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VI. Conclusiones, bibliografia y anexo.

Conclusiones

Se construyo un plan de inspeccion para el codeatalidad en la produccion de lamina

perforada, en 2 etapas:

* Inspeccion de materia prima

* Y de producto terminado.

Controlando las caracteristicas antes mencionadashtienen los siguientes beneficios:

v' Se garantiza en U0 % que la materia prima tenga especificaciones intpagmor

el departamento y por el cliente.

v Se evitétiempos muertos en el area de produccién por desperfectos deluimadpo

del material y estos se redujeron en una propo@ds0%.

v' A partir de la aplicacién del plan se evitaron @edjrios de materia prima, por
falta de especificaciones: deformaciones en el nagtéorma y caracteristicas del

mismo.
v' Se eliminaron en una proporcion del 40 % el tierdpsperdiciado por recursos
humanos, en tareas de compostura de materia primeegada, por el mal

manufacturado de la misma y el ahorro de dinerapas horas es considerable.

v' Se genero un historial de cada uno de los provesdis materia prima y con base

en este andlisis, elegir un solo proveedor.
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v

Se introdujo la documentacion de los procedimgnpara llevar un control interno

de materia prima recibida y procesada, creandasiarial del departamento.

Con el manual de usuario se realiza una mejor dapam del personal y su
principal funcién es cuando se incorporan nuevdabooadores, este ayuda en su
mejor capacitacion y por la tanto la rapida adapiaca sus actividades. Ademas

con este se atribuyen actividades especificagsbpal:

Que procedimientos aplicar dependiendo de la €tageado)

Quien es la persona (s) que deben realizar lai@ati\(logrado)

Que caracteristicas se inspeccionan (logrado)

Cuédles son las herramientas que se deben util&zar geterminado procedimiento
(logrado)

La metodologia para realizar la inspeccién (logyado

Con que frecuencia se realiza (logrado)

En donde deben asentarse las decisiones y

Los procedimientos ante una no conformidad (logrado
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Anexos

Anexo 1

Tabla I. Letras Clave de Tamafio de Muestra segun Iorma MLT STD 105D

Niveles de especiales

Niveles generales de

inspeccién inspecciéon

Tamario de lote o
conjunto (N) S1 S2 S3 S4 I I 1l
a 8 | A A A A A A B
a 15 | A A A A A B C
16 a 25 | A A B B B C D
26 a 50 | A B B C C D E
51 a 90 | B B C C C E F
91 a 150 | B B C D D F G
151 a 280 | B C D E E G H
281 a 500 | B C D E F H J
501 a 1200 | C C E F G J K
1201 a 3200 | C D E G H K L
3201 a 10000 C D F G J L M
10001 a 35000 C D F H K M N
35001 a 150000 D E G J L N P
150001 a 500000 D E G J M P Q
Mas de 500001, D E H K N Q R
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Capitulo VI
Anexo 2
Tabla Il. Tabla muestra para inspeccion normal — mestreo simple MLT STD 105D)
Letra Niveles aceptables de calidad (inspeccién normal)
codigo | Tamano
del dela | 0.010 | 0.015 [0.025 | 0.040 | 0065 | 0.10 | 015 [ 025 | 040 [ 065 | 10 | 15 | 25 | 40 | 65 0|15 25 ) 65 100 | 150 | 250 [ 400 | 650 |1000
Jamafo | myesira
dela
muestra Ac RejAc Re|Ac’ Re|Ac Re[Ac RelAc Re[Ac Re|Ac Re]Ac Re{Ac Re{Ac Re|Ac Re[Ac Ref[Ac Re|Ac RelAc Re|ac RelAc RelAc RelAc Re|Ac Re|Ac Re[Ac Re!Ac Re|Ac Re |Ac Re
A 2 M B F M r M B r <Lio 1 ,&12233456781011141521223031
L 3 &ox{}ill"2334561810111«1521223031«;5
c 5 o 1|11 202 33 4l s [ 7 8|10 1]1s 15f21 22|30 31|44 45| A
D 8 0 1 N 2 313 4[s 73101114152:223031«&5(}
E 13 o 1| <1 2|2 3 4|5 6| 7 8/10 11|14 15]21 22{30 31|44 45
F 20 o 1< 1 2] 2 3]3 4fs s/ 72 sf10 nfsja 2 (?(?
G 32 {7014}&1223365678101!10!52[22
H 50 4701{}.@2223345678101116152122(? i
] 80 {}ox@&12233¢5678101114152122,_/>
K 125 \Lon{}{} 3305678:01114152!22(}
L 200 7o g 2 2 3 618101114152122(}
¥ 315 7|0 1|1 2] 2 3] 3 4 5 6 smuulsmzz_/\(
N 500 0 1| I 2f 2 3(3 4f s 6l 7 8|10 111e 15|20 22
P 800 {701@0]223]45678]01114!52!22
0 1250 [ 0 1 <1 22 33 3 4/ 5 6| 7 810 11|14 15[ 21 22
R 2000 1 2f 2 313 4 s 6 7 8|10 nf e 1s 21 29
L - LJ Ll J L L ud - _J ;_J _J

