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RESUMEN

En la actualidad aumentan cada vez mas las exigencias de los
consumidores, especialmente por el rol que desempefia la calidad y en
donde, las empresas exitosas estan plenamente identificadas que ello
constituye un buena ventaja competitiva, si se le sabe gerenciar y utilizar.
Los sistemas de gestion de calidad japonesa 5 “S” es una metodologia para
organizar el trabajo de una manera que minimice el desperdicio, asegurando
que las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas,
mejorando la productividad, la seguridad y proveyendo las bases para la
implementacion de procesos disefiados para la actualizacion y mejora
continua de las industrias; este método se basa en cinco principios simples:
SEIRI — ORGANIZACION, SEITON — ORDEN, SEISO - LIMPIEZA,
SEIKETSU- BIENESTAR PERSONAL, SHITSUKE- DISCIPLINA Y HABITO.
Gracias a la implementacion del método antes expuesto el desarrollo de las
practicas en el laboratorio de Soldadura se realizan de una manera
estandarizada, optimizando tiempos y recursos para que los estudiantes

puedan elevar su calidad de trabajo.

PALABRAS CLAVE: Ingenieria Automotriz, Sistemas de Gestion de

Calidad, Laboratorio de Soldadura.
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ABSTRACT

Currently are increasing the demands of consumers, especially the role
played by the quality and where, successful companies are not fully identified
that this is a good competitive advantage, if you know manage and use. The
Japanese management systems quality 5 "S" is a methodology to organize
the work in a way that minimizes waste, ensuring that work areas are clean
and organized systematically, improving productivity, safety and providing
the basis for implementation of processes designed for updating and
continuous improvement of the industry; This method is based on five simple
principles: SEIRI - ORGANIZATION, SEITON - ORDER SEISO -
CLEANING, SEIKETSU-PERSONAL WELFARE, DISCIPLINE AND HABIT-
SHITSUKE. Thanks to the implementation of the foregoing method
development laboratory practices Welding is performed in a standardized
way, optimizing time and resources so that students can improve their quality

of work.

KEYWORDS: Automotive Engineering, Quality Management Systems,

Welding Laboratorie.



CAPITULO |

1. ANTECEDENTES

1.1. PRELIMINAR

La metodologia de sistemas de gestidén de calidad manifiesta la mejoria
del ambiente laboral, es decir propicia la calidad; intensifica la conservacién
de las diferentes areas, logra espacios laborales despejados, ordenados,
limpios y productivos; en donde se prevengan y eviten situaciones
inesperadas debido al acaparamiento de desechos y productos deteriorados,
que pueden admitir condiciones de trabajo insalubres, lo cual atrae

accidentes, incompetencia, improvisacion y calidad deficiente.

En el mundo existen industrias y laboratorios que manejan la
metodologia de los sistemas de gestion de calidad, lo que ha permitido un
desarrollo mayor al de otras. En la Universidad de las Fuerzas Armadas
ESPE Extensidn Latacunga existen laboratorios esenciales para el desarrollo

de actividades educativas, formativas y de ejercicio.

El departamento de Energia y Mecéanica cuenta con un laboratorio de
soldadura, al que acuden un gran numero de estudiantes, legalmente
matriculados en la carrera de Ingenieria Automotriz, Ingenieria Mecatrénica
e Ingenieria Electromecanica; los mismos que al recibir sus clases deben

tener todas la seguridad para su correcto desenvolvimiento, por lo cual



deben contar con un infraestructura adecuada que siga procesos

internacionales de calidad.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE extension Latacunga,
los laboratorios se convierten en la herramienta indispensable para la
formacién intelectual y profesional de los estudiantes, por lo cual es
necesarios que éstos se encuentren en optimas condiciones; sin embargo
varios de estos no contemplan los procesos adecuados de infraestructura

para brindar calidad en su uso.

IMPLEMENTACION DE SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD EN EL
LABORATORIO DE SOLDADURA DE LA UNIVERSIDAD DE LAS
FUERZAS ARMADAS ESPE EXTENSION LATACUNGA.

! v
Inadecuada
Inexistentes procesos rotulacién y
de orden, limpieza 'y organizacion de la
practica. bodega de
herramientas.

\ \’

Trazado de sefales
de seguridad
inadecuadas.

Escasas areas de
ventilacion.

Figura 1. 1: Planteamiento del problema.
Elaborado por: Alvarez E. Calderén M
El laboratorio de soldadura, un area importante y necesaria para el

desemperio y formacion de los estudiantes, se encuentra en un proceso de



deterioro lento, ya que no existen procesos de orden, limpieza y disciplina,

gue permitan mantener la infraestructura en excelentes condiciones.

De la misma manera la rotulacién y organizacion de la bodega de
herramientas no es la adecuada, ya que evita mantener orden y espacios
libres, ademas el trazado de las sefiales de seguridad no es el éptimo, al
igual que las areas de ventilacién que son escasas, y en este laboratorio por
estas razones de uso debe estar considerado con un area de ventilacion
propicia y adecuada debido a los gases toxicos que son producidos por los

diferentes procesos de soldadura que se realizan en el laboratorio.

1.3. DESCRIPCION RESUMIDA DEL PROYECTO

El presente proyecto busca alcanzar un excelente ambiente laboral y un
orden adecuado para los equipos que se usen en el laboratorio de
Soldadura; lo que permitira al estudiante desarrollar sus practicas de manera
eficiente, eficaz y optimizard su tiempo, ademas le permitira contar con las
seguridades necesarias para el uso de maquinas y el cuidado personal; y se

ha dividido en cinco parametros necesarios para la organizacion:

1.3.1. Clasificacion

Se toma en cuenta los elementos del laboratorio aplicable y obsoleto en

la actualidad.



Descartar elementos no aplicables actualmente en las practicas de

laboratorio tales como:

» Maquinas.
» Equipo de proteccion.

> Herramientas.

1.3.2. Organizacion

Consiste en la reubicacion de los elementos del laboratorio en lugares
estratégicos, tomando en cuenta las necesidades del estudiante, a

continuacion se describe los elementos a organizar.

» Preparar lugares de colocacibn de maquinas, herramientas e
implementos del laboratorio.
» Determinar lugares para cada elemento.

» Ubicar cada mueble en areas adecuadas.

1.3.3. Limpieza

Abastecimiento de elementos de limpieza del laboratorio, asi como

mantenimiento de los equipos y material didactico del mismo, a continuacion

se describen algunos parametros de limpieza a aplicar.



1. Operacion de limpieza.
2. Implantar un programa de limpieza.
3. Limpieza y mantenimiento de maquinas y equipos.

4. Mantenimiento del ambiente de trabajo.

1.3.4. Bienestar personal

Aplicar procesos de limpieza y uso del laboratorio, a continuacion

describimos algunos parametros para el bienestar de los estudiantes.

1. Establecer responsabilidades hacia los estudiantes.
2. Mantener continuamente el desarrollo de las 3 “S”.
3. Asignar medidas preventivas.

4. Analizar posibles riesgos laborables.

5. Mapa de riesgos del laboratorio.

6. Seguridad personal.

1.3.5. Disciplina o Estandarizar

Trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas,
comprobando el seguimiento del sistema 5°S” y elaborando acciones de
mejora continua, por medio de normasy procedimientos, para fomentar la

disciplina se estandarizara lo siguiente.


http://www.monografias.com/trabajos4/leyes/leyes.shtml

1. Establecer y realizar actividades que fomenten la intervencion del
personal.

2. Definir y establecer el escenario para implantar la disciplina.

3. Implementacion de formulario de préstamos de servicios en el
laboratorio.

4. Formularios de préstamo de laboratorio.

5. Formulario de préstamo de maquinas y herramientas.

6. Normas de uso del laboratorio.

1.4. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA

La Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE extension Latacunga, es
una de las instituciones con mayor prestigio a nivel nacional e internacional
por la calidad de educacion que brinda, por lo cual es necesario que las
herramientas de uso educativo sean las 6ptimas, es por eso que el presente
proyecto brinda la oportunidad de mejorar las instalaciones del laboratorio de
soldadura. De manera que este taller cuente con, la calidad de procesos en
orden, limpieza y practica, ademas de una rotulacién y organizacién
adecuada del laboratorio. Se implementara un trazado de sefales de
seguridad adecuado, y ya que las areas de ventilacidbn son escasas, se
procedera a ubicar extractores de humo, que facilitaran el trabajo de los

estudiantes y brindara un ambiente laboral de calidad.

1.5. OBJETIVO GENERAL



> Aplicar la metodologia de los sistemas de gestién de calidad, para la

seguridad y correcto aprendizaje de los estudiantes que realizan
practicas en el Laboratorio de Soldadura de la Universidad de las

Fuerzas Armadas ESPE extension Latacunga.

1.6. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Conocer la metodologia para instrumentar un sistema de calidad en el
laboratorio de soldadura, que permita a los estudiantes desempefarse
con altos niveles de seguridad.

Seleccionar herramientas, y equipos de proteccion que se encuentren
en el taller a manera de necesaria o0 innecesaria, tomando en cuenta
su estado y utilidad que representa para el laboratorio. (Seiri, clasificar)
Ordenar e identificar las maquinas de soldadura segun su
funcionamiento. (Seiton - ordenar).

Inducir a que los estudiantes que hacen uso del laboratorio de
soldadura, desarrolle un habito de orden y limpieza en el area de
trabajo, de los equipos y herramientas para mantener en Optimas
condiciones las instalaciones en uso (Seiso - Limpieza).

Instalacion de extractores de humo en el laboratorio de soldadura, con
el fin de precautelar la salud de los usuarios (Setkeisu — Bienestar
Personal).

Implementar normas de uso del laboratorio tanto para docentes como
para los estudiantes que hacen uso del laboratorio (Shitsuke -

Disciplina).



1.7. METAS

Gracias a la implementacion del sistema de gestion de calidad de
manera innovadora y de calidad, se espera obtener un laboratorio de primer
nivel, adecuado con las normas que rigen las industrias internacionales; en
donde exista un orden de los equipos y herramientas ubicados en la bodega,

de tal manera que los estudiantes realicen sus practicas sin distractores.

Ademas, el laboratorio contard con sefializacion de acuerdo a las
especificaciones que el laboratorio necesite y advirtiendo los probables
riesgos o accidentes que se puedan originar. De esta manera, se espera

incentivar en los estudiantes la llamada cultura de excelencia.

Es necesario tomar en cuenta que el ambiente juega un papel muy
importante dentro de las actividades de los estudiantes, por lo cual las
instalaciones libres de humo y gases toxicos producidos por los procesos de
soldadura seran las estratégicas en este proyecto, pues se instalara

extractores de humo, que mejoraran la visibilidad y el ambiente laboral.

1.8. HIPOTESIS

La implementacion de la metodologia de los sistemas de gestion de

calidad mejorara el ambiente de trabajo e incentivard una cultura de



excelencia en los usuarios del mismo, para obtener un sistema de orden y

limpieza.

1.9. VARIABLES DE LA INVESTIGACION

o Variable Independiente: Metodologia de sistemas de gestion de
calidad.

o Variable Dependiente: Ambiente de trabajo del laboratorio de
soldadura de la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE extension

Latacunga.



CAPITULO I

2. MARCO TEORICO

2.1. LABORATORIO DE SOLDADURA

El laboratorio de soldadura es una de las fuentes de ensefianza practica
de la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE extension Latacunga,
donde se realizan proyectos para la formacién de los estudiantes de
diferentes carreras como ingenieria automotriz, ingenieria mecatronica e
ingenieria electromecanica, y practicas tales como los procesos de

soldadura que se explicaran a continuacion.

a) Proceso SMAW (Soldadura con electrodo recubierto)

Este proceso se basa en la utilizacion de un electrodo recubierto, a
través de éste se hace circular corriente eléctrica, para dar forma a un corto

circuito entre el electrodo y el material base que se desea soldar.

