.. EDUCACION | @Y. ..

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga

Departamento de Ingenierias

PROYECTO DE TITULACION

MESA DE ENTRENAMIENTO PARA PERSONAL DE NUEVO INGRESO BEYONZ
MEXICANA S. ADE C.V

PARA OBTENER EL
TITULO DE

INGENIERO EN MECATRONICA

PRESENTA:

DANIEL VALADEZ ESPARZA

ASESOR:

ING. FERNANDO GARCIA VARGAS

Mayo



CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. AGRADECIMIENTOS

Primeramente, agradezco a mis padres por guiarme hacia un buen camino, por
todo el apoyo econdmico y emocional que me brindaron para salir adelante dia
con dia, por inculcarme buenos valores para ser una buena persona para asi
lograr hasta donde he llegado, su sabiduria, porque cada uno de sus esfuerzos
estan rindiendo frutos.

Agradezco a dios por darme la oportunidad de lograr cada una de mis metas que
me propongo, por guiarme en el camino y seguir adelante, por otorgada sabiduria
para llegar a realizar este proyecto de titulacion.

Por prestarme la vida para seguir saliendo adelante a pesar de los problemas que
se me presentan a lo largo de mi vida.

Agradezco a mis hermanos, tios y abuelos por todo el apoyo que realizaron a lo
largo de mi carrera profesional, por sus consejos, comprension y por las
herramientas que me brindaron para salir adelante con mis estudios.

Agradezco a todos los maestros y compafieros que me compartieron sus
conocimientos y sabiduria, y por formarme académicamente y facilitarme para
lograr cumplir mis objetivos académicos, por su apoyo, confianza y amistad
durante la carrera, me llevo un gran aprendizaje de cada uno de ellos.

Agradezco a mi asesor interno el Ing. Fernando Garcia por su paciencia, su apoyo
y su asesoria para cumplir con toda la documentacion para cumplir con mis
residencias profesionales. De Igual manera agradezco a mi asesor externo el Ing.
Juan José Diaz, quien con su conocimiento me oriento y guio para poder
desarrollar este proyecto.

Gracias a la empresa Beyonz mexicana por permitirme realizar mis residencias
profesionales.

En fin, agradezco a todas las personas que han influido a lo largo de toda mi vida,
por ensefiarme cosas buenas y malas de la vida, gracias a ello y a experiencias

han formado la persona que soy, aportando su granito de arena cada uno de ellos




3. RESUMEN

El presente reporte se realizard el funcionamiento y creacion de una mesa de
entrenamiento para personal de nuevo ingreso para la empresa Beyonz mexicana.
Es un método que se implementa en las empresas con el objetivo de prevenir y
disminuir los errores en los procesos para generar productos o servicios. Por ello,
también influye en la calidad de los mismos y, ademas, evita los riesgos, mejorando asi
la reduccion de costos y la productividad en la compafiia. Este proyecto tiene la idea de
eliminar los errores desde la fuente principal para obtener una calidad absoluta de cada
proceso. Si algun empleado no recordaba realizar una actividad y cometia una
equivocacion (por ejemplo, olvidar un barrenar una pieza o incluir un componente),
deberia existir un sistema que le dé aviso y prevenga el error.

e Dispositivo de advertencia. Advierte al usuario que cometioé una falta por medio

de una alarma.

En primer lugar, implementar el método mesa de entrenamiento significa garantizar en
la practica que se debe inspeccionar al 100% todos los procesos, maquinas,
investigaciones, muestreo y otros elementos que se presentan en una maquina o pieza.
En caso de alguna anormalidad, se debe aplicar una accién correctiva.
Un ejemplo es la aplicaciéon incorrecta de la posicibn de una pieza a la hora de
introducirla a la maquina para que realice su detallado.
¢,Como prevenir? El sistema mesa de entrenamiento, en este caso, se basa en siete
pasos:

1. Describir el posible error a detalle.

2. ldentificar los momentos y zonas mas comunes en donde se produce.

3. Determinar las causas.

4. Revisar el procedimiento de calibracion de la maquinaria y verificar el origen del

fallo.

o

Identificar qué solucion se puede brindar.
Crear un dispositivo que pueda identificar posibles errores similares.
7. Crear un dispositivo que alerte y prevenga la incorrecta calibracién y genere

pruebas previas para evitar las equivocaciones.
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CAPITULO 2: GENERALIDAD DEL PROYECTO

5. INTRODUCCION

En el presente, se encuentra el desarrollo del proyecto de residencias
profesionales, en el cual previamente fue seleccionado por la empresa segun su
consideracion de conocimientos del practicante.

Beyonz Mexicana S.A de C.V, es una empresa mexicana pero su origen es
japones de giro automotriz, dedicada a la fabricaciébn, maquinado y venta de
piezas automotrices, que desde el afio 2013, afio en el que entro en el mercado,
se ha posicionado como una de las empresas mas importantes del sector,
convirtiéndose en uno de los principales y mas fuertes proveedores de empresas
de nivel internacional.

Beyonz es un equipo y cada uno de los empleados es un miembro importante.
Satisfaccion del cliente, éxito del equipo, crecimiento y felicidad del integrante es
el origen de la administraciébn de la empresa. Para Beyonz es importante la
comprension y el respeto de la cultura de cada pais para cumplir el objetivo de
ser un equipo que va mas alla de las fronteras entre Japén y México.

Hoy en dia el mundo de los negocios es cada vez mas competido, a causa de la
globalizacion, donde se ponen a prueba diariamente la competitividad y
capacidad de las organizaciones para logar mantenerse, generando una
permanente actitud de adaptacién y cambio por parte de las empresas que
desean éxito dentro del mundo de los negocios.

