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INTRODUCCION

El proceso de pasantia ofrece al estudiardepenspectiva real y clara de lo que
va a ser su papel como futuro ingeniero de prodnc@s un complemento para su
formacion profesional en donde el estudiante tianeportunidad de desenvolverse
en un ambiente laboral con la finalidad de aplloarconocimientos adquiridos a lo
largo de su carrera, en tal sentido la Fundaciarc&eon Industria (FUNDEI) (2013)
define en su pagina web las pasantias como: fpa&cprofesionales que realiza un
estudiante como requisito para graduarse y denesteera introducirse en el campo

laboral.”

El trabajo realizado en la empresa Metala@iacional C.A, ubicada en la zona
industrial 1l de Barquisimeto, Estado Lara, congien la optimizacion de un area del
proceso de productivo de gran importancia, comeleBunzonado, mediante el uso
de la maquina a control numérico IMAC HP-1250 ashe también la elaboracion
de planos de las piezas correspondientes y de ene de pruebas para de esta
manera llegar a un disefio corregido y Optimo pama wsado en el software

correspondiente de la maquina en cuestion.

La automatizacion es la transferencia deatarealizadas de forma manual por un
operario a un sistema automatico para controlapregeso de produccion con el
objetivo de un mejor aprovechamiento del tiempceylas recursos. Gomez Flores
(2010) concibe el proceso de automatizacion como:sistema donde se trasfieren
tareas de produccion, realizadas habitualmentegemadores humanos a un conjunto

de elementos tecnologicos.” (p. 4)

Actualmente la automatizacion de procesosstrales ha tenido un gran auge en
los procesos de fabricacion de las empresas dehidims grandes avances

tecnologicos que han surgido en



los ultimos tiempos y a las grandes ventajas greetautomatizar toda o solo una
parte del proceso productivo, es asi como Santigigoez (S/F) se refiere a dichas

ventajas al afirmar que:

La automatizacion tiene ventajas muy evidentesoenptocesos industriales. Se
mejora en costes, en servicio y en calidad. Eljoabs mas rapido y no necesita
de una cantidad determinada de operarios, que ardgasnecesarios. Ademas se
producen menos problemas de calidad por realizhtsabajo de una manera mas
uniforme debido a las especificaciones dadas ahzatismo.

Dichos beneficios fueron tomados como finalidarante el trabajo de pasantias
con el objetivo de mejorar el &rea antes menciodad&o del proceso productivo de
la empresa.



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Descripcion de la empresa

Metalurgica Nacional, C.A. (MENACA) es una emega metalmecanica de gran
trayectoria dedicada a la fabricacién de cabinassdensores con una experiencia de
mas de 35 afios en el mercado. Esta ubicada eméal@dustrial Il de Barquisimeto,
Estado Lara. En su planta fisica la empresa cumntauna variedad de maquinaria
necesaria para la fabricacion de las partes quemrpan la cabina del ascensor como
son: dobladoras, guillotinas, maquina punzonadorag, fresa, maquina de corte por

plasma, entre otras, tal y como se observa eiglasaé Nro. 1,2 y 3:

Figura No. 1: Planta fisica de MENACA (1)



Figura No. 2: Planta fisica de MENACA (2)

La empresa ofrece una gama completa de cablenascensores adaptandose a la

arquitectura especial del edificio. Tales como:

* Residenciales
e Panoramicos
e Comerciales
* Montacamillas

* Montacargas.
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Figura No. 3: Cabinas de Ascensores terminadas

Resefa Historica

MENACA es una empresa venezolana con raicespeas dedicada desde su
creacion, al disefio y fabricacion metalmecanicasigensores. Fundada en el afio
1977, desde entonces siempre se ha enfocado erdentd mercado nacional para
crear un producto Unico y a la vez satisfacer téameecesidades y expectativas que

el cliente posee.