Este corto circuito o arco eléctrico puede alcanzar temperaturas de hasta
5500 °C, asi se deposita el nucleo del electrodo fundido en el material que
se estd uniendo o soldando, gracias al mismo suceso se produce una
atmosfera que permite la proteccion del proceso al combustionarse el

recubrimiento.
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Figura 2. 1: Diagrama esquematico del proceso de soldadura SMAW

Fuente: (http://www.tec.url.edu.gt/boletin/URL_08 MECO01.pdf)

Equipos y materiales

e Soldadora eléctrica.

e Cable de masa.

e Pinza porta electrodos.

e Electrodo con recubrimiento.

e Material base para practicas.

e Mesa para soldar.

e Equipo de proteccién personal.
e Playos de presion.

e Cepillo de acero.

Riesgos del proceso SMAW



¢ Intensidades de corrientes muy altas.
¢ Niveles altos de radiacion.

e Voltajes altos.

e Altas temperaturas de fundicion.

¢ Intensidad luminica alta.

e Cortocircuitos.

Desechos

e Escoria.
e Sobrantes de electrodo.

e Materiales metalicos.

b) Proceso GTAW (Soldadura de Arco eléctrico con electrodo de

Tungsteno y gas de proteccion).

En este proceso de soldadura se usa un electrodo de tungsteno soélido
no consumible, el proceso es protegido por un gas inerte, y Si €s necesario
se agrega a éste proceso, material de apoyo. Este tipo de soldadura posee

muchas ventajas en comparacion de los otros procesos, como por ejemplo:

e Calidad muy alta de soldadura.
e Capaz de soldar la mayoria de metales.

e Libre de salpicaduras.



e Puede usarse con o sin material de aporte.

e Superficies de raiz interna lisas.

Direction of
weld

/— GTAW head

Power
Shielding gas

Contact tube

Filler rod Tungsten electrode

(nonconsumable)

A Weld bead

Shielding gas

Electrical arc

Copper shoe
(optional)

Figura 2. 2: Diagrama esquematico del proceso de soldadura GTAW

Fuente: (http://es.wikipedia.org/wiki/Soldadura_TIG)

Equipos y materiales

e Soldadora TIG.

e Cable de masa.

e Electrodo de tungsteno sélido no consumible.
e Gas de proteccion.

e Material de apoyo.

e Material base para practicas.

e Antorcha TIG.

e Mesa para soldar.

e Equipo de proteccion personal.

e Playos de presion.



Riesgos del proceso GTAW

Intensidades de corrientes muy altas.
¢ Niveles altos de radiacion.

e Voltajes altos.

e Altas temperaturas de fundicion.

¢ Intensidad luminica alta.

e Cortocircuitos.

e Fugas de gases.

e Intoxicacién por gases.

Desechos

e Materiales metalicos.

Contaminantes

e Gases producidos por el proceso.

C) Proceso GMAW (Soldadura con Gas y Arco Metalico)

El proceso de soldadura GMAW es el mas difundido en el ambito

industrial, casi todos los tipos de hierro y acero pueden soldarse con este



proceso, no se puede usar para unir o soldar acero inoxidable ni aluminio,
este emplea un arco entre el electrodo continuo de metal de aporte y el
charco de soldadura, y utiliza  un gas protector activo como diéxido de

carbono o argbn mas oxigeno.

GAS METAL ARC WELDING
(GMAW)

S0LO wRg CLLCTROOE POWER CABLE
ELECTROOE

e GASEOUS SMXLD

ey Y SOUCEED WELD METAL

WRE ELECTROOC // A
/
T3 N
BASE VETAL ~’ 5 NOLTIN WELD POOL \

PARTIALLY SOUDIED WELD METAL

Figura 2. 3: Diagrama esquematico del proceso de soldadura GMAW

Fuente: (http://www.infra.com.mx/temas07/01/1aedicion.htm)

Equipos y materiales

e Soldadora MIG/MAG.

e Cable de masa.

e Electrodo continuo.

e Gas de proteccion argbn mas oxigeno.
e Material base para practicas.

e Pistola de soldadura.

e Mesa para soldar.

e Equipo de proteccion personal.



e Playos de presion.

e Cepillo de acero.

Riesgos del proceso GMAW

¢ Intensidades de corrientes muy altas.
¢ Niveles altos de radiacion.

e Voltajes altos.

e Altas temperaturas de fundicién,

e Intensidad luminica alta.

e Cortocircuitos.

e Fugas de gases.

¢ Intoxicacion por gases.

Desechos

e Materiales metdlicos.

e Escoria.

Contaminantes

e Gases producidos por el proceso.



d) Proceso RSW ( Soldadura por resistencia de Puntos)

Este proceso es muy utilizado en la industria automotriz, aeroespacial
eléctrica y electrdnica ayudando a optimalizar recursos en comparacion a los

otros procesos de soldadura.

El proceso RSW se realiza mediante la combinacion de calor, presion y
tiempo; su operacion implica la resistencia del material al paso de un flujo de
corriente, el mismo que genera el incremento de temperatura localizado en
la zona a soldar, y la presion que ejercen la tenazas y el electrodo durante el

paso de corriente hace que las piezas a soldar se unan.

Entrada de agua fria

, Salida de agua caliente

T | ce
Eloctrodo ’Ul Cable al generador
—0

Piezas a unir

Lenleja

Electrodo Q

H}‘l I tronsformador

Cable al generador

Figura 2. 4: Diagrama esquematico del proceso de soldadura RSW

Fuente: (http://castillocaballero.blogspot.com/)

Equipos y materiales

e Soldadora de puntos.

e Material base para practicas.



e Equipo de proteccion personal.

e Playos de presion.

Riesgos del proceso RSW

¢ Intensidades de corrientes muy altas.
e Voltajes altos.
e Altas temperaturas de fundicién.

e Cortocircuitos.

Desechos.

e Materiales metalicos.

e) Soldadura Oxiacetilénica

Este es un proceso en el cual la fusibn de las piezas a unir se logran
mediante el calor aportado por la llama que proviene de la combustion de
gases generalmente estos gases son el acetileno y el oxigeno. La llama que
produce la combustién de estos gases alcanza una temperatura de 3200°C,
es por esto que es esencial el uso del equipo de proteccion personal para

realizar este tipo de proceso de soldadura.
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Figura 2. 5: Diagrama esquematico del proceso de soldadura
oxiacetilénico

Fuente: (http://www.aprendizaje.com.mx/Curso/Procesol/Temariol_VII.html)

Equipos y materiales

e Tanques de gas de oxigeno y acetileno.
e Material base para practicas.

e Antorcha.

e Mangueras.

e Material de aporte.

e Mesa para soldar.

e Equipo de proteccion personal.

e Playos de presion.

Riesgos del proceso de soldadura Oxiacetilénica

e Altas temperaturas por combustién de gases.

e Fugas de gases.



¢ Intoxicacion por gases.

Desechos

e Materiales metalicos.

Contaminantes

e Gases producidos por el proceso.

f) Proceso PAW ( Soldadura por Plasma)

Este tipo de soldadura usa el mismo principio de la soldadura TIG, en

este proceso encontramos dos flujos de gas independientes, el primero es el

gas plasmageno que fluye por el electrodo de tungsteno y el segundo es un

gas de proteccidn; el primer gas es el que forma el nucleo de arco plasmay

el segundo da proteccién al bafio de fusion, este proceso es utilizado en

uniones de alta calidad tales como en uniones aeroespaciales, plantas de

procesos quimicos e industrias petroleras.
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Figura 2. 6: Diagrama esquematico del proceso de soldadura PAW

Fuente: (http://www.esab.com/es/sp/education/procesos-paw.cfm)

Equipos y materiales

e Soldadora PAW.

e Material base para practicas.

e Antorcha.

e Electrodo de tungsteno.

e Tanque de gas argon.

e Mesa para soldar.

e Equipo de proteccién personal.
e Playos de presion.

e Cepillo de acero.

Riesgos del proceso PAW



e Altas temperaturas de fundicion.
¢ Intensidades altas.
e Fugas de gases.

¢ Intoxicacion por gases.

Desechos

e Materiales metdlicos.

Contaminantes

e Gases producidos por el proceso.

2.2. MANTENIMIENTO

2.2.1. Definicion

Mantenimiento se define como toda actividad humana que conserve el
buen estado, y la confiabilidad que prestan las maquinas en condiciones
Optimas, seguras, economicas y eficientes. Puede ser preventivo si las
actividades que se realizan son para evitar que disminuya la confiabilidad del
servicio, y correctivo si las actividades que se realizan son porque la

confiabilidad y calidad que prestan estas ya se perdio.



2.2.2. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo, también conocido como mantenimiento
reactivo es aquel que nos permite corregir una falla en un determinado
momento, y se aplica cuando se produjo un error en el sistema, ya sea
porque algo se rompid o se averid. La funcion primordial es poner en marcha

la maquina lo mas rapido posible y con el minimo costo.

2.2.3. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es siempre programable y basado en el
tiempo, consiste en sustituir o reacondicionar los componentes de un equipo
0 maquina, garantizando asi el buen estado y funcionamiento de los equipos
0 maquinas, es recomendable un mantenimiento preventivo cada cuatro

meses como maximo.

Este tipo de mantenimiento cuenta con diversos procedimientos para

llevarlo a cabo, los cuales se describirAn brevemente a continuacion:

a. Predictivo. Como su nombre lo indica este tipo de mantenimiento se
trata de predecir una anomalia para tomar acciones antes de que la

maguina falle logrando asi mantener el buen funcionamiento de estas.

b. Progresivo. Es aquel que se lleva a cabo segun normas del fabricante,

es decir la mayoria de las veces se utiliza manuales para llevar a cabo



este mantenimiento, y se lo programa de acuerdo con los tiempos de

ocio de las maquinas.

c. Periddico. Es aquel que se lo lleva a cabo periédicamente como su
nombre lo indica, analizando las historias de cada maquina, y
programando mantenimientos peridédicos antes que ocurran fallas que

se pueden esperar.

d. Analitico. Este se basa en el andlisis como su nombre lo indica, un
andlisis profundo de la informacion de las maquinas, y por medio de
visitas frecuentes pueden obtener informacién para que el analista

tenga el material necesario de consulta.

e. Técnico. Este es la combinacion del mantenimiento periédico y

progresivo.

2.3. INSTRUCTIVO DE OPERACIONES

El instructivo de operaciones es un documento en el cual se encontrara
numeradas las actividades a seguir en la ejecuciéon de un proceso; tales
como las precauciones y el procedimiento a seguir, en este caso se
describira el instructivo de operaciones de las maquinas existentes en el
laboratorio de soldadura de la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE

extension Latacunga.



Se adjunta el instructivo de operaciones y el plan de mantenimiento de
las maquinas del laboratorio de soldadura de la Universidad de las Fuerzas

Armadas ESPE extension Latacunga en la seccion de anexos.

2.4. DEFINICION DE LAS 5“S”

La estrategia de las 5“S” es una metodologia practica para el
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado,
ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en
el trabajo y en la vida diaria. Esta integrado por cinco palabras japonesas
que inician con la letra “S”, que resumen tareas simples que facilitan la
ejecucion eficiente de las actividades laborales. Las cinco palabras utilizadas

son las siguientes. (Rodriguez, 2010, pag. 2).

SEIRI — ORGANIZACION
Se toma en cuenta los elementos necesarios Yy obsoletos,

desprendiéndonos de estos ultimos.

SEITON — ORDEN
Se torna en la reubicacién de los elementos en lugares estratégicos,

tomando en cuenta las necesidades del ambiente de trabajo.

SEISO - LIMPIEZA



Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando
que el ambiente de trabajo se encuentre siempre en perfecto estado de

salubridad.

SEIKETSU- BIENESTAR PERSONAL
Consiste en precautelar la salud fisica y mental del trabajador

estandarizando métodos de limpieza y uso del lugar de trabajo.

SHITSUKE- DISCIPLINA Y HABITO
Consiste en incentivar y trabajar permanentemente de acuerdo a las

normas establecidas en el lugar de trabajo.

