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RESUMEN EJECUTIVO

Esta tesis de grado es la compilacién y resumetratejo realizado entre marzo de
2006 y junio de 2007 en una empresa productoraatercel mercado argentino. En
marzo de 2006 se produce mi ingreso a la empreseelcobjetivo de desarrollar e
implementar un sistema de gestién de calidad, dpaecase la produccion de cales
hidraulicas en la planta que la empresa posee awa@ia, su comercializacion y
distribucion, mayormente manejada desde Casa Ceatrda Ciudad Auténoma de
Buenos Aires .

La alta gerencia habia tomado la decisién de ddkaréste sistema un afio antes de
mi contratacién; para lo cual se habia contratada consultora externa, y a un
ingeniero industrial, quien estuvo a cargo del pobg.

Al cabo de un afio, entre ambos no lograron aridatesarrollo que la direccion
esperaba; por lo tanto se rescindié el contrato leortonsultora y se separé al
coordinador del proyecto. Aqui es donde yo tomdeshfio de reflotar éste proyecto.

Inicialmente realice un relevo de lo hecho hasta éécha de mi ingreso; hasta ese
momento solamente se habian relevado con pocangiidad algunos sectores en Casa
Central. Entre la consultora y el coordinador dérplementacion habian hecho una
Unica visita a la planta hacia ya mas de seis mgses se habia documentado el
relevamiento de ningun sector. Llegue a la congiusie que el trabajo realizado no
alcanzaba el 10% de lo que yo deberia realizagryigtanto conclui que seria mejor
ponerlo un lado y recomenzar desde el principiajy& de todas formas lo realizado lo
tendria que revisarlo a fondo, lo que me insungia& el mismo tiempo.

Me instalé durante un mes en la planta de Olaardlevé la mayoria de los
procesos durante este tiempo y comencé a confecdims procedimientos pertinentes;
solicite la contratacién de un pasante en la plamt#o con quien terminamos el
relevamiento y la confeccion de todos los proceelinus, formularios e instructivos
especificos de trabajo; idéntica tarea realicé asaCentral, confeccionando finalmente
el manual de la calidad de la empresa y realizareoauditorias; una inicial, interna;
una de pre-certificacién y finalmente una de degdion.

Durante el trabajo realizado en planta encontrétopimades para realizar mejoras,
algunas de las cuales se llevaron a cabo; y otoasfgita de presupuesto o por
decisiones gerenciales todavia no se han realizadel cuerpo principal del trabajo se
presentara una mejora realizada.
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INTRODUCCION

Este proyecto muestra parte de la evolucion refstale la implementaciéon de
un sistema de gestion de calidad, en este cas®080 2000, en una productora de
cal y plantea dicho desarrollo e implementacionsal® como la adecuacién a una
norma y la documentacion de los procesos que $igamasino también como una
oportunidad de mejorar los procesos que se llevaia.

El alcance del trabajo estara acotado a:

» Definir el alcance del sistema de calidad a dearre implementar.

» ldentificar los distintos sectores de la empres®mo se interrelacionan
entre si.

» ldentificar también como realizan la gestién dedhdad de su trabajo.

> Relevar exhaustivamente cada proceso y generaprosedimientos,
instructivos y formularios que sean necesarios gacaimentar y ordenar
la informacién y conocimientos que manejan.

» Elaborar el manual de la calidad de acuerdo arna&dSO 9001:2000.
» Implementar una mejora a algun proceso en la planta
» Certificar bajo norma ISO 9001:2000
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1

DESCRIPCION DE LA SITUACION INICIAL

Al momento de comenzar el proyecto se realizaleVagiento inicial del sistema
de calidad que utiliza la empresa en la planta melyzcion, sita en Olavarria
provincia de Buenos Aires, y en Casa Central.

1.1 Planta “La Providencia” Olavarria:

Se denota que no existen procedimientos esad#des trabajos que se realizan
en planta, tampoco se encuentran instructivos ésmecde trabajo. En cuanto al
manejo de informacion, se completan partes dialéogabajo en algunos sectores de
la planta, que son registrados por el personalr@dirativo. Algunos sectores llevan
indicadores de calidad, pero éstos no se analEataboratorio presenta una alta
desorganizacion.

La planta esta basicamente dividida en cuatroosestespecificos, la cantera,
lugar de donde se extrae la piedra caliza (GaCl@ trituracion primaria, lugar
donde se muele y clasifica la piedra a ser cocieadas hornos para obtener cal, la
planta de produccion propiamente dicha, dondelssnaamuele, hidrata y almacena
la cal terminada, y el galpén de embolsado, pa#dt, despacho y stockeo de
bolsas.

A continuacién se listan los sectores anteriormemmbrados, se explica muy
brevemente el trabajo que en cado uno se reakdguya caracteristica significativa
de su control de gestion de la calidad.

1.1.1 Cantera.

Destape:

Consiste en la extraccion de las capas de tiegeanearcilla que se encuentran
sobre la piedra caliza.

