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INTRODUCCION

Con el fin de garantizar la calidad de los diferentes productos que son elaborados por Solinoff
Corporation S.A., es necesario que el area de metrologia conserve el correcto funcionamiento
de los instrumentos de mediciones que estan asignados a cada uno de los operarios, basandose
en el sistema de gestidn de calidad que la misma organizacion aplica, esto hara que el proceso
se realice correctamente.

El area de metrologia es de suma importancia para la corporacion, es la que garantiza que el
producto final se encuentre en las condiciones Optimas para su buen uso. Por lo que es
necesaria la implementacion de la NTC — ISO como medio de orientacion en el mejoramiento
del proceso de gestion de las mediciones. La labor que se realiz6 en la empresa
fundamentalmente se bas6 en mejorar la calidad del producto que la empresa fabrica, esto
conllevo a un seguimiento general, por las diferentes areas de la planta donde es
principalmente usado el instrumento, se buscaba que el operario le diera buen uso a la
herramienta, para que asi las mediciones no causaran cambios o fallas notorias, todo con la
finalidad de proteger los intereses del consumidor.

En el presente trabajo se detallan los siguientes procesos que debemos tener en cuenta a la
hora de verificar un instrumento de medicion. Estos métodos son estipulados por la empresa
en conjunto con el departamento de calidad y apoyados en el sistema de gestién de la calidad.

El sistema de gestion de la calidad garantiza patrones de medida estandar para determinar la

conformidad con las normas existentes de un producto o servicio; en cierta medida, esto
permite asegurar la calidad de los productos y servicios que se ofrecen a los consumidores.
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1. SUPERVISION DEL PROCESO DE METROLOGIA FUNDAMENTADO EN LA
NORMA TECNICA COLOMBIANA NTC-1SO 9001:2008 DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD EN LAS INSTALACIONES DE SOLINOFF CORP.
S.A. EN BOGOTA DISTRITO CAPITAL.

1.1 SOLINOFF CORPORATION S.A.

Durante 25 afios, Solinoff Corp. S.A. se ha consolidado como unas de las compafiias lideres
del sector, actualmente dispone de un amplio portafolio de productos y servicios
complementarios que brindan a nuestros clientes soluciones integrales en espacios de trabajo
con tecnologia.

Su casa matriz esta ubicada en Bogota D.C. con una capacidad mensual de produccién de
1400 puestos de trabajo, 3000 UDC (Unidad de Consulta), 500 muebles metalicos y otros
accesorios.

En Octubre de 1987 se crea Archimdvil y Equipos Ltda., con capital econémico y humano
netamente colombiano para brindar soluciones en sistemas especializados de
almacenamiento.

Entrada la década de los 90’s, se da inicio a un proceso de tecnificacion gradual mediante la
adquisicién de maquinas para el rea de metalmecanica de tipo estandar. Asi mismo, en esta
época, se identifica una necesidad en el suministro de puestos de trabajo, y para 1991,
Archimdvil y Equipos Ltda., cuenta con equipo de trabajo de 60 personas y paralelamente,
al diversificar sus productos, se crea Solinoff Ltda. “Soluciones Integrales de Oficina”,
teniendo como objetivo manejar un concepto moderno y racional del espacio de trabajo y
muebles para oficina.

En 1996, se adquieren maquinas de alta tecnologia para el area de metalmecéanica y de
madera aumentando asi la productividad y calidad de los productos que llevaron a Solinoff a
posicionarse en Colombia como una de las tres compafiias méas importantes en el sector de
mobiliario para oficina.

A finales del afio 2000, la compafiia toma la decision de innovar e incursiona en un nuevo
nicho de mercado con Ofigrup S.A. dirigidas a un mercado joven y el hogar.

A partir del afio 2000 y con un crecimiento importante de las Exportaciones en el volumen
general de ventas, Solinoff Ltda., absorbe Archimovil y Equipos Ltda., creando asi a Solinoff
Corp. S.A. en el afio 2005, quien junto con Ofigrup S.A. mantiene un equipo humano
comprometido, activo con el crecimiento y desarrollo de la compaiiia.

Para el 2008, la compafia consolida su departamento de Investigacion, Desarrollo e
Ingenieria con un equipo de 15 disefiadores e ingenieros colombianos, paralelamente se hace
una importante inversion en maquinaria de ultima tecnologia para mejorar la produccion en
el &rea de maderas.
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En el primer trimestre del 2009 se abri6 al publico un nuevo Showroom en la ciudad de
Bogotéa con un alto contenido de Arquitectura y Disefio de talla internacional, ubicado en
unos de los sectores de mayor crecimiento empresarial de la ciudad. En el mes de Mayo la
compafiia es premiada con el Premio L&piz de Acero en la categoria de Mobiliario, el
reconocimiento mas importante del Disefio en Colombia.

Actualmente la Organizacion esta cimentada bajo una estructura gerencial abierta y flexible
de ideas innovadoras y con una clara vision de futuro.?

1.1.1 Mision. Solinoff Corp. S.A. es una Organizacion que busca satisfacer las necesidades
de desarrollo de ambientes integrales de trabajo y proyectos especiales a la medida de las
necesidades de sus clientes a través de un equipo humano altamente calificado, que garantiza
calidad, cumplimiento y servicio, utilizando el disefio y la tecnologia, bajo un esquema de
alta eficiencia y productividad industrial.

1.1.2 Vision. En el afio 2015 Solinoff debe ser reconocida en Colombia como la mejor
compafiia en innovacién, calidad e integracion de productos para una solucién de ambientes
de trabajo a la medida de las necesidades de nuestros clientes. Contando con personal
altamente capacitado y Consolidando alianzas estratégicas.

1.1.3 Objetivos de la empresa

e Incrementar un 20% nuestras cuentas corporativas y mantener el nivel de satisfaccion de
nuestros clientes, con base en la encuesta de servicio al cliente.

e Lograr la implementacion de un sistema de informacion integral, para toda la compafiia.

e Disminuir un 10% el costo de las no conformidades de un afio a otro, comparandose con
el afio inmediatamente anterior.

e Los empleados de los niveles medios, deberan recibir minimo 20 horas de capacitacion
en temas relacionados con las funciones de su cargo.

e asegurar que los despachos de los proyectos de nuestros clientes estén en un 100%
completos.?

1.1.4 Descripciéon de la estructura organizacional. Dentro de la corporacién se ha
determinado un perfil moderado y wuna descripcion ordenada de las diferentes
responsabilidades que cada cargo debe dar por cumplimiento, en donde se mantiene
catalogado el nivel de autoridad, las ocupaciones y/o roles asignados. A continuacion en la
figura 1 se detallara con exactitud la estructura organizacional que opera Solinoff Corp. S.A.

! Disponible en internet en <http://www.solinoff.com/corporativo/historia/25 >
2 Disponible en internet en <http://correo.solinoff.com/intranet/documentos.php?sub=76 >
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Figura 1. Estructura organizacional de Solinoff Corp. S.A.

~ PResioENCA

Fuente: Dependencia de Recursos Humanos Solinoff Corp. S.A

1.1.5 Descripcion de la dependencia. En el departamento de mantenimiento de SOLINOFF
CORP. S.A,, se ha estado implementando en el Gltimo periodo el sistema de gestion de
calidad en las herramientas y equipos de medicion que conforman el area y a su vez se ha
realizado periodicamente un informe en el que se determinan las deficiencias siendo
verificados y valorados para su buen uso, y de una u otra manera obtener un 6ptimo
desempefio a nivel de produccién. Siguiendo este orden de ideas, se centralizara en atestiguar
que se sigan efectuando correctamente los procesos que conllevan a un mejoramiento del
area de mantenimiento.

Actualmente se ve deficiente la minoria de instrumentos nuevos que existen en la planta y
también el registro de algunos equipos de medicion en la planta alterna localizada en el
distrito capital.

1.2 DIAGNOSTICO INICIAL DE LA DEPENDENCIA

El rendimiento de los procesos que se efectien en la empresa Solinoff S.A., dependen
primordialmente de su rapida ejecucion, lo cual debemos tener clara las condiciones en que
se encuentra el departamento de mantenimiento. Hoy por hoy la empresa cuenta con la gran
mayoria de operarios y parte de los administradores con sus respectivos instrumentos de
medicion, partiendo de esa posicion se nos da la oportunidad de evaluar lo beneficioso y lo
negativo, lo cual nos lleva a un anélisis con el sistema llamado DOFA.
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A continuacion mostraremos una ilustracion de Las debilidades, oportunidades, fortalezas y
amenazas que presenta la empresa.

Cuadro 1. Matriz DOFA.

Fuente: Pasante

Teniendo en cuenta todas estas circunstancias trataremos de buscar salidas viables a una
mejor solucidn y asi aumentar los puntos positivos y disminuir los puntos negativos.

1.2.1 Planteamiento del problema. En el departamento de mantenimiento se fusionan
muchas actividades una de las mas importantes es el area de metrologia, en el que encuentra
como mayor complicacién el mal uso de los elementos de medida por parte de algunos
operarios, la falta de equipos de medicion nuevos para los operarios que ingresan
frecuentemente a la empresa.