2.4.1. BENEFICIOS DE LAS 5 “S”

e Aportan diversos beneficios.

e Reduce elementos innecesarios de trabajo.

e Facilita el acceso y devolucién de objetos u elementos de trabajo.

e Evita la pérdida de tiempo en la blusqueda de elementos de trabajo en
lugares no organizados ni apropiados.

e Reduccién de fuentes que originan suciedad.

e Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las
herramientas, equipo, maquinaria, mobiliario, instalaciones y otros
materiales.

e Entorno visualmente agradable.

e Menor nivel de existencias o inventarios.



e Menos movimientos y traslados indtiles.

e Menor tiempo para el cambio de herramientas.

e Mas espacio.

e Orgullo del lugar en el que se trabaja.

e Mayor conocimiento del puesto.

e Creacion y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el
trabajo.

e Menos accidentes.

e Mejora el control visual de elementos de trabajo.

e Mejor imagen ante nuestros clientes.

e Crea las bases para incorporar nuevas metodologias de mejoramiento
continuo.

e Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio.

e Participacién en equipo.

2.4.2. Objetivo de las 5 “S”

El objetivo de este sistema de gestién de calidad es implementar una

metodologia que mantenga y mejore continuamente las condiciones de

organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo.

Tabla 2. 1: Objetivos de cada S

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
BE B At AR 5
Organizacion Orden Limpieza Bienestar Disciplina

personal
Eliminar del Organizar el Mejorar el nivel de Prevenir la Fomentar los

espacio de espacio de limpieza de los aparicion de la esfuerzos en




trabajo lo que
sea inutil.
Separar los
articulos
necesarios de
los no —
necesarios
Dejar solo los
articulos
necesarios en
el lugar de
trabajo.

Eliminar los
elementos no —
necesarios

Verificar
periodicamente
gue no haya
elementos no —
necesarios

trabajo de
forma eficaz.
Identificar los

articulos
necesarios.

Marcar areas
en el suelo
para elementos
y actividades.

Poner todos los
articulos en su
lugar definido.

Verificar que
haya “Un lugar
para cada cosa
y cada cosa en

su lugar”

lugares.

Limpieza cuando
se ensucia

Limpiar
periédicamente.

Limpiar

Sistematicamente.

Verificar
sistematicamente
la limpieza de los

puestos de
trabajo.

suciedad y el
desorden.
Definir
métodos de
ordeny
limpieza.

Aplicar el
método
general en
todos los
puestos de
trabajo.
Desarrollar un
estandar
especifico por
puesto de
trabajo.
Verificar que
existe un
estandar
actualizado en
cada puesto de
trabajo.

este sentido.

Hacer el orden
y limpieza con
los estudiantes
en cada
puesto.
Formar a los
estudiantes
para que hagan
ordeny
limpieza.

Actualizar la
formacién de
los operarios
cuando hay
cambios.
Crear un
sistema de
auditoria
permanente de
planta visual y
5S”.

Elaborado por: Alvarez E. Calderén M.



CAPITULO 1l

3. ESTADO ACTUAL DEL LABORATORIO DE SOLDADURA

3.1. INVENTARIO

A continuacién mostraremos un registro documental de todos los bienes

que consta el laboratorio de soldadura de la Universidad de las Fuerzas

Armadas ESPE extensién Latacunga.

Maquinas

En la tabla 3.1 mostraremos el inventario de todas las maquinas que

posee el laboratorio de soldadura.

Tabla 3. 1: Inventario de maquinas del laboratorio de soldadura

CODIGO DETALLE/DESCRIPCION MARCA MODELO SERIE
04-7140-02-  Soldadora syncrowave Miller 250 DX LH330711L
0001 incluye careta de soldar

04-7140-02-  Soldadora syncrowave Miller 250 DX LH330712L
0002 incluye careta de soldar

04-7140-02-  Soldadora millermatic 252  Miller 252 LJ240452B
0003 incluye careta de soldar

04-7140-02-  Soldadora millermatic 252  Miller 252 LH410862B
0004 incluye careta de soldar

04-7140-02-  Soldadora cortadora de Hypertherm 1000 100-048247
0005 plasma powermax

04-7140-02-  Soldadora Miller 250 DX LK060002L
0558 millersyncrowave 250

04-7140-02-  Soldadora Miller 250 DX LJ450169L
0559 millersyncrowave 250

FO108N0301 Suelda eléctrica mig/mag  Miller MILLERMATIC  LF420515B
00004

FO108N0302 Suelda migsmawtig Miller SYNCROWAVE LF410003L>




00001
0036012Q01
00001

0036012Q08
00001
0036012Q08
00002
0036012Q11
00001
0036012Q11
00002
0036012Q11
00003
0036012Q11
00006
0036012Q11
00007
0036012Q11
00008
0036012Q11
00014

Soldadora aga (con
tanque de oxigeno sin
accesorios)

Soldadora miller color azul

Soldadora miller color azul

Soldadora eléctrica marca
hobart

Soldadora eléctrica miller
225/150 ac/dc

Soldadora eléctrica miller
225/150 ac/dc

Soldadora eléctrica
dayton de 250 color verde
Soldadora eléctrica 200 v
color plomo

Soldadora eléctrica 200 v
color plomo

Soldadora de puntos color
verde

Aga

Miller
Miller
Hobart
Miller
Miller

Dayton

0000128718

0000128716

296WS11729

KD387844

KD387841

3063647

Equipos

Elaborado por: Alvarez E. Calderén M.

En la tabla 3.2 mostraremos un registro documental de todos los equipos

gue posee el laboratorio de soldadura.

Tabla 3. 2: Inventario de equipos del laboratorio de soldadura

CODIGO DETALLE/DESCRIPCION MARCA SERIE
04-1888-02-  Extintor de polvo quimico  N/a CE006209/09
1193 seco de 150 Ibs

04-7140-01-  Equipo de soldar y cortar Bluestar

0001 para suelda

04-7140-01-  Equipo de soldar y cortar Bluestar

0002 para suelda

04-7140-01-  Equipo de soldar y cortar Bluestar

0003 para suelda

04-7140-01-  Equipo de soldar y cortar ~ Bluestar —




0004
A010L40401
00041
A010L40401
00042
A010L40401
00043
A010L40401
00044
A010L40401
00045
B010610101
00055
A010L40401
00041
A010L40401
00042
A010L40401
00043
A010L40401
00044
A010L40401
00045
B010610101
00055

para suelda

Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Extintor de polvo quimico
de 10 Ibs

Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Mesa de metal de trabajo
para suelda 2 cuerpos
Extintor de polvo quimico
de 10 Ibs

Equipos de proteccion
personal.

Ansulsentry  AO10H SX-132209

Ansulsentry  A010H SX-132209

Elaborado por: Alvarez E. Calderén M.

Herramientas

En la tabla 3.3 mostraremos el inventario de todas las herramientas que

posee el laboratorio de soldadura.

Tabla 3. 3: Inventario de herramientas del laboratorio de soldadura

CODIGO DETALLE/DESCRIPCION MARCA MODELO SERIE
F0101p0101  Entenalla de 8” base fija

00013 3
F0101p0101 Entenalla de 8” base fija

00014




F0109y0106 Yunque de acero grande

00009
F010030101 Amoladora semi-industrial  Iskra perless  A-1606 6696079
00013
F010030101  Amoladora semi-industrial Iskra perless A-1606 6696073
00014
F010030101  Amoladora semi-industrial  Iskra perless A-1606 6696081
00015
F010030101  Amoladora semi-industrial Iskra perless A-1606 6696075
00016
Playos
Cepillos de acero
Piguetas

Elaborado por: Alvarez E. Calderén M.

3.2. DISTRIBUCION DEL LABORATORIO

3.2.1. Plano de areas

En la figura 3.1 se muestra el plano de areas del laboratorio de soladura,

este plano indica el area que se posee para cada una de las maquinas,

equipos y herramienta.



Figura 3. 1: Plano de areas del laboratorio
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Elaborado por: Alvarez E. Calderon M.



3.2.2. Distribucion de maquinaria y equipos en areas asignadas del

laboratorio

Como se aprecia en la figura 3.2 es un grafico que muestra la ubicacion
en donde las maquinas de soldadura estan colocadas actualmente, ademas
permite observar donde estan situadas las herramientas e indumentaria de
proteccion personal, a esto la distribucion de los elementos de seguridad,
como extintores de fuego, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape,

armarios con elementos de maquina y herramientas.



Figura 3. 2: Mapa de distribucién actual de maquinaria 'y equipos en

areas asignadas del laboratorio
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Elaborado por: Alvarez E. Calderén M.



Tabla 3. 4: Listado de distribucién de maquinariay equipos

Numero Equipo o maquina Numero Equipo o maquina
1 Soldadora SR250 Miller 28 Tanque de oxigeno
2 Soldadora SR250 Miller 29 Mesa de trabajo para soldar
3 Soldadora SR250 Miller 30 Mesa de trabajo para soldar
4 Soldadora SR250 Miller 31 Mesa de trabajo para soldar
5 Soldadora SR250 Miller 32 Mesa de trabajo para soldar
6 Soldadora hobart 33 Mesa de trabajo para soldar
7 Soldadora de punto eléctrico ARO 34 Mesa de trabajo para soldar
8 Hyperthermpowermax 100 35 Mesa de trabajo para soldar
9 Generador de acetileno 36 Mesa de trabajo para soldar
10 soldadora de punto eléctrica ARO 37 Mesa de trabajo para soldar
(movil)
11 Soldadora miller 100 38 Mesa de trabajo para soldar
12 Soldadora miller 100 39 Mesa de trabajo para soldar
13 Soldadora hypertherminfra TH 40 Mesa de trabajo para soldar
255/150
14 Soldadora Miller 252 41 Mesa de trabajo para soldar
15 Soldadora Miller Thunderbolt 42 Mesa de trabajo para soldar
AC/DC
16 Soldadora Miller 252 43 Mesa de trabajo para soldar
17 Soldadora Miller 252 44 Mesa de trabajo para soldar
18 Soldadora Miller 252 45 Mesa de trabajo para soldar
19 Soldadora Miller 252 46 Mesa de trabajo para soldar
20 Soldadora Miller 252 47 Mesa de trabajo para soldar
21 Soldadora compactbl 201 48 Mesa de trabajo para soldar
22 Soldadora compactbl 201 49 Mesa de trabajo para soldar
23 Suelda Oxiacetilénica 50 Mesa de trabajo para soldar
24 Suelda Oxiacetilénica 51 Armario de herramientas y
repuestos
25 Tanque de Acetileno 52 Armario de E.P.P
26 Tanque de Acetileno 53 Armario de materiales de
practicas
27 Tanque de Argon 54 Armario de equipos y

herramientas

Elaborado por: Alvarez E. Calderén M.



3.3. ANALISIS DEL ESTADO DEL LABORATORIO

En base a la norma ANSI Z49.1 que trata sobre la seguridad en la
soldadura, el corte y los procesos aliados, el inventario, el plano de areas y
una inspecciéon minuciosa del laboratorio por parte de los responsables de
este proyecto podemos decir que es mas que necesario aplicar un sistema

de gestion de calidad.

Esto es necesario ya que se encontré que el laboratorio estd en un
proceso de deterioro lento, este no cuenta con extractores de gases toxicos

producidos por los procesos de soldadura que se realizan en este.

Otras causas mas para la implementacién de un sistema de gestion de

calidad son:

El desorden de las maquinas y mesas de trabajo.
Maquinas en mal estado.
Sefalizacion y rotulacién inadecuadas.

Piso en mal estado.

vV V VYV VYV V¥V

No existe un reglamento para que los estudiantes hagan uso de este

laboratorio.

A\

No existen formularios de préstamos para maquinas y herramientas.
» Desorden de ubicacion de equipo de proteccion personal vy

herramientas.



En la figura 3.3 se muestra un registro fotografico del deterioro y

desorden del laboratorio.

Figura 3. 3: Deterioro del Laboratorio.

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.



CAPITULO IV

4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

Para la implementacion del sistema de calidad japonesa denominado las
5S se desarrollara aplicando reglas y normativas de cada uno de los

parametros que consta este sistema.

4.1. SEIRI: CLASIFICACION

Para esta fase operativa se debe clasificar, agrupar, seleccionar y
eliminar del puesto o area de trabajo materiales que sean innecesarios, a
esto conservando Unicamente los materiales precisos que se van a utilizar,
esto conlleva a la simplificacién y estandarizacion, de tal manera que se

disponga en cada area de trabajo Unicamente lo indispensable.