De esta forma la productividad de las organizaciones se convierte en la
diferencia esencial que identifica una organizacién exitosa, debido a que es la
base para tener menores costos por medio de la eficiencia en la utilizacion de
recursos necesarios para la produccion. ¢Pero como es que las organizaciones
pueden mejorar su eficiencia y que deben hacer para mantenerla? en la
actualidad existen diferentes metodologias y herramientas para que las
empresas logren la mejora continua es sus procesos mediante resolucion de
problemas y su objetivo es conseguir aumentar la rentabilidad, la competitividad

y la satisfaccion de sus clientes.

e
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Partes que fabrica la empresa.
Lo que se pretende con la realizacion de este proyecto en la planta de Beyonz
mexicana, Es incrementar las habilidades de los operadores y evitar tanto tiempo de
paro como errores en el proceso operativo. Por qué existe problema con la rotacion de
persona ya que se provoca un desbalance en la produccion.
Principales Negocios

¢ Manufactura y venta de partes automotrices.

e Manufactura de moldes y partes para moldes.

e Recubrimiento.
Partes que fabrica la empresa
Estas piezas son las que se maquinan en la empresa Beyonz, las cuales van en la
trasmision de autos
Trasmision de autos:

1. PLUNGER SECD.

2. CYL-FR, PRI.

3. OIL PUM- COVER.

4. ROD ASSY-PARKING.

Figura 1. Productos que se fabrican.

Motor de autos:
1. CAP- MAIN BRG.
2. TR2KS3.
3. ZVo.
4. BRKT CABLE MTG.




ENGINE

Figura 2. Productos que se fabrican.

Suspensiéon de autos:
LINK ASSY, STABI

Figura 3. Productos que se fabrican.

Moldes:
DIED CATING CORE-PIN

Figura 4. Productos que se fabrican.




6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL RESIDENTE.
La empresa Beyonz Mexicana S.A DE C.V, se encuentra ubicada en Circuito Cerezos

Sur #104, Parque Industrial San Francisco de los Romo, Aguascalientes(Ver Figura 5).
Dicha empresa se dedica a la fabricacion de trasmisiones de autos.

Figura 5. Empresa Beyonz mexicana

Es una empresa dedicada a la fabricacion de trasmisiones de autos, fundada 19 de
marzo 2013 a partir de la necesidad por ofrecer la satisfaccion al cliente, el éxito del
equipo, asi como su crecimiento y felicidad de cada integrante es la base de la

empresa.

Beyonz es una empresa mexicana, pero al mismo tiempo, su origen es japones. Es
importante la compresion y el respeto de la cultura de cada pais, para cumplir el

objetivo de ser un equipo atractivo que va mas alla de las fronteras de Japdn y México.

Auxiliar de manteamiento:

Dar apoyo técnico al personal de mantenimiento tanto staff como técnicos para realizar
las distintas actividades que surgen durante el turno como pueden ser fallas en los
equipos 5s o algun trabajo de mejoras. Siempre y cuando estas actividades estén
dentro de mi capacidad y no me pongan en algun riesgo mayor.




Misién
A través de nuestra tecnologia, formar parte de la sociedad. Buscar el valor de la
tecnologia y perseguir el progreso en las actividades empresariales. Desarrollar la vida
a través de la tecnologia adecuada es nuestra conviccion y la mision que debemos
cumplir para la sociedad.
Vision
Somos un equipo que

1. Recibe la confianza y aceptacion del Cliente y la Sociedad.
Se desarrolla eficientemente y con enfoque -pequefio pero talentoso-
Busca el crecimiento y felicidad reciproco -empresa y empleados.

Cada miembro es importante —todos participan activamente y estan motivados.

ok~ 0N

Comparte sus emociones (alegria, enojo, tristeza, entusiasmo, etc.).

Objetivo

Satisfaccion del Cliente, éxito del equipo, y crecimiento y felicidad del integrante es el
origen de la administracion de la empresa.

Beyonz es la empresa mexicana, pero al mismo tiempo, su origen es japonés. Es
importante la comprension y el respeto de la cultura de cada pais, para cumplir el

objetivo de ser un equipo atractivo que va mas alla de las fronteras de Japén y México.




Organigrama

DEPTO. DE
PRODUCCION ¥ DEPTO, DE INGENIERIA DEPTO. DE MOLDES DEPTO. DE OPERACIONES
CALIDAD

DIRECTOR GENERAL

DIRECTOR DE PLANTA

SUB DIRECTOR

Figura 6. Organigrama Beyonz

Principales clientes

Nissan Mexicana, S.A de C.V
Nissan North America, Inc.
JATCO Mexico, S.A. de C.V.
New Mather Metal, Inc.

G-Tekt Mexico Corp, S.A. de C.V.

Ahersty Mexico. Entre otros.

Principales negocios

Manufactura y venta de partes automotrices.
Manufactura de moldes y partes para moldes.

Recubrimientos.

DIRECTOR DE OPERACIONES,

FINANZASY

ADMINISTRACION
SUB DIRECTOR DE
ADMINISTRACION

DEPTO. DE FINAMIAS




7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

En la empresa actualmente estd sucediendo una rotacion continua del personal de
nuevo ingreso, por lo cual la calidad del proceso de produccibn se mantiene
empobrecida ya que no se cuenta con operadores el tiempo suficiente para mejorar sus
habilidades.

Se tiene planeado elaborar un dojo de capacitacion mas técnico no solo tedrico, para
aumentar el interés del nuevo personal y con esto tratar de que su estancia en la
empresa se vea incrementada y asegurar un desarrollo de habilidades mas continuo.
Por parte de mantenimiento que es el departamento en el cual se esta realizando mi
estadia se elaborard un poka-yoke de identificacion de falta de procesos cuyo

funcionamiento se explica en el capitulo 4 Desarrollo.

