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1. Introduccion general:

El presente trabajo final integrador tiene como objetivo demostrar la integracion
y aplicacion de los aprendizajes adquiridos en la Especializacion en Calidad
Industrial. Para ello, se emplearan las ensefianzas mostrando los procedimientos
y lineamientos seguidos para adecuar un producto fabricado por la empresa
EMEPA S.A. (conjuntos de fondeo de boyas) a efectos de que cumpla con
nuevos requerimientos particulares de uno de nuestros principales clientes.

Tal como se menciona en el parrafo anterior, el alcance del presente TFI, se
aplica a la adecuacion de los conjuntos de fondeos, tomando como base el
cumplimiento de los requisitos particulares del “Pliego Licitatorio para el
mantenimiento de boyas, balizas y spars en la via navegable troncal” (PLIEG-
2021-113069607-APN-GIYP#AGP).



2. Glosario:

AGPSE: Administracion General de Puertos, Sociedad del Estado.
VNT: Via Navegable Troncal.

11B: Productos utilizados para rios interiores.

IVB: Productos utilizados para Rio de La Plata exterior.

Pliego: Pliego Licitatorio para el mantenimiento de boyas, balizas y spars en la
via navegable troncal

Norma: Norma Internacional ISO 9001:2015
Luchadero: Brazo de cadena del fondeo vinculado al triangulo y al casco

Conjunto de intercambio: Elemento conformado por mallones y grilletes
giratorios que permiten, en algunos casos, recuperar parte del fondeo.

Mallén: Eslabén de mayor diametro al de los eslabones de la cadena, colocado
en los extremos, que es el unico que permite el paso de un perno para vincular
el conjunto de fondeo con el casco y con el cuerpo muerto.

Balizador: Buque dedicado a la instalacion, recuperacion y mantenimiento de
sefiales de ayuda a la navegacion

PIC: Pedido Interno de Compra
OC: Orden de Compra
OT: Orden de Trabajo

OS: Orden de Servicio



3. Caracteristicas de la organizacion:

Desde 1995, EMEPA Ayudas a la Navegacion S.A. es una empresa que se
dedica, principalmente, a disefar, implementar y mantener sefiales en las vias
navegables. Actualmente, es la contratista de la AGPSE para el mantenimiento
de la sefializacion de la VNT, que va desde Punta Indio hasta Confluencia,
cubriendo una extensién aproximada de 1.450 km.

EMEPA S.A. se encuentra certificada bajo la norma ISO 9001:2015, siendo su
alcance el “Servicio de implementacion, operacion y mantenimiento de sistemas
de ayudas a la navegacion para vias navegables”.

En relacion con el contrato vigente con AGPSE, dentro de sus tareas habituales,
se encuentra la instalacibn y mantenimiento de boyas, las cuales,
principalmente, constan de un cilindro flotante (casco) con una torre empotrada
en donde se ensamblan las identificaciones diurnas (carteles de kilometrajes,
marcas de tope, racones) y nocturnas (linternas), vinculadas a fondeos y a un
cuerpo muerto.

Las figuras 1 y 2 muestran las configuraciones generales que tienen las boyas
[IB, utilizadas para rios interiores y las IVB que se usan para el Rio de La Plata.
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Figura I: Perfil boya IIB fondeada Figura 2: Perfil boya IVB fondeada

EMEPA se dedica al mantenimiento de vias navegables, principalmente, la Via
Navegable Troncal argentina, y desde sus inicios, ha disefiado los elementos
que componen las sefiales.

Cabe mencionar que la mayoria de las sefiales son instaladas mediante la
utilizacién de buques balizadores.



4. Contexto de partida

Mas alla de que la empresa cuenta con disefios propios para todos los productos
que componen las sefiales, nuestro principal cliente, AGPSE, mediante el envio
de una OS que data del 01/06/2023, solicité que se analice la adecuacion de
algunos de los elementos para cumplir con especificaciones detalladas en el
Pliego.

Por ello, el departamento de calidad de EMEPA, en conjunto con las gerencias
de Produccién, Técnica y Comercial, realizaron el andlisis de como impactara la
modificacion de los productos y la viabilidad de fabricar lo solicitado por el cliente.
El presente TFI se centrara en las adecuaciones de los conjuntos de fondeo para
cumplir con los nuevos requisitos, y el andlisis de cdmo se efectuaran los
cambios cumpliendo con las premisas de la Norma ISO 9001:2015.