Para implementar SEIRI “Clasificacion” se realizara mediante los siguientes

pasos:

1. Realizar un inventario fotografico de las instalaciones y componentes
del laboratorio.

2. Evaluar y clasificar elementos.

3. ldentificar e eliminar elementos innecesarios.

4. Reubicar elementos innecesarios a un sitio adecuado temporal.

5. Finalizar las actividades de la fase operativa establecida.



4.1.1. Realizar un inventario fotografico de Ilas instalaciones y

elementos del laboratorio

La actividad inicial para poner en practica la estrategia de las 5s, en
donde cada componente es el espacio de la situacion actual, que sera
registrada por medio de fotografias, las mismas que seran tomadas en

cuenta como testimonio de la problemética en la que estas se encuentran.

Como se muestra en la figura 4.1 existen mesas de soldadura
innecesarias, incluyendo a esto herramientas de sujecion que se encuentran
mal distribuidas las mismas que obstaculizan el paso a los habitaculos de
soldadura oxiacetilénicas. Ademas ocupa un gran espacio que puede ser

mas util para la libre circulacion de los estudiantes.

Figura 4. 1: Mesas de trabajo innecesarias

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.



En la figura 4.2 se observa que el piso no es el correcto para el
laboratorio de Soldadura por ser de cemento. Ademéas del desaseo,

desorden y mal estado del piso.

Figura 4. 2: Pisos en mal estado

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.

Figura 4. 3: Paredes en mal estado

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.



En la figura 4.3 se puede observar el mal estado de las paredes, la mala

ubicacion de la sefalizacion, descoloramiento y la falta de mantenimiento.

Figura 4. 4: Basureros y yunque mal ubicados

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.

En la figura 4.4 se aprecia la mala ubicacion, desorden de los basureros
y la falta de sefalizacion segun sus desechos, ademas se puede observar
un yunque en un area mal posicionada para la funcion que el mismo cumple,
a su vez que interfiere la circulacion del estudiante al momento de

movilizarse a cada uno de los puestos de soldadura.

Figura 4. 5: Maguinas y mesas de trabajo mal ubicadas

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.



En la figura 4.5 las maquinas y equipos de soldadura, se hallan ubicados
en una forma inadecuada con la presencia de instrumentos innecesarios, los
mismos que impiden la normal circulacion del operador y a la vez evitan el
normal desarrollo de las practicas, dando como consecuencia resultados de

mala calidad en cada proceso de soldadura.

Figura 4. 6: Habitaculo de las sueldas oxiacetilénicas

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.

En la figura 4.6 se puede observar las sueldas oxiacetilénicas ubicadas
de una forma muy estrecha incorrecta, las mismas que se encuentran
obstaculizadas por numerosas mesas de soldadura, provocando
incomodidad y al mismo tiempo bajo rendimiento al momento de realizar el

proceso de soldadura.



Figura 4. 7: Cilindros de argon

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.

En la figura 4.7 claramente se observa que los cilindros de argdn estan
situados en la entrada principal, lugar incorrecto para este tipo de gas debido
a su grado de peligrosidad, ademas que ocupan un espacio que pueden ser
mas util para ubicar mesas de soldadura y aumentar el area de desarrollo de

las practicas.

Figura 4. 8: Habitaculo de suelda eléctrica

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.



En la figura 4.8 se observa un desorden, mala ubicacién y desaseo
completo del habitdculo de soldadura, ademas de la sefalizacién e

instructivos de operacion totalmente destruidos.

Figura 4. 9: Cascos y mandiles de soldadura

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.

En la figura 4.9 se puede apreciar el desorden de los cascos y mandiles,

con una mala ubicacion.

Figura 4. 10: Habitaculos de soldadoras millermatic 252

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.



En la figura 4.10 se observa el desorden, desaseo y mala ubicacion de
las soldadoras millermatic 252, ademas de implementos de suelda

innecesarios sobre las mismas.

Figura 4. 11: Estanteria de herramientas desorganizada

Elaborado por: Alvarez E. - Calderén M.

En la figura 4.11 Se aprecia claramente la fase inicial en que se
encuentra la estanteria de ubicacibn de las herramientas, hay una
desorganizacion y mala ubicacién de algunos utensilios, ademas hay una
mezcla de herramientas con equipo de proteccion personal, se identificaran
las que son necesarias se clasificara y reubicaran, se eliminaran repuestos
de cascos de soldar se desechara guantes que se encuentran en mal estado
y se eliminaran todos los implementos innecesarios que ocupan una posicion

en aquella area del lugar.



Figura 4. 12: Lamparas del laboratorio

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

La iluminacion del laboratorio es primordial para tener mayor eficacia al
momento de realizar cualquier tipo de proceso de soldadura. Como se
muestra en la figura 4.12 una de las lamparas del fondo derecho del
laboratorio se encuentra quemada, lo que disminuye la iluminacion del

laboratorio en un 25 %, la misma que debera ser cambiada.

4.1.2. Evaluar y clasificar elementos

En la vida cotidiana, estar en contacto con cualquier tipo de objeto es
una tendencia muy generalizada, teniendo en cuenta que en todo momento
sera necesario e imprescindible Gtil, aunque nunca se los vuelva a utilizar; de
igual manera sucede en el ambito laboral, ya que con el uso diario del
laboratorio se acumulan diferentes tipos de elementos de trabajo que
después determinado tiempo se convierten en obsoletos y dejan de tener el

mismo valor.



Si no se toma en cuenta esta problematica (seguir almacenando) da
como resultado que el lugar de trabajo se convierta en una bodega mas,
generando baja productividad y un elevado riesgo laboral por la reduccion de

espacio y limitacion visual.

Ante este acontecimiento se deben establecer claramente los criterios

para evaluar y a la vez clasificar los elementos, tales como:

Mantener realmente lo necesario.
Situacion en la que se encuentran.
Relevancia y conveniencia.

Periodicidad de uso.

YV V Vv V V¥V

Cantidad.

En la figura 4.13 se describe varios criterios principales para clasificar y
evaluar los elementos innecesarios con sus respectivas disposiciones

finales y los tratamientos que cada uno recibiran.



Clasificacion

Objetos Objetos
necesarios innesesarios
| |
| | | | | | | |

b Uso Defectuoso .Cons.e.rvatflo Obsoletos Funcionales

Frecuente sin Utilizacion|

Uso Reparar I_ I_ Desechar I_ .

Ocasional Desechar Desechar Vender Reubicar

= Uso Eventual

Figura 4. 13: Diagrama de procesos de clasificacion

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

4.1.3. Identificar y eliminar elementos innecesarios

Para esta fase de identificacion y eliminacion, se clasificd, maquinas y
equipos de soldar de acuerdo al proceso de soldadura que cada una
desempefia, herramientas segun su uso mas frecuente, para lo que se
utilizé criterios de evaluacion y clasificaciébn anteriormente establecidos, a
esto una correcta ubicacion de los equipos y mesas de trabajo en diferentes
areas del laboratorio, eliminacion de elementos innecesarios, con el
propésito de que el estudiante disponga de los mismos de manera rapida y
accesible. De esta forma ayudar a identificar y desechar objetos que no sean

necesarios.



Del laboratorio se desechd elementos identificados como inservibles
tales como un compresor, el mismo que no se encontraba en condiciones
Optimas de funcionamiento ya que su motor y accesorios se encontraban

obsoletos.

Figura 4. 14: Compresor obsoleto

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Figura 4. 15: Estructura metdlica innecesaria

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.



Siguiendo el criterio de clasificacion y evaluacion se determiné que esta
estructura metélica es un claro ejemplo de un objeto innecesario para el

laboratorio de Soldadura ya que no tiene ninguna utilidad ni uso.

Figura 4. 16: Depdsito de desechos metélicos

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

En la figura 4.16 podemos observar desechos metalicos acumulados de
una forma desordenada, los mismos que a su vez se encuentran
obstruyendo la libre manipulaciéon de los interruptores de activacion de las
maquinas, equipos de suelda, equipos de extraccion de humo, toma
corrientes e iluminacion del laboratorio por parte del operador, por lo cual

tuvieron que ser reciclados para su posterior utilizacion.



Figura 4. 17: Elementos deteriorados

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

De igual manera se encontrd la presencia de objetos inservibles, los
mismos que se hallaron aglomerados, mal ubicados y desordenados, estos
fueron desechados por no tener ninguna utilidad dentro del campo

productivo del laboratorio.

Figura 4. 18: Objetos inservibles

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.



En la figura 4.18 claramente se identifican mandiles en mal estado,
partes de cascos de soldador inservibles y segmentos de mangueras
innecesarias que no estan cumpliendo con los criterios requeridos para el

funcionamiento del laboratorio.

Claramente en la figura 4.19 se observa los recipientes de pintura y
botellones que fueron colocados en un cubiculo de los armarios destinados
principalmente para herramientas, los cuales fueron evaluados como basura

y eliminados de aquel lugar.

Figura 4. 19: Recipiente de pintura y botellones inservibles

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

4.1.4. Reubicar elementos innecesarios a un sitio adecuado temporal

Concluida la actividad anteriormente descrita, los elementos identificados

como necesarios se ha considerado que deberan ser reubicados

temporalmente en un espacio previamente asignado como “Area de Seiri”,



teniendo en cuenta que su fin no es crear otra bodega extra, sino un sitio

adecuado hasta su posterior reubicacion.

Tomando en cuenta la clasificacion de Seiri, hemos determinado,
seleccionado y eliminado todos los objetos innecesarios, obteniendo
finalmente como resultado grandes cantidades de desechos de todo tipo,
incluyendo material de soldadura y restos de desechos metalicos en malas

condiciones y sin ningun tipo de utilidad.

4.1.5. Finalizar las actividades de la fase operativa establecida SEIRI

Al finalizar con todas las exigencias que manifiesta Seiri, tomando en
cuenta los criterios de evaluacion, clasificacion y eliminacion, se conservé
los elementos que son necesarios que por ningln motivo deberian ser
desechados, asi también se elimind aquellos objetos que eran innecesarios
y que impedian el desenvolvimiento eficaz del estudiante al momento de

realizar las practicas en el laboratorio de soldadura.

4.2. SEITON: ORGANIZACION

Culminada la fase de Seiri, el laboratorio de soldadura ahora cuenta con
mayor espacio, permitiendo que se realice un trabajo mas productivo y
eficiente. De esta manera se inicia con la fase de Seiton “organizacion” que
cada cosa esté en su sitio y haya un solo sitio para cada cosa. Esto es

establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los materiales



necesarios, de manera que sea facil y r4pido encontrarlos, utilizarlos y
reponerlos. En este punto se trata de identificar y ubicar los materiales

seleccionados como necesarios, desarrollado esto se analizara lo siguiente:

El laboratorio de soldadura de la Universidad de las Fuerzas Armadas
ESPE extensién Latacunga, no se aprecia el lugar adecuado de las cosas a
utilizar, esto debido a que las maquinas de soldar se encuentran ubicadas en
una forma desorganizada, las mesas de trabajo obstaculizaban el acceso a
los diferentes habitdculos de soldadura, el material didactico se halla
mezclado con otro tipo de elementos la mayoria no pertenecientes al

laboratorio.

La escasa sefializacion que se encontraba ubicada en los alrededores
del laboratorio era incorrecta, debido al poco mantenimiento que
anteriormente se los daba, a esto una mala ubicacién sin ningun tipo de

normas, provocando una vista muy pobre de las instalaciones del taller.

Un desaseo y desorden en la infraestructura, las herramientas y
elementos de trabajo ubicados en lugares apartados provocando una baja
eficiencia y productividad al momento de realizar las practicas en cada uno

de los habitaculos de soldadura.

Las actividades de Seiton se concentran en ordenar, adecuar y

organizar, es decir los elementos necesarios ya clasificados tienen que ser



ordenados y acomodados de manera que facilite la busqueda, identidad,

acceso, retiro y devolucion en cualquier momento.

El lugar de trabajo se procede a organizar siempre y cuando los
elementos innecesarios hayan sido eliminados. Para empezar con el orden
de los elementos ya clasificados se requerird el sitio mas adecuado para

colocarlos de acuerdo a la funcionalidad de los mismos.

