ISO 9000 busca que todo aspecto relacionado con la
produccion, la administracién o el proceso de servicios sea adecuadamente
planificado y operado, que se tenga registros y que se tomen acciones con relacion a
problemas. El ISO 9000 persigue que la empresa se instaure, de una manera racional
y documentada, la espiral de la calidad. Toda organizacion produce y distribuye sus
productos a través de una serie de actividades especializadas, desempefiadas por
departamentos especificos. En las organizaciones estos departamentos incluyen:
estudios de mercado, desarrollo, disefio del producto, produccion, abastecimientos,
etc. La espiral del progreso en calidad fue planteada, inicialmente, por el Dr. Joseph
Juran en su ya clasico "Manual de Control de Calidad" en su primera edicién en
1951, (Juran, 1988) "La funcién de calidad se crea en la espiral de calidad desde la

perspectiva que el producto de calidad es resultante del trabajo coordinado de todos
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los departamentos involucrados en la espiral de calidad", desde que se capta la

necesidad del cliente, hasta la medicion de su satisfaccion.

Los modelos de aseguramiento de Ja calidad ISO 9000 buscan, unos con mayor
amplitud que otros, una racionalidad en el funcionamiento de la espiral de la calidad,
a través de la documentacién detallada de las actividades a realizar. El ISO 9000
busca prevenir inconformidades en todo el sistema de calidad de la empresa, desde el
disefio del producto hasta las actividades posteriores a la venta. Todo debe estar
documentado (cada persona debe saber que hacer y que se espera de ella). Todo lo
documentado debe estar implantado y mantenido en el tiempo, por medio de una

politica de auditorias internas.

El ISO ofrece un enfoque sistematico para la calidad total, presionando a las
empresas a documentar, implantar y mantener un sistema contable detallado de sus
procedimientos y especificaciones de trabajo. Les compradores siempre estan

buscando empresas que tengan calidad.

Una empresa que haya obtenido el sistema ISO 9000, puede asegurar que tiene un
sistema documentado, implantado y mantenido de calidad. Uno de los principales
errores que se cometen en cuanto a la serie ISO 9000 es que el registrarse con la
norma signifique que la empresa elabora productos de calidad. Registrarse en la
norma no significa que un determinado producto haya sido registrado o aprobado. La
certificacion del sistema de calidad ISO 9000 significa que la empresa tiene un

meétodo con registros para poder hacerle seguimiento a lo que realiza.
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2.10 APLICACION DEL ISO 9000

Los tres modelos de aseguramiento de la calidad (9001, 9002, 9003), no fueron
escritos para ninguna industria en particular. Son genéricos y la intencion es que se

‘puedan adaptar a cualquier tipo de industria.

La naturaleza genérica del modelo de aseguramiento puede ser percibida como un
medio de confusion o de sabiduria. La norma no indica como se deben implantar los

requerimientos, lo que si enfatiza es como se debe tratar cada requenmiento.

Considerando que las relaciones cliente-proveedor son esencialmente de
obligaciones contractuales, el Comité Internacional TC 176, consciente de esta
problematica, organizé los documentos de aseguramiento de la calidad en tres

grandes categorias: 9001, 9002 y 9003.

Primera Opcién: Es la mas amplia de las normas ISO 9000. Se le denomina ISO
9001, cubre aquellas empresas que estan involucradas desde el disefio hasta la

instalacién y el servicio a sus productos.

Segunda Opcién: Se le denomina ISO 9002, cubre aquellas empresas involucradas
en produccion e instalacion, usualmente donde la cadena de produccién es bastante

extendida.

Tercera Opcion: Es la mas sencilla de implantar, se le conoce como ISO 9003. Es la
norma mas adecuada para las empresas que tienen un ciclo de manufactura poco
intensivo, pero que desean asegurar a sus clientes que estdn generando un adecuado

nivel de inspeccion y control en los productos terminados.
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Clausulas Namero de parrafo
ISO ISO
| IS0 9001} 4402 | 9003
Responsabilidad gerencial 4.1 4.1 4.1
\Principios del sistema de calidad 4.2 4.2 4.2
Revisién contractual 4.3 4.3
\Control de disefio 4.4
jcontrol de documentos 4.5 4.4 4.3
Calidad de cdmpras 46 4.5
tProductos suministrados por el 4.7 4.6
iproveedor
\Identificacion del producto 4.8 4.7 4.4
iControI de procesos 4.9 4.8
Inspeccion y control 4.10 4.9 4.5
iControl de mediciones y equipos 4.11 4.10 | 4.6
Inspeccion y status del control 4.12 4.11 4.7
F:ontrol de productos 4.13 412 4.8
inconformes - | T
Accion correctiva 4.14 4.13
Funciones post produccion 4.15 4.14 4.9
Registros de c_alidad 4.16 4.15 4.10
Auditorias internas de calidad 4.17 4.16
Entrenamiento del persona 4.18 4.17 4.11
Servicios 4.19 ' ;
§Técnicas estadisticas 4.20 4.18 | 4.12

Cuadro 2.1. Lista de referencia de los elementos del sistema
de calidad




CAPITULO III

ANTECEDENTES Y ANALISIS DE LA EMPRESA

3.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA METAL MECANICA

ANTECEDENTES: En el afio 1994 se formo la empresa Coffamsa la cual realizaba
trabajos de fabricacién, mantenimiento y montaje mecéanico al Sector Pesquero y
Eléctrico; en el afio 2000 ya se notaba la fuerza del Sector Minero con el
funcionamiento de nuevas Minas, tal es asi que por ello la empresa decidi6 crear una
nueva empresa llamada JAVFRANK CONTRATISTAS SAC, en adelante
JAVFRANK, la cual iba a realizar trabajos exclusivos al Sector Minero y fue asi que
con un plan de corto de plazo se logro ingresar a trabajar a Empresas Mineras muy
reconocidas en nuestro medio. La nueva empresa JAVFRANK absorbid totalmente a
su empresa madre COFFAMSA y también destacé realizando trabajos en el sector
pesquero, ferroviario, gas natural, otros, los cuales son detallados més adelante. Se
inici6 en el Distrito de ATE pero debido al aumento de la produccion traslado todo el
taller y area administrativa al distrito de San Juan de Lurigancho e el afio 2003 donde
se inici6 la construccion de una nueva loza para el taller y su posterior techado, a la
fecha aun esta pendiente la instalacion de un puente gruia el cual permita trabajar con

estructuras de mayor volumen y peso como son la fabricacién de tolvas para equipos
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de acarreo minero que tiene una capacidad de 240 Toneladas. Asimismo en aquel

afio se construyd la oficina de ingenieria y la sala de capacitaciones.

UBICACION: Las oficinas y la planta principal se encuentran ubicadas en Av. Los
Duraznos 624 Urb. Canto Grande, Distrito de San Juan de Lurigancho, Provincia de
Lima, Departamento LIMA con una extension de aproximadamente 5000 m2;
ademas cuenta con una segunda planta ubicada en Calle 8 Mz G Lt 7 Urb. Santa

Raquel, Distrito de ATE con una extension aproximada de 500 m2.

INFRAESTRUCTURA: Como se menciond anteriormente, la Empresa cuenta con 2
plantas siendo la principal de una extension aproximada de 5000 m2 y con area
techada de 2000 m2, cuenta con oficinas para todas las areas, y una sala de

conferencias y capacitaciones.

Figura 3.1 Taller de Canto Grande

MISION: Es una organizacién proveedora de servicios metal mecanicos, eléctricos y

otras conexas, solucionando con efectividad necesidades de los negocios industriales.
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Por medio de sus actividades, al empresa brinda a sus empleados (socios) un
ambiente de trabajo en el que puedan desarrollarse, un servicio de excelencia para
nuestro clientes, valor agregado para los accionistas y un espiritu de participacion

compartida con la comunidad.

DIRECTORIO
Gerencia
General
Secretaria 1
1 !
Gerencia de Administracion | e g e Gerencia de
. Finanzas Industrial, Medio mente Operac
g y Salud Ocupadional
Asislente
Administrativo
Asesor
Legal
Auxiliar
Administrativo
o Re—— 7 Me—— J 1 —_—
Area de Area de Area de Seguridad Seguridad
Finanzas Logislica RRHH Indusirial Fisica - Taller

Figura 3.2 Organigrama de la empresa

SOPORTE PRINCIPAL DE MAQUINAS Y EQUIPOS.
Segun el inventario de la empresa se cuenta con las siguientes maquinas y equipos:
23 Alimentadores Miller S-74S.
4 Alimentadores Miller S-64
7 Alimentadores Lincoln LN-25 PRO
1 Alimentador Miller X-TREME12V
7 Motosoldadoras Miller de 600AMP BIG BLUE

] méaquina de soldar por arco sumergido
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3 méquinas de soldar Lincoln DC600

18 maquinas de soldar Miller XMT-304CC/CV
3 méquinas de soldar Hobart TR

25 méquinas de soldar multiusos Miller DIMENSION 652
16 equipos de oxicorte AGA

6 equipos de oxicorte VICTOR

14 antorchas de corte Arc Air

3 antorchas de corte Profax

2 antorchas de corte Tregaskiss

7 carros oxicorte Victor

1 Dobladora de tubos

Taladros magnéticos

Esmeriles de 4 1/2”, de 77, de 9”

Grupos electrégenos

Tecles

2 camiones grua

Camionetas

Minibuses

Otros.

3.2 ALCANCE DE LOS SERVICIOS.
EN MINERIA:
Fabricacién y mantenimiento de cucharones de palas tipo P&H

2100BL, 4100 y BUCYRUS.
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Fabricacién y mantenimiento de tolvas para camiones
CATERPILLAR 793C, 777, KOMATSU 530E, etc.