¢Se podria implementar un inventario general para el uso, seguimiento y control de los
instrumentos de medida en la empresa Solinoff Corp. S.A.?
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1.3 OBJETIVOS DE LA PASANTIA

1.3.1 General. Supervisar el proceso de metrologia fundamentado en la norma técnica
colombiana NTC-I1SO 9001:2008 del sistema de gestion de la calidad en las instalaciones de
Solinoff Corp. s.a. en Bogota distrito capital.

1.3.2 Especificos

e Planificar el inventario general de todos los elementos de metrologia existentes en la
organizacion.

e Garantizar la disponibilidad de los equipos y/o herramientas de medicion, asi como
también el uso adecuado de los mismos.

e Verificar que todos los implementos inventariados conserven un historial en la base de
datos que actualmente existe en Solinoff Corp. S.A.

18



1.4 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES A DESARROLLAR EN LA EMPRESA.

Cuadro 2. Actividades a desarrollar en Solinoff Corp. S.A.

Supervisar del
proceso de
metrologia

fundamentado en
la norma técnica
colombiana NTC-
ISO 9001:2008 del
sistema de gestion
de la calidad en las
instalaciones de

Solinoff Corp.

S.A. en Bogota

distrito capital.

inventario general de
todos los elementos
de metrologia
existentes en la
organizacion.

Objetivo General Objetivos Actividades a desarrollar en la empresa
especificos para hacer posible el cumplimiento de los
Objetivos Especificos
Realizar las calibraciones de los equipos de
Planificar el acuerdo a los tiempos establecidos.

Mantener al dia los registros de calibracion y
la informacién pertinente de acuerdo a los
procedimientos.

Hacer registro total de herramientas en la sede
planta UNNO SAS.

Garantizar la
disponibilidad de los
equipos y/o
herramientas de
medicién, asi como
también el uso
adecuado de los
mismos.

Participar en las actividades en general que se
realicen en el departamento de mantenimiento.

Cumplir con el seguimiento y control a las
herramientas utilizadas en las distintas areas de
Solinoff. S.A.

Verificar que el personal use correctamente las
herramientas.

Verificar que todos
los implementos
inventariados tengan
un historial en la
base de datos que
actualmente existe
en Solinoff Corp.
S.A.

Seguir el cronograma de verificacion de cada
uno de los elementos de medicion.

Mejorar el historial de la documentacion, con
clasificaciones y categorizando por areas de la
planta Galicia y planta UNNO SAS.

Dejar un informe detallado de todo lo realizado
en el area de mantenimiento en el transcurso
del periodo como pasante.

Fuente: Pasante
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2. ENFOQUES REFERENCIALES

2.1 ENFOQUE CONCEPTUAL

Durante este proceso se utilizaran definiciones como se resefian a continuacion.

2.1.1 Términos de dimensién. Es un numero relacionado con las propiedades métricas o
topoldgicas de un objeto matematico. La dimension de un objeto es una medida topologica
del tamafo de sus propiedades de recubrimiento. Existen diversas medidas o
conceptualizaciones de dimension: dimension de un espacio vectorial, dimensién topologica,
dimension fractal, etc.

- Control dimensional: Actividad tecnoldgica, dedicada a la recogida de informacion y su
posterior procesamiento, teniendo como objetivo la evaluacion de la conformidad de los
productos industriales con sus especificaciones técnico — dimensionales.

- Medir: Evaluar con los medios apropiados el cociente que resulta al dividir por la unidad
la magnitud de una caracteristica, para asignarle un valor numérico: k = M / [u] Unidad -
Convenio de amplio reconocimiento sobre el tamafio de una caracteristica, que por tradicion
y principalmente por su invariabilidad y repetibilidad se impone como referencia en el
proceso de medir.

2.1.2 Términos de Calibracion. Registrar, procesar y contrastar la informacién de salida de
un MIC (Medios que informan sobre la calidad), en varios puntos a lo largo de su escala, con el
valor de confianza de un patron (o combinaciones de patrones) que tienen la trazabilidad
certificada, con el fin de evaluar su incertidumbre.

2.1.3 Patrén. Muestra de magnitud de una caracteristica en relacion certificada con el patron
internacional, acreditada para calibrar MIC, segun las competencias de la clase de precision
a la cual pertenece.

2.1.4 Trazabilidad. Cadena ininterrumpida de calibraciones registradas, que aseguran la
conexion entre un MIC y el patron de la unidad de reconocimiento internacional para la
caracteristica a medir.

2.1.5 Incertidumbre. Banda estrecha, con posicidn simétrica respeto al valor de salida de un
MIC, dentro de la cual la probabilidad (p) de encontrar el valor verdadero de la magnitud
medida, es superior al valor limite, que corresponde a la clase de cobertura propuesta.

Para k=2 p>95%

2.1.6 Resultado de la calibracion. Representacion grafica de la relacion matematica

existente entre los valores indicados por el instrumento o el sistema sometido a la calibracién
y el valor certificado del patron de referencia, implicado como mesurando.
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2.1.7 Ajuste de un instrumento. Accidén de mejora que consiste en modificar mediante
componentes fisicos 0 mediante programas el resultado de salida de un instrumento, con el
fin de compensar la curva de calibracion. Asi se eliminan los errores sistematicos.

2.1.8 Términos y conceptos asociados a un instrumento. Objeto fabricado, simple o
formado por una combinacion de piezas, que sirve para realizar un trabajo o actividad,
especialmente el que se usa con las manos para realizar operaciones manuales técnicas o
delicadas, o el que sirve para medir, controlar o registrar algo.

2.1.8.1 Estabilidad. Capacidad de un instrumento de medida de conservar sus caracteristicas
metrologicas en el tiempo.

2.1.8.2 Mantenibilidad. Expresa la probabilidad de que, bajo las condiciones establecidas
de uso y mantenimiento, el equipo conserve su capacidad para realizar las funciones
requeridas.

2.1.9 Conceptos asociados a un proceso de medicion. Es un proceso basico de la ciencia
que consiste en comparar un patrén seleccionado con el objeto o fendbmeno cuya magnitud
fisica se desea medir para ver cuantas veces el patron esta contenido en esa magnitud.

2.1.9.1 Repetibilidad. Término que define el intervalo de incertidumbre de los resultados de
la medicion repetitiva de un mismo mesurando, bajo las mismas condiciones.

2.1.9.2 Reproductibilidad. Término que define el intervalo de incertidumbre de los
resultados de la medicidn repetitiva de un mismo mesurando, bajo condiciones cambiantes.

Figura 2. Ejemplo comparativo entre repetibilidad y reproductibilidad.

min FIABILIDAD MAX

. a
> -

Condiciones de Condiciones de
repetibilidad r R reproductibilidad

Repetibilidad - Resultados sobre: Reproductbilidad - Resultados sobre
Las mismas muesiras « Lasmismas muestras

Con el mismo mé&odo ¢ Conelmismo método

En un mismo laboratorio ¢ En distintos laboratorios

Por el mismo operano ¢ Pordiferentes operarnios

Con el mismo equipo o Con varos equipos

Fuente: Articulo — Metrologia Dimensional, Glosario de Términos — Traian Onaciul.
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2.1.9.3 Expresion del resultado. Cuando la cifra que sigue inmediatamente a la ultima cifra
a conservar es inferior a 5, la dltima cifra no cambia. Cuando la cifra que sigue
inmediatamente a la ultima cifra a conservar es igual a 5 y esta seguida por al menos una
cifra diferente de cero, la Ultima cifra a conservar se aumenta en una unidad; pero si no esta
seguida por ninguna otra cifra o si solamente esta seguida por ceros, la Gltima cifra a
conservar no cambia si es par, y aumenta en una unidad si es impar. Cuando la cifra que sigue
inmediatamente a la Gltima cifra a conservar es superior a 5, la tltima cifra aumenta en uno.

El redondeo no debe realizarse en varias etapas, sino solamente una vez.?

2.1.10 MECI (Modelo Estandar de Control Interno). EI modelo MECI es una herramienta
gerencial que tiene como fin servir de control de controles para que las entidades del Estado
logren cumplir con sus objetivos institucionales y con el marco legal aplicable a ellas.

2.1.10.1 Indicadores Elemento de Control. Conformado por el conjunto de mecanismos
necesarios para la evaluacion de la gestion de toda entidad publica. Se presentan como un
conjunto de variables cuantitativas y/o cualitativas sujetas a la medicion, que permiten
observar la situacion y las tendencias de cambio generadas en la entidad, en relacion con el
logro de los objetivos y metas previstos.

Los Indicadores son mecanismos que permiten controlar el comportamiento de factores
criticos en la ejecucion de los planes y de los procesos de la entidad. A partir del
Direccionamiento Estratégico y de la Caracterizacion de los Procesos se disefian los
Indicadores, cuya medicidn periddica permite establecer el grado de avance o logro de los
objetivos trazados y de los resultados esperados del proceso, en relacion con los productos y
servicios que éste genera para la ciudadania o para las partes interesadas de la entidad. Para
su aplicacion deben definirse las variables, las unidades de medida y los pardmetros o metas
frente a los cuales se medira la gestion de los procesos, el desempefio de los servidores, los
riesgos que afectan las operaciones, la gestion de la entidad y el impacto de los resultados
entregados a la ciudadaniay a las partes interesadas. Igualmente, se sugiere establecer rangos
de gestion, donde se definan los valores maximos o minimos que permitan mantener al
indicador en condiciones de control y faciliten el uso de alertas. De otra parte, en armonia
con la Ley 872 de 2003 y del Decreto 4110 de 2004, las entidades deberan disefiar indicadores
de eficiencia, eficacia y efectividad.

