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RESUMEN

La Empresa PREVESA SAS cuenta con derroteros a seguir para el ejercicio de las labores diarias
de sus procesos, los cuales ha estructurado siguiendo la normativa aplicable a los sistemas de
gestion. Dado que el sistema de gestion es dinamico y evidencia la mejora continua de sus
procesos, se requieren revisiones periédicas que permitan verificar su conformidad con lo adoptado
por la organizaciéon. Para ello la direccion de la empresa consideré conveniente acometer dicha
actividad a través de la practica empresarial desarrollada, la cual se realizé efectuando la revision y
andlisis de los procedimientos seleccionados por la lider del proceso de Calidad. Partiendo de esta
revision, se actualizaron los procedimientos y se crearon igualmente algunos que no se habian
elaborado, con lo cual se contribuyé a la necesidad empresarial de verificar la validez de los
documentos adoptados en el sistema de gestion.
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FACULTY: Facultad de Ingenieria Industrial
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ABSTRACT

The Company PREVESA SAS has guidelines to follow for the daily work of its processes, which has
structured following the rules applicable to management systems. Since the management system is
dynamic and shows the continuous improvement of its processes, periodic checks are required to
verify its conformity with the adopted by the organization. To this end, the management of the
company considered it convenient to undertake this activity through the business practice developed,
which was carried out by reviewing and analyzing the procedures selected by the leader of the
Quality process. Based on this review, the procedures were updated and some were also created
that were not developed, which contributed to the business need to verify the validity of the
documents adopted in the management system.
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INTRODUCCION

La préctica empresarial la cual se condensa en el presente escrito, fue realizada en
PREVESAS SAS, empresa santandereana lider en la fabricacién de concretos y morteros
para la industria de la construccién, que requeria de la revision y actualizacion de la
documentacion adoptada en el sistema de gestion de calidad. Bajo esta premisa, se
seleccionaron algunos procedimientos vinculados a los procesos de Calidad e Innovacion,
Comercial, Produccion y Cobro de Cartera, los cuales fueron objeto de analisis,
verificacion y actualizacion, labor que fue emprendida de manera sistematica y
mancomunada con el personal a cargo de cada uno de los procesos referenciados en sus
lugares habituales de trabajo.

El resultado de este ejercicio practico universitario se puede observar en las
actualizaciones de los procedimientos realizados, asi como en la suscripcion de formatos
y procedimientos adicionales los cuales surgieron del ejercicio practicado, los que con

seguridad seran Utiles y eficaces para el desarrollo de los procesos.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Identificacién General De La Empresa

Nombre: PREVESA S.A.S

Razon social: PREVESA S.A.S

NIT: 900062979-5

Representante Legal: Luis Alejandro Dulcey Villamizar
Teléfono de la empresa: (57) 6383824

1.2 Ubicacion

Punto de fabrica: Autopista Anillo Vial Florida-Girén Km 5
Teléfonos: (7)638-3824

3142351858

Giron, Santander (Colombia)

1.3 Actividad Econdmica

PREVESA S.A.S se encuentra facultada para la fabricacion de articulos de hormigén,
cemento y yeso, codigo ClIU 2395, Construccion de otras obras de ingenieria civil,
cédigo CIIU 4290, alquiler y arrendamiento de otros tipos de maquinaria, equipos y
bienes tangibles N.C.P, codigo CIU 7730 y comercio al por mayor de materiales de
construccién, articulos de ferreteria, pinturas, productos de vidrio, equipo y materiales de

fontaneria y calefaccion, codigo CIIU 4663.
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1.4 Productosy Servicios

PREVESA S.A.S. se encarga de la produccion y comercializacion de materiales para
la construccion, enfocandose principalmente en el disefio, la produccién de mezclas de
concreto, mortero, el transporte y la colocacion de las mismas.

Dentro de sus concretos se pueden encontrar:

Cuadro 1. Productos PREVESA S.A.S

PRODUCTO CLASE USOS
Utilizado en placas de entrepiso,
NORMAL columnas, vigas de estructuras
convencionales, cimentaciones no

profundas, andenes y bordillos.

Utilizado para bombear elementos a
BOMBEABLE gran altura, elementos esbeltos, estructuras
que requieran equipos de colocacion o sean
de dificil acceso.

Utilizado en vias urbanas y carreteras,
PARA PAVIMENTOS | pisos de aeropuertos, pisos de estaciones de
servicio y zonas de estacionamiento.

INDUSTRIALIZADO Utilizado en muros y losas

OL34ONOD

Utilizado en cimentaciones profundas,

TREMIE :
pilotes y pantallas.

Utilizado en estabilizacion de taludes,
LANZADO canales, sistemas arquitectonicos,
recubrimientos, tlneles, suelos congelados,
estructuras metalicas.

Utilizado para construccion y reparacion
de avenidas en zonas de alto trafico,
reparacién en losas en instalaciones de
servicio, construccion y reparacion de
plataformas

FAST TRACK
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Utilizado en placas de entre piso,
NORMAL columnas, vigas de estructuras
convencionales, cimentaciones no
profundas, andenes y bordillos.

El uso de este mortero de larga vida es
el mismo de uno convencional, pero, segun
sus productores, ofrece varias ventajas
convencionales: Mejor calidad en los
LARGA VIDA acabados,  mayor  rentabilidad  por
rendimiento del tiempo de ejecucion de la
obra, menor desperdicio de material vy
aumento de rendimiento de la mano de obra
hasta en un 20%. Es utilizado para pega de
ladrillo, blogue y pafiete (friso).

Od31Ld0ON

Utilizado en estabilizacion de taludes,
LANZADO canales, sistemas arquitectonicos,
recubrimientos, tlneles, suelos congelados,
estructuras metélicas.

1.5 Nuumero de empleados

Actualmente cuenta con 61 empleados directos y 12 por prestacion de servicios.

1.6 Resefa historica

Las bases de PREVESA S.A.S. se empezaron a cimentar a partir del afio 1999, cuando
la planta de concretos inici6 su operacion en Altos de Bellavista (Floridablanca).

El suefio de un gran equipo de personas que comprometidas con la calidad y la mejora
continua, buscaron orientar de manera conjunta todas sus actividades hacia el
cumplimiento de los requisitos de sus clientes; logrando asi, un posicionamiento en el
sector de la construccion en Santander; fue constituida oficialmente en el afio 2006,
recogiendo la experiencia y reconocimiento de mas de diez afios de la organizacion

Planta de Concretos Jorge Luis Vesga Moreno.
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Afos mas tarde los directivos vieron la necesidad de realizar una integracion vertical
hacia adelante y hacia atréas, y de ésta forma se consolidé PREVESA GRUPO.

PREVESA GRUPO cuenta con siete empresas filiales como son: BSV BETON
(Concretera) , CONCRESA (Concretera), AVENSA (Agregados), PRESVAL
(Inmobiliaria) , TRANSVESA (Transporte) , SODEKER (Software) Y PREVESA
(Concretera).

1.7 Supervisor practica

Ing. Oscar Mauricio Sierra Acufia, Director de Calidad e Innovacion PREVESA
GRUPO.

1.8 Descripcion del area especifica de trabajo

El trabajo se desarrollara en el area de calidad e innovacién de la empresa PREVESA
S.A.S, que es la encargada de brindar la confiabilidad del producto y a su vez se encarga
de la implementacion del sistema de gestion de calidad para la Empresa, asi como su
constante monitoreo y auditorias.

1.9 Estructura organizacional

1.9.1 Misidon

Concretos para Edificar el Futuro.

1.9.2 Vision

Construimos el futuro de la mano de nuestra gente, logrando reconocimiento
global por la calidad e innovacidn en nuestros productos y servicios, primando los
valores y principios, que generan bienestar a la sociedad y respeto al medio

ambiente.



1.9.3 Organigrama

Tiints e wrachin

Gevenil Geneial
PRIVISA GRLIFD

Figura 1. Organigrama, facilitado por la empresa PREVESA S.A.S

16



17

2 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

PREVESA S.A.S es una empresa pionera en Santander, en la fabricacion de
concretos y morteros. Desarrolla y aplica tecnologia de punta en sus procesos de
produccién y control de calidad on-line.

2.1 Infraestructura

Para el desarrollo de sus actividades la empresa cuenta equipos para el transporte de
insumos y materia prima requerida para la fabricacion de sus productos, ademas de los
equipos propios para la fabricacion, transporte y colocacion de los productos, tal como se
relacionan a continuacion.

Cuadro 2. Infraestructura PREVESA S.A.S

Equipo Uso Cantidad
Planta Dosificadora
ALTRON Fabricacion de concreto y mortero 1
Planta Dosificadora y
Mezcladora ELBA Fabricacion de concreto y mortero 1
Bascula Camiones Recepcion Materias Primas 1

Control de calidad de concreto y

Laboratorio Calidad mortero 1
Cargadores sobre ruedas Fabricacion de concreto y mortero 1
Retroexcavadora Fabricacion de concreto y mortero 1
Camiones Mezcladores
(Mixers) Transporte de concreto y mortero 19
Bombas hidraulicas Colocacién de concreto y mortero 4
Tracto mulas Transporte de Materia Prima 3

Camionetas Transporte de Insumos 2




2.2 Recurso Humano
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Para el cumplimiento de su objeto social la empresa cuenta con una planta de personal

conformada de la siguiente manera.

Cuadro 3. Recurso Humano PREVESA S.A.S

Personal

Cantidad

Operativo

Conductor

Auxiliar Bombas

Auxiliar Planta

Auxiliar Apoyo Operativo
Auxiliar Suministro
Auxiliar Bascula
Operador Cargador
Despachador

Técnico de Laboratorio
Auxiliar de Laboratorio
Director de Calidad e
Innovacion

Inspector de Calidad
Auxiliar de Calidad

Jefe de Planta

Técnico de Mantenimiento
Programador

46

Administrativo

Asesor Comercial
Secretarias

Auxiliar Administrativo
Gerente

Recepcionista

15
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2.3  Procesos

PREVESA S.A.S, cuenta con sistema de gestion organizado por procesos que son
transversales a PREVESA Grupo y con otros que son propios para la operacion de la

empresa, Como se muestra en la Figura 2.

) @

Z20=00O0OP TV =-D>W0
nm=-0>»7v
MP>O>ULMmOM=—- 2~

Figura 2. Mapa de Procesos PREVESA S.A.S, facilitado por la empresa PREVESA S.A.S
Los procesos transversales a PREVESA Grupo son:
¢ Direccionamiento: Define politicas y objetivos de todas las empresas filiales.

e Financiero: Gestiona y controla las actividades contables y financieras.

e Gestion humana: Administra el recurso humano.
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e Calidad e innovacion: Asegura la calidad en los procesos productivos, productos y
materias primas, asi como a los procesos de innovacion aplicables a los mismos.

e Tecnologia, informacion y comunicacion: Realiza la gestion tecnoldgica (software,
hardware y su soporte).

e Suministros: Adquiere productos y servicios.

e Operaciones: Realiza mantenimiento preventivo y correctivo de maquinaria y equipos.

e Gestidn social y ambiental: Promueve el desarrollo sustentable en todos los procesos.

e Seguimiento y mejora: Efectla el seguimiento y medicién a los procesos y sus

actividades, y las posteriores acciones de mejora continua implementadas.

De otra parte, los procesos propios de PREVESA S.A.S son:

e Comercial: Realiza la gestion con los clientes ofreciendo el portafolio de servicios, asi
como el acompafiamiento y asesoria técnica y comercial.
e Produccion, Transporte y Colocacion: Fabricacion del concreto cumpliendo las

especificaciones y exigencias del cliente.

En los procesos de produccidon se han observado algunos posibles cuellos de botella:

En las actividades de lavado de mixers debido a la limitante existente en el espacio
fisico destinado para esta actividad. En la toma de ensayos para el control de calidad
debido a la disponibilidad de personal y ademas que esta actividad es realizada en el

mismo espacio destinado al lavado, tal como se muestra en las figuras 3 y 4.
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Figura 3. Plano Zona de Lavado Actual




En la Figura 4. Se muestra la situacién de conflicto actual que se presenta al lavar la tolva de la mixer antes de la salida de planta.

Figura 4. Evidencia Cuello de Botella, fotos de la empresa PREVESA S.A.S
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En lo relacionado igualmente se observa éste inconveniente con el uso de las bombas
hidraulicas de concreto, debido a la baja disponibilidad de las mismas.

2.4 Evolucion de la produccion de concreto premezclado

De las cifras que reporta el DANE para el sector, se tomaron los valores
correspondientes a los ultimos cinco afos para el Pais (Figura 5) y para Santander (Figura
6). Los datos correspondientes al afio 2016 tanto de Santander como de PREVESA
S.A.S. se condensaron en la figura 5.

2.4.1 En Colombia

En el periodo 2015-2016 la produccién de concreto premezclado a nivel pais presento
una disminucion de 8,75%. Segun se indica la justificacion de ello se encuentra en la

reduccién de las obras civiles en -26,3% y las edificaciones en -16,0%.

Colombia

9.000.000

8.500.000

8.000.000
-8,75%

7.500.000
—@— Cantidad (m3)

m3 Concreto

7.000.000

6.500.000

6.000.000
2012 2013 2014 2015 2016

Afo

Figura 5. Produccién Anual Concreto Premezclado en Colombia, Datos extraidos del DANE
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2.4.2 En Santander

La produccion de concreto premezclado para el departamento de Santander registro el

comportamiento que se indica a continuacion.

Santander

650.000

600.000

550.000

500.000

m3 Concreto

450.000

400.000 -17,86%

350.000
2012 2013 2014 2015 2016

Afo

Figura 6. Produccion Anual Concreto Premezclado para Departamento de Santander, Datos extraidos del
DANE

Segun se observa, el comportamiento en la produccién de concreto en el departamento
tuvo una tendencia decreciente para el mismo periodo.
Para ambos casos, el periodo de mayor disminucion fue 2015-2016, mientras que para

el pais éste fue de 8,75% para el departamento la disminucion corresponde al 17,86%.
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Las cifras citadas corresponden al afio 2016.

SANTANDER PREVESA S.A.S
Mes Produccidén % Produccién % % Participacion
(m3) Variacion (m3) Variacién Mercado

ene 29.991 7.904 26,35%
28,08% 18,72%

feb 38.411 9.384 24,43%
-3,62% -4,64%

mar 37.019 8.949 24,17%
4,72% 2,09%

abr 38.767 9.136 23,57%
-11,77% -10,27%

may 34.203 8.198 23,97%
-3,17% -2,98%

jun 33.120 7.954 24,02%
-11,90% -16,86%

jul 29.177 6.613 22,66%
11,41% -7,15%

ago 32.507 6.140 18,89%
0,61% 0,13%

sep 32.705 6.148 18,80%
-7,38% -3,20%

oct 30.291 5.951 19,65%
4,86% -11,17%

nov 31.763 5.286 16,64%
-12,48% 19,26%

dic 27.799 6.304 22,68%

TOTAL 395.751 87.967 22,23%

Cuadro 4. Cifras Comparativas de Produccion, Los datos para Santander fueron extraidos del DANE; y los

datos para PREVESA S.A.S fueron facilitados por la empresa.

25



26

Comparativo de Produccion
44.000
39.000
34.000 /
o 29.000
3 )]
o
§ 24.000 cmn PREVESA S.A.S
[32] @il SANTANDER
€ 19.000
14.000
9.000 ?%rm
4.000
@ 2 5 5 » S 3 9 2 B 3z L
S ¢ £ ® £ 2 = % 8 o 2 ©

Figura 7. Cifras Comparativas de Produccidn, Los datos para Santander fueron extraidos del DANE; y los
datos para PREVESA S.A.S fueron facilitados por la empresa.

La produccion total de concreto en Santander fue de 395.751 m3 mientras que la de
PREVESA SAS fue de 87.967 m3, lo cual indica que el porcentaje de participacion de la
empresa fue del 22,23%.

Para ambos casos se observa que en los periodos abril-mayo y junio-julio, se
presentaron las mayores disminuciones de produccion; de otra parte en los periodos julio-
agosto y octubre-noviembre se observa que la produccion en Santander aumento
mientras que en PREVESA S.A.S disminuy6, caso contrario ocurrié en el periodo
noviembre-diciembre en el que la produccion de Santander disminuyd mientras que la de

PREVESA S.A.S aumento.



2.5 Andlisis D.O.F.A

Cuadro 5. Andlisis D.O.F.A

Analisis D.O.F.A

DEBILIDADES
1. Disminucidon de personal para atender las actividades
2. Limitacion en lainversion
3. Competencia con empresas multinacionales
4. Bajo nivel de ventas

AMENAZAS
1. Disminucidn de la actividad constructora
2. Disminucion en la produccién
3. Entrada de nuevos competidores
4. Altarivalidad entre los competidores
5. Poco crecimiento en la economia

FORTALEZAS
1. Integracion vertical hacia adelante y hacia atras
2. Alto poder de negociacion con proveedores
3. Calidad de producto
4. Fidelizacion de clientes
5. Equipos de ultima técnologia
6. Personal calificado

OPORTUNIDADES
1. Nuevos mercados
2. Nuevos productos
3. Necesidad del producto

27
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3 ANTECEDENTES

Sobre el tema de revision y actualizacién de procedimientos, se consultdo en los
sistemas de informacion existentes como: EBSCO, e-libro, Ebrary, ScienceDirect, los
trabajos realizados por diferentes autores en diferentes instituciones universitarias fuera
de Bucaramanga para acceder al titulo profesional de Ingeniero Industrial. El resultado de
estas consultas se relaciona a continuacion.

Sinisterra (2008), elaboro6 los procedimientos para el area de produccion para
la empresa embotelladora de bebidas Colbesa S.A, con el fin de realizarlos de

manera ordenada y metddica para cumplir los objetivos de la organizacion.

Pefia (2009), realiz6 la estandarizacion de los procesos en la empresa
Ackerman Foto, basado en la politica de calidad, estipulada por la norma 1SO
9001:2000, documento los requisitos de las areas de gestion de calidad, gestion de

compras y ventas a fin de optimizar recursos y mejorar la productividad.

De la misma manera, Guerrero y Moreno (2010), efectuaron levantamiento,
actualizacién y estandarizacion de los procedimientos operacionales establecidos
en la seccién de maquinas de planta 1 Propal S.A; bajo los cuales se debian

realizar los trabajos con mayor eficiencia.

Asi mismo, en el Repositorio Institucional de la Universidad Pontificia
Bolivariana, en relacion a este tema se encontrd que en la seccional Bucaramanga

se adelantaron los siguientes trabajos.

Ramirez, D. (2010), realiz6 la documentacién, actualizacion e implementacion

de procedimientos en el departamento de gestién humana de Avidensa Mac Pollo
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S.A, con el fin de optimizar los procesos, establecer responsabilidades, canales de
comunicacion para el adecuado flujo de la informacion y de esta forma contribuir

al cumplimiento de los objetivos organizacionales.

Ramirez, J. (2010), efectud la actualizacion de la documentacion del proceso
de auditoria interna y revisoria fiscal en la empresa Cooperativa Santandereana de

Transportadores Ltda Copetran, bajo los lineamientos de la NTC-1SO 9001:2000.

Otro ejemplo se observa en el trabajo realizado por Silva (2012), en el que
realiz6 la actualizacion y mejoramiento de los procesos y procedimientos del area
de calidad de la empresa Avanzar Médico Regidn 1, los cuales debian ser acordes

con las exigencias de la entidad contratante Fiduprevisora S.A.

De los casos anteriormente citados, se observa que las empresas que han
adoptado el sistema de gestion de calidad, independiente de la actividad
econdmica que desarrollen requieren de una constante verificacion y actualizacion
de sus procesos, procedimientos y documentos de forma que se realicen de
manera eficiente y efectiva las actividades encaminadas al logro de los objetivos

empresariales.
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4 JUSTIFICACION

Actualmente PREVESA S.AS cuenta con procedimientos documentados sobre las
diversas actividades que se realizan en cada una de las areas o procesos, sin embargo, los
mismos no cuentan con la informacion actualizada, detallada e integral que contenga las
instrucciones, responsabilidades y funciones, lo cual impide a los encargados de las areas
desarrollar adecuadamente sus actividades, por tal razén se hace necesario realizar una
revision a los mismos a fin de determinar la correspondencia entre lo establecido por el
sistema de calidad y la realidad, de esta forma los procedimientos actualizados se
convertiran en pilares para desarrollar adecuadamente sus actividades, en la busqueda de

la eficiencia operativa.
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5 OBJETIVOS
5.1 Objetivo general

Actualizar e implementar los procedimientos existentes en PREVESA S.AS vy
realizar posteriormente el seguimiento a los mismos para verificar su pertinencia, con el
fin de contribuir a la mejora continua del sistema de gestion de calidad.

5.2 Objetivos especificos

e ldentificar los procesos que requieren actualizacion de sus procedimientos,
mediante la revision y analisis correspondiente.

e Analizar los procedimientos y realizar su respectiva actualizacion de acuerdo a las
actividades desarrolladas en los sitios de trabajo y a las Normas Técnicas Aplicables.

e Realizar seguimiento en los sitios de trabajo sobre las propuestas de los
procedimientos actualizados, para verificar la correspondencia de los mismos, antes de su
implementacion.

e Documentar en el sistema de gestion de la empresa los procedimientos
actualizados.

e Socializar los procedimientos y la documentacion respectiva, a través de
capacitaciones con el personal de cada area.

e Seguimiento a los procedimientos en los sitios donde se desarrollan los trabajos,

por medio de lista de verificacion.
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6 MARCO TEORICO

6.1 Norma ISO 9000

ISO 9000 es un conjunto de normas aprobadas por la organizacion internacional del
trabajo para los sistemas de gestion de calidad en las empresas.

Segun Martinez (citado en Garcia, 2006) Esta norma proporciona los
fundamentos de un sistema de gestion de calidad e involucra tanto la evaluacion
periédica y sistematica del principio de conocimiento y el principio de
racionalidad de la realizacion de las cosas, como la verificacion que se esté
cumpliendo los requisitos del producto o servicio, exigidos por el cliente o

especificados por la Norma. (p. 5)

Burgos (citado en Garcia, 2006) define que para llevar una Organizacién a ser
exitosa se requiere que ésta se dirija y controle en forma sistematica y
transparente. Esto lo logra la organizacion si esta establece, documenta,
implementa y mantiene un sistema de Gestion de Calidad que esté disefiado para
la mejora continua de la eficacia, teniendo como base las necesidades de todas las

partes interesadas. (p.5)

Segln la norma NTC 9000.2015, existen ocho principios de gestién de calidad

para llevar a una organizacion a la mejora del desempefio:

Enfoque al cliente, liderazgo, compromiso de las personas, enfoque a
procesos, mejora ,toma de decisiones basada en la evidencia y gestion de las

relaciones
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6.2 Calidad

En la terminologia normalizada 1SO (v ISO 9000), la calidad es la facultad de
un conjunto de caracteristicas inherentes de un producto, sistema o proceso para
cumplir con los requisitos de los clientes y de sus partes interesadas. Los
requisitos de calidad se obtienen al trasladar las caracteristicas del producto las
necesidades o expectativas de los clientes. En la definicion 1SO (v. 1SO 9000), el
aseguramiento de la calidad es la parte de la gestion de la calidad orientada a
proporcionar confianza en que se cumplirdn los requisitos de calidad. (Ponsati y

Campos, 2004, p. 12)

6.3 Sistema de Gestion

Un sistema de gestion de la calidad es la forma como la organizacion dirige y
controla las actividades que estan relacionadas de manera directa o indirecta con
la satisfaccion de los requerimientos del cliente. En lineas generales, esta formado
por la estructura organizativa junto a la planificacion, los procesos, los recursos y
la documentacion utilizados para alcanzar los objetivos de la calidad, para mejorar
sus productos y satisfacer las necesidades de sus clientes. (Hernandez,J. 2015,

p.20)

Un sistema de gestion de calidad “proporciona la adecuada confianza en las técnicas
utilizadas y en los resultados obtenidos” (Hernandez, V. y Leon, 2008, p. 15)

6.4 Estructura Organizativa

Aragbén, Senise y Matias (1998) aseguran que “la definicion de una estructura

organizativa supone el disefio de tareas, la asignacion de responsabilidades y el
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establecimiento de lineas de autoridad y canales de comunicacion, convirtiéndose en un
medio para ayudar a la organizacion a alcanzar sus metas.” (parr. 1)

6.5 Proceso

Maldonado (Citado en Hernandez, J, 2015) un proceso es “un conjunto de actividades
que se relacionan entre si, para transformar una o varias entradas de materiales, insumos
o informacion; con el fin de dar salida a un producto o servicio con valor afiadido.”(p. 25)

6.6 Procedimiento

Es un documento escrito, que describe secuencialmente, la forma de realizar

una actividad para lograr un objetivo dado, dentro de un alcance establecido.

En dichos documentos se:

Describen procesos operativos, definen responsabilidades, establecen los
documentos (planillas, registros) a emitir y controlar y se definen los controles

necesarios y los puntos donde deben realizarse. (Hernandez, J, 2015, p. 25)

6.7 Documentacion

Segun la ISO 9004:2000 (citada en Salcedo, 2010) “la direccidn de la institucion debe
definir la documentacién necesaria, incluyendo los registros pertinentes, para establecer,
implementar y mantener el sistema de gestion de la calidad y para apoyar la operacion
eficaz y eficiente de los procesos de la organizacion”(p.6)

En el Manual de Buenas Préacticas de Laboratorio, WHO-2009 (citada en Salcedo,
2010) “se deben tener los procedimientos y toda la documentacion bien definida para

cada etapa del proceso. Deben existir procedimientos operativos para cada procedimiento
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del andlisis, la operacion de todos los equipos y la forma como los datos seran
recogidos.”(p.6)

6.7.1 Documentacién del sistema de gestion de calidad

La documentacion es la base fundamental en los sistemas de gestion de calidad.

Garzén y Sanchez (citados en Hernandez, V. y Ledn, 2008) definen que la
documentacion estd estructurada en tres niveles: El tercer nivel incluye la
recoleccion de los planes, instructivos y registros que proporcionan detalles
técnicos sobre como hacer el trabajo y se registran los resultados, estos
representan la base fundamental de la documentacion. El segundo nivel incluye la
informacidn especifica sobre los procedimientos de cada area de la gerencia y en
el primer nivel la direccion debe elaborar la politica de calidad y los objetivos, la

estructura para el levantamiento de cada procedimiento e instructivo de trabajo.

