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1.2.2 Objetivos especificos

. Analizar 1as dimensiones mediania los instrumenios de medicidn para al
cumplimiento de los planos fabricados

. Revisar el astado de fabricacicn mediante instrumenios de precisitn, fintas
penetrantas y ultra sonido para |a revision de los cordones de saldadura en
un uniones y artculaciones.

" Desarrollar un informe téenico madianta un check list de tados los pasos de
ia linea de produccitn para ka identificacion de posibbes fallas,

*® Generar un informea final gue detalle que &f producto cumple ¢ no cumpls
con los estandares de calidad.

13,  Justificacién

La realizacitn del provecto estd fundamentada en la implementacidn de un
laboratorio de control de calidad para una linea de produccion de canceles de
2000x1350x450 mm; con & implementacidn se busca garantizar fa calidad de los
productos elaborados, para esto sé debe tener en cuenta los equipos y elementos
NECesanos,

La seleccidn de nuestros proveedores se realizara analizando los elemantos y
equipos necesarios para el laboratorio, en este caso nos enfocaremos en que
cada sdemento este estandarizado y con su respectiva garantia. La investigacon
sa basa an la adquisicion de elementos y equipos de control para la venficacion
de la calidad en la construccion de canceles.

1.4 Alcance

Para los proyecios de implementacién basado en las normas IS0, el servico que
mantendramog serd la implamentacidn de un laboratorio de control de calidad para
ur ﬂunu?ﬂg’ produccion de canceles da 2000x1350x450 mm con todos los
glementos y equipcs necesarios para |a alaboracién de las prusbas de calidad
Este provecto va aplicado al sistema de produccion que se generara deniro de |a
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directrices, a nivel mundial, 8 los gobiermos kocales para la comprensidn y la
implementacion de un sistema de gestion de la calidad que cumpla con los
requisitos de la noma SO 2001:2008 con & cbjetivo de satisfacer las
necesidades y las expectativas de los cludadanos. Entendigndose, asi comao
gobiema local, a la parte ded gobierno 8n un pals o nacion que comunments esté
mas carcana de la poblacidn, que se encarga de gestionar, gobarnar y promcuver
el desarrollo de un drea local, ¥ es responsable de la definicitn, el disefio
desarmcllo & institucionalizacién de sus senvicios publicos que sa expresan en la
prowvisidn de productos, servicios a sus clientes y cludadancs

1.6.3 Conformado mecanico

Los procesos de conformado de metales comprenden un amplio grupo de
procesos de manufactura, en los cuales sa usa |la deformacion plastica para
cambiar las formas de las piezas metalicas. En los procesos de conformado, las
herramientas, usualmente dados de conformacion, ejercen esfuerzos sobre la
meza de trabajo que las obligan a tomar la forma de la geometria dal dada
{Lopéz, 2020)
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1.6.4 Soldadura

La soldadura es un proceso utilizado para unir piezas metalicas. Consiste en

aplicar una comente elécirica para sobrecalentar y fundir el metal el cual, al

enfriarse, gueda fijo.

1.6.4.1 MMA o soldadura manual de electrodo

La corrients eléctrica crea un arco vollaico antre una varilla de electrodo revestido

consumible y el metal base de Ia unién a soidar, es el tipe mas utilizado debido &




es dia aphicacion, Los electrodos més camunes son los
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itos :LtEmyﬂEIqm«u wn electrodo para la scidadura manual Los
Jigitcs son la resistencia a la tension, medida en fibras por pulgada

), Par ejemple, un alactroda ES013 resiste una lensian de

@ la fuerza de aita resistencia a tensidn de 70 0ot P51 El
ican | pnnmﬁmm {posicion, cormente, potaridad) en las

ica ﬂu]nn entre un hile continuo consumible y &l
ﬂﬂﬂfﬂﬁlﬂ'dﬂ soldar es un alambre que se alimenia
nente y furciona como matenal de unidn, quedan protegidas
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2.3, Viabilidad

