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Resumen

En el presente informe se presenta el ciclo de Deming, también conocido como el ciclo
PHVA, acompafiado con los 8 pasos para la solucion de un problema, aplicados en la
deficiencia de programacion en el filtro de inspeccion final de cortadores nuevos dando
coémo resultado una mejora y la solucion del problema mencionado.

Se especifican las partes de las herramientas de corte y el organigrama de como se

desarrolla un programa basico de medicion.

Se hace mencion al disefio en solidWorks en modificaciones de herramientas, debido
de que este software nos proporciono una mejora vision de los resultados finales en los
cambios que los clientes solicitaba tanto cdmo en sus herramientas y en sus dibujos
2D.

En el desglose del documento se presentan diagramas de Pareto, tablas y hojas de
control las cuales fueron obtenidas y disefiadas mediante informacion no confidencial
otorgada de la Empresa Accuromm México S.A. de C.V. la cual puede ser expuesta al

lector.
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3. Introduccién

El uso de cortadores para el maquinado de piezas, debe de contar con las
especificaciones adecuadas para el trabajo que desempefian, si éstas no estan disefias
adecuadamente pueden ocasionar pérdida de material, paro de lineas, entre otras, el
cual representa una perdida monetaria para la empresa, genera tiempos adicionales
por linea, retraso o quejas del producto final.

Dado el punto anterior, Accuromm es una empresa que lleva 5 afios ofreciendo
servicios de venta y mantenimiento de herramientas de corte a empresas dedicadas al
maquinado.

La creacion y el mantenimiento de este tipo de piezas tiene que ser de alta calidad
debido al desempefio que fungen.

Es por ello que la aplicacién de la programacion en la medicion de herramientas de
corte, genera una mejor calidad, obteniendo valores mas exactos en menor tiempo,
garantizando un mayor desempefio en la actividad a la que se someten, disminuyendo
asi los problemas mencionados.

De esta manera surge la idea de desarrollar un plan estratégico implementando la
programacion para disminuir el tiempo actual de medicion, ademas de, mejorando la
calidad en el mantenimiento de piezas y la inspeccion de cortadores nuevos.

La entrega de material en tiempo y forma es un punto clave dentro de la empresa, ya
gue con esto se da a conocer la puntualidad y la eficiencia de esta industria dando asi
una muy buena imagen del servicio que se le vende al cliente.

Partiendo de los puntos anteriores a continuacion se presentaran las sugerencias que

se creen pertinentes a cumplir con respecto a ello.

Figura 3.1. Logo de la Empresa Accuromm México S.A. de C.V.
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Capitulo 1. Historia de la Empresa Accuromm.

4. Descripcién de la empresa.

4.1 Perfil de la Empresa.
Accuromm México S.A. de C.V. es una extensién de la empresa madre
FujiSeiko, esta industria se encarga del mantenimiento y veta de herramientas

de corte para el maquinado de piezas.

4.1 Datos generales

Nombre o Razén social:

Accuromm México S.A de C.V.

Ramo:

Refilado y Ventas de herramientas de corte para maquinado.

Direccion:
Carretera Panamericana Nte. Km. 14 Nave 8 y 9 Col. J. Gbmez Portugal C.P

20909 Jesus Maria, Aguascalientes, Ags.

Teléfono:
01 (044) 449 915 3131y 01 (044) 449 915 3636

Celular:
449 911 7758

Sitio web:

No cuenta con pagina web oficial.
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4.2 Antecedentes

El fundador Kiyoshi Mori establecié una compafia en Nagoya con el gran suefio
de desarrollar excelentes maestros de herramientas y lograr que Japon sea el
pais No. 1 en la fabricacion de las herramientas de corte mas precisas en el
futuro sobre Alemania. Se comenz6 con solo 13 empleados, emprendiendo el
corte de cuchillas de carburo y fabricando herramientas soldadas simples
(1958).

El primer punto de inflexion cuando el Sr. Mori se uni6 a Europa y la inspeccion
de Estados Unidos de la ASOCIACION DE FABRICANTES DE
HERRAMIENTAS DE CARBURO CEMENTADO DE JAPON vy visito la fabrica de
transmisiones de Ford, encontré "Herramientas desechables”, herramientas de

tltima generacion reemplazables. Eso definié nuestro futuro (1969).

Intentamos expandir nuestra tecnologia al agregar plantillas, medidores de
material de trabajo, moldes de inyeccion y prototipos en nuestra linea de
productos, salimos de un simple fabricante de herramientas especializadas
(1980.).

Llamé la década perdida, sin embargo, ganamos mucho mas que perdimos. Eso
significa que podriamos plantar las semillas para nuestro futuro negocio y
comprometernos a cultivarlas mientras tanto. Después de este periodo, nuestra
compafiia superé el objetivo original de convertirse en un fabricante de
herramientas especiales No.1 en Japén (1990).

Reconociendo estos problemas como necesidades de los clientes, FUJISEIKO
lanzé su "FTE (Fuji Total Engineering) Business" que administra los trabajos
relacionados con las herramientas de corte para los clientes (2000).

FUJISEIKO abrié en noviembre del 2012 su planta en México con el nombre de
Accuromm México, y se comenzaron operaciones en marzo del 2013 en el
Estado de Aguascalientes. En su primera etapa se ofrecio el servicio de ventas y
de mantenimiento técnico hasta llegar a dar el servicio de refilado de productos
de carburo y PCD (2012).

13




4.3 Caracteristicas

Mision:

Actuaremos sobre la base de los siguientes principios, asegurando la
imparcialidad y la ética en cada aspecto de nuestras actividades corporativas, a
fin de cumplir con la responsabilidad social corporativa.