Fabricaciéon, montaje y mantenimiento de equipos de procesos,
bombas, sistema hidraulico, instalaciones eléctricas de mediana y baja
tension, instalaciones de tuberias y estructuras.

Mantenimiento y operacién de equipos mineros.

Recuperacion y redisefio de cajones de carga de concentrado.
Fabricacion de tanque cisterna.

Fabricacién de grua puente.

EN PESQUERIA:
Operacién y mantenimiento de plantas de procesamiento de harina de
pescado.
Mantenimiento de embarcaciones pesqueras.
Fabricacion de filtros rotativos.
Fabricacién de tanques para el sistema Transvac.
Sistemas de flotacion DAF, IAF y sedimentacion.

Fabricacién de gusanos helicoidales.

EN ELECTRICIDAD:
Fabricacién y mantenimiento de subestaciones de transformacion y
distribucioén de la electricidad.
Fabricacion de tableros de distribucidn, celdas de media tensién y

centro de control de motores.
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Instalaciones eléctricas industriales.
Electrificacion de redes primarias y redes secundarias.

Mantenimiento de subestaciones.

EN INDUSTRIA FERROVIARIA:
Instalacion y mantenimiento de lineas férreas.
Mantenimiento de locomotoras General Electric, EMD, ALCO, etc.
Mantenimiento de vagones de carga, tales como Hoper cars, Flat cars,
Tank Cars, otros.
Mantenimiento de equipos del sector de ferrovias: tolvas, lineas

férreas, estaciones de carga y descarga, vehiculos.

EN GAS NATURAL:
Disefio e instalacién de redes de distribucién de gas natural.
Instalacién de redes externas y acometidas en acero y polietileno.
Monitoreo de instalaciones industriales y comerciales con el objeto de

establecer condiciones Optimas y seguras de las mismas.

PROYECTOS PRINCIPALES EN REALIZACION:

Servicio de Soldadura en CMA.

La empresa Javfrank Contratistas SAC mantiene un contrato por el servicio
de manufacturado, maquinado y soldadura a equipos mineros como: Tractor
de orugas D10, D8, D6 (Reparacion de Balde, estructura, cabina, rectificado),

Motoconformadora 16H, 14H (reparaciérn de balde , estructura, cabina,
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rectificado); Cargador Frontal 988, 992, 924, 994 (reparacion de cucharon,
estructura, rectificado); Perforadoras ECM 690 DMM2 (reparacion de mastil
y estructura); Excavadoras 375, 330 (reparacion de plumas y estructuras);
Camiones 793C (reparacion de tolvas y chasis).

Dicho contrato tiene una vigencia de 4 afios, el cual 1nici6 el 01 de enero del
2006 y concluye el 31 de diciembre del 2009.

Los trabajos se realizan en las instalaciones de la Minera Antamina ubicado a
una altura mayor a 4200 msnm en el distrito de San Marcos, provincia de

Huarn, departamento de Ancash.

Figura 3.3 Reparacion de un tolva

Servicio de Soldadura en MBM:

Javfrank Contratistas SAC también tiene un contrato con la Minera Barrick
Misquichilca por el servicio de reparacion de equipos de acarreo por procesos

de soldadura.
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Dicho contrato tiene una vigencia de 2 afios, el cual inicié el 01 de marzo del
2008 y concluye-el 28 de febrero del 2010.

Los trabajos se realizan en las instalaciones de la Mina Pierina a una altura
mayor a 3500 msnm en el distrito de Jangas, provincia de Huaraz,
departamentote Ancash y en las instalaciones de la Mina Lagunas Norte
ubicada a una altura mayor a 4000 msnm en el distrito de Quiruvilca,

Provincia de Santiago de Chuco, departamento de La Libertad.

3.3 PROCESOS DE SOLDADURA APLICADOS
Para las diversas etapas de la fabricacion y reparacion de equipos metal mecanicos,
se usa diferentes procesos de soldadura, a continuacion explicamos los principales

procesos que se utilizan en la empresa:

3.3.1 Proceso SMAW

Segun ANSI/VAWS A3.0: SMAW Shielded metal arc welding. En éste
proceso la energia se obtiene por medio del calor producido por un arco
eléctrico que se forma en el espacio comprendido entre la pieza a soldar y una
varilla que sirve como electrodo. Por lo general el electrodo también provee
el material de aporte, el que con el arco eléctrico se funde, depositandose
entre las piezas a unir. La temperatura que se genera en este proceso es

superior a los 5500 °C.

La corriente eléctrica que se emplea en este proceso puede ser continua o

alterna, utilizdndose en la mayoria de los trabajos del tipo continua, debido a
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que la energia es constante, con lo que se puede generar un arco mas estable.
La corriente alterna efectiia operaciones de soldadura con el objeto de trabajo
en posicion horizontal y preferentemente en materiales ferrosos, mientras que

la corriente continua no presenta esas limitaciones de posicion y material.

El arco se enciende cortocircuitando el electrodo con la pieza a soldar. En esa
situacion, en el punto.de contacto e calentamiento éhmico es tan intenso que
se empieza a fundir el extremo del electrodo, se produce ionizacién térmica y

se establece el arco.

Los electrodos mas utilizados son los que tienen recubrimientos que mejoran
las caracteristicas de la soldadura, dicho recubrimiento cubre las siguientes
funciones:

Estabilizan el arco

Afiaden elementos de aleacion al metal-de la soldadura

Proporciona escoria de caracteristicas adecuadas para proteger el

metal fundido.

Desarrolla operaciones de enfriamiento metalurgico.

Provee una atmosfera protectora.

Influye en la profundidad del arco.

Eliminan las impurezas y 6xidos.

Aumenta la eficiencia de deposicion.

Disminuye la velocidad de enfriamiento de la soldadura.

Reduce la salpicadura del metal.
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Recubrimiento de electrodos, las composiciones de los recubrimientos de
los electrodos pueden ser organicas o inorganicas, y estas substancias se
pueden subdividir en las que forman escorias y en las que son fundentes.
Algunos de los principales compuestos son:

Si0,, MnO, y FeO para la formacién de escotia.

Na;0, CaO. MgO y TiO2 para mejorar el arco.
Una varilla o alambre metédlico forma parte del nucleo del electrodo y
conduce la corriente eléctrica y permite establecer el arco eléctrico. El intenso
calor del arco hace que progresivamente se funda la punta del alambre y que
se deposite en el cordon de soldadura en forma de pequefias gotas,
proporcionando asi el material de aporte. El metal del nicleo depende del tipo
de metal base que se requiere soldar. Si es acero generalmente se usaré acero
y si es aluminio el nicleo sera aluminio. El didmetro de electrodo se mide en
el nucleo y determina la intensidad de corriente promedio que debe utilizarse.
Por ejemplo, para un didmetro de 3.25mm puede emplearse una corriente de
unos 90 a 160 En cuanto a la longitud de los electrodos la medida mas usual

es la de 356mm (14”).

Maquinas de soldar, las fuentes de poder son de diversas formas y distintos
tamafios, su costo es relativamente bajo ya que es de facil fabricacion.
Normalmente las fuentes de poder son pequefias, ligeras y portétiles; pueden
abarcar desde un transformador sencillo para soldadura con alterna, hasta un
generador impulsado por un motor de combustién intema o un transformador

trifasico con rectificadores para soldadura continua. Las méaquinas de soldar
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utilizadas en el taller de soldadura son de tipo trifasico de hasta 500® de
capacidad, para soldar se requiere hasta 200 y mayores amperajes son

necesarios para el proceso de corte y/o biselado por Arcair (aire-arco).

Caracteristicas, el proceso de soldadura con electfodo revestido es el mas
conocido y probablemente el mas utilizado de los procesos de soldadura con
arco, y es a la vez versitil y flexible. El soldador puede trabajar lejos de la
fuente de poder y ademés no hay necesidad de utilizar gases comprimidos
como proteccion. El procedimiento es excelente para diferentes trabajos de
reparacion, fabricacion y construccién. Gran parte del trabajo de soldadura
con arco que se realza en forma rutinaria se efectia con el proceso SMAW.
En este proceso se puede soldar metal de casi cualquier espesor y se pueden
hacer uniones con la configuraciéon que sea. Hay electrodos que se pueden
usar con los aceros al carbono y de baja aleacion, aceros inoxidables, aceros
de alta aleacidn, resistentes a la corrosién, y aun en aceros templados, hierro

colado y maleable.

Limitaciones, debido a que el electrodo se agota en muy poco tiempo, el
soldador tiene que interrumpir el trabajo a intervalos regulares para
cambiarlo, y ademas debe picar y limpiar el punto de inicio antes de empezar
a usar el electrodo nuevo. Normalmente el arco funciona menos de la mitad
del tiempo total. Sin embargo, aun con este tiempo muerto y de preparacion,
un soldador eficiente pude ser muy productivo. Al soldar, los gases

provenientes del metal caliente y del revestimiento ejercen un efecto de



-48 -

chorro sobre el nucleo de metal fundido. Los gases empujan el metal fundido
del electrodo hacia fuera, en direccion de la pieza de trabajo. El chorro no es
completamente uniforme por lo que es posible que los gases se formen mas
rapidamente de un lado que del otro. Por lo tanto, los efectos del chorro
actiian sobre el metal en direcciones diferentes. Es ‘este caracter aleatorio de
transferencia lo que hace que el cordon sea ancho y que se produzcan
salpicaduras; sin embargo, si se mantiene el electrodo cerca de la pieza y si
ademas se desliza sobre ella, el chorro de la punta sirve para dirigir las
fuerzas del arco; este llegara a penetrar mejor y la transferencia de metal sera

mas uniforme.

