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1. PROBLEMATICA
1.4, Fommulacidn y planteamiento del Problema

En &l mundo, la calidad esta normada por la certificacion 150, es un medio de
normalizacién universal con los objetivos de mejorar [a presentaciin de un
products o servicio, la satisfaccidn del cliente, la produstividad, la eficacia, el
mercadn, la competividad, la calidad del trabajo y los procasos, sin embargo, cada
regian aphca sus propios mabces.

En &l Ecuador el ente competenta de normalizacion, reglamentacion, cerificacian,
y metrologia es al Senvicio Ecuatoriano de Normafizacian {(INEN) que ha trazado
sus acciones durante el 2017 de acusrdo a la misidn ¥ visicn institucional,
acciones gue han sido coordinadas con el Ministeria de Industrias v Productividad.
El INEN cuenta con dos direcciones zonales, en Cuenca y Guayaquil, qua
gestionan tramitas ciudadanos y brindan servicio a [as provincias y cantones que
s& encuentran bajo su ambito de accidn,

En el Instituto Superior Universitaric Central Técnico al no contar con un sistema
de control de calidad no se puede especificar si el producto cuenta con normas de
calidad de produccién establecidas por INEN de acuerdo al desconacimianto da
ez mismas. Para esto tendemos en cuenta todos los elementos v equipas
NEBcasanos para tanar un control adecuado en todos los procescs de la linea de
produccion de la carrera de Mecanica Industrial del I1SUCT.

12. Objetivos
1.2.1 Objetivo general

Implementar un laboratorio de control de calidad mediante a equipacion de
equipos y aparatos para el aseguramiento de la calidad en |a linea de produccion
de canceles de dimensiones Z000x1350x450 mm de [a Carrera de Mecanica

Industrial del ISUCT.
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1.2.2 Objetivos especificos

. Analizar las dimensiones meadianta los instrumentos de madicisn para el

cumplimiento da log planos fabricados.
Revisar el estado de fabricacion mediante instrumentos de precisian, tintas
penetrantes y ultra sonido para la revigion de 108 cordones de soldadura en

un unionas y articulaciones,
Desarrollar un informe técnico medianta un check list de todos los pascs de

la linea de produccion para la identificacion de posibles fallas,
Generar un informe final gue detalie que el producto cumple o no cumple
con los estandares de calidad,

1.3. Justificacion

La realizacién dal proyects esta fundamentada en la implementacion de un
laboratorio de control de calidad para una linea de produccion de canceles de
2000x1350x450 mm, con la implementacion se busca garantizar la calidad de los
productos elaborados, para asto se debe tener en cuenta los equipos y elemeantos

necasarnos,

La sedaccion de nuestros proveadores se realizara analizando kos elementos y
equipos necesarios para el laboratorio, en este caso Nos enfoCaramaos en gue

cada elemento este estandarizade y con su respectiva garantia. La investigacion
se basa en la adquisicion de elementos y equipos de control para la verificacién
de la calidad en la construccion de canceles.

1.4 Alcance

Para los proyectos de implementacion basado en las normas IS0, el servicio que
mantendremos serd la implementacion de un lsboratorio de control de calidad para
un sistema de produccion de canceles de 2000x1350x450 mm con todos los
elementos y equipos necesarios para la elaboracion de las pruebas de calidad.
Este proyecto va aplicado al sistema de produccion que se generara dentro da la
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de mecanica industrial de! ISUCT, pard el uso de docentes y estudiantes de
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carmera
|a misma Carrera
ntro de un laboratorio & cual estara

plementacitn de se debe realizar de
de la calidad, ol cual debera estar cuidado

menciona: “Un laboratero del control

La Im
dastinado gspedﬂcamante a la revision
tal como & manda la normativa |50 9001 gue
de calidad debe astar mantenido 8 una jemperatura ambente controlada con ia
os elgmentos O equUIp0s alli colocados ademas

Fnalidad de evitar gl detenoro de
raduccion establecida” (N DORMAS

de su uhicacion fisica con respecio a la zona de p

IS0, 2017)

lizar |a Investipacion edecuada dentro ¥ tuera del pais para la obtencidn de

informacion de los distintos tipes de proveadores, de lns cuales se pueda oblener
i referante a 0s equipos ¥ glementos con |a
tas de realizar este tipo de
en marcha

Rea

colizacion, manuaias, {oda informac
finalidad de adgquinf todo lo necesara que 52 plantea an

ademas concordar el presupuesio planteado para poner
as fondos obtenidos para

dir cudl sera el provesdor

investigacion,
el proyecto, y utilizar de la manara mas adecuada de |
hacer una comparacitn calidad-precio &l mamenta de decl

adecuado,

1.5 Materiales y métodos

Las investigaciones utilizadas en nuasiro proyecio serén: descnpliva. exploratons.