MENACA, afio tras afio se ha preocupado por reinventitecnologia y por cada
dia mejorar el proceso de fabricacién y la prepamade sus empleados para asi
poder llegar a obtener el producto que hoy en dif@@emos y para posicionarse en
el mercado como una de las marcas mas reconocidasyetitivas. Es asi como el
principal orgullo de la Empresa es poder garantazaalidad de todos y cada uno de

los productos fabricados, dar seguimiento permaneatios proyectos planificando



su produccion, ajustandola al desarrollo de la gbgarantizando plazos de entrega

adaptados a las necesidades.
Organigrama General

La empresa MENACA a través del tiempo ha vermdolucionando y adaptando
Su estructura organizativa a las exigencias queomepa industria nacional de
ascensores, es por ello que en la actualidad ladsagMENACA cuenta con una
estructura materializada en un organigrama de ftipcional el cual se presenta a

continuacion:

PRESIDENCIA

GERENTE
GENERAL

I T 1
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE ENCARGADO

PRODUCCION LOGISTICA MONTAIJE DE ALMACEN

DEPTO. DE |_ DEPTO. DE |_ DEPTO. DE |_ )
mlPrRODUCCIONI LOGISTICA MONTAJE ALMACEN
B oerro.

ELECTRONICA

Figura No. 4: Organigram@eneral de Metallrgica Nacional C.A.

[ Departamento donde se llevé a cabo la pasantia



Mision

Contribuir con el crecimiento demografico ydekarrollo industrial en Venezuela,
por medio del disefio y fabricacion metalmecanicaasieensores y elevadores de
carga que satisfagan los méas altos estandaresgdeidsel, calidad e innovacion

tecnologica a bajos costos.

Visién

Diversificar la produccion de partes metalnméga@s para colaborar con el
desarrollo industrial Venezolano. Desarrollar nigewvoétodos de produccion para
ascensores y elevadores residenciales, comerciale® carga por medio de
experiencia e inversidn en nuevas tecnologiaseimmentando nuestra eficiencia y

como consecuencia la competitividad en el Mercadar8ericano y del Caribe.

Descripcion del Departamento

El Departamento de Produccion de MENACA esledignado para recibir los
pedidos de produccion, por parte del Departameathaogjistica, de cada una de las

obras que deben ingresar al proceso productiva dmpresa.

Es aqui donde se realizan los planos de cadale las piezas que conforman la
cabina del ascensor ademas, debe velar por el tnimplo de los tiempos en la

fabricacion y de la precision y calidad de las agealizadas.

En este departamento se generan una serierg@tbs y planos, en donde se
describen los detalles de las piezas metalmecéarmjoasvan a cada una de las areas
del proceso productivo (corte, doblado, punzonadoldadura, ensamblado,

almacenaje) para de esta manera cada una de &magren su respectiva area de



trabajo tenga la informacién necesaria para laidabion de las partes y asi evitar

errores en el proceso.

En el diagrama presentado en la figura Nro. 5 sed@uapreciar el proceso

productivo de la empresa y el area que ha sidmizatda:

LAMINA DE HIERRO

AREA DEL
PROCESO
OPTIMIZADA

SOLDADURA SOLDADURA

LIVIANA PESADA

Figura No. 5: Diagrama del proceso productivo de td&irgica Nacional C.A.



Descripcion del Trabajo Asignado

Durante el proceso de pasantias el trabajgnado en la empresa fue la
optimizacion del Area de Punzonado en el procesdyativo mediante el uso de una
Maquina Punzonadora a control numérico (CNC)casio la elaboracion de disefios
asistidos por computadora, mas conocidos por giesssen inglés CAD (computer-
aided design), con los planos y disefios de laspaara luego ser utilizados en el
software correspondiente de la maquina con laifiadlde mejorar los tiempos de
produccion, disminuir los errores y aumentar ladea de las piezas fabricadas. En
las figuras Nro. 6,7 y 8, presentadas a continmacé pueden apreciar imagenes de
la Maquina Punzonadora con la cual se trabaj6 teifas pasantias.