(p.16)

Diaz y Acosta (citados en Hernandez, V. y Leon, 2008) referencian que dentro
de la norma NTC 1SO 9000:2015 exige dentro de sus requisitos generales que el
sistema de gestion de calidad este documentado. Esto permite que cada
organizacion desarrolle la minima cantidad de documentos necesaria a fin de
demostrar la planificacion, operacion y control eficaces de sus procesos y la
implementacién y la mejora continua de la eficacia de su sistema de gestion de

calidad (p.16)
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6.7.2 Documentacién de procedimientos

La NORMA ICONTEC GTC-ISO/TR 10013:2002 (citados en Hernandez, V. y Leon,
2008) define un procedimiento documentado como “un procedimiento escri to en papel o
medio electronico, que describe como se desempefian las diferentes actividades en una
organizacion”. (p.17)

6.7.2.1 Metodologia para la documentacion de procedimientos

Segun la guia bésica para documentar los procedimientos (citada en Ramirez,
D. 2010)se debe Asegurar el logro efectivo del cometido misional de una
Institucién y la mejora continua de su gestion, exige de ella, establecer,
documentar, implementar y mantener un sistema integral de gestion. Se plante6
que, el punto de inicio del disefio e implementacion del sistema es su
caracterizacion, para lo cual es necesario identificar y documentar los procesos

que le permiten cumplir la misién que se le ha asignado a la institucién.

Los procedimientos son un elemento de control y de gestion que relne el
conjunto de especificaciones, relaciones y ordenamiento de las actividades y

tareas requeridas para cumplir un proceso.

La utilidad de los procedimientos se mide basicamente en su capacidad de
precisar la manera en que las organizaciones hacen cotidianamente las cosas,
identificando los elementos y métodos para el desarrollo de dichas actividades y

la asignacion de responsabilidades y autoridad en la ejecucion de estas. (p. 30)

Los procedimientos recogen las actividades de un proceso. Su despliegue

obedece a las necesidades operativas de la institucion y del proceso o dependencia
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a que pertenecen. En otras palabras el procedimiento es, la forma detallada para
llevar a cabo o ejecutar un proceso y definen entre otras cosas: quien hace que,

donde, porque, como y en que tiempo. (p. 31)
6.7.3 Valor de la documentacién

Segun la 1ISO 9000:2002 (citada en Salcedo, 2010) la documentacion permite
la comunicacion del propésito y la coherencia de la accion. Su utilizacion

contribuye a:

a) Lograr la conformidad con los requisitos del cliente y la mejora de la
calidad; b) Proveer la formacion adecuada; c) La repetibilidad y la trazabilidad; d)
Proporcionar evidencias objetivas, y e) Evaluar la eficacia y la adecuacion

continua del sistema de gestion de calidad. (p. 6-7)
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7 DISENO METODOLOGICO

7.1 Alcance

El alcance del trabajo a realizar es de tipo descriptivo, no experimental cualitativo, ya
que pretende actualizar los procedimientos que se consideren pertinentes, a partir de la
revision de los elementos que componen cada uno de ellos. Lo anterior a partir del
estudio de la documentacion existente, de los procedimientos de la empresa, de
entrevistas a los empleados que intervienen directa e indirectamente y por ultimo de la
observacién del procedimiento in situ.

7.2 Disefio De La Investigacion

El disefio de la investigacion es descriptivo, longitudinal retrospectivo y
observacional. De acuerdo a lo planteado en el alcance de esta investigacion se procedera
a la realizacion de diferentes actividades que logren cumplir el disefio (no experimental)
propuesto.

7.3 Poblacién

La poblacion objetivo del siguiente trabajo seran aquellas personas vinculadas a los
procesos y la documentacion respectiva de los procedimientos objeto del estudio en la
planta de concreto PREVESA S.A.S.

7.4  Metodologia Estadistica

Se tendra como metodologia estadistica el uso de muestreo no probabilistico por
conveniencia, para asi poder seleccionar los individuos o documentos que permitan la
obtencion de una informacion util y confiable para la consecucién de los objetivos del

trabajo.
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8 RESULTADOS Y DISCUSION

En el ejercicio de la practica académica se debia realizar la revision y actualizacion de
procedimientos establecidos para los procesos por el sistema de gestion de calidad bajo la
norma ISO 9001:2015.

Para el desarrollo de la revision objeto de andlisis, se seleccionaron los procedimientos
que se relacionan a continuacion.

8.1 Listado de procedimientos a actualizar

Cuadro 6. Relacion de Procedimientos Sujetos a Actualizacion

Corresponde a Proceso Procedimientos Cadigo Fecha de Emision | Version
Validacion de Disefios de ) ) )
Mezclas
PREVESA Calidad e Disefio de Mezclas de P-02G Diciembre 17 de 1
GRUPO Innovacion Concreto 2013
Control de Calidad de P-03G | Mayo 19 de 2015 0
Concretos
. Programacién de
Comercial Produccion P-01 Febrero 1 de 2016 2
PREVESA Sroduccid
S.AS POTUECION, I ko bricacién y Entrega del Diciembre 28 de
Transporte y P-02 2
., Producto 2013
Colocacion
Cobro de Facturacion - - -
Cartera

8.2 Diagnostico sobre el estado de los Procedimientos

Con el fin de actualizar algunos de los procedimientos propuestos por la profesional

encargada del Sistema de Gestion de Calidad de la empresa, se realizé el seguimiento a
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los mismos y resultado de dicha actividad se elabor6 el diagndstico a los mismos, como
se muestra a continuacion.

8.2.1 Control de Calidad de Concretos P-03G

En el cuadro que a continuacion se muestra, se indican las desviaciones respecto de
norma aplicable, frecuencia de toma de ensayos, utilizacion de formatos, las cuales
surgen al comparar lo que se realiza con en el procedimiento que actualmente se
encuentra vigente.

Cuadro 7. Diagnéstico del Procedimiento Actual

Ensayo/Control Objeto Norma Diagndstico
Identificar por Lo realiza el técnico de
N . .. _|observacion a cada laboratorio a cada cargue
Limpieza (inspeccién . . -~
. carga  de material | No Aplica recibido del proveedor, lo
visual) s :
recibido en planta, la cual es ajustado al
limpieza del mismo. procedimiento

Advertir la presencia de
cantidades perjudiciales
de impurezas orgéanicas.
Cuando una muestra
sometida a este ensayo|Ensayo siguiendo la
produce un color mas|NTC 127:2000 | Se realiza cada 15 dias lo
oscuro que la solucion|Método de ensayo |cual difiere de lo establecido
de color estandar, es|para determinar las|en el procedimiento, que
aconsejable llevar a|impurezas organicas |establece que la frecuencia
cabo el ensayo acerca|en agregado fino para |de este ensayo es semanal.

del efecto de las|concreto.
impurezas organicas en
la resistencia de
mortero, de acuerdo con
el metodo de ensayo

Método de ensayo para
determinar las impurezas
organicas en agregado
fino para concreto




presentado en la NTC
579.

Se utiliza Reactivo de
Solucion de Hidroxido
de Sodio y el
Procedimiento 9.2 de la
norma, para la
determinacion del valor
del color.
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Se compara  con:
NTC 174.
Especificaciones  de
los agregados para
concreto.

El formato Contenido de
Materia Organica F-03G-
MO que se encuentra
normalizado en el sistema de
gestion difiere al que se
utiliza en el laboratorio para
la toma de datos

NTC 77. Método de
ensayo para el analisis
por tamizado de los

La granulometria se realiza
quincenalmente a todos los

Determinar el modulo |agregados  finos y |agregados.
de finura: tamafio de las | gruesos.
particulas presentes en .
el agregado y la Los for,mgtos Anélisis
Granulometria de la arena | distribucion ~ de  los Granulometrico  Agregado
y grava tamafios de las Fino F-03,GjAF y Analisis
particulas que NTC - 174. | Granulométrico  Agregado
conforman el agregado. Especificaciones  de | Grueso F-03G-AG que se
Se utiliza para el disefio los agregados para|encuentran normalizados en
de la mezcla. concreto. el sistema de gestion difieren
a los que se utilizan en el
laboratorio para la toma de
datos
Fibras NA NA Este ensayo no se realiza
' ' actualmente.
Determinar el peso del En el procedimiento se
material en determinado establece que el ensayo se
volumen de acuerdo al debe r(le)alizar 1 ;/ez pl‘?g n;es,
- sin embargo en la realidad se
grado _de - compacidad | 92. | realiza cada 15 dias.

Masa Unitaria Suelta y
Compacta

(capacidad que tienen

las particulas de
ubicarse en un
volumen). Se utiliza

para el disefio de la
mezcla y para hacer
conversiones de
volumen a masa.

Determinacion de la
masa unitaria y los
vacios entre particulas
de agregados.

El formato Determinacién
de la Masa Unitaria F-
03G-MU que se encuentra
normalizado en el sistema de
gestion difiere al que se
utiliza en el laboratorio para
la toma de datos
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Densidad aparente

Se utiliza para
determinar el volumen

ocupado por el agregado
en la mezcla de
concreto.

Se utiliza para el disefio
de la mezcla.

NTC 237. Meétodo
para determinar la
densidad y la
absorcion del
agregado fino.

En el procedimiento se
establece que el ensayo se
debe realizar 1 vez por mes,
sin embargo en la realidad se
realiza cada 15 dias.

Los formatos Densidad y
Absorcion Agregado Fino F-
03G-DAF y Densidad y
Absorcion Agregado Grueso
F-03G-DAG que se
encuentran normalizados en
el sistema de gestion difieren
a los que se utilizan en el
laboratorio para la toma de
datos

Absorcién

Cambio en la masa de
un agregado debido al
agua absorbida.

NTC 237. Método
para determinar la
densidad y la
absorcion del
agregado fino.

En el procedimiento se
establece que el ensayo se
debe realizar 1 vez por mes,
sin embargo en la realidad se
realiza cada 15 dias.

Los formatos Densidad y
Absorcion Agregado Fino F-
03G-DAF y Densidad y
Absorcion Agregado Grueso
F-03G-DAG que se
encuentran normalizados en
el sistema de gestion difieren
a los que se utilizan en el
laboratorio para la toma de
datos

Humedad

Determinar la cantidad
de agua que aporta la
arena en su estado
natural a la mezcla de
concreto. Se utiliza para
ajustar la cantidad de
agua a la mezcla durante
su fabricacion.

ASTM D-4944.
Método de ensayo
para la determinacién
en campo del
contenido de agua
(humedad) en suelo
mediante el método de
la prueba a presién
con gas carbonico
calcificado.
-Instrucciones  para
utilizar el medidor de
humedad “speedy”.

Se realiza una sola vez al
dia, tan pronto se inician
actividades, sin embargo, se
realiza las veces que sea
necesario si el clima cambia
drasticamente, en el formato
se  eliminaron  algunas
casillas, en observaciones se
esta realizando la toma del
ensayo de rendimiento
volumétrico
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Control quimico del agua

Establecer si el agua es

apropiada  para la
elaboracion de concreto,
probando que no

aumente su salinidad e
impurezas a lo largo del
tiempo.

NTC 3459:2001.
Agua para la
elaboracion de
concreto.

Se realiza cada 6 meses
conforme a lo establecido en
el procedimiento

Densidad de Cemento

Determinar la cantidad
de cemento por 1 m® de
concreto, también
utilizado como
referencia  para el
comportamiento de la
resistencia.

NTC 221. Método de
ensayo para
determinar la

densidad del cemento
hidraulico.

Se realiza cada 15 dias lo
cual difiere de lo establecido
en el procedimiento, que
establece que la frecuencia
de este ensayo es diaria a

minimo un  despacho de
material recibido del
proveedor.

Asegurar que el lote del

No se realiza actualmente,

cemento entregado |[NTC 121. Cemento
. - no obstante en el
Requisitos  fisicos  y|cumple con los | portland. .
L - . e procedimiento se establece
mecanicos del Cemento | requisitos fisicos | Especificaciones .
. e L que se debe realizar
establecidos  por la|fisicas y mecanicas.
mensualmente
norma.
Asegurar que el lote del .
No se realiza actualmente,
cemento entregado |[NTC 321  cemento
. - no obstante en el
Requisitos quimicos del | cumple con los | portland. .
- - e . procedimiento se establece
Cemento requisitos quimicos | especificaciones .
. . que se debe realizar
establecidos  por la|quimicas
mensualmente
norma.
Densidad de las cenizas Este ensayo no se realiza
N.A N.A
volantes actualmente.
NTC 3493 - Cenizas
: . volantes uzolanas
Ensayo de cenizas | Determinar  que  su y p
. naturales, calcinadas o .
volantes para uso como | composicion se -~ Este ensayo no se realiza
.. . crudas, utilizadas -
aditivo mineral en el [encuentre dentro de los o actualmente, se solicita
: como aditivos o
concreto de cemento [rangos establecidos por| . certificado al Proveedor
minerales en el
portland la norma.

concreto de cemento
Pértland.

Control al cumplimiento
de requisitos para aditivos

incorporadores de aire

Asegurar que el lote de

aditivos entregado,
cumple con los
requisitos de

desemperfio establecidos
por la norma.

NTC 3502. Aditivos
incorporadores de aire
para concreto.

Este ensayo no se realiza
actualmente, se solicita
certificado al Proveedor
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NTC 1299. Aditivos

quimicos para
Asegurar que el lote de | concreto.
. aditivos entregado, .
Control al cumplimiento cumple con los Este ensayo no se realiza
de requisitos para aditivos | o iiioc” o NTC ~— 4023.1actualmente, se solicita
quimicos desempefio establecidos Espgmflcacmnes: para | certificado al Proveedor
aditivos quimicos
por la norma. usados en la
produccion de
concreto fluido.
Densidad de los aditivos NA NA Este ensayo no se realiza
para el concreto ' ' actualmente.
NTC 3357. Método de |El ensayo se realiza al
Controlar cambios | ensayo para tiempo de la toma de la
térmicos del concreto | determinar la | muestra para los cilindros de
Temperatura del concreto . . .
para evitar fisuras o |temperatura del | concreto, no se realiza a

fraguados acelerados.

concreto fresco de
cemento hidraulico.

cada despacho tal cual se
estipula en el procedimiento.

Rendimiento volumétrico

Verificar que el
volumen despachado sea
el ofrecido al cliente

NTC 92.
Determinacion de la
masa unitaria y los
vacios entre particulas
de agregados.

En el procedimiento se
indica que la norma técnica
a seguir es NTC 92, sin
embargo la que aplica para
este caso es la NTC 1926
Determinacion de la
densidad (masa unitaria),
rendimiento volumeétrico y el

contenido de aire por
gravimetria del concreto
El formato Control de

Rendimiento VVolumétrico F-
03G-RV que se encuentra
normalizado en el sistema de
gestion difiere al que se
utiliza en el laboratorio para
la toma de datos
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Asentamiento

Determinar la fluidez de

la mezcla.
Indica las tolerancias
maximas  permisibles

para el asentamiento.

NTC 396. Método de

ensayo para
determinar el
asentamiento del
concreto. NTC

3318. Produccion de
Concreto

Se realiza siguiendo la
exigencia del cliente lo cual
difiere de lo establecido en
el  procedimiento, que
establece que la frecuencia
debe ser a cada despacho.

El asentamiento se
diligenciaba anteriormente
en un formato especifico
cuando se tomaban las
muestras a cada despacho.
Debido a los cambios en la
frecuencia en la toma y a la
falta de personal, ahora se
realiza en el formato Toma
de Muestras de Concreto F-
03G-TM que establece el
procedimiento.

Resistencia
compresion

a

Comprobar las
especificaciones de
resistencia del concreto.

NTC 673. Ensayo de
resistencia a la
compresion de
cilindros normales de
concreto.

Se toma una muestra a cada
tipo de concreto requerido
en el dia y/o una prueba por
cada 40 m3 despachados a
un mismo cliente.

ElI formato Toma de
Muestras de Concreto F-
03G-TM que se encuentra
normalizado en el sistema de
gestion difiere al que se
utiliza en el laboratorio que
se obtiene del Software
PREVESOFT.

Se observa que debido a que
no se cuenta con una
herramienta para el cargue
del resultado del ensayo,
esta informacion se lleva en

forma manual la que
posteriormente  debe  ser
diligenciada  en dicho

software.
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Resistencia a la flexién

Comprobar las
especificaciones de
resistencia del concreto.

NTC 2871 - Método

de  ensayo para
determinar la
resistencia del

concreto a la flexion -
utilizando una viga
simple con carga en
los tercios medios.

Se toma una muestra a cada
tipo de concreto requerido
en el dia y/o una prueba por
cada 40 m3 despachados a
un mismo cliente.

El formato Toma de
Muestras de Concreto F-
03G-TM que se encuentra
normalizado en el sistema de
gestion difiere al que se
utiliza en el laboratorio que
se obtiene del Software
PREVESOFT.

Se observa que debido a que
no se cuenta con una
herramienta para el cargue
del resultado del ensayo,
esta informacion se lleva en
forma manual la que
posteriormente  debe  ser
diligenciada  en  dicho
software.

Maodulo de Elasticidad

Este ensayo no se realiza
actualmente. En el
procedimiento no se observa
referenciada la  norma
técnica aplicable a este
ensayo

Esclerometria

Método no destructivo
para evaluar la
resistencia a la presion a

NTC 3692 - Método
de ensayo para medir
el nidmero de rebote

Este ensayo se realiza como
tratamiento a productos que
obtengan valores menores a
las resistencias disefiadas.

El formato en el cual se
toman los datos del ensayo
no se encuentra normalizado

partir de su dureza|del concreto | €N el sistema de gestion.
superficial. endurecido. Se observa que el
procedimiento establece que
este ensayo es contratado,
sin embargo este ensayo
también lo realiza la
empresa.
Consumo de materias|Comparar el consumo | Presentacion de [Se realiza conforme lo
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primas

real de materias primas
vs el consumo tedrico en
la  fabricacion del
concreto

informacion
comparativa:
Seguimiento a la
variacion  permitida
(NTC 3318
Produccion de
Concreto):
Cementante: de 0 a
4%

Agua: 0 a 2%
Agregados:
Premezcladoras:  +-
1%

Dosificadoras: +- 2%
Aditivos: +-3%
Toda variacion fuera
de las desviaciones
permitidas deben ser
reportadas al Técnico
de Laboratorio o
Direccion de Calidad
e Innovacion para
establecer las acciones
pertinentes

establece el procedimiento,
sin embargo el formato en
que se toman los datos no se
encuentra normalizado en el
sistema de gestion de
calidad.

En la revision documental efectuada, adicionalmente se observé que:

e Se requiere validar los ensayos con respecto a la normativa aplicable a cada caso

dado que se observan discrepancias tales como:

- No se tiene en cuenta el tiempo para la realizacion de la prueba una vez recogida

la muestra, el cual debe cumplir lo establecido en la norma NTC 396. Método de ensayo

para determinar el asentamiento del concreto.

- En la norma NTC 221. Método de ensayo para determinar la densidad del

cemento hidraulico, Se plantea el uso de Kerosene, el cual es reemplazado en el

laboratorio por ACPM.
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- El equipo de medicion de la temperatura no es el que se requiere ni se encuentra
certificado segun la norma NTC 3357. Método de ensayo para determinar la temperatura
del concreto fresco de cemento hidraulico.

- En la norma NTC 673 Ensayo de resistencia a la compresion de cilindros
normales de concreto se establece un numero determinado de cilindros conforme con el
tamano de los mismos, para el caso analizado no se tiene en cuenta esta indicacion puesto
que se toman dos en lugar de los tres recomendados.

e Se debe estudiar la conveniencia de implementar el Ensayo de Densidad a las
cenizas volantes y a los aditivos que se adicionan al concreto.

e No se cuenta con el soporte documental de las Normas Técnicas que permitan
consultar o aclarar dudas en la ejecucion de ensayos. Segun la verificacion realizada del
total de 105 normas necesarias, solo se cuenta con 51 de ellas, es decir con el 49%; tal
como se muestra en el Apéndice A.

e No es factible realizar el ensayo de asentamiento a cada viaje de concreto, debido
a falta de personal, por lo que se toma el asentamiento registrado en el reloj de slump
instalado en los mixers, sin embargo, estos relojes no se encuentran calibrados.

e El departamento de Calidad e Innovacion esta implementando la utilizacion de un
nuevo aditivo para en la preparacion del concreto en reemplazo del que se encuentra

contemplado en el Instructivo Uso de Aditivos.

8.2.2 Programacion de Produccion P-01

En la revision efectuada al procedimiento en mencion se observo:
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e Se requiere realizar actualizacion y adaptacion del procedimiento de conformidad
con el numeral 8.2 Requisitos para los productos y servicios de la Norma Técnica
Colombiana ISO 9001:2015.

e No se observa un plan de comunicaciones en el cual se establezcan los
responsables de realizar y autorizar el despacho a las obras de los carros con el material
solicitado.

e En algunos eventos no se coordina la programacion de los despachos de concreto
con el responsable de la Planta de produccion, puesto que se envian a mantenimiento de
vehiculos que transportan y colocan el concreto a la obra, sin que se realice el reporte
debido a dicha area, lo cual afecta el cumplimiento en las entregas de los productos
solicitados y trastorna la programacién diaria propuesta.

e Se deben incluir controles en la programacion a cargo de los asesores comerciales,
con el fin ajustar de una parte la cantidad de producto afiadido a la programacién como
“confirmes”, y de otra, la permanencia de los vehiculos en obra y de esta forma lograr
una mayor eficacia del proceso comercial.

e No se cuenta con indicadores de medicion asociados al procedimiento de
Programacioén de Produccion.

e El diagnostico de los formatos se muestra a continuacion en el cuadro 8.

Cuadro 8. Diagnostico Formatos de Programacion de Produccion

Formato Diagndstico

El formato que se encuentra normalizado en el sistema
de gestion difiere al que se utiliza en el procedimiento y
Programacion de Produccion F-01-PP actualmente se utiliza una version anterior al
normalizado.
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Programacién de Produccion con Sistema
de Bombeo F-01-PB

El formato que se encuentra normalizado en el sistema
de gestion difiere al que se utiliza en el procedimiento y
actualmente se utiliza una version anterior al
normalizado.

Reporte de Concreto No Despachado por
Clientes No Listos

El formato Clientes No Listos que se encuentra
normalizado en el sistema de gestion, no se encuentra
en uso.

8.2.3 Fabricacion y Entrega del producto P-02

En el diagnostico efectuado se pudo establecer que:

e Se requiere realizar actualizacion y adaptacion del procedimiento de conformidad

con:

- Norma Técnica Colombiana 1SO 9001:2015, en lo que respecta a los numerales

8.1 Planificacion y Control Operacional; y 8.5.4 preservacion

- Norma Técnica Colombiana NTC 3318 Produccion de Concreto.

e Se presentan algunas falencias en los requerimientos de la Norma Técnica NTC

3318 aplicable al procedimiento en relacién con:

- Camién Mixer:

a. Seleccion del tipo de camidn para el transporte y/o mezclado del concreto: No se

tiene claridad sobre el uso de los camiones si son para mezcla o transporte, ya que no se

asocia su seleccidn al tipo de planta de donde procede el concreto, si no que la seleccion

obedece a la disponibilidad del vehiculo.

b. No se tiene establecido el numero de revoluciones por minuto al cual debe girar el

trompo del mixer en los procesos de mezclado y transporte del concreto previamente a

ser despachado de la Planta.
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c. No se lleva el control sobre el tiempo minimo de mezclado en mixer del material
cargado a este producto de la dosificadora ALTRON, de tal forma que se asegure la
uniformidad en el producto final.

- Preparacion del concreto: No se sigue el orden de carga de los insumos conforme
a la citada norma.

e Adicionalmente se observa:

- Respecto del software denominado “GIPI”, que se utiliza para la preparacion del
concreto:

a. El software, como se aprecia en la figura 8. cuenta con la opcion de ingresar datos
correspondientes a humedad de la grava o triturado al momento de preparar el concreto,
sin embargo estos datos no se diligencian y se asumen como nulos. Repercute esto en el

disefio de la mezcla.

Figura 8. Humedad y Absorcion Agregados Software GIPI

b. No se cuenta con una guia sobre el uso de esta herramienta informética el cual es
necesario en caso de ausencia del personal encargado de la fabricacion del
producto.

c. No se cuenta con un backup del software.
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d. No se tiene estipulado el responsable de la modificacion del listado de recetas F-

02G-LR en el software.

e Respecto de la comunicacion entre los diferentes responsables del proceso de
produccién del concreto, se observa que existen falencias en este sentido lo cual impacta
la calidad en la produccion del mismo, asi como la eficiencia del proceso.

e Se realiza previamente a la salida de Planta el lavado de la tolva y del canal de los
mixers sin control por parte de los conductores, lo cual puede afectar la calidad del
producto que se encuentra en el trompo.

e No hay claridad respecto de la responsabilidad que le asiste a los conductores de
los mixers con la calidad del producto que tienen a cargo, desde el momento en que salen

a cumplir con la entrega del mismo en obra.

La documentacién anteriormente referida que fue objeto de revision se muestran a

continuacion:

Cuadro 9. Diagnostico Formatos del procedimiento Fabricacion y Entrega de Producto

Documento Nomenclatura Diagndstico

El formato que se
Formato F-02G-LR |encuentra normalizado
en el sistema de gestién
difiere al que se utiliza.

Listado de recetas.

El formato es conforme
Formato F-02-HA. 4] que se encuentra

normalizado en el
sistema de gestion

Registro Humedad de agregados

o Procedimiento P- Procedimiento
Disefio de mezclas. 02G desactualizado
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Formato F-02-CM

El formato es conforme
al que se encuentra
normalizado en el
sistema de gestion

Control de calidad

Procedimiento P-
03G

Procedimiento
desactualizado

Mantenimiento preventivo.