Dicho trabajo carece de un control documentadoatasgrdos con el contratista
se realizan verbalmente con el responsable dereateigual que los acuerdos de

pago.

Perforacion:

Proceso mediante el cual se perfora la piedraacae& una forma previamente
estipulada para poder permitir el ingreso de expbss

En este caso si existe un acuerdo escrito entrespbnsable de cantera y el
contratista, pero dicho acuerdo no se archivaayaistoria del trabajo realizado
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Voladura:
Proceso que consiste en ingreso de los explogindas perforaciones hechas
previamente y la detonacion de los mismos.
Este proceso se encuentra bien controlado, seatanstegistros de voladuras
previas.

1.1.2 Trituracion primaria

Trituracion:
Mediante la utilizacioén de una trituradora a mbntis se reduce el tamafio de la

piedra que es obtenida en la cantera. A continndeiiedra se clasifica en cinco
granulometrias, la mayor a 100mm se reprocesa,elaoma 6mm es enviada a
descarte, y las granulometrias intermedias samad#s en el proceso productivo.

A pesar que se completa un parte diario de trad®ja trituradora primaria, éste
no contiene algunos datos relevantes del proceso;sy vez repetidas veces su
llenado es deficiente.

1.1.3 Planta de Produccion:

Calcinacion: Ver 3.3.1.

Molienda y adicién de Filler:

Sector donde se muele la piedra entre 32 y 6mmdasdg la trituracién primaria.
Esta piedra no ingresa a hornos, y es utilizadaocosglieno inerte en la cal de
segunda calidad.

Molienda e Hidratacion de cal viva:

La cal viva (piedra calcinada), es descargadasididrnos y transportada hasta
un molino a martillos donde se reduce su granuldmgtor debajo de un 10%
retenido en tamiz #8 (2,36mm), condicién necespaia el ingreso al hidratador,
juego de bateas y agitadores, donde se agrega megaaobtener cal hidratada,
Ca(OH)

Molienda y separacién de cal Hidratada:

La cal hidratada se muele para obtener el prodircab en un molino a bolas
gue se encuentra en un circuito cerrado con urraepa
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Embolsado, palletizado y stockeo:

La cal terminada se deposita en silos a la esperaer embolsada. Dicho
producto se transporta hasta la tolva de una ewmbmia semiautomatica de cuatro
picos, donde se inyecta en su correspondiente enaasontinuacion las bolsas son
transportadas mediante un juego de cintas trargfwHs a una palletizadora
automatica. A continuacion el producto terminaddraesporta con autoelevador al
sector de stockeo.

En todos los procedimientos de planta no se en@uertstencia de instructivos
de trabajo, ni de procedimientos de operacione diewa un control del trabajo que
se realiza mediante partes diarios de trabajo catagids por los supervisores de
turno.

1.2 Casa Central:

En Casa Central se encuentra existencia de promedon escritos en varios
sectores, hay registro algunas de las actividades sg realizan; existen pocos
indicadores de calidad.

Desde Casa Central se gestionan las actividadddadeeting, las ventas y los
controles de crédito a través de cuentas corrietes Recursos Humanos, la
mayoria de las compras importantes y la logisticaastividades que se realizan en
forma conjunta entre personal de Casa Centralpjalata. Todas las actividades que
involucran el trabajo de la Casa Central tienenanayden que aquellas realizadas
Unicamente en la planta.

Augusto Arslanian 8



2

Implementacion de un sistema de gestion de calidad

DESARROLLO DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Una vez conocidos los procesos que se realizaa ptahta de produccion y en
Casa Central, se define el alcance del sistemaedidg junto con la Direccion;
guedando determinado el mismo como:

“Produccion de cales en Olavarria, su comercializa@n y distribucién”

A continuacién se definieron las jerarquias dedauthentacion a confeccionar;
se realizaron primeramenBrocedimientos Generales (PG)que son aquellos que
involucran a todos los sectores dentro del alcambehajo de ellos los
Procedimientos Operacionales (PO)inherentes a un proceso u operacion
especificos, a continuacién se encuentranihgsructivos de Trabajo (IT) que
documentan el accionar de una posicién especiéo&ral de un proceso y finalmente

todos losFormularios; Generales (FG)u Operativos (FO); donde se registran los

datos relevantes de los procesos.

Por lo tanto la jerarquia de documentos, incluyeladdocumentacion externa
gueda diagramada de la siguiente forma:

7z

Législacign
Anplicable

Norma ISO
9001:200C

Manual de la Calidad

Procedimientos
Generales (PG

Procedimientos
Operacionales (PO

Instructivos de Trabajo (IT)

Formularios Generales y
Operativos (FG v FO'

Gréfico 2.1- Jerarquia documental
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2.1 Documentacion:

Inicialmente se generaron 5 procedimientos gereratmn el fin de dar forma a
todo el resto de la documentacion que era neceglsmar habiéndose alcanzado
un avance sustancial en el relevamiento de loseposc

>

PG 01 Control de DocumentosDescribe como se debe confeccionar la
distinta documentacién, el formato estandarizade ga debe seguir,
guienes son aquellos con poder de modificarla g tugliello referente al
manejo de documentos.