Figura No. 6: Maquindunzonadora CNC IMAC HP-1250 (1)



Figura No. 8: Maquina Punzadora CNC IMAC HP-1250 (3)
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En la tabla Nro. 1 se puede observar alguedasipiezas que deben pasar por esta
area y sus respectivos tiempos de fabricacion:

Tabla No. 1: Tiempo de Fabricacion de Piezas

Nombre Corte | Punzonado| Doblado| Soldadural Pintura T_II_eOT;)IO
Bandeja
de Caja . : . . . :

de 2 min 30 min 2 min 5 min 5 min 44 min
Control
Caja de 5 min 20 min 6 min 10 min 8 min 49 min
Control

el 4 min 15 min 3 min 6 min 4 min 32 min

Jhonson
Soporte

de 3 min 8 min 2 min 5 min 2 min 20 min
Sensores

11



ACTIVIDADES REALIZADAS

Descripcion de las Actividades Realizadas

En un periodo de 16 semanas de pasantia sdis@resto actividades en orden
cronoldégico, las cuales han sido realizadas satmiamente y se realizaron como se

describe a continuacion:

1. Traduccién de manuales: esta actividad se refiémeobtencion de los manuales

en espafiol correspondiente a la maquina punzonadaratrol numérico; la cual
por ser un equipo importado proveniente de lItdichos manuales vienen
redactados en el idioma de origen. Tal versiomegsitante por cuanto puede
ser consultado y entendido por cualquier persoria dmpresa.

2. Reconocimiento de la maquina: esta actividad cbasisn observar la

Punzonadora e iniciar la familiarizacion con éfte de maquina (CNC).

3. Descripcion de las partes: aqui se llevo a cabodesaripcion de la Maquina y

de esta manera conocer e identificar cada unaglpastes fijas y moviles.

4. Aprendizaje de mantenimiento preventivo v corrextise recibié orientacion

sobre el mantenimiento preventivo, que debe raakza la maquina para que no
existan averias ni se deba detener la maquina lgan groblema, asi como
también sobre el mantenimiento correctivo en casset necesario.

5. Orientacion para el uso de la Maquina: esta insitbuc fue dictada por un

representante de la empresa IMAC (fabricante) miemte de la Ciudad de
Modena en ltalia, en donde se orientd al pasarteesel correcto uso de la

maquina y aspectos de seguridad que deben serdereadcuenta al momento

12



de trabajar con la Punzonadora. Durante este dpegmdse trabajo en el
software de disefio para asi conocer el debido aphamiento de la lamina de
hierro y la manera correcta de disefiar las pieaaa pvitar problemas en el

momento de la fabricacion de las partes.

6. Recoleccién de planos de piezas en Departamentacttgidad consistié en la

obtencién de los planos del Departamento de Pratluen donde se encuentran
los disefios CAD correspondientes al punzonado gherdllevar cada una de las

piezas.

7. Grabacion de los planos en el software de la maqilos planos ya existentes se

disefian en un software CAD conocido como AutoCARraplo cual fue
necesario la aplicacion del programa de trabajopetitnie con la maquina
llamado ICAM. Al mismo tiempo se realizaron mejomsdichos disefios para

comenzar con la optimizacion de las piezas.

8. Realizacion de pruebas de las piezas: como todmepoode mejora dentro de un

proceso productivo fue necesario hacer varias pudb cada una de las piezas
que sufrieron cambios en sus disefios para obderymecision y los resultados

obtenidos.

9. Definicidon de las correcciones realizadas en lasgd: en este nivel se realiza

una reunién con el Gerente de Produccion para iddfe cambios que se
hicieron en el Proceso de Punzonado y obtener tabapion final de las

correcciones y mejoras que se realizaron en efidide las piezas.