Procedimiento P-
09G

Procedimiento
desactualizado

Seguimiento al cumplimiento de despachos

Formato F-02-SD

El formato normalizado
difiere al que se utiliza
en el procedimiento
actualmente

Formato Programacion de Produccidn

Formato F-01-PP

El formato normalizado
difiere al que se utiliza
en el procedimiento
actualmente

Programacion de Produccion con Sistema de
Bombeo

Formato F-01-PB

El formato normalizado
difiere al que se utiliza
en el procedimiento
actualmente

Remision de despachos

Formato F-02-RD

El formato normalizado
difiere al que se utiliza
en el procedimiento
actualmente

8.2.4 Disefio de Mezclas de Concreto P-02G

En la revision efectuada al procedimiento en mencion se observo:

e Se requiere realizar actualizacion y adaptacion del procedimiento de conformidad

con los numerales 8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios y 8.3

Disefo y Desarrollo de los productos y servicios de la Norma Técnica Colombiana ISO

9001:2015.
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e El departamento de Calidad e Innovacion esta implementando la utilizacion de un
nuevo aditivo para en la preparacion del concreto para reemplazar el que actualmente se
encuentra contemplado en el Instructivo Uso de Aditivos.

e Se requiere validar los disefios de las recetas para las mezclas de concreto; con el
fin de verificar las resistencias nominales de los concretos.

¢ No se encuentran documentas las modificaciones de las recetas de los disefios de
Mezclas de Concreto.

e El diagnostico de los formatos se muestra a continuacion en el cuadro 10.

Cuadro 10. Diagnostico Formatos de Disefio de Mezclas de Concreto

Documento Nomenclatura Diagndstico
N InStructivo 1-XX- Desactuallzado,_ sin
Uso de Aditivos UA nomenclatura, sin fecha
de emisién
Desactualizado debido
a la inclusion de nuevos
Codificacion de Disefios Instructivo 1-06-CD |tipos de recetas de
disefios
El formato que se
Listado de recetas encuentra normalizado
' Formato F-02G-LR | ¢p ¢ sistema de gestion
difiere al que se utiliza.
El formato normalizado
Disefio de Mezclas de Concreto Formato F-06-DM difiere al que se utiliza

en el procedimiento
actualmente

El formato normalizado
difiere al que se utiliza
Formato F-06-MC [en el procedimiento
actualmente

Mezclas de Concreto

Formato F-06-SD El formato
Seguimiento al Disefio de Mezclas normalizado, no  se
utiliza actualmente
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8.2.5 Validacion de Disefios de Concreto

En la revision efectuada se observo:

e Este procedimiento no se encontraba documentado en el sistema de gestion y se
requeria para dar cumplimiento a la norma que establece un numero minimo de ensayos
para validar la resistencia de cada uno de los disefios.

e En los informes trimestrales sobre la resistencia de concretos se detectaron
variaciones en las resistencias que indicaban en algunos caso incumplimiento en la
resistencia nominal o sobre-disefio de las mezclas lo cual conlleva a sobre costos, como

se muestra en las figuras para concretos de mayor produccion.
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e Se requiere crear el procedimiento de conformidad con los numerales 8.2.4
Cambios en los requisitos para los productos y servicios y 8.3 Disefio y Desarrollo de los

productos y servicios de la Norma Técnica Colombiana 1ISO 9001:2015.
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8.2.6 Facturacion

En la revision efectuada se observo:

e Este procedimiento no se encontraba documentado en el sistema de gestion y se
requeria para establecer las directrices en lo que respecta a la facturacion de los productos
vendidos a cada uno de los clientes, asi como la metodologia de cobro de las mismas.

e No se conocian las funciones y responsabilidades del personal asociado al
procedimiento de Facturacion y cartera.

e No se tienen establecidos los plazos de vencimiento de la cartera, asi como las
medidas a adoptar para el cobro de las mismas.

e No se tiene establecido la gestion de cobro de la cartera.
8.3 Actualizacién de Procedimientos.

Una vez realizado el diagnostico del estado de los procedimientos anteriormente
referenciados, se tomaron acciones para atenderlas como se mostrara seguidamente, con

el fin de que los procedimientos actualizados estén ajustados a la realidad.
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El procedimiento, formatos e instructivos actualizados se encuentra en revision en el sistema de gestion y el resultado de

dicha actualizacion se muestra en el Apéendice B.

De otra parte,

procedimiento en relacién con la frecuencia de la toma de muestras, norma aplicable y formatos relacionados.

Cuadro 11. Actualizacién Formatos y Frecuencia de Ensayos

en el cuadro 11 se consolidaron las acciones desarrolladas dando alcance a la revision y ajuste al

Ensayo/Control Objeto Norma Frecuencia Responsable Documentacion
Se identifica por observacion a cada Funcionario
carga de material recibido en planta, Permanente (a asianado en cada
Limpieza la limpieza del mismo. No Aplica cada cargue glanta ara No Aplica
(inspeccion visual) | Verificando  que no  exista P recibido del F;ecibirplas P
contaminacion entre materiales ni de proveedor) materias primas
materia organica P
Advertir la presencia de cantidades | Ensayo siguiendo !a
perjudiciales de impurezas organicas. | NTC 127:2000 Método Andlisic
. Cuando una muestra sometida a este | d€ ensayo para o
Método de ensayo ) determinar las Granulométrico F-
ara determinar las | €S0 produce un color mas oscuro | o 20G-AG
P .. |que la solucién de color estandar, es | IMPUrezas organicas en Cada 15 di Técnico de Tambié
;r:r;urrizaasdgrﬁ?]r;lcas aconsejable llevar a cabo el ensayo | agregado fino para ada Lo dias Laboratorio sol(ic?[g]ellerz Sgrte
aragcogcreto acerca del efecto de las impurezas |cOncreto.  Se del ensa opal
P organicas en la resistencia de mortero, | cOmpara con: Y
proveedor)

de acuerdo con el método de ensayo
presentado en la NTC 579

(NTC 174.
Especificaciones de los
agregados para
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Se utiliza Reactivo de Solucion de
Hidroxido de Sodio y el
Procedimiento 9.2 de la norma, para
la determinacién del valor del color.

concreto.)

Este método de ensayo tiene por
objeto determinar cuantitativamente
la distribucion de los tamafios de las
particulas de agregados gruesos y
finos de un material, por medio de
tamices de abertura cuadrada
progresivamente decreciente. Este

NTC 77. Método de

método también se puede aplicar e Analisis
. ensayo para el analisis o
usando mallas de laboratorio de or tamizado de los Granulométrico F-
. abertura redonda. Este método se usa | " . i 20G-AG
Granulometriadela | . . . agregados finos y . Técnico de -
principalmente para determinar la Cada 15 dias ) (También se
arena y grava . . gruesos. NTC 174. Laboratorio -
granulometria de los materiales e solicita el reporte
- Especificaciones de los
propuestos que seran utilizados como del ensayo al
agregados para
agregados. Los resultados se emplean proveedor)
: S concreto.
para determinar el cumplimiento de
los requerimientos de las
especificaciones que son aplicables y
para suministrar los datos necesarios
para la produccién de diferentes
agregados y mezclas que contengan
agregados.
Esta norma determina la masa unitaria NTC 92 Masa Unitaria F-
itari en condicion compactada o suelta y el L ' Acni 20G-MU
Masa Unitaria ) pactac Y €l Determinacion  de  la Cada 15 dias Técnico de v
Suelta y Compacta célculo de los vacios entre las masa unitaria y los L aboratorio (También se
particulas de agregados finos, gruesos . . solicita el reporte
i vacios entre particulas
0 mezclados. Esta norma se aplica a del ensayo al
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agregados que no exceden los 150 |de agregados. proveedor)
mm de tamafio m&ximo nominal.
Densidad y
Este método de ensayo cubre la Absorcu?n
. . Agregado Fino F-
determinacion de la densidad aparente
nominal, a wuna condicion de 20G-DAF
y ’ NTC 237. Método para Densidad y
. temperatura de 23 °C + 2 °C vy la . : i -
Densidad aparente y - . determinar la densidad . Técnico de Absorcién
- absorcion del agregado fino. Este iy Cada 15 dias )
Absorcién . . .|y la absorcion del Laboratorio Agregado Grueso
método de ensayo determina (después )
. agregado fino. F-20G-DAG
de 24 horas en agua) la densidad .
i i (Tambien se
aparente, la densidad nominal y la -
L solicita el reporte
absorcion.
del ensayo al
proveedor)
ASTM D-4944.
Método de ensayo para
o Qs sl A
Determinar la cantidad de agua que P iniciar labores, al Toma de Muestras
de agua (humedad) en -
aporta la arena en su estado natural a . medio dia y antes _— de Concreto F-
- suelo  mediante el . ! Técnico de
Humedad la mezcla de concreto. Se utiliza para| de finalizar el dia . 03G-TM
: . método de la prueba a . _ Laboratorio
ajustar la cantidad de agua a la mezcla resion con as Opcionalmente: Software
durante su fabricacion. preston 915 ocurren cambios PREVESOFT
carbénico calcificado| . ..
. climéticos
-Instrucciones para

utilizar el medidor de
humedad “speedy”.
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Establecer si el agua es apropiada

NTC 3459:2001. Agua

Control quimico del |para la elaboracion de concreto, - Técnico de Ensayo
. para la elaboracion de | Semestral )
agua probando que no aumente su salinidad concreto Laboratorio Subcontratado
e impurezas a lo largo del tiempo. '
. . ) Densi I
Determinar la cantidad de cemento|NTC 221. Método de ensidad de
. 3 - . . Cemento
Densidad de por 1 m® de concreto, también |ensayo para determinar Técnico de L
. : . Semanal . Hidraulico (POR
Cemento utilizado como referencia para el |la densidad del Laboratorio DEFINIR
mportamien la resistencia. mento hidraulico. 2
comportamiento de la resistencia cemento hidraulico CODIGO)
- . NTC 121. Cemento Certificado
Requisitos fisicos y |Asegurar que el lote del cemento o .
L . .. |portland. Tecnico de suministrado por
mecanicos del entregado cumple con los requisitos e Semestral )
. ; Especificaciones Laboratorio el Proveedor y
Cemento fisicos establecidos por la norma. g -
fisicas y mecanicas. Subcontratado
NTC 321  cemento Certificado
. . Asegurar que el lote del cemento i .
Requisitos quimicos . portland. Técnico de suministrado por
entregado cumple con los requisitos e Semestral .
del Cemento . . especificaciones Laboratorio el Proveedor y
quimicos establecidos por la norma. o
quimicas Subcontratado
NTC 3823. Muestreo y
ensayo de cenizas
volantes o puzolanas
naturales para  uso
Densidad de las Determinar la cantidad de cenizas por |en el concreto de Semanal Técnico de cenizas volantes

cenizas volantes

1 m® de concreto.

cemento portland.

NTC 221. Método de
ensayo para determinar
la densidad del
cemento hidraulico.

Laboratorio

(POR DEFINIR)
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Ensayo de cenizas
volantes para uso

Determinar que su composicion se

NTC 3493 - Cenizas
volantes y puzolanas
naturales, calcinadas o

Certificado

como aditivo -~ Técnico de suministrado por
: encuentre dentro  de los rangos |crudas, utilizadas como | Semestral .
mineral en el . - . Laboratorio el Proveedor y
establecidos por la norma. aditivos minerales en
concreto de cemento Subcontratado
ortland el concreto de cemento
P Portland.
Control al
cumpl.lmlento de Asegurar que el lote de adltlvos_ _ NTC 3502, Aditivos
requisitos para entregado, cumple con los requisitos | . :
g N . incorporadores de aire | Por compra
aditivos de desempefio establecidos por la
. para concreto.
incorporadores de | norma.
aire Certificado
NTC 1299 Aditivos Técnico de suministrado por
quimicos para Laboratorio el Proveedor y
Control al Asegurar que el lote de aditivos concreto. NTC Subcontratado
cumplimiento de entregado, cumple con los requisitos | 4023. Especificaciones
- ~ . - .. Por compra
requisitos para de desempefio establecidos por la para aditivos quimicos
aditivos quimicos | norma. usados en la
produccién de concreto
fluido.
. . . . o Densidad de los
Densidad de los Determinar la cantidad de aditivos, No Aplica Mensual Tecnico de Aditivos (POR

aditivos

asi como su porcentaje de pureza

Laboratorio

DEFINIR)
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NTC 3357. Método de

Se toma a cada

Toma de Muestras

Controlar cambios térmicos del | ensayo para determinar (o de Concreto F-
Temperatura del : : muestra de Tecnico de
concreto para evitar fisuras o0 |latemperatura del . . 03G-TM
concreto cilindros de Laboratorio
fraguados acelerados. concreto fresco de concreto Software
cemento hidréaulico. ' PREVESOFT
NTC 1926.
Dete_rmlnacmn de la Toma de Muestras
densidad (masa de Concreto E-
Rendimiento Verificar que el volumen despachado | unitaria), rendimiento | Minimo una Técnico de 03G-TM
volumétrico sea el ofrecido al cliente volumétrico y el prueba diaria. Laboratorio Software
contenido de aire por PREVESOFT

gravimetria del
concreto

Determinar la fluidez de la mezcla.

NTC 396. Método de
ensayo para determinar
el asentamiento del

Se aplica por cada

Técnico de

Toma de Muestras
de Concreto F-

Asentamiento Indica las tolerancias maximas toma de muestras . 03G-TM
. . concreto . Laboratorio
permisibles para el asentamiento. NTC 3318. Produccion de cilindros Software
' PREVESOFT
de Concreto
Minimo una

Resistencia a la
compresion

Comprobar las especificaciones de
resistencia del concreto.

NTC 673. Ensayo de
resistencia a la
compresion de
cilindros normales de
concreto.

prueba a cada tipo
de resistencia o
producto
despachado en el
dia (minimo una
prueba por cada 40
m?® despachados).

Técnico de
Laboratorio

Toma de Muestras
de Concreto F-
03G-TM
Software
PREVESOFT
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Resistencia a la

Comprobar las especificaciones de

NTC 2871 - Método de
ensayo para determinar
la  resistencia  del

Minimo una
prueba a cada tipo
de resistencia o
producto

Técnico de

Toma de Muestras
de Concreto F-

- . . concreto a la flexion - . 03G-TM
flexion resistencia del concreto. - .| despachado en el Laboratorio
utilizando una viga dia (minimo una Software
simple con carga en los PREVESOFT
. . prueba por cada 40
tercios medios.
m3 despachados).
NTC 4025. Método de | Aplica a concreto
ensayo para determinar | fresco con
Maodulo de Comprobar las deflexiones, derivas y |el maodulo de | resistencia superior Técnico de Subcontratado
Elasticidad la rigidez de una estructura elasticidad estatico y la| 7000 PSI. (Si el Laboratorio
relacibn poisson en|cliente asi o
concreto. requiere)
Realizada  como
tratamiento a
] r
. . NTC 3692 - Método de | oductos que Ensayo
Método no destructivo para evaluar la . obtengan valores o
. : . . . ensayo para medir el Tecnico de Subcontratado y/o
Esclerometria resistencia a la presion a partir de su| menores a las . _—
numero de rebote del Laboratorio Técnico

dureza superficial.

concreto endurecido.

resistencias
disefiadas, o si el
cliente asi lo
requiera

Laboratorio
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Consumo de
materias primas

Comparar el consumo real de
materias primas vs el consumo tedrico
en la fabricacion del concreto

Presentacion de
informacién
comparativa:
Seguimiento a la

variacion permitida
(NTC 3318 Produccion
de Concreto):

Cementante: de 0 a 4%
Agua: 0 a 2%
Agregados:

Premezcladoras: +- 1%
Dosificadoras: +- 2%
Aditivos: +-3%
Toda variacion fuera
de las desviaciones
permitidas deben ser
reportadas al Técnico
de  Laboratorio o
Direccion de Calidad e
Innovacion para
establecer las acciones
pertinentes

Consolidado
Diario(El control
por despacho es
responsabilidad del
Despachador)

Jefe de Planta

Control Consumo
de Materias
Primas (POR
DEFINIR
CcODIGO)
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8.3.2 Programacion de Produccién P-01

Igualmente para este caso se realizd la actualizacién y adaptacion del procedimiento
de conformidad con el numeral 8.2 Requisitos para los productos y servicios de la Norma
Técnica Colombiana ISO 9001:2015, asi mismo de los formatos asociados y se

encuentran documentados en el Apéndice C

En dicho procedimiento se acogieron las falencias observadas en el diagndstico
efectuado, respecto de:

e Establecer responsable de los despachos

e Coordinar programacién de despachos teniendo en cuenta el mantenimiento de
vehiculos mixers y bombas de concreto,

e Establecer controles en la programacion a cargo de los asesores comerciales, con
el fin ajustar de una parte la cantidad de producto afiadido a la programacién como
“confirmes”, y de otra, la permanencia de los vehiculos en obra y de esta forma lograr
una mayor eficacia del proceso comercial.

e Generar indicadores de medicién asociados al procedimiento de Programacion de
Produccién. Con la propuesta de programacién de despachos elaborada se posibilita
determinar los siguientes indicadores:

- % de Cumplimiento al Cliente.

- 9% de Cumplimiento en Despachos.

- % Eficacia del Proceso Comercial en la Programacion.

- Promedio de Tiempo por Mixer en Obra.
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Respecto de los formatos asociados al procedimiento, se muestra a continuacion el

estado de los mismos.

Cuadro 12. Estado de los Formatos del Procedimiento Programacion de Produccion

Documentacién

Observaciones

Formato Programacion de Produccion F-01-PP Actualizado
Formato Programacion de Produccion con Sistema de
Bombeo F-01-PB Actualizado

Formato Reporte de Concreto No Despachado por Clientes
No Listos

Fue eliminado del sistema de
gestion toda vez que este hecho
no se debia registrar dado que
la obligacion de verificar que
la obra esté lista antes de
programar el despacho de
concreto, es del asesor
comercial.

Programacién Diaria de Despachos

Nuevo

8.3.3 Fabricacion y Entrega del producto P-02

Se realiz6 la actualizacién y adaptacion del procedimiento de conformidad con los

numerales 8.1 Planificacion y Control Operacional y 8.5.4 preservacion de la Norma

Técnica Colombiana ISO 9001:2015 y la Norma Técnica Colombiana NTC 3318

Producciéon de Concreto. Asi mismo los formatos asociados al

actualizados. EI Apéndice D contiene la actualizacién documental antes referida.

mismo fueron

En el procedimiento se acogieron las falencias en los requerimientos de la Norma

Técnica NTC 3318 en relacion con:
e Camion Mixer

e Preparacion del concreto.
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Respecto del software denominado “GIPI”, que se utiliza para la preparacion del

concreto, se cred el instructivo de uso GIPI, del cual se muestra en la figura 12 el

pantallazo correspondiente de la tabla de contenido del mismo.

INSTRUCTIVO USO GIPT

Fecha de Emsicn:
Febrers 20 de 2017

TABLA DE CONTENTDNY
ACCESD,

BACK UP

CIERRE DIARID

[ N R ¥

CLIENTES.

CONDUCTORES

CONFIRMACION VIAJE
CONSULTAS DIA

DESPACHOS

ELBA

ENTRADA DE MATERIAL

HUMEDAD DE AGREGADDS

REPORTES.

CONSUMO DE MATERIALES
INVENTARIODE MATERIAPRIMA

ENTREGAS DE PRODUCTO A CLIENTES

MATERIAL AL VUELD

Pagina 1 de 89

Figura 12. Tabla de Contenido Instructivo Uso GIPI
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Respecto de los formatos asociados al procedimiento, se muestra a continuacion el
estado de los mismos.

Cuadro 13. Estado de los Formatos del Procedimiento Fabricacién y Entrega del Producto.

Documentacion Observaciones
Formato listado de recetas F-02G-LR. Actualizado
Procedimiento disefio de mezclas P-02G. Pendiente por Actualizar
Procedimiento control de calidad P-03G Actualizado
Formato seguimiento al cumplimiento de despachos F-
02-SD Actualizado
Formato Programacion de Produccién F-01-PP Actualizado
Programacion de Produccion con Sistema de Bombeo
F-01-PB Actualizado
Remision de despachos F-02-RD Actualizado
Instructivo Uso GIPI Nuevo

8.3.4 Disefno de Mezclas de Concreto P-02G

Igualmente para este caso se realizd la actualizacion y adaptacion del procedimiento
de conformidad con los numerales 8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y
servicios y 8.3 Disefio y Desarrollo de los productos y servicios de la Norma Técnica

Colombiana ISO 9001:2015.

Es importante sefialar que debido a que el procedimiento que se tenia estandarizado no
se empleaba porque era complejo y desactualizado, fue necesario recurrir a la plataforma
de aprendizaje ARGOS 360° y a la norma técnica ACI 211 (American Concrete
Institute), para realizar la actualizacion del procedimiento Disefio de Mezclas de

Concreto P-02G.

Adicionalmente, se revisaron y actualizaron los formatos asociados los que se

encuentran documentados en el Apéndice E.
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Cuadro 14. Estado de los Formatos del Procedimiento de Mezclas de Concreto

Documentacion Observaciones
Se cre6 con el fin de realizar la
Formato de Revision de Disefio de Mezclas validacion del Pre Disefio
efectuado.

El instructivo fue actualizado
incluyendo en el mismo la
dosificacion del nuevo tipo de
aditivo.

Se actualizé incluyendo en este
Instructivo para Codificacion de Disefios 1-06-CD la codificacion de los nuevos
disefios de concreto.

Instructivo Inclusion de Aditivos 1-06-UA

Fue eliminado del sistema de
gestion y reemplazado por el
Formato Pre-Disefio de
Mezclas de Concreto, con el
fin de llevar un control mas
estricto de los disefios

Formato Disefio de Mezclas de Concreto F-02G-DM

Este formato reemplazo al de
Disefio de Mezclas de

Formato Pre-Disefio de Mezclas de Concreto Concreto E-02G-DM.

8.3.5 Validacion de Disefios de Concreto

e Se cred el procedimiento de conformidad con los numerales 8.2.4 Cambios en los
requisitos para los productos y servicios y 8.3 Disefio y Desarrollo de los productos y

servicios de la Norma Técnica Colombiana 1SO 9001:2015.

Adicionalmente, se crearon los formatos asociados los que se encuentran
documentados en el Apéndice F.

Cuadro 15. Formatos del Procedimiento de Validacion de Disefios de Concreto

Documentacion Observaciones
Se cred con el fin de realizar
Cronograma de Validaciones seguimiento a los disefios
validados.
Validacioén de Disefios Se revisé y se adapt6 al nuevo
procedimiento establecido.
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8.3.6 Facturacion

e Se cre0 el procedimiento de Facturacion, en el cual se incluyeron las actividades
relacionadas con la creacion, entrega, pago, cobro de facturas y de igual forma lo que
respecta a las correcciones y anulaciones de las facturas, tal como se observa en el
Apéndice H.

e Se asignaron los responsables de cada actividad dentro del procedimiento
establecido.

e Se establecieron los plazos para el recaudo de la cartera.

8.4 Caracterizacion del proceso de produccion, transporte y colocacion

La empresa PREVESA no contaba con la caracterizacion del proceso de produccion,
transporte y colocacion del concreto, que permitiera identificar los Inputs y Outputs
necesarios para realizar un adecuado desarrollo del proceso; por lo anterior se elaboré la
caracterizacion, la cual retne todos los aspectos importantes que se deben tener en cuenta
en la ejecucion del proceso, tal como se observa en el Apéndice I.

8.5 Mejora continua de los procedimientos

Para disminuir las discrepancias observadas en los diferentes procedimientos, se
realizaron algunas sugerencias tal como se observan a continuacion.

8.5.1 Procedimiento Control de Calidad de Concretos P-03G

8.5.1.1 Validacion de ensayos.

Debido a las discrepancias observadas de los ensayos con respecto a las normas
técnicas correspondientes se recomienda realizar una auditoria interna, y con el fin de

integrar los estandares técnicos al procedimiento se elaboraron listas de verificacion para
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cada ensayo, de conformidad con la normativa técnica aplicable a cada caso. Las listas en

Cuadro 16. Lista chequeo Ensayo Cantidad de Materia Organica de la Arena

CANTIDAD DE MATERIA ORGANICA DE LA ARENA

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

1

Llenar la botella con el agregado
fino hasta 130 ml

Afiadir la solucién de hidroxido de
sodio hasta que el volumen de
agregado fino y liquido después de
agitacion sea 200 ml
aproximadamente

Agitar y dejar reposar por 24 horas

Preparar 2 horas antes como maximo
la solucidn de color estandar

Solucién de color estandar: Disolver
reactivo de bicromato de potasio
(K2Cr207) en &cido sulfurico
concentrado (gravedad especifica:
1,84); en una proporcién de 0,250
9/100 ml de acido

Llenar botella de vidrio a un nivel de
75 ml con la solucién de color
estandar

Comparar las botellas de la muestra
de ensayo con el de la solucion de
color estandar

6

Comparar el color del liquido de la
muestra con minimo 5 vidrios de
color estandar

Técnico de Laboratorio

NTC 127. Método de
ensayo para determinar
las impurezas organicas
en agregado fino para el
concreto

Cuadro 17. Lista de Chequeo Ensayo de Granulometria

GRANULOMETRIA DE LA ARENA Y GRAVA

Nota: Se realiza por medio de tamices de abertura cuadrada, sin embargo, también se puede aplicar

usando mallas de laboratorio de abertura redonda.