- Indicadores de Eficiencia: establecen la relacion entre los costos de los insumos y los
productos de proceso; determinan la productividad con la cual se administran los recursos,
para la obtenciédn de los resultados del proceso y el cumplimiento de los objetivos.

- Indicadores de Eficacia: miden el grado de cumplimiento de los objetivos definidos en el
Modelo de Operacion.

3 Glosario de términos y conceptos usuales en metrologia interempresas. [Disponible en internet]:
http://www.interempresas.net/medicion/articulos/26091-glosario-de-terminos-y-conceptos-usuales-en-
metrologia.html. Citado el 04 de enero de 2016.
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2.1.10.2 Metodologia.

++ Establecer los criterios y pardmetros necesarios para el disefio de Indicadores, que
permitan medir el cumplimiento de los resultados esperados por la entidad y la ejecucion
de las operaciones.

< Determinar los Factores Criticos de Exito que deben tenerse en cuenta a nivel estratégico
para la medicion. Por factor critico de éxito se entiende una variable o aspecto clave de
un proceso de cuyo resultado depende el logro de los objetivos del mismo.

+« Disefiar los indicadores de eficiencia, eficacia y efectividad para los planes, programas,
proyectos y procesos dependiendo de los factores criticos de éxito.

% Analizar y aprobar los Indicadores disefiados para los planes, programas, proyectos y
procesos, o solicitar que se efectlen los ajustes necesarios.

¢+ Medir peridédicamente (mensual, bimensual, semestral, entre otros) los resultados del
indicador.

% Revisar periédicamente el disefio y pertinencia de los indicadores.*

2.1.11 Constante de un instrumento. Coeficiente por el cual se debe multiplicarla
indicacion directa de un instrumento de medicion para obtener el valor indicado del
mensurando o de una magnitud que se utilice para calcular el valor del mensurando.

Los instrumentos de medicién de varios alcances con un solo indicador tienen diversas
constantes que corresponden por ejemplo, a diferentes posiciones de un mecanismo selector.
Cuando la constante del instrumento es el nimero uno, no es generalmente mostrado en el
instrumento.

2.1.11.1 Correccién. Valor agregado algebraicamente al resultado no corregido de una
medicion para compensar un error sistematico.

La correccion es igual al error sistematico estimado, con signo negativo. Puesto que el error
sistematico no puede ser perfectamente conocido, la compensacion no puede ser completa.

2.1.11.2 Cuadrante. Parte fija 0 movil de un dispositivo indicador que porta la escala o
escalas. En algunos dispositivos de indicacion, el cuadrante tiene la forma de pequefios
tambores o de discos numerados que se desplazan con relacién a un indice fijo o una
ventanilla de indicacion.

4Manual de implementacion, modelo estandar de control interno para el estado colombiano MECI 1000:2005.
[Disponible en internet]: <http://201.234.74.120:8092/unisucre/hermesoft/portal/home_1/rec/arc_2120.pdf>.
Citado el 15 de diciembre de 2015.
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2.1.11.3 Deriva. Variacion lenta de una caracteristica metroldgica de un instrumento de
medicion.

2.1.11.4 Desviacion. Valor menos su valor de referencia.

2.1.11.5 Desviacion estandar experimental. Para una serie de (n) mediciones del mismo
mensurando, es la magnitud (s) que caracteriza la dispersion de los resultados, dado por la
formula:

XX - a)?

n—1

En donde (x) es el resultado de la iésima medicién y (a) es la media aritmética de los
resultados considerados.®

2.1.12 Caracterizacion de la Metrologia. Como objetivo primordial, se busca asegurar la
calidad del producto acorde a los requisitos del cliente, mediante verificacion aleatoria de
procesos, productos y el aseguramiento de los dispositivos de seguimiento y medicion.

Tiene un alcance desde la adquisicién del instrumento de seguimiento y medicién, hasta la
verificacion frente a un patron cuya trazabilidad se hace externamente.

5Vocabulario internacional de términos fundamentales y generales de metrologia. [Disponible en internet]:
http://biblioteca.sena.edu.co/exlibris/aleph/u21_1/alephe/www_f spa/icon/45896/Informador62/3/vocabulario
1.html. Citado el 05 de Enero de 2016.
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Figura 3. Caracterizacion de la Metrologia.
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Fuente: Sistema de gestion de calidad Solinoff Corporation S.A.

2.2 ENFOQUE LEGAL

2.2.1 Legislacién general:

Norma técnica colombiana NTC-1SO 9001:2008. Sistemas de gestion de la calidad. Para
el propdsito de este documento, son aplicables los términos y definiciones dados en la Norma
ISO 9000.

La organizacion debe establecer, documentar, implementar y mantener un sistema de gestion
de la calidad y mejorar continuamente su eficacia de acuerdo con los requisitos de esta Norma
Internacional.

Dicha Regla, en el numeral 7.6 (Control de los equipos de seguimiento y de medicién),
establece requisitos especificos para el control de los dispositivos de seguimiento y medicion
y recomienda que se utilice la Norma NTC-1SO a modo de orientacion en la implementacion,
mantenimiento y mejoramiento del proceso de gestion de las mediciones.
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Decreto 2269 DE 1993. Por el cual se organiza el Sistema Nacional de Normalizacion,
Certificacion y Metrologia.

Articulo 1. Modificado por el art. 1, Decreto Nacional 3257 de 2008. El Sistema Nacional
de Normalizacién, Certificacion y Metrologia tiene como objetivos fundamentales promover
en los mercados la seguridad, la calidad y la competitividad del sector productivo o
importador de bienes y servicios y proteger los intereses de los consumidores.

Articulo 29. Los instrumentos para medir y los patrones que sean utilizados en las
actividades enumeradas en este articulo, ya sea que se fabriquen en el territorio nacional o se
importen, requeriran, previamente a su comercializacion, aprobacion del modelo o prototipo
por parte de la Superintendencia de Industria y Comercio, y estan sujetos a control
metrologico por parte de la misma entidad, sin perjuicio de las atribuciones de otras
dependencias. Igualmente, se podra requerir a los fabricantes, importadores,
comercializadores o usuarios de instrumentos de medicion la verificacion o calibracion de
éstos, cuando se detecten fallas metroldgicas ya sea antes de ser vendidos o durante su
utilizacion. Deberan cumplir con lo establecido en este articulo, segun el reglamento técnico
que se expida para tal efecto, los instrumentos para medir y los patrones que sirvan de base
o se utilicen para:

a) Una transaccion comercial o para determinar el precio de un servicio;

b) La remuneracion o estimacion, en cualquier forma, de labores personales;

c) Actividades que puedan afectar la vida, la salud o la integridad corporal o el medio
ambiente;

d) Actos de naturaleza pericial, judicial o administrativa;

e) La verificacion o calibracion de otros instrumentos de medicion;

f) Determinar cuantitativamente los componentes de una mercancia cuyo precio o calidad
dependa de esos componentes.

Paragrafo. Para efectos de lo anterior, se publicard, con una antelacién como minimo de
sesenta dias, la lista de los instrumentos de medicion y los patrones cuyas verificaciones o
calibraciones, inicial, periddica o extraordinaria seran obligatorias, sin perjuicio de que ésta
sea ampliada o modificada.

Articulo 30. Los medios de medicion que, no siendo instrumentos para medir, se destinen
reiteradamente a contener o transportar materias objeto de transacciones cuyo contenido se
determine midiendo simultaneamente el recipiente y la materia, deberan tener su cara con
caracteres legibles, visibles e indelebles, la que podra verificarse en la forma y lugares que
fije la autoridad competente.

Articulo 31. Toda transaccion comercial, industrial o de servicios que se efectle con base en
cantidad, debera realizarse utilizando los instrumentos de medir adecuados, excepto en los
casos en que ello no resulte procedente, atendiendo la naturaleza o propiedades del bien
objeto de la transaccion.
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Articulo 32. Los instrumentos utilizados en las actividades de control metrologico deben
calibrarse por la Superintendencia de Industria y Comercio o por la entidad acreditada para
tal fin. En tal sentido, los laboratorios que se dediquen a la realizacién de pruebas, ensayos y
mediciones cientificas, investigativas, médicas, industriales o de cualquiera otra indole y los
talleres de reparacion de los instrumentos y aparatos de medicion, deberan tener sus
instrumentos y equipos de medicién metroldgicos debidamente calibrados.

Articulo 33. Las autoridades, empresas o0 personas que presten los servicios publicos
domiciliarios de acueducto, energia eléctrica y gas natural deberan contar con laboratorios
de metrologias acreditados por la Superintendencia de Industria y Comercio. La
Superintendencia de Industria y Comercio podra eximir a los suministradores de los servicios
mencionados de contar con laboratorios de metrologia acreditados cuando sean varias las
empresas que proporcionen el mismo servicio o sufraguen el costo de dicho laboratorio o
cuando un numero superior al 10% de los usuarios del servicio no posean medidor.