Vision:

Politica de calidad:
Esta rigida bajo las normas de FujiSeiko Limited que actualmente cuenta con la
certificacion en ISO 14001

Valores:

Honestidad: Conducirnos de acuerdo a los estandares de trabajo definidos, y
diciendo en su momento los problemas, las oportunidades, etc. Que identifico
con plena confianza.

Respeto. Dirigirse con nuestros colaboradores con el debido valor de la palabra
gue tiene el ser humano.

Pasidn. Realizar nuestras actividades con gusto y sentirnos orgullosos de lo que
realizamos diariamente.

Trabajo en Equipo: Colaborar y alentar a la persona para llegar al objetivo
colectivo.

Calidad: Realizar el trabajo ejemplar bajo las normas rigidas de la empresa

teniendo con ellos un desempefio excelente en sus actividades diarias.
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Capitulo 2. Problema en la Empresa.

5. Andlisis de la Empresa.

Actualmente en la empresa Accuromm, el proceso de estancia del producto para su
venta o debido mantenimiento varia, debido que no todo el material se refila; en otras
palabras, aproximadamente, un 20 % se repara, 10 % se modifica y solamente el 30 %

se inspecciona y pasa al departamento de ventas.

PROCESOS

M Refilado M Reparacion B Modificacion HOEM

Figura 5.1. Porcentajes de procesos

Durante el proceso, la herramienta debe pasar por tres zonas, la cual en cada una

demora cierto tiempo. Estos lugares son:

1. Departamento de venta.
2. Inspeccion y calidad.
3. Produccion.

Cada uno de ellos es parte fundamental para el funcionamiento de la empresa, si uno

comete un error pude ocasionar que demoré mas la entrega del material al cliente.

B ———————————————
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Figura 5.2. Diagrama de Flujo de la empresa.

Como se observa en la figura 5.2, el proceso del servicio que imparte la empresa sobre
la venta o refilado de material es extenso, es por eso gue se tiene que ser sumamente

cuidadoso y preciso en todos los aspectos.

————————————
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5.1 Problematicas en la empresa

Basado en el trayecto del servicio que ofrece Accuromm México S.A de C.V, la cual
cuenta con tan soélo 5 afios en el mantenimiento y venta de cortadores en el estado de

Aguascalientes.

A lo largo de la estancia en la planta se presentaron defectos tales como:

e La falta de comunicacion entre las areas de trabajo, esto provocaba que el
material que entra a la empresa demorara mas o no se trabaje como se deberia.

e Control de ruta de la herramienta en su proceso, al no tener nocion de en
qué filtro se encuentra la pieza, el departamento de ventas le garantiza al cliente
la entrega de producto cuando en su defecto aun no se encontrara en las
condiciones adecuadas, ocasionando el descontrol de la secuencia del material
y dando prioridades cuando no se deberia.

e Stock de herramientas nuevas o refiladas, a este problema se hace mas
énfasis debido a que ocasiona el retraso, creando conflictos y desconfianza al
cliente del servicio que se le brinda.

e Malos entendidos con respecto a modificaciones de cortadores, se hace
mencién de este problema, debido que se presentd una queja de uno de
nuestros clientes la cual tuvo como conflicto que se cabio la medida del diametro

en la punta del cortador a una que no se deseaba.

En base a los defectos mencionados y en el area donde me desenvolvi y llevé a cabo
las actividades diarias durante el periodo que pasé en la empresa, se tomaron como
prioridad la mejora en cuestion de la inspeccion de cortadores para mejorar el tiempo
de entrega de material nuevos que llega a la empresa al departamento de ventas, base
al uso de la programacion de la maquinaria que se tiene en la planta.

Posterior a eso se dara una propuesta para prevenir futuras quejas con respecto a las

modificaciones en herramientas de corte.

5.20bjetivos
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a. General

Implementar el uso de la programacion para la medicion de piezas en el area de
inspeccién, mejorando el tiempo de estancia de herramientas nuevas, ademas de
fomentar la aplicacion del uso de disefio asistido por computadora para realizar
modificaciones en medidas de cortadores. Con esto se pretende reducir tiempos,
menor numero de quejas de clientes, aumentar la produccién del refilado y logar la

eficiencia en el proceso de entrega de piezas OEM.

b. Especificos

o Llevar a cabo el desarrollo de programas de medicion para la liberacion de
herramientas OEM en software especial de inspeccion (Zoller).

o Generar una biblioteca con las con las herramientas disefiadas.

o Organizar y seleccionar plantillas de marcado de herramientas destacadas
de la empresa.

o Creacibn de cortadores en 3D por medio del software de disefio
(SolidWorks).

5.3 Alcances

Durante la estancia en la empresa se llevo a cabo la inspeccion de material, realizando
un plan estratégico principalmente para la agilizacibn de material nuevo en la fase
inspecciodn final y reduciendo la devolucidén de piezas con medidas erréneas. En base a
esto se hizo una prueba piloto aplicando la programacion en la medicion de cortadores
OEM, gracias a eso, se obtuvo la informacion necesaria para la realizacion del presente
documento, obteniendo buenos resultados. Posteriormente la idea se postuld para
mejorar el proceso de la inspeccion final de herramientas refiladas.

A consecuencia de la inspeccidén, y a mis capacidades de disefio, se generd una

propuesta para facilitarle al cliente la observacion previa de la herramienta final

18



después de las modificaciones que pide y asi evitar malos entendidos o en su defecto

guejas.

5.4 Limitaciones

Debido a la falta de tiempo, las pocas oportunidades para la aplicacién de la propuesta
de disefio y la falta de comunicacion entre la gerencia de la empresa y el servidor, la
idea de la implementacion del disefio para modificaciones en cortadores se quedd en
tan s6lo una sugerencia debido a que, para la empresa es mas pérdida de tiempo el
desarrollo del disefio del producto. Es por ello que solamente se utilizan planos en 2D
los cuales se anexaron en el presente documentos de las piezas que se disefiaron

durante la estancia en la planta.