Paso Actividad Responsable Documentacién
Secar muestra hasta alcanzar una ,
1 | masa constante a una temperatura de (le\ln-ls-g ZYlaI\r/zlie;(I)i(r)] éﬂ?sis
110°C £ 5°C Técnico de Laboratorio yop
Seleccionar tamafios adecuados de por tamlzad_o de los
2 agregados finos y gruesos

los tamices
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3 | Agitar tamices
Ver Tabla 1. Cantidad méaxima

4 | permisible del material retenido a un
tamiz, Kg

5 | Continuar tamizando

6 Determinar la masa de cada porcion

de la muestra

Cuadro 18. Lista de Chequeo Ensayo de Masa Unitaria Suelta y Compacta

MASA UNITARIA SUELTAY COMPACTA DE LOS AGREGADOS

Nota: Esta norma se aplica a agregados que no exceden los 150 mm de tamafio maximo nominal. El
tamario de la muestra debe ser aproximadamente del 125% al 200% de la cantidad requerida para llenar
el molde, se debe secar a una temperatura de 110 °C £ 5°C

Paso

Actividad

Responsable

Apisonamiento: Masa unitaria compacta

para agregados con TMN de 37,5 mm o

menores

1 Vaciar muestra en 3 capas, cada
una de 1/3 del volumen del molde

2 | Apisonar con 25 golpes cada capa

3 | Nivelar la superficie

4 Determinar la masa del molde con
el contenido

5 Determinar la masa del molde por

separado

Golpeteo del molde: Masa unitaria

compacta para agregados con TMN mayor a

37,5 mm e inferiores a 150 mm

Vaciar muestra en 3 capas, cada

1 una de 1/3 del volumen del molde
Compactar cada capa levantando

2 las caras opuestas alternativamente

de 50 mm y permitir su caida
3 Sacudir 50 veces el molde; 25
veces en cada cara
4 Nivelar la superficie
5 Determinar la masa del molde con
el contenido
5 Determinar la masa del molde por

separado

Técnico de Laboratorio

Documentacién

NTC 92. Determinacion
de la masa unitaria y los
vacios entre particulas de
agregados




Por paleo: Masa unitaria suelta

Llenar completamente el molde,
descargando el agregado de tal

1 manera que no exceda 50 mm
sobre el borde del molde

2 Nivelar la superficie

3 Determinar la masa del molde con
el contenido

4 Determinar la masa del molde por

separado
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Cuadro 19. Lista de Chequeo Ensayo Densidad Aparente y Absorcién Agregado Fino

DENSIDAD APARENTE Y ABSORCION DEL AGREGADO FINO

Paso Actividad Responsable

1 Determinar masas Y registrar con
una aproximacion de 0,1 g

9 Llenar picndmetro parcialmente con
agua

3 Introducir 500g + 10 g de agregado
saturado y superficialmente seco

4 Adicionar agua hasta el 90% de la
capacidad
Girar, invertir y agitar el picnémetro

5 |paraeliminar todas las burbujas de
aire

5 Ajustar temperatura hasta 23 °C + 2
°C

7 Determinar masa total del
picnémetro, con la muestra y el agua Técnico de Laboratorio

8 Remover agregado fino del
picnémetro
Secar hasta obtener una porcién de

9 | muestra separada para la
determinacion de la absorcion
Determinar la masa de una porcion
separada de 500g * 10g de

10 .
agregado fino saturado y
superficialmente seco

11 Secar hasta obtener una masa
constante

12 | Determinar su masa de nuevo
Determinar la masa del picnometro

13 |lleno hasta su capacidad de

calibracion conaguaa 23 °C +2 °C

Documentacion

NTC 237. Método para
determinar la densidad y
la absorcion del agregado

fino




Cuadro 20. Lista de Chequeo Ensayo Densidad del Cemento
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DENSIDAD DEL CEMENTO

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Llenar el frasco con cualquiera de
los liquidos hasta el punto situado
entre las marcas de O mly 1 ml

Anotar la primera lectura luego de
sumergir el frasco en el bafio de
agua

Agregar aproximadamente 64g de
cemento portland (con aproximacion
de 0,05g) en pequefias cantidades a
la temperatura del liquido

Verificar que el cemento no se
adhiera a las paredes y Colocar
tapon

Girar en circulos horizontales hasta
que no asciendan burbujas a la
superficie del liquido

Sumergir en bafio de agua por
periodos suficientes con el fin de
evitar variaciones en la temperatura
del frasco mayores a 0,2 °C;

Tomar lectura final

Técnico de Laboratorio

NTC 221. Determinacion
de la densidad del
cemento hidraulico

Cuadro 21. Lista de Chequeo Ensayo de Densidad de Cenizas Volantes

DENSIDAD DE CENIZAS VOLANTES

Paso

Actividad

Responsable

Documentacién

Llenar el frasco con cualquiera de
los liquidos hasta el punto situado
entre las marcas de 0 mly 1 ml

Anotar la primera lectura luego de
sumergir el frasco en el bafio de
agua

Agregar aproximadamente 509 de
Cenizas Volantes (con aproximacion
de 0,059g) en pequefias cantidades a
la temperatura del liquido

Técnico de Laboratorio

NTC 3823. Muestreo y
ensayo de cenizas
volantes o0 puzolanas
naturales para uso como
aditivo mineral en el
concreto de cemento
portland.

NTC 221. Determinacion
de la densidad del




Verificar que el cemento no se

4 adhiera a las paredes

5 |Colocar tapon
Girar en circulos horizontales hasta

6 |que no asciendan burbujas a la
superficie del liquido
Sumergir en bafo de agua por

; periodos suficientes con el fin de
evitar variaciones en la temperatura
del frasco mayores a 0,2 °C

8 | Tomar lectura final
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cemento hidraulico

Cuadro 22. Lista de Chequeo Ensayo Temperatura del Concreto Fresco

TEMPERATURA DEL CONCRETO FRESCO

Paso Actividad Responsable Documentacion
Colocar dispositivo de manera que

1 |el sensor quede sumergido como
minimo 75 mm
Presionar suavemente la superficie NT.C 3:.3?7'

2 | del concreto alrededor del . _ Determinacion de la
dispositivo Técnico de Laboratorio temperatura del concreto
Dejar durante minimo 2 minutos y fresco d_e as entamiento

3 o ) hidraulico
maximo 5 minutos

4 Tomar temperatura con

aproximacion de 0,5 °C

Cuadro 23. Lista de Chequeo Ensayo Rendimiento VVolumétrico del Concreto Fresco

RENDIMIENTO VOLUMETRICO DEL CONCRETO FRESCO

Paso Actividad Responsable Documentacién
Seleccionar método de
1 | consolidacion de acuerdo al ensayo

de asentamiento

11

Apisonado: Concretos con
asentamiento mayor de 75 mm

1.2

Apisonado o vibracion: Concretos
con asentamiento entre 25 mm a 75
mm

1.3

Vibracién: Concretos con
asentamiento inferior a 25 mm

Humedecer el interior del recipiente
y retirar exceso de agua

Técnico de Laboratorio

NTC 1926.
Determinacion de la
densidad (masa unitaria);
el rendimiento
volumétrico y el
contenido de aire por
gravimetria del concreto




Colocar recipiente en una superficie
firme, plana y nivelada

Colocar concreto en el recipiente por
medio de una cuchara

Mover la cuchara alrededor del
perimetro, asegurando una
distribucién uniforme

Llenar recipiente segun el método de
consolidacion requerido

6.1

Apisonado: 3 capas de igual
volumen, cada uno de 1/3 del
volumen del molde

6.2

Vibracidn: llenar recipiente en dos
capas aproximadamente iguales

Compactar segun el método de
consolidacion requerido

7.1

Apisonado: cuando se usan
recipientes menores o iguales de
14L se apisona con 25 golpes por
capa. Cuando se usan recipientes de
28L., cada capa se apisona con 25
golpes. Para recipientes mas grandes
se adiciona un golpe por cada 20
cm2 de superficie

Apisonar la capa inferior a través de
toda su profundidad.

Golpear después de cada apisonada,
los lados del recipiente de 10 a 15
veces con el martillo

7.2

Vibracion: Insertar el vibrador en 3
puntos diferentes por cada capa

Verificar que el recipiente no tenga
exceso o deficiencia substancial del
concreto (lo 6ptimo es que
sobresalga 3 mm)

Enrasar la superficie superior con la
lamina de enrasado

10

Limpiar y determinar la mas, en la
bascula

11

Calcular la masa neta del concreto
en kg

77

Cuadro 24. Lista de Chequeo Ensayo de Asentamiento del Concreto
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ASENTAMIENTO DEL CONCRETO

Nota: Su duracién no debe superar los 2 minutos 30 segundos

Paso Actividad Responsable
1 |Humedecer el molde
Colocar en superficie rigida
2 | horizontal, plana y himeda y no
absorbente
3 | Sujetar firmemente con los pies

Vaciar muestra de concreto en 3
capas, cada una de 1/3 del volumen
del molde

Compactar cada capa con 25 golpes
con la varilla de compactacion

5.1

Para la capa del fondo, es necesario
inclinar la varilla, dando la mitad de
los golpes cerca al perimetro y
avanzando en forma de espiral hacia
el centro

5.2

Para las dos siguientes capas, la
varilla debe penetrar ligeramente la
capa inmediatamente inferior.

Apilar al llenar la capa superior con
concreto antes de compactar

Enrazar la superficie

Levantar molde a una distancia de
300mm durante 5 + 2 segundos

Medir asentamiento, determinando
la diferencia vertical entre la parte
superior del molde y el centro
desplazado de la muestra

Técnico de Laboratorio y/o
Conductor

Documentacién

NTC 396. Método de
ensayo para determinar el
asentamiento del concreto

Cuadro 25. Lista de Chequeo Ensayo Resistencia a la Compresion

RESISTENCIA A LA COMPRESION

Nota: Se debe realizar tan pronto como sean sacados del almacén himedo; para la edad especificada de
la resistencia a la compresion, se deben realizar 3 cilindros.

Paso Actividad Responsable
1 | Ubicar espécimen
2 Limpiar caras de apoyo de los Técnico de Laboratorio

bloques

3

Alinear

Documentacién

NTC 673. Resistencia a la
compresion de
especimenes cilindricos de
concreto
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Verificar que el medidor se
encuentre en cero

Ajustar la velocidad de esfuerzo
5 |sobre el espécimen de 0,25 Mpa/s +
0,05 Mpa/s (135 psi = 7 psi)

La velocidad de movimiento debe
ser designada por al menos durante
la Gltima mitad de la fase de carga
anticipada

Durante la aplicacién de la primera
mitad de la fase da carga anticipada,
7 | debe ser permitida una velocidad de
carga mayor (debe ser aplicada de
manera controlada)

Aplicar carga de compresion hasta
que el indicador muestre que la
carga esté decreciendo
constantemente y el espécimen
muestre un patron de fractura bien
definido

Cuadro 26. Lista de Chequeo Ensayo de Esclerometria

ESCLEROMETRIA

Nota: Los miembros ensayados de concreto deben tener al menos 100 mm de espesor y estar fijo dentro
de una estructura, los miembros mas pequefios deben estar soportados rigidamente

Paso Actividad Responsable Documentacién

Sostener firmemente el instrumento
1 |enuna posicién perpendicularmente
a la superficie

Incremente gradualmente la presion
2 |sobre el embolo hasta que el martillo

golpee
3 Registrar nimero de rebote hasta dos )
cifras significativas NTC 3692. Método de
Tomar diez lecturas de cada area de Técnico de Laboratorio ensayo para medir el
4 ensayo nimero de rebote del
: concreto endurecido
No se debe hacer dos impactos en
menos de 25 mm
5 Examinar la impresion hecha sobre

la superficie después del impacto

Despreciar lectura si el impacto
agrieta o rompe una superficie
cercana con vacios




6 |promedio de 10 lecturas en mas de 7

Descartar lecturas que defieran del

unidades

Determinar promedio de las lecturas
remanentes

8 | mas de 2 lecturas difieren del

Descartar el conjunto completo si en

promedio en 7 unidades
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8.5.

1.2 Seguimiento a la calibracion de equipos de laboratorio

Cuadro 27. Fechas de calibracién equipos de laboratorio

EQUIPO PARA CALIBRACION

cilindros

FECHA
No.| DESCRIPCION FOTO CALIBRACION
Prensa a
1 |compresion 20/06/2017
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Prensa a

flexién vigas 20/06/2017
Bascula
Capacidad 15/03/2017

30.000g
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Bascula

Capacidad NA
5.000g

Cuarto de 21/03/2017

curado
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6 |Speedy

05/01/2017

8.5.1.3 Calibracion de los relojes de slump

Debido a la falta de personal no es factible realizar el ensayo de asentamiento a cada

viaje de concreto, es por esto que en algunos casos, el dato del asentamiento se registra

teniendo en cuenta el reloj del slump de cada mixer, sin embargo es preciso anotar, que

estos relojes no se encuentran calibrados. Por lo anterior se recomendo realizar dicha

actividad a cada uno de los carros y para ello se toma el dato correspondiente del

registrado en el reloj de slump instalado en el mixer, como se muestra en la Figura 13
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Lectura 1250 PSI

‘ sLUNP
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Figura 13. Reloj Slump del Mixer

Posteriormente, se realiza la toma del asentamiento, tal como se muestra en la Figura

14

Figura 14. Ensayo de Asentamiento

Los datos slump del mixer y del ensayo de laboratorio, se registran en el formato que
se incluye en el Apéndice G, ademas de los siguientes datos:

- Placa del mixer, fecha, tipo de concreto, cantidad despachada.
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Una vez obtenida una cantidad de datos representativos por carro, se debe proceder a
realizar una prueba por carro, para corroborar los datos obtenidos en el formato. Esta
prueba consiste en cargar un viaje de concreto “seco” (menor a 4” de slump). Se va
adicionando agua y tomando el asentamiento hasta llegar al requerido. Posteriormente se
procede a la adaptacion de los pines del reloj del slump del carro.

8.5.2 Procedimiento Fabricacion y Entrega del producto P-03

8.5.2.1 Respecto de la comunicacidn entre los diferentes responsables del proceso de

produccidn del concreto

Se recomienda realizar charlas con el personal vinculado a las diferentes etapas de
produccidn del concreto, recalcando la importancia del trabajo en equipo en la busqueda
de la excelencia en la calidad.

8.5.2.2 Respecto del lavado de la tolva

Se recomienda establecer un mecanismo que impida el ingreso del agua de lavado al
concreto preparado en el trompo y de esta forma evitar que se afecte la calidad del

concreto.

De otra parte, es importante recalcar a los conductores de mixers sobre la
responsabilidad que deben asumir frente a la empresa como frente al cliente, dado que el
producto desde la misma salida de la planta que es entregado a ellos como custodios y
representantes de la empresa, se puede afectar por cualquier accién u omision en que

ellos incurran.
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8.5.3 Plan de Mejor para Cuello de Botella de Produccion

Para dar solucion a ello se plantea realizar una adecuacién del area fisica que consiste
en reubicar los espacios de tal forma que se aprovechen las zonas que actualmente no se
encuentran en uso, lo cual permitiria lavar tres mixes al tiempo en lugar de uno como en

la actualidad.

En la figura 15 se muestra la propuesta de mejora de las zonas para el lavado de

mixers.
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8.5.4

8.5.5
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Disefio de Mezclas de Concreto P-02G

Se recomienda llevar un mayor control sobre los responsables de realizar las

modificaciones en las mezclas asi como documentar los resultados obtenidos con ello.

Realizar evaluacion periddica a los resultados con el fin de efectuar los ajustes que
correspondan si es del caso de forma que se cumplan los estandares exigidos por el
cliente.

Validacion de Disefios de Concreto

La validacion de los disefios es un proceso muy importante ya que en el cumplimiento
de los disefios se refleja la calidad del concreto suministrado a los clientes, por ello es
importante establecer un programa de validaciones al cual se asignen los recursos

necesarios y de esta forma se puede garantizar la calidad del producto suministrado.

La Empresa cuenta con un ndmero significativo de disefios de mezclas histéricos los
cuales se deben validar, sin embargo es un proceso lento, que conlleva de esfuerzo y
tiempo, por lo que se recomienda que para los nuevos disefios de mezclas que se

originen, se realicen de manera inmediata dichas validaciones.
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9 CONCLUSIONES

En el desarrollo de la practica se ha observado el compromiso de la alta direccion de
PREVESA SAS, quien procurando la mejora continua de los procesos, establecio para la
presente vigencia la actualizacién de la documentacion del sistema de gestion de calidad,
actividad donde se han hecho participes, tanto el personal responsable de los procesos
como los vinculados al mismo, lo cual muestra la pertinencia y el compromiso de todos
para colaborar y sacar adelante este trabajo, el cual me ha brindado la posibilidad de
aprender e intercambiar experiencias y conocimiento encaminados estos al logro del
objetivo trazado por la organizacion.

e En el desarrollo de la practica se realiz6 el diagndstico, actualizacion y
mejoramiento de los procedimientos P-03G, P-02G, P-01 y P-02.

e Se elaboraron los procedimientos de Validacién de disefio de mezclas y
Facturacion.

e Se efectud la caracterizacion del proceso de Produccidn, Transporte y Colocacion.

e Se realiz6 una propuesta en la distribucion de la zona de lavado de tolvas,
lograndose un mejor aprovechamiento del espacio, lo cual permitird dar solucién al
cuello de botella presentado en la produccién del concreto.

e Se realizd una propuesta de mejora relacionada con la calibracion de los
dispositivos de medicion del asentamiento dentro del camion Mixer, la cual facilita el
control de calidad del concreto elaborado en planta.

e Se elaboraron controles tales como listas de chequeo asociados al laboratorio de
control de calidad, relacionados con los ensayos realizados en el mismo, asi como la

periodicidad que requiere la calibracion de los equipos empleados en los ensayos.
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10 RECOMENDACIONES

e Realizar revisiones periddicas a los procedimientos y demas formatos
implementados en el sistema de gestion de calidad, verificando su pertinencia y
ajustandolos a las necesidades de cada uno de los procesos.

e Socializar los procedimientos y formatos, resultantes de la presente préctica, que
la empresa considere convenientes para sus actividades diarias.

e Realizar la validacion de los disefios de mezclas de concreto.

e Acoger la medida propuesta para dar solucion al cuello de botella existente en la
zona de lavado de la tolva.

e Realizar la calibracién de los dispositivos de control del asentamiento de los
camiones Mixers.

e Implementar un programa de mantenimiento y calibracion de los equipos e
instrumentos existentes en el laboratorio de control de calidad.

e Realizar Auditorias internas que permitan determinar la conformidad con las

normas internas establecidas en los procedimientos.
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APENDICES

Apéndice A. Normas Técnicas Necesarias para los Ensayos de Laboratorio

NTC DISPONIBLE |ACTUALIZADA NOMBRE
| NO sl NO
31 X INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA.CEMENTO. DEFINICIONES
32 X TEJIDO DE ALAMBRE Y TAMICES PARA PROPOSITOS DE ENSAYO
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. METODO PARA DETERMINAR LA FINURA DEL CEMENTO
33 X HIDRAULICO POR MEDIO DEL APARATO BLAINE DE PERMEABILIDAD AL AIRE.
77 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. METODO PARA DETERMINAR POR LAVADO EL MATERIAL QUE
78 X PASA EL TAMIZ 75 UM EN AGREGADOS MINERALES.
92 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA RESISTENCIA AL
DESGASTE POR ABRASION E IMPACTO DE AGREGADOS GRUESOS MAYORES DE 19 MM, UTILIZANDO
93 X LA MAQUINA DE LOS ANGELES
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA RESISTENCIA AL
DESGASTE POR ABRASION E IMPACTO DE AGREGADOS GRUESOS MENOR DE 37,5 MM, UTILIZANDO
98 X LA MAQUINA DE LOS ANGELES.
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA EXPANSION EN AUTOCLAVE DEL CEMENTO
107 X PORTLAND
108 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. CEMENTOS. METODO PARA DETERMINAR LOS TIEMPOS DE
109 X FRAGUADO DEL CEMENTO HIDRAULICO POR MEDIO DE LAS AGUJAS DE GILLMORE
110 X CEMENTOS. METODO PARA DETERMINAR LA CONSISTENCIA NORMAL DEL CEMENTO HIDRAULICO
111 X X
112 X X
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR EL CALOR DE HIDRATACION DEL CEMENTO
117 X HIDRAULICO
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118 X X
121 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA SOLIDEZ (SANIDAD)
126 DE AGREGADOS MEDIANTE EL USO DE SULFATO DE SODIO O SULFATO DE MAGNESIO
127 X X
129 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINACION DE PARTICULAS
130 LIVIANAS EN LOS AGREGADOS.
174 X X
INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. METODO QUIMICO PARA DETERMINAR LA REACTIVIDAD
175 POTENCIAL ALCALI-SILICE DE LOS AGREGADOS.
176 X X
184 X X
220 X X
221 X X
224 X X
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR EL FRAGUADO RAPIDO DEL CEMENTO
225 HIDRAULICO (METODO DEL MORTERO)
237 X X
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA FINURA DEL CEMENTO HIDRAULICO
294 UTILIZANDO EL TAMIZ 45 UM (NO. 325)
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR EL FRAGUADO RAPIDO DEL CEMENTO
297 HIDRAULICO (METODO DE LA PASTA)
321 INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA.CEMENTO PORTLAND. ESPECIFICACIONES QUIMICAS.
385 X X
396 X X
397
454 X X

504
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550 X X
INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. METODO PARA DETERMINAR EL EFECTO DE LAS IMPUREZAS
579 ORGANICAS EN LOS AGREGADOS FINOS SOBRE LA RESISTENCIA DEL MORTERO.
CONCRETOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR EL PORCENTAJE DE TERRONES DE ARCILLA Y
589 PARTICULAS DELEZNABLES EN LOS AGREGADOS.
597 DETERMINACION DE LA FINURA DEL CEMENTO PORTLAND POR MEDIO DEL TURBIDIMETRO
CONCRETOS. ENSAYO DE RESISTENCIA A LA COMPRESION DE ESPECIMENES CILINDRICOS DE
673 CONCRETO.
METODO DE ENSAYO PARA EL COLOR DE LIQUIDOS TRANSPARENTES — ESCALA DE COLOR DE
716 CARDNER-.
CONCRETO. METODO DE ENSAYO PAR DETERMINAR LA RESISTENCIA A LA TENSION INDIRECTA DE
722 ESPECIMENES CILINDRICOS DE CONCRETO.
890 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. DETERMINACION DEL CONTENIDO DE AIRE EN CONCRETO
1028 FRESCO. METODO VOLUMETRICO.
INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. METODO DE ENSAYO PARA LA DETERMINACION DEL
1032 CONTENIDO DE AIRE EN EL CONCRETO FRESCO. METODO DE PRESION
1294 | X X
1299 | X X
1362
1377 | X
1512 | X X
1513 X X
1776 | X X
1926 | X X
1977 COMPUESTOS LIQUIDOS FORMADORES DE MEMBRANA DE CURADO PARA EL CONCRETO.
INSTRUMENTOS DE PESAJE DE FUNCIONAMIENTO NO AUTOMATICOS. REQUISITOS METROLOGICOS
2031 Y TECNICOS. PRUEBAS
2240 | X X
2275 X X
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2491 TERMOMETROS DE VIDRIO PARA LABORATORIO. PRINCIPIOS DE DISENO, CONSTRUCCION Y USO.
2871 X X
3318 X X
3329 X X
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR EL CAMBIO LONGITUDINAL DE MORTEROS DE
3330 CEMENTO HIDRAULICO EXPUESTOS A UNA SOLUCION DE SULFATOS
INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. METODOS PARA VERIFICAR LA CARGA APLICADA POR
3341 MAQUINAS DE ENSAYO.
3357 X X
3459 X X
3493 X X
3502 X X
3512 X X
3546 X X
3658 X X
INGENIERIA CIVIL Y ARQUITECTURA. PRACTICA PARA LA REDUCCION DEL TAMARNO DE LAS
3674 MUESTRAS DE AGREGADOQOS, TOMADAS EN CAMPO, PARA LA REALIZACION DE ENSAYOS.
3684 CANTIDAD DE PRODUCTO PREEMPACADO.
3692 X X
INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. PROCEDIMIENTO PARA ESTIMAR LA RESISTENCIA DEL
3756 CONCRETO POR EL METODO DE LA MADUREZ.
INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. GUIA PARA LA INSPECCION PETROGRAFICA DE AGREGADOS
3773 PARA CONCRETO.
3823 X X
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA LA DETERMINACION DE LA REACTIVIDAD POTENCIAL ALCALI.
3828 AGREGADO DE LAS MEZCLAS DE CEMENTO. AGREGADO POR EL METODO DE BARRAS DE MORTERO
CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR EL CONTENIDO OPTIMO APROXIMADO DE SO3
3858 EN CEMENTO HIDRAULICO, CON BASE EN LOS RESULTADOS DE RESISTENCIA A LA COMPRESION

3937

CEMENTOS. ARENA NORMALIZADA PARA ENSAYOS DE CEMENTO HIDRAULICO
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INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. ESCORIA DE ALTO HORNO GRANULADA Y MOLIDA PARA USO EN

4018 X CONCRETOS Y MORTEROS.
4022 X INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. MASA UNITARIA DE CONCRETO LIVIANO ESTRUCTURAL.
4023 X X
4024 X X
4025 X X

INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. UNIDADES (BLOQUES Y LADRILLOS) DE CONCRETO, PARA
4026 X MAMPOSTERIA ESTRUCTURAL.
4045 X INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. AGREGADOS LIVIANOS PARA CONCRETO ESTRUCTURAL.
4050 X INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. CEMENTO PARA MAMPOSTERIA.

CEMENTOS. MASA DE REFERENCIA Y EQUIPOS PARA DETERMINACION DE MASA Y VOLUMEN
4073 X USADOS EN LOS ENSAYOS FiSICOS DE CEMENTOS HIDRAULICOS

INGENIERA CIVILY ARQUITECTURA. UNIDADES (BLOQUES Y LADRILLOS) DE CONCRETO, PARA
4076 X MAMPOSTERIA NO ESTRUCTURAL INTERIOR Y CHAPAS DE CONCRETO.
4088 X X
4383 X INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. MAMPOSTERIA DE CONCRETO. TERMINOS Y DEFINICIONES.
4476 X METODOS DE ENSAYO PARA LA INSPECCION Y VERIFICACION DE TERMOMETROS.
4525 X TERMINOLOGIA RELACIONADA CON LOS METODOS DE ENSAYO MECANICOS.
4578 X CEMENTOS. CEMENTO HIDRAULICO EXPANSIVO

INGENIERIA CIVILY ARQUITECTURA. CONCRETOS. ESPECIFICACIONES PARA EL USO DE MICROSILICA
4637 X COMO ADICION EN MORTERO Y CONCRETO DE CEMENTO HIDRAULICO.

