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Resumen y Palabras Claves 

La compañía CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS, presenta problemáticas en su 

proceso productivo, la mayoría de sus productos requieren que la unión de sus piezas sea por 

medio de la aplicación de soldadura, proceso que no cuenta con unos parámetros establecidos 

para realizar esta actividad, por lo cual se decide presentar a la compañía una propuesta de 

mejora en esta área, con el fin de brindar a sus clientes productos de una mejor calidad. 

Se realizó el diagnóstico de la compañía en cuanto al control del proceso productivo, 

donde se evidencio que la empresa no realiza control a la materia prima adquirida, ni seguimiento 

durante el armado o ensamble de los diferentes productos, y tampoco tiene claro el 

procedimiento de la aplicación correcta de soldadura a sus productos. 

La propuesta presentada a la compañía establece procedimientos claros y precisos sobre 

el control de materia prima adquirida, control dimensional del producto fabricado, la aplicación 

correcta de soldadura para la unión de piezas que componen el producto y la inspección de las 

mismas. 

La aplicación de los controles para la recepción de materia prima, proceso de fabricación 

y producto terminado, permitirá a la compañía llevar una trazabilidad de sus proyectos con el fin 

de mitigar los reprocesos. 

Se recomienda a la compañía realizar capacitaciones al personal con el fin de afianzar 

conocimientos en interpretación de planos, aplicación de soldadura, uso correcto de los equipos, 

herramientas y elementos de protección personal. 

Palabras Claves: Soldadura, Arco eléctrico, SMAW, Calidad, Procedimiento. 
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Abstract y Keyboard 

The company CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS, presents problems in its production 

process, most of its products require that the union of its parts is through the application of 

welding, a process that does not have established parameters for this activity, so it was decided 

to present to the company a proposal for improvement in this area, in order to provide its 

customers with better quality products. 

A diagnosis of the company was made regarding the control of the production process, 

where it was found that the company does not control the raw material acquired, nor does it follow 

up during the assembly of the different products, nor does it have a clear procedure for the correct 

application of welding to its products. 

The proposal submitted to the company establishes clear and precise procedures on the 

control of purchased raw material, dimensional control of the manufactured product, the correct 

application of welding for the union of parts that make up the product and their inspection. 

The application of controls in the reception of raw material, manufacturing process and 

finished product will allow the company to keep a traceability of its projects in order to mitigate 

reprocesses. 

It is recommended that the company train its personnel in order to reinforce their 

knowledge of blueprint interpretation, welding application, and correct use of equipment, tools, 

and personal protective equipment. 

Keywords: Welding, Electric arc, SMAW, Quality, Procedure. 

 

 



7 
 

 
 

Tabla de Contenido 

Introducción. .......................................................................................................................... 12 

Planteamiento del Problema. ................................................................................................. 15 

Descripción del Problema. ..................................................................................................... 15 

Formulación del Problema. .................................................................................................... 17 

Justificación. .......................................................................................................................... 18 

Objetivos. ............................................................................................................................... 19 

Objetivo General. ................................................................................................................... 19 

Objetivo Específico. ............................................................................................................... 19 

Marco Referencial. ................................................................................................................. 19 

Antecedentes. ........................................................................................................................ 19 

Marco Teórico. ....................................................................................................................... 26 

Marco Conceptual. ................................................................................................................. 29 

Marco Legal y Normativo. ...................................................................................................... 34 

Diseño Metodológico.............................................................................................................. 36 

Tipo de Investigación. ( revisar .............................................................................................. 37 

Recolección y Análisis de Datos. ........................................................................................... 37 

Desarrollo del Proyecto. ......................................................................................................... 38 

Presentación de la Empresa. ................................................................................................. 38 

Diagnóstico. ........................................................................................................................... 41 

Procedimientos a emplear...................................................................................................... 57 

Plan de Muestreo. .................................................................................................................. 61 

Metodología. .......................................................................................................................... 62 

Conclusiones. ........................................................................................................................ 65 

Recomendaciones. ................................................................................................................ 66 



8 
 

 
 

Bibliografía. ............................................................................................................................ 67 

Anexos. .................................................................................................................................. 72 

 

  



9 
 

 
 

Lista de Ilustración 

 

Ilustración 1. Productos con defectos de calidad .................................................................... 16 

Ilustración 2. Defectos de soldadura según su proceso aplicado ........................................... 22 

Ilustración 3. Normas Aplicables a Soldadura en Colombia ................................................... 35 

Ilustración 4. Logo de la empresa .......................................................................................... 38 

Ilustración 5. Organigrama de la empresa .............................................................................. 40 

Ilustración 6. Diagrama Ishikawa 6M ...................................................................................... 56 

Ilustración 7. Diagrama metodológico .................................................................................... 63 

Ilustración 8. Diagrama de flujo metodología. ........................................................................ 64 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



10 
 

 
 

Lista de Tablas 

 

Tabla 1. Marco Legal y Normativo.......................................................................................... 34 

Tabla 2. Diseño Metodológico ................................................................................................ 36 

Tabla 3. Equipos proceso soldadura. ..................................................................................... 54 

Tabla 4. Marca y referencia de electrodos. ............................................................................ 55 

 

 

  



11 
 

 
 

Lista de Gráficos 

 

Gráfico 1. Porcentaje de reprocesos por clientes ................................................................... 17 

Gráfico 2. Proyectos intervenidos con proceso de soldadura año 2019 ................................. 41 

Gráfico 3. Trabajos intervenidos con proceso de soldadura año 2020 ................................... 42 

Gráfico 4. Trabajos año 2019 ................................................................................................. 42 

Gráfico 5. Porcentaje reprocesos por empresa año 2019 ...................................................... 43 

Gráfico 6. Trabajos año 2020 ................................................................................................. 44 

Gráfico 7. Porcentaje de reprocesos por empresa año 2020 .................................................. 44 

Gráfico 8. Errores comúnmente encontrados para armar piezas que se requieren soldar ..... 45 

Gráfico 9. Errores comúnmente encontrados para iniciar un cordón de soldadura ................. 46 

Gráfico 10. Errores durante la aplicación de soldadura .......................................................... 47 

Gráfico 11. Defectos y errores en los electrodos .................................................................... 48 

Gráfico 12. Errores equipos de soldadura .............................................................................. 49 

Gráfico 13. Defectos por electrodos húmedos ....................................................................... 50 

Gráfico 14. Defectos por mala calibración de equipos de soldadura ...................................... 51 

Gráfico 18. Problemas frecuentes al momento de utilizar una pulidora .................................. 52 

Gráfico 19. Problemas elementos de protección personal proceso soldadura ....................... 53 

 

  



12 
 

 
 

Lista de Anexos 

 
Anexo A PR-COM-01 Procedimiento compras y abastecimiento. .......................................... 72 

Anexo B PR-COM-02 Procedimiento proveedores. ................................................................ 75 

Anexo C PR-ALM-01 Procedimiento de recepción y almacenamiento materia prima. ............ 78 

Anexo D PR-SLD-01 Procedimiento estándar de soldadura. ................................................. 81 

Anexo E PR-SLD-02 Procedimiento inspección de soldadura. ............................................... 84 

Anexo F PR-ALM-02 Procedimiento inspección materia prima. ............................................. 88 

Anexo G PR-CLD-03 Procedimiento inspección dimensional productos. ............................... 91 

Anexo H PR-CLD-02 Procedimiento seguimiento procesos de soldadura. ............................. 94 

Anexo I FR-ALM-01 Formato boleta de rechazo material adquirido. ...................................... 97 

Anexo J FR-SLD-01 Formato especificaciones procedimiento de soldaduras (WPS). ........... 98 

Anexo K FR-SLD-02 Formato reporte de inspección visual.................................................... 99 

Anexo L FR-SLD-03 Formato reporte de líquidos penetrantes. ............................................ 100 

Anexo M FR-SLD-04 Formato inspección de soldadura (PQR). ........................................... 101 

Anexo N FR-ALM-02 Formato reporte de inspección materia prima. ................................... 103 

Anexo O FR-CLD-02 Formato reporte de inspección dimensional. ...................................... 104 

Anexo P FR-CLD-01 Registro inspección productos soldados. ............................................ 105 

  



13 
 

 
 

Introducción. 

Con el fin de mejorar los estándares de calidad de los productos de la empresa CPC 

Ingeniería y Mantenimiento SAS, se desea implementar un control a sus procesos de producción, 

debido a que la compañía está incurriendo en gastos adicionales a los estimados para sus 

fabricaciones, este proyecto propone una metodología para el control y seguimiento enfocado en 

los procesos de soldadura, que permitirá mejorar la calidad de sus productos, reducir costos, 

reducir reprocesos y aprovechar la mano de obra al máximo, enfocándose en sus fases de 

recepción de material, fabricación y producto terminado. 

La metodología planteada para la empresa, le permitirá tener mayores beneficios y poder 

aplicar la filosofía de mejora continua, y con esto cumplir con su visión corporativa al ofrecer un 

producto de mejor calidad, manteniendo y ampliando su cartera de clientes brindándoles 

confianza y garantía de los productos, para que en un futuro logre la certificación de calidad. 

La implementación de la calidad ofrece a la compañía el poder destinar sus recursos hacia 

la mejora continua y en consecuencia la satisfacción del cliente, adecuando un sistema que 

permita el control en las diferentes etapas de producción, obteniendo la reducción de reprocesos 

debido a no conformidades en los productos, coordinar de forma idónea los procesos internos. 

El estudio realizado a la compañía indica que el personal operativo no realiza controles 

sobre el producto en fabricación, además evidencian maquinaria o herramienta defectuosa y no 

informan al personal de mantenimiento, algunos de los errores presentados en las soldaduras 

obedecen consumibles defectuosos, mala preparación de la materia prima y mala calibración de 

equipos de soldadura. 