Tabla 1. Ranking de resultados de la evaluacion personal.

De los resultados obtenidos en
las evaluaciones realizadas al
personal operativo, se
clasificaron en 3 niveles de
acuerdo a la siguiente tabla:

RANKING DE RESULTADOS DE LA EVALUACION AL
PERSONAL

RESULTADO DE EVALUACION RANKING

o~70

70~ 90

90 ~ 100 A

RESULTADOS OBTENIDOS EXAMEN DIAGNOSTICO

45%

NIVEL A NIVEL B NIVELC

Grafica 1. Resultados obtenidos examen diagndstico.




Resultados de evaluacion (Operador)

Conclusion:
El personal operativo de maquinado mostro un menor conocimiento en

e Manejo de scrap.

OPERARIOS MAQUINADO

00%  gae 887 B4
5%

60%
40%
20%

0%

Procese reromantos  Mondde e Monde da Uenads de
semp anormaldadis reparnes

Grafica 2. Nivel B Operarios maquinado
No es Apto.
Un personal operativo de soldadura mostro un menor conocimiento en:
e Manejo de scrap.
e Proceso.
e Llenado de reportes.

e Manejo de anormalidades.

OPERARIOS SOLDADURA

= NIVELC

. 58% 57 437
a0%
20%

0%

Froceso Manejo de manejo de Uenodo de
scrap anormalidodes reporfes

Grafica 3. Nivel C Operarios soldadura.




8. JUSTIFICACION

La solucion de este problema es importante porque la rotacion del personal provoca un
desbalance en la produccion lo cual se ve reflejado en tiempos de paro por errores del
mismo personal y al mismo tiempo en la eficiencia de la linea por lo cual al elaborar
este poka-yoke ayudaremos a incrementar las habilidades de los operadores y evitar

tanto tiempos de paro como errores en el proceso operativo.

9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

Objetivo General

e Capacitar al personal de nuevo ingreso y calidad de produccion para tener una
mejora en la empresa y no sacar muchas piezas a scrap.

Objetivo Especificos

e Brindar capacidad a los empleados de nuevo ingreso.

e Se Incrementara el nivel de fortalezas y disminuir la rotacién del personal de piso
productivo.

¢ Mejoramiento en la inspeccién de las piezas.

e Certeza en las piezas OKk.

e Agilidad en el proceso de inspeccion.




CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

. 0ué es el método Poka-Yoke?

Es una técnica japonesa que se usa para evitar errores en las operaciones de una
empresa. Su traduccion significa “a prueba de errores” o “evitar errores inadvertidos”.

Su creacion fue en 1960 en la fabrica de Toyota en Japdn por el ingeniero Shigeo
Shingo. El propédsito de desarrollar esta técnica de mejora continua fue eliminar

deficiencias en los procesos de produccion.

Los 3 principios de poka-yoke

Los principios de la metodologia incluyen:
1. Los errores son inevitables; los defectos no lo son.
2. Hay que detectar el error antes de convertirse en defecto.
3. La mejor herramienta para prevenir un defecto es la que logra aislar la fuente del

problema.

Este método engloba algunas estrategias de optimizacién de procesos como el método

Kaizen y las 5S.

¢ Para qué sirve el método poka-yoke?

El método poka-yoke fue ideado para prevenir los errores humanos. Dentro de la vision
lean manufacturing es considerada como una herramienta de calidad que, por ende,
busca aumentar la calidad de los productos elaborados e incrementar su nivel de

eficiencia.

10



Tipos de poka-yoke

1. Secuencial.
2. Informativo.
3. Agrupado.
4

Fisico.

1. Secuencial

El poka-yoke de tipo secuencial son mecanismos que preservan una orden y no
permiten omisiones de por medio, de lo contrario, se manifiestan como errores. Tiene

por objetivo salvaguardar la seguridad de los operadores.

2. Informativo

Se trata de mecanismos de retroalimentacion que brindan informacion clara y sencilla a

los usuarios para prevenir errores.

3. Agrupado
Regularmente se trata de kits de herramientas o0 componentes que tienen como obijetivo

gue no se olvide ningun elemento que impida la correcta operacién de un proceso o
mecanismo.
Esto tiene como ventaja que los operadores no pierdan el tiempo buscando los

materiales o herramientas necesarias para realizar su trabajo.

4. Fisico
El poka-yoke fisico son dispositivos 0 mecanismos que funcionan para asegurar la
prevencion de errores en las operaciones y productos por medio de la identificacion de

inconsistencias fisicas.

Un ejemplo muy sencillo para comprender el valor de este tipo de poka-yoke son las
lavadoras, las cuales no se ponen en funcionamiento hasta que la compuerta esta

cerrada o se haya determinado una secuencia especifica a cumplir.

11



8 pasos para implementar un sistema poka-yoke

1. Detecta v describe el defecto

El primer paso para implementar un sistema poka-yoke es detectar y describir los
errores. De esta manera, podras tener por escrito todas las deficiencias o errores
evaluados, para después seguir consultandolos y establecer las soluciones mas

oportunas.

2. Descubre los lugares donde se presentan los defectos

Asi como es importante describir los defectos encontrados, también lo es especificar en
donde fueron encontrados. Esto sirve para determinar un area de mayor prioridad a

evaluar.

3. Conoce las causas

El sistema poka-yoke es todo un cuestionamiento del como, dénde, cuando y por qué
pasan las cosas. En esto radica su eficiencia. Una vez especificados los detalles del
defecto y su ubicacion, también es importante que determines cuales son las posibles

causas de estos errores presentes.