Los beneficios de Seiton son, el acceso rapido a elementos de trabajo, el

aseo y limpieza que se pueda realizar con facilidad y mayor seguridad.

Criterios para poder aplicar el orden en el laboratorio:

» Elementos que mas se usan, deben estar mas cerca.
> Elementos que menos se usan, mas lejos.

» Minimizar el tiempo en la busqueda de un objeto.

Pasos para el procedimiento de ordenar:

1. Preparar lugares de colocacibn de maquinas, herramientas e
implementos del laboratorio.

2. Determinar lugares para cada elemento.

3. Ubicar cada mueble en areas adecuadas.

4. Finalizar de Seiton



4.21. Preparar lugares de colocacion de maquinas, herramientas e

implementos del laboratorio

Una vez que se han desechado los elementos innecesarios y eliminado
la sefializacion antigua y obsoleta, realizamos un analisis para maximizar el
espacio libre que dispongamos, las cuales seran &reas destinadas para la
nueva reubicacion de las maquinas.

Para dar una forma mas acertada de como ordenar pondremos a
consideracion los métodos de como lograr un éxito para el mejoramiento

continuo del taller.

Figura 4. 20: Reubicacién de las maquinas de soldar de plasma,
generador de acetileno y suelda de punto

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Las maquinas de soldar, mesas de trabajo, y sefalizacion deben
colocarse de tal manera que su acceso y vista sea de una forma simple y

segura, siguiendo los criterios organizacion anteriormente mencionados,



como nos muestra la figura 4.20 esta ubicacion es muy apropiada, ya que
permite el acceso libre al puesto de trabajo y méaquinas rapidamente,
dispone de una visibilidad de la sefializacion de precaucién y proceso de
soldadura, sencilla con altura ajustada y segura para la funcionalidad de esta
area de desarrollo de practicas. A esto recordando que lo que méas se usa

debe ser estar mas cerca de quienes lo utilizan.

Las herramientas de mano a utilizar deben estar ubicadas de forma tal
que el tiempo de acceso de retorno sea mas rapido y efectivo. Los repuestos
y piezas se deben organizar siguiendo el criterio de que el primero que

ingresa sea el primero que se retira.

En la figura 4.21 se identifica que cada elemento esta desorganizado
mezclado y puesto en una mala ubicacién, inadecuada ya que los mismos

espacios son pertenecientes a otros objetos.

Figura 4. 21: Estantes con elementos desorganizados

Elaborado por: Calderon P. Miguel A.



Figura 4. 22: Estantes con elementos organizados y ordenados

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Después de haber clasificado el orden es muy elemental se busca
lugares aptos para su almacenamiento y ubicacion, con la finalidad de que
cada area de donde se coloca un objeto quede univocamente determinado
como se demuestra en la figura 4.22 es un estante del laboratorio, las cosas
en un lugar rpido accesible y ordenado, zonas muy Vvisibles con

sefalizacion visible de dénde y como va cada objeto.

A cada grupo de herramienta se le asigna un lugar donde sea visible y su
acceso sea rapido, se le pega una etiqueta del nombre de la herramienta en
donde va ir ubicado. Este procedimiento permite verificar si el objeto esta

puesto en el lugar correspondiente ya designado.



Figura 4. 23: Estantes con herramientas organizadas y ordenadas

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Conservar siempre ordenadas las areas de almacenamiento de
herramientas, al momento que sean utilizadas por los estudiantes se
establezcan normativas para separar y ordenar las mismas. ElI cumplimiento
de estas reglas por parte de los estudiantes es lo que mantendran el area en
buenas condiciones de uso. La practica del Seiton procura ubicar los
elementos necesarios en areas donde se puedan encontrar facilmente y

sencillamente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente sitio.

4.2.2. Determinar lugares para cada elemento

Consiste en establecer el modo en que cada cosa o elemento deben ir
ubicados y colocados, para posteriormente sean identificados como
materiales necesarios, con el objeto de organizar el espacio de trabajo y a

esto evitar pérdidas de las mismas.



Los beneficios que trae la aplicacion es de determinar lugares para cada
cosa mejorar la productividad para mejorar tiempos, seguridad para que no
se puedan caer, mover u obstaculizar, calidad para que los elementos no se
puedan mezclar ni deteriorar, eficacia para poder minimizar al maximo el

tiempo perdido.

La figura 4.24 ofrece una organizacién de cada cosa en su lugar, de esta
manera se pueda acceder a los cascos, mandiles, guantes y gorras de una
forma rapida optimizando el tiempo ya que se encuentran colocados de
manera asequible para ser tomados y retornados al mismo lugar de forma

sencilla.

Figura 4. 24: Estante de mandiles gorras guantes y cascos

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.



4.2.3. Ubicar cada mueble en areas adecuadas

Al momento de identificar un mueble o mesa de trabajo, ya sea
estanteria o tablero, se ubicara en un lugar visible, con la finalidad de que

esté al alcance para tomar cualquier objeto con veracidad y rapidez.

La figura 4.25 demuestra la colocacién del escritorio en una forma
apropiada ya que cuenta con espacio suficiente, para la libre circulacion de

entrada y salida del jefe de laboratorio del escritorio.

Los armarios estan colocados de forma asequible y sencilla, con sus
respectivas lineas de seguridad y espacios amplios para el libre movimiento

de trafico de estudiantes al momento de acceder hacia alguna herramienta.

Figura 4. 25: Escritorio y armarios

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.



Figura 4. 26: Tacho de reciclaje de desechos metalicos

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Como se aprecia en la figura 4.26 se puede observar que el tacho de
materiales reciclados se encuentra ubicado en un area inadecuada, ya que
el mismo esta obstaculizando el libre acceso a los interruptores de
accionamiento eléctrico del laboratorio, para cumplir a cabalidad la fase de
organizacion se reubicara en un area preparada como lo muestra la figura
4.27 lugar donde no interrumpe la circulacién del estudiante u operario del

laboratorio.



Figura 4. 27: Tacho de reciclaje de metales ubicacion actual

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

4.2 4. Finalizacion de Seiton

Seiton es una etapa estratégica de orden a través de la organizacion y
adecuacion de areas, que sirven para estandarizar acciones que ayudaran a

evitar pérdidas de tiempo, dinero, materia prima y riesgos laborales.

4.3. SEISO: LIMPIEZA

Seiso es la 3“S” que significa eliminar todo tipo de suciedad que se
encuentre presente en todos los elementos del laboratorio, a esto implica
también inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza, identificando

problemas de escapes, fallas y averias en todas las maquinas y equipos.

Los beneficios de Seiso implican en incrementar la vida util de todos los

accesorios, herramientas, maquinas, inmobiliario, paredes, pisos y demas



elementos del Laboratorio. A esto aumentando la funcionalidad de los
equipos, mejorando la calidad del producto y evadiendo el deterioro por

suciedad o contaminacion.

En esta fase operativa se encamina a que una vez concluido con lo
separado y ordenado, debemos seguir al siguiente punto que es la limpieza
total de las &reas fisicas del laboratorio de soladura, que una vez sometido a
los métodos anteriores resultaron con residuos, desperdicios y suciedades,
debido a esta problemética es que esta etapa de limpieza se debe convertir
en una parte primordial de habito de las todas actividades diarias de trabajo

que se realicen en el laboratorio.

Para poder implementarlo se seguiran unas etapas de desarrollo:

1. Operacion de limpieza.

N

Implantar un programa de limpieza.

w

Limpieza y mantenimiento de maquinas y equipos.

4. Mantenimiento del ambiente de trabajo.

4.3.1. Operacion de limpieza

Para la operacion de esta fase, el mantenimiento y preservacion de los
recursos fisicos que tiene el laboratorio de Soldadura es muy importante.
Para esto se realiza una campafa de limpieza como primer paso para

implantar esta “S”.



Se inicia limpiando a fondo las paredes, a esto verificando fallas de las

mismas y si existiese repararlas lo mas adecuado posible.

Observando la figura 4.28 apreciamos un deterioro y desaseo total de las
paredes, se realiz6 una inspeccibn minuciosa de las mismas, la cual
necesitan ser retocadas, limpiadas y pintadas, ya que tienen una coloracién
de Oxido de la estructura metalica y suciedad circundando por todas las
paredes, tienen una coloracién café producto de residuos de humo en la
mayoria de los bordes debido a que en el lugar no existe un buena
ventilacion y extraccién de humo los mismos que se asientan en aquellos

lugares.

Figura 4. 28: Paredes en mal estado del laboratorio

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.




Figura 4. 29: Paredes limpias y extractores de humos instalados

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Para terminar con este problema las paredes del laboratorio fueron
retocadas, cogiendo fallas de las grietas colocando carbonato en los
agujeros y seguidamente aplicando 3 capas de pintura blanca de caucho
lavable, la misma que dara al laboratorio una claridad y ambiente de trabajo

completamente fresco.

Para terminar con el problema de residuos de humos y alargar el tiempo
de la vida util de las paredes y estructuras, se instalaron 2 manejadoras de
extraccion humos al lado derecho e izquierdo del laboratorio, &rea donde se
encuentran la mayoria de maquinas de soldar las cuales provocan el exceso

de humo al lugar.

Figura 4. 30: Instalacién de manejadoras de extraccion

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Como se muestra en la figura 4.30 se aprecia la instalacion de las

manejadoras de extraccion de humos a la pared del laboratorio, las mismas



que seran conectadas y ajustadas al sistema de ductos que se encuentra

distribuido al interior del laboratorio.

Figura 4. 31: Manejadora de extraccién humo industrial

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Las manejadoras de extraccion de humos se instalaron con normas
técnicas apropiadas, los extractores tienen incorporados a su sistema filtros
electroestaticos, que son aptos por excelencia para eliminacion de humos de

soldadura procedentes de acero tratado con aceite.

De este modo estamos al mismo tiempo cuidando la integridad del medio
ambiente y amigable con la naturaleza ya que los humos evacuados al
exterior son de muy baja contaminacibn. Como se habia planteado
primeramente, en una fabrica de Seiso implica la limpieza minuciosa de
suciedad, desechos, polvo, entre otros que puedan adherir e interferir a los

elementos del laboratorio.



Otra parte importante para aplicar Seiso es aplicarlo al piso, ya que este
es primordial por que por ahi circula todos los estudiantes, jefes y
encargados del taller, tiene que tener un adecuado mantenimiento,
presentacion agradable y seguro al momento de transitar, para que el piso
cumpla con todas estas reglas de funcionamiento se le practicard un
tratamiento de restauracion proteccion y limpieza total de todos sus

compartimientos y espacios que ocupa en el taller.

Para que el piso tenga una apariencia clara y agradable se le aplicara 3
capaz de pintura de alto trafico, pintura especial para este tipo de pisos ya
que tiene adherencia al calzado y por ende no es resbalosa, para poder
aplicar este piso primeramente se le cojera las fallas de todas las grietas
existentes en el lugar se barrera y desechara los elementos mas pesados,
luego se baldeara el piso quitando hasta el ultimo desecho de polvo y

retirando del lugar cualquier tipo de grasa o aceite que haya quedado.

Se aplicara las capas de pintura, que para este caso el laboratorio sera
de color plomo, después de haberle dado el tratamiento adecuado de
pintado se esperara los dias necesarios para que la pintura quede
totalmente adheridos al piso, luego de esta fase se limpiara y se pondra toda
la sefalizacibn que el piso debe tener, como lineas de trafico y de

precaucion, que una vez concluida dard mas claridad al laboratorio.



Figura 4. 32: Limpieza del piso del laboratorio

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Figura 4. 33: Pisos y sefializacion restaurados del taller
Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

4.3.2. Implantar un programa de limpieza

El polvo, su acumulacién es imprescindible, sabemos que este puede
existir en cada momento sea entrando o saliendo del taller, desarrollando
alguna practica o solo dejando de usar el taller, debido a esta problematica
se debe implantar programas de limpieza a todas y cada una de las
instalaciones del laboratorio, como paredes, pisos, maquinas, equipos de

proteccion, herramientas, etc.