En busca de solucionar la problemática presentada por la empresa CPC Ingeniería y 

Mantenimiento SAS en temas control de la producción, se propone establecer procedimientos 

para el control y seguimiento de los procesos soldados, control de materia prima y consumibles, 
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inspección dimensional de productos, proceso de soldadura, y de inspección de las mismas. 

Estos procedimientos buscan mitigar los reprocesos que tiene actualmente la compañía, 

brindando un producto de mayor calidad a sus clientes. 
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Planteamiento del Problema. 

Descripción del Problema. 

La empresa CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS desde sus inicios ha buscado una 

mejora continua ya que cuenta con clientes que exigen cumplir con las normas vigentes de 

seguridad y medio ambiente. La empresa se encuentra certificada en RUC y OHSAS 18001, 

desde el año 2012, sin embargo, la empresa no cuenta con un departamento de calidad, el cual 

es fundamental para entregar un producto con terminado óptimo a los clientes. 

Como consecuencia de no realizar un control y seguimiento del producto, y la falta de 

planeación durante el proceso de producción, hace que la empresa incurra en gastos que no 

fueron contemplados en cada uno de sus proyectos, falencias las cuales se describen a 

continuación: 

Reproceso en la fabricación: En la empresa se fabrican los diferentes productos 

(estructuras, pasarelas, barandas, puertas, etc.), cuando estos ya se encuentran listos para el 

proceso de instalación, el personal operativo encargado de ejecutar esta actividad encuentra 

varios problemas como lo son soldaduras defectuosas con una mala presentación, dimensiones 

incorrectas, haciendo que el producto se deba adecuar a las dimensiones y medidas correctas, 

esto causa que la empresa tenga reprocesos; durante el año 2019 y 2020 se presentó un 59.5% 

y un 53.7% respectivamente de trabajos los cuales se intervinieron después de estar terminado 

el producto.  

Pérdida de tiempo de la mano de obra: Este factor es generado por que no se planea que 

personal se necesita en cada proyecto, el personal es enviado en un principio a sede principal, y 

en el transcurso del día se necesita en otro proyecto y tiene que desplazarse, sucede con 

recurrencia perdiendo tiempo en el traslado hacia otros puntos. 
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En la siguiente ilustración se evidencia lo anteriormente mencionado de las problemáticas 

que tiene la empresa: 

Ilustración 1. Productos con defectos de calidad 

Productos con defectos de calidad. 

 

(Fuente: Autor) 

 

A continuación, se muestra un gráfico donde se puede evidenciar el porcentaje de 

proyectos los cuales tuvieron reprocesos ya cuando el producto había sido terminado, reprocesos 

los cuales se realizaron durante la instalación y/o montaje del producto en cada una de las plantas 

de los clientes. 
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Gráfico 1. Porcentaje de reprocesos por clientes 

Porcentaje de reprocesos por clientes 

 

(Fuente: Autor) 

En esta Gráfico podemos ver el porcentaje de trabajos con reprocesos por cada uno de 

los clientes durante los años 2019 y 2020. 

Formulación del Problema. 

Según la problemática que se presenta y mediante la propuesta de un sistema para el 

control y seguimiento del proceso de soldadura, la empresa CPC Ingeniería y Mantenimiento 

SAS, formula el problema: 

¿Qué requiere la empresa CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS para estandarizar la 

calidad en la unión soldada de las partes requeridas por los productos de los diferentes proyectos 

de ingeniería? 
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Justificación. 

Las empresas a nivel global durante los últimos años han buscado métodos y 

mecanismos con el fin de satisfacer con eficacia los requerimientos de sus clientes, durante algún 

tiempo no se contaba con una base de calidad donde se pudiera ver y evidenciar como llegar y 

mantener la calidad en los procesos y los productos de las empresas, lo cual generaba 

desigualdad en conceptos y el manejo de los parámetros de calidad. Actualmente se encuentran 

organizaciones internacionales dedicadas al desarrollo de estándares de calidad, con el fin de 

facilitar normas para ser aplicadas a cualquier tipo de empresa y beneficiar a sus clientes. 

En la actualidad se cuenta con estándares para la implementación y control de la calidad, 

varias compañías en Colombia no realizan un control adecuado de los procesos de soldadura, lo 

cual genera disconformidad de clientes, exceso en los desperdicios y por ende la pérdida  de 

dinero. 

Existen normas para el proceso de soldadura que busca dar parámetros para la correcta 

aplicación y los criterios de aceptación de las soldaduras; también hay organismos que 

desarrollan estándares en áreas de las empresas más generales, como es la implementación de 

los controles de calidad para cualquier tipo de proceso en las empresas, aumentando la 

eficiencia, reduciendo tiempos, y por ende costos. El control de calidad empleado de forma 

adecuada por las diferentes empresas garantiza la competitividad de las mismas, y esto aplica 

para CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS ya que el mercado de estructuras metálicas tiene 

bastante demanda y se puede competir con calidad. 

La implementación de la propuesta de un sistema para el control y seguimiento al proceso 

de soldadura durante la fabricación de los diferentes productos que requieren la unión de piezas 

por medio de soldadura, ayudará a la empresa en el control de los diferentes tipos de defectos 

en la materia prima, la soldadura de los productos y dimensiones de los mismos que se puedan 

generar, adicional contribuirá a la toma de decisiones de forma idónea mediante los criterios de 
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aceptación o rechazo, para contribuir en el mejoramiento continuo, suministrando información 

parametrizada de cada uno de los procesos al personal que intervienen durante todo el proceso 

de producción. 

Objetivos. 

Objetivo General. 

Proponer una metodología para el control y seguimiento al proceso de soldadura en la 

empresa CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS. 

Objetivo Específico. 

• Diagnosticar el estado actual de control y seguimiento que lleva la empresa CPC 

Ingeniería y Mantenimiento SAS en las etapas del proceso de soldadura en los 

diferentes proyectos. 

• Documentar los procedimientos necesarios para el proceso de soldadura desde el 

abastecimiento hasta el seguimiento y control de este. 

• Diseñar plan de muestreo que incluya las revisiones, verificaciones, y validación en las 

diferentes etapas del proceso de soldadura. 

Marco Referencial. 

Antecedentes. 

Antecedentes en Español. 

 
El primer trabajo de Camarena Álvaro, Ronald Antonio (2016), quien denominó la tesis 

como “Influencia de Parámetros de Soldeo en Unión de Tuberías del Proyecto Línea Impulsión 

de Agua Desalinizada Cerro Lindo Milpo” como objetivos de esta tesis tuvo en cuenta el 
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determinar la influencia de los parámetros de soldadura en la unión de tuberías del proyecto, 

determinar la influencia en el proceso de la distancia del conductor de energía y la temperatura 

de la que recibe dicho conductor, determinar el nivel de humedad en el ambiente estos últimos 

enfocados al proceso de soldadura de tuberías, con el fin de evitar defectos en las soldaduras. 

(Camarena Álvaro, 2016) 

Los defectos que se presentan en las soldaduras son el motivo que llevaron a que 

realizaran este estudio, para así poder saber qué se debe hacer y se debe tener en cuenta para 

que los factores ambientales y técnicos no generen defectos en los cordones de soldadura en 

los proyectos de la compañía. (Camarena Álvaro, 2016) 

En este proyecto se realizó el cálculo de caída de tensión eléctrica, basándose en la 

distancia de conexión de la fuente de energía al equipo de soldadura, se tuvo en cuenta las 

características del cable conductor, la temperatura que recibe dicho cable por condiciones 

climáticas, adicional se definieron los parámetros y procedimientos que se deben tener en cuenta 

al momento de realizar el proceso de soldeo en condiciones climáticas donde se presenta 

bastante humedad, ya que interviene al momento de que se realicen soldaduras, pudiendo 

generar defectos. (Camarena Álvaro, 2016) 

Un objetivo de este proyecto fue especificar parámetros a tener en cuenta para que los 

cordones de soldadura no presenten defectos. Lo analizado durante el desarrollo de este 

proyecto se pudo determinar que a mayor temperatura recibida por el cable afecta directamente 

en la caída de tensión, y esto conlleva a que haya falta de penetración y fusión, causando 

defectos en las soldaduras. (Camarena Álvaro, 2016) 

Conclusión: Las condiciones climáticas como la humedad y temperaturas altas en 

lugares de trabajo descubierto pueden causar defectos en la soldadura, estos defectos conllevan 

a grandes problemas ya que puede causar fallas en el funcionamiento del sistema de redes 

hidráulicas; el área de calidad no acepta las soldaduras defectuosas con el fin de mitigar dichas 
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fallas en la red, haciendo que el personal realice correcciones a las soldaduras lo cual conlleva 

a retrasos en el proyecto. 

Aportes: 

• Realizar una revisión del sistema eléctrico de los equipos de soldadura para evitar 

problemas en las uniones soldadas. 

• Identificar si la falla en las uniones soldadas es por causa ambientales, como la 

humedad y temperatura de la soldadura. 

Un Segundo trabajo de Cortes Ibarguen, Carlos Andres (Mayo 2011), quien denominó el 

proyecto como “Implementación de un sistema estándar de control de calidad para los procesos 

operativos en una empresa del sector metalmecánico”, como objetivos de este trabajo tuvo el 

diagnosticar porque se presentan reclamos de calidad en los productos, desarrollo de un sistema 

de control de calidad con el fin de disminuir el porcentaje de pedidos con reclamos por defectos 

de calidad e implementar este sistema de control de calidad para las operaciones de la compañía. 

(Carlos Andrés Cortes Ibarguen, 2011) 

La metodología que se empleó para el desarrollo de este proyecto es descriptivo – 

analítico, con el fin de detallar características de los diferentes procesos operativos de la 

empresa. En este estudio se describen las variables de investigación y su relación para 

posteriormente ser analizadas, luego, dependiendo de los resultados obtenidos se plantean 

soluciones específicas para las problemáticas. (Carlos Andrés Cortes Ibarguen, 2011) 

En el desarrollo de esta investigación se basaron en estrategias de mejoramiento 

continuo, como las diferentes herramientas de calidad; lo cual está conformado por una 

secuencia de actividades con el fin de solucionar problemas en las diferentes áreas de trabajo. 