4. ldentifica los errores de los estandares de la operacién

Esto va de la mano con la determinacion de las causas. Aqui es necesario que analices
todo tu proceso de operacién para que asi conozcas en donde se genera el error. Asi,

el fallo se vuelve mas especifico y facil de atacar.

5. Evalta las condiciones de bandera roja

La bandera roja es una condicion en el proceso de manufactura que comunmente
provoca errores. La evaluacion de las banderas rojas consiste en que, en caso de tener
un proceso con un alto nivel de banderas rojas, entonces hay mayor probabilidad de

cometer errores.
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Para estos casos, es buena opcion considerar procesos que ayuden a la posicion u
orientacion de alguna pieza, herramienta o dispositivo para que se garantice su buen

funcionamiento.

6. Determina el tipo de dispositivo poka-yoke requerido para la prevencién de errores

Tras conocer el tipo de fallo que estan presentando tus operaciones, podras determinar
qué tipo de poka-yoke requieres para dar solucion. Como lo mencionamos, existen
diferentes clases de este método, por lo que tendras que averiguar cual es el mas
indicado para tu problema y asi saber qué dispositivo o mecanismo es el mas adecuado

para la resolucion.

7. Prueba del dispositivo elegido

Una vez hayas elegido el dispositivo correcto es tiempo de probarlo. Para esto se
requiere de un periodo de prueba y adaptacion. Una vez aceptado, se debe contar con
una etapa de capacitacion del personal para explicar el nuevo funcionamiento o

mecanismo y resolver las dudas que puedan surgir.

8. Revisa el desempefio

Como toda nueva implementacion, esta también requiere de una supervisién periddica
para asegurar gue marche y brinde los resultados esperados. Durante este tiempo es

vital facilitar el mantenimiento y buena operatividad del dispositivo 0 mecanismo.

¢, Oué es un PLC?

Basicamente, la funcion que tiene un PLC es detectar diversos tipos de sefiales del

proceso, y elaborar y enviar acciones de acuerdo a lo que se ha programado. Como se
muestra en la Figura (7).
Ademas, recibe configuraciones de los operadores (programadores) y da reporte a los

mismos, aceptando modificaciones de programacion cuando son necesarias.
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Un PLC es un “cerebro” que activa los componentes de la maquinaria para que
desarrollen actividades potencialmente peligrosas para las personas, muy lentas o
imperfectas.

Es importante que no confundas los PLC (Power Line Communications) que se utilizan
en redes de comunicacion con el autdmata industrial, pues, aunque comparten nombre,
los usos son totalmente dispares. Este segundo, en el que no vamos a profundizar,
transmite la conexion de internet por la red eléctrica. Este tipo de repetidor PLC sirve
para ampliar la red Wi-Fi y la conexion Ethernet.

¢.Como funciona un PLC?

Es importante saber que la funcionalidad es un aspecto a medida en el desarrollo del
PLC. Pues el proveedor desarrolla las funciones segun las necesidades de control,
registro, monitoreo... del proyecto que se esta desarrollando.

Este equipo como un ordenador, donde las partes principales son la CPU, un modulo
de memorias y de entradas/salidas, la fuente de alimentacion y la unidad de
programacion. Para que funcione, entonces, es necesario que se realice una
programacion previa a la funcién que va a realizar.

Para realizar esta programacion se necesita un software especifico adaptado a la

marca y al lenguaje de programacion que se va a desarrollar.

2. 0Oué tipos de PLC existen?

Como hemos visto en la evolucidon de los PLCs, las modificaciones y mejoras que se
han ido realizando han derivado en diferentes tipos de PLC que se pueden agrupar en
cuatro categorias principales.

Tipo compacto

Es aquel que se ajusta a las especificaciones genéricas de los PLCs: tiene incorporada
la fuente de alimentacion, la CPU y los diferentes modulos.

Existen PLCs compactos en tamafio nano, que cuentan con un tamafo super reducido,
aunque el funcionamiento basico del PLC estd mas limitado por sus caracteristicas.

Todos nuestros equipos disponen de entradas para acoplar nuestros sensores de

e
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temperatura, presion, humedad, etc. Con los que podra realizar un control de precision

de su maquinaria y equipos.

Tipo modular
Esta clase de PLC se caracteriza por estar compuesto por moédulos ampliables, lo que

le aporta caracteristicas mas potentes que el modelo compacto. Trabaja con programas

mas complejos, tiene mayor capacidad de memoria y operatividad.

Montaje en rack

Cuando sabes qué es un PLC modular es mas facil comprender el montaje en rack. Es
practicamente igual, pero existen diferencias en el rack donde se colocan los modulos
del PLC.

En el caso del montaje en rack se permite el intercambio de informacion entre los
diferentes médulos, esto permite una velocidad mayor de transmision de la informacion

y, por tanto, optimiza el funcionamiento del PLC.

PLC con HMI incorporado

El HMI (Human Machine Interface) es un dispositivo programable, una interfaz gréfica,
que combinado con el PLC permite optimizar la experiencia de programacion y uso de
la maquina. Reduce el cableado de los elementos del PLC y los muestra en una

pantalla grafica segun se programe.

Caracteristicas de pls Omron

Disponible en diferentes versiones dependiendo de las necesidades requeridas para su
uso.