5. Aplicacion de aspectos relacionados con la Especializacion
5.1. Comprension del nuevo contexto por parte de la organizacion

Como se menciona en la introduccién del presente trabajo, EMEPA S.A. se
encuentra certificada por ISO 9001:2015, por lo que, ante algun cambio en el
contexto, la empresa debe reconocerlo. Claramente, la OS recibida por parte de
AGPSE, con especificaciones nuevas para los productos, se transforma en un
contexto diferente, por lo que, para cumplir con lo indicado en el punto 4.1
“‘compresion de la organizacién y de su contexto” y 4.2 “compresion de las
necesidades y expectativas de las partes interesadas” de la referida Norma,
primeramente se celebrd una reunién convocada por la Gerencia General, en
donde participaron referentes de las gerencias técnica, de operaciones y de
produccion y los departamentos de calidad y seguridad laboral.

Cada miembro, desde su punto de interpretacion de los requerimientos del pliego
sobre las modificaciones de los productos, dio su punto de vista sobre los riesgos
y oportunidades que observaron.

Luego de realizar un brainstorming, se volcaron las ideas principales para
mostrarlas en un FODA, quedando de la siguiente manera:

ANALISIS FODA

- Pocos proveedores de caldereria Tiempo de cumplimiento para la
con los recursos para fabricar los entrega de productos
productos - Desconocimiento de la

- Dificultad para laimportacion de metodologia de aceptacion del
productos (cadenas y mallones) producto por parte del cliente
por regulaciones particulares - Posible surgimiento de

competidores
- Pocotiempo para el rediseno de la

planimetria.
- Capacidad de fabricacion integral - Nuevas tecnologias y cambios de
de productos por parte de EMEPA disefo.
- 28 aios de experiencia en el rubro - Reduccidn de costos de fabricacion

- Capacidad por parte de la
empresa para identificar
prioridades de fabricacion en
relacion con las necesidades de la
VNT (crecidas, bajantes,
camalotes, etc.)



5.2. Analisis de riesgos y oportunidades

Luego de lo detallado en el punto anterior, y acorde lo obrante en el punto 6.1
“Acciones para abordar riesgos y oportunidades” de la Norma, a través de una
matriz de riesgos, se identificaron los diferentes riesgos y oportunidades,
asignandole un valor respecto a su severidad, ocurrencia y posibilidad de
deteccion. Dichos valores se determinaron en relaciéon con la experiencia de
cada integrante del comité en un rango que va de 1 a 10. Asimismo, la gerencia
general determiné que el Numero Prioritario de Riesgo (NPR) para la matriz se
impuso en un valor de 216.
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MATRIZ EVALUACION DE RIESGOS Y OPORTUNIDADES - MODIFICACION DE FONDEOS A MANUAL DE CALIDAD
Vigencia: Julio-2023
REQUERIMIENTO DEL CLIENTE AGPSE T
Conocimiento de que la
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facbricacién en EMEPA el estado de avance de la
Chascomts fabricacién
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8600 de control de calidad capacitado en controles de
que no cumpla con los material necesario para
entre procesos dares de calidad . = calidad




5.3.Enfoque al cliente

La redaccion del Pliego y de la OS, no contempla especificamente algunos
puntos, como, por ejemplo:

- Intervencion del cliente en los procesos de fabricacion
- Tipo de certificacion de los materiales utilizados

- Trazabilidad metroldgica

- Proceso para la liberacién final de los fondeos

- Cantidad de ensayos de traccién por lotes

Para ello, segun lo especificado en el inciso a) del punto 5.1.2 de la Norma
respecto al enfoque al cliente, la direccién debe asegurarse de determinar,
comprender y cumplir los requisitos del cliente, los legales y reglamentarios
aplicables, por lo cual, al observarse que no se pudo determinar especificamente
algunos de los requisitos, la gerencia comercial celebré reuniones con personal
de AGPSE en donde se trataron los puntos detallados arriba, a los efectos de
poder generar una planificacion acorde de produccién. De las reuniones se
obtuvo lo siguiente:

- El cliente realizara la aprobacion final del producto a través de inspecciones

- El cliente presenciara y certificara los ensayos de traccion de las cadenas,
previo al armado de los fondeos

- Se debe disenar una metodologia de identificacion para diferenciar los
materiales del cliente respecto de los de EMEPA

- El cliente embarcara inspectores en todos los buques balizadores para que
verifiquen el material que se instala en la VNT.