PG 02 Control de registros:Describe como se realiza el control de todos
los registros, ya sean informaticos o fisicos.

PG 03 Gestion de NC, AC y APExplica detalladamente como se deben
tratar las No Conformidades, quienes son los eadasyde detectarlas
cerrarlas y llevar registro de las mismas, al igua con las acciones de
mejora y las acciones preventivas.

PG 04 Auditorias internas: Detalla como llevar a cabo el plan de
auditorias anual.

PG 05 Indicadores de Calidad:Explica el tratamiento que deben tener
los indicadores de calidad de cada sector y /ogsmc

Utilizando como mandatorio al PG 01 Control de doentos, se generan todos
los demas procedimientos operativos, que estan enagios en la tabla a
continuacion y se presentan junto con los anteeotm explicados en formato
electronico solamente a los evaluadores con efldimantener la confidencialidad
solicitada por la empresa.

Codigo Nombre ICodigo Nombre

PG 01 |Control de Documentos PO 13 |Evaluacion de Proveedores

PG 02 |Control de Registros PO 14 |Destape de Area de Trabajo

PG 03 |Gestion de NC, ACy AP PO 15 |Perforacion de Area de Trabajo

PG 04 |Auditorias Internas PO 16 |Proceso de Voladura

PG 05 |Indicadores de Calidad PO 17 |Cargay Transporte de Caliza a Trituradora
PO 01 |Seleccion de Personal PO 18 [Trituracion

PO 02 |Proceso de Capacitacion PO 19 |Calcinacion

PO 04 |Gestion de Pedidos PO 20 |Moalienda e hidratacion de cal viva

PO 05 |Gestion de Stocks PO 21 |Moalienda y adicion de filler

PO 06 |Administracion de carterera de clientes PO 22 |Molienda de cal hidratada

PO 07 |Gestion de Reclamos y Quejas PO 23 |Embolsado y paletizado de cal terminada
PO 08 |Medicion de Satisfaccion de Cliente PO 24 |Despacho

PO 09 |Gestion de Pallets PO 25 |Laboratorio

PO 10 |Capacitacion en corralones PO 26 |Mantenimiento

PO 11 |Gestion de Transportes PO 27 |Calibracion de instrumentos

PO 12 |Compras
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Tabla 2.1 indice de Procedimientos

A su vez también se realizo el manual de la caligaglsentado en élpartado
A, y enel Apartado B se encuentran los resultados de las auditoritizadas y el
certificado obtenido, emitido por Bureau Veritasrtifieation. Por fines practicos,
todos los formularios e instructivos se presentnbién solamente en formato
electronico.

2.2 Diagrama de relaciones:

Con el fin de que se comprendan las relacionese elas procedimientos
documentados y los distintos sectores de la empeesanuestra el diagrama de
relaciones con la codificaciéon de los procedimisrgae competen a cada sector de
la empresa, ubicados dependiendo de su relaciGno@emplo podemos citar que
se dentro de la cantera los procesos que se meatleatape perforacion y voladura
de pierda caliza, indican sobre ellos los proceslitus, PO 14, PO15 y PO16; que
son aquellos que describen las actividades antegittle mencionadas.
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3 MEJORAS POSIBLES DETECTADAS.

3.1 Hornos de Cal

3.1.1 Carga de Piedra a Hornos; carga tipica

A los hornos se les carga piedra caliza previameitteada y clasificada, en la
trituracion primaria (PO 18), de dos granulometddsrentes; piedra gruesaentre
100 y 63 mm ypiedra finaentre 63 y 32 mm.

Los hornos poseen una tolva con un cono como taeaidr, cuyas piezas se
pueden mover independientemente, con el fin deafodistribuir el carbon y la
piedra como sea necesario.

L

Foslclan 1 Posicion o Foslclon 3

ANV W/

Grafico 3.1 Posiciones de la tolva y cono de carga

Como podemos notar en el gréfico 3.1 epdaicion 1se carga la tolva; en la
posicion 2al descender el cono de base independientemerigetalea, se descarga
y distribuye hacia los laterales del horno; y finahte en Igposicion 3se puede
levantar ambos, tolva y cono, con el fin de realinaa tipica carga al centro de la
cuba del horno.