Todos los modelos tienen caracteristicas comunes como:

Capacidad de expansion: Hasta 3 unidades de expansion

Capacidad de memoria de datos: 32K palabras
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Especificaciones técnicas:
Funciones de entrada/salida (input/output): 4 entradas de codificador (100 kHz), 6

interrupciones / contadores, 2 entradas analégicas (1 / 1,000)
Tipo de salida: Relay

Fuente de alimentacion: 20.4 a 26.4 VDC

Puerto PLC: Ethernet

Capacidad del programa: 10K (+10K FB) pasos

Velocidad de ejecucion logica: 0.55 us

R M) .
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Figura 7. Plc Omron

Interruptor bifasico

Un interruptor eléctrico estd pensado para frenar a la corriente cuando pasa a través del
circuito eléctrico. Los interruptores que se utilizan para tal efecto son los bipolares y

unipolares. Estos utilizan una tecla para encender y desactivar energia eléctrica.
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2. 0ué son los Interruptores bifasico?

Antes de comenzar hemos de dejar claro que las diferencias erradican en la cuantia de
cables que necesitan para su conexion.

Los interruptores bifasicos son aquellos que son capaces de controlar mediante una
tecla dos circuitos eléctricos. Para que lo entiendas con estos interruptores podras

interrumpir y reanudar, es decir, encender y apagar la luz usando una sola palanca.

Figura 8. Interruptor Bifasico

Fuente de Alimentacién 240AC/24 v

Una fuente de alimentacion es el equipo que se encarga de transformar la corriente
alterna (AC), que es la corriente que proviene directamente de la linea eléctrica, en
corriente continua (DC), que es la que necesitan la mayoria de los dispositivos para
funcionar correctamente. Es la encargada de proporcionar los distintos voltajes que
cada componente requiere. En la figura (9) se muestran las diferentes etapas que

conforma una fuente lineal desde la entrada de alimentacién en CA hasta la salida en
CD.

Fuente de alimentacion

T MINI POWER

Transformador Re Filtro

Regulador

Figura 9. Fuente de alimentacion
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Sensores de vision

Aplicacion confiable de prueba/error para todo tipo de industrias
El nuevo In-Sight 2000 resuelve aplicaciones simples de pruebal/error y establece
nuevos estandares para el valor, facilidad de uso y flexibilidad. El In-Sight 2000 es el

primer sensor de visidn que combina:

e Herramientas de visidbn potentes de In-Sight —herramientas probadas que
aseguran un rendimiento de inspeccion confiable en un solo entorno de
configuraciéon

e Facil configuracion con EasyBuilder — interface intuitiva, de apuntar y hacer clic

e Optica e iluminacién de campo intercambiables — se adapta facilmente a
cualquier ambiente de produccion sin necesidad de iluminacion externa

e Disefio de cuerpo modular — configurable en linea o en montaje de angulo recto

para una maxima flexibilidad en espacios justos

Figura 10. Cadmara (sensor vision Cognex)
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Panel view Cognex

Opciones de visualizacion flexibles Interfaz de operador VisionView ideal para
supervisar y controlar los sistemas de vision In-Sight, lectores de identificacion industrial
DataMan con Ethernet en la planta y controles del operador especificos para la
aplicacion. El software de aplicacion VisionView esta disponible en cuatro plataformas

para una inspeccion visual flexible.

Visualizacion y control personalizados
In-Sight Explorer Custom View:
Utiliza controles graficos, como luces indicadoras, botones, salidas y entradas de datos,

tablas de tendencias y cuadros de mensajes para crear la pantalla del operador.

Kit de desarrollo de software (SDK) de In-Sight:
Brinda el maximo nivel de flexibilidad para entornos .NET y ActiveX mediante métodos
de programacion para visualizar datos e imagenes, cambia parametros y carga nuevos

trabajos o recetas.

Control de pantalla ActiveX de In-Sight:
Se ha probado con paquetes de software HMI mas comunes y permite integrar datos e

imagenes con el resto del control de la maquina, con solo arrastrar y soltar.

Figura 11. Panel view Cognex
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Programa In-Sight Explorer

Caracteristicas de In-Sight Explorer

La facilidad de uso es una caracteristica inherente de los sistemas In-Sight, desde las
herramientas de visibn ponderosas faciles de usar hasta la interfaz de software de In-
Sight Explorer. La hoja de calculo simplifica la experiencia del usuario y le brinda
maximo control sobre las aplicaciones de inspeccidén Optica. El software de In-Sight
Explorer también incluye EasyBuilder que permite implementar aplicaciones confiables

en forma rapida, sin programacion.

G o
3 [PUNCH  [Paso (1000)
D| |3k RaNURA |Paso(758)

hempo: 49.2ms.

Figura 12. Programa In- Sight Explorer

Programa CX- Programmer

Los conocimientos mas basicos para la programacion de
un controlador légico secuencia en el autbmata CQM1 de Omron, usando el software
CX-Programmer (CX-P).
Los pasos basicos de la programacion de un API usando el CX-P que se describen es:
e Creacion de simbolos.
e Edicion el diagrama de contactos.
e Compilacion del programa.
e Transferencia del programa al API.

e Monitorizacién del programa.
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Figura 13. Cx Programmer

Nylamid
Nylamid SL Es un material auto lubricado de alta rigidez, el cual contiene particulas de
disulfuro de molibdeno (MoS2) dispersas homogéneamente en su estructura que

mejora su capacidad de carga mientas mantiene la resistencia al impacto, de color
negro grisaceo.

Figura 14. Nylamid
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Scrap
Desechos o residuos originados durante el proceso de produccion, puede suponer un

problema para muchas empresas del sector del plastico, especialmente aquellas que se
dedican a la transformacién de piezas plasticas inyectadas.

En ocasiones, estas empresas se encuentran con una gran cantidad de piezas
defectuosas que, por necesidades de cliente, del propio mercado o limitaciones
legislativas, tienen que pasar controles de calidad muy exigentes para cumplir con los

requisitos marcados.

beyt}:nz SCRAP DE MATERIAL

| El scrap de material, es aquel que
desde la materia prima fiene algun
defecto que por sus caracterisficas nos
impide cumplir con los criterios,
dimensiones y/o maquinado que
requiere el cliente. En BEYONZ
MEXICANA el SCRAP DE MATERIAL
puede presentarse por los siguientes
factores: POROS, OXIDO y FALTA DE
MATERIAL.