- Durante las inspecciones de aprobacion final, los elementos de medicion
utilizados deben estar calibrados y verificados, y seran provistos por EMEPA.

- Se realizara ensayo de traccion a un tramo de cadena de cada cinco.

En base a la informacion colectada, se realizaron las versiones finales de los
instructivos y planos particulares para la fabricacion de los diferentes fondeos.
De los esquematicos generados, surgen las siguientes diferencias de fondeos
respecto a los modelos utilizados por EMEPA.
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Detalle de las diferencias entre fondeos AGPSE y EMEPA

Tipo de Fondeo Modelo EMEPA Modelo AGP

VB Perno en grilete de|Perno en grillete de
intercambio  liso,  con | intercambio % roscado, con
chaveta y arandela tuerca y arandela

IIB Rio de La Plata Mallon superior de | Mallon superior de triangulo

triangulo tipo IVB (38 mm
%))

tipo IIB (25 mm @)

IIB Rio Parana

Espesor de cadena de 25 | Espesor de cadena de
mm & 19,05 mm @
Grilletes  giratorios vy | Grilletes giratorios y

mallones tipo IIB (25 mm
%))

mallones tipo IIB (19,5 mm
%))

Unico largo (25 m)

Dos modelos. Tipo | (25 m)
y Tipo Il (23 m)

IB

Largo del luchadero, 10 m

Largo del luchadero 10,5 m

BICONO

Mismo modelo

Mismo modelo

Tabla 1: detalle de diferencia entre fondeos AGPSE y EMEPA

5.4.Proceso de fabricacion:

Una vez identificadas las diferencias entre los fondeos requeridos y los originales

de EMEPA y aclarados los puntos de control que realizara el cliente, la Gerencia

operativa confecciond la planificacion para la fabricacién de los productos

requeridos por AGPSE. Las lineas de produccién fueron las siguientes:

- Fabricacion y ensamble en proveedores:
o Onetto S.A. (Fondeos IIB Rio de La Plata, IIB Rio Parana, IB y

BICONOS)

o FACYM S.A. (Fondeos IIB Rio Parana, IB y BICONOS)
o EMEPA Chascomus (Fondeos IVB)
- Ensamble en taller propio

5.5. Tiempos maximos para la fabricacién de los conjuntos de fondeos:

A través de un analisis realizado en base a la experiencia en la fabricacion de
conjuntos de fondeo, la disponibilidad de proveedores aptos y los tiempos para
la compra de las materias primas en relacién con la disponibilidad en el mercado
actual, se determinaron que los tiempos para la fabricacién de los conjuntos de
fondeo a partir de la generacién del Pedido Interno de Compra (PIC), seran los

siguientes:

Conjunto de fondeo

| Tiempo maximo para la fabricacién |

IVB 90 dias
IB Rio de la Plata 60 dias
[IB Rio Parana (Tipo | y II) 45 dias
IB'y BICONO 30 dias

Tabla 2: tiempos maximos para la fabricacién de fondeos
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Cabe mencionar que los lotes de fabricacion son de 10 conjuntos de fondeo por
cada PIC generado.

El pedido de conjuntos de fondeos por parte del cliente data del 01/07/2023,
siendo las cantidades solicitadas, las que se detallan en la siguiente tabla. Es
dable mencionar que la fecha limite para la entrega de la totalidad de los
conjuntos de fondeo es al 15/12/2023:

Conjunto de fondeo | Cantidades solicitadas |
VB 60 unidades

IB Rio de la Plata 40 unidades

[IB Rio Parana Tipo | 180 unidades

IIB Rio Parana Tipo Il 40 unidades

IB 10 unidades

BICONO 20 unidades

Tabla 3: cantidades de fondeos ordenados por tipo

En base a los tiempos estimados de fabricacion y las exigencias surgidas del
pedido, se genero el siguiente cronograma por producto:

Fondeos IVB:

Proveedor Mes Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Semanas 12 3 412 3 41 23 412 3 412 3412 3 4
PIC1 CHASCOMUS
PIC2 CHASCOMUS
PIC3 CHASCOMUS
PIC4 CHASCOMUS
PIC5 CHASCOMUS
PIC6 CHASCOMUS

Entrega armados - no pintados

Generacion de PIC / Fabricacion
Ensayo de traccion
Liberacion de fondeo

Fondeos IIB Rio de La Plata:

Proveedor Mes Julio Agosto Septiembre ~ Octubre Noviembre  Diciembre
Semanas 12 3412341234123 4123412334
PIC1 ONETTO
PIC2 ONETTO

PIC3  ONETTO

PIC4  ONETTO

Entrega armados y pintados
Generacion de PIC / Fabricacion
Ensayo de traccién
Liberacion de fondeo
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Fondeos IIB Rio Parana (Tipo |)

Proveedor Mes Julio Agosto Septiembre ~ Octubre Noviembre  Diciembre
Semana 1 2341234123412 341234123314

PIC1 ONETTO
PIC2 ONETTO
PIC3 ONETTO
PIC4 ONETTO
PIC5 ONETTO
PIC6 ONETTO
PIC7 ONETTO
PIC8 ONETTO
PIC9 ONETTO
PIC10  ONETTO
PIC11  FACYM
PIC12 FACYM
PIC13  FACYM
PIC14 FACYM
PIC15 FACYM
PIC16  ONETTO
PIC17  ONETTO
PIC18 ONETTO

Entrega desarmado y sin pintar

Generacion de PIC / Fabricacion
Ensayo de traccion
Liberacion de fondeo

Fondeos IIB Rio Parana (Tipo Il)

Proveedor Mes Julio Agosto Septiembre  Octubre Noviembre  Diciembre
Semana 123 41234123412 34123412314

PIC1 FACYM
PIC2 ONETTO
PIC3  ONETTO

PIC4  ONETTO

Entrega armados - no pintados

Generacion de PIC / Fabricacion
Ensayo de traccion
Liberacion de fondeo
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Fondeos IB:

Proveedor Mes Julio Agosto Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre

Semana 123412341234 123412341234

PIC1 FACYM

Entrega armados y pintados
Generacion de PIC / Fabricacion
Ensayo de traccién
Liberaciéon de fondeo

BICONOS:
Proveedor Julio Agosto Septiembre ~ Octubre Noviembre  Diciembre
1234123412341 23412341234

PIC1 ONETTO

P2 ONETIO . N |

Entrega armados y pintados

Generacion de PIC / Fabricacion
Ensayo de traccién
Liberacion de fondeo
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5.6. Recepcion y control de materia prima:

La materia prima principal para la fabricacién de los conjuntos de fondeo, son las
varillas de acero con las que se fabrican los eslabones y, si corresponde, los
triangulos. Ya sea por compra por parte de EMEPA o bien, proporcionadas por
el proveedor contratado, las varillas deben contar con un certificado de calidad
del producto en donde conste que las mismas corresponden a SAE 1010, la
procedencia de la varilla y el lote, como muestra la siguiente imagen:

AR ACERCS BORRONI s.a.

Certificado-de Calidad
Producio " Colada "
BL BLRED 1010 - 25,40 MM 6000 25260
Calidad. 1010 Cantidad: 8,473 Kg. Remito:

Analisis Quimico de Colada

Carbono

Fb‘s.foro
Azifre
Maggéﬁ;so R

Silicio

Imagen 1: certificado de calidad de vatrillas de acero

0.008

‘0100

0.004
0.570

0.320

Mercedes, 26/06/2023

Procedencia

ACINDAR IND.ARG.OE ACERCS S.A.
RX0001 - 68797

Las cadenas son sometidas a ensayos de traccion para verificar su resistencia.
En base a lo consensuado con el cliente, se realizd el ensayo de traccion de 1
tramo cada 5 fabricados. El peso aplicado depende del diametro del eslabén de
la cadena, segun se detalla en la siguiente tabla:

@ eslabén Peso a aplicar para ensayo

19,05 9 18.000 kg
250 28.000 kg
380 36.000 kg

Tabla 4: peso a aplicar para ensayo de traccion segun @ de eslabén
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Cada ensayo de traccion debe ser presenciado y aprobado por inspectores del
cliente. Para cumplir con este requerimiento, por cada visita realizada a
proveedor, se genera un Informe de Calidad interno como el siguiente:

1829-23
Pagina 1de4
PRV | [NFORME DE CALIDAD o i
Revisién: 00
Fecha: | 23/08/23 | Lugar de disposicién: | IDM [ Responsable: | NAVARRO, Miguel
Material recepcionado Seiales de Scrap. Visitas:
Origen: | Control entre procesos Flotantes - Torres
Material de Scrap Inspecciones: X
Proveedor: | ONETO Hnos S.A. | Remito: |
Descripcion:

El dia 23/08/2023 se realizo en conjunto con el Sr. Walter Broullon y el Sr. Fernando Albarracin,
representantes de AGPSE, una visita al proveedor Oneto Hnos S.A en el cual se verifico la orden de
compra 0003-00008023 constatando lo siguiente:

Fabricacion de 23 (veintitrés) FONDEOS TIPO VI P/BOYA IIB ©19.05 (1 x 18 m + 1 x 5m)
(MALLON MARRON/BLANCO) segun plano A-1-02-000

Se realizo el control visual del fondeo corroborando que no se encuentren fisuras, falta de fusion y/o
penetracion en la junta soldada de los eslabones. Por otra parte, se realizo inspeccion dimensional acorde
a plano, encontrandose de manera conforme.

Por ultimo, se realizo el ensayo de traccion en la totalidad de 5 (cinco) cadenas, las mismas fueron
ensayadas por tramos debido a su longitud. La carga de traccion aplicada fue de 8 toneladas; no se
evidenciaron fallas como rotura, agrietamiento y/o deformacion aparente en los cordones de soldadura de
los eslabones. El ensayo de traccion resulto conforme.

Figura N° 1 Figura N° 2
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emepa

INFORME DE CALIDAD

1829-23

Pagina 2de4

Vigencia: 01/02/2022

Revision: 00

Dimension de los eslabones

Figura N° 3 — Eslabon
Medida conforme

Dimension de los mallones

Figura N° 6 — Mallon
Medida conforme

Longitud total

. r i N " P
Figura N° 9 — Cadena de 5 m

Figura N° 4 — Eslabon
Medida conforme

Figura N° 7 — Mallon
Medida conforme

v

Figura N° 10 — Cadena de 18 m
Medida conforme Medida conforme

Figura N° 5 — Eslabon
Medida conforme

Figura N° 8 — Mallon
Medida conforme
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1829-23

Pagina 3de4

INFORME DE CALIDAD Vigencia: 01/02/2022

emepa

Revision: 00

Ensayo de traccion

Figura N° 13 — Ensayvo de traccién Figura N° 14 — Ensavo de traccion Figura N° 15 — Ensayo de traccion
conforme conforme conforme

Figura N° 16 — Ensayo de traccion
conforme
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1829-23
Pagina 4de4
INFORME DE CALIDAD Vigoncia: 0110272022
Revision: 00
Responsable: | NAVARRO, Miguel | Fecha: | 23/08/2023

Queda pendiente el embreado del fondeo y el pintado de los mallones tal como se encuentra indicado en
la OC.

Genera desvio de Ingenieria / Produccion | ST | NO Numero: |
Se genera Observacion Comercial SI [NO

Concepto y seguimiento de observacion comercial:

Imagen 2: Informe de calidad interno — Ensayos de traccion y control dimensional
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5.7. Aprobacién final del producto

Una vez liberados los tramos de cadena, se procede al armado del fondeo segun
los esquematicos detallados anteriormente. Dicha tarea puede ser realizada por
el proveedor que fabrico las cadenas o por personal del taller propio.

A los efectos de diferenciar los materiales del cliente respecto los propios, se
acordo con los inspectores de AGPSE pintar de manera particular los mallones
de los conjuntos de fondeo de la siguiente manera:

Tipo de conjunto | Color de mallon |

VB ROJO/BLANCO

[IB RIO DE LA PLATA ROJO/BLANCO

IIB PARANA TIPO | MARRON/BLANCO
[IB PARANA TIPO Il AMARILLO/BLANCO
BICONO CELESTE/BLANCO
IB AZUL/BLANCO

Tabla 5: metodologia para la identificacién de los fondeos

Finalizado el armado y pintado de los conjuntos de fondeo, se convoca a
inspectores de AGPSE para que, en conjunto con el inspector de calidad de la
empresa, controlen el producto finalizado. Para ello, bajo el mismo concepto
utilizado para los ensayos de traccion, se estira 1 conjunto de fondeo por cada 5
de ese tipo. A dicho conjunto se le realizan los siguientes controles:

- Verificacién dimensional de eslabones

- Verificacién dimensional de triangulos

- Verificacién dimensional de grilletes giratorios

- Verificacién dimensional del largo total y largos parciales
- Control visual de soldaduras en zonas de armado

Cabe mencionar que para el control dimensional de los eslabones se utilizan

calibres debidamente certificados con trazabilidad metroloégica al patron
nacional, como indica el siguiente certificado:
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Instrumentacion y Control

Av. Derqui 4077 - (C1407JLD] Ciudad Autdnoma de Buenos Aires - Repiblica Argentina - TeliFax: 4672-6000 {Linea rotativa) - E-mail: calibracianesive@gmail com

Go

EMEPA S.A HOJA 1/2

Benjamin J. Lavaisse 1600 N® Informe N? Instrumento
CERTIFICADO DE CALIBRACION 66531/01 86531
Descripcion: Calibre Digital
Marca; Schwyz -~
Modelo: e
N° de Serie: —
Rango: 02200 mm 0,01 mm
Rango de Uso: De: — A —
Tolerancia: R
Unidad de Medicién: mm
Ubicacién: Mo especifica
Lugar de Calibracién: Instrumentacion y Control
PON: 026
Préx. Calibracién: marzo-2024
Frecuencia: 12 meses
Condicienes Ambientales: |Temperat.: 20 °C Humedad: 42 %Hr
Ne Referencia Estandar Indicacién Instrumento Correccidn Incertidumbre
1 1,00 mm 1,00 mm 0,00 mm +-  0,1036 mm
2 10,00 mm 10,00 mm 0,00 mm +/-  0,1360 mm
3 50,00 mm 49,99 mm 0,01 mm +-  0,2800 mm
4 100,00 mm 99,99 mm 0,01 mm +-  0,4600 mm
5 200,00 mm 199,99 mm 0,01 mm +-  0,7400 mm
Las incertidumbres contenidas en el presente informe se corresponden a un 85 % del nivel de confianza (k=2)
Equipo de Calibracién | N°Instrumento | Fecha de Calibracién N¢ Certificado Calibrado por
Juego de 74 delgas patrones DLG-T-09/82 sep-2022 CPT-018-DLG-T-09/82 IyC
Resultados
Correccién de la indicacién+incertidumbre (Méx) 0,7500 mm
Cumple Criterio de Aceptacién: | sl [ No ]
OBSERVACIONES

Se recomienda especificar tolerancia y rango de uso

APROBADO POR: Firma: Omar Nazam_v._.

. - Fecha: 08-marzo-2023
Aclaracién: Directqe -

T S
Los resultados obtenidos en el presente certificado se refieren al momenta ¥ condiciones en que se realizaron las mediciones
El laberatoric no se hace responsable del uso inadecuado del presenteinforme como asi de los perjuicios que dicho uso podria ocasionar.
El presente certificado solo puede ser reproducido integramente Yy con el permiso escrito del laboratorio que lo emite.

Imagen 3: hoja 1 de Certificado de calibracion calibre digital Schwyz
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Instrumentacién y Control

A, Derqu 4077 - (C1407ILD) Cuidae AGnoma o6 Budnos Rires - Ruguibicg Argeriing - TolFax SET2-6000 | Lirsa rolatva ) - E-mail calbracionasse Bomail com

B

EMEPA S.A Hom2z |
njamin J. Lavaisse 1800 | Nfinforme | N° Instrumento
OJA DE DATOS | EA531