Con respecto a la optacion de codigos para cortadores no se logré llevar a cabo, pese
a que se pensaba que la obtencién de estos, se realizaba por medio del software
SolidWorks, no se contaba con la nocion de que estos se generaban por medio del
meétodo del trazado de lineas y puntos. Cabe mencionar que a base la demanda del
trabajo en la empresa, no se autorizé el tiempo para impartir la capacitacion adecuada
para poder utilizar la cortadora por hilo, es por ello que se descarta en el presente
documento la generacién de los codigos porque no se contaba con la informacién

adecuada y los conocimientos aptos.
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5.5 Justificacion

Debido a la politica de privacidad de Accuromm México, solamente se puede
usar informaciéon no confidencial, para el uso de la elaboracién del presente

documento, Anexo lll.

5.5.1 Medicién de herramientas OEM por medio de la programacion en Zoller.

Es importante tener en consideracion el problema de la falta de programacién en el
area de inspeccion, debido que es le dltimo filtro y el mas importante. El uso de
maguinaria CNC da la confianza de obtener mediad mas exactas y reales, con las
cuales el cliente puede estar tranquilo y satisfecho de que material que se le
entrega es de alta calidad. En base a lo anterior la empresa se beneficiaria al contar
con al menos un 80 % de programas de medicién creados; con esta idea se
agilizaria la entrega al departamento de ventas las herramientas nuevas o refiladas
garantizandole al cliente la optacion de su material en tiempo y forma, ademas, de
reutilizar la plantilla creada y ser utilizada en la inspeccién recibo, en la cual se sabe
gue en este filtro se delibera la vida util de la pieza y se juzga si se puede refilar o

se rechaza como material NG.

Para poder llevar a cabo esta actividad es necesario tener nocion de, tabla 5.1.

Tabla 5.1. Actividades previas.

Importancia

Descripcion

Beneficios

Conocer las partes de la
herramienta.

Saber coémo se conforma
una herramienta de corte,
cual es el area de corte, si

tiene rompe viruta,
agujeros refrigerantes,
etc.

Tener idea de lo que se
explica al momento de
realizar una inspeccion.

Identificar
cortador es.

que tipo de

Saber su funciébn en el
maquinado, ademas, de

conocer las tolerancias
para la medicién
adecuada.

Conocer a simple vista
para que sirve Yy que
funcién hace al momento
de maquinar.

20




Puntos que se | Saber las partes | Habilidad para realizar la

inspeccionan en un | adecuadas para la | actividad de inspeccion.

cortador medicion de esta.

Las tolerancias de las | Relacionar las tolerancias | No tener errores en

medidas que deben llevar | de medicion con cada | cuestion de
gama de herramientas, | especificaciones en
evitando colocar medidas | material entregado
erréneas

Familiarizarse  con el | Conocer cada funcion del | Ser apto para poder

software a utilizar para | software de medicidn con | realizar mediciones por

realizar la programacion el que cuenta la empresa. | medio de esta

herramienta.

Gracias a esto se puede recalcar un beneficio mutuo entre industria y servidor.

5.5.2 Implementacién del Disefio para modificaciones en cortadores.

El disefio de piezas en 3D puede ayudar en la visualizacién entre el producto inicial

y el final, ademas de realizar una prueba rapida de Analisis de dureza o de fatiga, el

cual pude comprobar si la modificacion es apta para el trabajo que realiza la

herramienta.

Esto puede generar un beneficio agradable para la empresa, dando la opcion de

implementar algo de ingenieria de disefio, de este modo los disefios que se van

generando, ademas de presentarse como un método me confiabilidad, se pueden

utilizar en su pagina como un producto nuevo o propuestas que se pueden adaptar

a especificaciones y beneficio del cliente.

Para poder llevar esto posible se necesita realizar las siguientes actividades, tabla

5.2.

Tabla 5.2. Actividades previas.

Importancia

Descripcién

Beneficios

Herramientas de disefio.

Conocer y tener
habilidades de creacion
de piezas en 3D por
medio del disefio asistido
por computadora.

Generar experiencia Yy
habilidad en la realizacién
de piezas en 3D.

Interpretacion de planos

Conocer cada parte de un

Saber nuevas lecturas de
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mecanicos. plano 2D tales como: | planos no antes vistos.

tolerancias, escala,
vistas, radios, acabados,
etc.

Familiarizarse con el | Conocer cada funcion del | Ser apto para poder
software a utilizar para | software con el que |realizar disefios  por
realizar los disefios. cuenta la empresa. medio de esta
herramienta.

En base a la aplicacion de esta propuesta se espera aumentar las habilidades del

presente llevando a la par cada actividad previa.

6. Marco tedrico

6.1 El ciclo PHVA y 8 pasos en la solucion de un problema.

El ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) es de gran utilidad para estructurar y
ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la productividad en cualquier nivel

jerarquico en una organizacion.

ACTUAR

PLANIFICAR

HAGER

Figura 6.1. Ciclo de Deming o PHVA.
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En este ciclo, también conocido como el ciclo de Shewhart, Deming o el ciclo de la
calidad, se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan (planear). Este se aplica
en pequefia escala o sobre una base de ensayo (hacer), se evalla si se obtuvieron los
resultados esperados (verificar),y de acuerdo con lo anterior, se actia en consecuencia
(actuar), ya sea generalizando el plan ,—si dio resultado—, y tomando medidas
preventivas para que la mejora no sea reversible, o reestructurando el plan debido a

gue los resultados no fueron satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar el ciclo.