o

[

Usese el primer procedimicnio de inspeccion abajo de la flecha. Si el tamano de la muestra es igual
o mayor que ¢l del lote o conjunto, hagase inspeccion al 100 por ciento.
Usese el primer procedimiento de muestreo arriba de ia flecha.

Ac
Re

Nimero de aceptacion
Numero de rechazo.
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Anexo 3

Productos:

/i

Malla Metalica Lamina Galvanizada Lamina antiderrapante

Lamina y Placa Perforada: redondos, oblongos, cuadrados y disenos especiales:

b

Perforacion cuadrada Perforacion Redonda

Coladera Perforado Hexagonal Burbuja Perforada

Productos derivados del acero, Manufacturados en la empresa
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Anexo 4

Transporte d2 materia
nrima (Almacan\faoming)

Colocacion d2 lamina a procesar en
maquinaria d2 control numérico

¥
Programacion d2 maquina con
espacificacionss dal padido a maquinar

Se inicia el programa y
con la perforacion

(El procesode
corte d2

o 3tarcis! oz af

Diagrama de flujo del material
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Anexo 5

Se rzaliza 2l padido al
proveador d2 acero

v
Llega el padido a la
emprasa

El Material es
davuelto al proveador

Kl padado Sooe
fas

Ao e

El material 23 guardado en
el almacén, esperando ol
padido

l

Se notifica por 2l area d2
ventas que hay un padido

Se transporta 2l material al
departamento de
manufactura para ser
maquinado

l

El material permanace en

2l departamento hasta el
final d2 maquinado

Diagrama de flujo del proceso.
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ACEROS PERFORADOS Y MALLAS S.ADEC.V

Manual de Procedimientos para el Area de Produccion:

I. Introduccion:

La Empresa Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V., es una empresa de sector
manufacturero, dedicada a la distribucién, venta y manufacturado de Acero, teniendo

siempre claro su objetivo, el cual es:

Adoptar una estructura organizacional que permita impulsar el potencial del capital
humano, estandarizar los procedimientos y establecer fuertes cimientos de la empresa a la

que se esta transformando.

Este manual de procedimientos es disefiado con ayuda del mismo para el correcto uso de

funciones dentro del departamento de manufactura.

Ademas este nos da a conocer de manera integral las operaciones que se realizan dentro el

mismo departamento y este contiene los siguientes apartados:
* Propdésito y alcance

* Descripcion del procedimiento (Responsabilidades, Diagramas, etc.)

Las Principales actividades que se realizan en el departamento de Manufactura son:

v Transporte de materia prima desde la recepcion de la misma, pasando por el
punzonado hasta el almacenamiento.

v Verificacion de movimientos de la lamina en proceso.
v Disefio de modelos de control numérico para maquinado

v" Cuantificacion (contar) las laminas procesadas y las que se deben de procesar.
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v’ Insertar codigos de CNC (Control Numérico Computarizado), para la elaboracion
de las perforaciones en las laminas.

v Dobles, rectificacion, corte de producto
v" Soldadura y rectificacion de materia prima no conforme

v" Armado de piezas segun disposicion del cliente.

II.  Descripcion de la Principal Actividad:

El punzonado es la operacion mecanica que consiste en realizar orificios en una superficie
mecanica mediante la utilizacion de un punzon y de una punzonadora y con la ayuda de la
aplicacion de una fuerza. A continuacion se muestran los aditamentos mas importantes para

realizar esta operacion:

Torreta: Conectado al cigliefial de la maquina este es donde el punzén toma la
fuerza de impacto

Punzon: Es un instrumento metélico de alta rigidez, de forma cuya forma es

cilindrica o prismatica que tiene en un extremo un dibujo o relieve, la cual es

grabada o perforada a través de presion, donde queda impresa.
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Matriz: Esta es la causante de dar la forma al corte y cuya funciéon es

embonar con el punzon.