Designar responsabilidades de limpieza



Significa que los encargados de la limpieza no siempre lo haran en su
totalidad, sabiendo que existen diferentes areas donde se deben realizar el
aseo. Para la implementacion de este punto es muy necesario, designar
responsabilidades a los mismos estudiantes porque ellos siempre

permaneceran alli, y saben de la problematica que se genera.

Para este tipo de casos se debe realizar un plan de limpieza diario,
semanal, mensual, repartiéndose por usos del laboratorio, es decir que cada
grupo que entra los dias al desarrollo de sus practicas se repartirdn las
responsabilidades de limpieza del area utilizada y lugar ocupado del taller

una vez culminada sus labores.

De esos grupos diarios, uno de ellos realizara la limpieza semanal de
todas las maquinas y equipos existentes, asi como estantes de objetos y
herramientas, asi escalando grupos diferentes cada semana. Y la limpieza
mensual sera de todas y cada una de las instalaciones y estaran a cargo de
todos los usuarios del laboratorio, entre mas asistencia haya mas rapido y

eficiente sera la limpieza.

Designar areas de limpieza

Para la limpieza de las areas del laboratorio, se designaran de acuerdo

a la distribucién que se encuentran establecidas, como son de acuerdo a los

lugares delimitados por procesos de soldadura, bodega, estantes de



herramienta y oficina, los cuales se realizaran mediante: Suministros de
limpieza como desinfectantes para pisos, paredes y herramientas, a esto
franelas y guaipes para el aseo de las maquinas, estantes de herramientas y

escritorio de la oficina.

4.3.3. Limpieza y mantenimiento de maquinas y equipos

El buen funcionamiento de las maquinas y buen estado de sus equipos
aran que el producto final sea de buena calidad y durabilidad, para esto
debemos realizar programas de limpieza exterior e interior a cada una de las
maquinas y equipos ya que su funcionalidad depende mucho de su estado

de limpieza.

Obviamente que las maquinas y lugar de trabajo seran limpiadas
después de cada practica, pero como sabemos para su funcionamiento
incorporan mecanismos de movimiento internos los cuales deberan ser
limpiados, verificados y engrasados por o menos una vez por semana,
revisando sus equipos auxiliares, que no le falte ningin componente, que
contenga todo lo necesario para la realizacion correcta de la practicay no

tenga ningun inconveniente al momento de su funcionalidad.



Figura 4. 34: Habitaculo y suelda eléctrica antiguo

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

En la figura 4.34 se aprecia un lugar desordenado y desaseado,
completamente sucio e inadecuado para el desarrollo de la practica.
Aplicado las 2 eses anteriores y la de limpieza tenemos un lugar, adecuado
para cualquier desarrollo de suelda, un ambiente mas fresco y agradable
debido al extractor de humo, y como observamos la maquina estéa totalmente

funcional.

Figura 4. 35: Habitaculo y suelda eléctrica actual



Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

4.3.4. Mantenimiento del ambiente de trabajo

Es muy importante que el lugar donde se va a trabajar tenga todas las
condiciones aptas y adecuadas para el desarrollo de las labores, esto
implica que todos los sectores tengan un ambiente idoneo, donde todo este
a su alcance de manera facil y sencilla, donde el area de trabajo sea un
lugar donde el estudiante se sienta comodo y con tranquilidad de trabajar en

aquel lugar.

Otra parte fundamental que implica Seiso, es la sefalizacién, demarcacién
de las éareas de trabajo, seguridad de las maquinas y sefalizacion de
circulacién de personal, para esto marcamos las lineas con cinta adhesiva y
se tuvo que basar en la norma NTE — INEN 439:1984 la cual detalla las

distancias y dimensiones que deben poseer estas lineas de seguridad.

Demarcacién de lineas de seguridad

Una vez organizado los espacios para las maquinas, equipos y demas
objetos del Laboratorio, se procede a sefializar los pisos, se debe tomar una
adecuada administracion de las areas a marcar, debe obedecer criterios de
funcionalidad que incluyen no solo el facil acceso, sino también la

optimizacion de los espacios.



Un punto muy importante es que si no se toma en cuenta una medicion
adecuada puede ocurrir el riesgo de repartirlos mal. Esto puede ocasionar
que dentro de algunas areas delimitadas sobre y en otro falte espacio, es un
proceso de medicién que debe ser realizado cuidadosamente para evitar

fallas de espacio.

Figura 4. 36: Demarcado y pintado de pisos
Elaborado por: Calderén P. Miguel A.
Como se muestra en la figura 4.36 se puede ver como quedaron las
diferentes zonas del laboratorio con su trazado de seguridad, incluido la

limpieza en sus paredes y un piso en condiciones éptimas.




Figura 4. 37: Trazado de linea de seguridad de soldadora miller 250

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Figura 4. 38: Trazado de linea de seguridad de pasillos y armarios

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Apreciamos en la figura 4.38 el trazado éptimo de los pasillos izquierdos
de entrada al laboratorio, ademas se observa una delimitacion de los
habitaculos de soldadura con sus respectivas lineas de seguridad entre
cortadas normalizadas, a esto que es el acceso principal a la oficina central.
También se puede ver que los armarios de herramientas e instrumentos de
taller se encuentran totalmente restaurados, igualmente con su linea de
seguridad trazada con sus normalizaciones para el caso, y un piso limpio y

apto para la circulacion de los estudiantes.

En la figura 4.39 se puede ver la correcta colocacion de la sefalética y

rotulacion de seguridad y precaucion ubicada en el lugar exacto donde



deben estar, basandonos en las diferentes normas y medidas que deben

tener.

Figura 4. 39: Implementacion de la sefialética de seguridad y
precaucion

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Figura 4. 40: Sefalética de seguridad implementada

Elaborado por: Calderon P. Miguel A.



Observamos la figura se puede ver la colocacién de las sefiales de
seguridad distribuido en cada uno de los paneles frontales de los
habitaculos, respetando normas y facilitando la vision para los estudiantes y
personal del laboratorio, y como se puede apreciar el laboratorio de

soldadura quedo totalmente sefializado de una forma apropiada.

Para la rotulacion se deber& colocar de una forma donde su visibilidad
sea adecuada y panoramica desde cualquier lugar, existen sefiales de muy
diversos tipos, pero para esta ocasion, vamos a estudiar las sefiales que se
utilizaran en el laboratorio de soldadura, sefiales que son para prevenir
accidentes y trabajar correctamente. Hay cuatro tipos: de Obligacién, de
Peligro, de Auxilio y de Prohibicion, debemos tomar en cuenta cuando deben

usarse y donde deben de colocarse.

Sefales de obligacién

Estas indican la obligatoriedad que se deben utilizar protecciones

adecuadas para evitar accidentes. Tienen forma circular, fondo de color azul

y los dibujos de color blanco. Pueden tener el borde también de color blanco.
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Figura 4. 41: Sefalizaciones de obligacion

Fuente: www.areatecnologia.com — Sefiales de seguridad

En la figura 4.42 se observa la sefializacion actual del laboratorio con la
correcta normalizacién que se exigen, la colocacién debe ser lo mas visible
para el estudiante para que tome las precauciones necesarias antes de usar

las instalaciones del taller.

Figura 4. 42: Sefalizacion actual de los habitaculos de Soldadura

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Sefales de prohibicion



Impiden las actividades que ponen en peligro la salud propia de los
estudiantes o de operarios del laboratorio, en si son definitivamente sefiales

que prohiben. Son de forma circular, fondo blanco, borde rojo y dibujo negro.

® &® &

Prohibida Prahibido Prohibida
apagar furnar pasar alos
Con agusa peshones

Figura 4. 43: Sefalizaciones de prohibicion

Fuente: www.areatecnologia.com — Sefiales de seguridad

Podemos observar en la figura 4.44 la correcta ubicacion de los letreros
de prohibicién, su ubicacion es segun el peligro que se puede ocasionar en
aguel sitio, ya que esta area esta destinada para maquinas que trabajan
especialmente con gases peligrosos y dafinos para la salud, debido a esto

la colocacion de las sefiales de prohibicién adecuadas.

Figura 4. 44: Sefalizacién de prohibicion ubicada

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.



Sefales de peligro o advertencia

Avisan a los operarios de las maquinas, los posibles peligros que pueden
conllevar la utilizacion de algdn material o herramienta. Su forma es

triangular, fondo amarillo, sus bordes y dibujo de color negro.
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Figura 4. 45: Sefalizaciones de prohibicion

Fuente: www.areatecnologia.com — Sefiales de seguridad

Figura 4.46 se aprecia la ubicacion adecuada de la sefalética, estan
colocadas en las cajas de interruptores de encendido y apagado de todas las
maquinas, equipos, iluminacién y extractores de humo del Laboratorio,
advierten riesgo eléctrico, las cuales se tendra que prevenir al momento de

manipular.

Figura 4. 46: Sefalizacién de prohibicién colocada



Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Para mantener esta area depende mucho del estudiante u operario el
cuidar el ambiente de trabajo, esto implica que después de realizar sus
practicas, dejara limpio su &rea para que el préximo que entre, se sienta tal e
igual como el entro al principio. Debemos mantener el lugar, cuidar las
instalaciones, aplicar un ambiente de respeto y amabilidad con todas las
personas que ocupan el lugar, esto hard que el trabajar sea una forma

agradable y tranquila.

Se lista algunos consejos para que el ambiente de trabajo en el

laboratorio de soldadura se mantenga continuamente.

> Llegar siempre a tiempo a lugar de trabajo, si por problemas se llegara
tarde, tratar de programar mas temprano las salidas de casa.

» Poner teléfono movil en modo vibracion asi se evitara molestar al resto
de estudiantes al momento que se esté dando una indicacion.

» Prestar atencion al jefe de laboratorio para que la practica enmendada
para ese dia no tenga ningun inconveniente.

» Evitar abandonar el puesto de trabajo sin ninguna autorizacion.

» Procurar siempre aplicar los habitos de orden, limpieza y respeto a todo
momento en el laboratorio, esto hara que el ambiente de trabajo se

mantenga siempre ordenado.



4.4, SEIKETSU: BIENESTAR PERSONAL

Una vez analizado y estudiado las tres primeras “S” en el cual nos
encaminamos al haber separado y ordenado, en esta fase mas que
desarrollar una accion, nos referimos a que debemos mantener y conservar
adecuadamente un estado de clasificacion, orden y limpieza a un nivel de
altas exigencias, esto implica buscar la problemética que da el origen de la
suciedad, para de esta manera tomar las acciones necesarias con el
propdsito de evitar estar limpiando los mismos lugares a cada momento.
Esto nos conlleva a que la aplicacion de Seiketsu es seguir manteniendo el
desarrollo de Seiri, Seiton y Seiso de una forma permanente, con el

proposito de crear un ambiente saludable al entorno del estudiante.

En si Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener las metas
alcanzadas hasta el momento, de aqui la importancia de este proceso ya
gue nos ayudara a conservar todos los logros obtenidos, porque es posible
que el area de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y
decaiga la limpieza alcanzada hasta el momento, de no existir esta fase, no
serviria de nada implementar las anteriores, porque el orden y limpieza no se

mantendria.



Figura 4. 47: Habitaculo y suelda eléctrica MIG - MAG

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.

Seiketsu conlleva la estandarizacion, que no es mas que la interaccion
de los tres hechos construidos a medida que se aplican las otras fases de la
metodologia. Ademas implica crear estdndares de limpieza y de revisiones

para realizar labores de autocontrol permanente.

Seiketsu pretende en si mantener la limpieza, ensefiando al estudiante y
personal a realizar normas con el apoyo de la direccién y un adecuado

entrenamiento.

Beneficios del Seiketsu

» El conocimiento adquirido durante mucho tiempo se guarda.
» Formar un habito de conservar siempre impecable el lugar de trabajo
de forma permanente.

» Mejorar el bienestar del todo el personal que trabajara en el laboratorio.



Los elementos de trabajo y equipos son conocidos con profundidad por
parte de los operarios.
Se impiden errores de limpieza que conllevan a producir accidentes

innecesarios.

Para implementar esta fase de operacion al laboratorio de Soldadura se

seguiran los siguientes pasos:

5.

6.

Establecer responsabilidades hacia los estudiantes.
Mantener continuamente el desarrollo de las 3“S”.
Asignar medidas preventivas.