La carga se realiza de la siguiente forma, primerden se palea el carbon,
previamente pesado en las posiciones 2 y 3 della tte carga, con el fin de
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distribuirlo, y a continuacion se realiza la cadgala piedra; aproximadamente 3 TN
por carga. Este proceso se repite, intercalandaaams de piedra gruesa, con dos
cargas de piedra fina, con el fin de mantener urtalacion constante de aire a
través del horno, dado que la piedra fina tienddieultar la circulacién de aire por
dejar intersticios de menor tamafio entre piedralirafico 3.2 podemos observar
un horno cargado de la forma indicada anteriormente

Fiedrao Gruesa

2 ?F"iedr‘u Fino

ST,

s

Gréfico 3.2 Horno tipicamente cargado

3.1.2 Complicaciones de la carga tipica.
La carga tipica, a pesar de tener la facilidadedeltar simple para el operario
conlleva algunas contras:

» Hay carbon en contacto con el material refractdebhorno, lo que hace
gue la temperatura del mismo varie rapidamente rabdugirse la
autoignicion del mismo, rediciendo sustancialmeatevida util de los
ladrillos, y provocando asi paradas prematurasoemol a los cuales debe
realizérseles trabajos de fumisteria.

» La velocidad del aire varia de a tramos por unaidiscion de la seccion
en los tramos de piedra fina. La velocidad del a@tementa y por
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consiguiente aumenta la temperatura de la piedmdiepdo esta llegar a

fundir, y provocar lo que se llamgmegasque se adhieren al material
refractario del horno deteriorandolo.

» La distribucién de temperaturas es poco uniformdigndose obtenerse
piedra cruda a la salida o sobrecocidos.

3.1.3 Propuesta de Mejora

Una vez analizados los problemas se propone wnsastle carga del horno que
reduzca dichos problemas al minimo. Para elabachagropuesta se consulto con
especialistas en produccion de hornos a nivel nalindbn quienes la empresa
mantiene contacto, pues posee también plantas agarrtecnologia de calcinacion.

La propuesta es la siguiente; en vez de cargasrablcon piedra gruesa carbon y
piedra fina tipo sandwich; realizar una carga itistda de la siguiente forma:

|_Pledra Grueso

Grafico 3.3 Carga de horno mejorada
1. Con latolva de carga en posicién 1 cargar piedes f

2. Bajar el cono alcanzando la posicion 2 y descadetia la parte exterior
del horno.

3. Elevar la tolva a posiciéon 3y palear el carbéeesitro del horno
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4. Mantener la tolva en la posicion 3 y realizar upacdrga de piedra gruesa
también en el centro del horno.

La forma de carga propuesta tendria las siguiestetsjas:

» Aumenta la vida util de los refractarios, ya queaibdn no se encuentra
en contacto con los ladrillos, por lo tanto lasa@ones de temperatura en
la pared del horno son mas lentas lo que ayudansecaar por mayor
tiempo el material.

» El flujo de aire en el horno es mas simple, y lasaciones de velocidad
de a tramos desaparecen; la circulacion de aireadza a traves del eje
central del horno principalmente, en el cual redalgiedra de mayor
tamafio.

» La distribucion de temperaturas en mas uniforme eueesl caso de la
carga tipica.

De todas formas la carga propuesta debe ensayargaeyse empiricamente se
deben regular las cantidades de piedra fina y gruwes el fin de obtener un cocido
completo de la piedra, porgue si el toroide formpdp piedra fina, alrededor de la
pared del horno es muy grande, en probable obfgiedra cruda a la salida del
horno, y en cambio de ser muy pequefio no protegellias refractarios de las
variaciones de temperatura bruscas, que es unasdéhtajas mas importantes de
este sistema de carga.

Esta mejora fue presentada a la direccion de laesappero a pesar de que se
reconocié que el nuevo formato de carga puede teeeficios, se decidid no
implementarlo, por el momento, ya que el mercadoadeal se encuentra con
demandas muy altas. La empresa tiene compromisoerciales durante todo el
2007 y parte de 2008 gue implican que la fabrigbaje al maximo de su capacidad
instalada; y una innovacion en la calcinacion iagofia incumplir parte de aquellos
compromisos de venta hasta lograr la estabilizad#hproceso luego de los cambios
propuestos.
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Grafico 3.4 Diagrama de flujo del sector

Como se puede observar en el diagrama de flujcstlmdohornos descargan sobre
una misma cinta de arrastre, la cual deposital i@ en un elevador y a su vez ésta
se stockea en los silos 1, 2 y 3 a la espera ded@ta.

La decision de realizar pruebas de carga en utesdeornos no solo reduciria la
capacidad de produccién en un 16,6%, como se dddaitmente pues se operarian
cinco hornos de un total de seis; sino que tamipédreraria retrasos en la produccion
y en la operacion de los demas hornos. Se debedizad un silo Unicamente a
depositar el producto del horno de prueba. Al dgseatodos los hornos sobre la
misma cinta de arrastre, cuando el horno que eeplizebas descargase, ningun otro
podria hacerlo, hasta que el sistema quedase lifopita de arrastre y elevador)
para evitar la contaminacion con el producto dehbaue se esta ensayando.

Concluyéndose que la realizacion de las pruebasimisria la capacidad de la
planta en mas de un 16,6%, disminuciéon que la divacde la empresa no esta
dispuesta a aceptar hasta que exista una reduteittndemanda que implique tener
la suficiente capacidad ociosa en planta como paea las pruebas no afecten
compromisos comerciales.
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3.2 Laboratorio

3.2.1 Situacion inicial

En el relevamiento realizado en la Planta de Otévase encontré que el
laboratorio carecia de orden.