Las actividades realizadas son la identificación del problema, observación, análisis de la situación 

actual y por último se planteó las alternativas de solución. (Carlos Andrés Cortes Ibarguen, 2011) 
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Conclusión: La aplicación de las diferentes herramientas de calidad, para que a través 

de cada uno de los procesos se puede cumplir con la demanda de calidad de los clientes, para 

lograr esto se deben tener una medición de los diferentes errores de calidad en los diferentes 

procesos, con el fin de poder mejorar continuamente. 

Aportes: 

• Tener mediciones sobre los defectos de calidad que se presenten en las uniones 

soldadas. 

• Como poder implementar las diferentes herramientas para la calidad. 

Un tercer trabajo corresponde a Ángel Mauricio Sigero (2010), quien denominó el trabajo 

“Análisis de defectos, y como evitarlos en soldaduras de arco SMAW y SAW longitudinales y 

circunferenciales en ductos de transporte de hidrocarburos”; La empresa PEMEX SAS se 

transportan a diario alrededor de 2800 millones de barriles de crudo y de alrededor de 7000 

millones de pies cúbicos de gas, por medio de redes de ductos hacia diferentes plantas como 

petroquímicas y refinerías ubicadas por todo el país de México, en un estudio realizado, en el 

año 2008 determinó que alrededor de 2000 barriles de crudo fueron derramados, esto debido a 

fallas en las uniones de la tubería que compone la red de transporte de este producto. (Sigero Á. 

M., 2010) 

Recopiló información técnica de investigaciones sobre los defectos que se pueden 

producir durante los procesos de soldadura electrodo revestido (SMAW) y arco sumergido 

(SAW), dado a conocer prácticas que ayudan a evitar estos errores y la clasificación según su 

normatividad. Esto con el fin de fortalecer los diferentes tipos de soldaduras empleados para la 

soldadura de tubería, y por consecuencia incrementar la eficiencia y reducir los accidentes por 

fallas presentadas en las soldaduras. (Sigero Á. M., 2010) 

Ilustración 2. Defectos de soldadura según su proceso aplicado 
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Defectos de soldadura según su proceso aplicado 

Electrodo revestido (SMAW) Arco sumergido (SAW) 

Falta de penetración Falta de penetración 

Exceso de penetración Exceso de penetración 

Porosidad Porosidad 

Inclusiones de escoria Inclusiones de escoria 

Socavado  
 

(Sigero Á. M., 2010) 

Los controles de soldadura son similares en los procesos empleados por la compañía, 

durante el proceso de inspección se observan discontinuidades que dependen del tipo de 

procesos empleado, el tipo de soldadura empleado, el diseño de la junta, el material empleado y 

las condiciones ambientales. (Sigero Á. M., 2010) 

Cada proceso de soldadura si se hace de forma correcta, permite la optimización de los 

procesos y por ende los resultados. Disminuir los reprocesos ayuda a la empresa y en general al 

personal relacionado con procesos de soldadura, contar con elementos de competitividad en su 

actividad, y obtener los mejores resultados comparativos con el menor recurso disponible, 

logrando así la calidad esperada en cada una de las piezas soldadas. Con este trabajo se busca 

ayudar en el proceso de soldadura. 

Conclusión: La información recolectada de las diferentes investigaciones sobre los 

defectos de soldadura que se pueden presentar en los procesos de soldeo por electrodo 

revestido (SMAW) y el de arco sumergido (SAW), dando a conocer la clasificación de los defectos 

según la normatividad y así poder mejorar las prácticas con el fin de evitarlos y asegurar la 

integridad de las soldaduras e incrementar la eficiencia operacional y reducción de fallas de 

soldaduras. 

Aportes: 

• Ayudar en la detección de las diferentes fallas que se presenten en las uniones 

soldadas longitudinales y circunferenciales. 
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Un cuarto trabajo corresponde a Calderón García, Jeisson Andrés (2011), quien 

denominó el trabajo como “Elaboración de un plan de calidad para las construcciones soldadas 

en la empresa Prodimetal LTDA”, durante el desarrollo de este trabajo  se muestra cómo fórmula 

un plan de calidad el cual tiene como objetivos: Realizar un diagnóstico del estado de la compañía 

en cuanto a control de calidad en la fabricación de productos que requieren soldadura, elaborar 

un plan de calidad para los procesos  de fabricaciones que requieren soldadura y calificar dicho 

proceso. (García, 2011) 

La información recopilada se realizó por medio de comunicación con los operarios y 

supervisores de forma directa, ya que la compañía no realiza registros de entrada de material, 

duración de los proyectos y que personal intervino en cada uno de estos, no se puede determinar 

de forma precisa variables como lo son el material desperdiciado, personal que interviene el 

proyecto y sus respectivos tiempos de fabricación. (García, 2011) 

Se elaboraron los procedimientos de soldadura con las respectivas calificaciones de los 

soldadores, cumpliendo con los requisitos normativos internacionales, lo anterior con el fin de 

que se convierta en una herramienta para el aseguramiento de la calidad en los procesos de 

soldadura de la compañía, facilitando al personal encargado de controlar y evaluar la calidad en 

dicho proceso, ya que se dan criterios de aceptación y rechazo. (García, 2011) 

Conclusión: El poder implementar un sistema de calidad en una empresa para el control 

de las construcciones soldadas, permitirá a la empresa realizar un seguimiento y control de los 

procesos con el fin de poder brindar un producto de excelente calidad. 

Aportes: 

• Tener una guía sobre el procedimiento adecuado para las uniones soldadas, lo cual 

será parte de este trabajo de grado. 



25 
 

 
 

Tener como referencia las diferentes áreas de la empresa, las cuales se deben tener en cuenta 

para poder desarrollar el trabajo de grado. 

Un quinto trabajo corresponde a Diego Ernesto García Pacheco (2015), quien realizó la 

“Desarrollo de dos procedimientos de soldadura (WPS) para la fabricación de uniones soldadas 

en tubería de producción”, durante el desarrollo del proyecto se muestra la elaboración de dos 

procedimientos de soldadura (WPS) con sus respectivos registros de calificación (PQR), para 

juntas a tope, ranuras en V para sistemas de tubería. (Garcia Pacheco, 2015) 

Para cada procedimiento realizado en este trabajo se analizó códigos y normas que se 

deben aplicar para el correcto soldeo del material base, adicional se realizó la identificación de 

las diferentes variables que se presentan en el proceso, lo anterior con el fin de elaborar el 

procedimiento de soldadura cumpliendo con las normas aplicables al proceso. (Garcia Pacheco, 

2015) 

Por último, se estipulan los parámetros de calificación del procedimiento de soldadura de 

basándose en la normatividad de calificación de soldaduras estándar, en donde se determinan 

los tipos de ensayos para los diferentes productos, posterior se realiza el registro de las pruebas, 

se analizan y elaboran las mejoras del procedimiento. (Garcia Pacheco, 2015) 

Conclusión: Los procedimientos propuestos en este trabajo, después de realizar la 

revisión, se evidenció que lo propuesto cumplen la normatividad vigente para la aplicación y 

calificación de las soldaduras en los diferentes procesos empleados por la compañía. 

Aportes: 

• Tener una guía para la elaboración de los procedimientos de soldadura y de inspección 

de las mismas. 

• Identificar el alcance del personal de la compañía en las inspecciones de soldaduras de 

los diferentes productos. 
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Marco Teórico. 

Teoría de recursos y capacidades. 

Varios estudios como los de Hansen y Wernerfelt (Hansen & Wernerfelt, 1989), Rumelt 

(Rumelt, 1991), McGahan y Porter (McGahan & Porter, 1997) o Mauri y Michaels (Mauri & 

Michaels, 1998), han demostrado empíricamente que las diferencias de rentabilidad entre 

empresas que pertenecen a la misma rama de industria son mayores que las que existen entre 

empresas de diferentes industrias. Esto nos da como resultado que el éxito de las empresas se 

debe en pequeña proporción a los efectos de la estructura competitiva de la industria y tiene más 

que ver con los aspectos internos propios de cada empresa. Así nace la denominada Teoría o 

Visión de Recursos y Capacidades. (Guerras Martín, y otros, s.f.) 

La Teoría de Recursos y Capacidades se enfoca en el potencial de una compañía con el 

fin de generar ventajas competitivas, por medio de identificar y valorar estrategias de sus 

recursos y habilidades, o a los que puedan acceder. (Guerras Martín, y otros, s.f.) 

La Teoría de Recursos y Capacidades tiene dos fundamentos básicos que se debe tener 

en cuenta en cualquier empresa: 

1) “Las empresas poseen diferencias entre sí por razón de los recursos y capacidades 

que se encuentran en un momento determinado, así como por las diferentes características de 

los mismos. Esta idea responde al concepto de heterogeneidad.” (Barney, 1991) 

2) “Dichos recursos y capacidades no se encuentran a disposición de todas las empresas 

en las mismas condiciones. Esta idea se relaciona con el concepto de imperfecta movilidad.” 

(Barney, 1991) 

Los recursos y capacidades de las empresas y su posterior análisis se convierten en parte 

fundamental para identificar internamente problemas y su posterior formulación de soluciones, a 

continuación, se enumeran las actividades fundamentales:  
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1) Identificar los recursos y capacidades de cada empresa, con el fin de conocer a fondo 

su potencial y punto de partida, y así definir la estrategia. (Guerras Martín, y otros, s.f.) 

2) Evaluar detenidamente los recursos y capacidades, es decir, determinar en qué medida 

son útiles, adecuados y valiosos para conseguir una ventaja competitiva, sostenerla en el tiempo 

y adueñarse de los rendimientos que proporcione. (Guerras Martín, y otros, s.f.) 