Analizar posibles riesgos laborables.

Mapa de riesgos del laboratorio.

Seguridad Personal.

4.4.1. Establecer responsabilidades hacia los estudiantes

Para que el laboratorio mantenga su buen funcionamiento, es necesario

gue se siga conservando los buenos habitos de orden y limpieza, para lo

cual es muy necesario asegurarse que todos los estudiantes y personal que

usa las instalaciones conozcan muy bien sus asignaciones en cuanto a la

conservacion de las tres primeras fases de esta metodologia, sobre todo

¢, Qué Hacer? ¢ Cuando? ¢Dbénde? y ¢ Como? Con el fin minimizar el tiempo

utilizado para la clasificacion, orden y limpieza.

En caso de que haya falencias se capacitara al personal para que

realicen acciones apropiadas para mejorar los procedimientos.



Utilizando esta etapa se facilita la conservacién del laboratorio y cambia
a ser mas eficiente, porque los mismos estudiantes de cada area o lugar de
trabajo se asignaran sus propias actividades, tomando en cuenta que por
ningn motivo quedara algun espacio del lugar excluido, de lo contrario no

se obtendran logros significativos.

4.4.2. Mantener continuamente el desarrollo de las 3 “S”

Para mantener continuamente el cambio esta fase es primordial, porque
si solo se desarrollaran las tres eses primeras solamente cuando se ha
ensuciado y desordenado el lugar o area de trabajo, se podra decir que no
se ha entendido correctamente el propésito de Seiketsu.

Debido a que se debera establecer lineamientos que garanticen la
continuidad y seguimiento de la aplicacion de la metodologia de Seiri, Seiton
y Seiso, los cuales permitan actuar inmediatamente para mantener las

condiciones de mejora, tales como.

Seiri.- Siempre surgiran tarjetas rojas y aunque se las siga aplicando de
forma igual seguirdn apareciendo otros elementos innecesarios, lo que
conllevara otra vez a la acumulacién, para tratar de evadir emplearemos el
criterio de mantener y producir solo lo que sea necesario, tratando de que
los elementos innecesarios no logren ingresar otra vez al area o lugar de

trabajo.



Seiton.- Para que se mantenga siempre el lugar en una forma ordenada,
se necesita que siempre la rotulacion se mantenga siempre visible, para que

los elementos u objetos de trabajo estén de una forma ordena y ubicada.

Seiso.- Sabemos que el lugar de trabajo se ensuciara nuevamente por lo
que tendremos que volver a limpiar. Debido a esta situacion se debe buscar
la forma de que se minimice el tiempo que se destina a la limpieza, esto
seria actuar sobre la fuente de la problematica que para este caso es la
contaminacion y limpiarla con regularidad, aplicando el criterio de

distribucién de limpieza.

4.4.3. Asignar medidas preventivas

Para implementar las medidas de prevencion, es muy importante realizar
acciones de precaucion en base a los resultados de Seiketsu, para evitar
que vuelvan los problemas relacionados de las tres eses primeras, las
mismas que pueden realizarse mediante el seguimiento de un procedimiento

para el cual se pueda mantener.

» Preparar y destinar por lo menos diez minutos diarios de las 3S antes
de iniciar y finalizar la jornada de trabajo, esto llevandole a cabo

durante toda la jornada de trabajo.

» A medida que se avance con el plan trazado, es normal que surjan

circunstancias relacionados con el orden y limpieza que retarden el



desarrollo de la metodologia de la 5 “S”, lo que indica que es necesario
encontrar la verdadera fuente del problema, a fin tomar de medidas

pertinentes que disminuyan y eviten la irregularidad de tal situacion .

4.4.4. Analisis de posibles riesgos laborables

Todas las actividades realizadas por el hombre trae consigo algun tipo
de riesgo de cualquier naturaleza, que pueden ser de tipos grandes y
graves, debido a descuidos o por la falta de no tomar algin método de
proteccion, para el desarrollo de las actividades laborales se requieren del
empleo manejo y operacion de maquinas, manipulacion de instrumentos
mecanicos y sustancias peligrosas, y si a todo esto existen defectos en su
disefio de cualquier pieza de una maquina, herramienta o sustancia y no se
conoce las medidas de prevencion que se deben tomar, es solo cuestion del

tiempo para que se produzca algun fallo y por tanto un grave accidente.

Debido a esta razdon, en todo ambito laboral se puede tener como
propésito o meta aplicar un adecuado y funcional nivel de proteccion de la
salud de los trabajadores, personal y estudiantes que dan uso al Laboratorio
de Soldadura, frente a los riesgos laborales en el marco de una politica

coherente, coordinada y eficaz de prevencion de riesgos laborales.

En si un riesgo es la probabilidad de sufrir un dafio por la exposicién a un
peligro, debido a la posibilidad de ruptura del equilibrio del mal manejo con

algun elemento o agente.



Lo que se busca es a través de este analisis es:

» Determinar y establecer los posibles riesgos que se pueden originar en
el desarrollo de préacticas en el laboratorio de soldadura.

» Detectar las instalaciones y lugares que pueden ser peligrosos.

» Evaluar problemas ambientales y de salud producidos por la realizacion
de actividades peligrosas, como el manejo de sueldas de gas (argén,
acetileno).

» [Escoger alternativas de acciones prioritarias para establecer

secuencias de ejecucion de acciones correctivas.

Para un analisis de riesgos siempre hay que partir de un concepto
funcional de los accidentes, se han de prever los errores que se pueden

producirse mientras el estudiante esta trabajando con la maquina soldadora.

Los riesgos deben ser analizados desde el punto ambiental de trabajo,
como: ruido, polvo, iluminaciébn entre otros, incluir un estudio de
instrumentos, equipos y materiales que se estan utilizando para cualquier

proceso de soldadura que se esté desarrollando.

Clasificacion de los Riesgos

» Riesgos Fisicos: Producidos por ruido, vibraciones, ventilacién, presion,

temperatura, iluminacién, radiaciones ionizantes y no ionizantes.



» Riesgos Quimicos: Producidos por polvos, vapores, liquidos, gases,
humos, nieblas, disolventes etc.

> Riesgos Biologicos: Producidos por bacterias, hongos, insectos etc.

» Riesgos Ergondmicos: Producidos posiciones, mal disefio, operaciones
inadecuadas, condiciones inadecuadas, relaciones laborales
inadecuadas etc.

» Riesgos Psicosociales: Por carga mental, monotonia, responsabilidad,
etc.

» Riesgos Eléctricos: Baja tension y Alta tension: El riesgo eléctrico se
puede definir como la posibilidad de circulacion de corriente eléctrica a

través del cuerpo.

Es también importante tener siempre presente que en algunos casos
existen ciertas limitaciones humanas, hay que tomar en cuenta que ningun
trabajador es perfecto. A esto que no debemos exponer al estudiante a
trabajos extremadamente extensos y dificiles que excedan los limites de su
capacidad, ya que aquello conllevaria a tener un riesgo de accidente, por
esta razén que se deben llevar los criterios de distribucion y desarrollo de

practicas por tiempos.

Tomando en cuenta lo anteriormente mencionado se generaliza tres
tipos de seguridades principales que se deben tomar al momento de realizar

una operacion de soldadura.



Figura 4. 48: Riesgo de accidente de soldadura por encendido de
combustible

Fuente: www.indura.com.ec

Riesgo de Encendido:

» Nunca se debe soldar en la proximidad de los liquidos inflamables,
gases, vapores, metales en polvo o polvos de combustible.

» Cuando el area de soldadura contiene gases, vapores o polvos, es
necesario mantener perfectamente aireado ventilado el lugar mientras
se suelda.

» Nunca soldar en la vecindad de materiales inflamables o de

combustibles no protegidos.

|

Figura 4. 49: Riesgo de accidente de soldadura por falta de Ventilacion

Fuente: www.indura.com.ec



Ventilacion:

» Para soldar en areas confinadas siempre se debe utilizar extractor
lateral con el fin de evacuar los humos y gases emitidos, ya que estos

pueden provocar dafos a la salud.

Figura 4. 50: Riesgo de accidente de soldadura producido por humedad

Fuente: www.indura.com.ec.

» El operador nunca debe estar sobre una poza o sobre suelo hiumedo
cuando suelda, como tampoco trabajar en un lugar himedo.
> Deberéa conservar manos, vestimenta y lugar de trabajo continuamente

SecCos.

4.4.5. Mapa de riesgos del Laboratorio

Es una herramienta que lleva a cabo las actividades de localizar,
controlar, dar seguimiento y representar en forma gréfica, los agentes
generadores de riesgos que ocasionan accidentes o enfermedades

profesionales en el trabajo.
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Figura 4. 51: Mapa de Riesgos del Laboratorio de Soldadura

Elaborado por: Calderén P. Miguel A.



4.4.6. Seguridad Personal

Finalmente debemos aplicar Seiketsu en los estudiantes y trabajadores
de Laboratorio. Esto conlleva a cuidar la apariencia y buen estado fisico y
psiquico de cada uno de los integrantes del &rea de trabajo. Para lograrlo
debemos aseguranos que el estudiante disponga de una buena
indumentaria de proteccion y seguridad personal, los mismos que brinde
todas las protecciones y comodidades a todos los sentidos del cuerpo
humano, sabiendo que no hay desarrollo organizacional sin desarrollo

personal.

PROTECCION PERSONAL

Siempre utilice todo el equipo de proteccion
necesario para el tipo de soldadura a realizar.
El equipo consiste en:

GORRO: Protege el cabello y el cuero cabelludo. especialmente
cuando se hace soldadura en posiciones

MASCARILLAS RESPIRATORIAS PARA HUMOS METALICOS:
Esta mascarilla debe usarla siempre debajo de la mascara para
soldar. Estas deben serreemplazadas al menos una vez a la semana.

MASCARA DE SOLDAR: Proteje los ojos Ja cara, el cuello y debe
estar provista de filtros inactinicos de acuerdo al proceso e
intensidades de corriente empleacas. J

GUANTES DE CUERO: Tipo mosguetero con costura interna, para
proteger las manos y munecas.

COLETO O DELANTAL DE CUERO: Para protegerse de salpica- |
duras y exposicibn a rayos ultravioletas del arco

POLAINAS Y CASACA DE GUERO: Cuando es necesario hacer |
soldadura en posiciones verticales y sobre cabeza, deben usarse
estos aditamentos, para evitar las severas quemaduras gue puedan
ocasionar las salpicaduras del metal fundido

ZAPATOS DE SEGURIDAD: Que cubran los tobillos para evitar el
atrape de salpicaduras.

IMPORTANTE: Evite tener en los bolsilios tode material inflamable
como fosforos, encendedores o papel celofan. No use ropa de
material sintético, use ropa de algodon.

Figura 4. 52: Indumentaria de Soldadura

Fuente: www.indura.com.ec.



4.5. SHITSUKE: DISCIPLINA

En la implementacion de la ultima “S” que es la etapa mas importante de
todas, se aprecia la disciplina, en la que cada estudiante se compromete a
mantener, informar y cumplir todos los procedimientos y reglas establecidas,

a las mejoras de la productividad del laboratorio de soldadura.

Esta fase estd considerada como la parte principal, ya que hace que las
demas 4 “S” anteriores funcionen sin dificultad, por lo que se debe tener
mucho énfasis en la autodisciplina, que significa que tiene que cumplir con
las normas ya establecidas. Su aplicacién nos garantiza que la seguridad y
mantenimiento sera de forma permanente, la productividad aumente y la
calidad de los procesos de soldadura sean excelentes, de manera que los
estudiantes obtengan una forma de desarrollar y cumplir con lo estipulado de

las 5 “S” de manera libre y voluntaria.

El autocontrol dentro del Laboratorio implicara el desarrollo de cultura y
buenos habitos. Si la trayectoria del laboratorio estimula a cada uno de los
estudiantes aplique el ciclo Deming: Planear, Hacer, Verificar y Actuar, para
cada una de sus actividades diarias, es muy garantizado que la practica del

Shitsuke no tendria ningun problema.