Articulo 34. Los Instrumentos para medir que se empleen en los servicios de Ministro o
abastecimiento de agua, gas, energia eléctrica, combustibles derivados del petroleo y
telefonia, quedan sujetos a las siguientes reglas: a) Las autoridades, empresas 0 personas que
proporcionen directamente el servicio, estaran obligadas a contar con el nimero suficiente
de instrumentos patrén, personal calificado, asi como con el equipo de laboratorio necesario
para comprobar por su cuenta, el grado de precision de los instrumentos en uso; b) Los
suministradores podrdn mover libremente todas las piezas de los instrumentos para medir
qgue empleen para repararlos e ajustarlos, siempre que cuenten con patrones de medida y
equipo de laboratorio. En tales casos, deberan colocar en dichos instrumentos los sellos
necesarios para impedir que personas ajenas a ellas puedan modificar sus condiciones de
ajuste; c) Las autoridades, empresas 0 personas que proporciones los servicios, asumiran la
responsabilidad de las condiciones de ajuste de los instrumentos que empleen, siempre que
el instrumento respectivo tenga los sellos impuestos por el propio suministrador.

Articulo 35. El contenido neto de todo producto empacado o envasado debe corresponder al
contenido enunciado en su rotulado o empaque. Las tolerancias para masa y volumen netos
de los productos pre empacados, deberdn cumplir con los requisitos establecidos en los
reglamentos Técnicos o las normas técnicas colombianas obligatorias correspondientes. La
seleccion de muestras para la verificacion del contenido neto se efectuara siguiendo los
procedimientos estadisticos establecidos en los reglamentos técnicos o las normas técnicas
obligatorias correspondientes.®

6 Decreto 2269 de 1993 (noviembre 16) diario oficial no. 41.110 [Disponible en internet]:
http://www.incoder.gov.co/documentos/a%c3%910_2015/adecuaci%c3%hb3n%20de%20tierras/normatividad
%20adecuaci%c3%b3n%20de%20tierras/decreto%202269%20de%201993.pdf. Citado el 10 de enero de 2016.
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3. INFORME DE CUMPLIMIENTO DE TRABAJO

3.1 PRESENTACION DE RESULTADOS

Siendo el primer dia 17 de julio de 2015, acompafiado del cuerpo del departamento de
recursos humanos, se realiz6 la respectiva induccion general, incluyendo el reconocimiento
de la planta, presentacion con los diferentes encargados de area, el suministro de dotacion
para laborar dentro de las instalaciones, ya que hay responsabilidades que se han de tener en
cuenta al momento de efectuar cualquier actividad dentro de la empresa. Y por Gltimo se
realizd la induccién en el area de metrologia para la realizacion de la pasantia.

3.1.1 Supervision del proceso de metrologia

3.1.1.1 Planificar el inventario general de todos los elementos de metrologia existentes
en la organizacion: Como primera medida, se determiné que solo se planificaria el
inventario en Planta GALICIA ubicada en la via Funza — Siberia en el kildbmetro 3 y en planta
UNNO SAS situada en el centro de Bogota, las dos principales sedes de la organizacion
Solinoff Corp. S.A. ademas de los instrumentos de metrologia, también se le permitié el
seguimiento de la herramienta general y equipos manuales que tenian a cargo los operarios
de las dos plantas.

El departamento de mantenimiento es el encargado de la metrologia y de toda la herramienta
disponible en Solinoff Corp. S.A., el cual debe hacerle seguimiento y control periédicamente.
Toda la informacion que se obtenga, se agrega a una base de datos con el objetivo de tener
un registro digital y adicionalmente se documenta para poseer un soporte fisico.

Como encargado de metrologia, me correspondia realizar la confirmacion metrolégica de los
dispositivos de seguimiento y medicién, y como condicion, todo instrumento antes de su
primer uso debe ser registrado. Luego el criterio de aceptacion o rechazo para un elemento
de medicidn esta determinado por la capacidad de medicion.

Para tener un control sobre los dispositivos utilizados en las mediciones, cuando se detecte
que un instrumento fue utilizado sin los analisis de calibracion se determin6 hacer un analisis
de los dltimos lotes manipulados y/o medidos por el trabajador, con un instrumento
debidamente verificado frente al patron para asi determinar el rango de error en la medicién
de las piezas y asi tomar las respectivas decisiones sobre las piezas.

Dar de baja, es el nombre que se le da a un instrumento, herramienta o equipo manual que
por alguna u otra razon se encuentra en mal estado, paso a seguir, se debe realizar su
respectivo registro con las diferentes fallas encontradas, describiendo su estado como “fuera
de servicio”. (Para ver con més detalle el formato para baja de herramienta, ver Anexo D).

Las actividades a realizar frente al principal objetivo fueron los siguientes:
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- Realizar las calibraciones de los equipos de acuerdo a los tiempos establecidos. Segun
la norma técnica colombiana NTC 9000:2008, la organizacion en este caso Solinoff como
empresa debe determinar el seguimiento y la medicién de los instrumentos necesarios para
proporcionar la evidencia de la conformidad del producto con los requisitos
predeterminados.

Para la confirmacion de un flexometro, debe realizarse a los 120 dias después de su ultima
confirmacion, lo cual es un factor primordial en la que se comprueba si el equipo se encuentra
en buenas condiciones de uso o si hay que darle de baja para darle paso a un nuevo aparato
de medicion. (Ver anexo E).

Figura 4. Instructivo de la Metrologia.
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Fuente: Sistema de gestion de calidad Solinoff Corporation S.A.

La temperatura deseada en el &rea de trabajo donde se realiza la verificacion del instrumento
debe de estar entre los 18°C a 22°C, Es para evitar dilataciones en las partes metalicas de los
instrumentos, segun la norma técnica colombiana ISO 9001:2008.

Como condicidn general para la confirmacion de un flexometro, la barra de mediciones debe
ser de aluminio de 30m de longitud, con marcaciones de 50cm respecto al flexometro patron.

Cuando el flexometro es nuevo se debe revisar que su empague este en perfectas
condiciones, lo cual garantice que nunca ha sido utilizado.

Con la barra de aluminio se debe verificar el flexometro, realizando 6 mediciones de 50cm
de una respecto a la otra, con esto se determina si el instrumento realmente es confiable para
su uso. Una vez verificado se toma una cinta meétrica para protegerla de manchas, rayones o
posible oxidacién. Con un marcador eléctrico localizado en el laboratorio se marcan los
instrumentos de medicion colocando un cédigo el cual esta asignado a cada operario.

Una vez verificado el flexometro se coloca un rotulo autoadhesivo en el cual se coloca la
fecha de su proxima verificacidn. Este rotulo se coloca en la parte interna del flexometro que
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puede ubicarse al final de la cinta o en la parte interna de la tapa. (El procedimiento que se
maneja para realizar las verificaciones se encuentra en el Anexo A).

Los instrumentos que no cumplen las exigencias para pertenecer a los procesos que requieren
mayor precision para el buen desarrollo de las actividades de la compafiia, son ajustados y
verificados nuevamente para reasignarlos y/o distribuirlos por partes.

La incertidumbre de un flexometro se determina por medio de férmulas ya estipuladas por
parte del area de calidad de la empresa, y son plasmadas en un libro Excel donde van
acompafados de las mediciones, los datos del operador y los pardmetros de la verificacion.

Para determinar el valor del promedio el cual denominamos con la palabra (P), de las seis
medidas realizadas a cada distancia, se emplea la siguiente ecuacion:

_ . 2 _ . 2
PROMEDIO = (medl (Zr:edl.med@) n (medZ (Zrzedl.med@) n
(med3 — (2‘,med1:med6))2 n (med4 - (Zmedl:med6))2 n (medS - (Zmedl:med6))2 n
6 6 6
(med6— (Zmedl:med6))2
6

Luego se totaliza ese promedio individual de cada distancia, lo denominamos desviacion (D),
y la siguiente ecuacion es la que se utiliza:

P
Nygp(Nygp—1)

DESVIACION = J

Y por ultimo se generalizan los resultados o promedios de cada una de las distancias,
(500mm, 1000mm, 1500mm, 2000mm, 2500mm y 3000mm), y llegamos a un total de
incertidumbre (1), en la siguiente ecuacion:

desviacion _ D1+D2+D3+D4+D5+D6

INCERTIDUMBRE TOTAL =),

desviacion 6

Y con la ayuda del programa EXCEL, siendo una herramienta muy Util, se anexan todos los
datos para que nos den los resultados esperados.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos con cada verificacion de instrumentos.
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Entre el mes de Julio y Agosto solo se realizaron tres verificaciones, ya que eran las que se
encontraban programadas para su respectiva confirmacién. Para la misma fecha se realizo
mantenimiento a algunos instrumentos de medicion.

En la siguiente tabla se muestra un ejemplo del formato que se utiliza para el registro de
los datos de medidas, en donde se resefian el codigo y nombre del operario, el area donde
labora, fecha de entrega del equipo, las fechas de la Gltima verificacion y por consiguiente
la fecha de sus proximas verificaciones.

Tabla 1. Registro de Verificaciones.