3) Realizar un análisis de la forma de conseguir los recursos y capacidades que se 

necesitan, tanto interna como externamente, explotar los puntos fuertes y así construir o formular 

la estrategia para una mejora tanto en el nivel competitivo como corporativo. (Guerras Martín, y 

otros, s.f.) 

Teoría Kaizen Mejora Continua. 

Kaizen es un sistema dirigido a la mejora continua de toda la compañía y sus 

componentes, de manera armónica y proactiva. Nació en Japón como resultado de sus 

importantes necesidades de superarse a sí mismo para de esta forma poder alcanzar a las 

potencias industriales. (Soto Molina, 2012) 

La Mejora Continua Kaizen, es la manera de mejorar el desarrollo en todos los niveles 

operativos utilizando todos los recursos humanos y de capital disponibles. Es una táctica con el 

fin de servir a la gerencia para lograr mayor competitividad y rentabilidad, ayudando a mejorar 

las debilidades y afianzar las fortalezas de la organización, lo cual le permite mejorar su 

productividad y competitividad en el mercado al cual pertenece la compañía. (Soto Molina, 2012) 

La aplicación de la metodología Kaizen, se lleva a cabo cuando: 

• Las áreas de la compañía se necesiten redistribuir. 

• Una parte del proceso de calidad se quiera mejorar. 

• El ciclo de pedido requiera una mejora. 

• Se quiera mitigar los desperdicios. 
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• Se necesite la disminución de los gastos operacionales. 

• Se necesite mejorar el orden y limpieza. 

La implementación de la filosofía Kaizen, se debe aplicar los siguientes principios 

fundamentales: 

• Recursos actuales Optimizados: Consiste en analizar a profundidad el uso de los 

recursos actuales, del mismo modo que se buscan alternativas para mejorar el uso y 

el funcionamiento de estos. 

• Rapidez en la implementación de soluciones: Un principio básico es la de disminuir los 

procesos burocráticos de análisis y autorización de soluciones; en caso de que los 

problemas sean de sustantiva complejidad, se propone desglosar el problema en 

pequeños hitos de sencilla solución. 

• Bajo o nulo costo: Busca realizar una baja inversión, con el fin de mejorar los 

parámetros de gestión por medio de la mejora continua, evitando mejorar dichos 

parámetros mediante el uso intensivo de capital.  

• Participación de los operarios de forma activa: Busca que los operarios de las 

diferentes áreas participen de forma activa en la mejora de las diferentes etapas de 

producción como es la planificación, ejecución y seguimiento. 

La filosofía Kaizen sustenta que el operario es parte fundamental ya que es quien conoce 

los problemas del cargo que desempeña dentro de una organización, por esto busca las 

alternativas de inversión, donde el personal participe de forma activa para una mejora continua. 

(Salazar López, 2019) 

La implementación de algunas mejoras, por más pequeñas y simples que estas parezcan, 

tienen el potencial de mejorar la eficiencia de las operaciones, y lo más importante, es que crean 
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una cultura organizacional que garantiza la continuidad de los aportes, y la buena participación 

activa del personal en la búsqueda constante de soluciones adicionales. (Salazar López, 2019) 

Marco Conceptual. 

Aseguramiento de la Calidad. 

Salvaguardando la calidad que consiste en el seguimiento de una orientación de 

actuación planificadas y sistemáticas, implantadas dentro del Sistema de Gestión de Calidad de 

la empresa. Estas acciones deben ser demostradas con el objeto de proporcionar la confianza 

adecuada, tanto a la propia compañía como a los clientes y proveedores. (Blog Calidad y 

Excelencia, 2015) 

Para asegurar la calidad, se realiza una auditoría para los estándares de calidad y del 

control de calidad; para verificar que los requisitos mínimos de estos aspectos se estén 

cumpliendo. (Quiroga, 2019) 

La mejora continua de los procesos ayuda a disminuir el desperdicio de materiales y 

acabar las actividades que no generan ningún valor al producto y que aumentan los costos, de 

esta forma, promueve la eficacia y la calidad en los productos que se ofrecen al consumidor final. 

(Quiroga, 2019) 

Mejora Continua. 

La mejora continua busca establecer objetivos y encontrar oportunidades de 

mejoramiento en los diferentes procesos mediante auditorías, con el fin de encontrar hallazgos, 

análisis de datos y tener conclusiones, con el fin de tomar acciones correctivas o preventivas. 

(Torres, 2019) 

Por lo cual la mejora continua en cualquier compañía y/o industria, se enfoca en la busca 

de oportunidades con el fin de mejorar los diferentes procedimientos, determinar objetivos para 

la optimización de los procesos buscando el bienestar de la compañía y de sus operarios, es un 
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proceso continuo el cual busca ir perfeccionando las diferentes áreas de las empresas. (Torres, 

2019) 

Mejora de Procesos. Si se quiere tener una mejora continua se tendrá que realizar 

mejoras a los procesos ya que estos son fundamentales en todas las actividades de una 

organización. Se debe identificar los procesos de la compañía, analizar e identificar la mejor 

forma de optimización, esto se convertirá en una ventaja competitiva para cualquier organización 

frente al resto, ya que vivimos en un mundo que día tras día avanza, es más globalizado y 

digitalizado. (Torres, 2019) 

El desarrollo y progreso que debe ejecutar cada empresa para mejorar continuamente no 

es sencillo de ejecutar, para poder implementar esto se necesita de una metodología que permita 

llevar a cabo un mejoramiento continuo y una mejor gestión empresarial. (Torres, 2019) 

Proceso Mejora Continua. A continuación, se exponen los pasos a seguir para una 

mejora continua en las organizaciones: 

Identificar los Procesos que se Quieren Mejorar. Si se pretende mejorar el rendimiento 

empresarial, se debe conocer a profundidad los procesos de la organización y luego identificar 

el rendimiento de los mismos, una herramienta adecuada sería un diagrama de flujo, con el fin 

de visualizar los pasos críticos de los diferentes procesos. (Torres, 2019) 

Medir los Procesos que se van a Mejorar. Medir los procesos es por medio de 

evidencias de desempeño y si se están cumpliendo con los requisitos del cliente y de la empresa, 

la forma adecuada de realizar esta medición es por medio de indicadores de gestión, ya que 

busca indicar alguna señal, límite y/o advertencia que ayuda a identificar un incorrecto desarrollo 

de los procesos. (Torres, 2019) 
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Un indicador de gestión busca establecer valores como lo son el valor esperado, mínimo 

y mejorado para los diferentes procesos, determinando cuáles serían los valores aceptables y 

cuáles no, de cada procedimiento. (Torres, 2019) 

Ciclo de Mejora Continua. Es una estrategia que busca la mejora continua de la calidad 

en cualquier procedimiento y organización, dicha estrategia fue desarrollada por Edwards 

Deming y se dividen en planificar, hacer, verificar y actuar, o como se conoce comúnmente como 

el ciclo PHVA. (Torres, 2019) 

Kaizen. 

Masaki Imai planteó la conjugación “Kai” cambio y “Ken” para mejorar, significa que no es 

solo reducción de costos, sino que implica una cultura de cambio constante. (Juan Carlos 

Hernández Matías, 2013 ). 

Esta herramienta tiene características como la de encontrar problemas, desarrollo de 

ideas, toma de decisiones, planificar, implementar y analizar los resultados de su efecto. 

Finalmente, la mejora continua se muestra en la frase “siempre hay un método mejor” y consiste 

en un buen progreso, con pequeñas innovaciones y que conducen a una garantía de calidad, 

una reducción de costos y la entrega al cliente de la cantidad justa en el plazo fijado. (Juan Carlos 

Hernández Matías, 2013 ) 

El proceso de la mejora continua, cuando aparece un problema, el proceso de la 

producción se detiene para analizar las causas y tomar las respectivas medidas correctivas con 

lo que su resolución aumenta la eficiencia del sistema (Juan Carlos Hernández Matías, 2013 ). 

Control Estadístico de Procesos. 

En la producción tradicional, los datos de la medición se comparan con los límites de la 

especificación y el resultado deriva con la aprobación o rechazo. Es fundamental el determinar 
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las causas concurrentes y si se presentan algunas causas especiales que varíen el proceso. 

(Datalyzer, 2015) 

Cuando se presenta una causa especial, esta debe identificarse para luego ser eliminada, 

con el fin de prevenir dichas causas se puede ayudar por medio del control estadístico de 

procesos (CEP), ya que brinda la oportunidad de registrar y analizar los datos obtenidos, con el 

fin de tomar la mejor decisión. (Datalyzer, 2015) 

El control estadístico de procesos, no es el único método utilizado para la mejora de 

procesos, existen dos herramientas que se pueden emplear, como lo son histogramas que 

permiten evidenciar en un plano general las variaciones de los procesos y así poder desarrollar 

una distribución de frecuencia, el otro son los gráficos de control que permiten evidenciar si los 

procesos son estables o no, gracias a los diferentes tipos de gráficos que se puede desarrollar 

que se adaptan a los datos y métodos de las muestras. (Caballero, 2020) 

Gestión por procesos. 

La gestión por procesos es una forma distinta de organización laboral, el cual se basa en 

la atención directa del cliente, la gestión de los procesos de forma estructurada en busca de la 

mejora continua. Esta forma de organización laboral ayuda al personal a lograr un flujo de trabajo 

eficiente, encaminado a las necesidades de los clientes, adicional permite realizar un control de 

relaciones con proveedores y clientes. (Blog Corporativo, 2016) 

La gestión por procesos de las diferentes actividades de las organizaciones, se puede 

implementar cuando se tiene una misión bien definida, permitiendo desglosarla por tareas y así 

permitiendo la identificación de las entradas y sálida de material y/o productos. (Blog Corporativo, 

2016) 
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Las empresas lo que pueden hacer a nivel físico en la planta es realizar una eficiente 

distribución de las áreas, de los equipos y maquinaria que componen dichas áreas, con el fin de 

lograr una mejor coordinación y eficiencia en la planta. (Lean Manufacturing, 2019) 

Una buena distribución de la planta es fundamental para lograr una operación eficiente, 

resolviendo una gran parte de los problemas que presentan la mayoría de empresas. Cuando ya 

se tiene establecida de forma correcta la ubicación de la planta, se procede a diseñar las 

instalaciones industriales y posterior la administrativa en la planta, y luego si se procede a 

gestionar la empresa. (Lean Manufacturing, 2019) 

La necesidad de una redistribución de planta puede surgir en diferentes momentos: 

• Cuando se presentan cambios de diseño en el producto. 