CEMENTOS. METODO DE ENSAYO PARA MEDIR LA EXPANSION DEL CEMENTO EN BARRAS DE
4927 X MORTERO SUMERGIDAS EN AGUA
5551 X CONCRETOS. DURABILIDAD DE ESTRUCTURAS DE CONCRETO.
5640 X CAMBIO LONGITUDINAL DEL MORTERO Y EL CONCRETO DE CEMENTO HIDRAULICO ENDURECIDO.
5784 X X
5801 X

ISO

9000 X SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD — FUNDAMENTOS Y VOCABULARIO
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PREMESA

PROCEDIMIENTO CONTROL DE CALIDAD CONCRETOS
P-03G

Fecha de Emision:
XXXXXXXX

Version XX

Revisado por:

Aprobado por:

CONTROL DE CAMBIOS AL DOCUMENTO

Fecha de Modificacion Version
Modificada Descripcion de la Modificacion
DD MM AA
Frecuencia de los ensayos, Descripciones de ensayos,
10 02 17 00 Adicionaron los ensayos de densidad para aditivos, para las

cenizas.
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1. ALCANCE

El procedimiento aplica para determinar los controles de calidad que se deben realizar a las materias

primas y la mezcla de concreto, en las empresas de PREVESA Grupo.
2. DESCRIPCION
2.1 Determinar los controles a realizar.

Para verificar la optima calidad del producto se deben aplicar controles tanto al proceso de fabricacion,
como a la mezcla y a la materia prima que lo conforma, buscando principalmente garantizar que el
concreto alcance la resistencia a compresion o flexion requerida (no aplica para morteros) y obtenga la

fluidez necesaria para su colocacion.

Los aspectos que se deben controlar para obtener una adecuada calidad, estan determinados por el

Proceso de Calidad e Innovacion de PREVESA Grupo y corresponden, como minimo, a los siguientes:

MATERIAL ENSAYO/CONTROL

Limpieza (inspeccion visual)

Determinacion de la cantidad de materia organica

Granulometria de la arena y grava
Agregado Fino y Grueso

Masa Unitaria Suelta y Compacta

Densidad aparente

Absorcién
Agregado Fino Humedad
Agua Control quimico del agua
Densidad
Cemento
Control al cumplimiento de requisitos quimicos, fisicos y mecanicos
Densidad
Cenizas Analisis Fisico y Quimico
Ensayo de cenizas volantes para uso como aditivo mineral de concreto
de cemento portland
Densidad
Aditivos Control al cumplimiento de requisitos para aditivos incorporadores de

aire

Control al cumplimiento de requisitos para aditivos quimicos
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Temperatura del concreto

Concreto Fresco Rendimiento volumétrico

Asentamiento

Resistencia a la compresion

Resistencia a la flexion
Concreto Endurecido

Mddulo de elasticidad

Esclerometria

Proceso de Fabricacién del Concreto | Consumo de materias primas

En el procedimiento fabricacion y entrega del producto de cada planta, se establecen otros controles que
se deben implementar durante la fabricacion, transporte y descarga del producto para garantizar la

optima calidad del mismo.
2.2 Efectuar los controles.

Los controles de calidad son aplicados por el responsable que se establecen en la “Tabla 1. Descripcion
Controles de Calidad”. El registro de datos técnicos de cada uno de los ensayos, es realizado en el
programa PREVESOFT de PREVESA Grupo y en los formatos que se relacionan en la Tabla 1. Los ensayos
a subcontratar deben ser autorizados en todo caso por el Director de Calidad e Innovacién, y seran
efectuados por Laboratorios acreditados para realizar los ensayos requeridos. Para la toma de

muestras se utilizan como referentes las siguientes normas:

e NTC 454. Concreto fresco. Toma de muestras.
e Para elaboracién de cilindros: NTC 1377. Elaboraciéon y curado de especimenes de concreto para
ensayos de laboratorio.

e Para toma de muestra en obras: NTC 550. Elaboracion y curado de especimenes de concreto en obra.
Antes de utilizar los equipos necesarios en los diferentes ensayos, el Técnico de Laboratorio verifica que
éstos se encuentren en buen estado de mantenimiento y ajuste. Asi mismo debe verificar que los
elementos e insumos sean adecuados para su uso. Es responsabilidad del Técnico de Laboratorio
asegurar el estado de calibracién de los equipos de laboratorio, verificando el cumplimiento del programa

de calibracién establecido por el Proceso de Operaciones de PREVESA Grupo.
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Para implementar un nuevo ensayo para el concreto fresco o endurecido en los Laboratorios de PREVESA
Grupo, se realizara, antes de su implementacion, una prueba de comparacion con un Laboratorio
Acreditado para la ejecucion del mismo ensayo, confirmando, de acuerdo a los resultados obtenidos, la
validacion del ensayo en el Laboratorio de PREVESA Grupo correspondiente. Para este proposito se
tomara una muestra por duplicado del mismo item a ensayar, una para ser utilizada por el Laboratorio de
PREVESA Grupo y otra para enviar al Laboratorio Acreditado. En la intercomparacion debe participar el
Técnico de Laboratorio de la empresa correspondiente, con los equipos y en las instalaciones en donde
se implementara la prueba.

A continuacion se describe para cada ensayo, su objeto, norma técnica, frecuencia, registro que se

genera en su ejecucion y el cargo responsable de efectuar el control:
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Ensayo/Control Objeto Norma Frecuencia Responsable Documentacion
Se identifica por observacion a cada . i
. - Funcionario
carga de material recibido en planta, Permanente (@l .
N L . asignado en cada
Limpieza la limpieza del mismao. . cada cargue .
. o - . INo Aplica o planta para No Aplica
(inspeccion visual) | Verificando  que no  exista recibido del reCibir las
contaminacion entre materiales ni de proveedor) : :
. L materias primas
materia organica
Advertir la presencia de cantidades
perjudiciales de impurezas (_)rgénicas. Ensayo siguiendo la
Cuando una muestra sometllda a este | NTC 127:2000 Método
ensayo produce un color mas OScuro | ge ensayo para o
] que la solucién de color estandar, es| determinar las Analisis
Metodo de ensayo | aconsejable llevar a cabo el ensayo | impurezas orgénicas en Granulometrico F-
para determinar 1as | acerca del efecto de las impurezas i ‘oni 20G-AG
. - e ) ¢ agregado fino para d di Técnico de bié
Impurezas organicas | organicas en la resistencia de mortero, | concreto. ~ Se Cada 15 dias Laboratorio (Tambien se
enagregado fino | de acuerdo con el método de ensayo | compara con: solicita el reporte
para concreto presentado en la NTC 579 del ensayo al
(NTC 174.
N _ _ ificaci de | proveedor)
Se utiliza Reactivo de Solucion de | ESpecificaciones de los
Hidréxido de Sodio y el |agregados para
Procedimiento 9.2 de la norma, para | coNncreto.)
la determinacion del valor del color.
EsFe metodo d_e ensayo tiene por NTC 77. Método de Analisis
objeto determinar cuantitativamente s Granulométrico F-
Y. iy ~ ensayo para el analisis
Granul de | la distribucion de los tamaros de las por tamizado de los Téenico d 20G-AG
ar:;]r;u 0“::;‘/23 €la particulas de agregados gruesos y agregados finos y Cada 15 dias L:tfgrlgfori?) (También se
Y9 finos de un material, por medio de gruesos. NTC 174 solicita el reporte
tamices de abertura cuadrada e ' del ensavo al
rogresivamente decreciente. Este Especificaciones de los y
Prog ' agregados para proveedor)

método también se puede aplicar
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usando mallas de laboratorio de
abertura redonda. Este método se usa
principalmente para determinar la
granulometria de los materiales
propuestos que seran utilizados como
agregados. Los resultados se emplean
para determinar el cumplimiento de
los requerimientos de las
especificaciones que son aplicables y
para suministrar los datos necesarios
para la produccion de diferentes
agregados y mezclas que contengan
agregados.

concreto.

Esta norma determina la masa unitaria
en condicion compactada o suelta y el

NTC 92.

Masa Unitaria F-

o calculo de los vacios entre las|Determinacion de la _— ZOG_.MU
Masa Unitaria . . . . Técnico de (También se
particulas de agregados finos, gruesos |masa unitaria y los|Cada 15 dias ) -
Suelta y Compacta . . . Laboratorio solicita el reporte
0 mezclados. Esta norma se aplica a|vacios entre particulas
del ensayo al
agregados que no exceden los 150 |de agregados. roveedor)
mm de tamafio maximo nominal. P
Este método de ensayo cubre la Densidad y
determinacion de la densidad aparente Abs(;)ruon
i icig Agregado Fino F-
y nominal, a una condicion de NTC 237. Método para SOG.DAE
. temperatura de 23 °C + 2 °C vy la . : .
Densidad aparente y ” : determinar la densidad ; Técnico de Densidad
- absorcion del agregado fino. Este - Cada 15 dias ) y
Absorcion ) . |y la absorcion del Laboratorio Absorcién
método de ensayo determina (después aareqado fino
de 24 horas en agua) la densidad |29"¢Y ' Agregado Grueso
aparente, la densidad nominal y la F-20G-DAG
absorcion. (Tambien se

solicita el reporte
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del ensayo al
proveedor)

Determinar la cantidad de agua que
aporta la arena en su estado natural a

ASTM D-4944.
Método de ensayo para
la determinacion en
campo del contenido
de agua (humedad) en

3 veces al dia: Al
iniciar labores, al
medio dia y antes

Toma de Muestras
de Concreto F-

Humedad la mezcla de concreto. Se utiliza para su,elo mediante el de finalizar el dia Tecnico d.e 03G-TM
: . método de la prueba a . _ Laboratorio
ajustar la cantidad de agua a la mezcla resion con as Opcionalmente: Software
durante su fabricacion. P - .. 915 gcurren cambios PREVESOFT
carbénico calcificado| . ..
. climéticos
-Instrucciones para
utilizar el medidor de
humedad “speedy”.
- Establecer si el a_tqua es apropiada NTC 3450:2001. Agua o
Control quimico del |para la elaboracion de concreto, . Técnico de Ensayo
. para la elaboracion de | Semestral .
agua probando que no aumente su salinidad Laboratorio Subcontratado
. . concreto.
e impurezas a lo largo del tiempo.
Determinar la cantidad de cemento|NTC 221. Método de Densidad del
. 3 - . . Cemento
Densidad de por 1 m® de concreto, también |ensayo para determinar Técnico de o
. : : Semanal ) Hidraulico (POR
Cemento utilizado como referencia para el|la densidad del Laboratorio DEFINIR

comportamiento de la resistencia.

cemento hidraulico.

CcODIGO)




Requisitos fisicos y
mecanicos del

Asegurar que el lote del cemento
entregado cumple con los requisitos

NTC 121.
portland.
Especificaciones

Cemento

Semestral

Técnico de
Laboratorio
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Certificado
suministrado por
el Proveedor y

Cemento fisicos establecidos por la norma. .- -
fisicas y mecénicas. Subcontratado
NTC 321  cemento Certificado
. i Asegurar que el lote del cemento - -
Requisitos quimicos . .. |portland. Tecnico de suministrado por
entregado cumple con los requisitos e Semestral )
del Cemento especificaciones Laboratorio el Proveedor y

quimicos establecidos por la norma.

quimicas

Subcontratado

Densidad de las

Determinar la cantidad de cenizas por

NTC 3823. Muestreo y
ensayo de cenizas
volantes o puzolanas
naturales para uso
como aditivo mineral
en el concreto de

Técnico de

Densidad de las

cenizas volantes 1 m® de concreto Semanal Laboratorio cenizas volantes
: cemento portland. (POR DEFINIR)
NTC 221. Método de
ensayo para determinar
la densidad del
cemento hidraulico.
. NTC 3493 - Cenizas
Ensayo de cenizas
volantes y puzolanas .
volantes para uso . _— . Certificado
e Determinar que su composicion se|naturales, calcinadas o o .
como aditivo - Tecnico de suministrado por
: encuentre dentro  de los rangos |crudas, utilizadas como | Semestral .
mineral en el Laboratorio el Proveedor y

concreto de cemento
portland

establecidos por la norma.

aditivos minerales en
el concreto de cemento
Pértland.

Subcontratado




Control al
cumplimiento de
requisitos para

Asegurar que el lote de aditivos
entregado, cumple con los requisitos

NTC 3502. Aditivos
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g N . i ire | Por compr
aditivos de desempefio establecidos por la Incorporadores de aire | Por compra
. para concreto.
incorporadores de | norma.
aire Certificado
NTC 1299 Aditivos Técnico de suministrado por
quimicos para Laboratorio el Proveedor y
Control al Asegurar que el lote de aditivos concreto. NTC Subcontratado
cumplimiento de entregado, cumple con los requisitos | 4023. Especificaciones
- ~ . . P Por compra
requisitos para de desempefio establecidos por la para aditivos quimicos
aditivos quimicos | norma. usados en la
produccién de concreto
fluido.
. . . e . Densi I
Densidad de los Determinar la cantidad de aditivos, : Tecnico de € .S.'dad de los
. ! . No Aplica Mensual ) Aditivos (POR
aditivos asi como su porcentaje de pureza Laboratorio DEFINIR)

NTC 3357. Método de

Se toma a cada

Toma de Muestras

Controlar cambios térmicos del | ensayo para determinar o de Concreto F-
Temperatura del : : muestra de Tecnico de
concreto para evitar fisuras o |la temperatura del . . 03G-TM
concreto cilindros de Laboratorio
fraguados acelerados. concreto fresco de concreto Software
cemento hidraulico. ' PREVESOFT
NTC 1926.
Determinacion de la Toma de Muestras
Rendimiento Verificar que el volumen despachado | densidad (masa Minimo una Técnico de de gggc_ﬁ/lo k-
volumétrico sea el ofrecido al cliente unitaria), rendimiento | pryeba diaria. Laboratorio
volumétrico y el Software
PREVESOFT

contenido de aire por
gravimetria del
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concreto

Determinar la fluidez de la mezcla.

NTC 396. Método de
ensayo para determinar
el asentamiento del

Se aplica por cada

Técnico de

Toma de Muestras
de Concreto F-

Asentamiento Indica las tolerancias mé&ximas toma de muestras . 03G-TM
o . concreto - Laboratorio
permisibles para el asentamiento. NTC 3318. Produccion de cilindros Software
' PREVESOFT
de Concreto
Minimo una

Resistencia a la
compresion

Comprobar las especificaciones de
resistencia del concreto.

NTC 673. Ensayo de
resistencia a la
compresion de
cilindros normales de
concreto.

prueba a cada tipo
de resistencia o
producto
despachado en el
dia (minimo una
prueba por cada 40
m?® despachados).

Técnico de
Laboratorio

Toma de Muestras
de Concreto F-
03G-TM
Software
PREVESOFT

Resistencia a la

Comprobar las especificaciones de

NTC 2871 - Método de
ensayo para determinar
la  resistencia  del

Minimo una
prueba a cada tipo
de resistencia o
producto

Técnico de

Toma de Muestras
de Concreto F-

- . . concreto a la flexion - . 03G-TM
flexion resistencia del concreto. - . |despachado en el Laboratorio
utilizando una viga dia (minimo una Software
simple con carga en los PREVESOFT
tercios medios prueba por cada 40
' m3 despachados).
Maédulo de Comprobar las deflexiones, derivas y |NTC 4025. Método de| Aplica a concreto|  Técnico de subcontratado
Elasticidad la rigidez de una estructura ensayo para determinar | fresco con| | aboratorio

el modulo de

resistencia superior




elasticidad estatico y la
relacibn poisson en
concreto.

7000 PSI. (Si el
cliente asi lo
requiere)
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Esclerometria

Método no destructivo para evaluar la
resistencia a la presion a partir de su
dureza superficial.

NTC 3692 - Método de
ensayo para medir el
nimero de rebote del
concreto endurecido.

Realizada  como
tratamiento a
productos que
obtengan valores

menores a las
resistencias
disefiadas, o si el
cliente asi lo
requiera

Técnico de
Laboratorio

Ensayo
Subcontratado y/o
Técnico
Laboratorio

Consumo de
materias primas

Comparar el consumo real de
materias primas vs el consumo tedrico
en la fabricacion del concreto

Presentacion de
informacién
comparativa:
Seguimiento a la

variacion permitida
(NTC 3318 Produccion
de Concreto):

Cementante: de 0 a 4%
Agua: 0 a 2%
Agregados:

Premezcladoras: +- 1%
Dosificadoras: +- 2%
Aditivos: +-3%
Toda variacion fuera
de las desviaciones
permitidas deben ser
reportadas al Técnico
de Laboratorio 0

Consolidado
Diario(EI control
por despacho es
responsabilidad del
Despachador)

Jefe de Planta

Control Consumo
de Materias
Primas (POR
DEFINIR
CODIGO)
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Direccién de Calidad e
Innovacion para
establecer las acciones
pertinentes
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2.3 Reportar Resultado de los Ensayos.

El técnico de Laboratorio debe reportar diariamente (y de acuerdo a la frecuencia de ejecuciéon de la
prueba) al Director de Calidad e Innovacién de PREVESA Grupo o al Coordinador de Calidad de Planta y
al Jefe de Planta, los resultados de los ensayos, por medio del sistema PREVESOFT y via electronica en

los registros definidos en el “numeral 2.2. Efectuar Controles”.

El Director de Calidad e Innovacion o el Coordinador de Calidad, es responsable de realizar los analisis
correspondientes y definir con el Jefe de Planta los ajustes requeridos en el sistema productivo. Es
responsabilidad del Jefe de Planta reportar al Proceso de Calidad e Innovacion las necesidades en los
ajustes a la produccion de material que puedan afectar la calidad del producto, antes de realizarse, para

establecer los controles requeridos y evitar la generacion de productos no conformes.

Los informes de ensayo de resistencia a compresion y resistencia a la flexion que se entregan al cliente

(emitidos por PREVESOFT), deben incluir la siguiente informacion :

- Titulo que hace referencia al ensayo realizado.

- Nombre y direccion de la empresa de PREVESA Grupo, en donde se realiza el ensayo.

- Numero del informe (identificacion Unica para el informe). Este nimero de informe se incluira en
todas las paginas que hagan parte de éste.

- Numero de pagina y nimero total de paginas.

- Clara identificacién del informe de ensayo, con la frase: Fin Reporte.

- Nombre y direccion del cliente (cuando aplique).

- Identificacion del método utilizado (o nimero de la norma técnica de referencia).

- Identificacion de los items ensayados.

- Especificacion de condiciones ambientales bajo las cuales se realiza la toma de la muestra y bajo
las cuales se realiza el ensayo.

- Fecha de la toma de muestras de los items ensayados.

- Fecha de la ejecucién del ensayo.

- Referencia al procedimiento de muestreo utilizado (o referencia a la norma técnica utilizada para
la toma de la muestra).

- Resultados de los ensayos con sus unidades de medida.

- Declaracién sobre el cumplimiento o incumplimiento de las especificaciones o requisitos.

- Declaracion sobre la incertidumbre de la medicion estimada.
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- Opiniones e interpretaciones (cuando sea necesario, las cuales seran emitidas por el Director de

Calidad e Innovacién o Coordinador de Calidad).

- Nombre, cargo y firma de quien elabora y de quien autoriza el informe.

- Declaracion de que los resultados solo estan relacionados con los items ensayados.

- Declaracién indicando que no se debe reproducir el informe de ensayo, excepto en su totalidad,

sin la aprobacién escrita del laboratorio.

2.4 Interpretacion de resultados.

A partir de los resultados obtenidos en cada uno de los controles realizados, se siguen las acciones

establecidas a continuacion:

Control Acciones
AGUA
Si los resultados obtenidos no son conformes con los requisitos establecidos en la
Pureza normatividad técnica para la produccion del concreto, se suspende la produccion y se

implementan las acciones que establezca el Proceso de Calidad e Innovacion.

ADITIVOS

Fecha de vencimiento

Si el producto ha caducado, se sefializa con la frase FUERA DE SERVICIO hasta que el
producto sea reemplazado.

Se adquiere el producto hasta que el proveedor demuestre que éste alcanza las

Uso propiedades requeridas.
Densidad Si el producto no cumple con las condiciones de densidad, se sefializa con la frase
FUERA DE SERVICIO vy se solicita al proveedor el reemplazo del producto.
AGREGADOS
Se autoriza la entrada del producto hasta que se verifique por observacién que éste
Limpieza cumple con las condiciones de limpieza requeridas. Si se evidencia en el producto ya
descargado, se realiza limpieza manual del producto.
A partir de éste valor se realiza el ajuste de la mezcla de concreto, siguiendo lo
Humedad

establecido en el procedimiento disefio de mezclas.

Granulometria de la arena

Se observa la gradacion del material y de acuerdo a los resultados obtenidos se ajusta
la mezcla de concreto, siguiendo lo establecido en el procedimiento disefio de mezclas.

Masa Unitaria Suelta y
Compacta

Densidad aparente y
absorcion

Valor utilizado para determinar el volumen de agregado en un disefio. Si el valor
obtenido es mayor o menor al 10% establecido por la metodologia ACI, se realizan los
ajustes a la mezcla, siguiendo lo establecido en el procedimiento disefio de mezclas.

CEMENTO

Densidad del Cemento

A partir de su resultado se determina la cantidad de cemento para la mezcla; si el
valor obtenido es menor a 3.10 (valor otorgado por el proveedor), es un indicio de una
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posible disminucion de las resistencias en el concreto y sugiere el aumento de la
cantidad de cemento para la mezcla.

CONCRETO FRESCO

Temperatura del concreto

Si la temperatura supera el maximo requerido se realiza lo siguiente:

. Se utilizan aditivos para controlar el calor de hidratacion del proceso de fraguado de
acuerdo con las recomendaciones del proveedor.
« Se reduce la temperatura del agua de la mezcla.

Rendimiento volumétrico

Si el valor obtenido es menor a un 1 m* o mayor a 1.05 m?, se verifica en la planta la
bascula del material que esta afectando el peso del cargue; si el problema es
mecanico se realiza mantenimiento de la maquina y desde el despacho se controla el
peso de los materiales y verifica el rendimiento volumétrico por pesaje en bascula.

Asentamiento

Si es necesario mejorar la fluidez de la mezcla, se realiza lo indicado en el
procedimiento disefio de mezclas.

CONCRETO ENDURECIDO

Resistencia a la compresion
y Resistencia a la flexion

Se hace seguimiento a la recurrencia de los valores inferiores o superiores a la
resistencia requerida y cuando es necesario se implementan las acciones que
establezcan el Proceso de Calidad e Innovacién. Para este fin se debe tener en cuenta
que el coeficiente de variacion permitido sera maximo del £10%.