10.Produccion de piezas segun las mejoras y correegiogalizadas: luego de la

aprobacion del Gerente de Produccién el procesmudeonado inicia con todas
las correcciones y mejoras en los disefos; obtdai@si una gran precision y

una disminucion de errores en el area.

13



Conocimientos adquiridos y aporte desarrollado

Al finalizar el proceso de pasantias y congpletada una de las actividades
propuestas en la empresa se han obtenido losa@sslesperados en el Area de

Punzonado del proceso productivo.

El punzonado era una actividad realizada poolbrero de la empresa donde
debia cuadrar manualmente la lamina para las perfores y en algunos casos
debian hacerse con la ayuda de un taladro comb ess@ de las bandejas de los

cuadros de control del ascensor.

Con la optimizacion del proceso mediante edultado del calculo de las
perforaciones de la Maquina Punzonadora a controiénico (ICAM) se observaron

las siguientes mejoras:

e Se disminuyo el tiempo de produccion de cada pieza.

» Se obtuvo mayor precision de las partes perforadas

e Se disminuyeron los errores humanos en el areddaleld uso de una
maquina automatizada

* Se hace un mejor aprovechamiento de la lamina adidi

Ademés de las mejoras antes mencionadas fdifstacion de los disefios de las
piezas que conforman la estructura del sistemaseinsor, como son:

» Caja Jhonson (Anexo 1)

* Cuadro de Control (Anexo 2)

» Soporte de Sensores (Anexo 3)

* Bandeja del Cuadro (Anexo 4)

14



Ademés de lo anterior, también se mejoro el proceso la creacion de nuevos
planos y piezas que permitan a la empresa perfearceada una de las partes y hacer

un mejor uso de la maquina.

Un ejemplo de los resultados obtenidos esagb ce las bandejas del cuadro de

control de los ascensores como se menciond amteie.

En el Laboratorio de Electrénica los trabajadoremcaban la bandeja donde
debian hacer las perforaciones y luego con la ayledain taladro procedian a
hacerlos, esto tomaba alrededor de 30-40 min puddja; actualmente, y luego de
haber automatizado el area y realizado los disgfinsjoras correspondientes de las

bandejas, este proceso toma entre 5y 6 min.

En la figura No. 9 que se presenta a contidnase aprecia un archivo CAD que
corresponde al disefio y la ubicacion exacta dep&foraciones que deben ser
realizadas en la Bandeja del Cuadro de Control,cledes al ser exportadas al
software de trabajo de la maquina (ICAM) le penitiealizar los calculos y luego

las perforaciones en la lamina correspondiente.

15



AutoCAD 2010 BANDEJA CC-1.dwg
View Manage Output Express Tools a

ag & E g8 ‘é% A fuinsar - L—_‘é;%m © Mooy
insaved Layer State [OMutileader ~ £ Edit =

érﬁﬂ ﬂ Qﬂ@f.mmﬂvmnv !'ext * [ rable

= Fecha: 22052013
éi’i’;ﬂn =22 ASCENSORES NARDI

[Tioo de Bandsja: Bandea para caja de cortred -1

|Tipo de Cortrol: SISTEL
Tipo: 2 Velceidades | X | A |

% [nicio z Micros. | AutoCAD 2010 - [BA...

Flgura No. Bisefio de Bandeja de Control (Archlvo CAD)

En la siguiente figura No. 10 se presentasliitado del calculo realizado por el
software de trabajo (ICAM) de la maquina punzonador

Es de hacer notar que en la pantalla negra sevalnsdos imagenes: una en linea
gris que corresponde a la lamina de trabajo yeriinea amarilla que representa el
corte y las perforaciones a realizar en dicha lamabteniendo como resultado la
base para la elaboracion de la Bandeja del Cuad@odtrol del Ascensor.
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¥ ICam Ver.[5.5.74] - 1127.675, 221.341 - [BANDEJA CC-1 CF VVVF] E