III. Estructura del Departamento:

Jefe del Area de

Manufactura
[
I I
Produccidn Disefo
— B
| I
Punzonado, aladoy Encargado del
Soldado de
Corte, Doblez : Departamento
Material.
Maquinista Soldador

Fig.1 Organigrama del departamento

IV.  Descripcion del Procedimiento:
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Objetivos del procedimiento
e El principal objetivo de este del manual es servir como auxiliar a los colaboradores

del departamento y servir como un apoyo a los colaboradores de nuevo ingreso,

para una mejor adaptacion del las labores a realizar en el departamento en cuestion.

e Ademds de tener un control del departamento en cuestion asignacion de

responsabilidades y documentacion de las mismas.

Normas aplicables al procedimiento

El acero con el que se trabaja cumple con la norma internacional ASTM A560/A568M-09,
la cual menciona los estandares necesarios para la fabricacion de acero laminado, desde las
caracteristicas iniciales como la fabricacion y las pruebas iniciales a las que es sometido
antes de su distribucién como pruebas de traccion y de dureza ademas de las tolerancias en

los calibres, oxides, entre otras propiedades.

Horarios del Departamento y Responsables:

El Departamento maneja tres turnos de 8 horas cada uno por lo que las 24 horas del dia esta
funcionado la maquinaria, el primer turno (Matutino) es de 6:00 am a 2:00 pm, el segundo
(Vespertino) es de 2:00 pm a 10:00 pm y el tercero (Nocturno) es de 10:00 pm a 6:00 am
del dia siguiente, dependiendo el turno y la carga de trabajo es quien se encuentra a la
cabeza del area, la manera més comun de distribucion de horarios es la siguiente: Victor

Martinez (Matutino), Alfonso Pérez (Vespertino) y Mario Valencia (Nocturno),
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Diagrama de flujo del procedimiento:

Transporte de matenia
prima (Almacan-Maquina)

l

Colocacion de lamina a procesar en
Maquinaria d2 Control Numerico

l

Programacion de Maquina con
aspcificacionss dal padido a maquinar

|

Se inicia 2l programa v con
la perforacion indicada

Lalamina es retirada
v 32 identificael

posible problema

:El proceso de
Corte de matena
25 2l adecuado?

Se continua con el
proceso, hastala
finalizacion de
@mismo

Seretiraves llevado el
roducto terminado al almacan
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Diagrama de Proceso

Se realiza ] padido al

proveador de acero

Se transpora el materia 3
departamento de
manufactura para ser
maquinado

Fig. 2. Diagramas de flujo del Procedimiento de Lamina Perforada
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Asignacion de funciones dentro del proceso.

Transporte de materia prima: Esta actividad cualquier persona(s) del area la
pueden realizarla, dependiendo de sus capacidades fisicas y del volumen del
material.

Colocacion de lamina a procesar: Esta actividad cualquier persona(s) del area la
pueden realizarla, dependiendo de sus capacidades fisicas y del volumen del
material.

Programacion de la Maquina de CNC: Esta actividad se recomienda que la
realice el jefe de area, debido a que este es el que tiene mds experiencia en manejo
de esta maquinaria, pero si no llegase a encontrarse en ese momento, la persona que

siga de jerarquia en el departamento puede realizar esta funcion.

Verificacion del Proceso (movimientos del producto): Esta actividad la pueden
realizar cualquier persona(s), observando y a través de su criterio, los movimientos

de la misma o posibles atascamientos de esta con la maquinaria.

Retirar la lamina y llevarla al Almacén: Esta actividad cualquier persona(s) del
area la pueden realizarla, dependiendo de sus capacidades fisicas y del volumen del

material.

Realizar reportes de recepcion de material o de producto terminado:
Cualquiera disponible en el area, pero la persona encargada o en su defecto el
Ingeniero Alvaro Chavez A., deben de firma la documentacion y estar enterados

de los mismos.
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VI. Medidas de Seguridad

Equipo:

El equipo necesario para realizar labores en el departamento de productos se resume en los

siguientes accesorios:

Botas de trabajo (con proteccion de casquillo de preferencia)
Pantalon de mezclilla

Camisa de la empresa

Guantes

Faja

Tapones para oidos

NS NEE N N N N

Tapabocas

Se siguiere al personal que no utilice en el area:

Xl Collares y/o
Pulseras que se puedan atascar en algin instrumento.
Celular.
E3)

Aretes.

VII. Politicas Generales del Departamento:

1. Tolerancia maxima de entrada en el departamento 10 minutos.

2. Sin hay tolerancia en la hora comida, Nota: si el colaborador come dentro de las
instalaciones son 30 min., si es fuera de ellas 45 min.