SOLINOFF FME - 08 LISTADO REGISTRO cor(
o I o e el (R ) = B W)

5000 | imm 0
| 5000 | tmm | 0021081851
| 5000 | fmem | 0003513542

Apreciamos los datos recogidos en el momento de la verificacion del flexometro asignado al
operario Pedro Galvis, referenciado con el codigo FL — 230, en donde nos arrojo una
incertidumbre total de 0,03513642. Con este resultado concluimos que el equipo se encuentra
en buen estado y que puede seguir usdndose por el operario por un tiempo maximo de 4
meses.

En ocasiones los flexometros se dafian por casos externos a la verificacion y ocurre incluso
en tiempo menor a la misma, por lo que se dispone a realizarle un mantenimiento correctivo,
buscando los elementos dafiados en el interior o exterior del instrumento y cambiarlo por el
repuesto adecuado y en buen estado, y por ultimo realizarle una limpieza y entregarselo a la
persona asignada.

Para la tabla siguiente, se establece que para cada distancia se debe repetir en seis ocasiones
sus medidas, esto con el fin de cumplir con los pardmetros establecidos por la norma. Con
este formato se realiza el respectivo registro de medicion, el cual va acompafado de los datos
del operario, la incertidumbre y observaciones si las hay.
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Tabla 2. FME — 08, Registro de mediciones.

Codigo | Descripcion | Flexometro Fecha | 20/04/2016
Operario PEDRO GALVIS Area LAMINADOS
patro medicion 1 | medicion 2 | medicion 3 | medicion 4 | medicion 5 | medicion & total
00 500 4999 4999 500 4999 4999 0,021081851
000 9999 999,9 999,9 999,9 999,9 999,9 ]
00 14999 14999 14999 14999 14999 1499,9 1,01685E-13
LT 1999,9 19999 1999,9 1999,9 1999,9 1999,9 1,01685E-13
00 2499,9 24999 24999 24999 2499,9 2499,9 0
110 000 3000 3000 3000 2000 3000 1]
00
4000
4500
000

| Incertidumbre | 0,003513642 |

| Observaciones

Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metrolégico, Solinoff Corp. S.A.

La gran mayoria de las mediciones se encontraban dentro de un rango muy minimo, a lo que
era necesario el uso de una lupa para determinar con mas claridad las variables.

Aunque en ocasiones las medidas eran exactas, no eran de total satisfaccion para establecer
un excelente desempefio en el uso a futuro del elemento.

Para el mes de Septiembre hubo un mayor nimero de instrumentos a revisar, en total se
realizaron 16 verificaciones de flexometros, de los cuales solo 4 fueron en planta UNNO
SAS y los restantes en planta GALICIA.

Estos instrumentos se encontraban programados para este mes y se realizaron en horario
diurno, en especial en horas de la mafiana, siendo la temperatura deseada para realizar las
respectivas revisiones.

Y como finalidad dio como resultado un pequefio rango en el nimero de la incertidumbre,
en cuanto a las revisiones que se realizaron. No se realiz6 cambio de flexometros, ya que se
encontraban en buen estado.

A continuacion ilustramos una tabla donde visualizamos el proceso que se realizé en el mes
de septiembre.
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Tabla 3. FME-08, Incertidumbre de instrumentos verificados en Septiembre de 2015.

SOLl NOFF FME - 08 LISTADO REGISTR

rree _ _
SORNGA PRONMA

d‘\t)\'.‘ RANGO ULTIVA
x\,m LECTUR | NCERTOUMRE OE o = 3 FECHADE
TOC00 s = 3 ‘m“ VEDCON USICATION OFERARD vesreann| BNTREGA CONFIRMACIO| CONFIRMACIC |  ESTADO
Jl VEDE y| vexx - - v - - N x N e -
S rE e
FLO50 © ﬂv HE - 0014524
03 mm | £ 0 I
I-! R H % | 0.,02003
_mm | 5000 | fmm | 002085
_mm | 5000 | fmm | 00217
E 3 | | imm 02193
mm | 3R ) 3
80 i ~mm | 5000 | 1mm | 001316
FL239 | mm | 3R | 001111
B _ | mm | 5000 | 1mm | 0,019224592
mm | | ] y 0012
C _ | mm | 5000 | 1mm | 0021508127
- E B - §i B 0
= | mm | | fmm | 0.033078
|l mm | 1 | 0,01

Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metroldgico, Solinoff Corp. S.A.

Se le realizo verificacion al Flexometro asignado al operario Edilmer Alfonso Daza con
codigo FL — 318, ubicado en el area de Corian en planta UNNO SAS. La incertidumbre que
nos arrojo este instrumento fue de 0,021508127. Con este resultado deducimos que se
encuentra en buen estado y podra seguir siendo usado por el Coriano.

Tabla 4. Verificacion FL — 318.

| Incertidumbre | 0,021508127 |

Em [[Descripeion | Flexometro Fecha | 2410172012
Operario EDILMER ALFONSO DAZA Area CORIAN U
patro medicion 1 | medicion 2 | medicion 3 | medicion 4 | medicion 5 | medicion & total

500,1 500,1 500 500 500,1 500,1 0,021081851
1000,1 1000 1000,1 1000,1 1000,1 1000 0,021081851
1500,1 1500 1500 1500 1500,1 1500 0,021081851
2000 2000,1 2000,1 2000 2000,1 2000 0,02236068
2500 2500 2500 2500,1 2500 25001 | 0,021081851
3000,1 3000 3000 3000 3000,1 3000,1 0,02236068

| Observaciones

Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metrolégico, Solinoff Corp. S.A.
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Al analizar las verificaciones del mes de septiembre, se not6 un buen estado a nivel general
en los flexometros revisados en las diferentes plantas. Ya que el rango critico para que un
instrumento quede denominado como “dado de baja”, es + 1 mm.

Ningun flexometro presento problemas de mal uso por parte de los operarios, lo que hizo
mas &gil el proceso de revision de los equipos. A continuacion se presenta una grafica donde
se relaciona el codigo del operario con el resultado de su incertidumbre.

Grafica 1. Incertidumbre de los instrumentos revisados en el mes de Septiembre de 2015.

Incertidumbre De Verificaciones
Septiembre - 2015
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Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metrolégico, Solinoff Corp. S.A.

Gréaficamente se pueden observar dos flexometros con una leve inclinacion a una
incertidumbre alta pero que no afecta su uso operacional, ya que debemos tener en cuenta
que el rango para que falle un elemento de estos, esta determinado a + 1 mm.

El instrumento se entrega al operario que lo solicita, se realiza la correspondiente instruccion
para su buena manipulacion y por ultimo se firma el FME — 02 Acta de compromiso para
entrega de herramientas. (Para ver de forma detallada el formato de Acta de compromiso, ver
Anexo B).
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Para el mes de Octubre, se realizé el siguiente nimero de verificaciones. Fue un total de 40
revisiones, donde se realizaron 4 cambios por deterioro del resorte o del caracol. Se le hizo
el respectivo dado de baja, y se cambio por flexometros nuevos.

Tabla 5. Verificaciones del Mes de Octubre de 2015.

imm | 0027619

Fuente: FE- Listao de Registro y Control Metroldgico, Solinoff Corp. S.A.

Gréfica 2. Incertidumbre de instrumentos revisados en Octubre de 2015

INCERTIDUMBRES DE VERIFICACION
OCTUBRE - 2015
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Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metroldgico, Solinoff Corp. S.A.

35



Las verificaciones de los instrumentos se realizan conforme a la fecha programada por el
departamento de mantenimiento; lo cual implica un seguimiento continuo de los
instrumentos; Con el fin de encontrar fallas y analizar el comportamiento de cada uno de los
instrumentos de mediciodn; se plantea un registro mensual del estado en el que se encuentran.

Para el mes de Noviembre se realizaron alrededor de 15 revisiones, de los que se retiraron de
funcionamiento 4 flexometros que presentaban diferentes dafios en cintas, en lo que se
decidio cambiarlos por unos nuevos.

Tabla 6. Verificaciones del mes de Noviembre de 2015.

SOLINOFF

PAACION TRLIRENI

FANDO INCE! i) FRECUEND) ; O
I pescrp | UNEAD " e q‘\\ﬁf"ﬂ[ Y] y 2 e FECHADE | _ ULTIVMA PROXIW .
CO0R0 oe ce REDE UBICACION DPENARD VERFCACI | ENTREGA CONFIRMACIO| CONFIRMACIO | ESTADOD
T v N J N v

OCN AV
| 2 v| MEDICKM , . . N .

. VEDE | Ve L
FLI Flex | o 0 v | o,028875
g E— 3

& i 1001

2 i § £.01895
“Flex | mm | 5600 | fme | 001264311
= | %mm | 0,02003
-+ , 0
| ' l
b = i 1l o
- =5 . 0.02077226
i i mm | 0.0213488
B B w1 0
- | dmm | 0,03399933

, | 003265746
Fiex | mm_ | Smwm ] 0.02281418

Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metrolégico, Solinoff Corp. S.A.

En este caso para se cambiaron los 4 flexometros por el mal estado en que se encontraban los
anteriores elementos de medicion, paso a seguir se retiraron del area de produccion estos
equipos y se les dio paso al mismo numero de flexometros nuevos.