@@ |
i Canfiguraciones @
Alm. Punzones —
Conf. Corriente m
H [ TL(20 % 4 3 D0°)(E)
* @ T2(3)1) 3
*@ Ta2)
H@ T4(14 x B)(9)
*@ T5(8)17) &
* @ Te(20)(16)
[
@
4 >
i Punzones Usados |
Listo ol | Lo | (33 | | |(§ Auto Ang: Auto

Figura No. 10: Resultado dellCédlo de Perforaciones en la Lamina

En la siguiente tabla se puede observar lostesid obtenidos, en cuanto a tiempo,

en algunas de las piezas mejoradas:
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Tabla No. 2: Tiempos de fabricacion luego de la ophizacion del Area de
Punzonado

) ) Ti
Pieza Corte Punzonadqg Doblado | Soldadura| Pintura ITeOTaF;O
Bandeja
de Caja . . . : : .
de 2 min 5 min 2 min 5 min 5 min 19 min
Control
Caja de 5 min 10 min 6 min 10 min 8 min 39 min
Control
CElE 4 min 6 min 3 min 6 min 4 min 23 min
Jhonson
Soporte
de 3 min 2 min 2 min 5 min 2 min 14 min
Sensores

Al comparar los tiempos de punzonado que se obsemnvda Tabla No. 1 con los
tiempos obtenidos en la Tabla No. 2, luego de pénvzacién del Area de
Punzonado se puede observar una disminucion not&blel tiempo total de

fabricacién de cada pieza como se observa end&sig tabla:

Tabla No. 3: Variacion del Tiempo Total de Fabricamdn

Tiempo (min) Variacion
Pieze Tabla No..  Table No.2 min %
Bandeja de Cuadro de Contrc 49 19 3C 61
Caja de Control 20 10 1C 50
Caja Jhonsor 15 6 9 60
Soporte de Sensores 8 2 6 75

18



CONCLUSIONES

Al finalizar el proceso de pasantias y luegdrderpretar los resultados obtenidos

durante el mismo, se llegan a las siguientes ceiurias:

A través de la implementacién del programa de riésan la carrera de
Ingenieria de Produccion la UCLA especificamenteesanato de Ciencias y
asignado a los futuros profesionales, la institudidgra integrarse con el
medio ambiente empresarial y de esta manera curophr uno de los
objetivos fundamentales de estas instituciones cem@l de la extension

universitaria.

 Mediante el programa de pasantia desarrollado popasante, futuro
profesional, logré conocer el ambito laboral y llsores que diariamente se
desarrollan en una empresa, como se llevan losegosc productivos,
interactuar y compartir con el personal de la esgrea convivir en un
ambiente de trabajo y darle un valor muy significatll proceso de pasantia

y por ende el cierre del ciclo de la formacionf@smnal.

e Durante el desempefio de la pasantia en la empré&dANIA, una vez
analizado el proceso manual de Punzonado de lasdérde hierro, se logro
mediante la utilizacion de la Maquina PunzonadoNCC y la formacion
teorico-practica al pasante de su utilizacion, agrd reducir el tiempo de
Punzonado, optimizar el proceso de fabricacionoy gnde reducir los

tiempos de produccion y una optima utilizacionakerkecursos de la empresa.
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RECOMENDACIONES

Concluidas las actividades en el Departamdat@roduccion de la empresa para

las mejoras en el area de Punzonado, se presastaigliientes recomendaciones:

* Formacion de personal para la utilizacion y mamtémnto de la Maquina
Punzonadora CNC.

» Establecer vinculos de comunicacion mas efectivoos e fabricante de la
Maquina Punzonadora CNC.

* Formalizar las 6rdenes de Punzonado al Operadiar daquina por parte del
gerente del Departamento de Produccion.

* Respaldar, como proteccion, los disefios de lagpigae se encuentran en la
memoria de la Maguina Punzonadora en un soporgenext

* Llevar un registro de las piezas fabricadas en e@®lindique la fecha, el

numero de piezas y la obra que las requiere.