3. Las faltas deben de ser justificadas, y de ser posible avisar al departamento de la
ausencia si es por mas de 2 dias.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.
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El autorizado para sacar herramienta es el jefe de area.

Dar mantenimiento a la herramienta cada 3 hrs., ademas de aceitar la misma cada
hora. (maquina y herramienta).

Que los punzones después de ser utilizados sean puestos en sus recipientes
correspondientes.

Sacar frecuentemente las rebabas de la maquina generadas por el corte de material
(de preferencia cada 3 hrs.) o dependiendo del material a maquina.

Mantener limpios los cabezales y la maquina (esta actividad de preferencia la
realice el jefe de area).

La combinacion de matrices debe de ser la correcta y el cargo de programas (esta
actividad de preferencia la realice el jefe de area).

Colocar herramienta y material (lamina) correctamente en el “pin” u origen, para
evitar desfasamientos, ademas de poner seguros.

Cargar correctamente el producto terminado para evitar “palomear” (pandear) el
producto y en especial en laminas delgadas.

Prever la herramienta con anticipo.

Revisar que las holguras de las matrices estén de forma correcta para que no haya
problemas con el maquinado de la lamina.

Todos los productos terminados que salgan del departamento deben de ser
entregados antes de 48 hrs.

Seguir las indicaciones del encargado a turno.

Si hay alguna duda o inconveniente con este manual se aclara con el supervisor de
area o directamente con el Ingeniero Alvaro Chavez A.

10
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VIII. Propuesta de Documentacion para control de Materia Prima y
Producto Terminado del Departamento de Manufactura

La Documentacion propuesta para el Control del Departamento consiste en dos areas:

e Materia Primay

® Producto Terminado

Estas son los puntos clave del proceso, y en estos se basan los Documentos Propuestos:

%Aceros Perforados v Mallas S A deC.V

Control de Recepcion de Material

Procedimiento: FRMP-001

Fechade Pedido: 1/Dic/2010

Proveedorde Material: Aceros de MéxicoS.A de C.V

Fechade Llegada: 8/Dic/2010

Persona(s) que Inspecciona:

Turno:

Descripcion:

Cantidad *

Criterio

1

Lote Lamina
Calibre # 20

Lote: 2342/10

350 Pzas. Aceptado

Rechazado

Dimensiones:

2x 1 mts.

Observaciones:

* Importante poner# de Piezas

Jefe de Manufactura

Fig.3. Reporte de Recepcion de Material

11
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Dependiendo el criterio es el Siguiente Documento a utilizar seria, si es:

Aceptacion:

ﬁ Fecha: 25 /NOV/10
Aceros Perforados Y MallasS.Ade CV

Lote: 10/112011. APRO BADO

Proveedor: Aceros de México S AdeCV.

Material: 350 Laminas de Acero Calibre. 20 dimensiones 2X1 mts.

Dirigido a: Material prima para proceso (Dep. de Manufactura.

Elaboro:

Fig. 4. Etiqueta Identificado de Producto a Procesar
Rechazo:

Fecha de Reporte:

mAceros Perforados y Mallas S.A de C.V A,

Reporte de No conformidad en recepcion de Materia Prima

Control de Material No Conforme

Turno: Proveedordel Material:
Lote a Inmovilizar: Observaciones:
2 150 pzas.de Acero Inox.
Calibre 20
Lote NUm.:10/112011

Elaboro: Jefe Manufactura:
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PROCEDIMIENTOS MATERIA PRIMA

%Aceros Perforados y Mallas S.A de ( ;o

Fecha de Procedimiento:

Procedimiento de Prueba de Recepcidon de Mater | Procedimiento: MVCC-001

1. Objetivo del Procedimiento: Garantizar que las especificaciones que se pide
proveedor del material sean las que necesitamos.

2. Desarrollo del Procedimiento:

2.1.Verificar que el recibo de recepcion de materiaestenga los datos asentados
correctos del producto que se esta adquiriendoafiente, asi como las fechas en
cuales se realizé el pedido y cuando se recibeditlp, si estos datos estan correg

y no hay ninguna observacion negativa al respaditspeccion prosigue.

2.2. Determinar las caracteristicas del Material a salelos siguientes pasos:

Colocar el lote en recibo de material.

Comprobar que el calibre especificado en la notaed#o, coincida con |3
medicion real que se realiza con ayuda de un vegteetronico.

La longitud de la lamina es medida con un Flexémetr

Se analiza la coloracién y la forma del materiale(aqpo tenga concavidades p
defectos de laminado).

