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Capitulo IV Plan de inspeccidéropuesto

V. Plan de inspeccidon propuesto

4.1Diagramas de procesos y caracteristicas a controlar

En este capitulo se muestran los procesos, dasilisicion de materia prima, hasta
gue el producto sale a la venta, describiendo nadade las etapas que conforman este
proceso y asi mismo, donde se podra identificacdaacteristicas a controlar en cada

etapa de la produccion.

A través de los datos obtenidos se realizara el ggainspeccion, el cual nos permitira
tener el proceso lo mas controlado posible, cofini@idad de obtener el producto

terminado con las especificaciones que pide ehtsi

A continuacion se muestran dos diagramas de flejdod procesos basados en la
norma ISO 9001:2008 de Ilas etapas de producciéaména perforada y las
caracteristicas que pueden ser analizadas delgoroeepunzonado de malla. Se anexan

diagramas de flujo del procedimiento de materimgriy procedimientoAhexo 4y b
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Capitulo IV Plan de inspeccidéropuesto

Diagramas de procedimiento segun la norma ISO 90008

/
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wow interno de materia prima \ proveedor de
acer
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| 1
1 I
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I SI |
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p

Empaque y transporte de
producto erminadit

fig. 4.1 Diagrama de procesos del area de manufactura, segun la norma ISO
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2. Precision de
maquina CNC

1. Diametro de barreno, calibre d
lamina y tiempade Pedido

ﬁmero de

2. Dimensién
de la lamin

) 4

barrenos, tiempo
de maauinad

3. Cantidad y

3. Tipo de
barreno,

forma de Piezas
por maguina

4. Tiempo
de

5. Precision
de barrenos

an lAmin:

5. Inspeccién de
dimensiones

Empaque y
transporte J

Y

distancia entre
barreno

Disponer del
material no
conforme

Y Almacén

fig. 4.2. Diagrama de procesos que indica las cdeatsticas que pueden ser
analizadas del proceso de punzonado de malla.
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4.2 Etapas del plan de inspeccion preliminar

Numero de etapa

Descripcion de la
etapa

Caracteristicas a
controlar

Razon de
inspeccionar

Inspeccién y
transporte de
materia prima

Calibre de lamina

Es de las primera

caracteristicas a

controlar y que e

cliente contrata los

servicios.

Verificacion de
material

De esto depende si

hay material
disponible en
almacén o se tien
que pedir a
proveedor de acerq

Tiempo al realizar
el pedido

Aunque la empres
realiza la
metodologia
“Primeras entrada
Primeras salidas’
muchas vece
depende la urgenc
del pedido.

Diametro de
barreno

mas
las

Es la

importante de
caracteristicas
porque el cliente d
las especificacione
necesarias, pa
ejemplo: parg
filtros de cebada.

Colocacion de
materia prima en
punzonadora

NUmero de
barrenos

Estos dependen ¢
la forma de Iq
lamina y de las

especificaciones de

cliente.

Tiempo de
maquinado

Dependiendo la

especificaciones de

cliente: los barreno
y el diametro de
centros mayor (
menor, el tipo de
barrenos log
margenes, etc.

de;

a

\*2

jey)

e

14

Uy

14
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NUumero de etapa

Descripcion de la
etapa

Caracteristicas a
controlar

Razoén de
inspeccionar

Colocacion de

Dimension de
[Amina

Si la lamina 4
perforar es muy
grande se tienep
que hacel
demasiados
movimientos por Id
gue es important
saber Si €S
dimensiones
grandes o pequefas

A

materia prima en
punzonadora

Precision de la
maquina de contro
numérico

De esta depende de
gue el producto esté
en condiciones
adecuadas para salir
con las
especificaciones, si
esta no esta
calibrada el
producto puedé
salir defectuoso.

A%

Inicio del proceso
de punzonado

Cantidad de piezas
de maquinar

5 estas es la cantidad

Dependiendo de

de veces que se
afila el punzon.

Forma de piezas &
maquinar

| que dependiendo d

La geometria de las
piezas es muy
importante debido a

e

esta son los
movimientos  que
tiene que realizar la
maquina.

Tipo de barreno

Si es grande 0
pequeiio, si la
5
A

geometria es
esférica, cuadrada.
hexagonal,

diagonal, etc.