Electrodo mas utilizado, el electrodo mas utilizado es el E7018, que segin

normas es:
Normas: AWS/ASME A-5.1-91 E7018

Andlisis quimico del metal de aporte:

Depositado (%)
C 0.08
Mn 1.20
Si 0.50

Caracteristicas:
Electrodo basico con bajo tenor de hidrogeno que otorga al material

depositado buenas propiedades mecéanicas.
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Su contenido de hierro en polvo mejora la soldabilidad, aumentando
la penetracién, deposiciéon y mejorando al mismo tiempo su
comportamiento en distintas posiciones.

Rendimiento del 98%

Resecado:

Cuando el electrodo ha estado expuesto excesivamente a la

intemperie, resecar a 250-350 °C durante 2 horas.

Posiciones a soldar: P, H, Vd, Sc.

Propiedades mecénicas:

Tratamiento | Resistencia a la Limite Elongacién ChV
térmico traccion elastico en 2” -20 °C

Sinaliviode | 10 610 N/mm? | > 380 Nfmm? | 24% >140 1
tensiones

Conaliviode | 1o se0 N/mm? | > 380 N/mm? | 24% >140
tensiones

Normalizado | 420-520 N/mm? | > 290 N/mm? 26% >140]

Corriente, Polaridad:

Para corriente altema o continua — Electrodo al polo positivo
5 3/32” 1/8” 5/32” 3/16 /%
2.5 mm 3.25 mm 4.0 mm 5.0 mm 6.3 mm
Gl 45 70 100 190 260
Min
il 60 90 140 250 340
Max
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Aplicaciones:
Para aceros de alto contenido de carbono, alta resistencia y baja
aleacion.
Para soldar Aceros de alto contenido de azufre y facil fresado.
Para soldar aceros laminados al frio.
Por su caracteristica de resistencia a la deformacion a altas
temperaturas, y facil manejo, adecuado para soldadura de tuberias de

vapor, piezas de maquinaria pesada.

3.3.2 Proceso FCAW

Es el proceso de soldeo por arco con electrodo tubular, donde la soldadura se
consigue por el calor de un arco eléctrico establecido entre un alambre
tubular-electrodo consumible continuo y la pieza que se suelda, la proteccién
se obtiene del fundente contenido dentro de un alambre tubular pudiéndose
utilizar con gas o sin gas de proteccion adicional.;Este proceso combina las
caracteristicas del soldeo con electrodo revestido, el soldeo por arco

sumergido y el soldeo Mig/Mag.

Nombres, al proceso de soldeo por arco con alambre tubular con proteccién
gaseosa se le conoce por los siguientes nombres segin: ANSI/AWS A3.0:
FCAW-G (Gas-Shielded Flux Cored Arc Welding) y al proceso de soldeo por
arco con alambre tubular sin proteccion gaseosa se le conoce por los
siguientes nombres segun: ANSI/AWS A3.0: FCAW-S (Self-Shielded Flux

Cored Arc Welding)



-51-

Técnica de soldeo, la técnica de soldeo del alambre tubular se diferencia del
soldeo Mig/Mag en el tipo de electrodo que, como su nombre indica en este
caso, es un alambre hueco y relleno de fundente el cual, al fundirse por la
accion del arco eléctrico, deposita un metal fundido protegido con una fina

capa de escoria; se podria decir que es un electrodo revestido al revés.

Variantes, en este proceso existen dos variantes:

- Auto protegido (self-Shielded o innershielded), que protege el bafio de
fusion gracias a la descomposicion y vaporizacion del fundente.

- Con proteccion de gas (gas-shielded o outershielded), que suele ser
CO; o mezclas de CO, y argdn, que utiliza gas de proteccion ademas
de la accion protectora del fundente.

Con ambos métodos el electrodo forma una escoria que cubre y protege el
metal de soldadura hasta solidificarse y en ambos casos la proteccion del arco
puede soportar el viento y los agentes atmosféricos en mayor medida que los
procesos con proteccion gaseosa (Tig y Mig/Mag). Es un proceso
semiautomatico, aunque puede utilizarse en el proceso mecanizado y

automatizado.

Aplicaciones, este proceso se utiliza para e soldeo de aceros al carbono,
aceros de baja aleacidn, aceros inoxidables y fundiciones, también se puede

utilizar para realizar recargues.
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Limitaciones, para la eleccion del tipo de proceso (autoprotegido o protegido
con gas) depende de las propiedades mecéanicas deseadas, del tipo de alambre
disponible y del tipo de unién; generalmente se utiliza el autoprotegido en las
mismas aplicaciones en las que se elegiria el soldeo con electrodo revestido,
mientras que el protegido por gas se utiliza en aquellas aplicaciones en las
que se selecciona el proceso Mig/Mag. Los procesos semiautomdticos con
proteccion de gas (como el Mig/Mag), cuando son utilizados al aire libre han
de ser necesariamente aislados del viento que desplazaria el gas y dejaria

desprotegido el bafio de fusion.

Ventajas, al igual que los electrodos revestidos, los alambres utilizados en
este proceso de soldeo generan por si mismos el gas protector; dicho gas se
produce dentro del arco, lo que afecta en menor medida las corrientes de aire,
haciendo idéneo para utilizarlo en lugares donde las condiciones
climatolégicas sean adversas. Otra ventaja es la soldadura depositada en cada

pase que es mucha mayor que con el proceso SMAW.

Desventajas, la principal desventaja frente al proceso Mig/Mag es el tiempo
que se emplea en retirar la escoria, que puede convertirse en un proceso no
competitivo. Otra desventaja es la cantidad de humos que se producen

durante el soldeo.

Alambres utilizados, entre los alambres utilizados tenemos alambres que se

comercializan en el Pais en las siguientes presentaciones:
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EXSATUB 71:
Producto EXSATUB 71T-1, alambre tubular para toda posicion, disefiado
para brindar 6ptimas propiedades mecénicas al trabajar con CO, o mezcla

Argbén/CO; como gas protector.
Normas: AWS/ASME/SFA-5.20: E71T-1

Analisis quimico del metal depositado

Depositado (%)
C 0.06
Mn 1.47
Si 0.60

Caracteristicas:

En comparacién con alambres tubulares auto protegidos, brinda
buenas propiedades frente al impacto a baja temperatura y buena
apariencia del cordén.

La transferencia del metal de aporte suave y facil remocién de
excoria, lo cual facilita el depdsito de cordones en posicion vertical
ascendente.

El contorno de la soldadura en filete es plano a ligeramente convexo
con buena humectacién en bordes de la junta. Este alambre tolera

cascarillas y 6xidos ligeros sobre el material base.

Posiciones de Soldar: P, Fh, Va, Vd, Sc
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Tipo de corriente, Polaridad:
- Corriente continua, electrodo al polo positivo / CC(+)
- Voltaje constante (de preferencia) o

- Amperaje constante con alimentador de alambre.

Propiedades mecanicas:

Resistencia a Limite Elongac | Reduccién ChvV
la tracciéon elastico ion de area 22C| -18C
(L=5d)
Despuésde | 593 N/mm? 524 N/mm? . )

soldado | 86000 Ib/pulg? | 76000 Ib/pulg? | 277 O706 848
Con alivio de 2 2

tensiones, | >72 M | SOS R ] 580 68% | 431 | 273
8hrs. a 600°C pu'e puis

Aplicaciones:

- Este alambre esta disefiado para soldaduras en toda posiciéon en un
solo pase y/o multipase sobre aceros de mediano y bajo carbono y
aceros de baja aleacion.

- Empelado en la fabricacion y reparacion de equipos de mineria,
tolvas, chutes, molinos, tanques, carretas, lampones, cucharas de palas

y de cargadores frontales, etc.

3.4 TIPOS DE JUNTA APLICADOS
Los tipos de junta se determinan por la posicién de las partes a empalmar y la
preparacion de las partes integrantes.

La descripcion de los tipos de juntas se establece en la Norma AWS 2.0
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3.4.1 Junta a Tope.

Es utilizada principalmente para unir los extremos de planchas planas del
mismo o casi del mismo espesor. La principal ventaja es eliminar la
excentricidad que se produce en juntas de solo solape. Si es usado junto con
penetracion completa, las juntas a tope minimizan el tamafio de la conexion y
son por lo general estéticamente mas agradables que las juntas construidas.
Su desventaja principal es que sus bordes a conectar deben ser preparados
adecuadamente (biselados y esmerilados a ras); y se requiere un alineamiento
muy cuidadoso antes de soldar. Es posible que exista poco ajuste y las piezas
deben ser fabricadas con mucho detalle y controlar con exactitud el proceso

de soldadura.

3.4.2 Junta a Solape

Es el tipo mas comun de junta y es usada en una gran variedad de conexiones,
existen dos ventajas principales para el uso de éste tipo de juntas.

Facilidad de ajuste de las piezas que son unidos, no requieren la presién de
fabricacion como otros tipos de juntas. Las piezas pueden moverse
ligeramente para acomodar errores menores en la fabricacion o hacer ajustes
en longitud.

Facilidad con que se pueden unir planchas de espesor diferente, como en la
junta de solape doble, especialmente en armaduras y tomar en consideracién

la dificultad para hacer tal conexién por algun otro tipo de junta.
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3.43 Juntaen T
Es usado para fabricar secciones construidas como Tees, formas de H, vigas
de planchas, atiesadotes de carga, colgadores y general piezas de ensamble en

angulos rectos.