El andlisis estadistico de resistencias y de rendimiento volumétrico (desviacion
estandar, coeficiente de variacion y promedios) es realizado por el Director de Calidad
e Innovacion, de acuerdo a informacion suministrada por PREVESOFT. El resultado
de estos analisis es presentado mensualmente a la Gerencia de Planta.
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3. FORMATOS ANEXOS

Densidad y Absorcidn de Agregado Fino F-20G-DAF

dy DENSIDAD Y ABSORCION DEL AGREGADO FINo| Fecha de Emision:
PREVESA VL F-20G-DAF Version No. 01
Fecha: Ensayo No.
Empresa: PREVESA S.AS. Sucursal: Girdn
Material: Procedencia del Material:
Ubicacién del Material a Muestrear: Norma Técnica del Ensayo:
Descripcion Valor | Unidad
Peso de Muestra Seca (A) g
Peso Probeta + Agua (B) g
Peso Material + Probeta + Agua (C) g
Peso Material Seco Superficialmente Saturado (S) g
Densidad Valor | Unidad
Aparente (hace seca) (A/(B+5-C)) #iDIV/Q! | gfem3
Aparente (pase s (S/(B+5-C)) #iDIV/0! | gfem3
Nominal (A/(B+A-C)) | #iDIV/0! | g/em3
Absorcidn ((S-A)/A)*100 | #iDIV/0! %
Fin Reporte
OBSERVACIONES

Este reporte no puede ser producido total ni parcialmente sin autorizacion previa por escrito de la Empresa
La informacion contenida en este reporte es valida solo para los items ensayados

Aprobado Por:
Ejecutado por

NOMBRE NOMBRE
DIRECTOR DE CALIDAD E INNOVACION TECNICO DE LABORATORIO



Densidad y Absorcidon Agregado Grueso F-20G-DAG

DENSIDAD Y ABSORCION DEL AGREGADO Fecha de Emision:
GRUESO
PREVESA F-20G-DAG Version No. 01
Fecha: Ensayo No.
Empresa: AVENSA S.AS. Sucursal:
Material: Procedencia del Material:
Ubicacion del Material a Muestrear: Norma Técnica del Ensayo:
Descripcion Valor | Unidad
Peso de Muestra Seca (A) g
Pesao de Muestra Seca Superficialmente Saturada (B) g
Peso Material Sumergido en Agua (C) g
Densidad Valor | Unidad
Ds Bulk Aparente (A/(B-C)) #iDIV/0! | g/em3
Aparente () (B/(B-0)) #DIV/0! | gfem3
Nominal (A/(A-C)) #iDIV/0! | g/em3
Absorcién ((B-A)/A)*100 | #iDIV/0! %
Fin Reporte
OBSERVACIONES

Este reporte no puede ser producido total ni parcialmente sin autorizacion previa por escrito de la Empresa
La informacion contenida en este reparte es valida solo para los items ensayados

Aprobado Por:

NOMBRE
DIRECTOR DE CALIDAD E INNOVACION

Ejecutado por

NOMBRE

TECNICO DE LABORATORIO
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Contenido de Materia Organica F-03G-MO
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. Fecha de Emision:
CONTENIDO DE MATERIA ORGANICA -
PREVESA F-036-MO Version No. 01
EMPRESA FECHA:
ENSAYO No: CALCULOS:
PROVEEDOR LABORATORISTA:
DESCRIPCION: NORMA TECNICA:
N° DE COLOR SOMETIDO A LA COLOR ESTANDAR DE
0
RECIPIENTE N MUESTRA CARTA HELLIGE
1 Arena ESCALA 3
Fin Reporte
OBSERVACIONES:

Este reporte no puede ser producido total ni parcialmente sin autorizacion previa por escrito de PREVESA Grupo

La informacion contenida en este reporte es valida solo para los items ensayados

Aprobado Por: Ejecutado por
NOMBRE NOMBRE
DIRECTOR DE CALIDAD E INNOVACION TECNICQ DE LABORATORIO
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Toma de Muestras de Concreto F-03G-TM

TOMA DE MUESTRAS DE CONCRETO Fecha d;fmisidn:

FREVEL F-03G-TM Versidn No. 01

Fedha: Empresa

Datos Muestra

Iimero de Muesira

Codigo de la Obra

Mimero de Despacho

(Tiente

Placa de la Mier

Codigo del Disefio

Resistentia @ la Compresidn: f'c
Edad Cumplimiento (dis)

Hora toma de muesira

18 horas (2 dlindros
24 horas (2 dlindros
Fecha 3 dias (2 dlindros)
EMISEYD 7 dias {2 dllindros)
14 dias (2 cilindros)
28 dias (2 dlindros)
m cargados en la miker

Cantidad cemento (kg/m’)

Tino de Cemento

Planta producciin

(d x k) {mm) Cantidad de Ciindros
Molde 150 % 300
Qlindros 100 x 200
73x13
(1 bxd) {mm) Cantidad de Vigas
Molde 150¥150* 600
Vigas 130*150*500
1= 100300
Aszntamients {pulgadas)

Aire

Masa Unitaria (koy/m3)
Temperatura muesira (*C)
Conductor Cidigo
Laborante

(Observaciones:
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Andlisis Granulométrico F-20G-AG

é ANALISIS GRANULOMETRICO Fecha de Emisicn
[T F-206G-AG Wersion Mo. 0

PESO DE ENSAYD 5009 PESD DE ENSAYD

i

TJOTAL |

Froveedorn: Proveador:
Humedad: II_-Iumedad:
Fato:

112 112

Nod" [Noa"
NO & [No @
No 16 [No 16
No 30 [Mo 30
No 50 [No 50
No 100 |Mo 100
No 200 [No 200
FONDO [Fonno

PESO DE ENSAYD 10000 g PESD DE ENSAYD | 2000 g
Materak 1° 1° 1° 1° |TOTAL Materah 1;2‘
Provesedorn Proveedor:
Humedad: Humedad:
Patio: Patio:
117 | /2"

LN 4
i% 12
3/ 38
Nod" [T
No 8" TS
No 16 No 16
No 30 No 30
No 50 No 50
No 100 No 100
No 200 No 200
FONDO [FonDO

Fn Reporte
DBSERVALCIDNES:

Este reparte no pusde per producads total i pancialments £in Subeiz acon piewa por escrto de PREVESA Gupo
L snformacion contenida en este reports o valids soko para los tems ersavados

Aprobado Por: Ejecutado por

NOMBRE NOMBRE
DIFECTORDE CALIDAD E INNOVACION TECNICOD DE LABORATORIO
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Masa Unitaria F-20G-MU

- Fecha de Emision:
dly DETERMINACION DE MASA UNITARIA echa demsion
F
PREVESA  PREVESA F-20G-MU Version No. 01

Fecha: Ensayo No.
Empresa: PREVESA 5.A.5. Sucursal: Girdn
Material: Procedencia del Material.
Ubicacidn del Material a Muestrear: Norma Técnica del Ensayo:
Diametro cm Peso Molde kg
Altura tm Volumen Molde 0,000 m3

Humedad [ Atributo Material Ensayado| Seca al Horno Hlmeda |

Condicion

Masa (ko) Suelta Compacta
Molde + Muestra No 1 (kg)
Molde + Muestra No 2 (kg)
Molde + Muestra No 3 (kg)
Promedio (kg) #iDIV/0! #iDIV/0!
Peso arena (kg) ZiDIV/0! #iDIV/0!
Masa Unitaria (kg/m?) #iDIV/0! #iDIV/0!
Promedio Masa (MUS-MUC)T #iDIV/0! kg/m?
Fin Reporte
OBSERVACIONES

Este reporte no puede ser producido total ni parcialmente sin autorizacion previa por escrito de la Empresa
La nformacion contenida en este reporte es valida solo para los tems ensayados

Aprobado Por:
Ejecutado por

NOMBRE ) NOMBRE
DIRECTOR DE CALIDAD E INNOVACION TECNICO DE LABORATORIO
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Densidad del Cemento Hidraulico

DENSIDAD DEL CEMENTO HIDRAULICO Fecha de Emision:

PRE "
VEA 00000 Version No. 01

Ensaya No.

Peso muestra cemento 0
Peso probeta + ACPM 0
Peso probeta+ACPM+cemento 0

Volumen desplazado m
Densidad #DIV/0L |gfam

Dia: Fecha:
Placa: Planta:
Pasp Silo:

Fin Reporte

OBSERVACIONES:
Este reporte no puede ser producido total ni parcialmente sin autorizacion previa por escrito de PREVESA Grupo

La informacion contenida en este reporte es valida solo para los items ensayados

Aprobado Por: Ejecutado por

NOMBRE NOMBRE
DIRECTOR DE CALIDAD E INNOVACION TECNICO DE LABORATORIO
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Resistencia a la Compresion

Fecha de
RESISTENCIA A LA COMPRESION Emisid
PREWESA 00000 Versidn Mo. 01
|[Fecha impreso: | |
7 Dias

Muestra Ciindro | F-C (psi) | PRODUCTO | SLUMP{pulgadas) |FECHA|PLANTA|PESO 1(g) | PESO 2{g)| R1(XN) | R2{KN)

14 Dias
Muestra Cilindro | F'C (psi) | PRODUCTO | SLUMP{pulgadas) |FECHA|PLANTA PESO 1(g) | PESO 2(g) | R1{KN) [ R2(KN)

28 Dias
Muestra Cilindro | F"C (psi) | PRODUCTO | SLUMP{puigadas) |FECHA|PLANTA|PESO 1(g) | PESO 2{g)| R1(KN) | R2{KN)

56 Dias
Muestra Cilindro | F'C (psi) | PRODUCTO | SLUMP{pulgadas) |FECHA|PLANTA PESO 1(g) | PESO 2(g) | R1(KN) | R2(KN)

Fin Reporte

OBSERVACTONES:
Este reporte no pusde ser producdo total i parciaiments sn autonizacon previa por esaito de PREVESA Grupo
La informacon contenida en este reporte es valda solo para los items ensayados ]

Aprobado For: Ejecutado por

NOMBRE NOMBRE
DIRECTOR DE CALIDAD E INNOVACION TECNICO DE LABORATORIO



123

Apéndice C. Procedimiento Programacion de Produccion P-01

E‘ VE
PREVVESA

PROCEDIMIENTO PROGRAMACION DE PRODUCCION XXOOHRNXKRXX

Fecha de Emision:

P-01 Versién 03

Revisado por:

Aprobado por:

CONTROL DE CAMBIOS AL DOCUMENTO

Fecha de Modificacion

DD

MM

AA

Version
Modificada

Descripcion de la Modificacion

01

02

16

01

Modificacion al Procedimiento Programacion de
Produccién P-01:

— Incluir actividad seguimiento a programacion.
— Incluir formato Reporte de Concreto no Despachado por
Clientes no Listos F-01-CNL.

02

Modificacion al Procedimiento Programaciéon de
Produccion P-01:

— Modificacién a la estructura general del procedimiento.

— Incluir actividades en las diferentes etapas de la
programacion.

— Creacion del Programacion Diaria de Despachos F-01-PD.

— Suprimir el formato Reporte de Concreto No Despachado por
Clientes No Listos.

11

06

15

01

Modificacion al Formato Programacion de Produccion F-
01-PP:

Incluir espacios para registro de varias obras por hora.
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1. ALCANCE

El presente procedimiento aplica a partir de la identificacién de las necesidades de programacion
presentadas por los Asesores Comerciales o los clientes, hasta el seguimiento y ajustes necesarios a la

misma.
2. DESCRIPCION

2.1 Descripcion Detallada:

1. PROGRAMAR PRODUCCION

Nota: La programacion de las fundidas se realiza a las obras en las que previamente el Asesor Comercial o
Asistente Técnico y Comercial, hayan realizado la correspondiente Lista de Verificacion de Obra y alli se
evidencie que la misma se encuentra lista para fundir. Es responsabilidad del Asistente Comercial comprobar
en PREVESOFT el cumplimiento a este requisito de programacion.

Paso Actividad Responsable Documentacion

Informar al Asistente Comercial la
necesidad de programacion, minimo el
dia anterior a la fundida (durante la
jornada laboral).

Asesor comercial

Para programar la obra, solicitar al
2 Asesor Comercial o Asistente Técnico y

Comercial la siguiente informacion Registro de Programacion Manual

en:

2.1 | Tipo de producto .,
Formato Programacion de

2.2 | Cantidad del producto Produccion F-01-PP

2.3 | Estructura a fundir

2.4 | Ubicacion de la obra Asistente Comercial Formato Programacion de
Produccion con Sistema de
95 Método de colocacion y cantidad de Bombeo F-01-PB

tuberia requerida.

2.6 | Fecha programada para la fundida )
Registro de Programacion en

2.7 | Horarios de trabajo del cliente PREVESOFT:

Programacion Diaria de

2.8 | Otras caracteristicas especiales
P Despachos F-01-PD

El Asistente Comercial realiza el registro Registro de Programacion en
de las obras programadas con minimo un PREVESOFT:

dia de anticipacién en el espacio “m3
programados”. Los confirmes y obras
programadas el mismo dia, se incluiran
en los espacios correspondientes del
formato de Programacion. Seran

Asistente Comercial Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD
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admitidos como confirmes, el 10% de la
cantidad de m3 programados; solicitudes
superiores, seran registradas como m3
incluidos en el dia.

La programacion se realiza teniendo en
cuenta:

3.1

Capacidad de produccion de las plantas:
metros cubicos de concreto

3.2

Disponibilidad de vehiculos mezcladores:
cantidad y capacidad de carga.

3.3

Disponibilidad de equipos de bombeo

3.4

Disponibilidad de personal

3.5

Tiempo de duracion en la fabricacion y
carga del concreto

El Jefe de Planta revisa y aprueba la
programacion diaria, teniendo en cuenta
la capacidad de la planta, de los
conductores y sus vehiculos. Debe
informar oportunamente al programador,
cualquier novedad con el personal,
bombas o vehiculos que afecte Ila
programacion de produccion.

Evidencia de la revision y observaciones
correspondientes del Jefe de Planta se
genera en la Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD.

Jefe de Planta

Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD

Antes de realizar el despacho del
producto, el Asesor Comercial o Asistente
Técnico y Comercial, segun corresponda,
debe verificar con el cliente su
disponibilidad para cumplir con Ila
entrega del producto de acuerdo a
condiciones programadas; confirmara las
fundidas planeadas para la jornada de la
manana, en la tarde del dia anterior; las
fundidas planeadas para la jornada de la
tarde, seran confirmadas hasta las 10 am
del mismo dia. Si se identifican
situaciones que afecten la programacion,
debe reportarlo oportunamente y por
escrito al Asistente Comercial.

Asesor Comercial o
Asistente Técnico y
Comercial
correspondiente

Es responsabilidad del Despachador
garantizar la adecuada logistica del

Despachador
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transporte del material para cumplir con

la programacion establecida.

Los confirmes solo podran ser solicitados
por el cliente o Asesor responsable de la
obra al Asistente Comercial (0 en su

ausencia al Despachador).

2. MODIFICAR LA PROGRAMACION

Nota: La programacién de la produccion puede ser sujeta a modificacion debido a diversos factores: por

responsabilidad del cliente, de la empresa u otras situaciones no controlables.

La reprogramacidon se genera

por necesidad de cambios en la programacién original, en cuyo caso se buscara en lo posible no afectar otras
obras programadas, asignando fechas y horas disponibles para reubicar la fundida.

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Informar al Asesor Comercial o
Asistente Técnico y Comercial segun
corresponda, cuando se genere algun
incumplimiento en la programacion por
factores ajenos al cliente.

Asistente Comercial (0 en
su ausencia el
Despachador o el Jefe de
Planta)

Cuando la necesidad de modificacién es
identificada por el Asesor Comercial o
Asistente Técnico y Comercial, debe
informarlo oportunamente al Asistente
Comercial para reprogramar o cancelar
la fundida.

Asesor Comercial;
Asistente Técnico y
Comercial

Informar al cliente sobre la necesidad
de reprogramacion para realizar un
nuevo acuerdo teniendo en cuenta la
disponibilidad de fechas y horas.

Asesor Comercial;
Asistente Técnico y
Comercial

Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD

Cuando una obra es reprogramada se
registra en la Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD, indicando en el
espacio de observaciones el motivo de
la reprogramacion.

Asistente Comercial

Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD
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3. REALIZAR SEGUIMIENTO A LA PROGRAMACION

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Realizar registro del seguimiento a la
programacion, incluyendo los siguientes
aspectos por obra:

- Numero de vehiculos asignados.

- Hora inicial de cargue

- Hora llegada a obra primer vehiculo
- Hola salida de obra ultimo vehiculo
- m3 despachados

- m3 no despachados

- Motivos m3 no despachados

- Observaciones sobre la obra.

Asistente Comercial

Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD

El Gerente y Jefe de Planta realizan
verificacion diaria al seguimiento de la
programacion y a las novedades alli
registradas, con el propdsito de tomar
acciones oportunas de acuerdo a los
eventos que se generen.

Gerente

Jefe de Planta

Programacion Diaria de
Despachos F-01-PD

Semanalmente el Gerente realiza
seguimiento a la gestion de la
programacion con el equipo comercial y
Jefe de Planta para identificar: nivel
cumplimiento al cliente, cumplimiento
en despachos, eficacia del proceso
comercial en la  programacion,
promedio de mixer en obras, entre
otras situaciones relacionadas con los
despachos de la semana, para realizar
las intervenciones correspondientes y
cuando sea necesario generar las
Acciones Correctivas, Preventivas o de
Mejora que se requieran.

Gerente

Acta de Reunion
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3. FORMATOS ANEXOS

Programacion de Produccién F-01-PP

"EP PROGRAMACION DE PRODUCCION Feoh de Emisién:
PREVESA F-01-PP ——

DIAY FECHA
M3__[ PRODUCTO CLIENTE/DIRECCION OBRA APLICACION

8

5:30

6:00

6:30

T00

T30

8:00

8:30

3:00

330

10:00

0:30

100

130

12:00

12:30

13:00




13:00

1330

14:00

14:30

15:00

1530

16:00

16:30

1r:00

1730

16:00

18:30

13:00

13:30

20:00

OBSERVACIONES

Aprobacion:
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Programacion de Produccion con Sistema de Bombeo F-01-PB

130

N

PREWESA

PROGRAMACION DE PRODUCCION
F-01-PP

Fecha de Emision:
Junio 11 de 2015

Yersion 02

DIAY FECHA

M3

PRODUCTO

CLIENTE!DIRECCION OBRA

APLICACION

&:00

B30

00

&30

10:00

10:30

Tt00

T30

12:00

1230

13:00




13:00

1330

14:00

14:30

15:00

1530

16:00

16:30

1r:00

1730

16:00

18:30

13:00

13:30

20:00

OBSERVACIONES

Aprobacion:
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Programacion Diaria de Despachos F-01-PD
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Apéndice D. Procedimiento Fabricacion y Entrega del Producto

Fecha de Emision:
(.4._'.) PROCEDIMIENTO FABRICACION Y ENTREGA DEL XXXHXHOOXKKXXX
PRODUCTO
PREVESA P-02 Versién 02

Elaborado por:

Aprobado por:

CONTROL DE CAMBIOS AL DOCUMENTO

Fecha de Madificacion Versién
Modificada Descripcion de la Modificacion
DD MM AA
Modificar codigo del procedimiento y sus anexos.
28 12 13 01 Incluir actividades de control a la produccién.
Modificar autoridades en el procedimiento
Modificar la version 01 del formato control de rendimiento
12 05 14 01 volumétrico por bascula, incluyendo la columna para registro de
metros cubicos. No se modifica la versidn del procedimiento.
01 10 14
Modificar la version 02 del formato remision de despachos F-02-
RD, incluyendo la planta donde fue realizada la mezcla, hora de
toma de muestras en obra, SLUMP en planta medido por el reloj
y SLUMP en obra, observaciones.
03 02 17 02

Se modificd la version del procedimiento.

Se incluyeron actividades no contempladas en la version
anterior.
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1. ALCANCE

El procedimiento inicia a partir de la fabricaciéon del concreto hasta la entrega del producto al cliente y
regreso de la mixer a la planta.

2. CONSIDERACIONES

e Es responsabilidad del operador realizar el mantenimiento de rutina a la maquinaria antes de iniciar su
labor, siguiendo las indicaciones del Coordinador de Mantenimiento y generando los registros
establecidos para esta actividad.

¢ En la ejecucién de las actividades laborales, el personal utilizara los elementos de proteccion personal
y dara cumplimiento a las politicas y demas directrices en Seguridad, Salud y Medio Ambiente.

e Toda novedad que pueda afectar el desempefio de la maquinaria y equipos, debe ser reportada
oportunamente al Proceso de Operaciones, siguiendo lo establecido en los procedimientos de
mantenimiento correspondientes.

3. DESCRIPCION

1. FABRICAR EL CONCRETO

Nota: Al ocurrir algin dafo de la planta u otro evento que impida el despacho oportuno del producto, se
debera informar al programador, para que éste a su vez Informar al cliente sobre el hecho ocurrido para
plantear la posibilidad de continuar con el producto suministrado por otra planta, la respuesta del cliente se
debe registrar en el formato programacién de produccion F-01-PP o programa de produccion con sistema de
bombeo F-01-PB y posteriormente Realizar subcontratacién del producto con empresa registrada en el listado
de proveedores aprobados F-01G-PA.

Al realizar la subcontratacién el Departamento de calidad deberd realizar el control de los requisitos del
producto, teniendo en cuenta las dosificaciones planeadas para PREVESA, se deben realizar las pruebas de
resistencia y de asentamiento del concreto, asi como de la calidad de los procesos de la empresa contratada,
para su posterior aceptacion y entrega al cliente.

Paso Actividad Responsable Documentacion

1 Realizar mantenimiento rutinario de la maquina Despachador

2 Realizar alistamiento de la maquina Despachador

Informar al encontrar alguna novedad (fallas de
energia, software, maquinaria de produccion,
3 entre otras que afecte la calidad del producto), a | Despachador
la direccion de «calidad o al técnico de
laboratorio(en ausencia del director)

. , , o Direccion de calidad o al
Determinar acciones a seguir en la fabricacion del

3.1 roducto Técnico de Laboratorio(en
P ' ausencia del Director)
4 Revisar constantemente la cantidad de los|Auxiliar de Planta u

materiales aridos disponibles para el disefo Operador de cargador
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Homogeneizar con el malacate o con cargador los

5 aridos, segun corresponda, a fin de minimizar la | Auxiliar de Planta u
variacion de la calidad de las diferentes mezclas | Operador de cargador
de concreto

6 Revisar programacion del sistema Despachador

7 Crear el despacho del producto en el GIPI Despachador

Para darle respuesta
Confirmar con el cliente sobre los requisitos del al sequndo parrafo de

8 Programador X
producto a despachar. la pag. 13 de la

1S09001.

9 D|I|gen§|gr’el nombre del cliente y obra para la Despachador
cual solicitd el despacho
Seleccionar la receta, previamente programadas

10 de acuerdo a lo registrado en el formato listado Despachador Formato listado de
de recetas elaborado por el director de calidad e P recetas F-02G-LR.
innovacion.

1 SeIeFC|onar el tipo de estructura a fundir, y la Despachador
cantidad del volumen a despachar
Asignar mixer adecuado para labor encomendada;

12 |ya sea solo para transporte o para transporte y | Despachador
mezclado

13 Vgrlﬁcar la velocidad de agitacion del Conductor
mixer(mezclado y/o transporte)

14 Revisar la informacion suministrada por el Despachador Registro Humedad de
laboratorista sobre los ensayos de materia prima P agregados F-02-HA.
Realizar los ajustes que sean necesarios a la . s

L . Procedimiento disefio

15 mezcla, siguiendo lo establecido en el |Despachador

procedimiento disefio de mezclas

de mezclas P-02G.

Verificar el procedimiento mencionado a continuaciéon si cumple, dado que la NTC 3318, en el numeral 11,3
especifica que: la bachada se debe cargar en la mezcladora de modo que haya un poco de agua antes de
introducir el cemento y el agregado; toda el agua debe estar en la mezcladora hacia el final del primer cuarto
del tiempo total especificado de mezcla

16 | Adicionar la mitad del agua requerida en el disefio | Despachador
17 | Adicionar el arena Despachador
18 | Adicionar la grava Despachador
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19 | Adicionar el cemento Despachador

Adicionar la mitad del agua restante del disefo

20 o .
con los aditivos correspondientes

Despachador

Si es necesario realizar cargues o ajustes
21 manuales , deben ser registrados en el formato | Despachador
cargue manual F-02-CM

Formato cargue
manual F-02-CM

Realizar seguimiento a cada cargue de la planta
de concretos, comparando los consumos de
22 materia prima reales vs tedricos, tomando como | Despachador
referencia las desviaciones permitidas, descritas
en el procedimiento control de calidad P-03G

Procedimiento control
de calidad P-03G

23 Realizar la confirmacion del viaje en el GIPI Despachador

24 Reportar diariamente al Je’fg de planta el informe Despachador
de consumos (reales vs teoricos)

75 Realizar al finalizar el dia un BackUp de los Despachador
despachos.

26 Extraer la informacion del BackUp diario Técnico Laboratorio

27 Realizar cada 15 dias el BackUp del sistema. Despachador

78 Extraer la informacion del BackUp realizado cada Técnico Laboratorio

15 dias.

2. REALIZAR LA CARGA DEL PRODUCTO Y DESPACHO DE LA MIXER

Nota: Dos veces a la semana, como minimo se debe realizar el control a la cantidad despachada, el vehiculo
debe pasar a la bascula para ser pesado (antes y después de la carga; el resultado debe ser registrado en el
formato control de rendimiento volumétrico por bascula F-02-RB; al encontrar pegas mayor a 1.500 kg debe ser

reportado por el despachador, para mantenimiento del vehiculo al coordinador de manten

imiento.

Paso Actividad Responsable

Documentacion

Verificar el equipo en la primera carga del dia,

) . . Conductor
realizando el mantenimiento de rutina.

Procedimiento de
mantenimiento
preventivo P-09G.

Verificar la limpieza del trompo por cada viaje
2 realizado (la olla de la mixer no debe contener | Conductor
agua ni otra sustancia antes del cargue)

El paso a continuacion solo corresponde si la mezcla es realizada en la planta dosificadora
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Realizar el mezclado del concreto en la mixer

3 durante 3-4 minutos aproximadamente o 70-100 | Conductor
revoluciones (8-10 rpm)
4 Revisar la velocidad de agitacion para el Conductor
transporte (2-4 rpm)
Revisar la remision de calidad (comparacion
5 tedrico con calidad: consumo de materia prima del | Despachador
viaje especifico)
Realizar ajuste si es necesario por material de
6 . ) Despachador
tiempo al vuelo correspondiente.
2 Entregar sello de seguridad del producto al Despachador
conductor
Entregar registro de remision de despachos F-02-
8 RD (suministrado por el programa SINTEGRA) al | Despachador
conductor
8 Proceder al lavado del canal y tolva de la mixer Conductor
Realizar el conttol de calidad de .Ia mezcla del Departamento de Calidad | Procedimiento control
9 concreto, segun lo establecido en el e Innovacion de calidad P-03G
procedimiento control de calidad P-03G. )
Realizar control de asentamiento, mediante el
10 relqj. del carro o el en_s:_:]yo de asentamiento, Técnico Laboratorio
verificando que las condiciones pactadas con el
cliente, sean cumplidas al llegar a obra.
1 Registrar resultados de los ensayos realizados en Técnico Laboratorio Toma de muestras de
el formato para toma de muestras del concreto concreto F-036-TM
12 | Colocar sello de seguridad al mixer Conductor

3. TRANSPORTAR EL PRODUCTO

Nota: Para mantener la calidad optima del concreto, el conductor debe considerar que el tiempo maximo de
permanencia del producto en mixer es de 2,5 horas; si al concreto se le ha adicionado retardarte podra durar
un maximo de 3,5 horas. Si durante el transporte se estima que no se podra llegar a la obra durante este
tiempo o en la hora acordada con el cliente, el conductor debe avisar oportunamente al programador (o al
despachador en su ausencia) para que se tomen los correctivos pertinentes.

Paso Actividad Responsable Documentacion
Instalar antes de salida de la planta el sello de
1 seguridad que garantiza el control de Ia|Conductor

cantidad despachada.
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Verificar en el traslado de la planta hasta la obra

2 gque no ocurran derrames que afecten la|Conductor
seguridad de la comunidad.
Si el derrame ocurre, se debe actuar

2.1 inmediatamente para corregir las situaciones | Conductor

generadas.

4. REALIZAR DESCARGA DEL PRODUCTO EN OBRA

Nota: Si se presentan dafios a la propiedad del cliente o de los vecinos, el conductor debe reportarlos,
registrando la situacion en la remision de despachos correspondiente; el Jefe de Planta y la Gerencia (de
acuerdo a la naturaleza de la situacion ocurrida) definirdan en comun acuerdo, las acciones para solucionar las
situaciones generadas.