Distancia entre
centros

Dependiendo de
esta si es muy corta
o0 muy larga es la

cantidad de
barrenos que se
puede realizar,

ademas del tiempp
de maquinado.
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Etapas del plan de inspeccion preliminar (Contifdrgc

NUumero de etapa

Descripcién de la
etapa

Caracteristicas a
controlar

Razon de
inspeccionar

Verificacion de
movimientos en el
conformado de la

[amina

No tener
atascamientos en |
lamina perforada

De esto depende
realizacion de
trabajo, si  hay
atascamientos I
lamina se pued
adanar, 0 los
barrenos queds
fuera del especi
gue se desea y c(
eso se  pierds
tiempo ademas dg
material.

a

D

D

U=

n

WO—(D

Verificaciéon que la
lamina tenga los
barrenos indicados

Esta actividad e
dependiendo de |
longitud de |4
lamina, entre ma
grande sea ma3
verificacion  tiene
que tener, por g
movimientos  que
tiene que realizar |
maquina

Cantidad de materi
prima producida

Si se excede €
acupo en bodega I3
[d@minas no  sé
pueden
contabilizar.

1S

Demasiados
movimientos, por
parte de la
maquinaria

De esto depende ¢
gué tamafno es |

lamina a maquinar

y si esta no es de |
calibre (grosor)
demasiado grande

e
a

n

No tener cupo en
almacén

Si no hay cupo e
almacén la materi
prima no puede se
inspeccionada, n
pasa a empaque
no puede salir i
entrega.

80 g

18

Finalizacion del
proceso de
punzonado

Precision en
medida de barreno

Dependiendo  de
uso que se le dé

producto, esta es

sprecision que se |
tiene que dar a lo
barrenos.

a

n ®
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Capitulo IV Plan de inspeccioropuesto
Etapas del plan de inspeccién preliminar (Contifdrgc

NUumero de etapa | Descripcion de la| Caracteristicas a Razon de
etapa controlar inspeccionar

Si la lamina cumple
con las dimensiongs
acordadas en el

Finalizacion del Inspeccién de | recibo de compra,
5 proceso de Dimensiones de | los barrenos
punzonado Producto terminado indicados, la
distancia entre
centros, medidas de
calibre.

Etapas del plan de inspeccion preliminar (Continuén)

4.3 Descripcion de las etapas y principales caracterisas a
controlar del proceso de perforacion de malla.

En capitulos anteriores se han definido las catiatitas que debe tener este producto
en especifico para tener el agrado del clienteddehique muchas de las pérdidas se
generan por medio de las devoluciones. Con lagvdigenes hechas en las visitas a la
empresa y planta, de los procesos; desde la récegei materia prima, pasando por el
conformado de la misma, hasta la entrega del ptodeeminado, a continuacién se

muestra la tabla con las caracteristicas princgpaleontrolar, ademas de los motivos

por los cuales se consideran que deben de secaispados.

4.4Plan de inspeccion preliminar

A continuacion se muestra la metodologia que sieamgl en el plan de inspeccion

preliminar:
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Plan de inspeccion preliminar

Numero | Descripcion de| Caracteristicas Tipo de Instrumento Procedimiento | Frecuencia a Tipo de registro Reaccion a no
de etapa actividad a controlar inspeccion para la aplicar conformidad
inspeccion
Con la hoja de recibo €s
efectuada la revisién, g
A cada lote esta no coincide con ¢l
Calibre de IEDM Vernier MVCC-001 recibido FRMP-001 producto, el proveedor
lamina milimétrico tiene una clausula, la cua
asegura la satisfaccion total
del producto por parte
nuestra.
A través de los inventarios
se analizan las salidas y las
A cada lamina entradas del material, y $i
Verificacion de IEDM Inventarios MVCC-002 por maquinar FRMP-001 no se encuentra el material
material se avisa a la supervision de
Inspeccién y area, el cual debe de dFr
1 transporte de razon del mismo.
materia prima Verificacion del program
con el encargado de érga,
Tiempo al Cronometro A cada lote por| dependiendo de la maquina
realizar el pedidg IEDM MVCC-003 recibir FRMP-001 es el tiempo de maquinado.
Si este es incorrecto ¢l
Vernier A cada punzon programa lo es, se avisa fal
Diametro de IEDM milimétrico MVCC-004 dependiendo I3 FRMP-001 supervisor de area y al
barreno orden del encargado de realizar el
pedido programa, corrigiéndolo
IEDM: Inspector Encargado del departamento de Nésnura
MVCC: Método de Verificacién de Control de Calidad
FRMP- ### MV CGHt