Figura 15. Piezas Scrap

Diagrama de Ishikawa:

¢ Qué es el diagrama de Ishikawa o diagrama de pescado?

Como se muestra en la Figura (32).

El diagrama de Ishikawa también conocido como de espina de pescado es una
herramienta visual que tiene un formato de gréafico. Ademas, su principal funcién es
ayudar en los analisis de organizacién. La mayoria de las veces se lo emplea para
encontrar la causa de un problema en su raiz.

De esa forma, el diagrama tiene como objetivo ayudar al equipo a llegar a las causas
reales de cuellos de botella que acometen a los procesos operativos y organizacionales
de la empresa. En otras palabras, podemos decir que su propdsito es desenmascarar

situaciones no deseadas exponiendo su verdadero motivo.
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SolidWorks

SolidWorks es un software tipo CAD, de disefio mecénico, que utilizando un entorno
grafico basado en Microsoft Windows permite de manera intuitiva y rapida la creacion
de Modelos solidos en 3D, Ensamblajes y Dibujos. Se basa en el modelado
paramétrico, reduciendo el esfuerzo necesario en modificar y crear variantes en el
disefio, ya que las cotas y relaciones usadas para realizar operaciones se almacenan

en el modelo.

SolidWorks, proporciona un software de disefio de facil uso y poderosas herramientas
para los ingenieros y disefiadores, permitiéndoles cubrir todo el proceso (crear, validar,
comunicar y gestionar) de desarrollo de producto, asegurdndose de que este es
correcto antes de fabricarlo. De esta manera es posible conseguir costes de fabricacion
mas bajos y acelerar la introduccion de productos en el mercado debido a la mejora en
el flujo de informacién y comunicacion del disefio de estos en toda la empresa, ademas
de entre sus proveedores y clientes.

2
2S SOLIDWORKS | Premium Cancelar (X)

2020

D7S DASSAULT

SYUSTEMES

I\ /"'

Figura 16. SolidWorks.
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El diagrama de Ishikawa en la préctica

En la practica, la Matriz de Priorizacion o de las seis “M” es esencial para garantizar la

eficiencia del diagrama de Ishikawa.

La primera “M”: Medida

Esta categoria de causas se refiere a los errores que ocurren por fallas en la medicion
de métricas e indices de calidad. Comprende todos los elementos que pueden influir en
evaluaciones incorrectas y que dan un panorama equivocado de la calidad de la

produccién.

La sequnda “M”: Maquina

En esta categoria entran los andlisis de errores que pueden ocurrir por el mal
funcionamiento de maquinas y equipos. La categoria también abarca posibles defectos
de produccion, asi como atrasos provocados por un equipo desactualizado o

desconfigurado.

La tercera “M”: Material

Las causas gque entran en esta categoria estan relacionadas al mal uso y gestion de los
insumos y materiales implicados durante la produccion. Hay empresas que acaban
utilizando mucho mas de lo necesario, incurriendo en un exceso que se transforma en

un desperdicio naturalizado en el dia a dia.

La cuarta “M”: Mano de obra

En esta categoria estan incluidos todos los errores de gestion o que tienen causa
humana. Son los errores que resultan de la accion de colaboradores y gestores. Fallas
causadas por imprudencia, prisa o falta de atencion durante la ejecucion de las tareas
son algunos ejemplos.

Si estas en la funcién de gestor, tu trabajo es asegurar que todos los miembros del

equipo estén capacitados para desempefar sus funciones y eso se logra optimizando tu

e
24



equipo y sus procesos Yy ofreciéndoles todo el soporte necesario durante el

entrenamiento.

La quinta “M”: Método

El método es la categoria que se refiere a los procedimientos y sistemas empleados por

la organizacion para atender sus demandas de produccién. Estos sistemas pueden ser
informatizados, como en el caso de los softwares de gestion, o analdgicos, mediante el
uso de herramientas de planeamiento clasicas.

La sexta “M”: Medio Ambiente

La ultima “M” A lo largo de los anos, esta categoria ha adquirido cada vez mas

relevancia, sobre todo debido a la urgencia resultante de la crisis ambiental en la que se
encuentra el planeta.

Aqui entran todas las causas referidas al ambiente interno de la produccion y también
cuestiones mundiales sobre preservacion ambiental. Dentro de la empresa, es
importante  mantener un espacio agradable, comodo y funcional para que los
colaboradores puedan cumplir sus funciones de la mejor manera posible, asi como
también en nuestro planeta.

El diagrama de Ishikawa tiene un alcance muy grande y, en la practica, lo pueden
utilizar un sinfin de tipos de negocios (ventas, marketing, salud). El secreto es conocer
el dia a dia de la empresa, mapear los errores que mas requieren reparacion y ajustar

tu planeamiento estratégico para corregirlo.

Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto permite determinar irregularidades de una organizacion,
identificar sus puntos de mejora y definir cuél plan de accién es primordial para atacar

sus pérdidas.

.. 0ué es el diagrama de Pareto?

El diagrama de Pareto es una gréafica que organiza valores, los cuales estan separados

por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda a derecha respectivamente.
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Esta grafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones de una
organizacion y determinar cuales son los problemas mas graves que se deben resolver
primero.

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar los
objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.

Ademas, permite evaluar previamente, cuales son las necesidades del publico objetivo
y cdmo satisfacerlas con nuestro producto o servicio, logando también, el objetivo de la

mercadotecnia.