• Si se realiza una expansión de la empresa. 

• Si existe la posibilidad de modificar el tamaño de los departamentos. 

• Si se puede generar un nuevo producto a la línea existente. 

• Si se añade a la empresa algún nuevo departamento y se reasignará el departamento 

existente. 

• Con la creación de una nueva planta. 

 
 

 Los indicadores de desempeño o KPI´s se deben definir y ajustar a las necesidades de 

la compañía, para que así se pueda realizar un análisis acorde a los procesos, lo cual se puede 

basar en la norma 27001, ya que esta norma muestra los principales indicadores de rendimiento. 

(Blog Corporativo, 2016) 
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Marco Legal y Normativo. 

Tabla 1. Marco Legal y Normativo 

Marco Legal y Normativo. 

Jerarquía de la 
norma 

Titulo Artículos Aplicación especifica 

CÓDIGO ASME 
El Código de Calderas y 

Recipientes a Presión de ASME. 
SECCIÓN IX  

Es una norma que establece normas para el diseño, la 

fabricación y la inspección de las calderas y los recipientes a 

presión. 

CÓDIGO AWS 
Código de soldadura estructural 

acero  
Todo 

El código AWS puede ser usado en estructuras soldadas 

hechas con acero de carbono y de baja aleación para 

construcción. 

 NTC 2057 
Norma técnica colombiana NTC 

2057 
Todo 

Metalurgia código para calificar el procedimiento para soldar y 

la habilidad del soldador. 

NORMA ASTM  
Sociedad americana para 

pruebas y materiales. 
Todo 

Ayudan a las empresas a mejorar la calidad y la competitividad 

al tiempo que mejoran la vida de millones de personas en todo 

el mundo todos los días. 

NTC 2859 
Norma técnica colombiana NTC 

2859 
Todo 

Estandariza un sistema de muestreo para la aceptación o 

rechazo de lotes, según la inspección por atributos. 

 
(Fuente: Autor)
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Ilustración 3. Normas Aplicables a Soldadura en Colombia 

Normas Aplicables a Soldadura en Colombia. 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

(Fuente: Autor)
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Diseño Metodológico. 

Tabla 2. Diseño Metodológico 
Diseño Metodológico 

(Fuente: Autor)

Objetivos Específicos Desarrollo Meta Herramientas 

Diagnosticar el estado actual de 

control y seguimiento que lleva la 

empresa CPC Ingeniería y 

Mantenimiento SAS en las etapas 

del proceso de soldadura en los 

diferentes proyectos. 

Realizar levantamiento de la 

información con respecto a proyectos de 

la empresa, los cuales presentaban 

defectos de soldadura. 

Identificar los errores 

presentados con 

mayor frecuencia en la 

fabricación de 

productos metálicos. 

• Documentación 

• Entrevista 

• Observación 

• Interpretación 

• Análisis 

Documentar los procedimientos 

necesarios para el proceso de 

soldadura desde el abastecimiento 

hasta el seguimiento y control de 

este. 

Se elaboran los siguientes documentos:  

• Procedimiento de compras y 

abastecimiento. 

• Procedimiento para proveedores. 

• Procedimiento de recepción y 

almacenamiento de MP. 

• Procedimiento especificación 

soldadura (WPS) 

• Procedimiento inspección 

soldadura (PQR) 

Identificar y verificar la 

calidad de la materia 

prima. 

• Recolección de datos 

• Análisis  

• Software para 

elaboración de 

documentos   

Diseñar plan de muestreo que 

incluya las revisiones, 

verificaciones, y validación en las 

diferentes etapas del proceso de 

soldadura. 

Elaborar un procedimiento de 

seguimiento a los procesos de 

soldadura. 

Disminuir el reproceso 

de soldadura. 

• Normas 

• Hojas de Verificación 

• Gráficos de control 
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Tipo y enfoque de Investigación. 

Para lograr el objetivo general planteado en este proyecto se realizará una investigación 

cualitativa de tipo Investigación-acción y cuantitativa de tipo correlacional, con el propósito de 

mejorar el proceso de la soldadura, tratando de cubrir todos los aspectos relacionados al mismo, 

y sobre todo con la calidad del producto final, para posteriormente, desarrollar una metodología 

para el control y seguimiento al proceso de soldadura. 

Recolección y Análisis de Datos. 

Para el desarrollo de este proyecto se utilizará la recolección de datos por medio de 

reuniones, entrevistas y encuestas a los departamentos que influyen en el proceso de fabricación 

de cada proyecto, al personal operativo (armadores y soldadores) se le realiza una encuesta con 

el fin de identificar la perspectiva de cada uno de ellos con respecto a las falencias presentadas 

durante el proceso de fabricación, las herramientas y demás aspectos que puedan influir en la 

aplicación de soldadura, identificar las mejoras a realizar durante el proceso de fabricación de 

los productos con el fin de brindar un producto de calidad y mitigar los reprocesos.  
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Desarrollo del Proyecto. 

Presentación de la Empresa. 

A continuación, se dará a conocer la empresa en la cual se desarrollará este trabajo de 

grado. 

Ilustración 4. Logo de la empresa 

Logo de la empresa 

 

(Fuente: CPC Ingeniería Y Mantenimiento S.A.S.) 

Reseña Histórica. 

CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS inició sus actividades en el mes de octubre del año 

2010, fruto de la experiencia del señor William Celis en el tema administrativo e ingenieril y el 

señor Juan Cruz en el tema operativo en la fabricación, montaje de Estructuras y mantenimiento 

industrial, tuvieron la proyección y vieron la posibilidad de tener como cliente a GM Colmotores 

SA. 

En el mes de septiembre del año 2010, la empresa fue constituida ante la Cámara de 

Comercio de Bogotá convirtiéndose en una empresa simplificada por acciones, siendo el 

Representante Legal el Gerente señor William Alfredo Celis Bonilla. 

La empresa CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS, se dedica al suministro, fabricación, 

montaje y mantenimiento de estructuras livianas y pesadas siendo esta última su fuerte. 

La compañía cuenta con proveedores nacionales quienes suministran toda la perfilería 

de hierro y demás insumos que se requieren para la transformación de la materia prima. 
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La empresa espera en un par de años consolidarse como una de las empresas líderes a 

nivel nacional en la fabricación y mantenimiento de estructuras metálicas. 

Misión. 

CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS, es una empresa dedicada a la prestación de 

servicios integrales en las áreas de ingeniería, suministro, fabricación, montaje y puesta en 

marcha de proyectos para toda la industria; con productos y servicios de alta calidad que cumpla 

con las expectativas de nuestros clientes, con el empleo de tecnologías adecuadas, mano de 

obra capacitada y comprometida, que nos permita construir día a día liderazgo en el mercado 

nacional. 

Nuestra ventaja competitiva es brindarles un servicio oportuno, anticipándonos a sus 

necesidades y superando sus expectativas. 

Estamos comprometidos con nuestros colaboradores, nuestros clientes, el medio 

ambiente y con la sociedad en general, bajo los principios del respeto, el compromiso, la calidad, 

el servicio, la responsabilidad social. (Fuente: Empresa) 

Visión. 

CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS, para el año 2024, será una compañía líder con 

solidez en el mercado nacional, con calidad de productos y servicios generando la satisfacción 

de nuestros clientes, aportándoles tecnología de avanzada, servicios a la medida de sus 

necesidades y orientados a optimizar sus proyectos. 

Lo conseguiremos con un talento humano altamente competitivo y eficiente, 

comprometido y motivado, con una cultura dispuesta, proactiva e innovadora, con respuesta 

rápida a las necesidades de cada proyecto. (Fuente: Empresa) 
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Organigrama. 

Ilustración 5. Organigrama de la empresa 

Organigrama de la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Fuente: Empresa) 
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Diagnóstico. 

Con el propósito de hacer un reconocimiento de la empresa CPC Ingeniería y 

Mantenimiento SAS se hizo una visita a las instalaciones y en reunión con la alta dirección se 

definió en conjunto el alcance que tendría el trabajo de grado, basado en la propuesta de una 

metodología para el control y seguimiento al proceso de soldadura. 

En reunión con el área de producción se realizó un levantamiento de información sobre 

los proyectos los cuales se realizó reproceso por temas de soldadura y se analizaron los errores 

más recurrentes que presentan las uniones soldadas. 

Durante el año 2019 se realizaron 131 proyectos los cuales requerían la unión de 

diferentes piezas por medio de soldadura revestida (SMAW), de los cuales 80 de estos se 

realizaron correcciones en una o más uniones soldadas, realizando un 61.06% de reprocesos de 

los trabajos obtenidos durante este año. 

Gráfico 2. Proyectos intervenidos con proceso de soldadura año 2019 

Proyectos intervenidos con proceso de soldadura año 2019 

 

(Fuente: Autor) 

En el Gráfico 2, se puede evidenciar los trabajos que requerían la unión de piezas por 

medio de soldadura, y cuántos de estos se le realizó reproceso en las uniones soldadas durante 

el año 2019. 
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Durante el año 2020 se realizaron 97 proyectos los cuales requerían la unión de diferentes 

piezas por medio de soldadura revestida (SMAW), de los cuales 63 de estos se realizaron 

correcciones en una o más uniones soldadas, realizando un 64.94% de reprocesos de los 

trabajos obtenidos durante este año. 