Se puede realizar la prueba de oxides de matetravés de Inspeccion Visual
con la ayuda de agentes quimicos detectoresPide(medida de acidez
alcalinidad).

las

tos

or

=)

Elaboré: Autorizé: Jefe de Manufactura:

13
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MAceros Perforados y Mallas S.A de C.]

Y

Fecha de Procedimiento:

/__J

Procedimiento de Prueba de Recencién de Matel Prima

Procedimiento: MVCC-001

3. Criterio de Aceptacion o Rechazo.

3.1. Aceptacién: Si el material cumple con las todasadaristicas en el control d

recepcion de materialégg. 3)

3.2. Rechazo:

» Silos Datos que se visualizan no coinciden cdroja de Recepcion de Materialég. 3)

» Si las caracteristicas Fisicas observadas no deimaion las del control de Recepcion

Materialeg(fig.3).

» Si el material esta defectuoso (Maltratado, Ray&itmcavo, etc.), con criterio de quié

inspecciona.

4. Referencias:

» Especificaciones de Materia Prima

5. Herramientas a utilizar:

* Micrémetro

¢ Flexdmetro

e

de

en

Elaboro:

Autorizé:

Jefe de Manufactura:

Fig. 5 Documento de Método de Prueba de Inspeccion de Materia Prima
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PROCEDIMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

%Aceros Perforados y Mallas S.A de (

Fecha de Procedimiento:

/ /

Procedimiento ce Prueba de Producto Terminad

Procedimiento:

1. Objetivo del Procedimiento: Garantizar que las especificaciones que pidentiuse

clientes sean las que realimente tenemos.

2. Desarrollo del Procedimiento:

2.1 Determinar las caracteristicas Finales del Matariravés de los siguientes pasos:

» Colocar el lote en recibo de material.
» Comprobar que el calibre sea el correcto
* Que no haya variaciones en los barrenos

* Lalongitud de la lamina esta medida con un Flexdme

* Medir cada determinado namero de laminas terminkdapuntos para ver si el produc

cumple con el tamafio de barreno indicado por ehtgi

3. Material a Utilizar

Vernier Electronico
Flexémetro

AN

Elaboré: Autorizé:

Jefe de Manufactura:

[72)

to
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Documentacion para Producto Terminado.

@ Fecha: 25 /NOV/10
Aceros Perforados Y MallasS.Ade CV

Lote: 10/112011. INMOVILIZADO

Proveedor: Aceros de México S.Ade C.V.

Material: 350 Laminas de Acero Calibre. 20 dimensiones 2X1 mts.

Dirigido a: Material prima para proceso (Dep. de Manufactura.) .
Elaboro:

Materia Prima Procesada

@ Fecha: 25 /NOV/10
Aceros Perforados Y MallasS.Ade CV

Lote: 10/112011, APROBADO

Proveedor: Aceros de México S.Ade CV.

Material: 350 Laminas de Acero Calibre. 20 dimensiones 2X1 mts.

Dirigido a: Material prima para proceso (Dep. de Manufactura.

Elaboro:

Materia Prima Procesada




ACEROS PERFORADOS Y MALLAS S.ADEC.V

IX. Conclusiones del Manual:

Este manual es para ayuda del departamento de produccion; ya sea para la capacitacion de nuevos

colaboradores o para la capacitacion continua del personal, entre otros beneficios se obtienen los

siguientes:

v

Se Garantiza en una totalidad (100 %) que la materia prima tenga especificaciones
impuestas por el departamento y por el cliente.

Se evita “Tiempos muertos” en el area de Produccion por desperfectos por el maquinado
del material y estos se redujeron en una proporcién del 50%.

Se evitan desperdicios de materia prima, por falta de especificaciones: deformaciones en el
material, forma y caracteristicas del mismo, en una totalidad de los casos.

No se desperdician recursos humanos, en tareas de compostura de materia prima procesada,
por el mal manufacturado de la misma y el ahorro de tiempo es considerable.

Se genera un historial de cada uno de los proveedores de materia prima y se demuestra que
estos suministren materia prima con las caracteristicas necesarias para el proceso de
punzonado y con ello basarse en la eleccion de uno solo en un 100%.

Con la introduccién de los documentos de procedimientos llevar un control interno de
materia prima procesada, para crear un historial del mismo departamento y con ayuda de
este en inspecciones posteriores, reducir el nivel de inspeccion de normal a reducido.

Con el manual de usuario se realiza una mejor capacitacion del personal y su principal
funcion es cuando se incorporen nuevos colaboradores sea mas rapido el aprendizaje de sus

funciones y por la tanto la rapida adaptacion a sus actividades que realizara.
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