Investigacion descriptiva se emplea cuando se tisne pocs informaciin sobre Un
fendmeno. La investigacitn descriptiva susle ser un trabajo previo a la investigacion
expositiva, ya que el conocimientd de las propiedades de un fenomeno determinado
permite dar explicaciones a otros asuntos que guardan redacion.

Investigacién exploratoria caresponde al primer acercamiento a un tema especifico
antes de abordarlo an un trebajo investigativo mas profundo.

Todo proceso de invesligacidn parte de una accidn exploratoria, sea que el
investigador no conozca a fondo el tema a tratar o que quiera comprandar sus
alcances, es &l primer acercamiento que permitird un mejor manejo del cbjeto de

estudio,
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1.5 Marco Tedrico

1.6.1 Laboratorio

Un laboratoric 83 un ugar que se encuentra equipado con los medios necesarios
para llevar a cabo experimentos, investigaciones o frabajos, en eslos espacios,
las condiciones ambientales se controlan y se normalizan para evitar que se
produzean influencias extrafias a las previstas, con |a consecuente alteracion de
las madiclones, y para permitir gue las pruabas sean repetibles. Entre las
condiciones gue un laboratorio interta controlar y normalizar, e ancuantran

la presidn atmaosférica (para evitar el ingreso o egraso de aire contaminado),

ta humedad (se trata de reducirla al minimo para aviter la oxidacion de los
instrumantos) v al nivel de vibraciones (para impedir que se alteren las
mediciones) {Péraz Parto, 2010}

1.6.2 Calidad
La calidad es una propiedad que tiene una cosa U objeto, ¥ que define su

valor, asi como la satisfaccidn gue provoca en un sujeto. La calidad es un atributo
muy tendo an cuenta en la mayoria de casos. Ademas, también es un adjelivo
gue s uliliza cemo un instrumento de venta a la hora de aplicario a cualquier
garvicio, products, o marca {Pereird, 2021)

1.6.2.1 Normas ISO

La nerma IS0 9001 es la norma sobre gestidn de la calidad con mayaor
reconocimiento en todo e mundo. Perlenece a la familia (SO 9000 de nomas de
sistemas de gestion de la calidad (junto con IS0 9004), v ayuda 2 las
organizaciones a cumplir con las expectativas v necesidades de sus clientes,
enire otros beneficios. Un sistema de gestion IS0 9001 (SGC) e ayudard a
gestionar y controlar de manera continua la calidad en fodos los proceses. Como
nomma de gestion de la calidad més importante del munde, asi como el estandar
de referencia, describe cémo alcanzar un desempefio y un senvicio consistente y
eficaz.

1.68.2.2 Normas INEN

La Norma Técnica INEN-1SO 18091 ha sido preparado para proparcionar
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directrices, & nvel mundial, a los gobiemos locales para la comprensin y ia
implementacién de un sistema de gestion de la calidad que cumpla con |os
requisitos de fa norma IS0 9001:2008 con el objetivo de satisfacer las
necesidades y las expectatives de |os cludedanos. Entendidndose, asi como
gobierna local, a 1a parte del goblerno en un pais © NAcitn qua cominments estd
més cercana de |a poblacidn, que se encarga de gestionar, gobemar ¥ promover
&l desarrollo de un érea local, y es responsable de la definicién. el disafio,
desarrollo & institucionalizacidn de sus servicios publicos que se axpresan an la
provision de productos, servicios a sus clientes y ciudadanos.

1.6.3 Conformado mecénico

Los procesos de conformado de metales comprandan un amphio grupo de
procesas de manufactura, en los cuales se usa la deformacion plastica para
cambiar las formas de las piezas metdlicas. En los procesos de conformadao, las
herramientas, usualmente dados de conformacstn, ejercen esfuerzes sobre |a
pieza de irabajo que las obligan a tomar la forma de la geometria del dada.

(Lopéz, 2020)
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1.6.4 Soldadura
La soldadura es un proceso utilizado para unir piezas metilicas. Consiste an
aplicar una corriente eléctrica para sobrecalentar y fundir el maial el cual, al
enfriarse, queda fijo.
1.6.4.1 MMA o soldadura manual de electrodo
La corriente eléctrica crea un arco voltaico entre una varilla de slectrodo revestido
consumible y el metal base de la unién a soldar, es al tipo méas ulilizado debido &
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fura getandar farmada por ia letra Ev

ra la soldadura manual Los
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an de 70,000 PSL El
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iaale tension.

ravvastid
cuatro digitos. La E significa que 85

dos primercs digitos son |2 resistencl

cuadrada por 1000. Par gjemplo, N glactrodo EB0
&0.000 PSI Y al 7018 tiene [a fuerza de alta resistencia a tensi
tercer y cuarta digito indican las condiciones {posicion, cormian
sobdar satisfactoriamante.

ra de arco metéalico con gas

La commiente eléctrica craa un arco vollaico entre un hi
matal base de la union saldar. El hilo de soldar es un alambra gue =& alimenta

de comiente continuamante y funciona como material de unién, quedan protegidas
adiante una mezcla de gas y se consigue una

que se puede

1.6.4.2 MIG o soldadu
lo continuo consumipie Y el

de la contaminacion ambiantal m

snldadura a mayor velocidad y en pOs ICoNas dificiles.

