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RESUMEN

En el trabajo que se presenta a continuacién se ha desarrollado una propuesta metodologica
para la implementacion de un sistema de control de calidad en las valvulas de los cilindros
de GLP para uso doméstico en la empresa Loja Gas, teniendo en cuenta que el cliente
merece adquirir un producto de calidad con el menor porcentaje de probabilidad a presentar

defectos 0 a su vez que estos no existan.

En el desarrollo del presente trabajo se ha realizado una auditoria, con los resultados
presenciados en ésta se ha elaborado una matriz de impacto que nos ayuda a determinar
los puntos a cumplir de acuerdo a las necesidades de la empresa, se han planteado

acciones de mejora y se ha realizado un manual de control de calidad.

El manual de control de calidad realizado para la empresa, facilitard al personal
perteneciente al area de reparacion de valvulas, teniendo esta guia que presenta
documentados los procedimientos de los procesos que se llevan a cabo, asi mismo el
control que se realiza en los puntos criticos encontrados, las fichas técnicas que se tienen
gue llenar con la informacién correspondiente, instructivos que cuentan con relevantes

especificaciones técnicas y a su vez indicadores de desempefio, resultados y gestion.

PALABRAS CLAVES: Calidad, auditoria, procedimientos, vélvulas, manual.



ABSTRACT

In the following work, a methodological proposal has been developed for the implementation
of a quality control system in the valves of LPG cylinders for domestic use in the company
Loja Gas, taking into account that the customer deserves to acquire a quality product with the
lowest percentage of probability to present defects or at the same time that these do not

exist.

In the development of the present work an audit has been made, with the results witnessed
in this one a matrix of impact has been elaborated that helps us to determine the points to
fulfill according to the necessities of the company, improvement actions have been raised

and a manual of quality control has been realized.

The quality control manual drawn up for the company will provide the personnel belonging to
the valve repair area with this guide, which documents the procedures of the processes
carried out, as well as the control carried out at the critical points found, the technical cards
that have to be filled in with the corresponding information, instructions that have relevant
technical specifications and at the same time indicators of performance, results and

management.

KEY WORDS: Quality, audit, procedures, valves, manual



INTRODUCCION

El control de calidad en las empresas tiene un papel fundamental para asegurar que los
productos o servicios realizados dentro de la empresa cumplan con lo requerido por la
normativa vigente, requisitos internos de la empresa y requisitos del cliente. Por estas
razones se vuelve primordial que todas las organizaciones lleven un control de calidad
basado en procesos para poder satisfacer las necesidades de todas las partes involucradas,
al realizar un control de calidad a los productos se eliminan factores que puedan dafar la
integridad de los productos finales, asi mismo, se disminuyen tiempos de produccién porque

se trata de eliminar al maximo el factor de reproceso.

Tomando en cuenta todo lo mencionado anteriormente, la empresa LOJAGAS, da la
apertura para desarrollar en su empresa el tema: “Propuesta metodologica para la
implementacién de un sistema de control de calidad en las valvulas de cilindros de gas
licuado de petréleo (glp) para uso doméstico, en la empresa Loja gas.” Que busca
estandarizar los procesos de adquisicion de vélvulas nuevas, reparaciéon de valvulas y
compra de elementos internos para reparacion de valvulas, todos estos procesos los realiza
la empresa asociada TECNERO S.A que es en donde plenamente se desarrolla el tema
propuesto, al carecer TECNERO S.A de una metodologia para el control de calidad en la
reparacion de valvulas se llevan procesos que no estan estandarizados, no existen
procedimientos especificos para las partes de reparacién de valvulas y como consecuencia
de esto, existe un indice elevado de reprocesos, falta de materia prima y errores en el

producto final.

Para resolver la problematica planteada se definié primero un Objetivo General: “Realizar
una propuesta metodoldgica para la implementacion de un sistema de control de calidad en
las valvulas de cilindros de gas licuado de petréleo para uso doméstico (glp), en la empresa
Loja gas.”, luego para desarrollar el objetivo general se plantearon los siguiente objetivos
especificos, primero: “Auditar los procesos que se desarrollan en la planta que intervengan
en el control de calidad de las valvulas en los cilindros de GLP para uso doméstico.” Como
segundo objetivo “Estructurar una metodologia para resolver los puntos primordiales en el
control de calidad de las vélvulas de cilindros de GLP para uso doméstico.” Luego de esto se
desarroll6 el objetivo “Realizar un manual de control de calidad de cada uno de los procesos
en las valvulas de los cilindros de GLP para uso doméstico.” Y para finalizar se desarroll6
segun el objetivo “Establecer puntos criticos de control en los procesos de reparacion y
adquisicién de las vélvulas para cilindros de GLP de uso doméstico para mejorar la calidad

empresarial.”



Para desarrollar todos los objetivos especificos se utilizaron metodologias como son:
Método inductivo y estadistico, para la toma de informacién se realizaron técnicas como:
Poblacién de estudio, entrevista y observacién directa. Todas estas técnicas y metodologias
ayudaron al cumplimiento de los objetivos especificos para dar paso al objetivo general,
dentro del desarrollo de la metodologia también se incorporaron 6 etapas de metodologia

con actividades especificas para el desarrollo puntual de los objetivos especificos.

El presente proyecto estd conformado por; Resumen: en donde se realiza un analisis de
forma general de todo el contenido tedrico, metodologia utilizada y resultados encontrados
del proyecto; Introduccion: En donde se abordan teman de como se realizé el proyecto,
cudles fueron los puntos de partida, la situacion actual, las actividades que se desarrollaron
para el cumplimiento de los objetivos y cuéales fueron los resultado obtenidos luego de
aplicada la metodologia, también consta de 3 capitulos en donde, en el primero se desarrolla
toda la sustentacion tedrica que es la base del proyecto para su desarrollo de manera
correcta, en el segundo, se aborda la metodologia utilizada para cumplir con las etapas
previstas y dar paso también al cumplimiento de los objetivos especificos, se mencionan las
actividades desarrolladas, las herramientas ocupadas y todo el proceso de desarrollo del
proyecto, en el tercer capitulo, se exponen los resultados encontrados luego de ser aplicada
la metodologia, todos los datos relevantes de la investigacién planteados al inicio como
objetivos especificos, se exponen los resultados de la auditoria, la matriz resultante de la
priorizacion, las actividades desarrolladas, los indicadores planteados y el manual de control

de calidad elaborado.

Asi mismo en la parte de anexos se adjuntan fichas y tablas que ayudaron para que se

desarrolle el proyecto y se logre resolver la problemética planteada.



CAPITULO I: MARCO TEORICO



1.1. Gestion de calidad

Existen 4 pilares fundamentales en donde se enmarca la evolucion de la gestion y control de
calidad los cuales desde los inicios en donde solo se realizaba inspeccién de forma general
hasta la actualidad en donde se engloba a toda la organizacion como parte fundamental de

la calidad de un producto o servicio estos son:

- Inspeccion: Realizar una verificacion de todos los productos que salen del
departamento o0 empresa, revisar luego de la fabricacién y antes de que se emita su
distribucion. Estos productos se rigen a unos parametros de calidad los cuales, si ho
se cumplieran, el producto con fallos debe ser retirado antes de su distribucién, esto
significa que no se permitian ningun tipo de erros en su fabricacién, solo pasarian
Unicamente los productos que cumplan con los parametros de calidad de la empresa.
Solo este tipo de control significa un alto coste y genera baja calidad. (Lluis

Cuatrecasas & Jesus Gonzélez Babén, 2017)

- Control del producto: La implementacion de conceptos de estadistica a la
produccion y al control del producto supuso un avance significativo que dio paso a
reducir la verificacion total. Este tipo de control se realiza con conceptos basados en
el muestreo de productos, se reducen tareas de inspeccion, pero sigue habiendo un
simple control de forma estadistica. Los defectos siguen existiendo solo que se los
detecta antes de que lleguen al cliente, este control ain sigue siendo costoso para

un nivel bajo de calidad al igual que la inspeccidn.(Liuis & Jesus, 2017)

- Control del proceso: Este control se realiza desde el inicio del proceso de
produccién, el transcurso del proceso y el proceso final, esto da realmente un
aumento de la calidad con un coste bajo y con resultados verificables. En este
apartado la calidad ya no es solo cuestion del departamento de calidad, sino que se
suman distintas areas de la empresa para que el producto lleve la caracteristica de
calidad, los procesos de verificacion e inspeccion a la salida del producto se reduce
ya que existe una planificacién desde el antes del producto, lo que casi elimina el

numero de fallas y defectos. (Lluis Cuatrecasas & Jesus Gonzalez Babon, 2017).



Ohjetivos Orientacion Tmplicaciin Metados
Goestidn de la lmpacto Satisfaccion plena Todala Planificacion
Calidad Total cstralégico dcl cliente organizacion cstratégica
Control del Organizacion y = Aseguramiento y | Dep. de Calidad, Sistemas,
Proceso eoondinacion prevencion Produccidn, téenicas y
.. programas
Control del Control de Reduccidn de Departamento Muestreo y
Producto productos inspecciones de Calidad estadistica
Inspeccion Deteceion de Omentacion al Departamento Medicion y
defectos producto do Inspeccion wver ficacion

Figura 1: Evolucion de la gestion de calidad
Fuente: Gestion integral de la calidad- Implantacién, control y su certificacion.
Elaborado por: Lluis Cuatrecasas Arbés

- Gestion de la Calidad Total (GCT): La calidad se expande a todas las areas de la
empresa y deja de ser Unicamente una caracteristica del producto o servicio, llega a
ser una planificacion estratégica de toda la empresa. Esta calidad total va mas alla
gue solo los productos, inmiscuye también a las personas, los procesos, métodos
etc., esto se convierte un concepto organizacional en donde van los altos directivos
de la empresa que son los encargados de la motivacion del personal para el

cumplimiento de los objetivos. (Lluis Cuatrecasas & Jesus Gonzalez Babon, 2017)

La gestion de todos los aspectos que intervienen en la empresa u organizacion se
deriva de una planificacién, disefio y gestion correcta de los recursos humanos,
también el adecuado desarrollo y control de la calidad y su certificacion. Esto engloba
a toda la empresa que realiza una gestidn en sus productos y procesos, partiendo de
la calidad para obtener el maximo beneficio de ello aumentando su competitividad y
entregando a sus clientes un producto que satisfaga todas sus necesidades. (Lluis
Cuatrecasas & Jesus Gonzéalez Babén, 2017)

» » » » » ETAPAS DE LA IMPLANTACION DE LA CALIDAD EN LA PRODUCCION
PPy N b

Calidad
asegurada
a la pnmera

Calidad
asegurada
para el clieme

Robustez
Optimizacién
calidad/coste

Robustez
Optimizacion
calidad/coste

Expectativas
Requerimientos

(voz del cliente)

Analisis de valor QFD-AMFE QFD-AMFE Control: SPC Inspeccion
QFD DEE-Taguchi DEE-Taguchi Gestion-Jidoka (conformidad)
Poka-yoke

Figura 2 Etapas de implantacién de la calidad en la produccion
Fuente: Gestion integral de la calidad- Implantacion, control y su certificacion.
Elaborado por: Lluis Cuatrecasas Arbos



1.1.1. Importancia de la calidad en la empresa

La empresa se ve afectada por la calidad en sus productos o servicios en 4 aspectos

importantes que son:

1)

2)

3)

4)

Costos y participacion del mercado: Cuando existe mayor calidad, la empresa
obtiene un mejor reconocimiento en el mercado, y mejores beneficios por los ahorros
al disminuir las fallas en sus productos o servicios.

