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. Introduccidn

1.1 Antecedentes

Actualmente el termincacalidad puede utilizarse en diferentes aspectos, desde una
estrategia competitiva hasta convertirse en urmadate vida, logrando mejoras a través de
técnicas de inspeccion, en este caso aplicadgsradaccion de malla perforada.

Esta entendido que una empresa que maneja unatinodad o una certificacion cuenta
con una ventaja competitiva que hace la difereagi&a eleccion entre un producto u otro,
por lo que cada vez mas empresas buscan este c@o@Ido para aumentar sus ingresos y

sobre todo la credibilidad ante sus clientes.

Este proyecto de tesis es realizo en la empreseroA perforados y malla S.A de C.V,

dedicada a la compra, venta, manufactura y diglidiou de aceros. Esta, busca la
satisfaccion de sus clientes con la calidad dgmductos y servicios, pero como cualquier
empresa que maneja recursos humanos y materia peimeesentan inconvenientes: desde
el mal flujo de informacion, hasta la poca capatidaeraria, que se ve reflejada en la

calidad final del producto.

La presente metodologia tiene como principal fum@bdisefio de un plan de inspeccion,
gue proporcione tanto las especificaciones ne@ssgpara la produccion de malla
perforada, como la creacion de un manual de progedtos para el buen funcionamiento

de la maquinaria y asi satisfacer como las expeasatlel usuario (s).

Este plan de inspeccidn tiene como objetivo elrobilel departamento de manufactura, la
documentacion de los procesos y posteriormentéicartel proceso de punzonado, que
actualmente es el que mas se utiliza y del quenpresa obtiene su mayor ingreso,

(aproximadamente el 80 % de las operaciones tadaldedica a esta actividad).
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El punzonado es una operacion en la cual se raatizzorte a través de un punzon y una
matriz, el cual corta el material con ayuda deipresn este caso lamina; en términos mas
especificos: la presion que es ejercida sobre &riah crea una deformacion en el mismo,

hasta que la resistencia del material es rebasada presion de la maquina cortandolo.

1.2 Problematica

Aceros perforados y mallas S.A de C.V es una empi@siliar que no cuenta con una
metodologia adecuada para implementar sus progesok) que se basa en la experiencia
de los operadores y en las especificaciones deatguimaria que utilizan. En ocasiones,
cuando se integran nuevos colaboradores al departande manufactura, no son
capacitados de manera completa, y este aspectacts para algunos defectos en la
produccion de malla, teniendo como resultado ladidéar de materia, tiempo y la

insatisfaccion del cliente.

El cliente da las especificaciones del producto faome sus necesidades. Estas
especificaciones muchas veces son rebasadas y@rseaores en la programacion de las
punzonadoras de CNC (Control numérico computarijzage@n su mayoria, por simples

errores en el montaje de material.

1.3 Obijetivos del proyecto

 Identificar, analizar y documentar los procedimisntlaves en este proceso debido

a la importancia de estos en las operaciones el®paesa.
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* Inspeccionar el correcto maquinado del materiauenpedido determinado y el

cumplimiento de las especificaciones impuestaspdliente.

» Aplicando el plan de inspeccidn propuesto, creamanual de procedimientos para
el correcto uso del instrumental, ademas de conouign debe realizar diversa
actividad. Con base en la normatividad se buscacartdicacion oficial para este

proceso.

» EIl objetivo final de este proyecto es disefiar urdodologia con la que se pueda
evaluar si la produccién de malla perforada de eterchinado lote cumple con las

especificaciones.

1.4 Alcance

Esta empresa tiene potencial de crecimiento, popguas empresas competidoras en el
sector manufacturero de mallas y aceros conocem @gdggnormatividad, por lo que la
certificacion seria una ventaja cuando el client@mgare la de calidad de sus productos con

la de los competidores.

El principal punto a alcanzar es el desarrollo,r@®miento y apoyo para iniciar una
normatividad, posteriormente realizar un procesocesificacion y que esta empresa
considere la calidad como clave de competitividath ypromueva a través de los

productos y servicios que ofrece.

Teniendo en cuenta las recomendaciones propuestagsfe proyecto, se espera una
mejora competitiva en el proceso de punzonado de,nikesde el montado de la misma,
pasando por el maquinado, hasta la entrega deligimterminado. Ademas, con el manual
procedimientos el departamento puede apoyarse aso de no tener asesoria

especializada, (también puede ser una referen@adouse requiera la contratacion de

11



Capitulo | Introduccidn

nuevos operarios), De esta manera disminuyen desps en el producto terminado,

ahorrando material y tiempo en el proceso a cdanop

1.5Metodologia aplicada

Este plan tiene como objetivo la mejora de un mocd&sto se logra a través de un
muestreo de aceptacion y realizando graficos deaasel proceso; el primero se define

como la inspeccion por muestras en el que de agwerth criterio se toma la decision de
aceptar o rechazar un producto o servicio, baséndogesultados y el segundo revisa la

estabilidad del proceso, con ayuda de limites éfspsetos.

Este muestreo se realiza en la linea de producdahge se lleva a cabo el maquinado de
lamina de acero inoxidable; con él se pretende ogemzar la calidad del lote que se
registra, ademas que sirve como una herramiendagoaitoria interna con el fin de tener el
proceso lo mas controlado posible conservando dtfndares que se requieren para este
proceso. Para el desarrollo del proyecto se defaférma de trabajo en la estadia en la

empresa en tres etapas:

1.5.1 Primera: Andlisis de la problematica.

En esta primera etapa se acordé los términos dguese escribirian en este proyecto de
tesis, desde los objetivos de la misma, las praftiem que se tiene, ademas de las
responsabilidades que se adquiririan, los mecasislo® procedimientos que se aplicarian
en la empresa, los tiempos de realizacion del ptoye sobre todo la utilidad a futuro del

mismo.
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1.5.2 Segunda: Disefio de plan de inspeccion.

En esta etapa se visualizaron los parametros geerseelevantes para la investigacion y
los que no son de ayuda necesaria, ademas secstdgfie que se inspeccionaria el cual

en la experiencia de la empresa es un lote numeebstual cuenta con 350 piezas de
Lo . , . s 1
lamina calibre nimero 20, con una diametro de haseale " de pulgada y con una

distancia entre centros de 13 milimetros con assegiméargenes.

1.5.3 Tercera: Pruebas al lote inspeccionado.

Las principales caracteristicas de inspeccion guasse tomaran lectura seran el tamafio de
barreno, calibre, la distancia entre centros yndaeria prima en buen estado, ya que éstas
son las caracteristicas mas importantes y pordaseticliente adquiere los servicios de la

empresa. Por otra parte la materia prima es adquiritravés de proveedores, que cuentan

con una normatividad segun la experiencia del iien

1.6 Contribucion

En este caso el beneficio inmediato es la cread&rmanual de procedimientos para un
buen manejo de equipo, tiempos y movimientos adsja corto plazo, el beneficio sera
la acreditacion del proceso, demostrando que esténatizado y cumple con las

especificaciones que requiere el cliente.

Este proyecto podria ser llamado “de prueba”, delasidque los certificadores oficiales
realizan pruebas de control similares a las quagse se presentan, por lo que sera de
mucha ayuda para la empresa poder identificar despes en el producto, ya sea por el
material o en la produccion en general y corregiio fin de iniciar en un futuro la

certificacion del procedimiento.
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