Tabla 6.1. Los 8 pasos en la soluciéon de un problema.
Etapa del ciclo Paso

Nombre del Posibles técnicas a usar

nam. paso
Definir y analizar | Pareto, h. de verificacion,
la magnitud del histograma, c. de control
problema
Buscar todas las | Observar el problema, lluvia
posibles causas | de ideas, diagrama de
Ishikawa
Investigar cual es | Pareto, estratificacion, d. de
Planear . . .
la causa mas dispersion, d. de Ishikawa
importante
Considerar las Por qué... necesidad
medidas remedio | Qué......... objetivo
Dénde...... lugar
Cuando.....tiempo y costo
Cémo....... plan
Poner en practica | Seguir el plan elaborado en
Hacer las medidas el paso anterior e involucrar
remedio a los afectados
Revisar los Histograma, Pareto, c. de
resultados control, h. de verificacion
obtenidos
Verificar Prevenir la Estandarizacion, inspeccion,
recurrencia del supervision, h. de
problema verificacion, cartas de
control
Conclusion Revisar y documentar el
Actuar procedimiento seguido y
planear el trabajo futuro
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6.2 Hoja de verificacion

Una Hoja de Verificacién (también llamada “de Control” o “de Chequeo”) es un impreso
con formato de tabla o diagrama, destinado a registrar y compilar datos mediante un
método sencillo y sistematico, como la anotacion de marcas asociadas a la ocurrencia
de determinados sucesos. Esta técnica de recogida de datos se prepara de manera
gue su uso sea facil e interfiera lo menos posible con la actividad de quien realiza el

registro.

Es un formato construido especialmente para recabar datos de una manera adecuada y
sistemética, de tal manera que su registro sea facil para analizar la manera en que los

principales factores que intervienen, influyen en una situacién o problema especifico.

Frecuencia
Defecto Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 | Total
Pintura
movida en los| HH I Il HH-HH 11 1 HH I 36
ojos
Cabello mal [ | I [ 8
cosido
Brazos mal 1l TTITHR ITITY T ETITHTITR TN T 32
encajados
Otros 1l I 4
Total 15 8 18 5] 20 13 80
Figura 6.2. Ejemplo de hoja de verificacion.
Beneficios:

e Proporciona datos faciles de comprender.
e Los datos son obtenidos mediante un proceso simple y eficiente que puede ser
aplicado a cualquier area de la organizacion.

e Reflejan rapidamente las tendencias y patrones subyacentes en los datos.
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6.3 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto, es una técnica grafica sencilla para clasificar aspectos en orden

de mayor a menor frecuencia. Esta basado en el principio de Pareto.

200 |
180 | L

©

w | E
om| -
8100 + >
O 87 =
60 -4 g
w0 4E18 Bag 44 =P 2
| 1 14 14 13 12 12 11 g

0 AN, B S S

A B C D E F G H I J
Problema

Figura 6.3. Ejemplo del diagrama de Pareto.

Este diagrama, también es llamado curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una
gréfica para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de

izquierda a derecha y separados por barras.

Este diagrama:
e Permite asignar un orden de prioridades.
e Facilita el estudio de las fallas en las industrias o empresas comerciales, asi

como fendbmenos sociales o naturales psicosomaticos.

6.4 Elementos de una broca.
Las brocas son una herramienta que no es muy complicada de entender, figura 6.4 y
6.5, ya que solo se utilizan para hacer barrenos o perforaciones. La broca en si consta

de dos partes principales que son: el mango y el cuerpo
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Angulo de la punta o centro muerto

Esta parte es exactamente la punta de la broca

Hélice o flauta

Se le llaman asi por la forma en que tiene el cuerpo de la broca

Borde de corte

Es el punto mas alto de la broca el cual comienza a perforar el material
Diametro de corte

Se refiere al diametro de un orificio que se consigue con el uso de la broca.
Fajas-guias

Son unas superficies estrechas en los bordes de ataque que suelen sobresalir
para asi evitar el roce de toda la superficie de la broca dentro del agujero.
Longitud total de la broca

Las brocas pueden presentar diversas longitudes, donde se hallan brocas
largas, normales, cortas, extralargas y extracortas. Las brocas extra largas se
pueden estilar usando un taladro de banco al momento de taladrar a gran
profundidad donde se evitara el maltrato de la broca.

Angulo de corte

Una broca presenta un angulo normal de corte en la punta de unos 118
grados, aunque existen excepciones de broca con un didmetro de 135 grados
para garantizar que la mecha no se resbale al hacer contacto con la superficie
Longitud de corte

Se refiere a la mayor profundidad en la que se llega a taladrar con una mecha.
Se define con la longitud util que se determina segun la extension de la hélice.
Mango

También llamado Vastago, se trata de la parte por donde la broca se fija a la

magquina. Esta suele tener una forma conica o cilindrica.
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Angulo de |a punta

Labio cortante

Superficie de
afilado del labio

Faja - Guia

/

Angulo de inclinacian de helice

Figura 6.4. Punta de la broca.

angulo de la hélice
|

K
Diametro Ejg —~-=——1— =
E ’ L Flautas
—Vastago — Longitud de la flauta —
; e gcuempa=" "
e ———— Longitud total —————————

Figura 6.5. Cuerpo total de una broca.

6.5 Software

6.5.1 SolidWorks

SolidWorks es un software CAD (Diseflo Asistido por Computadora) para
modelado mecanico en 3D. Este es tan sencillo como potente y permite que
cualquier empresa pueda hacer sus ideas realidad y hacerse con mercados

globales.
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Figura 6.6. Icono de SolidWorks

6.5.2 Zoller

Es la maquina de medicién universal para herramientas de corte de metal,
desde las pruebas rapidas de los criterios individuales hasta los controles
completos, automaticos e independientes del operador, las herramientas se
verifican de forma rapida, sencilla y extremadamente precisa. Los resultados de
la medicion se documentan a detalle y se pueden transferir a las maquinas de

molienda con solo presionar un botén.

Figura 6.7. Maquina zoller.

6.5 Como se programa en la maquina Zoller.

La programacion en el software es comodo y amigable para el usuario debido que el
objetivo es el ahorro de tiempo y esfuerzo.