Prestigio de la organizacion: La calidad sera el resultado de la percepcion que tengan
los clientes acerca del producto o servicio consumido, también por las actividades del
personal de la organizacién en busca del aseguramiento de la calidad.
Responsabilidad por los productos: Las organizaciones encargadas de disefar
productos o servicios seran responsables de cualquier tipo de dafio o falla en el
mismo, estas pueden llevarse a dafios a los clientes e incluso gastos legales, lo que
significaria una mala reputacién empresarial.

Implicaciones internacionales: En la actualidad la calidad se ve de manera global, es
importante para la empresa y para el pais, una buena calidad significa ser
competitivo dentro de la economia global.

(Paz & Gbonzalez Gémez , 2012)

1.2. Sistema de gestion de calidad

Los sistemas de calidad se basan en la gestidén de la misma, esta ha venido evolucionando

bajo distintos aspectos.

a)

b)

d)

La inspeccibn, cuyo propdsito principal era la deteccion de los problemas generados
por la falta de uniformidad del producto.
El control estadistico del proceso, con el empleo de métodos estadisticos para la

reduccion de los niveles de inspeccion.

El aseguramiento de la calidad, cuya filosofia consisti6 en el involucramiento de
todos los actores de la organizacion en el disefio, planeacion y ejecucion de las
politicas de calidad.

La administracion estratégica por la calidad total, movimiento que se acerca mas al
concepto moderno de gestion de la calidad.

(Gonzalez Ortiz & Arciniegas Ortiz, 2016)



Un sistema de gestidon de calidad puede ser considerado como la manera o estrategia en
gue una organizacion desarrolla la gestion empresarial en todo lo relacionado con la calidad
y sus productos (y servicios), y los procesos para producirlos. Consta de la estructura
organizacional, la documentacion del sistema, los procesos y los recursos necesarios para
alcanzar los objetivos de la calidad, cumpliendo con los requisitos del cliente.(Gonzélez Ortiz
& Arciniegas Ortiz, 2016)

Existen distintos conceptos en los que se puede definir un Sistema de gestion de calidad
(SGC), pero el concepto estandarizado segun (Organizacion Internacional de Normalizacién
-ISO-, 2015), es:

Un SGC comprende actividades mediante las que la organizacion identifica sus objetivos
y determina los procesos y recursos requeridos para lograrlos resultados deseados.

El SGC comprende muchos &mbitos de las organizaciones, va desde la atencién al
cliente hasta la calidad del producto final y mucho mas, es por esto que su
implementacién en una organizacion siempre tendra resultados positivos para ambas
partes, cliente y organizacion, el implementar un SGA no es un tema de obligacién, mejor
seria un tema de mejoramiento de cada empresa u organizacion, la implementacion del
mismo abre nuevas puertas de comercio en el ambito global ya que algunos organismos

lo toman como requisito para llevar relaciones de comercializacién con una organizacion.

“Un Sistema de gestién de calidad es una forma de trabajo, en la cual se da cumplimiento a
las necesidades del cliente. Todo esto en un proceso de planificacién, mejora continua de
los procesos productivos, enfocados en la eficiencia y eficacia para llegar a las metas
planteadas y desarrollar ventajas competitivas frente a las otras organizaciones”. (Yafez,
2009). Los beneficios de trabajar con un Sistema de Gestion de la Calidad reanen distintos
factores como lo son:

- Mejora continua de la calidad de productos y servicios que ofrece.

- Transparencia en el desarrollo de procesos.

- Asegurar el cumplimiento de sus objetivos.

- Integracion del trabajo, en armonia y enfocado a procesos.

- Aumento de productividad y eficiencia

Ventaja competitiva, y un aumento en las oportunidades de ventas.
(Yafnez, 2009)



Las organizaciones cada vez deciden mejorar la calidad de los productos y servicios que
ofrecen a sus clientes, para que esto suceda es de vital importancia que se estudien los
procesos a profundidad y que los redisefien, esto se debe a que a nivel global las
organizaciones buscan nuevas y mejores formas de complacer a sus clientes, bajando
costos, aumentando productividad, y esto se da de una mejor manera con el

mejoramiento continuo en todos sus procesos y calidad. (Fernandez & Monteagudo

Cabrera, 2011)

En el siguiente recuadro abordaremos el tema de las herramientas para gestion y control de

calidad tanto en el ambito cualitativo como cuantitativo segun (PRESIDENCIA, 2015):

Tabla 1 Aplicabilidad de las Herramientas de Gestion (Cualitativas y Cuantitativas)

Tormenta de ideas

Analisis y Verificacion de la
Propuesta de | Implementacién
Identificacion acciones de las acciones
de las Correctivas Correctivas y/o Gestion
causas del ylo Preventivas y de
problema Preventivas,y | Oportunidades procesos

Oportunidades
de mejora

de Mejora

Diagrama Causa-
Efecto

X | X

XX

Lista de verificacion

Entrevistas

Diagrama de flujo

Andlisis Modal de
Fallos y Efectos

XXX | X

XXX | X

XXX | X

Indicadores de
Gestion

x

x

Diagrama de Pareto

X

X

Fuente: (PRESIDENCIA, 2015)

Elaborado por: Consejo de Auditoria Interna General del Gobierno

1.3. Manual de calidad

En el manual de calidad se refleja todo el sistema de calidad, este lo conforman varios

manuales de calidad, y llevan partes como mision, objetivos de la calidad, politica de

calidad, también describe los procedimientos y documentos en donde se definen las

funciones de calidad de la empresa, en un sistema de gestién de calidad el manual de

calidad es parte de la documentacién, donde se detallan procedimientos a seguir,

indicadores de gestion y otros factores que ayudan al aseguramiento de la calidad. (Ortiz,

2016)
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El manual de calidad define los objetivos y estandares de calidad de la organizacion,
describe politicas e instrumentos con los que la empresa logra objetivos estratégicos de
calidad planteados en una planificacion, en términos generales se puede decir que el
manual de calidad explica el compromiso de una empresa con sus objetivos de calidad, el
mismo que sirve para la evaluacion de procesos, actividades, formatos y procedimientos. El
manual de calidad en la organizacion debe ser de conocimiento publico tanto para clientes y
proveedores, con el objetivo de que se relacionen sus actividades con el compromiso de
gestion de calidad que tiene la empresa.

(Chain, 2018)

“El formato y la estructura del manual de calidad depende sobre todo del tamafio y la
complejidad de cada empresa y de la finalidad que tenga el documento, puesto que algunas
empresas deciden ampliar su utilidad y que no se quede simplemente en documentar los
sistemas de gestién de calidad. Por tanto, cada empresa decide libremente el alcance y la

ambicion de su manual de calidad”. (Chain, 2018)

Bajo los conceptos definidos anteriormente se puede decir que un Manual de Control de
Calidad es: un documento en donde se refleja de qué manera se lleva a cabo el sistema de
gestion de calidad de una empresa, el cual lo componen los distintos procedimientos que se
realizan en toda la organizacion o en un area determinada, en este se detallan los métodos,
secuencias u operaciones, asi como los medios fisicos que son necesarios para realizar un
proceso. La organizacién no deberia sentirse obligada a usar un formato en especifico para

el contenido del manual. (Suérez, 2016)

El manual de calidad debe como minimo tener los siguientes apartados.

- Politica de la calidad.

- Obijetivos de calidad.

- Las responsabilidades, autoridades y relaciones entre el personal que realiza y
verifica el trabajo que afecta la calidad.

- Procedimientos operativos e instrucciones para el aseguramiento de la calidad.

- Disposiciones de revision y actualizacion.
(Suarez, 2016)

Para la estructura de un procedimiento no se ha estandarizado un solo tipo de documento,
este difiere segun las necesidades de cada organizacion, lo mas importante es un orden en
cuanto a los procedimientos en donde se exponga el maximo de informaciéon para una
buena comprensién de los trabajadores. La estructura minima debe contener: (Suérez,
2016)
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Titulo: En este apartado se detalla de forma concisa como se denominara el
procedimiento.

Numero: Es de importancia codificar a cada procedimiento.

Esto se lo hace segun los cédigos y necesidades de cada empresa.

Fecha de emision y aprobacion.

Autoridades responsables: Se debe definir quien elabora y quien aprueba el procedimiento
planteado, de esta manera se delimitan responsabilidades y competencias para una futura
revision o modificacion del procedimiento.

Objetivo: Se debe establecer cual es el objetivo de cada procedimiento.

Alcance: Se debe delimitar el procedimiento, cuéles son los temas que se aborden dentro
de su departamento.

Referencias: Si existiese documentacién relacionada con el procedimiento se debe
adjuntar en este apartado, estos documentos pueden ser normativas, leyes u otros
procedimientos etc.

Definiciones: Se puede definir también términos que se relacionan con el procedimiento, y
gue para una mejor comprensién de los detalles de forma clara y concisa.
Responsabilidades: Aqui se detalla los operarios responsables del procedimiento para que
exista una delimitacién clara de cada procedimiento con su operario.

Descripcion de actividades: Se exponen las distintas actividades que se llevan a cabo en el
procedimiento, adjuntando documentacién, procesos logicos y claves para la realizacion
correcta del procedimiento.

Indicador: Forma cuantitativa de evaluar el procedimiento.

1.4. Control de calidad y sus herramientas

El control de calidad tiene como objetivo el garantizar que los procesos se cumplan de
manera estable y predecible para que se pueda realizar una oportuna accion correctiva. Los
datos y sistemas de medicion son fundamentales para un control de calidad eficaz y para su
mejora continua, es por esto que cada vez las empresas buscan su implementacion de la
manera mas sencilla posible tratando de abarcar todos los aspectos controlables en un
proceso de produccion. (Evans & Lindsay, 2015)

Se define que el control de calidad es un proceso para la evaluacion de desviaciones de los
distintos productos o servicios que genere la organizacion y esta al mismo tiempo realiza
acciones de correccion para cumplir con los objetivos de calidad de la empresa y satisfaga
las necesidades de los clientes. Se evalla el resultado de calidad actual en un proceso
frente a los objetivos de calidad planificados anteriormente y sobre la diferencia de esta

evaluacion se realizan acciones correctivas. (Guillo, 2000)
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Para un mejor control de calidad es necesario la creacion de un manual de calidad, y como
se lo menciono anteriormente contendra partes esenciales de la planificacion de calidad de
la organizacion, aqui se definirdn procedimientos operativos, objetivos de calidad,
responsabilidades y normas internas, por tanto, en términos abundantes de puede decir que
se necesitan de tres aspectos fundamentales para un buen control de calidad en la
organizacion:

- Manual de procedimientos

- Aprobacion del manual de procedimientos

- Ejecutar auditorias periodicas para asegurar el control de calidad

(Guillé, 2000)

El control de calidad se puede definir en el uso de distintas técnicas para el mantenimiento el
mejoramiento y lograr la calidad, integrando en los procesos los siguientes aspectos:

1. Especificaciones que necesita el producto.
Disefio de producto o servicio para el cumplimiento de especificaciones.
Infraestructura que pueda lograr todas las especificaciones.

Inspeccionar para verificar el cumplimiento de lo anterior.

o bk wn

Examinar el producto final para corroborar las especificaciones.
(Besterfield, 2009)

1.5. Conceptos teoricos

En el siguiente apartado se definiran conceptos teoricos claves para el desarrollo del

presente tema de tesis y su mejor entendimiento:

1.5.1.Proceso
El proceso se puede definir como una totalidad en donde se cumple un objetivo con valor
para el cliente, este sistema tiene un inicio y un fin en un determinado tiempo. Esta definicién
va mas alla que el concepto tradicional que es “Un sistema de entradas que genera salidas”.
(Carrasco, 2009).

