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VI.        Conclusiones, bibliografía y anexo. 

 

Conclusiones 

 

Se construyó un plan de inspección para el control de calidad en la producción de lámina 

perforada, en 2 etapas: 

 

• Inspección de materia prima 

• Y de producto terminado. 

 

Controlando las características antes mencionadas, se obtienen los siguientes beneficios: 

 

� Se garantiza en un 100 % que la materia prima tenga especificaciones impuestas por 

el departamento y por el cliente. 

 

� Se evitó tiempos muertos en el área de producción por desperfectos del  maquinado 

del material y estos se redujeron en una proporción del 50%. 

 
 

� A partir de la aplicación del plan se evitaron desperdicios de materia prima, por 

falta de especificaciones: deformaciones en el material, forma y características del 

mismo. 

 

� Se eliminaron en una proporción del 40 % el tiempo desperdiciado por recursos 

humanos, en tareas de compostura de materia prima procesada, por el mal 

manufacturado de la misma y el ahorro de dinero por esas horas es considerable. 

 

� Se generó un historial de cada uno de los proveedores de materia prima y con base 

en este análisis, elegir un solo proveedor. 
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� Se  introdujo la documentación de los procedimientos, para llevar un control interno 

de materia prima recibida y procesada,  creando un historial del departamento. 

 

� Con el manual de usuario se realiza una mejor capacitación del personal y su 

principal función es cuando se incorporan nuevos colaboradores, este ayuda en su 

mejor capacitación y por la tanto la rápida adaptación  a sus actividades. Además 

con este se atribuyen actividades específicas al personal: 

 

• Que  procedimientos aplicar dependiendo de la etapa (logrado) 

• Quien es la persona (s) que deben realizar la actividad (logrado) 

• Que características se inspeccionan (logrado) 

• Cuáles son las herramientas que se deben utilizar para determinado procedimiento 

(logrado) 

• La metodología para realizar la inspección (logrado) 

• 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 Tamaño de Muestra según la Norma MLT STD 105D 
 

 

 

 
 

Tamaño de lote o 
conjunto (N) 

Niveles de especiales  
inspección  

Niveles generales de 
inspección 

S1 S2 S3 S4 I II III 

2          a           8 A A A A A A B 

9          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 

Más      de   500001 D E H K N Q R 
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Anexo 2 
 

Tabla II. Tabla muestra para inspección normal – muestreo simple (MLT STD 105D) 
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Anexo 3  
Productos:

               Productos derivados del acero, Manufacturados en la empresa 
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Anexo 4 

 

 Diagrama de flujo del material 
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Anexo 5  

 

Diagrama de flujo del proceso. 
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Fig. 2. Diagramas de flujo del Procedimiento de Lámina Perforada 









Fig.3. Reporte de Recepción de Material 



Fig. 4. Etiqueta Identificado de Producto a Procesar 



 
Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V 

 Procedimiento de Prueba de Recepción de Materia 

 

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

2. Desarrollo del Procedimiento: 

 
 

2.1.Verificar que el recibo de recepción de materiales contenga los datos asentados y 

correctos del producto que se está adquiriendo físicamente, así como las fechas en las 

cuales se realizó el pedido y cuando se recibe el pedido, si estos datos están correctos 

y no hay ninguna observación negativa al respecto la inspección prosigue.  

2.2. Determinar las características del Material a través de los siguientes pasos: 

• Colocar el lote en recibo de material. 

• Comprobar que el calibre especificado en la nota de recibo, coincida con la 
medición real que se realiza con ayuda de un vernier electrónico. 

• La longitud de la lámina es medida con un Flexómetro. 

• Se analiza la coloración y la forma del material (que no tenga concavidades por 
defectos de laminado). 

• Se puede realizar la prueba de oxides de material a través de Inspección Visual o 
con la ayuda de agentes químicos detectores de PH (medida de acidez o 
alcalinidad). 

 

 

 
 

Fecha  de Procedimiento: 

____/____/____ 

Procedimiento: MVCC-001 

 

Elaboró: 

______________ 

Autorizó: 

_______________ 

Jefe de Manufactura: 

________________ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha  de Procedimiento: 

____/____/____ Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V 
 

Procedimiento de Prueba de Recepción de Materia Prima 
3. Criterio de Aceptación o Rechazo. 

3.1. Aceptación: Si el material cumple con las todas características en el control de 

recepción de materiales (fig. 3) 

3.2. Rechazo: 

• Si los Datos que se visualizan no coinciden con la hoja de Recepción de Materiales (fig. 3) 

• Si las características Físicas observadas no coinciden con las del control de Recepción de 

Materiales (fig.3). 

• Si el material esta defectuoso (Maltratado, Rayado, Cóncavo, etc.), con criterio de quien 

inspecciona. 

4. Referencias: 

• Especificaciones de Materia Prima 

 

5. Herramientas  a utilizar: 

•••• Micrómetro 

•••• Flexómetro 

Elaboró: 

______________ 

Autorizó: 

_______________ 

Jefe de Manufactura: 

________________ 

Procedimiento: MVCC-001 



 

Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V 
 Procedimiento de Prueba de Producto Terminado 

 

1. Objetivo del Procedimiento: Garantizar que las especificaciones que piden nuestros 
clientes sean las que realimente tenemos. 

 
 
2. Desarrollo del Procedimiento: 

 
 

2.1  Determinar las características Finales  del Material a través 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  

• La longitud de la lámina esta medida con un Flexómetro. 

• Medir cada determinado número de láminas terminadas los puntos para ver si el producto 

cumple con el tamaño de barreno indicado por el cliente. 

 

3. Material a Utilizar 
 
� Vernier Electrónico 
� Flexómetro 

 
 

 
 

Fecha  de Procedimiento: 

____/____/____ 

Procedimiento:  

 

Elaboró: 

______________ 

Autorizó: 

_______________ 

Jefe de Manufactura: 

________________ 



INMOVILIZADO 

Materia Prima Procesada 

Materia Prima Procesada 