3.4.4 Juntas en Esquina

Las juntas en esquina son usadas principalmente para formar secciones de

caja, construidas rectangularmente.

3.5 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa en la que se implementara el sistema de Gestion de Calidad, es una
empresa dedicada al servicio de fabricacidn, mantenimiento y reparaciéon metal-
mecanico. El principal problema actual es que no se tiene definido las funciones de
cada integrante de la empresa, a la fecha se ha implementado solo en algunas areas
con procedimientos quedando muchas area pendientes de dicha organizacidén con
procedimientos establecidos, escritos y formalizados de la forma en que se trabaja y

la falta de estandarizacion en los principales procesos de la empresa.

Se puede mencionar el desconocimiento al detalle de las diferentes operaciones y
procesos que intervienen en administracion, produccién, logistica, mantenimiento,
otros; asi como de organizacion y planificacion, por lo cual en muchas ocasiones no
se puede determinar la causa de algun problema en un 4rea determinada, trayendo

como consecuencia sobrecostos y perjudicando la relacion con el cliente por
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incumplimientos por no contar con sistema de calidad bien estructurado que asegure

la calidad del servicio o producto final.

El implementar el sistema de gestion de calidad se convertiria en una herramienta

que puede solucionar los problemas mencionados.



CAPITULO IV

IMPLEMENTACION DE LA GESTION DE LA CALIDAD

4.1 INTRODUCION

Un sistema de calidad tiene por objetivo integrar todos los elementos que influyen

sobre la calidad del producto o servicio suministrado por una empresa.

La mayoria de los fabricantes y suministradores desean lograr calidad y son muchos
los que se dedican esfuerzos considerables para conseguir estos objetivos. Buena
parte de estos objetivos se emplean en actividades de inspeccion y rectificacion de
defectos y fallos producidos durante la fabricacién, pero la inspeccion por si sola no
puede hacer que un producto tenga calidad. La calidad debe ser concebida y
fabricada con el producto. La preocupacion misma de la calidad debe comenzar con
la concepcion misma de la idea del producto cuando los requisitos de cliente estan
siendo identificados. Este esfuerzo consciente para el logro de la calidad debe
continuar a lo largo de las distintas fases del desarrollo y la fabricacion, e incluso
después de la entrega del producto o terminado el servicio al consumidor o cliente,
siendo el objetivo de esta ultima obtener una respuesta por parte del cliente

(retroalimentacion).
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Al implementar el sistema de gestion de la calidad en la empresa Javfrank
Contratistas SAC, se pueden obtener los siguientes beneficios tangibles: Mejor
calidad de los servicios, mejor organizacidn, reduccién de rectificaciones, reduccion
de quejas de los clientes, eficiente uso de las maquinas y materiales, eficaz
aprovechamiento de las horas hombre. Se creara un clima de trabajo distendido, lo
que conduce a unas buenas relaciones humanas, creacion de una conciencia respecto
a la calidad y mayor satisfaccion de los empleados en el trabajo, mejorando la cultura
de la calidad de Ja empresa; mejora de la confianza de los clientes, mejora de la

imagen y credibilidad de la empresa.

4.2 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE LA GESTION DE
LA CALIDAD

4.2.1 Formacién de grupos de calidad

Para una mejor determinacion de los problemas a' analizar en la empresa se
formo tres grupos de calidad, los cuales mediante reuniones de trabajo se
tenia que elegir al lider y también se define el codigo de conducta el cual es el
siguiente:

Rigurosidad

Apoyo unos a otros

Puntualidad en las reuniones

Distribucion del acta al dia siguiente de celebrar la reunion

Cada grupo consta de ocho (8) integrantes Jos cuales son los siguientes:



-60 -

Area administrativa, compuesta por:

(@)

(@)

El administrador

La recepcionista .

El contador

Jefe de finanzas

Jefe de Recursos humanos
Asistenta social

Jefe de area legal

Auxiliar administrativo

Area de Produccién, integrada por:

(@)

@)

Jefe de proyectos
Jefe de taller

Jefe de almacén
Jefe de produccion
Asistente de taller
Capataz

Soldador

Mecanico

Area operativa, integrada por:

@)

@)

(@)

Jefe de operaciones
Jefe de logistica

Jefe de compras
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o Jefe de proyectos
o Vigilancia

o Residente 1

o Residente 2

o Residente 3

4.2.2 Identificacion de los problemas de la empresa

Luego de una reunién de trabajo aplicando la herramienta de calidad

Brainstorming, cada grupo presentd los problemas de cada area, los cuales

son los siguientes por cada area:

Problemas Detectados

Falta de gerencia con mayor eficacia

Falta de puntualidad por parte de algunos supervisores.

Falta implantar gestion del mantenimiento

AW N =

Falta de orientacion de la organizacién para satisfaccion del cliente

Falta fomentar mas reuniones entre directivos y subordinados para
plantear objetivos y metas

Falta implementacion del area de proyectos

Insatisfaccion del personal por beneficios pendientes de pago

Hay sobrecarga en algunos trabajadores y otros demasiado libres.

O |00 | |ON |Lh

Falta de buena atencion al cliente

10

Falta de reorganizacion administrativa

11

Pérdida de credibilidad de la organizacion.

Cuadro 4.1 Problemas en area administrativa

NO

Problemas Detectados

Rechazos de algunos servicios prestados

No llegan a tiempo los materiales pedidos
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Refabricacion por fallas detectadas

Falta de cumplimiento de los plazos de entrega

No hay confiabilidad en los equipos y maquinas

Falta de orden y limpieza en la planta

Falta de calificacién de soldadores y procedimientos

00 NN |W»n | D> |W

Los costos de fabricacion son muy altos

Cuadro 4.2 Problemas en area de produccion

N° Problemas Detectados

Falta Renovar maquinas y equipos fuera de servicio y obsoletos

Falta de capacitacién en temas de calidad

Falta de actualizacién de ordenadores (mas memoria o repotenciacion)

Falta de seguridad industrial en el trabajo

No hay control de calidad en todos los procesos

Falta de capacitacién técnica del personal

N A B W —

Falta de supervision profesional de ingenieria.

Cuadro 4.3 Problemas en area de operaciones

4.2.3 Evaluacion de los problemas detectados

Mediante la hoja de clasificacién de causas (Anexo D) se valoriza

subjetivamente los problemas detectados en cada area.

Valorizacion subjetiva To | Porcen
Problemas detectados 1(2[3]|4[S5[6] 7] 8] tal taje
Falta de gerencia con mayor eficacia 1 1 2 1 5 6,3%
Falta d_e puntualidad por parte de algunos 1l 1 2 2,5%
supervisores.
Falta implantar gestién del mantenimiento 1 1 1,3%
Falta de orientacién de la organizaddn para 1l 21 1 1 5 6,3%

satisfaccion del diente

Falta fomentar mas reuniones entre directivos y o
subordinados para plantear objetivos y metas 3] 2] 2] 3] 2] 1] 2] 2] 7] 213%

Falta implementacion del area de proyectos 1 1 1,3%
Insatisfaccion del personal por beneficios 1 1 2 2.5%
pendientes de pago !

Hay sobrecarga en algunos trabajadores y otros 2 1l 1l 2| 3 9| 11.3%

demasiado libres.
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Falta de buena atendon al cliente 1 2| 1 4 5,0%

Falta de reorganizacion administrativa 5| 3] 2| 3| 4| 4| 5] 5| 31| 38,8%

Pérdida de credibilidad de la organizacion. 11 1] 1 3| 3,8%

10/10(/10(/10)10)10/10f10| 80 100,0%
Cuadro 4.4 Valorizacion de problemas administrativos

Valorizacion subjetiva To | Porcen
N°® Problemas detectados 1]1]2)|13]4]|]5[6] 7] 8] tal taje
1| Rechazos de algunos servicios prestados 3| 2| 4| 3| 3| 4| 3| 5| 27| 33,8%
2 | No liegan a tiempo los materiales pedidos 3] 1| 2] 2 2] 1] 3 14| 17,5%
3 | Refabricacion por fallas detectadas 1 1 1 3 3,8%
4 | Falta de cumplimiento de los plazos de entrega 3| 4| 4| 4| 5| 4| 3] 5| 32| 40,0%
5 | No hay confiabilidad en los equipos y maguinas 1 1] 1,3%
6 | Falta de orden y limpieza en la planta 1 1 1,3%
7 Falta de calificacion de soldadoresy 1 1| 1,3%
procedimientos

8 | Los costos de fabricacion son muy altos 1 1 1,3%

10/10/10)10f10)10)10f10| 80]100,0%

Cuadro 4.4 Valorizacion de problemas productivos

Valorizacion subjetiva To | Porcen
Problemas detectados 112]|3(4]|5[6] 7] 8] tal taje
1 Falta) Renovar maquinas y equipos fuera de 3| 3| 2| 2| 2| 3| 2| 3| 20| 25,0%
servicio y obsoletos
2 | Falta de capacitacion en temas de calidad 2| 1 20 2| 1] 1| 2| 11| 13,8%
3 Falta dg actuahzaao_n d_e; ordenadores (mas o 1l 2 1 6| 7,5%
memoria 0 repotenciacion)
4 | Falta de seguridad industrial en el trabajo 1 1 2 2,5%
5| No hay control de calidad en todos los procesos 2| 2] 2| 1| 3| 3| 3| 16| 20,0%
6 | Falta de capacitacion técnica del personal 2| 1 1 6| 7,5%
7 | Falta de supervision profesional de ingenieria. 3 2] 4| 1| 1| 3| 3| 2| 19| 23,8%
10(10f/10f10J10)10f/10)J10f 80|100,0%

Cuadro 4.4 Valorizacién de problemas operativos

4.2.4 Seleccion de los problemas principales por método Pareto

Aplicando la herramienta de calidad del diagrama de Pareto, se puede

detectar los problemas que tienen mas relevancia mediante la aplicacion del
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principio Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay muchos
problemas sin importancia frente solo a unos graves; ya que por lo general el

80% de los resultados totales se originan en el 20% de los elementos.