Bésicamente:
Los andlisis se realizaban solamente a pedidoetehte de planta.

La documentacion y registro de los mismos no estatandarizada.

No existian instructivos de trabajo escritos panaghlizacion de analisis.

YV V V VYV

La historia de analisis anteriores se encontraBmembrada y parte de
ella estaba perdida.

» No existia una rutina de toma de muestras y reafinale analisis.

» Los resultados de los analisis no se procesaban.

Al encontrar una situacion tan comprometedora eanttua un sector de alta
importancia para el control de la calidad del potdwy los procesos que se realizan
en la planta se decidi6 proponer a la direccionndzesidad de realizar un
procedimiento especifico de laboratorio los indtmos necesarios y un cronograma
de andlisis estipulado que debiera cumplir el latooio. La direccién aceptd la
propuesta; por lo tanto procedi a focalizarme srploblemas que habia encontrado
y con la ayuda de la ingeniera quimica del laboi@t@laboré el siguiente
procedimiento, que se muestra a continuacion.
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3.2.2 Procedimiento de laboratorio

) ¢ PROCEDIMIENTO OPERATIVO PO 25
cEFAs Revision N ° 8

La Providencia LABORATORIO Vigencia 12/02/07

HISTORIA DEL DOCUMENTO

Revisi Fecha Descripcion de lag| Confeccion6 Reviso Aprobo
6nN° modificaciones del Firmay Firma y Aclaracion Firmay
documento Aclaracion Aclaracion

0 | 05-04-06 Emision inicial

Revision por
1 |12-02-07/NC n° LAB- Gestion Resp. Resp.
PO-160 calidad | Laboratorio | Laboratorio
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Y PROCEDIMIENTO OPERATIVO PO 25
GEFAS Revision N ° 8

La Providencia LABORATORIO Vigencia 12/02/07

1.0 Objeto

Describir la gestién de laboratorio, esto es, eceso que modeliza y sustenta
estructural y operativamente la realizacion deisis&specificos.

2.0 Alcance
El proceso abarca desde la recepcion de los pedieamnalisis —de rutina o
especificos- hasta la presentacion en forma, defodtados de los mismos.

3.0 Definiciones y Abreviaturas

Valor Limite: Aquel que si es excedido exige unliasigiexhaustivo, con el fin de
determinar sus causas para su correccion. Se debkrar no conformidades en los
casos que existan desvios.

Objetivo: Valores utilizados como control de praceSn caso de existir dispersiones
deben documentarse las acciones tomadas.

4.0 Documentos asociados

Cadigo Nombre

ISO 9001: 2000 7 | Producciol

MC 7.5 Produccion

IT LA-01 Método de ensayo “Analisis comple

IT LA-02 Método de ensayo “Determinacién de call’ tti
IT LA-03 Método de ensayo “Granulometr

IT LA-04 Método de ensayo “Pérdidas por calcination
IT LA-05 Método de ensayo “Preparacion de solucic
IT LA-06 Método de ensayo “Determinacién de cal vial’
IT LA-07 Métodode ensayo “Densida

IT LA-08 Expansion

ITG G-06 Toma de muestr

IT 20-02 Hidratacion de cal viva

IT 23-04 Embolsad

PO 19 Calcinacion

PO 2( Molienda e hidratacion de cal v

PO 21 Molienda y adicién de filler

PO 2: Molienda de cal hidrata

PO 23 Embolsado y palletizado de cal terminada
PO 2« Despach

Cada vez que se modifique el presente procedimgntieben revisar los
documentos asociados y ajustarlos si correspondiera
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Y PROCEDIMIENTO OPERATIVO PO 25
cEFAs Revision N ° 8

La Providencia LABORATORIO Vigencia 12/02/07

5.0 Diagrama de flujo del proceso

- - Cronograma diario de andlisis
| Pedido ?peaﬁco | de rutina -Anexo I-
1 |
Y
_______________ Determinacion de andlisis
i a realizar
Laboratorista/ i i
Ayudante de ¥ !
Laboratorio/ Instructivos i
Operario de de métodos de i
Hctacre o |
Operario de ITLAOL i
embolsadora/ ITLA02 !
ITLA03 !
IT LA-O4 :
ITLAO5 |
ITLA-06 |
IT LA-07 |
ITLA08 i
ITGG06 :
|
|
v
Toma de muestras
1
-_,| Ejecucion del andlisis r- -
) Y
Hidratadion de Toma de contramuestras
cal vive/ producto terminado
Elr_rrb;(l}sg;b + Parte diario de
- Generadién de resultados 52l AbOMGRONO
Laboratorista/ IT 23-04 Leazz FO 25-02
Andlisis de datos para
correcciones al proceso
Administradion/ i
Gerendia/ ;
Produccion
de Planta
Archivo
datos
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Y PROCEDIMIENTO OPERATIVO PO 25
cEFAs Revision N °

La Providencia LABORATORIO Vigencia 12/02/07

6 Detalles del Proceso

6.1 Determinacion de andlisis a realizar

Laboratorista

A partir del cronograma diario de analisis provigir la Gerencia de Planta
(Anexo 1) o en virtud de la solicitud de un andlisspecifico, verificar las existencias
de reactivos a usar segun la cantidad de ensagostatando el alcance de las
existencias, procediendo a su pedido en almacéerdeecesario. Verificar también,
el primer Lunes de cada mes, que los insumos steegia no estén vencidos, segun
el inventario de drogas y reactivos. Dicho inveotalebera ser revisado cada seis
meses.