Para poder llevar a cabo esta funcion es necesario llevar un orden de pasos, figura 6.6.

R
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Diagrama de Flujo la elaboracién de programas
en Zoller.

Introducir la longitud total del

Encendido de maquina y cortador en el eje “Z".

verificacion del estado

Abrir Programa de Medicion

Poner punto 0 en la punta del

resionando
p cortador.

Mandar a origen (0,0),
presionando “F3”.

Partiendo del punto 0 se
generan subprogramas para la
medicion de cada punto del
cortador, seleccionando
solamente los parametros
requeridos.

Usar herramienta especial
14 de Calibracion (Master de
Calibracion)

Calibracion
de ejes

Nuevo Plantilla
de Medicion

Seleccionar el nombre de
la herramienta a medir
dentro de la libreria del
Software.

Presionar “F10” para borrar Colocar el Cortador a medir,
datos anteriores e iniciar con posterior a ello presionar “Shift +
una nueva plantilla. F5”

Los Datos requeridos se toman

base al plano del cortador.

Elaboré: é é:(
Introducir los valores para

Generar la concentricidad del

vastago del cortador. Reviso: %

Figura 6.8. Diagrama de Flujo de elaboracion de programas en Zoller.
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7. Metodologia

7.1. Medicion de herramientas OEM por medio de la programacién en Zoller.

7.1.1. Planear (P)

7.1.1.1 Anélisis del problema

Al analizar la situacion del problema de la falta de programacion en el area de

inspeccién, dando como partida con herramientas nuevas aplicando una prueba

piloto. A este tipo de material solamente se le realiza inspeccion final y se

entrega al departamento de ventas, pase a eso es un buen inicio para

implementar la idea sugerida para observar coOmo se va comportando la

propuesta dada.

Para esto, en el periodo de septiembre-octubre se tuvo que recopilar la mayor

informacion posible para definir y observar cual tan era la magnitud del

problema. Para deliberar que tan grande era el defecto, tome los datos en base

a en la entrada de material, con el cual se desarrollé6 una hoja de control de

manera sencilla para observar el comportamiento actual del producto en la

empresa, tabla 7.1.

Tabla 7.1 Hoja de control de herramientas OEM.

Herramientas OEM
(septiembre-octubre)

con programa

semana sin programa
del mes
Septiembre | Octubre | Septiembre | Octubre
1 7 27 3 9
2 27 31 15 20
3 31 57 20 11
4 26 45 1 0
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Base a los datos recaudados se generd un grafico para visualizar con mayor

énfasis el problema que se esta analizando, figura 7.1.

Herramientas OEM

B Sptiembre sin programa Septiembre con programa
M Octubre sin programa Octubre con programa

60

50

57
45
40
31 31
30 27 27 76
20 20
20 15
11
7 9
10 3
N o
0
1 2 3 a4

Figura 7.1. Grafico de Herramientas OEM.

Gracias a esto podemos corroborar que en la empresa Accuromm existen mas
herramientas que no cuentan con un programa de medicion final, lo cual, denota
gue el uso de la maquinaria para realzar este tipo de inspecciones en
herramientas de corte, que evidentemente es escasa y no se aprovecha al
maximo esta ayuda, es por ello que con el paso del tiempo, el problema pueda
agravarse, si no se le aplica una contramedida evitando que este llegue a
ocasionar medidas extremas como la contratacion de una persona con el
conocimiento apto para desarrollar esta actividad, o en su defecto, solicitar una
capacitacion para poder programar en el software y asi tener una mayor

eficiencia en la liberacion de este tipo de material.

7.1.1.2. Posibles causas del Defecto

Base a la informacion recaudada, se comenzo a identificar las posibles causas o
problemas del porqué surge este defecto. Para mayor vision se aplicé una lluvia

de ideas, con la ayuda de mi asesora la especialista en calidad Ana Gabriela
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Ramirez Navarro, la cual proporcion6 una mejor visualizacion del defecto

planteado:

e Falta de tiempo.

e Pieza sencilla de medir.
e [Es poco usual.

e Mediciones erroneas.

e Falta de colets.

e Herramienta complicada.
e Pérdida de tiempo.

e [Falta de capacitacion.

Cada punto mencionado sera de apoyo, debido a que uno de ellos nos puede
llevar a la resolucion del problema o a la identificacion de las causas mas
frecuentes que intervienen en él. Sin embargo, solamente se tomaron las

propuestas medibles las cuales pudieran ser observadas mediante numeros.

7.1.1.3. Investigar cudl es la causa o el factor mas importante

Para analizar las causas que se presentan en la lluvia de ideas se utilizé6 una
herramienta de calidad conocida como diagrama de Pareto. Figura 6.3, el cual

nos facilita la deteccion de las causas mas habituales del problema a resolver.

Para poder llevar a cabo como tal el diagrama de Pareto, primero se
describieron las posibles caudas basado en la lluvia de idea para asi tener un

control y saber en qué caso entra la pieza obtenida en ese momento:

Falta de tiempo. Esta ocurre cuando habia material en exceso de piezas de
refilado y la herramienta la requerian con urgencia, la cual se le daba prioridad.
Pieza sencilla de medir. Se cuanta cuando los puntos a medir son pocos y no

son tan complicados, por ejemplo: radios, chaflanes, etc.

e
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Es poco usual. Esta causa fue poco frecuente, pero se genera cuando llega
una herramienta con medias especiales, la cual actualmente la mide el
especialista en calidad.

Mediciones erroneas. Ocurre al realizar la medicion por medio del software y
estas se tiene que confirmar con la ayuda de un proyector de sombras.

Falta de colets. Cuenta cuando en un lote de piezas OEM el vastago era de 0.5
mas, por ejemplo: 6.5, 10.5, 16.5, 20.5, etc.