Gráfico 3. Trabajos intervenidos con proceso de soldadura año 2020 

Trabajos intervenidos con proceso de soldadura año 2020 

 

(Fuente: Autor) 

En el Gráfico 3, se puede evidenciar los trabajos que requerían la unión de piezas por 

medio de soldadura, y cuántos de estos se le realizó reproceso en las uniones soldadas durante 

el año 2020. 

La compañía cuenta con clientes, los cuales en el transcurso de los años se han 

afianzado, cumpliendo con todos los requerimientos solicitados para cada uno de los proyectos, 

durante los años 2019 y 2020 se han ejecutado diversos trabajos que requieren aplicación de 

soldadura, en los cuales se han realizado reprocesos. 

Gráfico 4. Trabajos año 2019 

Trabajos año 2019 
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(Fuente: Autor) 

En la Gráfico 4, se evidencia los trabajos otorgados por tres clientes, los trabajos 

ejecutados y cuantos trabajos se les realizó reproceso de soldadura durante el año 2019. 

Gráfico 5. Porcentaje reprocesos por empresa año 2019  

Porcentaje reprocesos por empresa año 2019 

 

(Fuente: Autor) 

En la Gráfico 5, podemos ver el porcentaje de trabajos con reprocesos por cada una de 

los clientes durante el año 2019. 
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Gráfico 6. Trabajos año 2020 

Trabajos año 2020 

 

(Fuente: Autor) 

En la Gráfico 6, se evidencia los trabajos otorgados por tres clientes, los trabajos 

ejecutados y cuantos trabajos se les realizó reproceso de soldadura durante el año 2020. 

Gráfico 7. Porcentaje de reprocesos por empresa año 2020 

Porcentaje de reprocesos por empresa año 2020 

 

(Fuente: Autor) 
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En la Gráfico 7, se puede ver el porcentaje de trabajos con reprocesos por cada una de 

los clientes durante el año 2020. 

Durante el periodo comprendido entre el año 2019 y 2020, según entrevista con el área 

de producción, se evidencia que la mayor falla que se presentan en las uniones soldadas es en 

el tema de presentación, porosidad y salpicaduras. 

Realizando una encuesta al personal operativo, siendo especifico al personal del cargo 

Armador y Soldador, se pudo evidenciar en cada una de las preguntas lo siguiente: 

En una primera pregunta se evidencio que durante el proceso de armado de piezas que 

requieren la aplicación de soldadura el personal identifica dos errores frecuentes, el 56% del 

personal identifica piezas mal preparadas, un 46% del personal identifica que encuentra suciedad 

y contaminación en las piezas, lo cual conlleva a que deban hacer reprocesos para realizar un 

mejor alistamiento, ya que estos factores afectan el proceso de soldadura. 

Gráfico 8. Errores comúnmente encontrados para armar piezas que se requieren soldar 

Errores comúnmente encontrados para armar piezas que se requieren soldar 

 

(Fuente: Autor) 
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En la segunda pregunta se evidencia los errores más frecuentes cuando se inicia un 

cordón de soldadura, el 55% del personal identifica que un error recurrente es una mala 

calibración del equipo de soldar, un 18% del personal pueden llegar a escoger un electrodo 

incorrecto, el 27% del personal identificó errores como la contaminación de piezas, electrodos 

húmedos y la mala preparación de piezas, cada uno de estos errores un 9% del personal lo 

identifica; lo cual provoca que el personal tenga demoras mientras corrigen estos errores. 

Gráfico 9. Errores comúnmente encontrados para iniciar un cordón de soldadura 

Errores comúnmente encontrados para iniciar un cordón de soldadura 

 

(Fuente: Autor) 

En la tercera pregunta se pudo evidenciar los errores más frecuentes durante la aplicación 

de un cordón de soldadura, un 29% del personal identifica el error de velocidad de avance de 

aplicación de soldadura, un 20% del personal detecta un arranque inadecuado del cordón de 

soldadura, otro 20% del personal identifica electrodos húmedos, un 13% del personal detecta 

cordones de soldadura no uniforme, otro 13% del personal identifica un ángulo de avance 
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incorrecto, un 7% del personal identifica imperfecciones en la pieza con un 7%; provocando 

defectos, mala presentación en las soldaduras y en otros casos conlleva a realizar reprocesos. 

Gráfico 10. Errores durante la aplicación de soldadura 

Errores durante la aplicación de soldadura 

 

(Fuente: Autor) 

En la cuarta pregunta se evidencia los defectos presentados y los errores que cometen 

con los electrodos utilizados en el proceso de soldadura, un 36% del personal identifican 

electrodos con falta de recubrimiento bien sea por un almacenaje o uso inadecuado, un 29% del 

personal detecta electrodos contaminados cuando los van a utilizar, un 21% del personal 

identifico defectos en electrodos húmedos bien sea por un almacenamiento inadecuado o por no 

usar los hornos portátiles, un 7% del personal identificó que en algunos casos los electrodos no 

cuentan con temperaturas adecuadas para el proceso de soldeo, un 7% del personal identifica 

electrodos con deterioro en su zona de agarre lo cual puede causar que este se caiga de la pinza 
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porta electrodos; estos errores y defectos provocan un consumo adicional de los fungibles, 

defectos y mala presentación en las soldaduras lo cual provoca reprocesos. 

Gráfico 11. Defectos y errores en los electrodos 

Defectos en los electrodos 

 

(Fuente: Autor) 

En la quinta pregunta se evidencia los errores que encuentran los operarios al momento 

de utilizar los equipos de soldadura, un 45% del personal encuentran problemas de calibración 

en el amperaje, esto se presenta con los equipos marca WEST ARCO ya que son equipos 

electrónicos y pueden llegar a tener alguna variación con respecto a los de graduación mecánica, 

un 18% del personal identifican corriente inadecuada para el equipo, esto es ya que algunas 

plantas de clientes puede llegar a variar el voltaje, lo cual conlleva a tener que hacer 

modificaciones internas en el equipo de soldadura o en algunos casos cambiar de equipo, un 
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polaridad en la pinza porta electrodo, un 18% del personal mencionan que los equipos no 

presentan alguna falla o error; esto puede provocar que el personal pierda tiempo realizando los 

ajustes necesarios a los equipos, o en llegado caso realizar el cambio de equipo para poder 

realizar el proceso de soldadura de una forma correcta. 

Gráfico 12. Errores equipos de soldadura 

Errores equipos de soldadura 

 

(Fuente: Autor) 
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de revestimiento en los electrodos; lo cual provoca defectos, mala presentación en las 

soldaduras, conllevando a realizar reproceso de las mismas. 

Gráfico 13. Defectos por electrodos húmedos 

Defectos por electrodos húmedos 

 

(Fuente: Autor) 
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llegar a provocar una rotura de los metales; lo cual provoca defectos en las soldaduras, 

conllevando a realizar reproceso de las mismas. 

Gráfico 14. Defectos por mala calibración de equipos de soldadura 

Defectos por mala calibración de equipos de soldadura 

 

(Fuente: Autor) 
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6% del personal indica que hay guardas en mal estado; lo cual puede provocar accidentes y 

pérdida de tiempo del personal para corregir algunos de estos problemas. 

Gráfico 15. Problemas frecuentes al momento de utilizar una pulidora 

Problemas frecuentes al momento de utilizar una pulidora 

 

(Fuente: Autor) 

En la novena pregunta se evidencia que problemas encuentran los operarios en sus 

elementos de protección personal para realizar sus actividades, un 35% del personal indica que 

las caretas de soldadura presentan daños, un 29% del personal indica que en las caretas 

encuentran vidrios contaminados por pintura o chispas de soldadura, un 18% del personal 

identifica que encuentran caretas con vidrios de filtros inadecuados, un 12% del personal indica 

que tienen petos dañados y un 6% del personal indica que al momento de realizar una soldadura 

pueden tener guantes en mal estado; lo cual puede afectar la salud y la integridad de los 

operarios. 
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Gráfico 16. Problemas elementos de protección personal proceso soldadura 

Problemas elementos de protección personal proceso soldadura 

 

(Fuente: Autor) 

Después de realizado este sondeo con la parte operativa que intervienen directamente 

con la aplicación de soldadura, se puede evidenciar que hace falta realizar un seguimiento 

durante el proceso de fabricación de los diferentes productos, adicionalmente realizar 

capacitaciones al personal con el fin de mitigar los defectos y errores presentados durante el 

proceso de soldadura. 

Durante una reunión que se tuvo con el personal encargado del almacén y las 

herramientas, se realizó el levantamiento de información respecto a los equipos de soldadura 

que posee la empresa, evidenciando la periodicidad de mantenimiento, adicional la marca y tipo 

de electrodos se emplean en la compañía. 
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Para la cual se pudo evidenciar que la empresa cuenta con dieciocho equipos de 

soldadura, tres hornos portátiles para soldadura y un extractor de humos portátil, a continuación, 

se ilustra una tabla con todos estos equipos la ubicación y la periodicidad de Mantenimiento. 

Tabla 3. Equipos proceso soldadura. 

Equipos proceso soldadura. 