¢.Como funciona el principio de Pareto?

Representa la regla 80/20, es decir, que, en la mayoria de las situaciones, el 80% de
las consecuencias son debido al 20% de las acciones o el 80% de los defectos de un
producto se debe al 20% de las causas.

En otras palabras, podemos decir que, aunque muchos factores contribuyan a una
causa, son pocos los responsables de dicho resultado.

A pesar de que la relacion no siempre es exacta, normalmente si se cumple el principio
de Pareto y es la base de este diagrama.

Las 5 S’s, una filosofia esencial

Las “6S” son las iniciales de cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las
cinco fases:

Define practicas de mejoras en orden y limpieza, a la vez que crea estandares en
procesos eficaces y eficientes.

Al mejorar efectivamente las areas de trabajo, eleva la productividad de los procesos

Clasificar b 4
(seiri) on(esr:i{.u% en
Mantener
(shitsuke) .
Pulir
c -

Estandarizar
(seiketsu)

Figura 17.5S’s

empresariales.

e
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Seiri — clasificacion

Consiste en identificar y separar los materiales necesarios de los innecesarios y
en desprenderse de estos ultimos.
Seiton — orden

Se trata de establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los materiales

necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

Seiso — limpieza

Basada en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que todos los

medios se encuentran siempre en perfecto estado.

Seiketsu — estandarizacion

El objetivo es distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante

normas sencillas y visibles para todos dando lugar a un control visual.

Shitsuke — disciplina

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas.

https://www.sistemasoee.com/implantar-5s/

Ventajas de Aplicar 5’s

v Mayor productividad.

v' Mejora las condiciones de trabajo, aumentando los niveles de seguridady
disminuyendo los accidentes.

Reduccion de pérdidas de tiempo y tiempos de respuesta mas cortos.

Mejora en la calidad de productos y/o servicios.

Genera cultura organizacional y disciplina personal.

Genera mayor compromiso, responsabilidad, cooperacion y trabajo en equipo.
Mejora la imagen ante nuestros clientes.

Acerca a la organizacion a implementar gestion de calidad total.

Mejora en el ambiente del trabajador, aumentando su crecimiento.

R N N N SR N NN

Transforma fisicamente el entorno del puesto de trabajo, aumentando el orden y

el espacio.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

En este proyecto se realiz6 una mesa de entrenamiento “Poka- Yoke”.
La cual se diseid6 a mano alzada y después con base al dibujo que se elabor6 en
SOLIDWORKS

Figura 18. Dibujo a mano alzada

Figura 19. Disefio del Poka- Yoke en SolidWorks
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Después de generar este dibujo se dio a la tarea de estructurarlo, con lamina calibre 14
gue se tenia en el area de mantenimiento se construyo la estructura, Se fue cortando
cada una de las caras con pulidora. Como se muestra en la figura (20)

Figura 20. Corte a lamina

Para asi después complementar la base soldada, para sostener lo que es la plataforma
corte 4 angulos de 45°, cal.14 y estas mismas se le soldé una solera a cada una de 5x5
cm. Como se muestra en la Figura (21)

Figufa 21. Core angulo 45°
Después de tener cada una de las piezas cortadas. La figura (22) muestra el procesé

de soldadura que se llevd a cabo. Ademas de que se hizo una base donde estaria
colocada la pantalla panel view y otra donde se fijara el tablero de los botones.
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Figura 22. Proceso de soldado para estructura.

Pintado de la estructura en color beige como se muestra en Figura (23) y la cabina
donde se establecera la cAmara sera color negro. Como se muestra en Fig. (24).

Figura 24. Estructura pintada y soldada

——————————————
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Aqui fije la pantalla panel view cognex y instale la cAmara sensor cognex. Y posicione el
Jig (base de plantilla) donde sostiene la pieza a capturar.

Figura 25. Instalacion de camara y pantalla

El tablero de la botonera lo perfore con una herramienta sacabocados para poder
incorporar cada uno de los componentes en el tablero, lo que fue el botor star, botén de
reset, buzzer, lampara verde y lampara roja. Ya estando incorporado conecte el
cableado en cada uno de los botones. Mande las conexiones para el gabinete donde se
tiene que conectar cada cable para el plc omron. Se sincronizo la pantalla view a la
camara Cognex

En el gabinete conecte un interruptor bifasico, una fuente de 240VCA/ 24V y el plc
omron.

Figura 26. Instalaciéon de botonera en tablero.
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Figura 27. Instalacion de pls, interruptor etc., componentes.

Para el Jig (base de platilla), para este jig (base de plantilla) se le realizo una berrenado

\

Figura 28. Barrenado de Jig

Se fijaron cuatro pines de material Nylamid de manera que al momento de posicionar la
pieza a checar que no se moviera y quedara fija, después posicione el jig en el interior
del Poka- Yoke. Se tenia interpretado posicionar un cilindro o piston hidraulico el cual
realizaria que el jig avanzara y retractara para poner la pieza.

Pero por parte de la empresa se hizo este cambio y se dejo el jig fijo, ya que les parecid
algo peligroso para el operador ya que muchas de las veces las reguladoras del piston
llegan a moverse y liberan mas presién al aire pudiendo ocasionar un golpe. Ademas de
gue se ocuparia un poco mas de espacio en el area para que el paston avanzara.

Figura 29. Posicionamiento del Jig.
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Se realizo la programacion en Cx programmer para darle las indicaciones al plc sobre
las acciones que se querian realizar, a continuacion, se muestra cdmo se desarroll6.