Con dicho anélisis se selecciona los tres principales problemas de cada y se
forma un nuevo grupo compuesto por ocho integrantes:

o Gerente General

o Gerente de operaciones

o Administrador

o Jefe de proyectos

o Jefe de produccion

o Jefe de logistica

o Jefe de finanzas

o Residente

Los cuales realizan una nueva valuacién de los tres principales problemas de

cada para area para dar solucion.

Valorizacion subjetiva To | Porcen
N° Problemas detectados Area| 1|2 [3]|4]|5]|6]| 7] 8] tal taje
Falta fomentar mas reuniones entre
1| directivos y subordinados para plantear Adm 1 11 1) 1 4 5,0%
objetivos y metas
2 Hay sobrecarga en aigunos trabajadores y Adm 1 1 1,3%

otros demasiado libres.

3 | Falta de reorganizacion administrativa Adm | 4| 4| 5| 5| 5| 4| 5| 4| 36| 45,0%
No hay control de calidad en todos los o
4 procesos Ope. | 1] 1 1 3| 3,8%
Falta de supervision profesional de o
J ingenieria. Ope. 1 1] 1,3%
6 Falta Renovar maquinas y equipos fuera Ope. 1 1 1,3%

de servicio y obsoletos
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7 | Rechazos de algunos servicios prestados | Prod.| 2| 1| 1| 1 2 2 9| 11,3%
Falta de cumplimiento de los plazos de

8 entrega Prod.| 3| 2| 4| 2| 2| 3| 3| 2| 21| 26,3%
9 [ No llegan a tiempo los materiales pedidos | Prod. 1 1 11 1 4 5,0%

10]/20|10(10f/10{10]|10/ 10| 80| 100,0%

Cuadro 4.7 Valorizacion de los principales problemas
Para una mejor presentacion del diagrama de Pareto se ordena en forma
decreciente y luego de procede ha realizar el diagrama.
To | Porcen Porc.
N° Problemas detectados Cod. | tal taje Acum.
1| Falta de reorganizacion administrativa T.1 36| 45,0% 45,0%
2 | Falta de cumplimiento de los plazos de entrega T.2 21| 26,3% 71,3%
3 | Rechazos de algunos servicios prestados T.3 9| 11,3% 82,5%
Falta fomentar mas reuniones entre directivos y subordinados . .
4 para plantear objetivos y metas 5 5 I 8%
5| No llegan a tiempo los materiales pedidos T.5 4 5,0% 92,5%
6 | No hay control de calidad en todos los procesos T.6 3 3,8% 96,3%
7 Irii;); Ssobrecarga en algunos trabajadores y otros demasiado T.7 1 1,3% 97,5%
8 | Falta de supervision profesional de ingenieria. T.8 1 1,3% 98,8%
9 | Falta Renovar maguinas y equipos fuera de servicio y obsoletos | T.9 1 1,3%| 100,0%
80| 100,0%

Cuadro 4.8 Cuadro con porcentaje acumulado
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Gréfico 4.1 Diagrama de Pareto

4.2.5 Analisis de causa de los principales problemas

Para realizar el analisis de los principales problemas ya definidos, usaremos

la herramienta de calidad Causa-Efecto (Ishikawa)
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4.3 PROPUESTA DE SOLUCION

4.3.1 Propuesta en Reorganizacion Administrativa

Para establecer una nueva organizacidn administrativa es necesaria la

participacion de todo el personal, y para ello se plantean las siguientes

opciones de solucidn al problema planteado de acuerdo a la siguiente

agrupacion:

Elaboracion de manual de funciones

Mejora de los
metodos

Reorganizacion del organigrama

w

Preparacion de un plan en todos lo
niveles

Reorganizacion
Administrativa

Mejora del Factor
Humano

Aplicacion de las 5S

Realizacion de un examen de
competencias

\ 4

Cursos de Organizacion empresarial

\ 4

Mejora de equipos

Re potenciacion de algunas
computadoras

A 4

Plan y compra de nuevas computadoras

A 4

Y

Adquirir una red con un servidor
aceptable

Mejora de
Materiales

v

Stock de hojas A4, tintas y utiles de
escritorio

Implementacion de almacén de archivos

Grafico 4.2 Propuesta de solucion a organizacion administrativa
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4.3.2 Propuesta en Incumplimiento de plazos

El segundo problema prioritario fue el no cumplir con los plazos de entrega
indicados en nuestras cotizaciones asi como en las 6rdenes de compra de

nuestros clientes, se plantean las siguientes soluciones:

Elaboracién de manual de calidad

w

Realizar plan de trabajo y cronograma

respectivo
.| - Mejora de los
metodos Realizar seguimiento y control a cada
proceso de acuerdo a cronograma
i Mejorar efectividad de supervisores
. | Mejora del Factor
2 Humano
Charlas de 5 minutos con temas
técnicos
Incumplimiento de - =
plazos de entrega | | .| Realizar plan de mantenimiento de
e maquinas y equipos
¥ Mejora de equipos #1 Mantener stock minimo de repuestos
.|  Elaborar formato para check list de
v equipos
.| Mejorade ./ Elaborar formato detallado de pedido de
Materiales ") materiales

Grafico 4.3 Propuesta de solucién a incumplimiento de plazos

4.3.3 Propuesta en Rechazo de productos y servicios

La propuesta para evitar el rechazo de los productos o servicios terminados

seria el siguiente:
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Mejora de los

metodos

Rechazo de

Mejora del Factor

Humano

Elabora manual de calidad

A|

Control de calidad en cada proceso

.| Elaborar documentos de calificacion de

procedimientos

Categorizar proveedores

A 4

Calificacion técnica del personal

productos

Mejora de equipos

A

Mejorar condiciones de trabajo

A

Curso de capacitacion al personal

Mejora de
Materiales

Plan de mantenimiento a equipos

Exigir certificado de calidad a los

proveedores

Grafico 4.4 Propuesta de solucion a rechazo de productos

4.4 EJECUCION DE LA PROPUESTA

4.4.1 Ejecucion de Propuesta en Reorganizacion Administrativa

N° Propuesta de solucion Responsable Plazo |[Sesiones|Personas| HH S/./HH | Costo
1|Elaboracion de manual de funciones Administrador | 2 meses b 12 3 23,56| S/.5.088 46
2|Reorganizacion del organigrama Administrador 15 dias 2 12 2 23,56 S/.1.130,77
3|Preparacion de un plan en todos Io niveles | Jefes de cada area| 2 meses 2 B8 3 2356| S/.1.130,77
4|Aplicacion de lIas 55 Jefes de cada area| 3 meses 90 B8 0,25 23,56| S/.4.240,38
5|Realizacion de un examen de competenciag  Jefe de RRHH 1 mes 1 20 1 23,56 S$/.47115
6/Cursos de Organizacion empresarial Jefede RRHH | 3 meses 2 B8 4 60,00 S/.3.840,00
7|Re potenciacion de algunas computadoras | Jefe de logistica | 15 dias S/.1.500,00
B|Plan y compra de nuevas computadoras | Jefe de Iogistica | 2 meses S/.7.200,00
9]Adquirir una red con un servidor aceptable| Administrador 1 mes S/.7.200,00

10| Stock de hojas A4, tintas y utiles de escritorf Jefe de logistica | 1 mes S/.1.200,00

11|implementacion de almacén de archivos Jefe de Iogistica | 1 mes S/.1.500,00
i | - _|5/.34.501,54

Cuadro 4.9
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4.4.2 Ejecucion de Propuesta en Incumplimiento de plazos

KPI del cumplimiento de plazos de entrega, para ello se toman las

siguientes medidas:

- La Gerencia General es reportado de las fechas a entregar los trabajos a

realizar.

- Los supervisores responsables de cada trabajo reportan a la Gerencia

General el avance de los trabajos en forma diaria.

- Todos los trabajadores que participan del trabajo conocen la fecha de

entrega del trabajo, ademas de conocer la importancia del trabajo (todos los

trabajos son importantes, pero cada uno de ellos por diferentes motivos).

- Esto conlleva a realizar una planificacién inicial antes de realizar el trabajo

y se toma como referencia para el avance del trabajo.

- Dicha planificacién es comunicada a todo el personal involucrado e incluso

es publicado.

- El indicador se establece de la siguiente manera:

KPI = Numero de Ordenes de servicio entregadas a tiempo %
Numero de Ordenes de Servicio realizadas

- Los trabajos urgentes generados por el cliente son parte del calculo.

N° Propuesta de solucion Responsable | Plazo |Sesiones|Personas| HH SL./HH | TOTAL
1|Elaboracion de manual de calidad Gerente general | 2 meses § B 23,56| §/.6.030,77
2|Realizar plan de trabajo y cronograma resp|defes de cada area| 1 mes 2 8 23,56| §/.1.130,77

| 3|Realizar seguimiento y control a cada proce| Jefe de produccion| no aplica 5/.0,00
4|Mejorar efectividad de Supervisores Jefe de produccion| 3 meses 6 4 23,56| $/.1.696,15
5|Charlas de 5 minutos con temas técnicos | Jefe de produccion| no aplica 0,00 5/.0,00
6|Realizar plan de mantenimiento de maguing  Jefe de taller 1 mes 1 2 60,00 S/.240,00
7|Mantener stock minimo de repuestos Jefe de logistica | 2 meses N $/.3.000,00
B|Elaborar formato para check list de equipog Jefe de aimacén | 15 dias | ) 2 2356 5.47.12
9|Elaborar formato detallado de pedido de my Jefe oe compras | 15 dias 1 2 2356 S.4712

IS | (A S S §1.12.191,82
Cuadro 4.10
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- Si se presentan ampliaciones en el plazo de entrega establecido
inicialmente, debido a problemas por parte del proveedor, relacionados con
su capacidad de entregar en ia fecha inicialmente pactada, se considerara que
el pedido no fue entregado a tiempo, aunque se haya cumplido con el tiempo
de entrega acordado en la segunda oportunidad.