Paso Actividad Responsable Documentacion
1 Rgtlrar el sello de seguridad 5|empre y cuando el Conductor
cliente o su representante lo autoricen.
2 Realizar descarga del producto Conductor
Realizar prueba de asentamiento, antes de los 15
3 minutos después de llegada al sitio de descargue Conductor Remisidn de
y diligenciar su resultado en la remision de despachos F-02-RD
despachos F-02-RD
Si al realizar la toma de asentamiento en obra, el
concreto no muestra las condiciones pactadas
31 con el cliente, se debe informar al Director de Conductor REDOSIFICACION DE
' Calidad e Innovacién o en su debido caso al ADITIVOS
Laboratorio de calidad, para tomar las medidas
pertinentes dependiendo el caso.
Diligenciar la hora de inicio de descarga, hora
4 toma muestra en obra, hora de salida de la obra Conductor Remision de
y firma por parte del cliente o su representante despachos F-02-RD
en le remision de despachos F-02-RD.
Si es el caso, diligenciar las eventualidades s
. . . Remision de
presentadas durante la fundida e informar al jefe
. . . despachos F-02-RD y
de planta para tomar las acciones pertinentes y si .
5 . . o Conductor Procedimiento control
es necesario seguir lo indicado en el
o de producto no
procedimiento control de producto no conforme
conforme P-10G
P-10G
Si al presentarse la eventualidad en obra el
5.1 |cliente requiere una replastificacion o aplicacion | conductor

de acelerantes, se debe dejar por escrito la
autorizaciéon del cambio de la especificacion con
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firma del Residente o Director de Obra.

Cuando sea requerido el uso de la bomba se
deben tener en cuenta las indicaciones otorgadas

6 por el manual de armado de tuberia y el manual Operador de Bomba
de operacion de la bomba
Después de descargar la totalidad del producto,
7 adicionar agua al trompo del mixer y realizar la | Conductor
limpieza del canal
8 Realizar Iq limpieza del trompo en la planta en el Conductor
lugar destinado para esta labor.
9 Entregar remision de despachos F-02-RD al Conductor
programador
10 V.e.rlﬁcar que los registros estén debidamente Despachador
diligenciados
5. REALIZAR CONFIRME DE LA CANDITAD A DESPACHAR
Paso Actividad Responsable Documentacion
Verificar al realizar la Ultima descarga de mixer, si
1 la cantidad de concreto solicitada inicialmente es | Asesor Comercial
suficiente
7 Comunlcar al programador (o al despachador en Asesor Comerdial
Su ausencia), para ser despachados.
Formato
Registrar la modificacion de la cantidad Programacion de
despachada en el formato Programacién de | Programador (o | Produccion F-01-PP o
3 Produccion F-01-PP o  Programacién de | Despachador en su | Programacion de
Produccion con Sistema de Bombeo F-01-PB, |ausencia) Produccion con

segun corresponda.

Sistema de Bombeo
F-01-PB
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6. REALIZAR SEGUIMIENTO AL CUMPLIMIENTO DE LA PROGRAMACION DE DESPACHOS

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Realizar seguimiento al cumplimento de cada
obra, registrando las cantidades de producto
despachado, confirmado y las causas de
incumplimiento de la programacion en el formato
seguimiento al cumplimiento de despachos F-02-
SD

Jefe de Planta

Formato seguimiento
al cumplimiento de
despachos F-02-SD

Monitorear el seguimiento al cumplimiento de
despachos F-02-SD

Jefe de Planta

Realizar informe mensual sobre eficacia de la
programacion y en despachos; asi como los
costos asociados al incumplimiento de Ia
programacion(con base en los m3 no
despachados).

Jefe de Planta

Presentar los resultados obtenidos en el informe
en una reunidon con la gerencia de planta y
asesores comerciales.

Jefe de Planta

Generar acta de reunidn en donde se evidencien
las acciones y compromisos generados por la
presentacion de resultados del informe.

Jefe de Planta

Los ajustes de inventarios se deben presentar maximos el 3 dia calendario
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4. FORMATOS ANEXOS

Formato listado de recetas F-02G-LR.

Fecha de Emisién:
LISTADO DE RECETAS Junio 4 de 2008
PRENESA F-07-LR Versién 01

Estructura de la codificacian del producto:
1 2 2 3 3 el el el el el el el el el el

! Linea del Producto

. Resistencia [(para mortercs se consigna la relacidn agua-cemento)

: Tamamo Maximo Mominal del Triturado (para morteros se asigma 00)
. Prestaciones Especiales v Otras Caracteristicas

ool

Fecha de actualizacion:
Actualizado por:

Receta # Codigo del Producto
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Programacion de Produccion F-01-PP

@ PROGRAMACION DE PRODUCCION Fecha de Emisidn:
PREWESA F-01-pp Versidn 02

DIA Y FECHA
M3__[ PRODUCTO CLIENTE/DIRECCION OBRA APLICACION

8

5:30

G:00

6:30

T.00

T30

8:00

8:30

300

330

10:00

0:30

00

130

12:00

12:30

13:00




13:00

1330

14:00

14:30

15:00

1530

16:00

16:30

1r:00

1730

16:00

18:30

13:00

13:30

20:00

OBSERVACIONES

Aprobacion:
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Programacion de Produccion con Sistema de Bombeo F-01-PB

144

N

PREWESA

PROGRAMACION DE PRODUCCION
F-01-PP

Fecha de Emision:
Junio 11 de 2015

Yersion 02

DIAY FECHA

M3

PRODUCTO

CLIENTE!DIRECCION OBRA

APLICACION

&:00

B30

00

&30

10:00

10:30

Tt00

T30

12:00

1230

13:00




13:00

1330

14:00

14:30

15:00

1530

16:00

16:30

1r:00

1730

16:00

18:30

13:00

13:30

20:00

OBSERVACIONES

Aprobacion:

145



Programacion Diaria de Despachos F-01-PD

146

aeits o P

e
= Jren] o [l e [ 2 e e e R R e
el L] Vekisud
TOTAL DA [ [ oo 000




147

Remisién de Despachos F-02-RD

HORA DE CARGUE:
NOMBRE: SLUMP RELO] PLANTA:
OBRA: HORA LLEGADA VEHICULO:
DIRECCION: HORA DESCARGUE:
VENDEDOR: gg;’): :TDMA DE MUESTRA EN
FECHA: SLUMP OBRA:

HORA SALIDA OBRA:
PLANTA: OBSERVACIONES:

PLACA:

CONDUCTGR:

SELLO:

ESPECIFICACIONES DE LA MEZCLA
CODIGO PRODUCTO CANTIDAD (m3) ASTM (PULGADAS)

FIRMA RESPONSABLE FIRMA RECIBIDO



Instructivo Uso GIPI

i, INSTRUCTIVO USO GIPT

Fecha de Emssion:
Febrera 20 g 317

Viersadm 01

TABLA DE COMTENIDO

ACCESO,

DESPACHOS

CIERRE DIARID

& o W W

CONDUCTORES

CONFIRMACION VIAJE

CONSULTAS DIA

R i

INFORME DIARIO DE PRODUCCION

ENTRADAS DE MATERIA PRIMA

ENTRADAS DE MATERIA PRIMA POR PROVEEDOR
CONSUMO POR PRODUCTO

ENTREGAS DE PRODUCTO A CLIENTES

ENTREGAS CONDUCTORES

MATERIAL AL VUELD

OBRAS

VEHICULOS

837 enzsa

Pagina 1 de 89

148
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Apéndice E. Procedimiento Disefio de Mezclas de Concreto

Fecha de Emision:
XXXXXXXKXXXXXXX

d ~
€ 79 PROCEDIMIENTO DISENO DE MEZCLAS DE CONCRETO

PREVESA P-02G Versién 01
CONTROL DE CAMBIOS AL DOCUMENTO
Fecha de Modificacion Versién
Modificada Descripcion de la Modificacion

DD MM AA

Al ser modificada una receta o al cambio de un aditivo, el Director de Calidad e Innovacion debe realizar
una socializacion con el Jefe de Planta; para que éste a su vez socialice con los conductores.

1. ALCANCE

El procedimiento aplica para determinar las cantidades de materias primas que se deben emplear en la

mezcla de acuerdo a un tipo determinado de concreto.

2. DEFINICIONES
ACI: American Concrete Institute (Instituto Americano del Concreto).
NTC: Norma Técnica Colombiana.

Fly: Referencia abreviada de Fly - Ash: cenizas volantes.

3. DESCRIPCION

3.1 Diagrama:

l

« Procedimiento control de calidad 1. Planear el disefio de la mezcla « Disefio de mezclas F-06-DM
P-08 l —>




e Metodologia ACI para el disefio de

2. Determinar las etapas para el disefio
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mezclas.

¢ Normas Técnicas Colombianas

e Procedimiento control de calidad
P-08

-

3. Disefiar la mezcla

« Diseno de mezclas F-06-DM

4, Validar el diseno de la mezcla

« Instructivo para codificacion de
disefios I-06-CD

5. Aprobar las nuevas mezclas

« Disefio de mezclas F-06-DM

« Manual de operacion de la planta

4

6. Programar la planta

¢éAjustes al diseno?

e Mezclas de concreto F-06-MC

—NO—>



&
!

o Instructivo para el uso de aditivos
1-06-UA

7. Realizar ajustes al disefio (correcciones

al diseno)

. |+ Mezclas de concreto F-06-MC
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« Disefio de mezclas F-06-DM

¢ Disefio de mezclas F-06-DM

e Mezclas de concreto F-06-MC

e Procedimiento
acciones correctivas P-03

e Procedimiento control de producto
no conforme P-05

!

"¢ Remision de despachos F-07-RD

\4

8. Hacer seguimiento al disefio

o Seguimento al disefio de mezclas
F-06-SD

correcciones y

3.2 Descripcion Detallada:

|

Crn D

1. ELEMENTOS DE ENTRADA PARA DISENO

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Registrar Estructura o elemento a fundir

Registrar Cédigo de producto

Determinar la resistencia requerida

3.1

Si se tiene historial de ensayos

Verificar la resistencia especificada a la
compresion (en ambos casos se debe
usar el mayor valor obtenido de las
ecuaciones):

*Si f'c < 35 Mpa:

a) f'cr=f'c+1,34*Ss

b) f'cr=f'c+2,33*Ss - 3,5

*Si f'c > 35 Mpa:

a)f'cr=f'c+1,34*Ss

b) f'cr=0,9*fc + 2,33*Ss

3.2

Si NO se tiene historial de ensayos




Seguin la NSR-10

Verificar la resistencia especificada a la
compresion:

*Si f'c < 21 Mpa:

f'er=fc+7,0

*Si 21 < f'c < 35 Mpa:

f'er=fc+38,3

*Si f'c > 35 Mpa:

f'cr=1,10*f'c+ 5,0
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Seguin INVIAS

Verificar la resistencia especificada a la
compresion:

*Si f'c < 21 Mpa:

fer=fc+7,0

*Si 21 < f'c < 35 Mpa:

f'er=fc+8,5

*Si f'c > 35 Mpa:

fer=fc+10

Para concretos especiales que se deban

3.3 |garantizar su durabilidad se tiene en
cuenta:
*Piscinas y plantas de tratamiento:
f'cr=28Mpa
*Satanos no ventilados, cimentaciones,
tableros:  f'cr=24Mpa
*Tanques, pilas:
f'cr=28Mpa
*Estructuras de puentes, pavimentos,
placas parqueaderos:
f'cr=35Mpa
*Cuartos frios:
f'cr=31Mpa
4 Registrar Relacion Agua/cemento
Para concretos normales:, se tiene en
4.1 |cuenta la resistencia seleccionada en la
pestaia de AguaCemento
Para concretos especiales que se deban
4.2 | garantizar su durabilidad se tiene en

cuenta:




*Piscinas y plantas de tratamiento:
A/C= 0,55 (concreto reforzado)

A/C= 0,5 (concreto pre esforzado)
*Satanos no ventilados, cimentaciones,
tableros: A/C=0,6

*Tanques, pilas:

A/C=0,5

*Estructuras de puentes, pavimentos,
placas parqueaderos:
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A/C=0,45
*Cuartos frios:
A/C=0,45
5 Registrar Asentamiento de 6 pulg, ya que
se disefia para éste asentamiento
6 Registrar Tamafno maximo nominal
(pulgadas)
7 Registrar Contenido de aire (opcional)
2.MATERIAS PRIMAS
Etapa 1: Caracteristicas de las materias primas
Paso Actividad Responsable Documentacion
1 Registrar las caracteristicas del agregado
fino:
1.1 |Banco de Material
1.2 | Mddulo de finura
1.3 |Humedad (%)
1.4 | Densidad Aparente (g/cm?®)
1.5 | Absorcién (%)
1.6 |Masa Unitaria Suelta (kg/m?)
1.7 |Masa Unitaria Compacta (kg/m?)
1.8 | Materia Organica
1.9 | Pasa tamiz N° 200
2

Registrar las caracteristicas del agregado




154

grueso:

2.1 |Banco de Material

2.2 |Humedad

2.3 | Tamafio Maximo (mm)

2.4 | Tamaino Maximo Nominal (mm)

2.5 | Densidad Aparente (g/cm?)

2.6 | Absorcion (%)

2.7 |Masa Unitaria Suelta (kg/m?)

2.8 |Masa Unitaria Compacta (kg/m?®)

2.9 | Materia Organica

3 | Registrar las caracteristicas del cemento:

3.1 |Tipo

3.2 |Marca

3.3 |Humedad (%)

3.4 | Absorcion (%)

3.5 |Densidad (g/cm3)

3.6 |Peso Especifico (kg/cm?)

3.7 |Finura Blaine
Registrar (b/bo) de arenas finas, teniendo

4 en cuenta la tabla 11..9 e~n la pestafia b.bo
del formato de Pre-Disefio de mezclas de
concreto

5 Registrar el porcentaje de aditivo si

corresponde

Etapa 2: Especificaciones granulométricas

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Registrar la granulometria para la grava,
teniendo en cuenta:

1.1

Si es 3/4" el PMS es de 5100 g




1.2

Si es de 1" el PMS es de 10000
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1.3

Si es de 1/2" el PMS es de 2000

Registrar la granulometria de la arena

teniendo en cuenta que su PMS es de 930

g

Verificar que en la tabla de

especificaciones granulométricas cumplan

los limites establecidos por la norma

3. COMPOSICION DE LA MEZCLA

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Determinar la cantidad de agua y la
cantidad de cemento de la mezcla

1.1

Si son concretos normales se debe
tener en cuenta la tabla en la pestafia
Cantidades, guardando la relacién
Agua/Cemento especificada
anteriormente

1.2

Si son concretos especiales se debe
garantizar la durabilidad, para ello se
debe tener en cuenta la cantidad
minima de cemento, tal como se
muestra a continuacién:

*Piscinas y plantas de tratamiento:
Contenido minimo de cemento=
300kg/m3

*Satanos no ventilados,
cimentaciones, tableros: Contenido
minimo de cemento= 300kg/m3
*Tanques, pilas:

Contenido minimo de cemento=
300kg/m3

*Estructuras de puentes, pavimentos,
placas parqueaderos:

Contenido minimo de cemento=
340kg/m3

*Cuartos frios:

Contenido minimo de cemento=
275kg/m3 (concreto no reforzado)




Contenido minimo de cemento=
300kg/m3 (concreto reforzado y pre
esforzado)
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Determinar la cantidad de agregados en
la mezcla

Determinar el % de dosificacién para los
aditivos (si aplica)

4.REALIZAR BATIDA

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Se realiza la batida para la cantidad del
trompo disponible, guardando todas las
proporciones anteriormente estimadas,
tal como se muestra en la pestafia Llenar
en la tabla disefio de mezcla previo con
aditivos y correccion por humedad, en la
columna Peso Corregido Mezcla de
ensayo

Realizar toma de asentamiento cada 30
minutos; se debe apagar el trompo y
encender 5 minutos antes de la batida),
para determinar la manejabilidad del
concreto

Realizar 4 batidas en total, repitiendo el
paso anteriormente mencionado.

Tomar 30 muestras para cada edad
(3,7,28 dias)para la verificacion del disefio
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5. VALIDAR DISENO DE LA MEZCLA

Nota: La validacion se cumplird al tercer dia de haber tomado la muestra, cuando se ensaye un primer cilindro.

Paso

Actividad Responsable Documentacion

La muestras a 3 dias deben cumplir el
60% al 65% de la resistencia especificada
a 28 dias

Todas las muestras a 28 dias deben
cumplir un 115% a 125% por encima de la
resistencia especificada (sino da la
resistencia se debe mirar el porqué)

Evidenciar la validacion del disefio;
especificar si el disefio fue validado o no,
con su respectiva firma escaneada

Director de calidad e | Formato de revision, ajuste y
innovacion optimizacion de disefios de mezcla

Si no es aprobada la validacién

4.1

Realizar cambios pertinentes para dar
cumplimiento a los requisitos del cliente,
de la organizacién, del producto y
normativos establecidos en los elementos
de entrada

Si el paso anterior no se cumple, se debe
volver a realizar todas las batidas
correspondientes

Realizar la prueba industrial, la cual debe
estar un 10% por debajo de la resistencia
obtenida en el laboratorio

Se falla a 1 dia, se debe cumplir como
minimo el 30% de la resistencia a 28 dias

Registrar la evidencia de la verificacion vy
la aprobacién en el formato disefio de
mezclas de concreto F-02-DM a través de | Director de calidad e | Formato diseifio de mezclas de
la fecha de verificacién y la firma innovacion concreto F-02-DM

escaneada del Director de Calidad de
Innovacion.
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6. APROBAR LAS NUEVAS MEZCLAS

Paso Actividad Responsable Documentacion

L, L. Director de calidad e | Formato disefio de mezclas de
1 Autorizacién del uso del nuevo disefio

innovacion concreto F-02-DM
5 Registrar la nueva mezcla, con firma Director de calidad e
escaneada y fecha de aprobacion innovacion

Asignar cédigo a la nueva mezcla de
3 acuerdo a lo descrito en el instructivo
para codificacién de disefios I-06-CD

Instructivo para codificacion de
disefios 1-06-CD

7. PROGRAMAR LA PLANTA

Paso Actividad Responsable Documentacion

Ingresar los datos de la nueva mezcla en
el computador de despachos, teniendo | Director de calidad e
en cuenta las instrucciones del manual innovacion

de operacidn de la planta

Manual de operacién de la planta

8. REALIZAR OPTIMIZACIONES AL DISENO

Nota: Los ajustes a las recetas para una resistencia especifica son permitidos sélo en los siguientes casos.

Caso 1: Ajuste en la cantidad de agua de la mezcla

Paso Actividad Responsable Documentacion

Informar al despachador el valor en
porcentaje de humedad de la arena

1 |registrado al realizar la medicidn
pertinente como se indica en el
procedimiento control de calidad P-03.

Técnico de
laboratorio

Este valor indica el nivel en porcentaje del
peso de agua que aporta el agregado a la
mezcla y que debe ser disminuido en la
misma proporcion de la cantidad de agua
de la receta original

2 | Realizar ajuste sobre la consola de la Despachador
planta durante la fabricacion del concreto
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sin modificar la receta programada

Caso 2: Ajuste para mejorar la fluidez de la mezcla

Nota: Sélo adicionar agua en caso que el cliente lo autorice; en ese caso el conductor debe registrar en el
formato de remisidn de despachos F-07-RD la declaracidon y firma del cliente en donde excluya de toda
responsabilidad a la empresa sobre la calidad del concreto

Paso Actividad Responsable Documentacion
Técnico de
Realizar ensayo de asentamiento, laboratorio o L
1 . Y . , Procedimiento P-03
teniendo en cuenta el procedimiento P-03 | Conductor segun
corresponda

Verificar los resultados del ensayo de

. Conductor
asentamiento

. . Despachador o
Informar al director de calidad sobre la P ,
3 . ) . Conductor segun
necesidad de realizar el ajuste
corresponda

Realizar la autorizacién para la adicién de | Director de calidad e

aditivos innovacion
Realizar el ajuste a través de la inclusién
5 de aditivos en las proporciones indicadas Conductor Instructivo para el uso de aditivos I-
. . - uc
en el instructivo para el uso de aditivos I- 06-UA

06-UA

Registrar en el formato de remision de
despachos F-07-RD el asentamiento

6 |observado (slump), la cantidad y tipo de | Conductor Remisién de despachos F-07-RD
aditivo utilizado, asi como el
asentamiento alcanzado

Caso 3: Ajuste por calidad de los agregados finos

Paso | Actividad Responsable Documentacion

Revisar que el ensayo de granulometria
1 Despachador
para la arena

Verificar que el mddulo de finura este

Despachador
comprendido entre 2,8y 3,2 P

Informar al director de calidad sobre la
3 ) . ) Despachador
necesidad de realizar el ajuste




Autorizar ajuste a la mezcla iniciando por
adicion del 2% cemento en peso,
adicional al establecido para la recetay a
partir de esta cantidad se aumenta en la
misma proporcion hasta obtener la
mezcla adecuada.

Director de calidad e
innovaciéon
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Realizar el ajuste manual en el
computador de despachos, sin modificar
la receta programada

Despachador

Registrar los ajustes en el formato de
disefio de mezclas F-02-DM

Director de calidad e
innovacion

Formato de revision, ajuste y
optimizacion de disefios de mezcla

Caso 4: Ajuste para nivelar resistencias

Nota: La relacién agua cemento no debe superar el valor de 0,65

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Revisar los ensayos de resistencia a la
compresion y a la flexion del concreto, si
el nivel de resistencia de disefio promedio
nominal mensual es mayor al 10%

Realizar una disminucién del 1% al 2% del
peso del cementante, con respecto a lo
establecido para la receta original

Realizar ensayos de laboratorio

3.1

En caso de obtener tres resultados
consecutivos en los ensayos de
laboratorio inferiores al 98% de la
resistencia de disefio

3.2

Realizar incremento en peso al nivel del
cementante hasta obtener la resistencia
Optima.

Realizar revision y verificacion
establecidas paralaetapaly?2

Director de calidad e
innovacion y Técnico
de laboratorio

Realizar validacién de la mezcla

Director de calidad e
innovacién

Realizar aprobacién de ajuste para nivelar

Director de calidad e




resistencias

innovacién
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Modificar la receta original registrada en
el formato mezclas de concreto F-06-MC

Director de calidad e
innovaciéon

Formato de revision, ajuste y
optimizacidn de disefos de mezcla

Reprogramar la receta en el computador
de despachos manteniendo el nimero
asignado para el tipo especifico de receta

Director de calidad e
innovaciéon

Registrar la modificacién en el control de
ajustes al disefio del formato disefio de
mezclas F-02-DM

Director de calidad e
innovaciéon

Formato de revision, ajuste y
optimizacidn de disefos de mezcla

10

Almacenar en medio magnético en pdf
con contrasefia para controlar los
cambios en el disefio validado y
registrado en el formato disefio de
mezclas F-02-DM y formato mezclas de
concreto F-06-MC

Director de calidad e
innovacién

11

Proteger a través de un dispositivo de
seguridad ubicado en la consola que
previene las modificaciones involuntarias
de las recetas programadas en el
computador de despachos

Caso 5: Ajuste de volumen

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Revisar los ensayos de rendimiento
volumétrico del concreto, si el
rendimiento volumétrico es menora 1 m3
o0 mayor a 1,05 m3

Realizar la variacion del porcentaje de
volumen a los materiales que conforman
la mezcla, de acuerdo a su proporcidn en
la misma, hasta alcanzar el rango [1 m3 -
1.05m3]

Verificar en los ensayos de masa unitaria
y densidad aparente es mayor o menor al
10% establecido por la metodologia ACI

Realizar ajustes al volumen de la mezcla




Realizar revision y verificacion

Director de calidad e
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5 . innovacién y Técnico
establecidas para la etapaly 2 y.
de laboratorio
. L Director de calidad e
6 | Realizar validaciéon de la mezcla . .,
innovacion
. L, . Director de calidad e
7 | Realizar aprobacidn de ajuste de volumen | .,
innovacion
8 Modificar la receta original registrada en | Director de calidad e | Formato de revisidn, ajuste y
el formato mezclas de concreto F-06-MC |innovacién optimizacidn de disefos de mezcla
Reprogramar la receta en el computador . .
prog . ’p Director de calidad e
9 |de despachos manteniendo el nimero . .,
. . . innovacion
asignado para el tipo especifico de receta
Registrar la modificaciéon a los volumenes
10 de materiales para la mezclay la Director de calidad e | Formato de revision, ajuste y
descripcién del cambio realizado en el innovacion optimizacion de diseifos de mezcla
formato disefio de mezclas F-02-DM
Almacenar en medio magnético en pdf
con contrasefia para controlar los
1 cambios en el disefio validado y Director de calidad e
registrado en el formato disefio de innovacién
mezclas F-02-DM y formato mezclas de
concreto F-06-MC
Proteger a través de un dispositivo de
seguridad ubicado en la consola que
12 |previene las modificaciones involuntarias

de las recetas programadas en el
computador de despachos




4. FORMATOS ANEXOS

Formato de Revision, Ajuste y Optimizacion de Disefios de Mezcla

FORMATO DE REVISION, AJUSTE Y OPTIMIZACION DE DISENOS DE MEZCLA
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Fecha de Emision:
Mes dia de afo

PREYESA Versién No. 01
PROYECTO: MEZCLA:
LUGAR:
Especificaciones Generales de Diseio Proporcidn Agregados |Mezc\a No. |
Resist A Compresion (Mpa) Arena 1 100,00%
Resist A Flexion (Mpa} 0,0 Arena 2 0,00% Fecha Ensayo
Relacion AMC #DVIO Grava 1 100,00%
Relacion ArenalAgregado #OWVIL Grava 2 0,00% Volumen Mezcla Ensayo 30,0|ts
Relacion Finos/Agregado #OMI
Total Cementante (kg/m3) 0,00 Asentamiento de disefio| 6§+ 1"
CIy PESO SECO | VOLUMEN PIEJSE.;\".E‘.EiO ABSORCIO | HUMEDAD| PESO CORREGIDO Val
alor
MATERIAL PROCEDENCIA ESPES (kgim3) (its) ENSAYO HUMEDAD (%) New | Uere ()| MEZCLAENSAYO | unitario [Valor Total
[gricm®)
(ka)
100,00% |CEMENTOQ CEMEX 314 0 0,00 0,00 0,00]kg 0,00 3
0,00%|CENIZA Termo 2,70 0 0,00 0,00 0,00]kg 0,00 ]
AGUA 1,00 0 0,00 0,00 #ONIO i 0,00 3
#DMVI0 |ARENA 1 RIO MAGDALENA 2,50 0,00 0,00 5,00% 0,30% 420% 0,00]kg 0,00 ]
#DMIDL |ARENA 2 0,00 #DVID 0,00 #DND 0,00% 0,00% #HONIO kg #DVID
#DVI0 |GRAVAA RIO SOGAMOSO 1/2" 259 0 0,00 0,00 1,50% 1,40% 0,10% 0,00]kg 0,00 ]
HONID GRAVA 2 0,00 #DONI 0,00]  #HDWID 0,00% 0,00% FONID kg #DIVIO!
ADITIVOS
0,35%|AD 30 1,30 0,00 0,00 0,000 0,00]gr 0,00 3
0,45% | SikaPlast 5500 110 0,00 0,00 0,000 0,00]gr 0,00 3
0,00%]169 HE 132 0,00 0,00 0,000 0.00]ar
1,00% [AIRE 000 10,00] 0,00] 0,00/er | L#owi |
#0Wi! 10,00 Its
Datos de Disefio Relacion Agua - Cemento Proporcion Final Aditivos
‘Wolumen sin Agregados (fts) 10,00 Rel. AIC Tedrica | #DONIO AD 30 #DMID!
‘Wolumen de Agregados (fis) §50,00 Rel. A/C Real Ensayo | #oONI SikaPlast 5500 #HOMID
Densidad Ponderada Agregados (gricm3) #ONI 183 HE #DMID!
Peso Total Agregados (kg) #ONI
Densidad Himeda Teorica (ton/m3) #OMI0! Asentamiento {Slump) en Pulgadas
Agua Absorbida Arena 1 (fis) 0,00 Inicial sin Ad\cic’ln| Resistencia a Compresion
Agua Absorbida Arena 2 () #ONVIN Inicial con Adicién Edad (Dias) | Fecha | Resultado (Mpa) Porcentaje
Agua Absorbida Grava 1 (fis) 0,00 kil 1
Agua Absorbida Grava 2 (i) #OVIN 50 3
80 7
Datos Durante el Ensayo 80 14
Temperatura Ambiente Mezclado (C) 120° 28
Adicion (Reduccidn) Agua (ar)
Adicion (Reduccion) Aditivos (gr) Ensayos en Estado Fresco Resistencia a Flexion
AD 30 Fraguado Inicial (hh:mm) Edad [Dias‘g Fecha | Resuttado (Mpa) Porcentaje
SikaPlast 5500 Fraguade Final (hh:mm) 1 01-ene-00
169 HE Contenido de Aire (%) 3 03-ene-00
Temperatura Mezcla (°C) 28 28-ene-00

HOTAS:

EJECUTO VERIFICACION:

REVISO:
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Instructivo para Codificacion de Disefios I-06-CD.