Herramienta complicada. Ocurria por lo general con herramientas con mixtas,
por ejemplo: twist-drill, reamer- drill, endmills-drill, etc.

Pérdida de tiempo. Se generaba cuando la herramienta consumia mas tiempo
de chequeo de lo necesario.

Falta de capacitacién. Cuando en operador no tiene la capacidad de realizar

una medicién con ya ayudad del software.

Posterior a ello, en una hoja de Excel se descargo la informacion recopilada para

facilitar la elaboracion del diagrama.

Tabla 7.2. Frecuencias de causas de Herramientas nuevas.

Herramientas OEM
(septiembre-octubre)
Posibles causas del . . |Porcentaje
Frecuencia con la que ocurre Porcentanje
problema total acomulado
Falta de tiempo 101517 | 9 0 | 20| 15| 43 129 39% 39%
Falta de colets 3 115,250 1 101 9 63 19% 58%
Complicada la pieza 7 0|0 128 |07 39 12% 70%
Herramienta sencilla 0 04 0151470 33 10% 80%
Falta de capacitacion | 8 | 10 | 7 | 5 | 0 | O | O | O 30 9% 89%
Perdida de tiempo 2 4 |7 |5 6| 0|0 0 24 7% 96%
Es poco usual 2 11210 1 110 2 9 3% 99%
Mediciones erroneas 0 0 0 0 2 1 0 0 3 1% 100%
Totla 330 100%
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En base a la informacion mostrada en la tabla 7.2. Se tomé y se graficé
solamente los datos necesarios como la frecuencia de ocurrencia y el porcentaje

acumulado para general el diagrama de Pareto:

Herramientas OEM

Figura 7.2. Grafico del Diagrama de Pareto de herramientas OEM.
Al observar los resultados obtenidos del diagrama de Pareto, se tomaron las
causas que con mayor frecuencia intervienen en la problematica analizada, ya
gue al dar seguimiento a la solucion de cada uno de estos factores, el indice de

ocurrencias ird en descenso para beneficio de la empresa.

Causas con mayor frecuencia:

e La falta de tiempo para desarrollar el programa.

e Lafalta de colets que se necesitan para sostener el vastago de la pieza.
e La complejidad de la herramienta a medir.

e Pocos pasos a medir de la pieza.

e La falta de capacitacion para manejar el software de medicion.
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Cada una de estas causas fue confirmada en el periodo de recopilacion de
datos, por ejemplo, en relacion de la falta colets, actualidad solamente se cuenta
con tan solo 15 colets para la medicion de las herramientas, pero no se tiene

para piezas que vengan el vastago de 0.5, el cual es un problema.

7.1.1.4. Considerar las medidas remedio

Al analizar la naturaleza de cada una de las causas, se sugiere una serie de
acciones para corregirlas y asi eliminar los problemas que ocasionan que no se
tenga el programa de la herramienta. La tabla 7.3 describe las medidas a

ejecutar.

Tabla 7.3. Medidas tomadas para corregir la falta de programas de medicion.
Causa confirmada Contramedidas

Agendar por lo menos dos dias de la semana
La falta de tiempo para desarrollar la actividad, siempre y
cuando se cuente con material a liberar.

Adquirir los dispositivos adecuados para las
La falta de colets herramientas, siempre y cuando se tenga el
presupuesto.

Se contrarresta con el uso de manuales del
Complejidad de la pieza | funcionamiento de la maquina o acerca de
mediciones avanzadas.

Generar el programa, aunque este tenga
pocos pasos de medicién, ya que podra ser
Herramienta sencilla | reytilizado para cuando a la pieza se le tenga
gue dar el mantenimiento adecuado.

Generar un manual de uso simple de la
maquina el cual muestre los pasos mas

La falta de capacitacion | requeridos para la medicion de piezas
simulares que se encuentre en la empresa.
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7.1.2. Hacer (H)

7.1.2.1. Implantar las medidas remedio

Contramedidas

1. Como se especifica en la tabla 7.3, se llevd a cabo la seleccion de los dias
menos recurrentes de entrada de material a refilar para asi darle prioridad a
la realizacion la actividad. Como se muestra en las figuras 7.3 y 7.4. Se
fueron creando los programas faltantes de herramientas nuevas en el
software de medicion de los meses de investigacion base a los dias

sugeridos.

Ay
==l

Figura 7.3. Parte interna de la maquina.
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CHC HOVEMENT

B
Figura 7.4. A. Datos reales de medicion de una herramienta OEM.
B. Pantalla inicial de medicion de la maquina Zoller

Durante el tiempo de aplicacion de contramedidas, se notaron dos aspectos

importantes:

o Esta accién comenz6 a causar el acuimulo de material, el cual no era
precisamente OEM, es por eso que se tomé en cuenta el tiempo y las
preferencias de herramientas para los clientes para asi no causar atrasos

y solucionar el problema.

o Con los programas de las herramientas nuevas se podria realizar
mediciones de herramientas finales (refiladas) o recibo (piezas que se
tienen que dictaminar que tipo de mantenimiento se le dard o si es
material NG), con esto se puede garantizar la agilidad el material que
entra a la empresa, teniendo asi medidas méas exactas al inspeccionarlas,

ademas de reducir las devoluciones de dicho material.

2. En esta contramedida se planed realizar una cotizacién de los mangos de
reduccion (Colets), los cuales no se contaba que eran especiales para este

tipo de maquinaria, ya que no es comun herramientas con el vastago de
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medios. Hasta la fecha aln no se cuanta con la informacion requerida para la

compra de ellos.

Por lo cual se tomé como consideracion alterna la sugerencia del disefio de
uno de ellos para asi realizar una prueba de uso, posterior a eso esperar a la

autorizacion para enviarse a ser maquinado. figura 7.5.
== Ao "
AN 12 J X L /’

J

CT) Accuromm México 5.A. de C.V,
A \ - - = ot
col\er 2125 |

Figura 7.5. Disefio de colet de @ 12.5 en SolidWorks.