1.5.2.Procedimiento

Se define como “La forma especifica de llevar a cabo una actividad”. (Suarez, 2016)
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1.5.3. Estandarizacién

Es en donde se establece el nivel de una operacion vasado en un estandar 6ptimo para
poder resolver las caracteristicas de un producto de manufactura o servicio a los clientes y

apartados legales vigentes. (Alzate, 2011)

1.5.4.Diagrama de flujo

Es un conjunto de gréficos ubicados de forma ordenada con una secuencia ldgica, que
detallan un proceso o actividad para la creacién de un producto o la prestaciéon de un
servicio, entre sus aplicaciones podemos decir que son 3 las mas usadas: Interacciones en
proceso, representacion de etapas en el proceso e identificacion de puntos criticos en el
proceso. (PRESIDENCIA, 2015)

1.5.5. Levantamiento de procesos

Es una herramienta en donde se detallan los pasos a seguir de proceso, y selo documenta
de forma ordenada y clara para que pueda ser entendido para cualquier persona de la
organizacion, este levantamiento ayuda a tener una documentacion correcta para lograr una

normalizacién de los procesos levantados.

1.5.6.Control de procesos

“‘Es el conjunto de conocimientos, métodos, herramientas, tecnologias, apartados y
experiencia que de necesitan para medir y regular automaticamente las variables que

afectan a cada proceso de produccion”(José & Gonzalez Lopez, 2015)

1.5.7.Control estadistico de procesos

Se define al control estadistico de procesos como el conjunto de estrategias, técnicas y
acciones que son realizadas por una empresa, para el aseguramiento de la calidad de sus
productos o servicios. Para que exista una en entendimiento en este control, se realiza
desde la etapa de disefio del producto hasta la parte de produccion del mismo. (Bladimir,
2017)

1.5.8.Indicadores de control
El indicador de control tiene relacién entre las variables cualitativas y cuantitativas, lo que da
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como resultado una tendencia o cambio segun el contexto en donde se desarrolle, esta
tendencia o cambio nos arroja una respuesta en base a los objetivos de la organizacion y de
esta manera se puede realizar la toma de decisiones. (Subia, 2016)

1.5.9.Inspeccion de la calidad

En la inspeccion de calidad intervienen aspectos como es medir, verificar, examinar etc. Los
requerimientos de un producto que va a ser entregado al cliente en base a los objetivos
definidos para la aceptacion de un producto. El objetivo principal se puede definir en el
control de la conformidad del producto.

(Figueroa, 2012)

1.5.10. Que busca un sistema de control de calidad

El sistema de control de calidad es responsable de la planificacién, coordinacion y
actividades que se desarrollan para la creacién de un producto, se definen criterio de
aceptacion con documentacion especifica en donde se sostenga como se va a determinar la

calidad del producto o servicio. (Vélez, 2018)

1.5.11. Puntos criticos de control

Un punto de control se define como el aspecto principal en donde el producto tiende a tener
fallas, ya sea por: Baja calidad de materia prima, procesos realizados equivocadamente,

reprocesos Y fallas en su verificacion o pruebas.

1.5.12. Grafica de control

Segun (Groover, 2010):

“La grafica de control es una técnica en la cual se trazan estadisticas calculadas a partir de
valores medidos de ciertas caracteristicas del proceso durante un periodo, a fin de
determinar si el proceso sigue bajo control estadistico”.

1.5.13. Auditoria

Segun (Veritas, 2015):

“La auditoria es un proceso para reunir evidencia sistematica. Las auditorias no financieras
de sistemas y procesos implican verificaciones perioddicas para verificar que un sistema de

gestion de calidad, salud o proceso industrial esta siendo implementado de manera efectiva”
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1.5.14. Check list

Segun (ISOTools, 2018):
“Los listados de control, listados de chequeo u hojas de verificacién son formatos generados
para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de un listado de requisitos o

recolectar datos ordenadamente y de manera sistematica”

1.5.15. Priorizacién
Para esta herramienta existe una herramienta llamada matriz de priorizacion en la cual se
establecen puntos o procesos prioritarios para la organizacion, en donde bajo el analisis de
tiempo o facilidad de una operacion o actividad se toma una decision. (Vasquez, Ortiz,
Franco, & Aranzazu, 2010)

1.5.16. Norma INEN 116
Segln (INEN N. , 2016): “Esta norma establece los requisitos generales de construccion y

los métodos de ensayo de las valvulas, tipo acoplamiento rapido, destinadas a cilindros para

gas licuado de petréleo-GLP de uso doméstico”
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OBJETIVOS DEL PROYECTO
Objetivo General:
» Realizar una propuesta metodoldgica para la implementacién de un sistema de control de
calidad en las vélvulas de cilindros de gas licuado de petrdleo para uso doméstico (glp), en la
empresa Loja gas.

Objetivos Especificos:

* Auditar los procesos que se desarrollan en la planta que intervengan en el control de calidad

de las valvulas en los cilindros de GLP para uso doméstico.

» Estructurar una metodologia para resolver los puntos primordiales en el control de calidad de

las valvulas de cilindros de GLP para uso doméstico.

* Realizar un Manual de control de calidad de cada uno de los procesos en las valvulas de los

cilindros de GLP para uso doméstico.

» Establecer puntos criticos de control en los procesos de reparacion y adquisicion de las

valvulas para cilindros de GLP de uso doméstico para mejorar la calidad empresarial.
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CAPITULO Il: METODOLOGIA
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En el presente trabajo de titulacién se disefi6 una metodologia para el desarrollo los
objetivos especificos, que esta estructurada por etapas en donde se detallan todas las
actividades realizadas, todo esto basandonos en las metodologias tradicionales, asi que
antes de entrar a las etapas disefiadas por los proponentes, abarcaremos las metodologias

base para el desarrollo del presente estudio.

2.1 Método inductivo

Este método consiste en tomar informacion particular para desarrollar un concepto general
de cualquier tipo de estudio, se tomé la informacion de los requerimientos expresados por
los directivos de la empresa, también lo hemos ocupado en el analisis de informacion de los
procesos que lleva a cabo la empresa TECNERO S.A y LOJAGAS en cuanto a reparacion,

adquisicién de valvulas y adquisicion de elementos internos de las valvulas.

2.2 Método deductivo

Este método consiste en tomar informacion general y analizarla para crear criterios
particulares, para tomar informacién se desarroll6 un check list en donde consta todo lo
requerido para la reparacion de valvulas, también luego de realizar la auditoria a los
procesos que se llevan a cabo en el area de reparacion de valvulas de la empresa
TECNERO S.A, una vez obtenidos los resultados se analizaron las fallas criticas a través de

una matriz de priorizacion.

2.3 Técnicas de toma de informacién

2.3.1 Poblacion de estudio

El estudio estuvo conformado en dos partes, la primera realizada en la empresa Lojagas en
cuanto a la adquisicion de valvulas nuevas y reparadas, estableciendo fichas de control y
planes de control de calidad partiendo de las fichas utilizadas anteriormente por la empresa
TECNERO S.A. y los planes de control a partir de los puntos criticos de cada proceso. La
segunda parte se realizé en la empresa TECNERO S.A en la cual se reparan las valvulas
utilizadas por Lojagas, en donde también se desarrollaron planes de control y fichas técnicas

para la adquisicion de elementos de reparacién de valvulas.
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2.3.2 Entrevista

Bajo esta técnica se desarrolld una entrevista en donde intervinieron; el Gerente de
operaciones de la empresa Lojagas y el jefe de planta de la empresa TECNERO S.A, aqui
se plantearon los lineamientos basicos para le ejecucion del presente trabajo, asi también
los requerimientos de cada uno de ellos, en cuanto a operaciones, control de calidad,
eficiencia y eficacia proyectada en los procesos que se realizan en ambas empresas en las

gue intervienen las valvulas para uso doméstico.

2.3.3 Observacion directa

Esta técnica se ocup6 en el desarrollo del Manual de control de calidad, para el
levantamiento de procesos realizados en el area de reparacion de valvulas, estando una vez
en el area se tomo toda la informacién necesaria a partir del flujpgrama de procesos, se la
documenté a través de fotografias y videos utilizando una camara fotografica, para realizar
un analisis de toda la informacién y tener una visién general para tomarla como punto de

partida e iniciar con el proceso de desarrollo del manual de control de calidad.

2.4 Etapas para el cumplimiento de los objetivos especificos

Se disef6 la siguiente metodologia conformada por distintas etapas y en cada una de ellas
se mencionan actividades para el cumplimiento de los objetivos especificos que conforman

el objetivo general.

2.4.1 Etapa 1: “Revision y evaluacion de los procesos y procedimientos que
ejecuta actualmente la empresa para el control de calidad en la reparacion y
proceso de adquisicion de las valvulas de cilindros de gas licuado de petréleo

(glp) para uso doméstico.”

Como antecedente, se identificaron las funciones que realiza cada empresa en cuanto a las
valvulas, elaboro la siguiente tabla (Tabla 2) para la mejor comprension de las actividades
gue se ejecuta para la reparacion, adquisicion de véalvulas y elementos internos metéalicos y

no metélicos de las valvulas.
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Tabla 2 Actividades realizadas por las empresas asociadas LOJAGAS Y TECNERO S. A

Vélvulas para cilindros de GLP 45Kg para uso doméstico
Empresa LOJAGAS TECNERO S. A

Adquisicion de valvulas | Adquisicion de  elementos

nuevas. internos de las valvulas para su

reparacion.

Envio de valvulas para | Recepcion de valvulas para
Actividad reparacion a la empresa | reparacion.
TECNERO S. A.

Envasado de cilindros con | Destruccién de valvulas que no

GLP. se pueden reparar.

Fuente: TECNERO S. A
Elaborado por: Los proponentes

Para iniciar con el estudio respectivo de las valvulas utilizadas en los cilindros de GLP para
uso domeéstico, se recolectd la informacién de cuantas valvulas son enviadas a reparacion
por parte de la empresa LOJAGAS a la empresa TECNERO S.A en el periodo enero-
diciembre 2018.

2.4.2 Etapa 2: “Auditar los procesos que se llevan a cabo en el area de
mantenimiento de las valvulas, basados en las normas vigentes en Ecuador y

asi determinar las necesidades en los procesos.”

Para auditar los procesos que se llevan a cabo en el area de reparacion de valvulas se tomo6

como referencia un formato de auditoria interna emitido por la entidad BUREAU VERITAS,

en donde se planted los requerimientos segln la norma NTE INEN 3027 REVISION Y

REPARACION DE VALVULAS DE ACCIONAMIENTO AUTOMATICO DE CILINDROS

PARA GLP, sumado a esto también se incorpor6 varios lineamientos del Cédigo de practica

117 que es usado para los procesos de la reparaciéon de cilindros, los cuales sirvieron para

conformar una auditoria completa no solo de la norma NTE INEN 327 que contiene la

normativa nacional sino también requisitos adicionales para un mejor desarrollo de los

procesos.

Los lineamientos tomados para el checklist fueron los siguientes:

- Requisitos Generales; En donde se evaluaron aspectos como: diagramas operativos,
iluminacion en el area de trabajo, procesos estandarizados, orden y limpieza etc.

- Descripcién técnica; Aqui se evaluaron las fichas técnicas de los elementos de reparacion
de valvulas para verificar el cumplimiento de los requisitos de la norma NTE INEN 3027.

- Revision y reparacion en el taller de reparacion; Evaluacion de procesos para la limpieza
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de la carcasa y cambio de elementos internos.

- Destruccion de carcaza; Se evaluaron los procesos que se realizan para apartar las
carcasas que no cumplen con especificaciones técnicas.

- Métodos de ensayo; Se evaluaron los procesos que se aplican en las valvulas para
comprobar su hermeticidad y longitud.

- Embalaje; El tipo de material en donde se guardan y almacenan las valvulas que ya han
sido reparadas.

- Marcado; El proceso bajo el cual las valvulas reparadas son marcadas de manera
indeleble, y por otro lado el etiquetado que deben tener las cajas en donde se guardan y
almacenan.