Fecha de Emision:

INSTRUCTIVO PARA EL USO DE ADITIVOS WK
PRENESA I-06-UA Versién 01

DESCRIPCIOMN:

Plastificante retardante AD 30

Se adiciona a todos |os concretos al 0.35% del peso delcemento por m?, la magquina se encarga de proporcionar la
rantidad exacta, este aditivo proporciona 3,5 haras de manegjabilidad del cancreto.

superplastificante SikaPlast 5500

La adicién se realiza por m®, se realiza teniendo en cuenta los siguientes criterios:

SLUMP
SLUMP SIKAPLAST 5500 INICIAL por
INICIAL por m® m*
(plg) ADICION DE ADITIVO POR m* (plg)
2" 750 ml 7"
3" 600 mi 7"
4" 450 mil 7"
5" 300 mil 7"
6" 150 mi 7"

Acelerante Plastocrete 169 HE

Parala inclusidn de éste acelerante, se debe tener en cuenta el tipo de concreto, tal como se muestra a continuacion:

SLUMP
SLUMP PLASTOCRETE 169-HE INICIAL por

INICIAL por m® m*

(plg) CONCRETOS INDUSTRIALIZADOS| CONCRETOS ACELERADOS (3,7 ¥ 14 dias) (plg)

2" 7"

3" 7"

4" 1 Litro por cada m® 2 Litro por cada m® 7"

5" 7"

6" 7"

Inclusor de aire Sika Aer-d
Se dosifica al 0.45% del peso del cemento para cada m* concreto que requiera ser impermeabilizado; esta

dosificacidn es definida por la casa comercial del aditive que garantiza la funcian del mismao.

. Cantidad
% Adicion {gmg?

0,45 1300




Formato Pre-Disefio de Mezclas de Concreto

e

C D E F
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PRE-DISENO DE MEZCLAS DE CONCRETO
F-02G-DM
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H
Fecha de Emision:
Diciernbre 13 de 2014

Versidn No. 01

ELEMENTOS DE ENTRADA PARA EL DISENO DE LA MEZCLA

CARACTERISTICAS PARA EL DISENO

Estructura o Elemento a Fundir Varios

Codigo de Producto

Resistencia (Compresion/Flexion [Relacion

3000 psi compresidn
cemento-arena para morteros) £ :

Relacion Agua/Cemento

0,58
Asentamiento (pulgadas) 8"
Tamaiio maximo nominal (pulgadas) 34

Contenido de aire (Opcional)

Metodologia Utilizada para el Disefio ACI

Receta base de disefio validadaen ___

MATERIAS PRIMAS

Etapa 1: CARACTERISTICAS DE LAS MATERIAS PRIMAS

AGREGADO FIND

Banco de Material Patio
Modulo de finura 2,8
Humedad (%) 4,00%
Densidad Aparente (g/am’) 2,61
Absordon (%) 0,81%
Masa Unitaria Suelta (ka/m?)
Masa Unitaria Compacta (kg/m®) 1514
Materia Organica
Pasa tamiz N® 200

AGREGADO GRUESO

Banco de Material

Humedad 0,0%

Tamario Maximo (mm)

Tamaiio Maximo Nominal (mm)

Densidad Aparente (g/am?) 2,62

Absorcion (%) 0,94%
Masa Unitaria Suelta (ka/m?)

Masa Unitatia Compacta (kg/m*) 1557

Materia Organica
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5. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
5.1 Coleccidn basica del concreto, tomo 1 tecnologia y propiedades. Instituto del Concreto
5.2 Manual de productos sika

5.3 NTC 1299: Concreto, aditivos quimicos para el concreto.



Apéndice F. Procedimiento Validacion de Disefios de Concreto
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4 Fecha de Emision:
<P PROCEDIMIENTO VALIDACION DE DISENOS DE I
CONTROL DE CAMBIOS AL DOCUMENTO
Fecha de Modificacion Version
Modificada Descripcion de la Modificacion

DD MM AA

1. ALCANCE

El procedimiento aplica para la validacién de los disefios de las mezclas de concreto

2. DEFINICIONES
ACI: American Concrete Institute (Instituto Americano del Concreto).
NTC: Norma Técnica Colombiana.

Fly: Referencia abreviada de Fly - Ash: cenizas volantes.

3. DESCRIPCION

3.1 Descripcion Detallada:

BATIDAS DE VALIDACION DE DISENOS

Paso Actividad Responsable

Documentacion

Realizar la primera batida del producto a
validar de la siguiente manera:

1.1 | Pesar los materiales pétreos

1.2 | Agregar la arenay grava en el trompo

Mezclar hasta que se encuentren

1.3 .
totalmente homogéneos
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1.4 | Pesar los materiales cementantes
15 Agregar el material cementantes
' (cemento y/o fly)
16 Mezclar hasta que se encuentren
' totalmente homogéneos
1.7 | Pesar el agua de la mezcla
Separar 100 ml de agua
1.8 | aproximadamente, para ser mezclado
con el aditivo Plastiment 5500
1.9 | Pesar los aditivos de la mezcla
1.10 Adicionar al agua de la mezcla los
’ aditivos a excepcion del Plastiment 5500
111 Adicionar el Plastiment 5500, a los 100
’ ml de agua apartados de la mezcla
1.12 | Adicionar el agua de la mezcla
113 Mezclar hasta que se encuentren
’ totalmente homogéneos
114 Agregar el Aditivo Plastiment 5500 a la
' mezcla
1.15 Mezclar hasta que se encuentren
' totalmente homogéneos
5 Realizar la manejabilidad del producto
que consiste en:
Realizar ensayo de asentamiento de la
2.1 |mezclaalos0, 30,60,90 y 120 minutos,
de realizada la batida
Registrar las cantidades de material
utilizadas, y los datos obtenidos de la
2.2. | prueba de manejabilidad en el Formato
de Optimizaciones y posteriormente en
el formato de Validacién de disefios
Realizar la fundida de 12 cilindros,
3 teniendo en cuenta, que para la edad de

disefio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.




Registrar el nUmero de muestra en el
formato cronograma de validaciones
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Realizar segunda batida

5.1

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
disefio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

5.2

Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Realizar tercera batida

6.1

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
disefio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

6.2

Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Realizar la ultima batida

7.1

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
disefio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

7.2

Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Registrar los datos en el formato
Validacion de disefios

PRUEBA INDUSTRIAL DE VALIDACION DE DISENOS

Nota: El cargue industrial consiste en cargar en cualquiera de las plantas, 2 metros del producto a validar

Paso Actividad Responsable Documentacion
1 Realizar el primer cargue industrial del
producto a validar
5 Realizar la manejabilidad del producto

que consiste en:




2.1

Realizar ensayo de asentamiento de la
mezcla a los 0, 30,60,90 y 120 minutos,
de realizada la batida
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2.2.

Registrar las cantidades de material
utilizadas, y los datos obtenidos de la
prueba de manejabilidad en el Formato
de Optimizaciones

2.3

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
disefio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

2.4

Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Realizar segundo cargue industrial

3.1

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
disefio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

3.2

Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Realizar tercer cargue industrial

4.1

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
diseio se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

4.2

Registrar el nUmero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Realizar ultimo cargue industrial

5.1

Realizar la fundida de 12 cilindros,
teniendo en cuenta, que para la edad de
disefo se debe asegurar que queden 3
cilindros para ésta.

5.2

Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones

Registrar los datos en el formato
Validacion de disefios
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SEGUIMIENTO A LA PRODUCCION

Paso Actividad Responsable Documentacion
Se deben realizar 22 muestras del
1 producto a validar, teniendo en cuenta
la produccién
5 Realizar ensayo de asentamiento a cada
muestra del producto a validar
Realizar un ensayo de rendimiento
3 volumétrico diario a una muestra del
producto a validar
Realizar la fundida de 12 cilindros, para
cada muestra; teniendo en cuenta, que
4 -
para la edad de disefio se debe asegurar
que queden 3 cilindros para ésta.
5 Registrar los datos del cargue en el
software PREVESOFT
6 Registrar el nimero de muestra en el
formato cronograma de validaciones
7 Registrar los datos en el formato
Validacion de disefios
SEGUIMIENTO A LAS VALIDACIONES
Paso Actividad Responsable Documentacion
Al finalizar las 30 muestras, se debe
1 realizar una evaluacion de las mismas

para concluir asi la validacion del
producto




4. FORMATOS ANEXOS

Cronograma de Validaciones
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PREVESA

CRONOGRAMA DE VALIDACIONES

Fecha de
Emisidn:

Version No. 01

Nota: En el recuadro se debe colocar el nimero de la muestra realizada

CONCRETO

BATIDAS

INDUSTRIALES

PRODUCCION




Validacion de disefios
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Manejabilidad

)

4

rabilid

0

EY

0 % 12
Titulo del eje

Call

PROYECTQ:  |VALIDACIONES |M C3034H0
sk
| Especificaciones Generales de Disefio | Proparcion Agregados \Mezc\aNo. \
|Resi. & Compresion (ipd B0 [rena 1 100,00%
Resist A Flexion (Mpa) Arena 2 0.00% Fecha Ensayo e
Relacion AMC 0 %] Grava 1 100,00%
|Re\amunwenamgregadu 03] Grava2 0.00% \ Volumen Mezcla Ensayo | W,O\ns
|Re\aciun FnosiAgregado 053]
[Total Cementarts (i3} 50| [Asentamientodedisefio] Tt |
GRAV.
HATERIAL ESPE | PESOSECO [VOLUMEN RS ABSORCIO HUMEDAD| PESO CORREGIDD
QRN ;gn;;m* (kgm3) | (is) Euﬁgﬁm AR N{%) |LIBRE (%)| MEZCLAENSAYO
100,00%|CEMENTO ARGOSTII 1 B 9194 B.55 B.55]ky
0,00%|CENIZA Termo 270 00 000 0.00]kg
AGUA 10 16000[ 160,00 4l 297k 50
54 93% | ARENA 1 RIO CHICAMOCHA 261 105300 40345 W 8% 142% | B58% 4.12]kg 10
0,00%|ARENA 2 10 0,00 000 1,00 000% | 000% 1.00]kg L 60
45 1%| GRAVA 1 GRAVA CHICAMOCHA 314 282 82 30 2506 0,00% 098% | 038% 25.86]kg Tom
,10%|GRAVA 2 10 1,00 0,00 000] 000% | 000% 1,00]kg @ 4'3]
ADITIVOS ! iﬂm
0.33%]AD30 130 1% 073 003 220y ! g z‘::
1,32%|PLASTIMENT 5500 110 ] 083 02 2%y !
0005169 HE 132 00 o 000 0y W
00
1,00%]AIRE [ ] o0 100 00| \ | \ 00l |
236185 kg 995,94 s
Datos de Disefio | Relscion Agua - Cemento Proporcion Final Aditivos
Volumen sin Agregados (1s) 26349 Rel AL Tedrica| 0561 AD30 033%
Volumen de Agregados (ts) 713651 Rel AIC Real Ensayo 0,561 PLASTINENT 5500 0132%
Densidad Ponderada Agregados (arlcm3) 261 163 HE 000%
Peso Total Agragados (kg) 192561
Densidad Humeda Teorica (tonim3) 23] Asentamiento (3lump) en Pulgadas
Agua Absortida Arena 1 (ts) 145 icial Bafida | ndustrial Resistencia a Compresiin
Agua Absorbida Arena 2 (i) m 0 [ Edad (Digs) | Fecha | Resutado (Mpa) Purcentsle
Agua Absorbida Grava 1 (ts) &4E-| Kl 675 1 |2emay17] 840 1o
Agua Absorbida Grava 2 (te) ﬂ‘ﬂﬂ| 80 575 3 [ 2may-17
8 5,00 7 | 30-may-17
Datos Durante &l Ensayo 120 450 2 -7
Temperatura Ambiente Mezclado [°C) % 134uk17]
Adicion {Reduccian) Agua (gr) 0
Adicidn {Reduccian) Aditvos (1) Ensayos en Estado Fresco Resistencia a Flexian
ADY Fraguada nicial {hh:mm) Edad (Dias) | Fecha | Resutado (lpa) Porcentaje
PLASTIHENT 5500 Fraguada Final (hh:mm) 1
168 HE Contenido de Airg (%) 3
T Hezcia (°C) i
NOTAS:
EJECUTO VERIFICACION: REVISO:
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5. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
5.1 Coleccidn basica del concreto, tomo 1 tecnologia y propiedades. Instituto del Concreto
5.2 Manual de productos sika

5.3 NTC 1299: Concreto, aditivos quimicos para el concreto.



Apéndice G. Formato Calibracion Relojes Slump

FECHA

HORA

VEHICULO

REVOLUCION
CARRO (r.p.m}

INDICADOR
SLUMP (psi)

SLUMP
(pulg)

CANTIDAD
(m3)

PRODUCTO
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Apéndice H. Procedimiento de Facturacion.

E‘ VE
PREVESA

Fecha de Emision:
XXXXXXXXXXXXXXX

PROCEDIMIENTO DE FACTURACION

Version 00

CONTROL DE CAMBIOS AL DOCUMENTO

Fecha de Modificacion

DD MM AA

Version

Modificada Descripcion de la Modificacion

1. ALCANCE
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El presente procedimiento aplica desde la solicitud de facturacion y culmina con la expedicién de las facturas emitidas y cobro de las mismas, de
todos los productos de PREVESA S.A.S.

2. DESCRIPCION

CREAR FACTURA

Nota: Para facturas anticipadas grandes, se deja el despacho sin facturar y se genera la facturacién al final de la
cantidad pactada, para ser enviada al cliente para su debida comprobacidn

Paso Actividad Responsable Documentacién
1 Recibir solicitud de facturacion por
parte del vendedor




Verificar que se haya agregado el

2
cliente, con obra correctamente
Verificar las fechas de venta, la

3 cantidad y el precio de los despachos a
facturar

4 Crear nueva factura en el software
PREVESOFT

5 Seleccionar cliente a facturar
Buscar en los despachos las drdenes de

6 compra correspondientes (fechay
cantidad)

7 Corroborar con las drdenes de compra
enviadas por los clientes

8 Seleccionar anadir

ENTREGA DE FACTURAS

Nota: Para la entrega de facturas se debe tener en cuenta la fecha maxima establecida por el cliente para fecha de

recepcion de facturas, si se pasa de esta fecha son facturadas al mes siguiente

Paso Actividad Responsable Documentacion
1 Imprimir 4 recibos (1 original y 3
copias)
2 Firmar 1 original y 1 copia Cliente
3 Entregar la copia sin firmar al cliente
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Dejar la otra copia como como anexo a

4
la Nota de Facturacién como soporte
Subir a contabilidad los recibos
5 firmados por el cliente, cada final de
mes.
PAGO DE FACTURAS
Paso Actividad Responsable Documentacién
Para el pago de facturas el cliente
1 puede hacerlo por trasferencia
bancaria, cheque o efectivo segun
corresponda
5 Dependiendo del acuerdo de pago el
cliente tiene plazo maximo de:
Personas naturales: deben pagar antes
2.1 . .
de realizar la fundida
92 Personas juridicas comunes: 30 dias
' calendario, luego de enviada la factura
Personas juridicas especiales: realizar . . .
2.3 Directora Financiera

estudio de crédito
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Aprobado el crédito, se otorga un
maximo de 60 dias para el pago

COBRO DE FACTURAS

Paso

Actividad

Responsable

Documentacion

Antes de finalizada la fecha maxima

de

1 pago, se debe llamar a recordar sobre | Contadora
el compromiso de pago
Si excede el plazo maximo de pago, se
2 debe llamar continuamente para la
realizacion del pago
3 En ultimas instancias, si ya no realiza el
pago se inicia un cobro juridico
CORRECCION DE FACTURAS
Paso Actividad Responsable Documentacién
Si se encuentra en el mes
1 correspondiente a la facturacion, se Contadora
anula la factura
Si se encuentra fuera del mes
2 correspondiente a la facturacion, se

realiza una Nota Crédito
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ANULACION DE FACTURAS

Paso Actividad Responsable Documentacion
Las facturas solo podran ser anuladas
1 . P Contadora
Sl
1.1 |Elcliente no recibio la factura
12 Se dieron precios diferentes a lo que se
' habia hablado con el cliente
1.3 | Por correccion de factura
2 Anular factura Contadora
3. ANEXOS

Software PREVESOFT
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Apéndice | Caracterizacion del proceso de Produccion, Transporte y Colocacion
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PROCESO PRODUCCION, TRANSPORTE Y COLOCACION

Objetivo Transformar materia prima en producto terminado , bajo las especificaciones de calidad del cliente, optimizando los costos de produccion.

Alcance Aplica desde la fabricacion del concreto hasta la entrega del producto al cliente y regreso de la mixer a la planta.

Autoridad Jefe de Planta

Laboratorio.

Despachador - Auxiliar de Planta - Operador de Cargador - Operador de Bomba —
ParticipantesAuxiliar de Bomba - Conductor - Director de Calidad e Innovacién — Técnico de

3. Quién provee lo que
necesita el proceso
para funcionar

2. Qué necesita el
proceso para funcionar

1. Qué actividades realiza el proceso

4. Cuales son los
resultados del proceso

5. A quién se entrega
los resultados del
proceso

Normas Técnicas: I1SO
9001; ISO 14001; OHSAS
18001.

Norma Técnica
Colombiana: 3318.

Lineamientos para el
Planear, Hacer, Verificar y
IActuar del Proceso

Proveedores Externos

Materias Primas

Entidades externas
(Direccién de Transito)

Liscencias de conduccion,
Matriculas y permisos de
los vehiculos

Proceso Comercial

Tendencias del mercado

Proceso de
Direccionamiento

Directrices Estratégicas —
Planeacion Estratégica.

Compradores y usuarios

Necesidades, Expectativas,
Inquietudes, sugerencias Y|
quejas.

Proceso de Suministro

Provision de recursos
fisicos y materias primas.

Proceso Comercial

Programacion diaria de
despachos

Orden de pedido

Planear:

- Mantenimiento rutinario de la maquina.

- Alistamiento de maquinaria.

- Alistamiento de vehiculos.

- Revisar la cantidad de
disponibles.

- Identificar capacidad instalada de la planta.

- Identificar la necesidad de elaborar o modificar un
producto.

- Disponibilidad de recursos.

Hacer:

- Realizar mantenimiento rutinario de la maquina.

- Mantener limpios y en regla los vehiculos.

- Ejecutar programacion de produccion.

- Fabricar el producto.

- Despachar el producto.

- Realizar remision de despacho.

los materiales aridos

- Diligenciar adecuadamente la remision de
despacho.

- Logistica para la entrega del producto.

Verificar:

- Efectuar seguimiento y evaluacién del proceso.
- Control de calidad producto terminado.

- Consumo de materias primas.

- Eficacia de la programacion.

- Cumplimiento en metas
de ventas e ingresos.

- Producto terminado.

- Programacién cumplida.

- Fidelizacion de clientes.

- Satisfaccion de clientes.

- Especificacion de
requisitos del clientes
para el proceso
productivo.

- Necesidad de innovacién
en procesos productivos.

- Acciones correctivas,
preventivas y de mejora
que fortalezcan la
gestion del proceso.

- Remision de despachos

Clientes.

Proceso de Produccion,
Transporte y Colocacion.
Proceso
Direccionamiento.
Proceso Comercial.
Proceso de Seguimiento y
Mejora.
Proceso de
Innovacion
Junta de Socios

de

Calidad e
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3. Quién provee lo que
necesita el proceso
para funcionar

2. Qué necesita el
proceso para funcionar

1. Qué actividades realiza el proceso

4. Cuales son los
resultados del proceso

5. A quién se entrega
los resultados del
proceso

Coordinacion con el cliente

Proceso de Gestion
Humana

Funcionarios competentes.

Proceso de Calidad e
Innovacion

Lineamientos de calidad de
materias primas

Diseno de recetas de los
productos.

Proceso de Produccion,
Transporte y Colocacion.
Proceso de Operaciones.

Capacidad instalada de la
planta.

Proceso Financiero

Presupuesto de Ingresos.

Proceso de Seguimiento y
Mejora

Hallazgo de auditorias
internas, entre otros
resultados del seguimiento
a la gestion del proceso

Proceso TICs

Canales y Procesos de
IComunicacion con partes
interesadas.

Herramientas y Software
ITIC para la produccion.

Instructivo Uso de aditivos

- Cumplimiento de despachos.

- Control de producto no confome.

- Conciliacion con el cliente.

- Mantenimiento de equipos.

- Indicadores del proceso.

- Verificar especificaciones del producto.

Actuar:

- Realizar intervencion sobre los resultados de la
verificacion de las actividades del proceso.

- Definir e implementar planes de accion correctiva,
preventiva y de mejora para el Proceso.

- Corregir o reprocesar producto en proceso o
producto terminado.

- Informar de los productos no conformes a Calidad
e Innovacion.

- Conformidad del cliente.

- Programas de capacitacion y formacion del
personal.

6. Recursos

7. Aspectos a controlar para garantizar el
cumplimiento del objetivo del proceso

8. Seguimiento y Medicion del proceso

Humanos:

Gerente.
Despachador.

Aucxiliar de Planta .
Operario de Cargador.

- Oportunidad en la entrega de

despachos.

- Cumplimiento de la programacién de despachos.
- Cumplimiento en la periodicidad de ejecucion de|-
mantenimientos de los vehiculos y de las plantas.
remision de

- Costo de Operacion
Produccién del Equipo

de

Porcentaje

Porcentaje de Producto No Conforme
Eficacia de la Programacion
Ajuste

de MaterialesM3
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Vendedor. - Competencia de auditores internos. despachados.
Operario de Bomba. - Efectividad en el transporte del producto

Auxiliar de Bomba. terminado.

Conductor. - Cumplimiento en la ejecucion de planes de accion

Director de Calidad e Innovacion. correctiva, preventiva y de mejora.

Técnico de Laboratorio. - Eficacia y efectividad de las acciones correctivas,

Fisicos: preventivas y de mejora implementadas.

Espacios de Trabajo Seguros.

Insumos, Materiales y Herramientas relacionadas con el
proceso.

Planta Dosificador Altron 60. (capacidad 60 m3/hora)
Planta Mezcladora ElbaMatic 38. (capacidad 38
m3/hora)

Camiones Mixer.

Bombas Hidraulicas.

Medio de transporte para atencion a clientes.

Tecnologia:

Equipos de Cémputo
Medios de Comunicacion
Software PREVESOFT
Software GIPI

Financieros:
Asignacion Presupuestal para el desarrollo de las
diferentes actividades del Proceso.

9. Requisitos del Proceso

Partes Interesadas:

Clientes: Producto Terminado, Calidad del Producto.

Proceso de Produccion, Transporte y Colocacion: Indicadores del proceso de produccion

Proceso de Direccionamiento: Cumplimiento en el presupuesto de ingresos, Indicadores del proceso de produccion
Proceso Comercial: Cumplimiento de Despachos, Satisfaccion y Fidelizaciéon de Clientes.

Proceso de Seguimiento y Mejora: Resultado del seguimiento y medicidn del proceso de produccién

Proceso de Calidad e Innovacion: Calidad del Producto.

Junta de Socios: Liquidez de la empresa, Posicionamiento de marca en el mercado, Cumplimiento en metas de ventas e ingresos.

Normativos:

De acuerdo a la Matriz de Relacién de Requisitos (Manual del SIG), los numerales aplicables a las normas:
NTC ISO 9001:2015; NTC ISO 14001:2015; OHSAS 18001:2007.

NTC 3318. Produccion de Concreto.

Legales:

Normatividad Vial (Matriz de Requisitos Legales y de Otra Indole).

Organizacionales:

Documentacién del Proceso:
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- Procedimiento Fabricacién y Entraga del Producto.
- Formato Cargue Manual.

- Registro Humedad de Agregados.

- Remision de Despachos.