Para los analisis externos (carbon y agua), endlaseexo IV y en virtud de las
frecuencias de realizacion especificadas en lasillgls correspondientes (FO 25-
05/06), solicitar los analisis pertinentes, al gedor de los mismos. Volcar los datos
requeridos por los formularios FO 25-05/06 y lanpla mensual (en el caso del
carbén)

Ante los requerimientos de ensayos especialesjavimls puntos y las formas de
muestreo.

6.2 Realizacion del andlisis

Laboratorista
Ayudante de Laboratorio
Operador. de hidratadora/embolsadora (segun stinukstreo)

Definido el analisis a realizar, comunicar la nét@s$ de toma de muestras al
ayudante de laboratorio o al operario pertinensga Rfectuar la toma de muestras,
los operarios de hidratadora y embolsadora delssguir los items especificados en
los instructivos de embolsado (IT 23-04) y de Hhakgdn de cal viva (IT 20-02)
correspondientes, y, en el caso del ayudante deratio, deberd seguir las
especificaciones del instructivo de toma de muggiieG G-06).

Ejecutar el andlisis requerido segun lo indicadeelemstructivo de métodos de
ensayo correspondiente. Para los ensayos de anétsnpleto (IT LA-01) y
preparacion de soluciones (IT LA-05), permanecemnaeé Laboratorio solo el
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ejecutante, quien, usando la mascara correspordiedlizara el analisis, segun el
instructivo pertinente.

De las muestras analizadas de producto terminadesgrvara una contramuestra
gue se guarda durante un lapso de 6 meses en t@imra

Volcar los datos obtenidos del andlisis realizado, el Cuaderno diario de
Laboratorio (FO 25-03)

6.3 Presentacion de resultados

Laboratorista

* PROCEDIMIENTO OPERATIVO PO 25
cEFAs Revision N ° 8

La Providencia LABORATORIO Vigencia 12/02/0

Si el analisis es de rutina, volcar los resultaglo®!l “Gréfico de tendencia” (FO
25-04) y en la planilla informética correspondee(O 25-01) — que se enviara una
vez por mes a la Gerencia de Planta via mail- ypbetar los datos requeridos en el
Parte diario de Laboratorio (FO 25-02), envianda@riamente via mail a
Administracién, Gerencia y Producciéon de Plantanpréso, a los supervisores de
planta.

Si el andlisis es un pedido especial, elevar efriné fisico / informético —acorde
a los requerimientos de forma que el pedido origgstipule- al solicitante y una
copia del mismo a la Gerencia de Planta.

Completar el Indicador de Desemperio de Laborateriduncion de los datos por
él requeridos.

6.4 Evaluacion de resultados

Laboratorista / Supervisor

Evaluar los resultados de los andlisis de rutispaeto de las especificaciones
(Anexo I), con los supervisores, a fin de que éftetlen las correcciones necesarias
al proceso para garantizar el funcionamiento de éentro de los parametros
normales.

7.0 Registros del proceso.

Archivo
Responsable | Lugar

Nombre Tiempo de retencién
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Planilla mensual de
Laboratorio
(FO 25-01)

Laboratorista

Implementacion de un sistema de gestion de calidad

Planta OLV

2 anos

Parte diario de
Laboratorio
(FO 25-02)

Laboratorista

Planta OLV

2 anos

Cuaderno diario de
Laboratorio
(FO 25-03)

Laboratorista

Planta OLV

2 anos

Grafico de tendencia
(FO 25-04)

Laboratorista

Planta OLV

2 anos

Planilla analisis de
carbon
(FO 25-05)

Laboratorista

Planta OLV

2 anos

Planilla analisis de agua
(FO 25-06)