Semanalmente se realizaba un recorrido por las diferentes areas de la planta Galicia, en donde
se hacia una inspeccidn visual en cuanto a la manipulacién de los instrumentos que cada uno
de los operarios poseian, al igual se les recordaba del buen uso que debian de darle a cada
instrumento de medicidn, se les hizo énfasis en la funcion tan importante que tienen ellos
como trabajadores de la compafiia y de la labor que alli desempafian.

Con respecto al andlisis de la incertidumbre, no hubo cambios notorios entre las

verificaciones, no sobrepasaron el 0,035 de fluctuacion, el cual veremos reflejado en la
siguiente gréfica.
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Grafica 3. Incertidumbre De verificaciones del mes de Noviembre de 2015.
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Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metroldgico, Solinoff Corp. S.A.

Para el desecho de estos flexometros, se recurre a un formato llamado “FME - 05 Formato
para baja de herramienta y/o material”, se diligencia este documento dando su respectiva
justificacién, bien sea dafio en la ufia, deterioro en la escala de medicion, de su variacion en
cuanto a precision con respecto al nivel comparador del patron o Dafio total. Por ultimo el
documento se le es entregado al jefe de seguridad de la planta, el constata de que el elemento

ya no esté disponible para su uso, y se desecha.

En ocasiones existe la posibilidad de que el flexometro no se encuentre del todo dafiado y lo
que se concibe es dejarlo como un repuesto, solo dejando las partes que en realidad se
encuentren en buen estado, y se deja en el taller de herramientas que se encuentra ubicada en

planta Galicia.

En el mes de Diciembre se realizaron alrededor de 28 revisiones, en donde se encontraron 3
flexometros con deterioro interno, los cuales fueron desechados y reemplazados por nuevos

instrumentos.

Se veran reflejados algunos de las revisiones que se realizaron en la tabla que se demuestra
continuacion en la tabla 7.
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Tabla 7. Parte del registro de las verificaciones del mes de Diciembre de 2015.

FRECUEN

Ee0me UNDAD | RANGO (EOTUR INCERTIOUM CIADE | FECHADE ULTIVA PROXIMA
20060 | = 3 b 3 REQE UBICACICN oFERARD CONFIRMACID| CONFIRMACID ESTADO
* - | MEDE y| VEX . w‘.‘ MED!CKI_. p ."‘“’F’C‘f BJTRE@. N ¥ N v -
FL 001 001405457
[FL 005 0.01
FL 006 0,02014037
FL 010 0,02014037
[FL 027 1
FL 031 0017568
FL 033
001405457
FL 063
054053
01118034
1727901
0,01756821
0,021082
0,003514
0
0 18
0,00632456
0
Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metroldgico, Solinoff Corp. S.A.
Grafica 4. Incertidumbre del mes de Diciembre de 2015.
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Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metroldgico, Solinoff Corp. S.A.
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Para el mes de Enero se realizaron en tota 3 de revisiones. Todos se encontraban en perfecto
estado, no era necesario el cambio de elementos.

Tabla 8. Verificaciones del mes de Enero de 2016.

SOLINOFF FME - 08 LISTADO REGISTR(

UNDAD | PRNED | o o Lces . | cerpare | ULTMA SROIOMA
N‘:: £ LT L UBCACN FECHADE :ﬂ;g:;gggl'quiy‘irr ESTADO
! BRI EDCION q| ENTREGA ARt SRS
VESE yf N, T = v - N 7 N v
metrdl mm | 5000 | 1mm | 0.014054567 | Preen S 5
e mm | 5000 | 1mm | 0.00421837 3N
Zxom mm | 5000 | fmm | 0.0054%2 Tapics

Fuente: FME-08 Listado de Registro y Control Metrolégico, Solinoff Corp. S.A.

En estos 6 meses, se realizaron en total, 105 verificaciones de flexometros, donde solo 11
flexometros presentaron fallas drasticas que ameritaban dar de baja y cambio por uno nuevo,
en ocasiones los dafios que tenian los flexometros eran solucionados con repuestos que se
tenian en el taller, por lo que no era necesario desecharlos por completo.

Promediando se denota un 10.47% de elementos que no siguieron su ciclo de vida
operacional, asi como también se es claro que hubo un 89.52% de efectividad en la mayoria
de elementos existentes en la empresa, a lo que se da a entender el buen uso que le estan
dando los operarios, en cuanto a manejo y una manipulacion adecuada.

- Mantener al dia los registros de calibracion y la informacién pertinente de acuerdo a
los procedimientos. Para esta actividad, ya estan los formatos establecidos por la empresa,
para cada una de las herramientas a las que se le hace verificacion.

Como plan de accion, se preciso la creacién de una base de datos para guardar toda la
informacion acerca de las verificaciones que se hicieron en lo largo de la pasantia.

Se decidi6 que solo se debia realizar la verificacion a los flexometros, ya que era el
instrumento patron que se encontraba vigente en el momento del empalme con el anterior
pasante. En cuanto al juego de bloques patron del calibrador pie de rey y a las masas patron
de las escuadras se les habia vencido su calibracion.

Ya con esta decision, se concret6 con el jefe de mantenimiento, que también haria parte de
alguna de las tareas que se realizarian en el &rea de mantenimiento y tomarlas como
experiencia para la carrera profesional, siendo mantenimiento una de las lineas mas
importantes en la ingenieria mecanica.

Como objetivo principal en la metrologia, se considera determinar los parametros para
controlar, calibrar y mantener los dispositivos de seguimiento y medicion, a fin de garantizar
que se conoce la incertidumbre de las mediciones realizadas y esta concordante con la
capacidad de medicion requerida.
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Cuadro 3. Proceso para verificaciones

1.
Identificacién de dispositivos
de seguimiento y medicion

2.
Ingresar a registro de control
metrolégico

3.
Realizar confirmacion
metrolégica

4.
Andlisis de datos obtenidos

S.
Entrega de dispositivos

|

6.
Elaborar informe de gestién

Fin

Fuente: Caracterizacion de Metrologia, Solinoff Corporation S.A.

En este recuadro se resefian los pasos a seguir para la verificacion de un instrumento de
medida.

Los responsables para que se determine dicha verificacion son el auxiliar de control de
calidad y metrologia. Las areas y/o procesos son responsables del control de cada uno de sus
documentos como se especifica en el procedimiento.

- Hacer registro total de herramientas en la sede planta UNNO SAS. En cuanto a la planta
que se encuentra distante de la planta Galicia, se dejo en claro que solo se iria a realizar
labores en dicha instalacion una vez a la semana. Planta UNNO SAS, es una sub-sede en
relacion a planta GALICIA, siendo en tamaiio, produccion y nimero de operarios, menor.
UNNO SAS, se divide en: Carpinteria, Maquinado, Duco, Corian, Alistamiento y Logistica,
Almacén y Administracion.

En esta planta se realiza la correspondiente codificacion a los operarios a quien se le ha
asignado dicho elemento. En esta oportunidad, se realizé un cambio de codigo, con el fin de
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diferenciar la herramienta de cada una de las plantas. Se establecié como simbolo la vocal
“U” seguido de un guion y de dos digitos (U — 01), que pertenece al operario encargado del
area de carpinteria.

Cuadro 4. Formato de actualizacion de herramienta, planta UNNO SAS.

UNO FORMATO DE HERRAMIENTA
A ASIGNADA
MOBILI ARI O
RravirEeTOMICO FECHA DE ACTUALIZACION | 1911012015
AREA: CARPINTERIA
OPERACION: ENCARGADO
TURNO: TD+1 CODIGO: U-01

FECHA CANTIDAD DESCRIPCION DE HERRAMIENTA REFERENCIA
REGISTRO
19102015 1 FLEXOMETRO STANLEY FL STANLEY
191002015 1 CEPILLO No. 5 STANLEY
191002015 1 JUEGO DE LLAVES BRISTOL MM
191002015 4 DESTORNILLADOR ESTRELLA (17, 4", 5", 8")
191002015 2 DESTORNILLADOR PALA (1", 5") BAHCO
1910/2015 1 MNIVEL STANLEY STANLEY
191002015 1 MARCO PARA SEGUETA BAHCO317
191002015 1 ESCAUDRAENL STANLEY
191002015 1 ALICATES STAMNLEY
191002015 1 LIMA CUCHILLA 10"
191002015 4 FORMONES (1", 3/4", 1/2", 1/4") STAMNLEY
191002015 1 RABO RUNCHO
191002015 1 HOMBRE S0OLD STANLEY

Fuente: Pasante.

Cabe notar que este formato esta en la actualidad en proceso de aprobacion por parte del area
de Calidad, por lo que el documento solo quedo como formato de prueba o copia controlada.

3.1.1.2 Garantizar la disponibilidad de los equipos y/o herramientas de medicion, asi
como también el uso adecuado de los mismos: La organizacion dispone de un acta de
compromiso para la entrega y uso de la herramienta que se le es entregada a cada operario,

El documento hace constar que el operario se hace responsable del buen manejo que debe
tener al utilizar los instrumentos asignados, asi como también de responsabilizarse en el caso
de la incorrecta manipulacion, de que se extravie o incluso de averia total de la herramienta.
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El operario que en caso de retiro o despido, debe de regresar la herramienta en buen estado,
en el caso de pérdida o robo, el operario debe recompensarla ya sea en reposicion de la misma
clase y calidad segun el precio que tenga actualmente la herramienta en el mercado. Todas
estas determinaciones estan establecidas en el Articulo 43, No. 3, reglamento interno de
trabajo. (Ver Anexo B).