- Otros; Se evalula la gestion de residuos.

2.4.3 Etapa 3: “Levantamiento de procesos tomando en cuenta todos los
aspectos técnicos y de mano de obra que intervienen en ellos, esto para
tener una panoramica especifica de todos los procesos que se llevan a
cabo en el area de mantenimiento de las véalvulas de los cilindros de glp
para uso domeéstico, toda esta etapa metodoldgica se realizara en la empresa
TECNERO S.A ubicada en la ciudad de Cuenca.”

Para esta etapa segun los procesos estipulados en el diagrama de flujo actual se describié
de manera sencilla todos los procesos que se desarrollan en el area de reparacion de
valvulas, tomando en cuenta los aspectos técnicos que se desarrollan en esta area.

Cada uno de los procesos realizados actualmente por la empresa TECNERO S.A se

detallan en el apartado de resultados.

2.4.4 Etapa 4: “Evaluacion del levantamiento de los procesos para determinar
los puntos criticos del control de calidad, falencias y requerimientos de

correccién.”

Para una correcta evaluacion de los procesos en el &rea de mantenimiento se desarroll6
una matriz de doble entrada (Tabla 3) en donde se estudiaron distintos parametros como lo
fueron: cumplimiento, tiempo de implementacién, facilidad de ejecucion y costo. Todos
estos parametros se los determind en funcion a la capacidad de cumplimiento que tiene la
empresa en cuestibn monetaria y logistica los mismos que estuvieron acorde a los

requerimientos de la empresa TECNERO S.A para su ejecucion.

A continuacion, se adjunta el formato de la matriz para la priorizacion de actividades:
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Tabla 3 Formato de matriz para la priorizacidon de procesos

Actividad

1 2 3 4 TOTAL
Cumplimiento legal Tiempo de implementacion Costo | Facilidad de ejecucion
40% 30% 10% 20% 100%

Actividad 1

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad 6

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9

Actividad 10

Fuente: Matrices de priorizacion.
Elaborado por: Los proponentes.

Cumplimiento legal

Requisito interno 5
Requisito del cliente 3
Requisito legal 1

Tiempo de implementacion

0 a 30 dias 5
31 a 60 dias 3
61 o mas 1
Facilidad de ejecucion
Alta 5
Media 3
Baja 1
Costo
S0aS$300 5
$301a$1000 3
$1001 o mas 1

Figura 3 Parametros de evaluacion para la matriz de priorizacién

Fuente: Matriz de priorizacion.

Elaborado por: Los proponentes
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2.4.5 Etapa 5: “Determinacién de indicadores de control con sus frecuencias y

metas a ser desarrolladas y cumplidas”.

Para la determinacion de indicadores se desarroll6 una matriz en donde se dividieron los
aspectos mas importantes a tomar en cuenta para la elaboracion de un indicador,

tomando de base el marco teoérico.

Primero: Se identificé en que parte del proceso de reparacion de valvulas existen puntos
criticos de control, basandonos en 3 aspectos:

1. Siel punto influye la calidad del producto final.

2. Siel proceso tiende a tener niveles altos de reproceso.

3. Siel proceso se lo puede controlar a partir de la elaboracién de indicadores.

Segundo: Se determiné que tipo de ficha se utilizara para el control del proceso y su toma

de datos, segun pueda ser, registro o ficha de control.

Tercero: Se identificod a los responsables para el control de los procesos, y para el control
de los indicadores, para el control de los procesos se lo determino segun las actividades
de: Toma de datos y control de fichas. En el control de indicadores segun: Control y

analisis de resultados de indicadores.

Cuarto: Tomando como base las partes de un indicador en la matriz se evaluaron los

siguientes aspectos, para el mejor desarrollo de los indicadores en el proceso de

reparacion de valvulas, tenemos los siguientes: Detalle, clase de indicador, nombre de

indicador, objetivo, indicador, calculo del indicador, medida, meta, frecuencia de control,

tipo de indicador y tiempo de cumplimiento de meta de indicador.

e Detalle: Aqui se cuantifican los indicadores.

e Clase de indicador: En este apartado se identific6 a cada indicador segin su
clasificacion.

o Nombre de indicador: En este punto se desarrolla el nombre del indicador el cual debe
ser conciso y entendible para las partes involucradas en el indicador.

¢ Objetivo: Aqui se desarrolla el objetivo de cumplimiento, medicién y meta de cada uno
de los indicadores.

e Indicador: En este punto se determind cuales son las mediciones necesarias para
cada indicador segun su clasificacion y objetivo.

e Calculo del indicador: En este apartado se determind cuales son los valores

necesarios para obtener los resultados del indicador, asi mismo se determiné la
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formula segun su obijetivo y clasificacion.

¢ Medida: Es la unidad de medida que lleva el indicador luego de su respectivo calculo.

o Meta: Aqui se determiné cual es la meta Gptima para cada indicador segun los valores
actuales.

¢ Frecuencia de control: En este punto se determind el segmento cronoldgico en el cual
se deberia desarrollar cada indicador, segun la meta y su clasificacion.

e Tipo. En este apartado se determina si el indicador va de manera Ascendente o
Descendente segun su calculo y su meta.

e Tiempo de cumplimiento de meta: En este apartado se determina cual es el lapso de

tiempo que en el que se deberia llegar al cumplimiento de la meta del indicador.

2.4.6 Etapa 6: “Elaboraciéon de un manual para el control de calidad las
valvulas de cilindros de gas licuado de petréleo (glp) para uso

domeéstico, en la empresa Loja gas.”

Para desarrollar esta etapa se realiz6 un modelo de manual de control de calidad basado
en distintas normas y manuales anteriormente desarrollados, de los cuales se tomoé las
partes mas importantes y se consolidd en un solo manual con los aspectos requeridos
por la empresa, requeridos por la norma, y por los aspectos que se deben tomar en

cuenta al momento que se realiza control de calidad en el proceso.

Como se manifestd en el contenido tedrico del primer capitulo no existe una estructura
fija para el desarrollo de una manual de control de calidad es por esto que se desarrolld
una estructura en donde se contengan y aborden las necesidades de la organizacion, a

continuacion, se enlistan los literales del manual.
INDICE
CAPITULO I: INTRODUCCION Y OBJETIVOS
- Introduccion
- Objetivos de aplicacion del manual
- Alcance
- Referencias normativas
- Caodificacion de documentos
- Mision, visién y valores de la organizacion
- Politica interna de sistemas integrados de gestion

- Obijetivos estratégicos de la organizacion
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CAPITULO II: PLAN DE CONTROL DE CALIDAD

- Términos y definiciones nte inen 3027

- Gestion por procesos

- plan de control de calidad de la adquisicion de valvulas
- Plan de control de las valvulas nuevas

- Plan de control de los elementos internos de las valvulas
CAPITULO lll: PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS

- Flujograma de procesos

- Descripcion de procesos

- Descripcion de procesos individuales y hojas de control
CAPITULO IV: AREA DE TRABAJO

- Distribucion del &rea de trabajo

- Equipos de proteccién personal

- Recipientes para la clasificacion de residuos sélidos.

CAPITULO V: INDICADORES DE GESTION
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CAPITULO Ill: RESULTADOS
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En el presente trabajo de fin de titulacion se dio cumplimiento al objetivo general
basandonos en el desarrollo de los objetivos especificos, segin la metodologia

planteada se abordd cada etapa y se encontraron los siguientes datos.

3.1 Resultados de entrevista

Como cumplimiento de la metodologia se desarrollé una entrevista con el jefe de
planta de la empresa TECNERO S.A se trataron los siguientes temas:

Caros Alberto Farias

(o Gerente de Produccion

TEONERO s
Tumejor estrategia

claras@lojagas.com
(593) 72803033 - 800220
0999618940

Cuenca - Ecuador

El sdb., 26 ene. 2019 a las 9:26, Raul Augusto Orellana (<raorellana@lojagas.com:} escribio:
Estimado Carlitos, en la visita que realizaron los tesistas el dia de ayer se pudo realizar las siguientes actividades:
1.- Explicacion de los tesistas sobre el tema que se va a desarrollar.
2.- Explicacion del tema reglamentario y normativo que rige sobre el tema de las valvulas.
3.- Explicacion del procedimiento establecido en TECNERO para la reparacion de valvulas,
4.- Visita al area de reparacion de vélvulas para conocimiento de procesos y partes que conforman la valvula.
5.- Visita a la planta para conocimiento de procesos de fabricacion y reparacion de cilindros.

Lo que se planted es lo siguientes:

Los tesistas me van a enviar el disefio de tesis para revisar y entender el alcance y los objetivos de su planteamiento para poderlos guiar.
Los tesistas van a revisar el diagrama de flujo del proceso, Reglamento 008 y las normas INEN 116, 3027 para lograr un mayor
conocimiento y poder ya hablar en temas técnicos.

Mi persona va a realizar una lista de requerimiento y necesidades sobre el tema de las valvulas para alinear en funcion al planteamiento
de los tesistas.

La préxima reunion se realizara de forma fisica en las instalaciones de TECNERO los dias jueves y viernes de |a siguiente semana, en la
misma se expondran dudas y recomendaciones entre ambas partes y se elaborara un cronograma de trabajo que permita cumplir con
las actividades y las expectativas planteadas.

Quedo al pendiente de cualquier duda, sugerencia o comentario.
SALUDOS

Saludos Cordiales

Rail Augusto Orellana

A
o Jefe de Planta

"rﬂﬂ.mdﬁegn
raorellana@lojagas.com
(593) 72803033 - 800220
0984558422

Cuenca - Ecuador
Figura 4 Temas desarrollados en la entrevista
Fuente: TECNERO S.A
Elaborador por: Los proponentes
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En esta entrevista se plantearon requerimientos de ambas partes, por los tesistas, el
pedido de informacion para desarrollar los temas propuestos en la metodologia del
proyecto y bajo los objetivos general y especificos, se traté también requerimientos de
la empresa para acoplarlos al desarrollo del proyecto, se identificaron las zonas en
donde se realiza la reparacién y la produccion de los cilindros de GLP para uso
doméstico, asi mismo el area de reparacion de valvulas en donde llegan las valvulas

de LOJAGAS para su respectiva reparacion.

Una vez reconocido el espacio fisico, se trataron temas normativos para conocimiento
de los tesistas, y para concluir se definieron lineamientos para la siguiente reunién y

requisitos generales.

3.2 Procedimientos encontrados

3.2.1 Proceso de adquisicion de valvulas
Actualmente el proceso de adquisicién de vélvulas se lleva a cabo de manera verbal y
se lo realiza en el area administrativa de la empresa LOJAGAS, todas las valvulas
adquiridas por la empresa luego de realizar la compra pasan a su vez a una empresa
certificadora en donde se corrobora si las valvulas adquiridas cumplen con los
lineamientos establecidos en la norma INEN NTE 3027 vigente actualmente para la

reparacion de valvulas.

3.2.2 Procesos de reparacion de valvulas
Los procesos que se realizan dentro del area de reparacion actualmente, estan fijados

en el siguiente flujograma de procesos.

Segun el flujograma de procesos se detallan las actividades realizadas en cada uno de
los procedimientos, cabe recalcar que actualmente en lo que se basan los procesos es
Unicamente en el diagrama de flujo.

Los procesos se detallan a continuacion:

- Recepcion. - Receptar las valvulas en sus respectivos recipientes para ser

reparadas.

- Clasificacion/pulido. - Desechar las valvulas que llegan defectuosas como

despostilladas o con labio deforme y pulirlas quitando el tefléon con el que llegan.

- Inspeccion. - Realizar una revision mas minuciosa a las valvulas controlando que la

conexién valvula regulador no se encuentre deforme, que el hexagono para ajuste
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de la valvula o carcasa no se encuentre deforme y que la valvula posee sus nueve

primeros hilos y no estén desgastados.