20



GLOSARIO

Automatizacién: El termino Automatizacion viene ke palabra griega “auto” y

significa la ejecucién por medios propios de uncpswm, en el que materia,
informacion o energia es cambiado o transformado.ua amplia variedad de
sistemas o procesos; donde se trasfieren taregwodeiccibn a un conjunto de
elementos tecnoldgicos que operan con minima mt&@nvencion del ser humano.

Computer aided-desing (CAD): Disefio asistido pangotadora.

Control Numérico Computarizado (CNC): es todo dé&fo, generalmente

electronico capaz de dirigir posicionamientos de arvarios elementos mecanicos
moviles, de tal forma que las érdenes relativassadesplazamientos son elaboradas,
en forma automatica a partir de datos numéricosmpd@icos definidos por un

programa.

Maquina Punzonadora: Una punzonadora es un tipmdbpina que se usa para

perforar y conformar planchas de diferentes mdésrimasando un punzén y una

matriz a semejanza de una prensa.

Optimizacién: Un proceso que conduce a la solugjitima de un problema.
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ANEXOS

Anexo 1: Célculo de Perforaciones Caja Jhonson

4% ICam Ver.[5.5.74] - 98.627, -294.173 - [CAJA JHONSON CONFIG CC]

Abrir Elaboracion

DPPOPPIPIPPOOIR®WLE ©

°®

Caonfiguraciones

Alm. Punzones

Conf. Corriente

H[ER] T1(20 x 4 % 90715
@ T2(3)(1)

@ T3(+)(2)

H T4(14 xE)T)

@ TS(E)17)

*@ Te(zoN16)

Punzones Usadas

%

S & ®

7
L2

Listo : r ] "’_] fuin] ] -] i ]& Auto Ang: Auto
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Anexo 2: Célculo de Perforaciones Caja de Control

&% ICam Ver.[5.5.74] - 680.672, 281.486 - [PARTES CAJA CONTROL CC-1]

CPPPPPPPVWOOABER® ©

0@

Configuraciones

Alm. Punzones

Conf. Corriente

# Bl T1(20 x 4 % 90°)(E)
*@ T2(3)1)

*@ Ta2)

@ T4(14 x 5I(9)

*@ TS()(17)

H@ Te(z0)(1e)

Punzones Usados

S & @

B R

6D

Lis

Lista r ] m_] e} ] -] | ]& Auto Ang: Auto
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Anexo 3: Célculo de Perforaciones Soporte de Sersor

Funzanes Usados

H[E 120 4 x 90°)(8)
*@ 1201

=@ 132

H@ T4014 % B)(9)

* @ 15(3)(17)

*@ Te(5)(3)

< »

O 2| e | | L A Ang: Auto

0@ @ i
Configuraciones @
Alrm. Purzones
Conf. Corriente m

[ B B &

b

0@

Configuraciones

Alm. Punzones
Conf. Corriente
F[ TLO20 2 4 % 00°N(E)

* @ T2(3)01)
*@ T3(4)2)
H@ T4(14 x E)(9)
* @ TS(B)(17)
*@ Te(5)3)

< b4

Punzones Usados

)

B B

L] 1 -| (] 1@ Auto Ang: Auto

Elﬂj




Anexo 4: Célculo de Perforaciones Bandeja de Cuadi® Control

¥ ICam Ver.[5.5.74] - 1127.675, 221.341 - [BANDEJA CC-1 CF VVVF]

..

Configuraciones

Alm. Punzones

Canf. Corriente

# [ T1(20 x 4 x 90°9(8)
*@ T2(3)(1)

(@ T3(4)(2)

@ T4{14 % 8)9)

#@ TSE017)

*@ Te(200(16)

Punzones Usados

& &

a2 o | | @A A Ang: Auto
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