Actualmente, aln esta como s6lo una propuesta de solucién de disefio; no se

cuenta con la autorizacion del director o subdirector.

Al comenzar con la iniciativa de la creacion de los programas faltantes de
algunas herramientas surgieron dudas acerca de la medicion, los cuales
fueron declinado, ya que tomé como base los ejemplos y sugerencias del

manual de la maquina. Figura 7.6.
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Figura 7.6. 1. Manual de uso para la programacion de herramientas.
2. Manual de instrucciones de la maquina.

El uso del manual no solventé al 100 % las dudas que se tuvieron al medir
algunas piezas, por lo cual se tuvo que hacer con pruebas y error. En casos
extremos se confirmaba la medida con la ayuda del proyector de sobras

Nikon apoyado con la especialista y asesora de calidad.

En el periodo de la aplicacion de la contramedida sélo surgieron pocas
piezas con este defecto, por el cual, aunque tuvieran pocos pasos para
medir, era necesario tenerlos, ya que estos se podrian reutilizar mas delante,
por ejemplo, cuando la misma herramienta se tenga que refilar.

En algunas piezas se tuvo que hacer una excepcion y evitar realizar el
programa, ya que era urgente la entrega de estas. Es por ello que se tabla de
las herramientas que salieron sin antes disefiar el programa, gracias a la
captura de estas era mas facil saber que herramienta salié con anticipacion y
asi tener en consideracion cuando llegue un lote con las mimas piezas y
realizar la actividad antes de que salgan. Tabla 7.4.
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Tabla 7.4. Herramientas faltantes de programa.

Cliente Cdédigo de Herramienta
Jatco T44P03066J

Nissan 1050C7037

Jatco T43P01875J

Keihin EZA220864

5. En la actualidad aun esta accion esta en espera de la ejecutarse, ya que por
ahora solo han surgido dudas pequefias, las cuales se han podido solucionar

con las contramedidas planteadas y mencionadas anteriormente.

Gracias a que se realiz6 una pequefia capacitacion impartida por mi asesora en donde

se explicaron las mediciones mas usuales en las herramientas como:

e Radios.

e Diametros.

e Chaflanes, conocidos también como chamfer.

e Distancias, conocidas como Steps.

e Guias de las herramientas.

e Angulos de corte.

e Distancia entre cara y cara de corte, conocida como Lip Run-out.

e Limite de refilado.

Cada aspecto que se mostré en el listado fue detallandose poco a poco con respecto al
espacio y el trabajo que se llevaba dia con dia.

Cabe sefnalar que esta medida de prevencion se planea o se tiene visualizada
realizarse cada que se presente la oportunidad de nuevo personal a futuro para que se
pueda aprovechar al maximo y realizarse con menor frecuencia, asi solo se realiza una

solo inversion de tiempo en momentos determinados.
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7.1.3. Verificar (V)

7.1.3.1 Resultados obtenidos

Al finalizar con la etapa de aplicacion de las contramedidas planteadas,
inmediatamente se comenzo6 a recaudar la informacién necesaria para verificar
el progreso de la situacion, si se iba por buen camino o se tenia que replantear
la situacion con la lluvia de ideas nuevamente para verificar si existian nuevas

causas del conflicto.
Durante el mes de noviembre fue el tiempo en el cual se capturaron los datos

requeridos para la verificacion del problema y observar los resultados. Esta

informacion se descargd de una hoja de Excel para su mayor comprension.

Tabla 7.5. Herramientas del mes de noviembre.

Hettamintas OEM
semana sin programa total con programa total
1 1 0 3] 7, 5 17 4] 3| 4] 1| 8 20
2 O 5 1 8 7/ 23| 10| 5 010 4 29
3 11 4, 7; 4] 0 19| 15| 10| 8] 3| 5] 41
total 90

Posterior a la captura de los datos recaudados se generé un grafico, base a una
hoja de verificacion disefiada por el servidor, tabla 7.5. La cual contiene
solamente las semanas del mes de noviembre y las piezas que se recaudaron

en ese periodo. Figura 7.7.

41



7.1.4.

Herramietas OEM

45
40
35
30
25

20
1
1
1 2 3

M sin programa M con programa

o U o w

Figura 7.7. Gréfico de herramientas OEM de noviembre.

Al analizar los resultados obtenidos en este pequefio lapso de experimentacion,
notamos que va en aumento las herramientas que tienen programa disefiado, el
cual es una buena noticia, ya que se esta cumpliendo el objetivo al que se

pretende alcanzar.

La diferencia de tiempo de entrega entre este periodo, asi como también las
piezas vendidas, no se presentan el documento debido a que esta informacion
es privada y no se proporciona al presente. Anexo Il

Actuar (A)

7.1.4.1 Prevenir larecurrencia del problema

Al comparar los resultados obtenidos y los datos recopilados al inicio del
problema se observa que hay una mejora en cuestion de la programacion y los
tiempos de stock de herramientas nuevas en el area de inspeccién y calidad,
figura 7.8.
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Herramientas OEM Herramientas OEM
Sin Programa Con Programa

W Septirmbre Octubre Noviembre mSeptiembre Octubre Noviembre

20
20 15
10
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n : I
0 0 | —
1 2 3 4 1

2 3 4

Figura 7.8. Gréfico de comparacién de herramientas OEM.

Para prever la recurrencia de este problema se desarroll6 una hoja de
verificacion que se debe llenar mensualmente, ademas de, la supervision de que
se siga dando continuidad a la programacion de herramientas nuevas ya que
como se menciond anteriormente, es un factor muy importante la exactitud en la
medicién sobre este tipo de material.

Ver anexo 1.

