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RESUMEN 
 

   

El presente informe describe un trabajo profesional realizado en la  fábrica 

IPAC S. A. (Industria Procesadora de Acero S. A.).Esta empresa dedicada a 

la fabricación de productos de acero, entre ellos los perfiles estructurales 

formados en frío,  tiene una maquina perfiladora del tipo de rodillos, la misma 

presentaba varios problemas en el proceso de fabricación, siendo el más 

importante su complicada operatividad, ya que poseía un obsoleto sistema 

de corte asociado a la falta de automatización neumática lo que en definitiva 

hacía que su trabajo sea ineficiente. 

 

Por estas razones se decidió sustituir el sistema de corte por otro, que le 

permitiera cumplir con los índices de producción requeridos, acorde a la 

demanda de perfiles del mercado. Para lo cuál se realizaron los estudios de 

las modificaciones que se necesitaba realizar a fin de cumplir con los 

objetivos y metas empresariales. 

 

Este informe provee información técnica sobre sistemas de automatización 

neumática, así como normas y conocimientos generales de la tecnología de 

fabricación de los perfiles formados en frío.  

 

Los resultados obtenidos con las modificaciones realizadas al sistema de 

corte son: Aumentar la productividad de la máquina, mejorar la calidad del 

producto y facilitar la operación de la maquina. 
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