- Participar en las actividades en general que se realicen en el departamento de
mantenimiento. Por parte del area de mantenimiento, se estipulo que adicional a metrologia,
estaria a cargo de algunas las tareas que le competen solo a mantenimiento, como lo es el
cronograma de mantenimiento preventivo de las méaquinas de la empresa (compresores,
punzonadoras, enchapadoras, fresadoras, etc.), incluyendo los servicios publicos (la planta
de energia, el suministro de Gas y acueducto).

Todos estos datos también eran llevados a una base de datos digital. Estos datos al final de
cada semestre son comparados y analizados para saber si hubo un gasto o una disminucién
en el consumo general de la empresa.

En caso de que alguna maquina necesitara alguna parte, suministro consumible o incluso un
servicio técnico, debia hacerse un respectivo protocolo, que iba principalmente conducido
por una plataforma llamada “EPICOR”, donde se hacia el requerimiento o requisicion, en la
que se hacia el pedido acompafiado de una cotizacion y con la colaboracion del departamento
de compras, quienes se encargaban de generar una orden de compra para asi, conseguir la
solicitud y por altimo el area de almacén quien recibia lo requerido.

Como se ha dicho anteriormente, todo este proceso de cotizacion, requerimiento, orden de
compra y factura del producto o servicio, era llevado a una base de datos para asi determinar
los gastos generales y especificos tanto de la planta GALICIA como la planta UNNO SAS.
Estos datos son comparados anualmente con el personal del area de facturacién de
administracion, para analizar y determinar deficiencias y fortalezas en las maquinas.

- Cumplir con el seguimiento y control a las herramientas utilizadas en las distintas
areas de Solinoff Corporation S.A. En cuanto al seguimiento y control, se tenian datos
fisicos y digitales para tener un soporte més confiable en cuanto a lo que se tenia registrado
y lo que se iba registrando poco a poco a medida que iban ingresando operarios o la ausencia
de los mismos.

Fisicamente, se les hacia firmar un documento donde se hacian responsables de la
herramienta, y se anexaba a un libro lo cual era archivado en el departamento de
mantenimiento. Digitalmente, se actualizo una base de datos antigua, y se fue agregando
herramienta nueva que iban solicitando los operarios frecuentemente. Esta actualizacion se
debe a que hay herramienta en especial que cumplen su vida atil muy rapido, siendo una
empresa que labora en ocasiones diurnas y nocturnas y esto hace que el desgaste ocurra en
menor tiempo de lo estipulado, aqui exaltamos lo que son (brocas para ruteadoras, mandriles
para taladros, limas de todas las formas, mazos golpe seco, etc.).
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- Verificar que el personal use correctamente las herramientas. Para hacer efectivo el
buen uso de la herramienta asignada al operario, se les hacian recomendaciones
frecuentemente acerca del uso adecuado de la herramienta, haciendo visitas esporadicas y se
les hacia un conteo cada dos meses, de acuerdo a lo que tenian en cada uno de sus sitio s de
trabajo.

3.1.1.3 Verificar que todos los implementos inventariados tengan un historial en la base
de datos que actualmente existe en Solinoff Corp. S.A.: Tanto en planta GALICIA como
en planta UNNO SAS, se verificg, se actualizo y se dejé un registro digital detallado por
areas en cada una de las sedes.

El formato que se utiliz6 para registrar herramienta actualizada en planta UNNO SAS, se
modificd con el fin de ahorrar hojas y tinta y asi colaborar de una u otra manera con el medio
ambiente, asi como también es el fatigoso momento de firmar las numerosas actas de
compromiso de entrega herramienta en la que el operario y el que hace la entrega estaban
afrontados.

- Seguir el cronograma de verificacion de cada uno de los elementos de medicion. Con
el fin de cumplir con los objetivos propuestos en el proceso como pasante, se alcanzd un
100% de las verificaciones en cuanto a los flexometros como se habia estipulado al comienzo
del semestre, se utiliz6 una base de datos que el pasante anterior no habia utilizado, y se llen6
con los datos que fueron arrojando cada una de las verificaciones y con sus respectivos
resultados, dando un parte positivo en su analisis y proyeccion.

- Mejorar el historial de la documentacion, con clasificaciones y categorizando por
areas de la planta Galicia y planta UNNO SAS. Con el nuevo formato creado se buscé la
optimizacion de la herramienta, haciendo un descripcion méas precisa del elemento
codificandolo con su marca, referencia y serial si en llegada ocasion las tenian, en las areas
principales como lo son Carpinteria, Corian y Duco, se les dejo encargado a una sola persona
los equipos manuales, eléctricos y neumaticos como lo son (taladros, ruteadoras, lijadoras,
etc.).

- Dejar un informe detallado de todo lo realizado en el area de mantenimiento en el
transcurso del periodo como pasante. Finalizando el proceso de pasantia, es decir, en la
primera semana del mes de enero del afio en curso, se le hizo entrega al jefe de
mantenimiento, un informe general con todas las tareas asignadas, en ello iba resefiado las
verificaciones de instrumentos, registro de herramienta tanto en planta GALICIA como en la
planta UNNO SAS, acompafiado de los gastos de servicios publicos, los gastos de
mantenimiento, los gastos por area, los gastos por maquina y los gastos por reparaciones de
equipos y herramienta manual.
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4. DIAGNOSTICO FINAL

Solinoff Corporation S.A. siendo una empresa en proyeccion y manteniendo los estandares
de calidad, queda a esperas de un nuevo pasante para que continte con las labores que le
corresponden al &rea de metrologia, ya que es indispensable que las herramientas de medicion
no pierdan seguimiento y control por el continuo uso que se le da a dichos equipos en las
tareas que tienen cada uno de los operarios en las instalaciones, diariamente.

Con respecto a todos los datos que se obtuvieron en el transcurso de la pasantia, en cuanto a
metrologia, hubo una mayor demanda de operarios quienes no tenian a cargo flexometros,
los cuales les fue asignado su respectiva instrumentacion. En la actualidad la gran mayoria
de los operarios cuentan con la herramienta adecuada en el area concertada.

Las modificaciones realizadas a algunos formatos utilizados en el area de mantenimiento
ayudaran a una mejor comprensién para el personal que los solicita, asi como también los
notables cambios que se les hicieron a los diferentes registros digitales de la base de datos,
Permitirdn agilizar la ejecucion de las tareas que se realizan diariamente en el departamento
de mantenimiento.
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5. CONCLUSIONES

Al finalizar se adquirié una gran experiencia tanto humana como intelectual, siendo
mantenimiento un area con un grado de responsabilidad enorme. Como aprendiz, después de
conocer todos los lineamientos, pardmetros y procedimientos que conllevan a un proceso
metrologico, se alcanzd un notable progreso en lo referente a verificaciones y calibraciones
de instrumentos, asi como también saber sobrellevar al personal y la correcta toma de
decisiones que se deben efectuar en momentos criticos en una empresa.

Como pasante se aport6 mucha dedicacion y entrega a la labor sugerida por los referentes y
con la ayuda del personal en general de las diferentes areas y plantas a las que se visito
continuamente, se logré un avance significativo que ayudo con la mejora del departamento
de mantenimiento y de metrologia.

Se contribuyd al mejoramiento en la organizacion de instrumentos a nivel general, unificando

codigos para que en un futuro, no se presenten inconvenientes con el personal que quede a
cargo de la dependencia.
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6. RECOMENDACIONES

En primer lugar, para que sean méas optimos los resultados dentro del &rea de metrologia, se
necesita un lugar con mejores adecuaciones, es decir, un laboratorio mas espacioso, mas
cémodo y con mejores herramientas de trabajo, para asi poder realizar las labores con un
mejor desemperio, y contribuir a la eficiencia en calidad de produccién a nivel general.

La organizacion se proyecta a un crecimiento productivo, esto conlleva al ingreso de mas
personal a la empresa, tanto administrativo como de planta, asi también aumenta el nimero
de instrumentos a revisar y examinar, por lo que es indispensable que haya mas personal en
el &rea de metrologia. No se debe dejar a cargo a una sola persona, siendo una labor muy
importante que requiere de mucho tiempo y responsabilidad.

En el area de mantenimiento se requiere de una persona garante y certificada que conozca
todos los procedimientos que hacen parte del area de metrologia, para que capacite a la
persona que ingrese a tomar el cargo de auxiliar de metrologia y lo conduzca a un mejor
desempefio laboral en la empresa.
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ANEXOS

ANEXO A. Proceso de Verificacion para un Flexometro.

Para realizar la verificacion de un flexometro, los componentes a utilizar son los siguientes:
Un flexometro, si se trata de uno ya usado, debe por lo menos de tener fecha para realizarle
la respectiva revision y si es nuevo también se le hace el procedimiento.