1.6.4.2 TIC o soldadura de arco, tungsteno y gas
Este fipo de seidadura ufitiza un electrodo de tungstena no consumible para crear

ol arco eléctrico. Si el metal base io requisre, s& puede utilizar una aportacion
como alectrodo de relleno. El electrodo ¥ |a base de metal estan protegidos por

una mezcla de gas. (Molina, 2018}

1.5.5 Metrologia
Metrologia s la clencia gue trata de las medidas, de los sistemas de unidsdes adoptados

y los instrumentos usados para efectuarias e interpretadas. En la vida no existe nada
perfecto cientificamente hablanda, can & metrologla ocurre lo mismo. Cualquier madida
que tomemos de una magnitud, por muy perfecio, sofisticado y modemao que 5&a un
equipo de medida, siempe va a lener un error asociado a la medida, Evidentements,
cuanto mejores tenga las caracteristicas nombradas, mas fiable y exacta sera la medida.

(TCM, 2021)
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2, ASPECTOS ADMINISTRATIVOS
2.1. Recursos humanos

Fabia 1 Bacuvsos humanos

Nro.- PARTICIPANTE ROL A DESEMPERAR |
1 INGENIERD TUTCOR DE TESIS

2 INGENIERD DIR CARRERA

3 INGENIERD EMNCARGADO CE TALLER

4 ESTUDIANTE TESISTA

5 ESTUDIENTE TESISTA

2.2. Recursos tienicos ¥ materiales

Con la finalidad de cumplir el propésito de la implementacién de un laboratorio de

control de calidad de daré &l uso de los siguientes recursos para cada uno de los
PrOCEes0s comeoy

\N°[Cantidad| Instrumento Imagen | Area de utilizacién |
Calibrador de

i 2 apreciacion 0.02
mm LI

Caiibrador de 'y
2 2 aprecacian 0,05 ' -l' Y
(11 1]

Calibrador digitai
3 1 de epreciacidn ‘:P*‘
0.01 mm

4 ) Micrémetro de 0. | ‘== fr—se
25 rm :

-
5 ;| Micrdmetro de 25. u"" i
| 50 mm
2
!
s

B 2 H-H:H’-ﬁh‘relm da 50-
75 mm
Micrémetnn
7 2 interior de 5-30
i 2
Gonidmetro =1

8 3 universal ga N
. 300mm —--.".'_._ '
9 2 Nivel da precisidn | w * x

e S S
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___r Mediorde | m |

e distancia digital | e i e o o
T = Medidaor digital de ;-

13 z soldadura ‘
F = . Kit de tintas HW

14 penetrantes .4 -k s
15 i Uitrasonido JI -,

Tabia 2 Racursot Monicos y malmnaies
2.3. Viabliidad

La gran industria de |a manufactura a nivel mundial en los difimoes anos ha gvanzado
de manera exorbitanie, gracias a la incursion de nuevas tecnologlas sobre todo en
asta era de la informacién, Se ha logrado desintegrar |as fronteras entre las esferas
fisica, digital, y biclogica. Lo que ha ocasionada que las reglas del juego cambien

da manera vertiginosa. Un cambio gue na implica alta productividad, sino adaplarse

de manera inmediata al requerimiento exacto del chente. Gracias a una cadena
productiva iotalmente versétil que permita hacer &l padido a traves de cualgubker
dispositive virtual & inmediatamente los centros de manufactura iniclen ka
produccion y ol producto llegue lo mas pronto posible a las manos del usuario final.
Esto an resumen se Conoce como la cuaria revolucion industrial o Industria 4.0.