Desarmado. - Retirar los elementos internos como guia, resorte y vastago de las

valvulas.

Cambio de elementos internos. - Reemplazar los elementos internos retirados por

unos elementos nuevos.

Armado. - Colocar los elementos en su respectivo orden y lugar con el fin de

obtener la valvula armada con todos sus componentes.

Prueba de hermeticidad. - Realizar a las valvulas la prueba de hermeticidad a baja
presién 3 bar y alta presién 7 bar para detectar que las valvulas reparadas estén

libres de fuga.

Teflonado. - Colocar en los hilos de las valvulas siete vueltas de teflon,

seguidamente sellar en la parte final del tefldbn con goma.
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Figura 5 Flujograma de procesos actuales
Fuente: TECNERO S.A
Elaborado por: Los Proponentes
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3.3 Resultados de auditoria

Una vez realizada la auditoria a los procesos que se llevan a cabo &rea de reparacion

de valvulas de la empresa TECNERO S.A se recabo la siguiente informacion:

A continuacién, se muestra el auditoria desarrollada en el area de reparacién de

vélvulas con los cumplimientos y observaciones respectivas segldn las normas

vigentes, los requerimientos internos de la empresa y requerimientos del cliente.

@ AUDITORIA INTERNA NTE INEN 3027:2018 REVISION Y REPARACION

DE VALVULAS DE ACCIONAMIENTO AUTOMATICO DE CILINDROS

TECNERO PARA GLP

Cédigo
TN-A3027-TCC-001

Version

Fecha: 14/03/2019

1. José Luis Zumbana

Equipo Auditor:

2. Maria José Guarnizo

1. Radl Orellana

Personal Auditado:

2. Adrién Urefia

Cumplimiento: Sl | Cumple |

NO No cumple
DESCRIPCION REQUISITO

OBSERVACIONES

REQUISITOS GENERALES

1 [Se cuenta con un diagrama de flujo para la reparacion de valvulas para GLP para uso domestico

No se evidencia el diagrama de flujo del proceso
de reparacion de valvulas

Se cuenta con procedimientos de operacion referentes a la clasificacion, reparacion, ensayos de verificacion y embalaje
de acuerdo a la NTE INEN 3027.

No se cuenta con procedimientos para la
realizacién de los diferentes procesos.

3 |Los trabajadores cuentan con equipos de proteccion personal operativo

4 |Existe una iluminacién adecuada.

No se cuenta con una medicién de iluminacion
segUn lo establecido en el DE 2393

5 |Existe un adecuado orden y limpieza en el &rea de trabajo

6 |El area cuenta con simbologia de seguridad pertinente.

DESCRIPCION TECNICA

Se cuenta con las fichas técnicas de los elementos internos metalicos y no metalicos segun lo establecido en la tabla 1
de la norma NTE INEN 3027.

No se cuenta con las fichas tecnicas del
proveedor de repuestos

REVISION Y REPARACION EN EL TALLER DE REPARACION DE VALVULAS

Se cuenta con un equipo para la limpieza de la carcasa de tal manera que no se le reste funcionalidad a la valvula y que

8 »
una vez armada cumpla con los ensayos de comprobacion.

En la carcasa aprobada se reemplazan todos los componentes internos, metélicos y no metalicos, los cuales deben
cumplir con los requisitos descritos en el punto 1.

Se realiza el cambio de los elementos no
metélicos y de los metélicos cuando estos han
perdido su funcionalidad

DESTRUCCION DE LA CARCASA

10 |Se mantiene registros de la cantidad de carcasas destinadas para la eliminacién y destruccion.

11 |Las carcasas destinadas a eliminacion y destruccion son inutilizadas por procesos mecanicos.

METODOS DE ENSAYO

Se cuenta con un equipo apto para la deteccion de fugas cuando la valvula estd sometida a la accién del aire en baja

12 presion (1Bar) y alta presion (7Bar) por un periodo de 30 segundos.

Se cuenta con un equipo de profundidad, con una precision de 0,1mm, para medir que la longitud entre la parte superior

13 y el inicio del piston sea 12,7 +- 0,3mm.

La empresa cuenta con el equipo pero no se
realiza la medicion.

14 |Se tienen certificados de calibracién de los equipos e instrumentos de longitud y presion descritos anteriormente.

EMBALAJE

Las valvulas reparadas para efectos de almacenamineto y transporte son colocadas en cajas de carton corrugado,
madera o plastico.

MARCADO

Las valvulas reparadas y que han superado los ensayos de hermeticidad y comprobacién de altura de vastago o piston

16 ) . -
son marcadas en una de las caras de manera indeleble con el simbolo del taller de reparamgz

17  Las cajas para el embalaje de las vélvulas reparadas deben tener de forma clara:

17.1 Nombre o marca del taller de reparacion

Existe la maquinaria y un cufio pero no se realiza
el proceso.

No se evidencia ninguna etiqueta en la caja de
las valvulas.




13 Se cuenta con un equipo de profundidad, con una precision de 0,1mm, para medir que la longitud entre la parte superior X La empresa cuenta con el equipo pero no se
y el inicio del piston sea 12,7 +- 0,3mm. realiza la medicion.
14 |Se tienen certificados de calibracion de los equipos e instrumentos de longitud y presion descritos anteriormente. X
EMBALAJE
15 Las valvulas reparadas para efectos de almacenamineto y transporte son colocadas en cajas de cartn corrugado, X
madera o plastico.
MARCADO
1 Las valvulas reparadas y que han superado los ensayos de hermeticidad y comprobacion de altura de vastago o piston X Existe la maquinaria y un cufio pero no se realiza
son marcadas en una de las caras de manera indeleble con el simbolo del taller de reparacion. el proceso.
17 |Las cajas para el embalaje de las vélvulas reparadas deben tener de forma clara:
17.1 |Nombre o marca del taller de reparacion X No se, evidencia ninguna etiqueta en la caja de
las vélvulas.
172 |La leyenda "Reparada’ X No sg evidencia ninguna etiqueta en la caja de
las valvulas.
173 |Cantidad (Unidades) X No se:' evidencia ninguna etiqueta en la caja de
las valvulas.
174 |Fecha de reparacién X No sg evidencia ninguna etiqueta en la caja de
las vélvulas.
OTROS
18 |Cuenta con un sistema para la clasificacion y disposicion de los residuos sélidos generados. X
19 Cuenta con un lugar determinado para almacenar las valvulas rechazadas que no cumplen con los requisitos X
establecidos en la norma NTE INEN 3027.
RESULTADOS| 9 | 1
Figura 6 Auditoria desarrollada en el area de reparacion de valvulas de la empresa TECNERO S. A

Fuen

te: TECNERO S.A

Elaborado por: Los proponentes

Escala de Valoracion de Resultados:
0% - 25%  Muy Deficiente CUMPLIMIENTO 1%

B1%- GO%An%ﬂ%?ﬁdo los result &8 ¥B¥Enidos & 1a auditoria se determinaron los porcentajes de

60.1 % - 85%

8.1% - %%cumplimiento del checklist y se encontraron los siguientes datos:

95.1% - 100%  Muy Bueno

Escala de Valoracién de Resultados:

CUMPLIMIENTO

INCUMPLIMIENTO

60.1 % — 85% Regular
85.1 % - 95% Bueno

Figura 7 Valoracion de resultados de auditoria
Fuente: TECNERO S.A

Elaborado por: Los proponentes.

41%

Como se observa en la tabla anterior los resultados obtenidos conforme al

cumplimiento de la auditoria expone que dentro del area de reparacion de valvulas
existe un incumplimiento deficiente del 59% con respecto a las normas vigentes,
requisitos internos y requisitos del cliente, por otro lado, realizando la valoracion del
cumplimiento nos arroja un resultado de igual manera deficiente con un porcentaje del
41%.

Los resultados de la auditoria se exponen en el ANEXO 1 en donde se presenta el

informe de todos los aspectos encontrados en la auditoria.
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3.4 Resultados de Priorizacion

En el desarrollo de la metodologia para determinar los puntos criticos en el area de
reparacion de valvulas segun los resultados de la auditoria se resolvié una matriz de

doble impacto en donde se encontr6 la priorizacién de las siguientes actividades.

Cumplimiento legal

Reemplazar los compeonentes internes, metalicos y Requtto interno

no metalicos de la valvlula Requisito delcliete
Requisito legal

Verificar que |a longitud de la valvulz reparada,

entre la parte superior y el inicic del piston sea de 1 3 3 1 18 TEempo de i tacion

12,7 + 0,3 mm. 0z 30das

Marcar una de las caras de la valvula de manera N 3 5 3 2a 31 3 60 dias

indelehle con el simbolo del taller de reparacion. ! 610 mas

Contar con las fichas tecnicas de los repuestos N 5 5 3 3

metélicos y no metdlicos de la valvula Facilidad de ejecucion

Etiquetar las cajas de valvulas reparadas con : el Alta

nombre o marca del taller de reparacion, leyenda N 5 5 5 34 Media

"Reparada"”, cantidad {unidades) y fecha de ' Baja

reparacion.

Desarrollar los procedimientos de trabajo de cada Costo

operacion realizada para la reparacion de valvulas s 3 3 5 4 $0a3300

Gestionar la disposicion transitoria de residuos < 3 < < ta $ 301 2 $1000

solidos generados en el proceso de reparacion de ! $1001 0 mas

Realizar la medicién de iluminacion en los puestos 5 5 5 5 5

de trabajo del area de reparacion de valvulas.

Actualizacion del diagrama de flujo segiin la norma 5 5 5 5 5

NTE INEN 3027:2018

Establecer un lugar para almacenar las vdlvulas que
no cumplen con los requisitos planteados en la 5 5 5 5 5
norma NTE INEN 3027
Figura 8 Matriz de priorizacién de los resultados obtenidos en la auditoria
Fuente: TECNERO S.A

Elaborado por: Los proponentes.

Segun la matriz expuesta existen actividades que son de suma urgencia y segun los
pardmetros establecidos para la priorizacion, también son de facil desarrollo, algunas
de las actividades que tienen una valoraciébn de priorizacidon baja, requieren una
inversion considerable es por esto que no se pueden desarrollar a corto plazo. Para un
mejor desarrolla de las actividades priorizadas se desarrolld6 una tabla de
responsabilidades en donde intervienen actores como los tesistas, produccion y

diferentes partes de la empresa TECNERO S.A

Para la tabla de resultados se tomd en cuenta el tipo de actividad que se requiere
desarrollar y la puntuacion obtenida bajo los parametros indicados anteriormente, esta
tabla nos sirvi6 como referente para poder establecer las actividades para su
desarrollo y quienes seran los encargados segun la empresa para desarrollar dichas

actividades.

A continuacion, se presenta la tabla de resultados de priorizacion:
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Figura 9 Resultados de priorizacion
Fuente: PowerPoint
Elaborado por: Los proponentes

Conforme la tabla de resultados nos indica las actividades que la empresa debe
realizar y las mas relevantes, teniendo en cuenta que desde los valores mas bajos (1)
son de mayor prioridad y los méas altos (5) de menor prioridad, siendo el orden de

priorizacion el siguiente:

- Reemplazar los componentes internos

- Verificar que la longitud de la valvula

- Marcar una de las caras de la valvula

- Contar con las fichas técnicas de los repuestos
- Etiquetar las cajas de valvulas

- Desarrollar los procedimientos de trabajo

- Gestionar la disposicion transitoria de residuos

- Realizar la medicion de iluminacion
- Actualizaciéon del diagrama de flujo segin la norma NTE INEN 3027:2018

- Establecer un lugar para almacenar las valvulas
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3.5 Desarrollo del diagrama de flujo actualizado

Para evidenciar el cumplimiento de la actualizacion del diagrama de flujo seguin la norma NTE INEN 3027 se adjunta la siguiente figura:

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA 3
NKK : :

ACURAR LA
. VALVULA
RECEPCION PELTES REPARADA

FORTIFO DE CLASIFICACION//
whrvuLa, PULIDO
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CLENTA CON
DISPOSITIVO DE
ALMIO DE
PRESIONT
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ELEMENTOS : EL CLIENTE NO
INTERNOS//ARMADO : NECESITS

TEFLONAR?