7.2. Implementacion del disefio para modificaciones en cortadores.

7.2.1. Propuesta de la aplicacién del disefio.

A raiz de un pequefio mal entendido que se presentd con uno de los clientes de
Accuromm México, se generd una propuesta de utilizar un software de disefio para la
elaborar piezas en 3D a las cuales se les tiene que hacer una modificacion, con esto se
le puede presentar al cliente previamente como quedaria la herramienta antes y

después de someterla a las especificaciones que se desean.

7.2.2. Prueba de inicio.

Durante la inspeccion de material inicial se pudo tomar una pieza de un cliente la cual
requeria una modificacion en el primer angulo de corte. Esta fue la oportunidad que se

puedo dar para poder llevar a cabo la prueba de la aplicacion del disefio en

e
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herramientas de corte. Debido que era imposible la obtencion del plano original se
realizo un boceto de la pieza, figura 7.9. Posterior a ello se inicio con la elaboracion del

disefio para realizarle las debidas modificaciones que solicitaba el cliente.

Figura 7.9. Boceto de herramienta GKk-drill.

Lamentablemente no se le pudo dar el seguimiento adecuado a la actividad debido a la
demanda del material que se le requeria a la empresa y a los escases de tiempo, base
a la realizacion de las actividades principales dentro de la planta.

La oportunidad para realizar la prueba y observar el impacto que esta podria ocasionar
fue decepcionante, solamente se pudo llegar al término de la previa herramienta

modificada, figura 7.10.
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Figura 7.10. A. Pieza originalmente.
B. Pieza modificada respecto a la especificacion del cliente.

Base al progreso que se pudo llegar se presentan las ventajas y desventajas de usar
un software de disefio para solventar el defecto en la planta.

A peticion de la gerencia en base a mis conocimientos, se generaron disefios de Jigs,
los no fueron aptos para la continuacion de la propuesta, debido a que no presentaban

el defecto planteado, Anexos.

7.2.2.1. Ventajas

e Es mas factible y practico trabajar en CAD que si ha de ser a mano. Se
ahorra tiempo y es mas sencillo.

e Permite intercambiar informacion no solo por papel, sino mediante archivos, y
esto representa una mejora en rapidez y efectividad a la hora de interpretar
disefos.

e Se ha relacionado con multiples plataformas, con el beneficio de poder
exportar e importar archivos de todo tipo.

e Tiene herramientas para que el documento en papel sea perfecto, tanto en
estética, como en informacién, ya que el acabado y la presentacion de un

proyecto o plano es importante.

——————————————
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e Es posible dibujar tanto en 3D como en 2D: a partir del dibujo en 2D en
planta, hay la posibilidad de generar el modelo 3D en un tiempo mucho
menor al tiempo que se emplea en dibujar un isométrico o una perspectiva a
mano.

e Se ha convertido en un estandar en el disefio por ordenador debido a que es
muy versatil, pudiendo ampliar el programa base mediante programacion.

e Menor tiempo de trabajo: productividad al dibujar. Con herramientas para
gestibn de proyectos se puede compartir informacion de manera eficaz e
inmediata.

e Practicidad: facilidad en las modificaciones y orden.

e Se utiliza en muchas ramas, en las que se destacan: industria civil,

electronica, electromecanica, y técnica, etc.

7.2.2.2. Desventajas.

e El programa tiene un costo elevado, debido a su licencia.

e Saber usar en plenitud el software requiere mucho tiempo ya que hay
infinidad de funciones, e incluso que son de poca aplicacién, al ser muy
especificas.

e Se requiere una computadora potente para trabajar con velocidad de

procesamiento, y un espacio alto en el disco duro.

8. Conclusién

8.1. Medicion de herramientas OEM por medio de la programacion en

Zoller.
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Gracias a la investigacion realizada, y métodos empleados durante mi estancia
en la empresa, se aporté una mejora en la medicion de herramientas con lo cual
se llego al objetivo deseado, reduciendo en un 5 % la estancia de herramientas
nuevas. A lo largo de este periodo me permiti6 recordar y fortalecer los
conocimientos de la metrologia y el andlisis de problemas, lo que fue una gran
aportacion durante la indagacién del defecto.

A raiz de los buenos resultados obtenidos, se concluye que, la programacion
para la inspeccion de herramientas de corte es de mucha ayuda, debido que al
ejercerla realiza la actividad de medicion en menos tiempo y con mayor
exactitud, dando asi una buena eficiencia y eficacia para la entrega de este tipo

de material.

8.2. Implementacion del disefio para modificaciones en cortadores.

La ineficiencia que se obtuvo al truncar este proceso y con los pocos avances a
los que se llegaron se puede concluir que, la aplicacion de este tipo de
herramienta de ingenieria puede ser de gran utilidad para la empresa, si se le da
su respectivo tiempo, debido a que esta tiene infinidad de usos para ser utilizado
en este tipo de material y garantizandole al publico que el servicio que se les

ofrece es de alta calidad.
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Competencias

En el periodo de estancia en la empresa se aplicaron los conocimientos:

e Metrologia

e Disefio Asistido por Computadora (CAD)
e Programacion

e Observacion y Analisis de problemas

e Metodologia para la mejorar la calidad de solucion de defectos.

A raiz de que el desarrollo de mis actividades no fue en el area en la cual se tenian los

conocimientos Optimos, se tuvo que asesorar, investigar o indagar en temas como:

e Tipos de Cortadores

e Como se refila un cortador

e El funcionamiento del cortador
e Elemento que lo componen

e Como es el marcado por laser

e Diferencia entre potencia y frecuencia.
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Anexos

I.  Anexo

Hoja de verificacion creada el presente y autorizada por la asesora.
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II. Anexo

Diseios en 2D autorizados por el Ing. Eduardo Briones.










I1l.  Anexo

Carta de privacion de informacién de Accuromm México S.A. de C.V.
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