vy y

Numero de Formato/NGmero de Procedimiento/Area de|

inspeccion/Tipo de Procedimiento

AA A
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Capitulo 1V Plan de inspeccidropuesto
Numero | Descripcién de| Caracteristicas Tipo de Instrumento para | Procedimiento | Frecuencia| Tipo de Reaccién a no
de etapa actividad a controlar inspeccion la inspeccion a registro conformidad
Aplicar
Si este no coincide con
Namero de Contador de A cada los barrenos necesarips
barrenos IEDM simulador de MVCC-005 lamina por | FRMP-002 | especificados por el
control numérico maquinar cliente, el programa €s
revisado
A cada Si este excede el tiempo
Tiempo de Cronometro lamina por | FRMP-002 | programado por la
maquinado IEDM MVCC-006 maquinar maquina de contrdl
numeérico, se revalora ¢l
procedimiento
Colocacion de Si esta no es cortada cpn
2 materia prima las  dimensiones del
en punzonadora _ A cada programa, no es
D|m?n§|én de IEDM Flexémetro MVCC-006 lamina por | FRMP-002 | funcional, por lo que al
lamina magquinar jefe de érea tiene gye
cambiar el producto pdgr
el de dimensiones
correctas.
Si estos son mas grandes
Precision de la Vernier y A cada 0 pequefios, tal vez el
maquina de IEDM micrémetro MVCC-007 | lamina por | FRMP-002 | punzén tiene que ser
control numérico maquinar afilado, por lo que €|

encargado de la
magquinaria lo tiene que
realizar esta actividad

Plan de inspeccion preliminar (continuacion)
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Capitulo 1V Plan de inspeccidropuesto
Numero | Descripcién de| Caracteristicas Tipo de Instrumento para | Procedimiento | Frecuencia| Tipo de Reaccién a no
de etapa actividad a controlar inspeccion la inspeccion a registro conformidad
Aplicar
Si este excede el tiempo
Contador de promedio de maquinado,
Cantidad de IEDM simulador de MVCC-007 A cada FRMP-003 | el jefe de éarea da el
piezas de control numérico lamina por punto de vista de que
maquinar maquinar mas de una maquina
maquine ese pedido.
Si esta tiene una forma
irregular y no se puede
_ Dobladoras, La primera maquinar correctamente
Forma de piezas IEDM cortadoras de MVCC-008 lamina de | FRMP-003 | el encargado del
maquinar control numérico cada lote departamento de
manufactura se encarga
Inicio del de elaborar esa forma.
3 proceso de Si el punzdon esta
punzonado A los desafilado o no se tiene
Dados de piezas primeros y a la pieza que se necesjta
Tipo de barreno IEDM geométricas MVCC-009 | los dltimos | FRMP-003 | el  encargado  dsl
milimétricas barrenos departamento afila hasta
realizados llegar a realizar la forma
gue se necesita
A cada Si esta no es constante
Distancia entre Vernier y ldmina por se retira la pieza, se
centros IEDM micrémetro MVCC-010 maquinar | FRMP-003 | lleva a rectificar y se

vuelve a maquinar

Plan de inspeccion preliminar (continuacion)
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Numero Descripcion de | Caracteristicas Tipo de Instrumento para | Procedimiento | Frecuencia| Tipo de Reaccién a no
de etapa actividad a controlar inspeccion la inspeccion a registro conformidad
aplicar

Dependiendo de estos,

es el tiempo de

4 Verificacion y Cantidad de IEDM Contador La primera maquinado, si  este
movimientos de laj  movimientos numérico en MVCC-011 lamina de | FRMP-004 | excede el tiempo para

lamina punzonadora cada lote otros pedidos, el jefe de
area toma la decision de

hacer o posponer el

pedido
A todo el Si esta es equivocada |el
Precision en IEDM Micrometro, MVCC-012 lote FRMP-005 | jefe de &rea avisa |a
medida de vernier electronico Producido gerencia y esta toma una
barrenos decision.

Finalizacion del Si alguna pieza del

5 proceso de Inspeccién de Flexémetro, A todo el producto terminado esta
punzonado dimensiones de IEDM vernier, MVCC-013 lote FRMP-005 | errada, se vuelve @

producto micrometro producido magquinar dando la orden

terminado n

de especial cuidado €
ella.

Plan de inspeccion preliminar (continuacion)
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4.5Evaluacién del plan de inspeccion preliminar.