TEFLONADO
Empagqustado /
Etiquetado

]

HO

v

- : MEDIR: LA DISTANCIA
[ ] : ENTRE LA CONEXION DE
INSPECCION H SALIDA ¥ EL VASTAGO

sl CONEXION
LA

st : L8 LONGITUD
REGULDOR SE : ENTRE L PARTE Y no
ENCUENTRS,
DEFORME?

nO
LELHENHAGOND
Fpt A JUSTE DE RECIFIERTE O
LA VAULS © L st ELULAS
CARCASA SE
ENCUENTRA,
DEFORME?
B MO
£5E PRESENTA DARIO
st
lmo

RECHAZADAS : sl

PRUEBA DE REC RIERTEIDE O LA FUGA SE
HERMETICIDAD A hS L] PUEDE
S

SEXISTE FUGA?

REPARACION DE VALVULAS TECNERO S.A

EN 3 HILOS
COMTINUOS DE LA
ROSCA DE ENTRADA,
AL PORTENELVULA?

SLA MEVULA PUEDE
SER REPBRADA CON
LOS REPUESTOS
ESTANDAR?

PRUEBA DE
HERMETICIDAD A

ALTA PRESION (7 Bar)

SEXISTE FUGAT

Figura 10 Diagrama de flujo de los procesos realizados en el area de reparacion de valvulas segun la norma NTE INEN 3027
Fuente: LOJAGAS

Elaborado por: Los proponentes.
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Este diagrama de flujo desarrollado en el software BIZAGI se realizé mediante los
requerimientos de la norma NTE INEN 3027, para dar cumplimiento con la tabla de
priorizacion. En este flujograma se exponen todas actividades que deben ser
realizadas por la empresa para cumplir con todos los requerimientos de la normativa
vigente, cabe recalcar que pese a no estar aprobada la norma NTE INEN 3027, la
empresa toma cartas en el asunto dentro de la normativa para brindar un mejor

servicio a sus clientes.
- Diagrama de flujo de adquisicion de valvulas

En el siguiente diagrama de flujo se muestran todos los pasos administrativos que se
rigen para la adquisicion de valvulas por parte de la empresa LOJAGAS el cual fue
disefiado y estructurado dentro del programa BIZAGI para tener una panoramica clara

de cudles son los procedimientos para adquirir las valvulas nuevas.

FASE 1 FASE 2

. Empresas
Formulario de . Certificarlas | certificadoras
requetimientos : valvulas

Generar | L.,
Jefedeplanta - - .- | requerimiento .
. slas wakvulas

MO
cumplen con — Rt erming el pedid
I3 hotma? compra
[+

i

¥ : ]

Analizar ”

requerimientos .
:

Jefe de
operaciones

NO

Seacepta el
requerimiento

f r ®

iExiste NO :
presupuesto? Solicitar Ajuste iSeapruebael |. N
ajuste? .

NO

Proceso 1

Realizar pedido

ermina el pedidd

Ejecutar
compra

Administracion

258 aprueba la
campra?

Realizar la

compra

Figura 11 Diagrama de flujo del proceso de adquisicion de valvulas nuevas por parte de LOJAGAS
Fuente: LOJAGAS
Elaborado por: Los proponentes.
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3.6 Determinacion de puntos criticos de control

Tomando como base el diagrama de flujo actualizado se encontré los puntos criticos
de control en el proceso de reparacion de valvulas, esto viene ligado a los indicadores
ya que con la informacion tomada de los procesos controlados a través de las fichas
de control se podra desarrollar los célculos de los indicadores, a continuacion se
detallan los procesos tomados como puntos criticos de control en el area de
reparacion de valvulas, en conjunto con su fichas o registros respectivos para la toma

de informacién o datos.
Los puntos criticos de control determinados son los siguientes:

3.6.1 Recepcion de valvulas

Este punto se determind para tener un conocimiento de cuantas valvulas son
reparadas en contraste de las valvulas que llegan a la planta, con este conteo se
desarrolla un control de adquisicion de valvulas para su reparacion, este punto de
control se lo realiza dentro de la empresa TECNERO S.A comparando la guia de

remision dada por la empresa LOJAGAS.

Para efectos de registro y control se desarrollé una ficha de recepcién de valvulas para

reparacion la cual se encuentra en el ANEXO 2.

3.6.2 Proceso de inspeccién
Este control se lo realiza a todas y cada una de las valvulas para detectar fallas en la
parte fisica de la valvula, que luego de su reparacién sean causantes de fugas o dafios
en el cilindro, los puntos que se toman en cuenta en este control son: Conexién valvula
regulador, estado del dado, presencia de dafios en los hilos de la rosca y

disponibilidad de elementos para reparacion.

Para efectos de registro y control se desarroll6 una ficha de Registro de valvulas

destinadas para eliminacion la cual se encuentra en el ANEXO 3.

3.6.3 Prueba de profundidad
Este control se lo realiza para verificar que todas las valvulas que salgan del area de
reparacion lleven la misma distancia desde el vastago hasta la superficie de la valvula
tomando en cuenta los parametros dados en la norma NTE INEN 3027, para realizar
un control de este proceso se decidio elaborar una ficha de las véalvulas que luego de

ser medidas no se encuentren dentro de los rangos establecidos por la norma, ya que
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para atacar las causas de fallo en la medida del vastago se debe conocer cuantas

valvulas estan fallando en este control.

Para efectos de registro y control se desarroll6 una ficha de Registro de valvulas

destinadas para eliminacion la cual se encuentra en el ANEXO 4.

3.6.4 Prueba de hermeticidad
Al igual que en el control anterior esta prueba debe ser realizada a todas las vélvulas
para verificar que no existan fugas en ella, se podria decir que esta verificacion es una
de las mas importantes ya que en esta es en donde se corrobora si los procesos
anteriores estuvieron realizados de la forma correcta, bajo el mismo principio de
conocer cuales son las valvulas que fallan al pasar por esta prueba y cuéles son los
factores que ocasionan estas fallas se elabor6 un registro de cuantas valvulas fallan y
cudles pueden ser sus causas, una vez obtenidos estos datos se podran resolver las

causas de error en el proceso.

Para efectos de registro y control se desarroll6 una ficha de Registro de valvulas

destinadas para eliminacion la cual se encuentra en el ANEXO 5.

3.6.5 Teflonado
En este punto de control se verifica que la rosca de la véalvula tenga las vueltas
necesarias de teflon para que pueda sellar completamente el cilindro, caso contrario
existen fugas o si hubieran muchas vueltas de teflon mas de las estandarizadas al
momento de introducir la valvula teflonada en el cilindro el teflon se rompe y no se
sella por completo, es por esto que se desarrollé un tipo de muestreo a la maquina

para verificar que las vueltas de teflon sean las correctas.

Para efectos de registro y control se desarroll6 una ficha de Registro de valvulas

destinadas para eliminacion la cual se encuentra en el ANEXO 6.

3.7 Indicadores

Respecto a los indicadores se encontré6 que para la evaluacion del proceso de
reparacion de valvulas se pueden desarrollar 3 tipos de indicadores: Indicadores de
proceso, indicadores de desempefio e indicadores de gestién. Estos indicadores
contienen sus respectivas formulas segun qué tipo de indicador sea, en este caso se
opté por dejar todos los indicadores con la unidad de porcentaje, en cada uno se
indica si el indicador es de tipo ascendente o descendente, también se determiné un
tipo de meta para que se puedan evaluar los distintos indicadores conforme avance el

tiempo.
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Como no existe un estudio actual acerca de los procesos que se llevan a cabo dentro
del area de reparacion se determiné el apartado: Tiempo de cumplimiento de meta,

para tener una linea base para futuras comparaciones.

En el caso de la frecuencia de estudio de los indicadores, se realizdé segun los datos
gue se van a tomar de cada uno de los procesos en los puntos de control, ya que no
es posible desarrollar los indicadores de manera semanal o diaria porque no existe
informacion relevante para la toma de decisiones, se muestra que algunos indicadores
deben ser desarrollados mensual, quincenal y trimestralmente ya que es en ese lapso
de tiempo que se puede obtener informacion valedera para tomar decisiones

estratégicas que ayuden al mejoramiento del area de reparacion de valvulas.

A continuacion, se detalla la tabla matriz de los indicadores de control para el proceso

de reparacion:
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Responsables

Toma de datos Control y
y control de analisis de
fichas indicadores

Ing. Raul

Operador lider Orellana jefe

del area de
-, de planta de la
reparacion de
alvulas empresa
va TECNERO S.A

CUADRO DE INDICADORES PARA EL AREA DE REPARACION DE VALVULAS

TECNERO

Detalle

1

2

3

4

Clase de indicador

Indicador de desempefio

Indicador de desempefio

Indicador de resultado

Indicadore de gestion

Nombre de Indicador

Porcentaje de vélvulas que no se
pueden reparar

Porcentaje del nivel de reproceso

prcentaje de eficiencia de la produccid

% De cumplimiento del planificacion

Objetivo en la norma NTE INEN 3027 y los . ) de vélvulas reparadas sobre el travez del cdlculo de % de, articulos reparados
L el calculo del indicador solo se contaran las valvulas que no pasan las i 3 o , o
requisitos internos de TECNERO S.A ruebas numero de vélvulas planificadas | del plan sobre el total de articulos planificados
respecto al total de vélvulas P '
recibidas.
10,1%-20% (Bueno) 10,1%-20% (Bueno) 80,1%-90% 80,1%-90%
Indicador
20,1%-50 (Regular) 20,1%-50 (Regular) 50,1%-80 50,1%-81

Célculo del indicador

Determinar el % de las valvulas que
no se pueden reparar por no cumplir
con los requerimientos establecidos

Porcentaje de vélvulas que cumplen los apartados de norma (Prueba
hermeticidad, profundidad), aqui se analizaran todas las vélvulas pero para

Se mide como la relacion del nimero

Medir el cumplimiento del plan maestro a

Total de Valvulas rechazadas

Total de Valvulas reprocesadas que no pasan las pruebas establecidas

Total de Valvulas recibidas 100

Total de Valvulas reparadas » 100

Nro.Valvulas reparadas

Nro.de valvulas reparadas del plan

Nro.de Valvulas planificadas

*100

Nro.Total de valvulas reparadas del plan

* 100

Medida En % En % En % En %
Meta 0% 0% 100% 100%
Frecuencia de control Mensualmente Semanal Trimestralmente Semestralmente
Tipo Descendente Descendente Ascendente Ascendente
Tiempo de

cumplimiento de meta

En este apartado se debe realizar el estudio base para segun los resultados, proponer una meta de mejora.

Figura 12 Indicadores de gestion

Fuente: TECNERO S.A

Elaborado por: Los proponentes.



3.8 Manual de control de calidad

Como consolidado de todos los mecanismos para el control de calidad en las valvulas
para cilindros de GLP para uso doméstico se desarroll6 un manual de control de
calidad en donde se detallaron todos los puntos mencionados en la etapa 2.5.6 de la
metodologia, en este manual se abordan los apartados de adquisicién, reparaciéon y

compra de elementos internos para reparacion de valvulas para uso doméstico.

Con la elaboracion de este manual se dio cumplimiento a los objetivos especificos

propuestos al inicio de este proyecto.