- Cuando hay la posibilidad de realizar entregas parciales, si cualquiera de las
entregas no cumple con la condiciones estipuladas de plazo de entrega, la
orden de compra en su totalidad debera ser afectada, considerandose como no

entregada a tiempo.

4.4.3 Ejecucion de Propuesta en Rechazo de productos y servicios

N Propuesta de solucién Responsable | Plazo |[Sesiones|Personas| HH S/./HH | TOTAL

! 1|Elabora manual de calidad Yaseaplico | noaplica 0,00 S/.0,00
! 2|Control de calidad en cada proceso Ger. de operacioreg 2 meses 30 3 2 23,56) §/.4.240,38
{ 3|Elaborar documentos de calificacion de pro|Jefe de produccion| 1 mes 4 4 3 23,56] §/.1.130,77
| 4|Categorizar proveedores Jefe de compras | 1 mes 4 4 3 2356 §/.1.130,77
I 5|Calificacion técnica del personal Jefe detaller | 3 meses 1 16 4 1212] S/.77538
| 6Mejorar condiciones de trabajo Jefe detaller | 2 meses §/.4.500,00
| 7|Curso de capacitacion al personal Jefe detaller | 3 meses- 2 B 2 23,56 S/.753 B85
. B|Plan de mantenimiento a equipos Yase aplico | no aplica 0,00 S/.0,00
\ S|Exigir certificado de calidad a los proveedol| Jefe de compras | no aplica 0,00 $/.0,00
I | i 5/.12.531,15

Cuadro 4.11

KPI dél alcance del trabajo, para ello se toman las siguientes medidas:
El Gerente General es reportado diariamente sobre el cumplimiento del
alcance de cada trabajo.

Los supervisores previamente deben de haber elaborado los alcances
pormenorizados del trabajo a realizar, el cual servird como medida de

control.
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Dichos alcances es comunicado a todo el personal involucrado e incluso

es publicado en un lugar visible del area de trabajo.

La Gerencia evalua diariamente si ha habido variacion de los alcances, de
- ser asi, se reune inmediatamente con los supervisores para tomar medidas

y ajustarse al cumplimiento de los alcances.

El indicador se establece de la siguiente manera:

KPI = Numero de Alcances cumplidos al 100% (%)
Numero de Alcances definidos

Para ello se crearan los formatos de control, como son:
Control Dimensional
Control de calidad y requisitos de los materiales a usar
Control de calidad de consumibles
Control de soldadura (parametros de soldadura: voltaje,
amperaje, velocidad de avance, otros)

Control de calibracion de equipos y herramientas.

4.5 SEGUIMIENTO DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
4.5.1 Introduccion
Se debe sefalar los pasos a seguir para la correcta puesta en practica del
sistema de calidad. Se debe atender los distintos aspectos que involucra a
todo el personal de la empresa, como son: la actuacion individual, la

evaluacion y la motivacion.
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4.5.2 Obtencion de resultados positivos

Es necesario que exista un compromiso de cambio por parte de todos los
trabajadores de la organizacidn, desde el gerente general hasta el operario,
pasando por todos los jefes encargados, mandos intermedios, etc.,
contemplados en el organigrama.
Si no hay verdadera conciencia de cambio, faltard apoyo o respaldo y el
resultado sera montones de papel sin utilidad alguna.
Las condiciones ambientales seran propicias en lo referente a factores como
ventilacioén, iluminacién, ruido, temperatura, etc., para hacer minimo el
cansancio, la fatiga y en consecuencia, la posibilidad de error.
Cada proceso estara bien definido asi como el sistema de medicidn que se va
a utilizar, para evitar las improvisaciones trabajando de acuerdo a lo
establecido en cada caso.
En resumen, para obtener resultados positivos, debemos dar inicio al control
en los siguientes aspectos:

Compromiso de Cambio de todo el personal.

Habilitar los ambientes para que sean los adecuados.

Definir claramente los procesos y el sistema de medicidn.

Establecer las normas de referencia.

Comunicar las normas a todo el personal.

Reduccidn de la variacidon externa.

Establecer la organizacion para la calidad.
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4.5.3 Actuacion Individual en la gestion de la calidad

En la gestion de la calidad estidn involucrados todos los trabajadores de la
empresa. De una forma u otra todos deben aportar su granito de arena, cada
uno desde su propio puesto de trabajo.

Para lograr la estructura de la cadena, semejante a la existen entre el
proveedor, la empresa y el cliente, es necesario que cada trabajador actae
como proveedor de unos y clientes de otros.

Esto s6lo puede cumplirse si cada persona:

- Conoce lo que debe hacer.

- Analiza lo que esta haciendo.

- Establece las acciones correctivas.

La existencia de dicho criterios responde a un profundo esfuerzo del nivel
directivo. En primer lugar se hace llegar a cada trabajador toda la informacién
necesaria como normas, especificaciones, planos, muestras, que le permiten
conocer lo que debe hacer. También se ha definido, de manera precisa, su
responsabilidad para con la calidad.

Para que cada trabajador analice lo que estd haciendo, necesita conocerlo
primeramente. Esta informacién para el analisis se hace llegar a su puesto de
trabajo, indicandole si se estd ajustando o no a las especificaciones

correspondientes.
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4.5.4 Auditorias de calidad

Dentro del proceso integrado de planificacion se contempla el apartado de
evaluacién, el cual es imprescindible para llevar un buen control del
funcionamiento-del sistema.

La auditoria de calidad es una inspeccion cuyo objetivo es valorar
determinados aspectos de la calidad, entre los cuales son:

- Revision del disefio.

- Nivel de calidad de los proveedores.

- Desarrollo de la inspeccion de recepcion.

- Efectividad del control del proceso.

- Estudios de capacidad realizados y resultados obtenidos.

- Planificacion de la inspeccion.

- Calidad hacia el cliente.

- Costes de la calidad — evolucién.

El patron de referencia para evaluar el resultado de las auditorias se obtiene
de datos histdricos, sin descuidar las exigencias del mercado.

Es responsabilidad del comité de calidad la planificacion de las auditorias de
calidad, donde se define los objetivos que se persigue con la realizacion de

cada auditoria.

4.5.5 El manual de calidad

La exigencia de niveles de calidad superiores en cuanto a productos y
servicios, ha obligado a la mejora continua de la calidad. La principal utilidad

del manual de calidad se basa e las siguientes condiciones:
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- Sirve como evidencia de la operatividad del sistema de calidad, indicando
las politicas y procedimientos a desarrollar por quienes ejecutan el trabajo.

- Actia como garantia de continuidad de las operaciones, independientemente
de la rotacion del personal. Ayuda a que las operaciones se realicen segun
el sistema establecido y no dependan del personal de tumo.

- Es importante como patron de referencia para evaluar los procedimientos
que se sigue en la practica.

- Puede ser de interés en la formacion interna del personal de la empresa para
dar a conocer técnicas o procedimientos especificos.

La necesidad del manual de calidad surge cuando existe demasiada

informacion sobre normas, instrucciones, procedimientos, etc., como una

solucion para mantenerla ordenada y actualizada.

En el anexo H, se detalla el manual de calidad para la empresa en estudio.

4.5.6 Motivacion del personal hacia la calidad

El hecho de generar entusiasmo en las personas para que alcancen objetivos
determinados es conocido como motivacidon. La empresa Javfrank reconoce
que es muy importante mantener a personal motivado para poder cumplir los
objetivos de calidad propuestos y para ello se ha planteado lo siguiente:
Se implantara una escala salarial, mediante el organigrama y el manual de
funciones se establecera la escala salarial el cual estara claramente
definido, ademas de dar un incremento de dar un incremento anual de 5%

en el sueldo luego de cumplido su segundo afio en la empresa.
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Conocimiento claro de la carrera en el futuro, el personal conocera muy
bien las posibilidades de crecimiento en la empresa.
Conocimiento de las politicas de la empresa, todo personal nuevo recibira
una charla de induccion de 4 horas en su primer dia de trabajo, ademas de
hacer el recorrido por todas las instalaciones de la empresa.
Posteriormente se incluiran dichos temas en las charlas de 5 minutos antes
de iniciar las labores del dia.
Promociones internas, antes de contratar a una persona nueva para un
cargo nuevo, se evaluara entre el personal de la empresa la cual con una
capacitacion podria asumir dicho cargo en forma efectiva.
Promociones justas, el é4rea de recursos humanos mediante un
seguimiento identificard con pruebas tangibles al personal preparado y
decente que realiza bien su trabajo y merece ser promovido.
Por lo general se sabe algo de lo que motiva al personal, pero si se sabe muy
bien lo que no motiva al personal. Posteriormente se implantaran nuevas
normas conociendo mejor a nuestro personal, para ello se preguntara que
cosas se hacen que impiden realizar a gusto su trabajo y qué cosas se podrian

hacer para facilitar sus labores.
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Reconocimiento

P,

Remuneracion Promocidn

Figura 4.1 El triangulo de la motivacién




CAPITULO V

BENEFICIOS ALCANZADOS CON LA IMPLEMENTACION

Con la implantacion del sistema de gestion de calidad se ha logrado diferentes

resultados en varios temas lo cual posteriormente se refleja en mejoras econémicas, a

continuacion detallamos los beneficios alcanzados:

Comprension de los procesos de la empresa, anteriormente el personal nuevo

por su propia cuenta y debido a su experiencia anterior poco a poco se

adaptaba a las politicas de la empresa y esto demoraba de 1 a 2 meses en

funcién al cargo que desempeiia, actualmente esto es mas rapido y demora

solo de 15 dias a 1 mes, ya que el personal nuevo es dotado por escrito de lo

siguiente:

@)

Reglamento intermo de trabajo

Manual de funciones

Charla de induccion de 4 horas en primer dia sobre las politicas de la
empresa, areas de trabajo, objetivos, vision y mision, etc.