Equipo Ubicación 
Periodicidad 

Mantenimiento Preventivo 

Equipo de Soldar BOC Bodega Mensual 

Equipo de Soldar Hobarlt Bodega Mensual 

S.  Lincoln - M3130405226 Bodega - Reserva Bimestral 

S. Lincoln - M3110905022 GM Proyectos Bimestral 

S. Lincoln - M3100606861 Bodega - Reserva Bimestral 

S. Lincoln - M3140403731 GM Proyectos Bimestral 

S. Lincoln - V 115 Portátil Bodega Bimestral 

S. West Arco - 6032001 Bodega Bimestral 

S. West Arco Iec 60974-1 Portátil Bodega Bimestral 

S. West Arco 2032201 Bodega Bimestral 

S. West Arco - 6031801 GM Proyectos Bimestral 

S. West Arco - 6032801 Bodega - Reserva Bimestral 

S. West Arco - 6032501 Bodega - Reserva Bimestral 

S. Miller - Lj140023v Bodega Bimestral 

S. Miller - Lk220407v Bodega Bimestral 

S. Miller - Lh440803v Bodega Bimestral 

S. Miller - Le270616 Bodega - Reserva Bimestral 

S. Miller - Lk120251v Bodega - Reserva Bimestral 

Horno Portátil 110518 Bodega Bimestral 

Horno Portátil 110516 Bodega Bimestral 

Horno Portátil 110517 Bodega - Reserva Bimestral 

Extractor de Humos Bodega Bimestral 

 
(Fuente: CPC Ingeniería Y Mantenimiento S.A.S.) 
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Se logró identificar que la empresa utiliza tres marcas de electrodos los cuales cumplen 

con estándares de calidad y tienen sus certificados, durante el periodo de Mayo del 2020 por 

cuestiones de ejecución de trabajos que se requerían de carácter urgente para acondicionar las 

instalaciones de uno de nuestros clientes en cuanto a medidas de sanidad por temas del virus 

COVID-19 la empresa no contaba con stock de unos electrodos específicos, por lo cual opto por 

comprar electrodos de la marca TRUPER los cuales por experiencia de los trabajadores no 

brinda los mejores rendimientos; a continuación se relacionan las marcas y tipos de electrodos 

que emplea la empresa. 

Tabla 4. Marca y referencia de electrodos. 

Marca y referencia de electrodos. 

Marca Referencia utilizada 

LINCOLN ELECTRIC 

E7018-1 HR4 

E6010 

E6013 

ESAB 

E 7018 

E 6010 

E 6013 

SOLDARCO 

E – 7018 

E – 6010 

E – 6013 

TRUPER E 6010 

 

(Fuente: CPC Ingeniería Y Mantenimiento S.A.S.) 

El siguiente diagrama muestra las fallas que se pueden evidenciar de la empresa CPC 

Ingeniería y Mantenimiento SAS en su proceso de soldadura. 
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Ilustración 6. Diagrama Ishikawa 6M 

Diagrama Ishikawa 6M. 

 

(Fuente: Autor) 
 

Actualmente la empresa CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS tiene fallas en su proceso 

de soldadura, en la parte de insumos, almacenamiento de materia prima y fungibles, habilidad y 

capacitación del personal operativo, teniendo como consecuencia la perdida de tiempos, 

reprocesos, productos de baja calidad y clientes insatisfechos. 

El control de calidad de las uniones soldadas en la compañía se halla en la etapa básica, 

los procesos de inspección de soldaduras y reparación la realizan los soldadores o la persona 

encarga de cada uno de los proyectos, sin estar alguno de estos calificados para realizar esta 

actividad de inspección, esta etapa no se está documentando, no se realiza con las técnicas 

básicas de inspección como son la prueba de tintas; una de las principales causas por la cuales 

hay que realizar reprocesos es el no realizar un seguimiento y control durante el proceso de 

fabricación, en algunas ocasiones estos reprocesos  se realizan cuando el producto está listo 

para entregar o ya se encuentra instalado en la planta de los clientes. 
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Para evitar esto se debe realizar un control al proceso de soldadura desde su etapa inicial 

hasta la entrega del producto, se debe realizar capacitaciones al personal y concientizarlos en 

cuanto al uso correcto de herramientas y elementos de protección personal. 

Según el análisis realizado a la compañía se identifica que: 

• Se debe mejorar el proceso de inspección y almacenamiento de materia prima y 

consumibles, ya que se evidencia que no se realiza un correcto proceso en estos 

aspectos según especificaciones dadas por el fabricante, lo cual provoca 

desperdicio excesivo de estos. 

• En el proceso de ensamble de productos se identifica que no se realiza una 

inspección de los productos fabricados según los planos suministrados por el área 

de ingeniería, antes de continuar al proceso de soldadura. 

• Durante el proceso de aplicación de soldadura no se establecen parámetros de 

soldeo los cuales deberán ser suministrados al personal encargado de esta 

función, y adicional no se realiza una inspección de las soldaduras. 

• La compañía cuenta con plan de mantenimiento de equipos y herramientas, plan 

de capacitaciones, por lo cual se le recomienda reforzar la aplicación de los 

mismos a fin de inculcar en los trabajadores el uso correcto de las herramientas 

y el reporte a tiempo de fallos, junto con el cuidado de los elementos de protección 

personal. 

Procedimientos a emplear. 

Para esta propuesta se crearon de nuevos procedimientos con el fin de realizar un control 

y seguimiento de los productos soldados desde el abastecimiento hasta el producto final, para 

esto se establecen los procedimientos de compras y abastecimiento, inspección de materia 

prima, almacenamiento, control dimensional de productos, aplicación e inspección de soldadura; 
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inicialmente se realizó un diagnóstico, identificando los errores que se estaban cometiendo y así 

identificar las fallas. 

Para la creación de los diferentes procedimientos y formatos se tuvieron en cuenta los 

criterios de aceptación analizados y definidos por las directivas de la empresa CPC Ingeniería y 

Mantenimiento SAS, en cuanto a la materia prima, estándares dimensionales de productos 

fabricados, y criterios de aceptación de soldaduras basado en los estándares internacionales; se 

tomó como guía los lineamientos establecidos en las diferentes normas de soldadura y muestreo.  

A continuación, se da a conocer una breve descripción de los procedimientos y formatos 

diseñados para realizar un control y seguimiento en el proceso de soldadura:  

Procedimiento de compras y abastecimiento 

Este procedimiento aplica desde la necesidad de adquirir bienes o servicios hasta la 

verificación de los bienes o servicios comprados, los proveedores que abastecerán a la empresa 

para cada uno de sus proyectos son los que cumplen con los requisitos solicitados por el área 

de ingeniería.  

Ver Anexo A. PR-COM-01 Procedimiento compras y abastecimiento. 

Procedimiento de proveedores 

Este procedimiento se basa en la selección y evaluación de proveedores, buscando que 

los servicios o productos que se van a contratar estén dentro de los requisitos exigidos por la 

empresa, con el ánimo de dar cumplimiento a los requerimientos tanto de ingeniería y a su vez 

de los clientes. 

Ver Anexo B. PR-COM-02 Procedimiento proveedores. 

Procedimiento de recepción y almacenamiento 

El procedimiento es para los insumos, materia prima, productos y/o servicios que llega a 

las instalaciones de la empresa, para poder darle una buena recepción, un buen almacenamiento 



59 
 

 
 

y seguir todos los parámetros previamente establecidos, para así poder cumplir con la entrega 

de los productos. Se tendrá un formato boleta de rechazo (FR-ALM-01) para rechazar los 

productos no conformes y/o que no cumplen con las características solicitadas. 

Ver Anexo C. PR-ALM-01 Procedimiento de recepción y almacenamiento materia prima. 

Ver Anexo I. FR-ALM-01 Formato boleta de rechazo material adquirido. 

Procedimiento inspección materia prima 

Este procedimiento tiene como fin realizar inspecciones a la materia prima adquirida por 

la compañía, productos como lo son perfilería de hierro y consumibles, para el desarrollo de cada 

uno de sus proyectos, tomando una muestra de dichos productos y realizando un registro de lo 

visualizado de las muestras en el formato reporte inspección materia prima (FR-ALM-02), la 

muestras que se tomen de la materia prima se encuentran establecidas en el procedimiento 

según la norma NTC-ISO 2859-1, con el fin de llevar un control de los productos adquiridos. 

Ver Anexo F. PR-ALM-02 Procedimiento inspección materia prima. 

Ver Anexo N. FR-ALM-02 Formato reporte de inspección materia prima. 

Procedimiento inspección dimensional productos 

Este procedimiento tiene como fin realizar inspecciones a los productos fabricados por la 

compañía, realizar inspecciones dimensionales de las piezas que componen el producto en su 

etapa en ensamble, con el fin de identificar dimensiones y/o piezas incorrectas con respecto a 

los planos suministrados por el área de ingeniería, se realizará un registro de lo identificado 

durante la inspección en el formato reporte inspección dimensional (FR-CLD-02), con el fin de 

llevar un control durante el proceso de fabricación. 

Ver Anexo G. PR-CLD-03 Procedimiento inspección dimensional productos. 

Ver Anexo O. FR-CLD-02 Formato reporte de inspección dimensional. 
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Procedimiento estándar de soldadura 

El procedimiento se basa en el correcto desarrollo de la aplicación de soldaduras, 

contando con un estándar para todos los proyectos que tiene la empresa, brindando seguridad 

al cliente, se contará con el formato especificaciones procedimiento de soldaduras (WPS) (FR-

SLD-01) el cual su propósito es definir y documentar todos los detalles que se deben tener en 

cuenta al soldar materiales o partes específicas. 

Ver Anexo D. PR-SLD-01 Procedimiento estándar de soldadura. 

Ver Anexo J. FR-SLD-01 Formato especificaciones procedimiento de soldaduras (WPS). 

Procedimiento inspección de soldadura 

El procedimiento de inspección de soldaduras garantiza la calidad del producto en todos 

los proyectos de la empresa, lo que busca el registro de calificación es el aseguramiento de la 

calidad de las soldaduras. 

Ver Anexo E. PR-SLD-02 Procedimiento inspección de soldadura. 

Se crean 3 formatos con el fin de registrar las inspecciones realizadas, los cuales son: 

Formato reporte inspección visual (FR-SLD-02) en el cual se registran lo observado 

durante la inspección técnica y superficial de las soldaduras, es un método que permite observar 

salpicaduras, grietas superficiales, presencia de escoria, falta y exceso de fusión, y demás 

características que se puedan evidenciar visualmente, este tipo de inspección tiene una 

limitante que solo se pueden detectar discontinuidades superficiales y no en las soldaduras 

base o raíz. 