En este punto se aclaran los aspectos relaciomados| plan de inspeccion preliminar
y las caracteristicas que tendra el plan definifpay lo que se analizard cada una de las
etapas con sus ventajas y desventajas, por la gaetir de estos atributos se tomara la

decision de aplicar o de rechazar la inspeccion.
Los atributos que se analizaran:
» Disponibilidad de espacio para la implementacion
» Tiempo en que se llevara a cabo la inspeccién
* Beneficios a la calidad del producto
» Costos aplicados a la implementacion

* Tiempo para la implementacion

4.5.1 Inspeccidén de materia prima

Objetivo de la inspecciéonConcertar que el producto que proporciona el geder,
cumpla con las especificaciones que la empres@d&e gara la produccion de lamina

perforada.

Las caracteristicas que se piensan controlar, ndasé en la informacién

proporcionada por el departamento de ventas son:
e Textura

« Dimensiones

e Peso
« Color
+ Calibre
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« Oxides

» Corte (dependiendo el pedido).

4.5.2 Ventajas de la inspeccion:

v' A través de estas inspecciones se garantiza quardesedores suministren la

materia prima que se necesita para realizar loslped

v Si la inspeccién es llevada eficientemente se puedelucir tiempos de
devolucion y maquinado, subiendo la eficienciaalerbduccién y cumpliendo
en tiempo y forma con los pedidos que se realizan.

v Si desde esta etapa se lleva a cabo la inspecsionpmbable que no se

encuentren defectos en el producto terminado.

v" Debido a la inspeccion se pueden ahorrar tiemppraeesamiento de materia

prima y horas hombre.

4.5.3 Desventajas de la inspeccion:

Se lleva demasiado tiempo en hacer la inspecciésded el inicio cuando es
recibido el lote de materia prima, hasta que egatla al departamento de

manufactura.
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El personal que inspeccionara el lote, dependeadeahtidad de piezas que
contenga el mismo, por lo que entre mas grandeelskede mayor nimero de

personas.

El equipo utilizado para esta inspeccion es esheclamas de que debe de tener

una cantidad proporcional al lote revisado.

Equipo:
* Flexdémetro
* Micrémetro
* Vernier
» Calibrador

¢ Cintra métrica

Resultado de la inspeccion:

A En este caso todas las propiedades pueden sezagiaalide manera correcta,
debido a que se cuenta con los instrumentos néuoespara realizar las

mediciones pertinentes.

4.5.4 Inspeccién en el proceso de punzonado:

Objetivo de la inspeccionZerificar el correcto maquinado de la lamina, péendo la

obtencion de las caracteristicas que se necesitahpeoducto terminado.
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Caracteristicas a inspeccionar:
e Diametro de barreno
* Filo de punzon
» Estancamiento de lamina
e Levantamientos por peso
» Distancia entre centros

« Dimensiones del producto

Equipo:

* Vernier electrénico

4.5.5 Ventajas de la inspeccion:

v' A través de ésta se garantiza que el procedimigaa sido el adecuado y por
ende, el producto terminado tendré las caracteaspedidas por el cliente.

v' Si hay una anomalia en la materia prima que se tiajtido en la inspeccion

anterior, en ésta se puede corregir.

4.5.6 Desventajas de la inspeccion:

Se pierde tiempo, ya que el equipo es automatizado y se supone que debe de
funcionar solo.
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Se necesita que por lo menos de un trabajador \8s@eel maquinado
correspondiente y dependiendo de las dimensionés ldenina es proporcional
al niumero de trabajadores necesarios.

Resultados de la inspeccion

A La ventaja mas significativa es el pronto maquinadolas piezas que se
necesitan para el pedido, aunque el tiempo enicaariél producto y el personal
gue se requiere es una desventaja minima, commdaacmh los beneficios que

se pueden tener, ademas de que estos son inmediatos

4.5.7 Inspeccion del producto terminado.

Objetivo de la inspecciérVerificar la correcta elaboracion del lote de maderforada,
con el objetivo de que el mismo, salga del depatampara el almacén donde es el

altimo eslabon de la cadena de produccion.

Caracteristicas a controlar:

* No tener defectos (rayas, raspaduras, manchagsosid.)

» Dimensiones correctas (largo, ancho y espesor).

4.5.8 Ventajas de la inspeccion:

v Salida rapida del material

v Verificacion de la eficiencia de la maquinaria.
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4.5.9 Desventajas de la inspeccion:

Ninguna

Resultados de inspeccion:

A Se garantiza que el producto tenga las caractasstjue el cliente pide, y
cumpliendo con las exigencias de este en tiempomd, ademas con la ayuda
del manual de usuarid®fexo %, se complementa la interaccion entre usuario-

maquina.