Reglamento de seguridad y salud en el trabajo

Politicas de la empresa: de calidad, de compromiso con el medio

ambiente, de seguridad en el trabajo y de los valores de la empresa.
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Se ha establecido valores operativos en la empresa por consenso con todo el
personal enfocado al cliente, a los empleados, a los accionistas y a la
comunidad, los cuales son:
o Compromiso
= Desarrollar nuestro negocios con integridad y honor, con
nuestros clientes tan igual que en el mercado.

= Dar a los empleados un trato justo y alturado.

= Dar a los accionistas informacion detallada y con exactitud.

= Proveer liderazgo centrado en principios, poniendo en practica

nuestros valores en la comunidad.

o Responsabilidad
= Identificar Las expectativas de los clientes con fe y lealtad y
asi realizar nuestros deberes justo a tiempo.
= Convivir en sociedad y equidad con todos los empleados y sus
ideas.
= Cumplir con ética, lo prometido a los accionistas.

= Participar armoénicamente en el servicio a la comunidad.

o Respeto

®= Suministrar a los clientes productos tecnologicamente
superiores y de costo eficiente.

= Estimular la iniciativa y la oportunidad para los empleados.
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=  Producir una utilidad valorable -sobre inversidon- para los
accionistas.
= Proveer conocimiento, experiencia y tolerancia como aportes

para fortalecer a la comunidad.

Actualmente mediante los dossier de calidad se logra la mejora continua en
los trabajos realizados que son repetitivos o semejantes, anteriormente a pesar
de realizar un trabajo que ya se habia realizado anteriormente volvieron a
ocurrir errores (alguno repetitivos y otros nuevos) esto debido a que no habia
informacion detallada del trabajo anterior y asi también sucedid la tercera
vez. Actualmente un trabajo repetido se hace en menor tiempo y con mejor

calidad.

Al implementar el manual de calidad, ha obligado a registrar la conformidad
o no conformidad de insumos, materiales, otros, detectindose a tiempo
cualquier irregularidad antes de ser utilizado en produccion incluso en la
recepcién misma; lo que provocaba pérdida de horas hombre y modificar

nuevamente el plan de trabajo establecido inicialmente.

Ha permitido crear una conciencia respecto a la calidad y mayor satisfaccion
de los empleados en el trabajo, mejorando la cultura de la calidad en la

eémpresa.
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Para la implantacién de la calidad es un proceso que demord 8 meses, gracias
a la colaboraciéon de todo el personal, desde las altas gerencias hasta el
personal de limpieza, sin el poyo de los cuales no hubiera sido posible dicha

implementacion.

La inversion total para la implantacion de la gestion de la calidad asciende a
S/ 59 224,62 pero no es inmediato sino que se hace progresivamente en el

transcurso de los 8 meses que demora la implementacion.

La recuperacion en forma tangible y econdémica se realiza en el mes 13, pero
ya desde el tercer mes de iniciado la aplicacion se ven los resultados con

ahorros de S/. 5 400,00 al mes.

Los beneficios intangibles son mucho mayores, ya que se estan entregando
trabajos de calidad que no solo provocan la satisfacciéon de cliente, sino
también la satisfaccion de los trabajadores al realizar un trabajo bien hecho, la
idea de un trabajo exitoso no es que no haya sucedido ningun problema
durante su ejecucion, sino que todos los problemas que hayan surgido han

sido resueltos inmediatamente.

Mediante los programas para la mejora de la calidad, se ha logrado mayor
estima del personal, lo cual es gratificante para ellos ya que son parte de la

mejora y esto llama a una mayor responsabilidad.
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JEGRESOS PARA LA APLCACION DE LA GESTION DE LA CALIDAD | ] ‘ 1 yonomeme
He Propuesta de solucion Problems Plazo Costo mes 1 mes 2 mes 3 mes 4 mes 5
1 Elaboracidn de manual de funciones Reorg. Admin 2 meses S1.508846 S7.254423 S/.254423
2 Reorganizacion del organigrama _ Reorg. Admin 15 dias $/.143077 S1.113077
3 Preparacion de un plan en todos lo niveles Reorg. Admin 2 meses S1.1.130,77 S/. 565,38 S/. 565,38 {
4 Aplicacion de las 5S Reorg. Acinin 3 meses S/.424038 S/.1.41346 S/.1.41346 S/.1.41346
5 Realizacion de un examen de competencias  Reorg. Admin 1 mes S/.471 15 S/. 471 15 ) '
6 Cursos de Organizacion empresarial Reorg. Admin 3Imeses S/.3.840,00 $/.1.920,00 S/.1.920,00 !
7 Re potenciacion de algunas computadoras Reorg. Admin 15 dias $/.1.500,00 $1.750,00 S7.750,00
8 Plan y compra de nuevas computadoras Reorg. Admin 2 meses S/.7.200,00 S/.3.600 00
9 Adnuirir una red con un serviclor aceptable Reorg. Admin 1 mes S$/.7.200,00 $1.7.200,00
10 Stock de hojas A4 tintas y dtiles de escriori  Reorg. Admin 1 mes S$7.1.200,00 S?. 600,00 S7.600,00
11 Implementacién de almacén de archivos Reorg. Admin fnes $7.1.500,00 $1.75000  .S/.750,00
12 Elaboracién de manual de calidad Cump.Plazos 2 meses S1.603077 S/.301538 S/.3.01538
13 Realizar plan de trabajo y cronogramarespe  Cump. Fiazos 1 mes S$1,1130,77  S7.1.13077 H
14 Realizar seguimlerto y control a cada proced Cump. Plazos no aplica S/.0,00 [
15 Mejorar efectividad de supetvisores Cump.Plazos 3 meses S1.1.696,15 S/. 848,08 Si.848,08
16 Charlas de 5 minutos con temas técnicos Cump. Plazos - no aplica S/.0,00
17 Reaslizar plan de mantenimiento de maquinas  Cump. Plazos 1 mes S$/.24000  S/.120,00 S/.120,00
18 Martener stock minimo de repuestos Cump. Plazos 2 meses S$/.300000 S/.1.500,00 S/ 1.500,00
19 Elaborar formato para check fist de equipos ~ Cump. Plazos 15 dias S1.4712 S1.4712
20 Elaborar formsto detallado de pedido de matc ~ Cump. Flazos 15 dias S1.47 12 S1.4712
21 Control de calidad en cada proceso Rech. Prod. 2 meses S/.4.240 38 S1.2120,19  S1.212019
22 Elaborar documentos de calificacion de proc  Rech. Prod. 1 mes S1.1.130,77 §4,1.130,77
23 Categorizar proveedores Rech. Proi: 1 mes S1.1.130,77 S1.1.130,77
24 Calificacion técnica del personal Rech. Prod. 3 meses S1.77538 S/. 258,46 S1.258,46 S/, 258,46
25 Mejorar condiciones de trabajo Rech. Prod. 2 meses S/. 4.500,00 S$£,225000 S/.2.250,00 !
26 Curso de capacitacion al personal Rech. Prod. 3 meses S1.753,85 S/, 254,28 5/:251,28
27 Exigir centificado de calldad a los proveedote  Rech. Prod. no aplica .$1.000
o] ~ ]1 __%__ S/. 59. 224,86 2S/.13. 028,46 S/. 13.7 79,23 S/. 13.7 24,81 S/. 14.589,55 S/. 251,28
i L . o ._ L l ‘
INGRESOS POR LA APLICACION DE LA GESTION DE L A CALIDAD h
1 Ahorro en procesos administratvos $/.0,00 §/.0,00 S/.250000 S/.250000 S/.2.500,00
2 Ahorro en produccion (promedio estimado) S7.0,00 S7,000 - S7.290000 S7.2900,00 Sf/.2.900,00;
Total S7.0,00 $.,0,00 S/ 5. 400,00 S/.6.400,00 S/.5.400,00
Total acum. S/. 0,00 §/0,00 S/ 5.400,0 0 S/ 10.800,00 S/ 16. 200,00
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GRESOS PARA LA APLCACION OE LA GESTION DE LA CALIDAD -E i
nNe Propuesta de solucion mes 6 mes 7 mes 8§ mes 9 mes 10 mes 14 mes 12 mes 13
1 |Elaboracion.de manual de funciones
2|Reorganizacion del organigrama
3|Preparaclon de un plan en todos lo niveles
4| Aplicacion de las 55
5|Realizacion de un examen de competencias
6|Cursos de Organizacion empresarial
7 |Re patenciacion de algunas computadoras
8|Plan y compra de nuevas computacdioras S/, 3.600,00
9| Adquirir una red con un servidor aceptable
10| Stock de hojas A4, tintas y tties de escriotio
11 |implementacién de almacén de archivos
12|Elaboracion de manual de cafidad
13|Realizar plan de trabsjo y cronograma respectivo
14 |Realizar seguimiento y conrol a cada procezo de acuerdo a cronograma
15 |Mejorar efectividad de supervisores
16|Charlas de 5 minutos con temas técnicos
17 |Realizar plan de martenimiento de maquinas y equipos
18 |Mantener stock minimo de repuestos
19 |Elaborar fonnato para check list de equipos
20 |Elaborar formato detallado de pedido de metetisles
22|Control de calidad en cada proceso - |
23 |Elahorar documentos de calificacién de procedimientos
24 |Categorizar proveedores
25 |Calificacion técnica del personal
26 [Mejorar condiciones de trabajo
27 |Curso cle capacitacion al personal $1.251,28
29 |Exigir certificado de calidad a los proveedores
(o | A St 3.851,28 S/, 0,00 S/ 0,00 $/. 0,00 S4. 0,00 $/. 0,00 S/. 0,00 §/. 0,00
{IHGRESOS PORLA AEQ;ACI(')H DE LA GESTION DE LA CALIDAD lu | ,
1]Ahorro en procesos administratvos $/.2.500,00f S7.2.500,00f S$/.2.500,00{ $¢ 2.500,00] S/.2.500,00f Sf.2.500,00{ S/ 2.500,00f S/.2.500,00
2|Ahorro en producclon (promedio estimado) | Sf.2.900,00] S/.2.200,00 S/.2.300,00] S/.2.800,00| S/ 2.800,00] S/ 2.300,00| 5/.2.800,00| S£.2.800,00
S/. 5.400,00| S/.5.400,00| S/.5.400,00| S/ 5.400,00| S/.5.400,00| S/.5.400,00| S..5.400,00| S..5.400,00
S/, 21.600,00( S/, 27.000,00| S/, 32,400,00( S/, 37.800,00| S/, 43.200,00| S/, 48.600,00) S/, 54,000,00| S/, §9.400,00