La gran industna de la manufaciura a nivel mundial en los Gitimos afios ha avanzado
de manera exorbitants, gracias a la incursion de nuevas tecnologias sobre todo en
esta ara de i Informacion. Se ha logrado desniegrar las fronteras entre las esfaras
fisica, digital, ¥ bioldgica. Lo qua ha ocasionado que las reglas del juego cambien
de manara verginosa, Un cambéo gue no implica alta productividad, sino adaptarse
de manara inmediata al requenmienio exacto del cliente. Gracias @ una cadena
productiva totalmente versatil que permita hacer el pedido a traves de cualguier
dispositivo - virtual & inmediatamente los centros de manufactura inicien la
produceion y el producto llegue lo mas pronto posible a las manos del usuario final

Esto an resumen sa conoce como [a cuarta revolucion industrial o Industna 4.0

Es una Fabricacion a medida y personalizada, que se realiza en centros ce
produccion o fabricas inteligentes o “Smart Factories” gue se caracterizan por su
mayor adaptabilidad a las necesidades y asignacion eficaz de recursos, Esfo
permite una enorme optimizacian de todos los recurses involucrados en la cadena
l:l&pﬂ}:lun:liﬂ, con loles mas cortos, mejor control de calidad y sobre la satisfaccion
Iﬂ!;lid& la necesidad del cliente. Por ejemplo, en la época donde Henry Ford se
decia que los coches sa fabricaban del color que quisieran sus clientes siempra que

estos los piﬂmn negros, w

WM@] es ﬂaﬂ.‘:lr pn'ndman con tsmn{ugla 4.0.
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bir brevemente las etapas evolutivas de la industria, con el

-.‘imz? &n Ia .hhtejﬂa en Alemania franscurnendo el afo 2011, se
la humenidad el advenimiento de una Revolucién Industrial, Ia
Eli'ranmtaslrmprlnams la comunicackan masiva no
pu'mm alinpnc:m de las confluencias
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[ISTCT). Este sistema macro de produccion, permitira a los futuros graduados del
insituto alcanzar un desarrolic tecnologico a nivel de los grandes centros
productivos melalmecanicos da Europa y Asia, Dandoles una encrme ventaja en &l
campo laboral, semberard su espirito de innovacion y de esta manera seran
profesionales atamente capacitados gue realmente fortalecaran el sector industrial

del pals.

Alerrizando més los conceptos, [a linea de produccion se implemantard &n |os
talleres de soldadura v chapisteria de la carrera de Macanica Industrial del ISTCT
Cuyo propdsito principal es que los estudiantes desarrollen todo el proceso descrito
en & parrafo anterior, y dejen totalmente operativo el sistema Con el valor
agregado que los estudiantes desarrollen proyecios de investigacion gqua faciltan
ka incursion y parmitan dasarrollar [a gran versatilidad de usos que permitea [a linea
de produccion.

Esta linea de produccion tendrd la capacidad de fabricarse desde temas
relacionados a elaboracion de productos en plancha de acero delgada (e<1.5mm)
como por ejemplo muebles meldlicos, canceles, estampados metdlicos para
carmocarias de autos, buses, etc. También se podrd trabajar en industria
metalmacanica pesada como fabricacidn de perfiles estructurales para edificios,
puentas, plataformas da transporte, elc

Adi:iqrﬁfmmta. el sistema permifira el trabajo en diferentes tipos de materiales
metalicos, sean estos ferrosos o no ferrosos como aleaciones aluminio o cobre,
fundiciones, efc.

Ademas, la linea de produccion abarca la aplicacion de recubrimientos
antcormosidos ¥ ascabados fingles, con sistemas modernos e industriales de
limpieza mecinica (SAND BLASTING Y GRANALLADO) y con sistemas de
‘aplicacion de recubrimienios no convencianales en nuestro medio, como son los
equipos de pintura con tecnologia de presurizacién de liquido (AIRLESS) Estos
sistemas opfimizan [a aplicacién en tiempo, costos y sobre contaminacién al
ambiante.

Finaimente, el sistema se complementa con la implantacion de un 4rea especifica
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para el control de caldad. Area que contara con los procedimientos adecuados y

Jos equipos necesarios para la liberacion del producto de acuerdo a las normativas
fecnicas con las cuales sa fabrique el producio o alguna consideracion especial de
cabidad que requiera el cliente

2.4 Cronograma
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