Laboratorista

Planta OLV

2 anos

indice evaluacion de
desempeio de
Laboratorio

Laboratorista

Planta OLV

2 anos
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GEFAS* PROCEDIMIENTO OPERATIVO PO 25
Revision N °
- ; LABORATORI . .
La Providencia O ORIO Vigencia 12/02/07
8.0 Anexo
Ensayos de Laboratorio; Rutina
Punto del| Parametro 4 Valor Registro valor
proceso medir Frecuencia |Andlisis Limite Objetivo real Destinatario| Observaciones
Cantera A demanda del Muestreo segin
(piedra | Andlisis |jefe de planta y/ Planilla  |Jefe de plant instructivos de
caliza) | completo | supervisores IT | -momoeoeeed mensual |y solicitante laboratorio
Minimo 1/ dia al
50 % de los
hornos en
produccién (cada
horno como Planilla  [Jefe de plant Muestreo segin
Cal Viva minimo cada 3 ¢/ horno |mensual y parjsupervisoreg| instructivos de
Hornos Cal util dias) IT >41 % diario direccion laboratorio
Minimo 1/ dia al
50 % de los
hornos en
produccién (cada
horno como Planilla  [Jefe de plant Muestreo segin
minimo cada 3 ¢/ horno |mensual y parjsupervisores| instructivos de
PPC 1000 ¢ dias) IT <12 % diario direccion laboratorio
Muestreo realizadp
cada 2 horas por ¢l
hidratador, a la
Cal Viva salida de silos de ¢
al ingresg mensual > 4 Planilla  [Jefe de plant|viva hasta obtener|
del % diario mensual y parjsupervisores|la muestra integra
hidratadof _ Cal util Minimo 1/ dia IT >35 % diario direccion | del total del dia.
Muestreo realizadp
cada 2 horas por ¢l
hidratador, a la
salida de silos de ¢
Planilla  PJefe de plant|viva hasta obtener|
Granulometri mensual y parjsupervisores|la muestra integra
a IT diario direccion | del total del dia.
Tamiz# 8| Minimo 1/ dia <10 %
Planilla
mensual y [Jefe de plant| Muestreo segun
parte supervisores Instructivos de
PPC 1000 ¢ Minimo 1/ dia IT <10 % diario y direccion laboratorio
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
Planilla  [Jefe de plant| hasta obtenerse Ia
Granulometri mensual y parjsupervisores| muestra integrad
LOUGAS a Minimo 1/ dia IT diario direccion | del total del dia.
Prod.
terminadag Tamiz # 50 <1%
Tamiz # 10( <7%
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Tamiz # 20( < 15%
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
mensual > 9,! Planilla  Jefe de plant| hasta obtenerse |p
% diario mensual y parjsupervisors y| muestra integrad
PPC 600 C| Minimo 1/ diq IT >75 % diario direccion del total del dia.
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
mensual < 13 Planilla  Jefe de plant| hasta obtenerse |p
% diario < mensual y parisupervisores| muestra integrad
PPC 1000 ¢ Minimo 1/ dia IT 16 % diario direccion | del total del dia.
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
mensual > 3( Planilla  Pefe de plant| hasta obtenerse Ip
% diario mensual y parisupervisores| muestra integrad
Cal atil Minimo 1/ dia IT >24 % diario direccion | del total del dia.
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
mensual y Planilla  Jefe de plant| hasta obtenerse |p
diario < 20 mensual y parjsupervisores| muestra integrad
Expansion| Minimo 1/ dia IT mm diario direccion | del total del dia.
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
mensual < 0,] Planilla  Jefe de plant| hasta obtenerse Ia
% diario < mensual y parisupervisores| muestra integrad
Densidad Minimo 1/ dia| IT 0,75 % diario direccion del total del dia.
Muestra integradg
Quimico Minimo 1/ Planilla Jefe de plant| de las muestras
completo: semana IT mensual y direccién |diarias de la semapa
Cco2 < 13%
OCa >57 %
OMg <1,4%
RI <14 %
R203 <4 %
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
Planilla  [Jefe de plant| hasta obtenerse Ip
Granulometii mensual y parjsupervisores| muestra integrad
FEITIS a Minimo 1/ dia IT diario direccion | del total del dia.
Prod.
terminadg Tamiz # 50 <1%
Tamiz # 10( <7%
Tamiz # 20( <20 %
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
Planilla  Jefe de plant| hasta obtenerse |p
mensual > 69 mensual y parisupervisores| muestra integrad
PPC 600 C| Minimo 1/ dig IT| diario > 4% diario direccion | del total del dia.
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Muestreo realizad
por el boquillero
periodicamente

Planilla  PJefe de plant| hasta obtenerse In
mensual< 249 mensual ypartesupervisores| muestra integrad
PPC 1000 ¢ Minimo 1/ dia IT (diario< 26 % diario direccion | del total del dia.
Muestreo realizadp
por el boquillero
periodicamente
mensual > Planilla  Pefe de plant| hasta obtenerse Ip
18% diarig mensual y parfgupervisores| muestra integrad
Cal util Minimo 1/ dia IT > 15 % diario direccion | del total del dia.
Expansién| No corresponde
Muestreo realizadp
por el boquillero
mensual < periodicamente
0,85% Planilla  [Jefe de plant| hasta obtenerse Ip
diario< 0,9 mensual y parjsupervisores| muestra integrad
Densidad | Minimo 1/ dia| IT % diario direccion | del total del dia.
Muestra integradd
Quimico Minimo 1 Planilla Jefe de plant| de las muestras
completo: /semana IT mensual y direccion |diarias de la semafpa
(e{e) <24 %
OCa >52 %
OMg <1,4%
RI <14 %
R203 <4 %
Planilla  [Jefe de plant Muestreo segin
DECAVI Minimo 1/ mensual y parjsupervisores| instructivo de
JAL Cal util partida IT > 28 % diario direccion laboratorio
Planilla  [Jefe de plant Muestreo segin
Prod. Minimo 1/ mensual y parjsupervisores| instructivo de
terminadq Cal Gtil vial partida IT > 64 % diario direccion laboratorio
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3.2.3 Analisis del procedimiento elaborado