Cabe resaltar que si el flexometro es nuevo, debe de fijarse de que el empaque se encuentre
en buen estado, y asi legalizar que el flexometro no ha sido utilizado anteriormente.

Flexometro Patrén y Flexometro nuevo.

Fuente: Pasante.

Luego, Se diligencia este recuadro que se encuentra a continuacién, con los datos que alli se
solicitan.

Fecha Proxima de

Fecha de Verificacion \ ‘e
Verificacion

Responsable Resultado

Longitud Total
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Esto es con el fin de llevar un registro ordenado de los datos que se necesitan para agregar al
igual los registros digitales.

Se le hace una inspeccidn visual, buscando que se encuentren en buen estado las siguientes
caracteristicas:

Inspeccion visual Bueno Malo
Fijay
1 | Estado de laufia estable No existe
Se lee en No se lee
2 | Nitidez de las divisiones o medidas (se cm y mm niencm
puede leer sin dificultad) ni mm
Enrolla Resorte
3 | Estado del resorte (enrolla sin dificultad) bien no
funciona
“erificar tramo con el que mas mediciones | Se lee en No se lee
4 | se realizan cm y mm nicm ni
mm
Suma de calificacion
Suma = 3 programar
Criterio de aceptacion proxima verificacion Suma = 2 dar de baja

Se marca 1 (si aplica) en el item a la caracteristica que se encuentre y a la que no, se le marca
con el 0 (no aplica).

Por consiguiente, se comienza con la lectura de las mediciones. Esto se hace acompafiado de
una barra metélica, en este caso de aluminio, la cual no debe tener ninguna deformacion en
sus partes planas exteriores y en los extremos, ya que si se encuentra alguna alteracion, puede
incidir en la verificacion del flexometro.

Barra Metalica para Mediciones.

Fuente: Pasante.
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Barra Metalica para mediciones.

Fuente: Pasante.

Flexometro patron.

Fuente: Pasante.
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Con el flexometro patron, se hace una demarcacion en los siguientes puntos: 500mm,
1000mm, 1500mm, 2000mm, 2500mm y 3000mm. Luego se realiza medicién por cada una
de esas mediciones con el flexometro que se va a verificar y esos datos se van anotando en
el formato de verificacion, en total debe de hacer 6 mediciones por cada distancia sugerida.
Acompafiado de otros requisitos solicitados, los cuales se llenan para el registro.

Codigo | Descripcién Flexometro Fecha |

Operario Area

patron medicion 1 | medicion 2 | medicidon 3 | medicion 4 | medicién 5 | medicidn &
500
1000
1500
2000
2500
3000

Las medidas son muy inconsistentes en este punto de la medida, por ejemplo, para la primera
medida que es 500mm generalmente se visualizaban: 499,9 - 500,00 - 500,1.

Para cuando una medida no es clara, debemos tener a la mano una lupa para salir de la duda
en cuanto a la medida.

Lupa para mediciones diminutas.

Fuente: Pasante.
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Dando como resultado varios nimeros que a simple vista varian, a continuacién un formato
diligenciado hasta el punto de las mediciones.

Formato de verificacion de un flexometro ya diligenciado.

Fuente: Pasante.

En ocasiones, con los flexometros nuevos, los datos se mantenian constantes, con lo que la
incertidumbre se acercaba mas a 0.
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Por ultimo se le hace una limpieza exhaustiva al flexometro, y se realiza una demarcacion en
la parte exterior, para esta ocasion, se tenemos un marcador con el que se anota el codigo
correspondiente al operario y se le agrega un sello o stiker con la fecha de la préxima
verificacion acompafiado del cédigo y nombre del operario al que le fue asignado el
flexometro.

Marcador eléctrico DREMEL.

Fuente: Pasante.

Marcadores.

Fuente: Pasante.

53



Sellos o Stickers.

SOLINOFF

Fuente: Pasante.

Flexometro verificado, se le adiciona el Stiker con la fecha proxima a revision, el nombre del
operario y el codigo asignado.

Flexometro Verificado.

Fuente: Pasante.

La imagen de la derecha, es la cinta en donde se le anexa la fecha de la préxima verificacion,
esa cinta pertenece al Encargado del Area de Laminados, el sefior Sergio Abril.
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ANEXO B. Acta de compromiso para entrega de Herramienta.

Formato Acta de Compromiso. FME — 02.

FME-02 ACTA DE COMPROMISO PARA ENTREGA DE

5@ L| N O F : At ls :-\.':E'E'l:': 01

2/12{2010
o . mayor de edad, identificado con Cédula de Ciedadznia
Mo, . con el presente documents dedaro de manera liore y

espontanes que en caso que por mi culpz o por la incorrectz mamipulacidn se extravie, sverie totzl o
parcialmentz lz herramizntz menor que me suministre la empresz para €l desarrolle de mi lsbor que se
describe en el documento de salide de zlmacén, y de la cual soy iddneo para su manipulacicn, me
comprometo & devolverla en el estado que se me entrega, ya sea por reposicion de la misma dass v calidad
de acuerdo con & precio que tenga en el mercado al momento del recibo, o por reparacion cuando se
determine que puede continuar prestande 2l servicic de acuerds = su fumcidn, en cumplimients de o
establecido en las obligadones contanidas en le Articulo 43 No., 3, del reglamento interna de trabajo, &l cuzl

me pusieron presente 2l momento de la suscripcidn del presente escrito unilaterzl,

Con el fin de dar cumplimiento & lo anterior v con el fin de asumir mi responsabilidad me comprometo 2
garantizar la devolucidn, reparacidn o reposicion, con una autorizacidn escrita para gue se descuente o
compense de mi salzrio v prestaciones sodiales durante ks vinculacidn con |z empresa o en la liguidacicn del

contrate &l monto necesario para cubrir en su totalidad 2l costo de la herramienta,

Fecha de Entrega:
Descripcion de la Herramienta
[[Cantddad | Lodlgo D==cripclon Herramienta Eztado Erza
Recibido por iremare] Eritreqado por {namers):
Cedula: Cedula:
Cargo! Carngo:

Fuente: Sistema de Gestion de la Calidad, Solinoff Corp. S.A.
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ANEXO C. Formato para Solicitud de Herramientas.

Formato Solicitud de herramientas FME — 08.

SOLINOFF | ™ o eamamenta

H H ESFACION INTELIGENTES Tarrimm: ¥ I Tiquemciaz 26-1Z2-2811

‘Fecha [ Encargadn de area:

Area
lambre de que solicita

Cargo:

Herramienta compartida sino
Cargo:

[ombre ¢on quien comparte

Herramienta asignada a:

-
Item Descripoion de la herramienta Cantidad Justificacacion Aprobado

Aprobado por [firma) Fezponsable [firma)
lambre: Mambre:
Cargo: Cargo:

MNOTA:

1. Esta herramienta sera evaluada con el encargado de area y/o supervisor para su
aprobacion

2. La aprobacionno garantiza la compra de |la herramieta.

3. la herramienta sera solicitada segun su descripcion v no se aceptan reclamos una vez
comprada la herramienta

Fuente: Sistema de Gestion de la Calidad, Solinoff Corp. S.A.
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ANEXO D. Formato para Baja de Herramientas.

Formato baja de herramienta FME — 05.

SOLINOFF | "lermenmaviomsreri

ESPACIOL INFELIGENRES Yarrimm:1 I Tigencia:Id-12-2818

Fecha: |

Area: Encargado de irea:

Item Descripeidn de la herramienta Cantidad Justificacacion Aprobado

Aprobado por [firma) Fezponsable [firma)
Mombre: Mombre:
Cargo: Cargo:

MNOTA:

1. Esta herramienta sera evaluada por el area de metrologia.

2. La evacuacion de dicha herramienta debe ser aprobada por el encargado y entregada
al jefe de seguridad.

Fuente: Sistema de Gestion de la Calidad, Solinoff Corp. S.A.
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ANEXO E. Formato para Verificacion de Flexdmetro.

Formato verificacion de flexémetro FME - 11

SOLINOFF |

F-ME-11 Verificadon de
Flexometra

igencia 04,/02/2015

Varsion

a0

Fecha de Verificacion

Verificacion

Fecha Proxima de

Rezponsable

Resultado

Longitud Total

Realizar la inspeccion visual del Flexometro y Marcar 0 (Mo aplica) o 1 (Si aplica)
en cada item segln comesponda

Inspeccion wisual Bueno Malo
Fija w
1 | Estada de la una estable No existe
Geleeen NHo se Tee
2 | Mitidez de las divisiones o medidas (z& Cm y mm ni an cm
puede leer sin dificuliad) il mim
Enrolla Resorte
3 | Estado del resorie {enralls sin dificultad) bien na
funciona
Jerificar iramo con el que mas medicionas Selee en No se [ee
4 | se realizan Cm y mm ni cm mi
mm

Suma de calificacion

Criteriz de aceptacion

Suma z 3 programar
proxima werificacion

Suma = 2 dar de baja

Cadigo

Descripcion

Flaxomatro

Fecha

Operario

|Area

patrén miadicion 1

medicion 2 | medicion 3 | madicidn 4 | medicion 5 | medicion &

300

1000

1300

2000

2300

3000

Fuente: Sistema de Gestion de la Calidad, Solinoff Corp. S.A.

58