Valar 1 Valor 2
MEDICION REFERENCIA INDICACION MEDICION REFERENCIA INDICACION
N ESTANDAR INSTRUMENTO Ne ESTANDAR INSTRUMENTO
1 1,00 mim 1,00 it 1 10,00 mm] 10,00 mim|
2 1.00 mm 1,00 mm 2 10,00 mm] 10,00 |
3 1,00 mim| 1.00 mm| ] 10,00 i 10,00 mm
4 1,00 mm 1,00 mm| 4 10,00 mmj 10,00 mm
] 1,00 mm. 1,00 mm 5 10,00 mm| 10,00 mm|
& 1,00 mm 1.00 mm L] 10,00 mm] 10,00 mm
Fi 1,00 rim 1,00 mm| 7 10,00 e 10,00 mm
a8 1,00 mm 1,00 mm| 8 10,00 mm| 10,00 mn
] 1,00 mm 1,00 mm 9 10,00 mm] 10,00 mm
10 1,00 m| 1,00 mim 10 10,00 mm| 1000 mm
1 1,00 mm 1,00 | I 10,00 mmi 10,00 mm
o 0 men| 0 | o 0 mm a mm
Yalor 3 Valor 4
MEDICION REFERENCIA INDICACION MEDICION REFERENCIA INDICACION
N ESTANDAR INSTRUMENTO Ne ESTANDAR INSTRUMENTO
1 50,00 mem 49,99 e 1 100,00 mmj 59,99 mim
2 50.00 mm 48 a9 mm| 2 100.00 mm| 9999 |
3 50,00 mm 48,99 mm 3 100,00 mm|] 99,99 |
4 50,00 mim 49 55 mm 4 100,00 mm| 9959 i
5 50,00 fmm 49,99 m 5 100,00 mm| S8 99 mm
B 50,00 mm 49,99 mm 6 100,00 mm| 99,09 mim
7 50,00 it 49 599 T T 100,00 mmf 9885 i
] 50,00 mim 40 &5 mm 8 100,00 mm| 599 mm
8 50,00 mm 45 89 mem. 9 100,00 mm| 9699 mrm
10 50,00 mm| 490 99 mim| 10 100,00 mn| 99599 mam|
1 50,00 mim) 4899 mm| ] 100,00 mm| 5859 mm
o o mm 4] mm o o it a mm
Valor 5 FORMULAS UTILIZADAS
WEDIGIGN REFERENCIA INDICACIGN —
e ESTANDAR INSTRUMENTO | o =4~ \/50 Xn-x) /8
1 200,00 mm, 168 99 mm| n=1aid
2 200,00 mm 188,98 m|
3 200,00 m 199,50 e BT p 2\J {ar) + {(ai) + (Upi2)?
4 200,00 mim 195,99 mm
5 200,00 mm 199.99 mm
] 200,00 mm| 198 99 ) Siendo |
7 200.00 mrm 196 99 mm ar = Desviaciin estdndar de la referencia.
8 200,00 mm| 199,99 mm| o | = Desviacion esténdar del Instrumanta a calibrar.
E] 200,00 mm 199,99 mim| Up = incertidumbre expandida del Instrumento Patrén
10 200,00 M 198,98 e
i 200,00 mm 199,99 mm
o 0 mm| 0,0031623 mim
. Firma : Omiar Nagfw .
APROBADO POR: Aclaracién: Diraoll %= Fecha: 08-marzo-2023

Imagen 4: hoja 2 de Certificado de calibracion calibre digital Schwyz
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Aprobados los controles, se procede a la colocacion de una etiqueta blanca con
la inscripcién “MATERIAL APROBADO” en donde consta la fecha de liberacion,
tal como se observa en las siguientes imagenes:

7 b L p ¥

Imagen 6: conjunto de fondeo BICONO — para control

Imagen 7: conjunto de fondeo BICONO - liberado y adujado
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6. Resultados Obtenidos

La meta principal establecida constaba en cumplir con el cronograma de
liberacion de fondeos detallados en el punto 5.5.

Si bien todos los productos requeridos fueron liberados antes de la fecha limite
impuesta por el cliente, hubo uno de los lotes de fondeos IIB Rio Parana tipo I,
gue tuvo demoras no previstas en el analisis inicial. El lote correspondiente a los
PIC 11 a 15 para estos productos debian ser liberados la 2da semana de octubre,
pero dicho acto se concreto recién la 1er semana de noviembre, ya que el primer
ensayo de traccion realizado en el proveedor FACYM no cumplié con los
requisitos especificados por el cliente (aplicacion de 18.000 Kg en banco de
prueba), dado que el certificado de calibracion del dinamémetro utilizado se
encontraba vencido. Esta situacién se normaliz6 dos semanas despues,
habiendo el proveedor presentado la documentacion necesaria y realizandose
nuevamente los ensayos.