Por cuestiones de confidencialidad de la empresa no se puede adjuntar al trabajo de
fin de titulacion el manual de control de calidad explicito es por ello que seguidamente
se adjuntan dos procesos realizados bajo lo determinado en la metodologia y el
certificado de haber entregado el manual de control de calidad a la empresa
TECNERO S.A cumpliendo los requisitos de la misma y todo el aporte que trajo la

propuesta del Manual de control de calidad.
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Certificado de conformidad del Manual de control de Calidad

CERTIFICADO

Yo, Ing. Raul Orellana Jerves con ni
Supervisor de Sistemas Integrados de Ges
Acero TECNERO S.A, certifico que: el M
Reparacién de Valvulas realizado pol
Técnica Particular de Loja en |3
Zumbana y Maria José G
metodologica para la implemer
en las vdlvulas de los cilindrc
Lojagas”, que consta de los sig

e Descripcion de pr
de valvulas.
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TECNERO Version:00

Fecha:
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MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD
PARA LA ADQUISICION Y
REPARACION DE VALVULAS PARA

LA EMPRESA TECNERO S.A

JULIO 2019
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INTRODUCCION

El manual de control de calidad para la adquisicién y reparacion de valvulas dentro de
la corporacion NOVUM, se basa en las normas técnicas NTE INEN 116: 2009
Cilindros para uso doméstico. Valvulas. Requisitos e Inspeccion. y la NTE INEN
3027:2018 Revisiéon y reparacién de valvulas de accionamiento automatico de cilindros
para GLP. Va dirigida al mejoramiento de los procesos de adquisicidn y reparacién de
valvulas para gas licuado de petréleo (GLP) de uso doméstico y la estandarizacion de
los mecanismos de control para ofrecer al consumidor final un producto con los
mayores estandares de confiabilidad.

Con este manual se busca generar una guia para el desarrollo de las tareas del
personal que labora dentro del area de reparacion de valvulas, estableciendo una

gestién de procesos debidamente documentados y estandarizados.

OBJETIVOS DE APLICACION DEL MANUAL

GENERAL
e Establecer una metodologia para la implementacién de un sistema de control
de calidad en la adquisicion y reparacion de valvulas para cilindros de acero de

GLP, de uso doméstico.

ESPECIFICOS

e Determinar los puntos de control en el proceso de reparacion de valvulas
basandonos en la norma NTE INEN 3027.

e Documentar los procedimientos que se realizan en el area de reparaciéon de
valvulas.

o Disefiar fichas de control para la toma de datos en los procesos que se
requieran.

e Establecer los indicadores de gestidén, segun los puntos criticos de control

identificados.

ALCANCE
El presente manual de control de calidad aplica a los procesos de adquisicion y

reparacion de valvulas.

CONTROL DE CALIDAD
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DESCRIPCION DE PROCESOS DESARROLLADOS EN EL MANUAL

Recepci-n. - Recibir las vélvulas para reparar en los respectivos recipientes de

almacenamiento y con la guia de remision.

Clasificaci-n/pulido. — Clasificar las valvulas segun el tipo: cuello largo o cuello corto y

limpiar los hilos de la rosca de conexion valvula — cilindro.

Inspecci-n. — Revisar que las valvulas no presenten deformacion en la conexién
valvula - regulador, en el hexagono para ajuste de la valvula, no presenten dafios en 3
hilos continuos de la rosca de entrada a la portavalvula y que la valvula pueda ser
reparada con los repuestos estandar.

Desarmado. - Retirar los elementos internos de la valvula metalicos y no metalicos.
Armado. — Cambiar los elementos internos de la valvula metalicos y no metélicos.
Medici-n de profundidad. - Con ayuda del instrumento de mediciébn de longitud
determinar que desde el borde superior de conexidén de salida de la valvula hasta la

cabeza del vastago se tenga una longitud de 12,7 + 0,3 mm.

Prueba de hermeticidad. - Realizar la prueba para identificar posibles fugas en la

valvula, a baja presion (1 bar) y alta presion (7 bar).

Marcado de v8lvula. — Mediante proceso mecanico de acufiado, marcar en una de las

caras del hexagono de la valvula las iniciales del taller de reparacion.

Teflonado. — Colocar un material de proteccién (teflén) en los hilos de las valvulas.

Empaquetado y etiquetado. T Colocar las vélvulas reparadas en cajas de cartén

corrugado con su respectiva etiqueta de identificacion.

CONTROL DE CALIDAD
REPARACION DE VALVULAS TECNERO S.A




<‘ BAJA Y ALTA PRESION

TECNERO

PRUEBA DE HERMETICIDAD DE LAS VALVULAS A

Cadigo:

Version:00

Fecha:

Pagina 47 de 78

Objetivo: Garantizar la hermeticidad de las valvulas reparadas.

2. Alcance: Aplica realizar prueba de hermeticidad a baja presion (1 Bar) y alta

presién (7 Bar)

3. Definicién:

Prueba de hermeticidad: Permite identificar si las valvulas armadas presentan fuga.

Bar: Unidad de medida de presion. (kgf/cm?2)
4. Equipos de proteccion personal:

» Guantes de proteccion

* Orejeras

5. Procedimientos

Actores del proceso:

e Operadorl

Herramientas o maquinas:

¢ MAquina de prueba de hermeticidad
Documentos:

e Ficha de control de prueba de hermeticidad
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PRUEBA DE HERMETICIDAD DE LAS VALVULAS A
<. BAJA'Y ALTA PRESION

TECNERO

Cadigo:

Version:00

Fecha:

Pagina 48 de 78

Descripcién de actividades:

Nro. | Descripcion Grafico

Responsable

1 Verificar que la maquina se N/A
encuentre conectada a la toma

eléctrica correspondiente.

Colaborador

2 Encender la maquina de
hermeticidad
- Girar la llave del selector

hacia la posicion ON

Colaborador

3 Colocar las valvulas en la mesa de

prueba de dos en dos.

Colaborador

4 Presionar el botén bajar.
5 Colocar el agua jabonosa dentro
las véalvulas.

Colaborador

Colaborador
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TECNERO

@ PRUEBA DE HERMETICIDAD DE LAS VALVULAS A

BAJA'Y ALTA PRESION

Cadigo:

Version:00

Fecha:

Pagina 49 de 78

Presionar el pulsante 1Bar para
realizar la prueba a baja presion.
Revisar de forma visual el
manometro de la maquina que
marque la presion 1 Bar.

Verificar que no exista ningun tipo

de burbuja en el agua.

Presionar el “pulsante “LIBERAR
PRESION 1Bar”.

Presionar el pulsante 7Bar para
realizar la prueba a alta presion.
Revisar de forma visual el
mandmetro de la maquina que

marque la presion 7Bar.

10

Colaborador

Colaborador

Colaborador

Verificar que no exista ningun tipo

de burbuja en el agua.

Colaborador

12

Presionar el "pulsante “LIBERAR
PRESION 7Bar”.

Colaborador
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TECNERO Fecha:
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13 Presionar el Boton “SUBIR” para Colaborador

levantar la mesa de prueba

14 | Registro “PRUEBA DE Colaborador
HERMETICIDAD” entregar en
prod.

6. Acciones correctivas

- Silavalvula no presenta fuga en la prueba a 1Bar pasar al siguiente paso.
Caso contrario presionar el botdn subir para levantar la mesa de prueba y
enviar la valvula al proceso de: Cambio de elementos internos.

Revisar en la valvula que se encuentre con el elemento interno resorte o que el
mismo cumpla las especificaciones.

- Silavalvula no presenta fuga en la prueba a 7Bar pasar al siguiente paso.
Caso contrario presionar el botdn subir para levantar la mesa de prueba y
enviar la valvula al proceso de: Cambio de elementos internos.

Revisar que el sello de valvula (popet) se encuentre sin residuos de particulas
solidas.

- Laficha para el control de este proceso se encuentra en el ANEXO 5

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Jose Luis Zumbana y Maria Jose

¢ Ingeniero Raul Orellana.
Guarnizo
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1. Objetivo: Marcar las valvulas en una de las caras con las iniciales del taller
reparacion.

2. Alcance: Este proceso aplica a marcar las valvulas reparadas.
Definicion:
- Acufar: Senalar las valvulas con las iniciales del taller de reparacion “TA”

DEFINICIONES DE PLANTA

4. Equipos de proteccion personal:

» Guantes de proteccion

* Orejeras

5. Procedimientos

Actores del proceso:

e Operadorl

Herramientas o maquinas:

e Cufa
Documentos:

e No aplica
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TECNERO

ACUNADO DE VALVULAS

Codigo:

Version:00

Fecha:

Pégina 52 de 78

Descripcion de actividades:

Nro. | Descripcion

Grafico

Responsable

encuentre conectada a la toma

eléctrica correspondiente.

1 Verificar que la maquina se N/A

Colaborador

2 Ubicar el cufio en la posicion
correspondiente.

Colaborador

Tomar la valvula desde la base.

4 Ubicar la valvula dentro de la

matriz de la prensa.

5 Presionar el pedal y activar el
matrtillo de la prensa.

Colaborador

Colaborador

Colaborador
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6 Retirar la valvula de la matriz de la Colaborador
prensa.

7 Verificar que el acuiado sea Colaborador

legible e indeleble
Caso contrario realizar

nuevamente el acufiado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Jose Luis Zumbana y Maria Jose Ingeniero Radl Orellana.
Guarnizo
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CONCLUSIONES

Una vez desarrollado el proyecto se determinan las siguientes conclusiones:

e Los procesos que se llevan a cabo para la adquisicion de valvulas, reparacién de
valvulas y compra de elementos internos no se encuentran estandarizado ni existe
documentacién que avale, la calidad de los elementos internos adquiridos para
reparacion de valvulas por TECNERO S.A, ni documentacién que en donde se
verifique que las valvulas compradas por LOJAGAS cumplan con los requisitos

establecidos en el reglamento vigente.

e Luego de la auditoria desarrollada en el presente proyecto, se determinaron distintas
actividades de vital importancia para mejorar la calidad en el area de reparacion de
valvulas, es por esto que a cada parte involucrada de la empresa TECNERO S.A se

le asigno una tarea y fecha de cumplimiento para desarrollarla a lo largo del proyecto.

e Se redact6 un Manual de control de calidad tomando en cuenta los parametros
establecidos dentro de la norma ISO 9001:2015, en donde se determinan procesos
estandarizados, fichas de control, instructivos de proceso, indicadores de gestion,
todos estos aspectos con su ejecucién ayudan al mejoramiento de la calidad, y a la

disminucién de errores en el proceso de produccién.

e Se elaboraron indicadores de los puntos criticos de control en el proceso de
reparacion de valvulas para un mejor control y monitoreo, en donde se establecieron
responsabilidades para la toma de datos y analisis de los resultados de los
indicadores, asi mismo se determinaron frecuencias de estudio de los indicadores

para una vez obtenida la informacion realizar la toma de decisiones.
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RECOMENDACIONES

Capacitar a los trabajadores del area de reparacion de valvulas sobre los
nuevos procesos que se desarrollan en el manual de control de calidad, para
gue exista una concordancia en la toma de informacion y el analisis de los

datos obtenidos en los procesos.

Poner en practica las fichas propuestas para la adquisicién de valvulas nuevas
y elementos internos, asi mismo las fichas de adquisicién de valvulas para
reparacion, esto para estandarizar los procesos de verificacion de requisitos de
los elementos adquiridos por la empresa, que cumplan lo requerido por la

empresa y por el reglamento.

Realizar un monitoreo de los datos que son obtenidos en los procesos segun la
ficha de control y registro, para desarrollar los indicadores de forma correcta y

con informacién relevante para tomar decisiones.

Programar actualizaciones de las fichas de control, registros y manual de
control de calidad de manera oportuna, para realizar algun tipo de cambio para
mejorar el proceso o disminuir procesos gque ya han sido eliminados de la linea

de produccion.