Es una Fabricacidn a medida y personalizada, que se realiza en centros de
produccion o fabricas inteligentes o “Smart Factories” que se caracienzan por su
maycr adaptabifidad a las necesidades y asignacion eficaz de recursos. Esto
parmite una enorme optimizacion de todos los recursos involucrados en [a cadena
de produccién, con lotes més cortos, mejor control de calidad y sobre la satisfaccsin
total de la necesidad del cliente. Por ejemplo, en la época donde Henry Ford se
decia que los coches se fabricaban del color que quisieran sus clientes sempre que

estos los pidieran negros. MH&EEHATI @5 capaz d ;tg er 70.000

wa_lum as decir progucen con mlugm 4.0.
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Es merilonio describir brevemente las stapas evolulivas &e la indusiria, con el
objetivo de saber & donde queremos llegar con este proyecto de ttulacién, es asi
I siguisnba:

1. La primera revolucidn industrial acontece hacia 1784 y viene principalmente
de la mano de la introduccidn de la maguina da vapor v da su capacidad para
geEnerar energia mecanica,

2. La segunda revolucidn industrial se presenia cuando a finales del siglo XIX
se introducen la electricidad y el petrdlec como fuenies principales de
generacién energética. Afios mas tarde aparece |a cadena de produccion y el
concaplo de divisidn del trabajo en tareas.

3, Hacia 1970 aproximadamente se empiezan a dar cambios en [as tecnologias de
informacién vy en la electranica que permitén una automatizacion de Ia
produccidn, pudiéndose considerar como tercera revolucion induwstrial.

4, ¥ por primera vez en la historia en Alemania franscurmiends ef ailo 2011, se
preanuncia a la humanidad el advenimientc de una Revolucion Industrial, la
cuarta, Industria 4.0, pues durante las tres primeras la comunicacion masiva no
existia 0 bien no se podia prever por adefantado el impacio de las confluencias
tecnologicas necesarias. Sin embargo, ese si es el caso de Indusiria 4.0, en la
que estan confluyendo varias tecnologias en punto dptima de maduracion,

La indusiria 4.0 es un ecosisterna de produccién avanzada, automatizade e
interconectada gracias a una amalgama de tecnologias que Se apoyan en sistemas
ciber fisicos. Supone automatizar y robotizar las fabricas para oblener fabricas
intaligenias (SMART FACTORIES) donde &l objetivo principal no son los grandes
voldmenes de produccidn, sino producir productos inteligentes con conectividad yio
inteligencia (SMART PRODUGTS).

Enfocando estos concaptos hacia nuestro medio, e presente provecto busca
introducir la tecnologia 4.0 en la industria ecuatoriana. Con la investigacion,
desarroflo, adguisicion, & implementacién de una Linea Produccidn
Metalmecdnica dentro dal Instituta Superior Tecnoldgico “Central Técnico”
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(ISTCT) Este sistema macro de produccion, parmiti
institute  alcanzar un desarrollo tecnologico 8 nivel de los grandes centros

productivos metalmecdnicos de Europa y Asia. Dandoies una encimme vantaja en el
innovacién y de esta manera seran

aleceran al sactor indusirial

ra a ios futures graduados del

campo laboral, sembrara su espiiio de
profesicnales attamente capacitados que realmanie fort

del pais

Aterrizando mas las conceptos, la linea de produccsén se implementara en los
talleres de soldadura y chapisteria de la camarns de Mecanica Industrial del ISTCT.
Cuyo propdsilo principal es gue los estudiantes desarrolien todo & proceso descrito
en el parafo anterior, y dejen totalmente pperativo el sistema. Con el valor
agregado que los estudiantes desarrolian proyectos de investigacion que faciliten
ia incursién y permitan desamoilar ka gran versatiidad de usos que permite la linea
da produccidn.

Esta linea de produccion tendrd la capacidad de fabricarse desds lemas
relacionados a elaborackin de productos an plancha de acero delgada (e<1 5mm}
como por sjemplo mueblas metalicos, canceles, estampados metalicos para
earrocerias de autes, buses, etc. También se podra trabajar en indusiria
metalmecanica pesada como fabricacion de perfiles estructurales para edificios,

puentes, plataformas de transponte, etc.

Adicionalmente, el sistema permitica el trabajo en diferentes tpos de materiales
metdlicos, sean estos ferrosos o no ferrosos como aleaciones aluminio o cobre,

fundiciones, sic,

Ademds, la linea de produccion abarca la aphicacién de recubrimientos
anticomosives v acabados finales, con sistemas modernos e industriales de
limpiaza mecdnica (SAND BLASTING ¥ GRANALLADO) y con sistemas de
aplicacion de recubrimientos no convencionales en nuestro medio, COMO 50N 08
equipos de pintura con tecnologia de prasurizacion de liquido (AIRLESS). Estos
sistemas optimizan la aplicacion en tempo, COSl0S Y gobre contaminacion al

ambiante.

Finalmenie, el sistema se complemania con la implantacién de un drea especifica



e Xe B H

para el control de calidad. Area que contara con Io& procedimientos adecuados y
los equipos Necesarcs para la iberacién del producto de acuerdo 3 las normativas
cnicas con kas cusles se fabrigue el producto o alguna consideracion especial de
calidad gue requiera el cliente,
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1.4 Cronograma
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