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RESUMEN

El presente proyecto se enfoca en desarrollar un método de reingenieria para
mejorar técnicas de produccion de la fabrica EM Santa Bérbara EP, a través de un
control y registro de datos documentados, el redisefio de sus matrices y mediante

la simulacién del proceso de embuticion en un programa de elementos finitos.

Dicho proyecto ha sido desarrollado en siete capitulos que se detallan a

continuacion:

El capitulo uno describe el problema, los objetivos a alcanzar, la justificacion e

importancia y el alcance.

El capitulo dos muestra de manera rapida los procesos de conformado mecanico
con y sin arranque de viruta, formas de medicién y conceptos de reingenieria de
procesos, pardmetros y nociones de disefio de matrices.

En el capitulo tres se desarrolla la investigacion y aplicacion del método de
reingenieria que sera utilizado para el mejoramiento del proceso de produccion,
medicién e identificacion de posibles causas, analisis de resultados, propuesta de
soluciones, seleccion de la mejor alternativa y finalmente un procedimiento para

obtener los mejores resultados.
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El capitulo cuatro contempla el redisefio de las matrices propiamente dicho;
haciendo un andlisis desde el inicio de la linea de produccién, se justifica la forma
y medidas del recorte de la materia prima; se realiza un calculo matematico de
fuerzas de corte y embuticion, juegos, radios, dimensiones y seleccion de los
elementos que conforman cada una de las tres matrices, se justifica cada material

utilizados en las conjuntos mecanicos.

En el capitulo cinco describe de manera detallada las condiciones, propiedades,
método de mallado y analisis que se utilizé para el desarrollo de la simulacion del
proceso de embuticion en el paquete Structural Analisis del programa Workbench

y finalmente se hacer una interpretacion de sus resultados.

El capitulo seis muestra de manera detallada el analisis financiero y econdmico

gue asegura la completa viabilidad del proyecto y garantiza su rentabilidad.

En el capitulo siete se encuentran las conclusiones y recomendaciones a las que

se ha llegado luego del desarrollo del proyecto.

Ya que se ha logrado cumplir los objetivos deseados se puede decir que la utilidad
de este proyecto pretende solidificarse como apoyo ingenieril en futuros procesos

gue emprenda la fabrica, principalmente los que tengan que ver con la embuticion.
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INTRODUCCION vajillas mensuales, de las cuales se
_ tiene un porcentaje de pérdidas del
En la actualidad no se han - _
_ 3%, esta cifra incluye fallas debidas
desarrollado proyectos de mejora en
la E.M. SANTA BARBARA E.P. con el

fin de mejorar los procesos de

principalmente al tipo de laminacién

del aluminio usado como materia

o _ prima ya que este material al
fabricacion o modernizarlos. _

momento de su respectiva

Actualmente la fabrica tiene manufactura se rasga y se dafia,

una tasa de produccion de 1000 incrementando de esta manera los



indices de pérdida, por esta razon es
necesario realizar por medio de una
reingenieria del proceso mejoras que
ayudaran a la linea de produccion lo
cual lograra reducir pérdidas Yy
tiempos de transformacion mecanica,
enfocandose en el disefio de nuevas
matrices y respaldando el estudio en
una simulacién del método que esta
involucrado en la obtencién de este
producto el cual es de Vvital
importancia para incursiones
militares, alimentacion 'y  buen

desempefio del personal.

Con el presente proyecto se
busca optimizar el proceso de
fabricacion de la vajilla de camparfa
gue se produce en la EM SANTA
BARBARA E.P.

MATERIALES Y METODOS

La presente investigacion se
llevdo a cabo primero midiendo y
analizando tiempos en toda la linea
de producciéon desde el ingreso de la
materia prima hasta el corte de
exceso de la bandeja. Estas
mediciones sirvieron para definir un

tiempo estandar y crear hojas de

control/registro que permitan manejar
e identificar correctamente posibles
cuellos de botella; se utilizd
procedimientos de reingenieria como
el método de Taylor conocido
también como método estandar,
Ishikawa y la técnica de Pareto para
especificar una propuesta viable que
se podra utilizar para el mejoramiento
continuo en la E.M. Santa Bérbara

E.P.

Figura 2. Matriz de Embuticién

Para el redisefio de matrices se
recurrié a la biografia disponible en la
universidad, recomendaciones de
autores, datos obtenidos en la fabrica
y se modelo cada matriz guiandose

en la forma del producto a obtener.

Para abalizar el correcto
funcionamiento de la nueva matriz de

embuticion se realizé una simulacion



en el moédulo Workbench del software
ANSYS,

utilizando la gradiente de Lagrange

de elementos finidos

como método de analisis y mallando
de forma adecuada cada elemento

del mecanismo simulado.

RESULTADOS Y DISCUSION

Deformacion Total: Luego de
la simulacion en el software de
elementos finitos se comprobd que
con el nuevo disefio la matriz puede
llevar a alcanzar 55 mm de

embuticion

s

Figura 2. Deformacién Total

Esfuerzo equivalente
maximo: Se llegaron a obtener
valores aceptables donde se
comprobé que la materia prima no
sufre ningun dafio, comprobando de
esta manera su ductilidad y completa

plasticidad.

Type: Equivalent (von-Mises) Stress

Unit: MPa
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Figura 3. Esfuerzo de Von Mises

La simulacion muestra que el
limite de tension para el material no
se supera y que la forma de metal se
mantendra en la descarga, con esto
se puede concluir que el uso del
punzén y la matriz en una sola etapa

es un proceso factible.

Con estos resultados obtenidos se
pudo comprobar de nuevo el correcto
calculo de las fuerzas, espesores y

formas de la linea de matriceria.
CONCLUSIONES

Se ha realizado la reingenieria
del proceso de fabricacibn de la
bandeja de campafa, utilizando

métodos de gerencia y productividad.

Se disefid un sistema de trabajo
estandar que reducira cuellos de
botella que afecten a la calidad del

producto o a la produccién del mismo.



Tanto la matriz de embuticion
como las de corte fueron redisefiadas
desde el punto de Vvista de
reingenieria, donde se detectd las
fallas y se las corrigi6 ya que
dificultaban el total desempeiio de la

produccion.

En analisis de resultados se debe
tener muy en cuenta los valores del
esfuerzo equivalente de tension es
decir no se debe exceder o igualar el
valor de 550 Mpa, ya que hacerlo
significaria un fallo predicho y esto
ocasionaria una mala deformacion,

desperdicio y pérdida econdmica.
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