Para la implementacién del sistema seguiremos los siguientes pasos:



1. Establecer y realizar actividades que fomenten la intervencion del
personal.

2. Definir y establecer el escenario para implantar la disciplina.

3. Implementacion de formulario de préstamos de servicios en el
laboratorio.

4. Formularios de préstamo de laboratorio.

5. Formulario de préstamo de maquinas y herramientas.

6. Normas de uso del Laboratorio.

4.5.1. Establecer y realizar actividades que fomenten la intervencién del

personal

Fomentar la comunicacion interna.

Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales.
Discutir abiertamente para la toma de decisiones.

Definir claramente el rol de todo el personal.

Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitacion.

v V V¥V VY V V¥V

Motivar la participacién de los estudiantes en tareas de ejecucion de
proyectos de mejora del laboratorio, mediante el trabajo en equipo.
Retroalimentar las experiencias, avances y conocimientos adquiridos.
Capacitar y educar constantemente.

Emitir y presentar recomendaciones y sugerencias.

vV V VYV V

Dar seguimiento a las actividades como parte de las acciones

correctivas.



4.5.2. Definir y establecer el escenario para implantar la disciplina

Es necesario establecer el escenario que incentive la disciplina respecto
a la estrategia de las 5 “S”. Un lugar donde se observa la disciplina se
distingue de los demas porque las personas demuestran el conocimiento
adquirido durante su implantacion, y es muy importante que la Institucién
demuestre con el ejemplo, ya que asi los demas colaboradores seguiran sus

pasos tales como:

Puntualidad.
Devolucién a su lugar los elementos de trabajo que se han utilizado.

Limpia lo que ensucia y trata de no ensuciar.

YV V. VYV V¥V

Respeto a las normas para la conservacion del lugar de trabajo.

La creacion del escenario se puede lograr mediante:

Demostracion con el ejemplo.

Formacion del personal con respecto a la estrategia de las 5“S”.

Tiempo para aplicar las 5“S”.

vV V VYV V

Cada persona necesita tiempo para practicar las 5S” dentro de su
programa habitual de trabajo.

4.5.3. Formularios de préstamo



Para conservar y mantener la vida util de una herramienta, maquina o
equipo del laboratorio, se implantaran formularios de préstamo, los mismos
que serviran para acceder y retirar algun instrumento del taller, en los cuales
se detallaran paso a paso los aspectos que deben seguir para poder
retirarlos. Los formularios contendran el control de las herramientas,
maquinas o equipos que seran prestados al personal que use el laboratorio,
cabe recalcar que estas hojas seran obligatorias para estudiantes, docentes
y personas nhaturales que quieran acceder a realizar una practica, los cuales
deberan presentar el carnet de la institucion o credencial de identificacion, y
seguidamente firmar el formulario de responsabilidad que debe tener para
cada una de ellas. Con este tipo de formularios estamos respetando lo que

la metodologia de las 5“S” pretende para el mejor uso del laboratorio.

4.5.4. Formulario de préstamo del laboratorio

El laboratorio es el conjunto que contiene las maquinas, equipos,
herramientas y demas implementos, por lo cual es el principal instrumento
de trabajo, el cual debe tener la primera importancia antes de realizar
cualquier practica. Para tener acceso a estas instalaciones se debe realizar
una solicitud de préstamo para poder ingresar al laboratorio, siguiendo las
normas anteriores ya dadas, como la firma de responsabilidad el mismo que

abarca el mantener y cuidar todas las instalaciones.



@ ESpE N°0000001

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS

INNOVACION PARA LA EXCELENCIA

FORMULARIO DE PRESTAMO DEL LABORATORIO
LABORATORIO DE SOLDADURA

Solicitante:
Carrera/Departamento:
Fecha de préstamo: / /
PRESTAMO DEL LABORATORIO

LUNES | MARTES | MIERCOLES |JUEVES | VIERNES
Hora
inicio
Hora fin

Observaciones:

Recibo el laboratorio de conformidad, comprometiéndome a devolverlo en el
tiempo establecido, en buenas condiciones.

Entregado por: Recibido por:

CONSTANCIA DE ENTREGA

Fecha de entrega de instalacion

Observaciones:

Entregado por: Recibido por:




4.5.5. Formulario de préstamos de maquinas

Las maquinas y equipos de soldadura son de principal importancia para
el desarrollo y productividad de un laboratorio o taller. Para el uso de los
mismos se deberé realizar una solicitud con la firma de responsabilidad de la

persona a pedir, para que pueda tener permiso a su uso.

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA

@ESPE N°0000001

FORMULARIO DE PRESTAMO DE EQUIPOS
LABORATORIO DE SOLDADURA

Solicitante:
Carrera/Departamento:
Fecha de préstamo: / /
PRESTAMO DE EQUIPOS
Equipo solicita: .Se realiza prueba de | Observaciones:
Funcionamiento del equipo?
1. SI( ) NO( )
2. SI( ) NO( )
3. SI( ) NO( )
4, SI( ) NO( )
5 SI( ) NO( )

Recibo el equipo de conformidad, comprometiéndome a devolverlo en el
tiempo establecido, en buenas condiciones.

Entregado por: Recibido por:

CONSTANCIA DE ENTREGA
Fecha de entrega de
equipos
Observaciones:

Entregado por: Recibido por:




4.5.6. Formulario de préstamo de herramientas

El acceso a las herramientas tiene que ser justificado y aprobado por el
jefe o encargado del laboratorio, el cual ara llenar y firmar la hoja de
responsabilidad del formulario de préstamo, esto implica que la persona que
retira entregara la herramienta en el estado que fue prestado, con el fin de

mantener y prolongar al maximo la vida util de la herramienta.

ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INROVACION PFPARA LA EXCHLANCIA

FORMULARIO DE PRESTAMO DE HERRAMIENTAS
LABORATORIO DE SOLDADURA

Solicitante:

Carrera/departamento:

Fecha de préstamo: / / Hora de préstamo:

Fecha de entrega: / / Hora de entrega:

ORD. | CANT. DETALLE OBSERVACIONES

Recibo la herramienta de conformidad, comprometiéndome a devolverlo
junto con sus accesorios en la fecha convenida y en buenas condiciones

Recibido por: Entregado por:

CONSTANCIA DE ENTREGA
Fecha de entrega de herramientas
Observaciones:

Entregado por: Recibido por:




4.5.7. Normas de uso del Laboratorio

El objetivo de estas normas es facilitar la transmision al estudiante en
proceso de formacidn, reglas técnicas que deberdn tomar en cuenta para su

uso.

» Antes de ingresar al laboratorio, cada estudiante debera haber
estudiado cuidadosamente la practica que va a desarrollar y las
instrucciones correspondientes, para evitar inconvenientes en el
proceso de trabajo y agilizar la capacidad de desenvolverse en el
mismo.

» Para asistir al Laboratorio cada estudiante llevara la indumentaria de
seguridad como, mandil, gorro de cuero, mascarilla respiratoria para
humos metdalicos, mascara de soldar, guantes de cuero, delantal de
cuero y zapatos de seguridad altos para cubrir los tobillos de
salpicaduras de suelda.

» Todos los estudiantes deberan conocer el nombre y uso de cada uno
de los instrumentos de trabajo que se van a manejar.

» El docente o encargado de la practica, en una de sus funciones sera de
inspeccionar que los estudiantes tengan todos los equipos de
seguridad completa.

» Antes de empezar con desarrollo de la practica, la mesa de soldadura
debera estar libre de todo lo que sea innecesario y tener solamente lo

apropiado y esencial para la practica a realizar.



Los usuarios de los puestos de trabajo de soldadura encontraran sus
habitaculos completamente limpios y ordenados y una vez culminado
las practicas se dejara de la misma manera en que se encontro.
Verifique, antes de su uso, de que las maquinas de soldar no tengan
quitados los dispositivos de seguridad, enclavamiento y emergencia.
Bajo ningun concepto, excepto en operaciones de reparacion y
mantenimiento

Previo al momento de realizar algun proceso de soldadura, se
procedera a encender los extractores de humos, para que los humos
provocados sean extraidos y el ambiente del lugar sea fresco.

Los residuos inservibles como deshecho metélico no deben
abandonarse sobre la mesa o lugar del laboratorio, se depositaran en
el recipiente especial para desecho metalico. Asi como la basura
provocada de cualquier naturaleza se depositaran en los tachos de
destinados para tal efecto. Si por descuido de vierte cualquier sustancia
sobre algun equipo, debera ser inmediatamente limpiada.

Si alguna ventana de vidrio de los habitaculos se rompe, se entregara
al ayudante de laboratorio que procedera a su reposicion. Los
fragmentos de vidrio roto no se tiraran a la basura normal sino que se
depositaran en los recipientes especiales para vidrio.

Para acceder a cualquier herramienta de la bodega se debera registrar
y retirar con el respectivo formulario de préstamo.

Las herramientas y maquinas no se deberan utilizar para fines

diferentes a las que han sido disefiadas.



No utilice los equipos de suelda en los cuales no tenga conocimientos,
0 sobre las que no dispone de experiencia suficiente.

Unicamente se efectuaran operaciones de soldadura y oxicorte si se
dispone de conocimientos y practica suficientes para efectuar dichas
tareas; asi como contar con la autorizacion del instructor.

Al final de cada préctica todas las maquinas y equipos de suelda deben
de ser des energizadas asi como los extractores de humo e
iluminacién.

Cualquier accidente, corte o0 quemadura debe informarse
inmediatamente al docente o encargado del laboratorio.

No deben moverse innecesariamente los cilindros de argén de un sitio
a otro del laboratorio, Cada maquina de soldar tendra su tanque propio.
Si tuviese que transportarse, se tomara las precauciones necesarias
para este tipo de gas.

Respetar todas las zonas sefalizadas, circular dentro de las lineas
marcadas, no ingresar en areas de riesgo. Atender a la sefialética se
seguridad que marca los riesgos potenciales de los lugares del
laboratorio.

Prohibido fumar, comer y beber durante el desarrollo de la practica.

Por ningdn motivo manipule las sueldas eléctricas con las manos
mojadas 0 en ambientes humedos. No realice nunca alguna operacion
en las instalaciones eléctricas si no posee el conocimiento y equipo

necesario para ello.



Si alguna suelda eléctrica no tiene su enchufe en buen estado, no
realice tomas introduciendo cables desnudos directamente al enchufe,
se debera utilizar clavijas adecuadas.

Jamas por ningun motivo se realizara alguna actividad no autorizada o
no supervisada.

El docente o encargado del laboratorio exigira que el manual para uso
del laboratorio se cumpla a cabalidad, con fin de prevenir y cuidar la
integridad fisica del estudiante u ocupante del Laboratorio.

La seguridad en el laboratorio sélo se puede conseguir habiendo leido
y siguiendo las instrucciones correspondientes, y atendiendo a los

consejos del jefe de laboratorio.



CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

» Se clasifico los objetos del laboratorio, desechando los obsoletos previo
a una evaluacion, conservando Unicamente lo necesario para un
desarrollo 6ptimo de las practicas de laboratorio.

» Se reubico maquinas, herramientas y equipo de proteccién personal
tomando en cuenta su frecuencia de uso y utilidad en cada proceso de
soldadura.

» Se eliminaron los focos de suciedad tal como el basurero de desechos
metélicos que estaba en una ubicaciéon no adecuada daba también un
mal aspecto y estaba en pésimas condiciones.

> Se restaur6 el piso el cual estaba en mal estado y se puso capas
antideslizantes.

» Se implemento extractores de humo para cada maquina dando asi un
habiente laboral seguro para los estudiantes que hacen uso del
laboratorio.

» Se implementé formatos de préstamo de herramientas, laboratorio y

equipos con el fin de mantener un registro de operaciones.

5.2. RECOMENDACIONES



» Mejorar el espacio fisico arquitectonico del laboratorio de soldadura

para la implementacion eficiente de un sistema de gestion de calidad.

> Proteja el piso de solventes acidos, evite los golpes directos con

objetos pesados puntiagudos, limpie con agua y detergente.

» Siempre al finalizar las diferentes practicas de soldadura, el encargado
o jefe del laboratorio debera hacer cumplir la tercera “S” Seiso —
Limpieza, para que se mantenga las instalaciones del laboratorio en

condiciones adecuadas para las consiguientes practicas.
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