Como se puede notar al leer el procedimiento dascen el punto 3.2.2, la
mayoria de los problemas que tenia el laboraterisotucionaron al determinar una
forma de trabajo; que puede no ser éptima, per@stgr documentada, y al
documentarse sus registros, puede auditarse,lynBinée mejorarse.

Beneficios:

» Se logro diferenciar los objetivos de los 2 tipesadalisis que se realizan,
el primero como control de proceso, el segundo coomdrol de producto
terminado.

» Se definieron dos tipos de indicadores con respactos analisis; los
llamados Valores Limite, y los Objetivo; siendopeimero una sefial de
alarma de caracter urgente; mientras que los @bgetson valores de
referencia de ciertas caracteristicas del processq utilizan para regular
los mismos.

» Se confecciond integramente una planilla de as&lisirutina, con la que
se logro ordenar el trabajo del laboratorio. Lanlia de ensayos de rutina
incluye informacion de:

= Frecuencia de los analisis

= Valores limite y/o objetivos de cada analisis
= Puntos de toma de muestras

= Lugar de registro de los analisis

= Destinatarios de la informacion obtenida

= Observaciones importantes.

» Se confeccionaron y definieron los registros quéedeompletar el
laboratorio, su ubicacién formato y responsables.
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4 CONCLUSIONES

4.1 Aportes del sistema de gestién de la calidad

Los logros y aportes principales de la implemeitaciel sistema de gestion de la
calidad se basan sobre cuatro pilares fundamentales

* El cumplimiento de los requisitos del cliente.
» La estandarizacién de métodos y procedimientos.
* El mantenimiento bajo control los procesos.

» La generacion de canales de comunicacion.

4.1.1 Cumplimiento de los requisitos del cliente.

Este es un punto fundamental en cuanto a los &pquie otorgd a la empresa la
certificacion de un SGC.

Las cales producidas en Olavarria son vendidasé&nd®a un 95% de los casos a
clientes intermedios como corralones de materialgsandes distribuidores; pero es
el cliente final, el albafiil, quien utiliza y das# el producto en obra.

Anteriormente no se identificaban los requisitasctiente final del producto, que
son basicamente alto rendimiento y buena plastgidaa la aplicacion; y solamente
se enfocaba al cliente intermedio, que solicitanfied en la entrega y minimizacion
de bolsas rotas o deterioradas.

Reconocer que es importante también identificaatgnder a las necesidades del
cliente final implicé la necesidad de realizar béws que atendieran al control de
calidad del producto despachado. Se identificolgsieontroles que se realizaban en
el laboratorio eran defectuosos, por lo tanto abdjd en la modificacion de los
procesos que se realizaban en el laboratorio, fsgeten estdndares y se alcanzo un
buen control de producto final.

4.1.2 Estandarizacion de métodos y procedimientos:

En la mayoria de los sectores de la empresa gaddwportunidad de analizar;
los procedimientos que alli se realizaban no estdbaumentados, la transmisiéon y
determinacion de que y como debia ser hecho sa dacforma oral. En muchos
casos no existia un control de lo realizado y avesti al no existir estandares de
trabajo definidos el control se hacia muy complacad

La implementacion de SGC ayudo a documentar yneéatzar todos los
procesos, y a su vez se confeccionaron instructieosrabajo, dejando asi fijadas
metodologias de trabajo.
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4.1.3 Mantenimiento bajo control los procesos.

A través de:

» La documentacion de las metodologias de trabajo.
« La generacion de procedimientos especificos, dpesay generales.
» Larealizacién de instructivos especificos de faba

» La definicién de registros de actividades y el anclde los mismos.

Quedé definido un SGC auditable, controlable y madjte; donde tanto personal
interno como externo a la empresa puede medianéguda de las herramientas
anteriormente nombradas controlar los procesose@uealizan en la empresa y tiene
la posibilidad de analizarlos y mejorarlos.

4.1.4 Generacion de canales de comunicacion.

A través de la certificacidn quedaron definidosates de comunicacién entre la
planta y Casa Central que anteriormente no sezalidin. Existia reticencia a
comunicar fallas o errores desde una facilidad ahéiotra, y muchas veces se
repetian inconvenientes que anteriormente se habiaunicado sin encontrarseles
una solucion concreta y definitiva. La implemergacide la gestion de no
conformidades acciones correctivas y preventiviago ain canal de comunicacion y
resolucién de problemas antes inexistente.
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