Entre la Gerencia de Operaciones y los Departamentos de Compras y Calidad,
se realiz6 un analisis de causa raiz para determinar el origen del inconveniente,
utilizando la herramienta 5 porqués, tal como se detalla a continuacion:

| ¢ Por qué? ¢ Por qué? ¢ Por qué? | ¢ Por qué? | ¢Por qué?
Porque en la | Porque en el Pliego Porque la Porgque no Por error
OC emitida no | no se especificaba redaccion del hubo un humano
se especificod que los bancos de Pliego es analisis
que debia prueba para los general y no se | pormenorizado
contar con ensayos de incluy6 esa del Pliego
El dicha traccion debian consulta en la
proveedor | documentacion contar con un reunion con el
no cuenta dinamémetro cliente para
con calibrado aclarar diversos
instrumental puntos
calibrado Porque enlas | Porque no estaba Porque no se Por error
para inspecciones incluido dentro de | consider6 en el humano
realizar los iniciales a la lista de chequeo analisis inicial
ensayos proveedor, no a proveedor del Pliego
se requirieron generada
los certificados
de calibracion
de los
dinamometros

Tabla 6: analisis de causa raiz

A raiz del analisis realizado, se tomaron las siguientes acciones correctivas para
evitar que el hecho suceda nuevamente, a saber:
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N° Accién Descripcion Responsable

Correctiva

01 Realizar un nuevo analisis Departamento de
pormenorizado del Pliego Calidad
02 Realizar reuniones mas frecuentes Gerencia Técnica

con el cliente para que determine los
puntos inconclusos del Pliego

03 Modificar la lista de chequeo a Departamento de
proveedores incluyendo el control de Calidad
instrumentos calibrados

04 Previo a las visitas de control de Gerencia Comercial
calidad en conjunto con el cliente,
consultarles si tienen nuevas
especificaciones para realizar las
verificaciones de productos

Tabla 7: Acciones correctivas

Si bien, a la fecha no hubo nuevos pedidos de fondeos por parte de AGPSE, esta
metodologia de consulta permanente con el cliente se llevé adelante con otros
productos solicitados por otros clientes como cuerpos muertos, cascos, torres y
linternas, sin haberse registrado demoras en las entregas.
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7. Conclusiones:

En este trabajo final integrador, se evidencia la aplicacion efectiva de los
conocimientos adquiridos en la Especializacion en Calidad Industrial en el
contexto de la empresa EMEPA.

El objetivo principal fue la adaptacién de conjuntos de fondeo para boyas segun
los nuevos requisitos del "Pliego Licitatorio para el mantenimiento de boyas,
balizas y spars en la Via Navegable Troncal."

La organizacion, con 28 afios de experiencia, se encuentra certificada bajo la
norma ISO 9001:2015 y despliega un analisis detallado de su contexto y de las
necesidades del cliente AGPSE. Se destacan puntos clave, como la realizacién
de un andlisis FODA, la identificaciéon de riesgos y oportunidades y la
comprension de los requisitos del cliente.

La aplicacion de la metodologia “5 porqués” en la resolucidon de un inconveniente
con un proveedor, muestra un enfoque proactivo hacia la mejora continua, tal
como lo requiere la Norma. Se implementaron acciones correctivas, como un
analisis mas detallado del Pliego, reuniones frecuentes con el cliente y la
modificacion de la lista de chequeo a proveedores, demostrando la capacidad de
aprendizaje y adaptacién de la organizacién.

El cronograma de produccién detallado y la gestion de los tiempos para cada
producto analizado en el presente TFI, exhiben una planificacién cuidadosa en
base a la correcta aplicacion de las herramientas de Gestion de la Calidad.

A pesar de una demora inesperada en uno de los lotes de conjuntos de fondeos,
la empresa demostré su capacidad de respuesta al analizar e identificar la causa
raiz y aplicar acciones correctivas necesarias para minimizar hechos similares a
futuro.

En conclusion, este trabajo muestra cémo el personal de EMEPA ha integrado
las herramientas de la Especializacion para adaptarse a nuevos requerimientos,
gestionar riesgos y oportunidades y mejorar continuamente sus procesos,
adecuando el sistema de gestion de la calidad para orientarlo en satisfacer las
necesidades de los clientes.
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