Implementar el Manual de control de calidad desarrollado en el proyecto
planteado, donde se desarrollan mecanismos para controlar los procesos de
adquisicion y reparacién de valvulas, asi mismo se plantean indicadores para el
monitoreo cuantitativo de los procesos y llevar a cabo una estandarizacion de

los mismo para asegurar la calidad en todo el proceso productivo.
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ANEXO 1
IFORME DE AUDITROIA
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TECNERO

INSPECCION TALLER DE REPARACION DE VALVULAS

Cédigo. TN-TCC-
001

Rev. No 01

Fecha: 23/06/2019

Pag. 60

Norma de referencia:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NTE INEN 3027

José Zumbana
Maria Guarnizo

Ing. Raul
Orellana

Ing. Raul Orellana

Cddigo. TN-TCC-001

PROYECTO: INSPECCION, REVISION Y REPARACION DE VALVULAS DE ACCIONAMIENTO

AUTOMATICO DE CILINDROS PARA GLP

Inspeccion solicitada por: TECNERO S.A.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA: NTE INEN 3027 REVISION Y REPARACION DE VALVULAS DE
ACCIONAMIENTO AUTOMATICO DE CILINDROS PARA GLP

Titulo Referencia N. 2 Rev. Aprobado por: Fecha
Revision y Reparacion | NTE INEN - INEN 12 - 2018
de valvulas de 3027:2018

accionamiento

automatico de

cilindros para GLP

Check list de la TN-A3027-TCC- Primera Raul Orellana 03 -2019
auditoria de lanorma | 001

NTE INEN 3027:2018

INSPECCIONES:

Lugar y fecha de inspecci-n:

Cuenca, calle Juan Eljuri Chica y Cornelio
Vintimilla, empresa TECNERO S.A, 14 de
marzo del 2019

Etapa de inspecci-n:
v' Todo el proceso de reparacion de
valvulas.

Tipo de inspecci-n:
v Testificacion de pruebas
v" Revisién documental

Resultados de la inspecci-n:
O Satisfactoria ® No satisfactoria

Conclusiones principales:

La empresa TECNERO S.A presenta un nivel de
cumplimiento del 41% en funcién al check list TN-A3027-TCC-
001 aplicado durante la auditoria. Lo cual representa un nivel
de satisfaccion deficiente.

Observaciones:
Revisar Checklist de la auditoria y documento adjunto.

Pr-xima revisi-n:

Cuando se solicite por la empresa.
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Cddigo. TN-TCC-
) ) 001
INSPECCION TALLER DE REPARACION DE VALVULAS Rev. No 01
‘ Fecha: 23/06/2019
Pag. 61
TECNERO Norma de referencia: Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NTE INEN 3027 José Zumbana Ing. Raul Ing. Raul Orellana
Maria Guarnizo Orellana

Cddigo. TN-TCC-001

Descripcion de la inspeccidon realizada:

» Introduccién (Asistentes, alcance del trabajo)

El dia 14 de marzo del 2019, los Sres. estudiantes José Zumbana y Maria Guarnizo, de la Universidad
Técnica Particular de Loja, realizan la inspeccion del taller de reparacion de valvulas en la empresa
TECNERO S.A, mediante el acompafiamiento del Ing. Raul Orellana y el Sr. Adrian Urefia,
representantes de la empresa.

» Documentos aplicables y estatus de aprobacion (Tipo de documentos revisados y

aprobados)

Los documentos utilizados para la revision del taller son:
o NTE INEN 3027:2018
e CheckList TN-A3027-TCC-001

» Detalle y alcance de las actividades de inspeccion.

Se llevaron a cabo las siguientes actividades:

Tomando como base el cumplimiento de la norma NTE INEN 3027:2018 REVISION Y REPARACION
DE VALVULAS DE ACCIONAMIENTO AUTOMATICO DE CILINDROS PARA GLP, se ha evaluado el
area de reparacion de valvulas de la empresa TECNERO S.A con ayuda de un CHECKLIST que
incluyen buenas practicas en temas de seguridad, salud y ambiente.

» Resultados de inspeccidon

Como resultado de la auditoria realizada al &rea de reparacion de valvulas de la empresa TECNERO
S.A, se evidencia un nivel de cumplimiento deficiente. En el presente informe se detallan los hallazgos
de los cumplimientos identificados.

» No cumplimientos / Observaciones

Descritas en el checklist TN-A3027-TCC-001, AUDITORIA INTERNA NTE INEN 3027:2018 REVISION
Y REPARACION DE VALVULAS DE ACCIONAMIENTO AUTOMATICO DE CILINDROS PARA GLP

» Detalles de los anexos

Checklist TN-A3027-TCC-001, AUDITORIA INTERNA NTE INEN 3027:2018 REVISION Y
REPARACION DE VALVULAS DE ACCIONAMIENTO AUTOMATICO DE CILINDROS PARA GLP.
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TECNERO

INSPECCION TALLER DE REPARACION DE VALVULAS

Cdbdigo. TN-TCC-
001

Rev. No 01

Fecha: 23/06/2019

Pag. 62

Norma de referencia:

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

NTE INEN 3027

José Zumbana
Maria Guarnizo

Ing. Raul
Orellana

Ing. Raul Orellana

Cadigo. TN-TCC-001

» Anexo Fotografico de hallazgos.

Se evidencia que los trabajadores cuentan con
equipos de proteccion personal.

s
Se evidencia en el area de reparacion la
simbologia de seguridad pertinente.

Se evidencia que el area de reparacion cuenta con

un adecuado orden y limpieza en el lugar de

i
Se evidencia que se cuenta con un equipo para la

limpieza de la carcasa de la valvula de tal manera
gue no se le reste funcionalidad a la misma.
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Cadigo. TN-TCC-
) ) 001
INSPECCION TALLER DE REPARACION DE VALVULAS Rev. No 01
‘ Fecha: 23/06/2019
Pag. 63
TECNERO Norma de referencia: Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NTE INEN 3027 José Zumbana Ing. Raul Ing. Raul Orellana
Maria Guarnizo Orellana

Cadigo. TN-TCC-001

Se evidencia un registro de la cantidad de carcazas

Se evidencia la destruccién y eliminacién de las

carcazas por medio de procesos mecanicos.

Se evidencian los certificados de calibracion de
los equipos e instrumentos de longitud y presion
descritos anteriormente.

Se evidencia equipo para la deteccion de fugas que
somete a la valvula en baja presién (1Bar) y alta
presioén (7Bar).
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qQ

TECNERO

Cdbdigo. TN-TCC-
001

INSPECCION TALLER DE REPARACION DE VALVULAS Rev. No 01
Fecha: 23/06/2019
Pag. 64
Norma de referencia: Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NTE INEN 3027

José Zumbana

Maria Guarnizo

Ing. Raul
Orellana

Ing. Raul Orellana

Cddigo. TN-TCC-001

Se evidencia que las valvulas reparadas para almacenamiento son colocadas en cajas de carton

corrugado, madera o plastico.

Inspeccionado por:

Nombre: José Zumbana

Firma:

Aprobado por:

Nombre: Ing. Raul Orellana

Firma:

Nombre: Maria Guarnizo

Firma:
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ANEXO 2

Codigo: TN-
MCC-004
( @ \ RECEPCION DE VALVULAS PARA
REPARACION
TECNERO Versién: 001
DATOS DEL CLIENTE
COMERCIALIZADORA: Fecha:
DATOS DE ENTREGA
DESCRICION
Nro. De valvulas recibidas:
Nro. De valvulas en la guia: cumple no cumple
Observaciones:
Lider de reparacion de valvulas Jefe produccién
Elaborado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:
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ANEXO 3

(@

REGISTRO DE VALVULAS RECHAZADAS

Cdédigo:TN-MCC-
006

TECNERO Version: 001
SEMANA CAUSA DEL RECHAZO
Nro. Valvulas o . . . .
h d La conexion valvula Dafio en los hilos de Fisuras en la parte El dado se Se presenta dafio en 3 No se pueden cambiar los
DESDE: HASTA: rechazadas regulador se encuentra rosca donde se aloja el interna del cuerpo | encuentra hilos continuos de la rosca P .
. . elementos internos
deforme elemento regulador de la valvula deforme de entrada al portavalvula

Fecha de recepcién:

Observaciones:

Lider de reparacion de valvulas

Jefe produccion

Elaborado por:

Fecha:

Aprobado por:

Fecha:
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ANEXO 4

@ cédigo:
PRUEBA DE PROFUNDIDAD
TECNERO Version:
Fecha: VALOR DE LAS VALVULAS NO APROBADAS
13
13
Nro. Fallas
13
20 I O
VALVULAS PROBADAS 13
1 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 13
110 | 115 | 120 | 125 | 130 | 135 | 140 | 145 | 150 | 155 | 160 13
165 | 170 | 175 | 180 | 185 | 190 | 195 | 200 | 205 | 210 | 215 13
275 | 280 | 285 | 290 | 295 | 300 | 305 | 310 | 315 | 320 | 325 12
330 | 335 | 340 | 345 | 350 | 355 | 360 | 365 | 370 | 375 | 380 12
385 | 390 | 395 | 400 | 405 | 410 | 415 | 420 | 425 | 430 | 435 12
440 | 445 | 450 | 455 | 460 | 465 | 470 | 475 | 480 | 485 | 490 12
495 | 500 | 505 | 510 | 515 | 520 | 525 | 530 | 535 | 540 | 545 2 3{4|5|6]7[8|9]10 |11 |12 [13 |14 |15 |16 |17 |18 [19 |20 |21 |22 |23 |24 |25 |26 |27 |28 |29 |30

Observaciones:

Lider de reparacién

Jefe de produccidn




ANEXO 5

I PRUEBA DE HERMETICIDAD
TECNERO Version: 001
Fecha:
VALVULAS APROBADAS
1 5 10 | 15 | 20 25 30 35 40 45 50
55 |60 | 65| 70 | 75 | 80 85 90 95 | 100 | 105
TOTAL, DE VALVULAS REPARADAS
110 | 115 | 120 | 125 | 130 | 135 | 140 | 145 | 150 | 155 | 160
165 | 170 | 175 | 180 | 185 | 190 | 195 | 200 | 205 | 210 | 215
220 | 225 | 230 | 235 | 240 | 245 | 250 | 255 | 260 | 265 | 270
275 | 280 | 285 | 290 | 295 | 300 | 305 | 310 | 315 | 320 | 325
330 | 335 | 340 | 345 | 350 | 355 | 360 | 365 | 370 | 375 | 380
385 (390 | 395 | 400 | 405 | 410 | 415 | 420 | 425 | 430 | 435
440 | 445 | 450 | 455 | 460 | 465 | 470 | 475 | 480 | 485 | 490
495 | 500 | 505 | 510 | 515 | 520 | 525 | 530 | 535 | 540 | 545
VALVULAS REPROCESADAS Nro Fallas a 1Bar

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Fallas a 7Bar

11 12 13 14 | 15 16 17 18 19 20

21 | 22 | 23 | 24 | 25 26 27 28 29 30 Tipo de falla Nro.
31 | 32 | 33 | 34 | 35 36 37 38 39 40 Resorte S/R

41 | 42 | 43 | 44 | 45 46 47 48 49 50 Sello Popet (Sucio)

TOTAL, DE VALVULAS REPROCESADAS
Lider de reparacion Jefe de produccién
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ANEXO 6

(@

TECNERO

TEFLONADO

Version:
001

Nro. de vueltas de teflon

7v.

Valvulas teflonada

VALVULAS

Nuevas

Reparacion

Fecha:

Responsable: Lider de reparacion

50

100

150

200 250

300

350 400 500

10

Ls 9

Li 6

Lider de reparacion

Jefe de producciéon
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