Formato reporte de líquidos penetrantes (FR-SLD-03) en el cual se registran lo 

observado en inspecciones visuales y los defectos revelados por las tintas penetrantes los cuales 
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no fueron percibidos durante la inspección visual, este es uno de los ensayos no destructivos 

más comunes en las industrias por su facilidad de aplicación y sus resultados casi inmediatos. 

Formato inspección de soldaduras - PQR (FR-SLD-04) en el cual se verifica la 

limpieza, se examina la preparación de la junta, vigilar el precalentamiento y temperatura entre 

pasos, inspeccionar que sea el metal de aporte adecuado. 

Ver Anexo K. FR-SLD-02 Formato reporte de inspección visual. 

Ver Anexo L. FR-SLD-03 Formato reporte de líquidos penetrantes. 

Ver Anexo M. FR-SLD-04 Formato inspección de soldadura (PQR). 

Procedimiento seguimiento procesos de soldadura 

El procedimiento se basa en el seguimiento que se debe tener al proceso de soldadura 

en cada uno de los proyectos realizando un registro de cada una de las inspecciones realizadas 

a los mismos en el formato registro de inspección productos soldados (FR-CLD-01), con el fin de 

generar un informe mensual por el área de calidad e ingeniería con las fallas relevantes durante 

el proceso de fabricación que será entregado a gerencia para así poder analizar y controlar 

dichos fallos. 

Ver Anexo H. PR-CLD-02 Procedimiento seguimiento procesos de soldadura. 

Ver Anexo P. FR-CLD-01 Registro inspección productos soldados. 

Plan de Muestreo. 

Con el fin de detectar imperfecciones durante el proceso productivo de la empresa CPC 

Ingeniería y Mantenimiento SAS, se establecen procedimientos de inspección para las diferentes 

etapas donde se pueden presentar defectos, en cada uno de estos se establecen criterios de 

muestreo basado en la norma NTC-ISO 2859-1, con el fin de tener lineamientos claros para 

implementarlos por el personal, a fin de tener registro de lo identificado en las inspecciones 
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realizadas, se crean formatos en los cuales se parametrizan características a inspeccionar en la 

materia prima y durante la fabricación del producto, a continuación se relacionan los 

procedimientos en los cuales se emplea el sistema de muestreo: 

Procedimiento inspección materia prima 

Ver Anexo F. PR-ALM-02 Procedimiento inspección materia prima. 

Ver Anexo N. FR-ALM-02 Formato reporte de inspección materia prima. 

Procedimiento inspección dimensional productos 

Ver Anexo G. PR-CLD-03 Procedimiento inspección dimensional productos. 

Ver Anexo O. FR-CLD-02 Formato reporte de inspección dimensional. 

Procedimiento inspección de soldadura 

Ver Anexo E. PR-SLD-02 Procedimiento inspección de soldadura. 

Ver Anexo K. FR-SLD-02 Formato reporte de inspección visual. 

Ver Anexo L. FR-SLD-03 Formato reporte de líquidos penetrantes. 

Ver Anexo M. FR-SLD-04 Formato inspección de soldadura (PQR). 

 

Metodología. 

La aplicación de los diferentes procedimientos planteados en este proyecto en la 

compañía CPC Ingeniería y Mantenimiento SAS, permitirá brindar solución a la problemática 

presentada, ya que se podrá realizar un control y seguimiento de los procesos empleados para 

la fabricación de estructuras metálicas soldadas. Los procedimientos deberán ser aplicados a su 

respectiva área en la compañía con el fin de adquirir materia prima y consumibles de alta calidad, 

mitigar reprocesos y así poder brindar a sus clientes productos de mejor calidad. 
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La metodología propuesta para la compañía, contiene técnicas en cada uno de los 

procedimientos propuestos, que al aplicarse de forma sistemática se podrá alcanzar los 

resultados esperados en el proceso de soldadura, abarcando las diferentes etapas de producción 

como el abastecimiento, ensamble, y aplicación de soldaduras de los diferentes proyectos. Se 

presenta a continuación un diagrama en el cual se determinan la serie de etapas que contienen 

procedimientos que deberán ser aplicados, con el fin de obtener productos de mejor calidad. 

Ilustración 7. Diagrama metodológico 

Diagrama metodológico. 

 

(Fuente: Autor) 

 

A continuación, se presenta el flujograma para la metodología y aplicación de los 

procedimientos.  

Compras y 
abastecimiento.

Recepción, 
inspección y 

almacenamient
o de materia 

prima.

Ensamble de 
producto e 
inspección 

dimensional.

Proceso de 
soldadura e 
inspección.

Seguimiento 
proceso de 
soldadura.
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Ilustración 8. Diagrama de flujo metodología. 

Diagrama de flujo metodología. 

 

(Fuente: Autor) 

En la ilustración anterior se describe el proceso metodológico el cual debe seguir la 

compañía a fin de evitar reprocesos de producto terminado, y poder brindar a sus clientes un 

producto de mejor calidad. El proceso metodológico indica el paso a paso que debe seguir la 

compañía, en el cual se emplean los procedimientos propuestos en el desarrollo de este 
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proyecto, donde se tiene parámetros para la evaluación y selección de proveedores, recepción y 

almacenamiento de materia prima, inspección de materia prima, control dimensional de piezas y 

productos ensamblados, procedimientos estándar de soldaduras e inspecciones de las mismas, 

con el fin de realizar un control durante el ciclo de producción de los productos metálicos 

soldados, y así obtener un producto final en óptimas condiciones lista para entregar al cliente. 

Conclusiones. 

• El diagnóstico realizado a la compañía, evidencia que no se hace un control a los 

procesos de producción, como consecuencia a esto la empresa incurre en gastos 

innecesarios debido a los reprocesos, materia prima dañada y consumibles en mal 

estado, permitiendo analizar a profundidad la problemática e identificar las posibles 

acciones a tomar para la mejora. 

• La propuesta de la metodología presentada a la empresa CPC Ingeniería y 

Mantenimiento SAS, sirve como base para que la gerencia identifique los errores que se 

presentan en las diferentes áreas de la compañía, además, la importancia del control y 

seguimiento en el entorno productivo, en cuanto a la reducción de recepción de materia 

prima defectuosa, reprocesos durante la fabricación, y producto terminado. 

• Con el fin de disminuir los reprocesos de los proyectos ejecutados por la empresa, se 

generaron procedimientos con los respectivos formatos para el control y seguimiento de 

la calidad, diseñados para la fácil comprensión del personal operativo, y entregando de 

forma eficiente los resultados para su posterior análisis. 

• Se diseña el plan de muestreo enfocado a la inspección de materia prima, inspección 

dimensional de los productos fabricados y la inspección de soldaduras, lo cual aportará 

en la gestión de calidad de la compañía en el ingreso, producción y transformación, y el 

producto terminado. 
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• Desde el punto de vista académico, este proyecto sirvió como base para aplicar los 

conocimientos adquiridos durante la carrera de Ingeniería Industrial, y permitió adquirir 

un sentido más crítico frente a los problemas que acontecen en los entornos productivo y 

administrativo, dando así soluciones factibles a las problemáticas presentadas. 

Recomendaciones. 

• Realizar jornadas periódicas de capacitación a los soldadores sobre conceptos de 

soldadura con el fin de afianzar los conocimientos, de tal manera que se pueda garantizar 

un mejor desempeño durante la aplicación de soldadura y así evitar correcciones. 

• Fortalecer las jornadas de capacitación dirigida a los trabajadores sobre la importancia 

del uso adecuado de los elementos de protección personal, con el fin de concientizar 

sobre el cuidado de los mismos para así poder desarrollar de forma correcta y segura sus 

funciones. 

• Realizar jornadas periódicas de capacitación dirigida a los empleados sobre la 

importancia de informar el mal estado de los equipos y herramientas, de tal manera que 

se pueda realizar un mantenimiento a tiempo y así garantizar la eliminación de tiempos 

improductivos durante el proceso, ya que estas eventualidades podrían generar pérdidas 

de recursos. 

• Buscar estrategias para que los empleados se motiven a trabajar en equipo con el fin de 

obtener mejores resultados, y el fortalecimiento de las buenas prácticas para el desarrollo 

de las actividades. 

• Aplicar la metodología de las 5s en busca de que el área de producción se encuentre 

despejada y libre de elementos innecesarios, ya que esto asegura un espacio con mayor 

capacidad para el almacenamiento de materiales del proyecto que se esté desarrollando 

y también favorecerá al bienestar de los empleados. 
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Anexos. 

Anexo A PR-COM-01 Procedimiento compras y abastecimiento. 
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Anexo B PR-COM-02 Procedimiento proveedores. 
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Anexo C PR-ALM-01 Procedimiento de recepción y almacenamiento materia prima. 
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Anexo D PR-SLD-01 Procedimiento estándar de soldadura. 
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Anexo E PR-SLD-02 Procedimiento inspección de soldadura. 
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Anexo F PR-ALM-02 Procedimiento inspección materia prima. 
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Anexo G PR-CLD-03 Procedimiento inspección dimensional productos. 
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Anexo H PR-CLD-02 Procedimiento seguimiento procesos de soldadura. 
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Anexo I FR-ALM-01 Formato boleta de rechazo material adquirido. 
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Anexo J FR-SLD-01 Formato especificaciones procedimiento de soldaduras (WPS). 
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Anexo K FR-SLD-02 Formato reporte de inspección visual.  
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Anexo L FR-SLD-03 Formato reporte de líquidos penetrantes. 
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Anexo M FR-SLD-04 Formato inspección de soldadura (PQR). 
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Anexo N FR-ALM-02 Formato reporte de inspección materia prima. 
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Anexo O FR-CLD-02 Formato reporte de inspección dimensional. 
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Anexo P FR-CLD-01 Registro inspección productos soldados. 

 

  