4.6 Resolucion del plan de inspeccidn propuesto

Con las caracteristicas, ventajas y desventajdzaaias del proceso de conformado de
lamina y con la propuestas de inspeccion en cadalarlas etapas de este proceso, se
puede concluir que el plan de inspeccidon puede ag#icado pero con una
condicionante: “que no salga del departamento daufaatura”, acordado con la
gerencia de la empresa y sobre la simplificacidrptien de inspeccion tendra que ser
mas detallado, especificamente en la elaboracidasdactividades que se lleva mayor
tiempo y en la utilizacion de mano de obra, adetiedsna facil introducciérsin mucha
metodologia agregadadebido a que las personas que utilizaran elualagde usuario
(Anexo % son los trabajadores, por lo que debe de serouondento de facil lectura,

agil y con los puntos de interés para el personal.

El plan propuesto tiene un costo nulo y tiene geqercusion para el proceso, debido
a que los tiempos de defectos y de modificar losnmmos se reduciran all00%,
incluyendo que no se requiere de espacios especrakteriales a adquirir, equipos
suplementarios, ademas no se necesita una capatitagtra del personal del

departamento, ya que estas habilidades son preniaradquiridas por estos.
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Capitulo IV Plan de inspeccidéropuesto

En caracteristicas de la propuesta del plan a medidargo plazo, estas funciones las
pueden controlar el mismo personal del departamemtaspecifico los operarios son
los encargados de area, los cuales con su exparippeden administrar recursos y
controlar las caracteristicas, por ejemplo: diametie punzonado, longitudes y

espesores de lamina, tiempos de maquinado, enbie ot

Se decide que las etapas principales a contrafailaentrada del material y al termino
del maquinado, lo cual esto si no tuviera un céorstdecuado conllevaria a desperdicio
de material, disminucién de las operaciones eneal y sobre todo retraso en la entrega,

por lo que repercute en la credibilidad del depaetato, resumiéndose asi:
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Capitulo 1V Plan de inspeccidropuesto
Plan de inspeccion propuesto
Ndmero Descripcién de Caracteristicas a Tipo de Instrumento para| Procedimiento Frecuenciga Tipo de Reaccién a no
de etapa actividad controlar inspeccion la inspeccion aplicar registro conformidad
Defectos en Se elabora un reporte de
Inspeccién de producto Cada lote no conformidad, el lote
1 materia prima a la (distancias, IEDM Vernier MVCC-001 recibido FRMP-001 | es puesto en devolucion
llegada de la oxides, electrénico. (MLT- STD hay una penalizacion dg
misma deformaciones, 105) proveedor, por reaccig
coloracion, calibre de no conformidad d
etc.) parte de la empresa.
A cada
Precision en IEDM Micrémetro, determinado Se informa al Jefe de area
medida de vernier electronicg MVCC-002 namero de | FRMP-002 | y procede a dispong
barrenos laminas conforma a
producidas procedimiento.
Verificacion del Dimensiones A cada
proceso de correctas, para IEDM determinado Se informa al jefe de ars
2 punzonado y evitar Flexémetro, MVCC-003 ndmero de | FRMP-002 |y procede a dispong
movimientos en | estancamientos de laminas segun la experiencia d
lamina la lamina producidas mismo.
A cada
IEDM determinado Se informa al jefe de arg
Peso del productg Bascula (ton) MVCC-004 ndmero de | FRMP-002 |y procede a dispond
laminas segun la experiencia d
producidas mismo.

IEDM: Inspector Encargado del departamento de Manufactura

MVCC: Método de Verificacion de Control de Calidad

FRMP- ###

vy y

MLT STD: Norma Militar Estandar (Tablas)

Numero de Formato/NUmero de Procedimiento/Al

de inspeccidon/Tipo de Procedimiento

MVCC-###

AA AB
QD
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4.7 Protocolo requerido para la inspeccion

Este requiere el establecimiento de métodos deiexgtales los cuales necesitan una
documentacion indicada, por lo que se proponelaesite:

Etapas Métodos de Tipo de Registro de | Registro de | Identificacion
prueba Procedimien | Aceptacién Rechazo de la decisiéon
to
Aprobado
Métodos de (Etiqueta
1. Inspeccion | prueba para Documento: | identificadora)
de materia demostrar | MVCC-001 | FRMP-001 control de
prima caracteristicas material no Inmovilizado
correctas del conforme (Etiqueta
material identificadora)
Métodos de
prueba para Documento | Inmovilizacion
2. Verificacion | identificar de del material,
del proceso de, movimientos,| MVCC-002 | FRMP-002 | inmovilizacié | evaluacion del
punzonado diametros y n de materia| problema y se dg
dimensiones prima una propuesta d
correctas procesada solucién

D~
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