L8
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El manual de funciones ha sido un factor muy importante para lograr la
responsabilidad de los trabajadores y se ha logrado distribuir la carga laboral
de manera uniforme sobre cada uno de ellos. También se ha logrado evitar el
trabajo repetitivo en la parte administrativa donde 2 personas realizaban

practicamente lo mismo.

Con la implantacién de la gestion de la calidad la empresa se encuentra lista
para la obtencién de una certificacion internacional en calidad como es el ISO

9000, lo cual aumentaria el nivel de la empresa.

Actualmente algunos grandes clientes solicitan a la empresa ser evaluada en
sistemas de gestion de calidad por una instituciéon competente como es la
SGS, esto no es problema alguno una vez implantado la gestion de 1a calidad,
al contrario nos beneficia al demostrar que, se trabaja con principios de

calidad en todos los departamentos de la empresa.



CONCLUSIONES

1. Una vez més se confirma la importancia de tener un sistema de gestién de calidad
en la empresa que permite planificar la calidad, Controlar la calidad y realizar un

mejora continua cada cierto tiempo.

2. La implantacidn de la gestion de la calidad en la empresa, no se hubiera logrado si
no habria participado todo el personal, desde la cabeza (las altas gerencias) hasta lo
ultimo (personal de limpieza), si todos trabajan unidos, en una misma direccidn se

puede lograr cualquier reto que se propongan.

3. Los resultados de laimplantacién de la calidad no se ven de un dia a otro, existe
un tiempo para lograr implantarlo y otro adicional para ver los resultados y un poco

de tiempo mas para ver las mejoras econdmicas.

4. Con la aplicacion de una politica orientada a la satisfaccion al cliente se logra
rapidos sorprendentes ya que un cliente satisfecho esta dispuesto a pagar un poco
mas por el buen servicio ademas de convertirse en un apoyo al area de marketing
de la empresa sin un costo adicional, ya que ellos mismos nos recomiendan sin que

se lo pidamos.



-90 -

5. Con la aplicacién del manual de calidad se lograron mejores resultados ya que los
procedimientos de los trabajos ya estan establecidos y éstos se logran realizar con
calidad a pesar de que el personal haya rotado por razones de fuerza mayor, como
por ejemplo cuando hay ampliaciéon de trabajos en mina el personal del taller es

transferido y se contrata nuevo personal para ocupar las vacantes generadas.

6. Asimismo los. dossier de calidad permiten una atencién inmediata al cliente, ante
cualquier problema presentado en el futuro, ademas de por si solo este documento

proporciona una seguridad al cliente de un trabajo bien hecho.

7. La implantacién de personal a cargo para el aseguramiento de la calidad y el

control de la calidad ya no es una opcion, es una necesidad.

8. Es cierto el dicho que dice que “el hombre es un animal de costumbres”, ya que al
inicio fue dificil implantar la calidad por motivos de sobrecarga en las labores de
cada personal, peor una vez implantado el personal se acostumbré y ya es algo

normal.
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ANEXOS

Impreso para construir el diagrama causa-efecto

Impreso para brainstorming de causas

Impreso para brainstorming de soluciones

Impreso para la clasificacion de las causas

Organigrama de la Empresa Javfrank Contratistas SAC
Tabla de posiciones de soldeo para soldadores y operadores.

Dossier de calidad
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A. Impreso para construir el diagrama causa-efecto

Impreso N°
Diagrama causa — efecto Fecha:
Empresa: - Grupo:
O
|—
(&)
L
TR
w
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B. Impreso para brainstorming de causas

Impreso N°
BRAINTORMING DE CAUSAS Fecha:
Empresa: ‘ Grupo:
PROBLEMA DETECTADO:

2| g| £ 5‘
HEE

N° CAUSAS AR <
212|133

1

2

3

4

]

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

1) Siguiendo las reglas del brainstorming (no criticar, no reir, maximo de ideas, anotarlos todos, no

valorarlas mientras aparecen, una idea por turno, volver sobre las ideas en la sesion siguiente). Cada miembro
del grupo debe buscar una nueva causa apoyandose en una de las palabras que sus compaiieros dijeron.

2) Agrupar por temas las causas que vayan apareciendo.

3) Clasificarlas en funcion de los cuatro criterios anotados.
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C. Impreso para brainstorming de soluciones

Impreso N°
BRAINTORMING DE SOLUCIONES Fecha:
) (A UNA DETERMINADA CAUSA)
Empresa:: ' Grupo:
PROBLEMA DETECTADO:
CAUSA A ANALIZAR A LA QUE BUSCAMOS SOLUCION PORCENTAJE QUE LA
CAUSA REPRESENTA
SOBRE EL PROBLEMA
%
N° VENTAJAS/ COSTES/ -
o BENEFICIOS INCONVENIENTES | % | ORDEN

TOTAL VENTAJAS/BENEFICIOS:

TOTAL COSTES/INCONVENNIETES:
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D. Impreso para la clasificacion de las causas

Impreso N°

CLASIFICACION DE LAS CAUSAS Fecha:

Empresa: : Grupo:

PROBLEMA DETECTADO:

VALORACION
OBJETIVA

N CAUSAS CONTAJEREAL | 1] 2| 3| 4| 5| 6] 7| 8

VALORACION SUBJETIVA

Calsif.

Total
puntos

14

15

Total puntos 10 fio fio f1o 10 fo fio fo

Nota: Se reparten 10 puntos entre las cinco causas principales, sin que una causa concreta se le pueda dar
mas de 5 puntos.




DIRECTORIO

Gen

Gerencia

eral

Secrelaria

Gerencia de Seguridad

Gerencia de Administracién : N Gerencia de
. Industrial; Medio Ambiente
y Finanzas y Salud Ocupacional Operaciones
Asistente
Administrativo .
Asesor
Legal
Auxiliar '
Adminlstrativo
i 1 I TN S ——— | | e 1 1 1
Area de Area de Area de Area de Seguridad Seguridad Area de Proyecto || Proyecto || Areade
Finanzas | [Contabilidad|| Logistica RRHH Industrial Fisica - Taller Proyectos CcMA MBM Produccioén

DV seisuenuo)) ueygae[ esaxdwg ef op eweidmwesi) g

L6
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F. Tabla de posiciones de soldeo para soldadores y operadores
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G. Dossier de Calidad

Proyecto: “Tanques Reactivos y tanques de retencion: Fabricacion de

Lineas de Dosificacion de ZnS0O4”



	002_R
	006_R
	008_R
	010_R
	012_R
	014_R
	016_R
	018_R
	020_R
	022_R
	024_R
	026_R
	028_R
	030_R
	032_R
	034_R
	036_R
	038_R
	040_R
	042_R
	044_R
	046_R
	048_R
	050_R
	052_R
	054_R
	056_R
	058_R
	060_R
	062_R
	064_R
	066_R
	068_R
	070_R
	072_R
	074_R
	076_R
	078_R
	080_R
	082_R
	084_R
	086_R
	088_R
	090_R
	092_R
	094_R
	096_R
	098_R
	100_R
	102_R
	104_R
	106_R
	108_R
	110_R
	112_R
	114_R
	116_R
	118_R
	120_R
	122_R
	124_R
	126_R
	128_R
	130_R
	132_R
	134_R
	136_R
	138_R
	140_R
	142_R
	144_R
	146_R
	148_R
	150_R
	152_R
	154_R
	156_R
	158_R
	160_R
	162_R
	164_R
	166_R
	168_R
	170_R
	172_R
	174_R
	176_R
	178_R
	180_R
	182_R
	184_R
	186_R
	188_R
	190_R
	192_R
	194_R
	196_R
	198_R
	200_R
	202_R
	204_R
	206_R
	208_R