B POKA YOKE - Ct-Programmer - [NuevePLC1 NuevePrograma? Seccién! [[Diagrama]]
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Figura 30. Diagrama del programa parte 1
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Figura 31. Diagrama del programa parte 2

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos principales de la metodologia o desarrollo del
proyecto, en las cuales se especifican las causas por las cuales se realizo la mesa de
entrenamiento Poka-Yoke.

Algunos aspectos generales que se analizaron con la finalidad de mejorar la capacitacion del
personal operativo porque no es apto para su puesto de trabajo.
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Tabla 2. Excel métodos

NO SE OFRECE
ENTRENAMIENTO
PARA LIDER

VER PROCEDIMENTOS AF-2-001
CAPACITACION Y FORMACION, PR-2-09
CAPACITACION EN DOJO (EVIDENCIA 2 CASOS)

ENRIQUE

Se reviso procedimiento AF-2-001
donde mencionan que cuentan con la
realizacién de las DGP, DNC, y un Plan

anual de capacitacin acorde a dnc,
tambien el procedimiento capacitacion
de dojo se observa que es a nivel
general de conocimientos y se da al
ingreso, pero no viene definido
entrenamiento particular para lider.

NO SE EVALUA EL
DESEMPENO DE LOS
LIDERES
ADECUADAMENTE

VER PROCEDIMENTO AF-2-001 CAPACITACION
Y FORMACION, VERIFICAR EVIDENCIA
EVLUACION DE DESEMPENO F-AF-032 (2
CASOS)

ENRIQUE

Ia evaluacion del desempefio larealizan
en base al formato F-AF-32, este
método de evaluacién menciona la
aplicacién de las herramientas técnicas
en las operaciones se toma dos
muestras y no se pudo en observar
evidencia en base a que lo califico el
jefe directo, solo lo realizo a cirterio
propio de observacion

PROMOCION DE
LIDER ANTICIPADA

VER POLITICA DE PROMOCIONES, EVIDENCIA
ANTIGUEDAD DE PROMOCION DE LIDER (2
CASOS)

MAGDA /
CYNTHIA

Se observan casos en donde los lideres
tienen menos tiempo al estipulado en
la politica de promociones, o alguna
evidencia que demuestre que la
personaya esta lista para desempefiar
el cargo de lider.

NO SE TIENE TIEMPO
ESTABLECIDO DE
PRACTICA PARA SER
LIDER

CONFIRMAR SI EXISTE ESTANDAR DE TIEMPO
DE PRACTICA PARA ASCENDER A LIDER

FERNANDO

Se revisa procedimiento AF-2-001
CAPACITACIO Y FORMACION y no se
tiene declarado el seguimiento en base
atiempo para practicar lo visto en la
capacitacién para poder desempefiarse
como lider

DESMOTIVACION

CONFIRMAR QUE TECNICAS DE MOTIVACION
USAN Y SI EN ALGUNAS DE ELLAS GENERA QUE
MOTIVE A REALIZAR MEJOR SU TRABAJO

FERNANDO

Se revisa procedimiento AF-2-012
Procedimiento de motivacién y mejora
donde menciona que una vez al afio
realiza encuesta de satisfaccion a todos
los empleados, también que realizan
una vez al mes eventos mensuales para
motivacién e integracin del personal, y
por ultimo que tiene actividades de
mejora usando hojas de propuesta
mensualmente dependiendo el efecto

io se les dard una i6

econdmica, observando el historico no

hay mucha participacion por parte del

personal directo ya que la expectativa

esperada puede ser muy amplio para
ellos

NO HAY AREA
ADECUADA PARA
CAPACITAR

REVISAR QUE AREA SE TIENE PARA IMPARTIR
LAS CAPACITACIONES INTERNAS DEL
PERSONALY SI ESTAS SON LAS ADECUADAS
(MATERIAL, LUGAR, HERRAMIENTAS ETC).
Agregar evidencia de lugares para capacitacion
teorica, practica asi mismo como los materiales.

MAGDA /
CYNTHIA

Se cuenta con una muy buenarea para
impartir capacitaciones teoricas y l area
para impartir el curso practico si existe
pero no esta completamente adecuado
y el personal no aprende las actividades
especificas reales que va desarrollar,
entonces observamos que necesita una
remodelacion y/o mejoras

COMENTARIOS

En base a los resultados de recurso
humanos observamos que el total de
las bajas de enero a junio del
presente afio son 195 personas de las
cuales el 94 % es personal directo a lo
que decidimos aplicar una pequefia
encuestaa un grupo de personas
solictandoles que es en o que podria
ayudar para mejorar a realizar su
trabajo alo que el 70% respondieron
que seria con un mejor salario, ,, nos
fuimos a los procedimientos de
motivacion y mejora

porque se esta capacitando porque no se dado buena capacitacion

aclarar el objetivo
aclarar los reclamos de hombre porque han sido
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ANALISIS DE LAS CAUSAS ACTUALES POR LAS CUALES SE GENERA EL
DEFECTO.

Mediante la herramienta del diagrama de Ishikawa, se realiza una lluvia de ideas de las
variables que pueden intervenir en la estandarizacion de la linea Extrusora. Las 6 M,
que son:

Mano de obra.

Materiales.

Método.

Maquinaria.

Medicion.

Medio ambiente.

o0k whpE

MANO DE
OBRA MATERIAL

MO SE INCLUYE
INFORMACION
RELEVANTE EM EL FLAM
DVE EMTREMAMIENTO

I DEEMIOTIVACISHN

ALTA
ROTACION

MATERIAL DE
BAND MIVEL DE CARACITATICN
COMPETENCIA IDE

INETRUCTORES

LO3 METODOSE DE OFPERACION
MO 50N CLARDS CON
DEFICIEMCIA

LUGAREE DE
CAPACITACION
INADECUADCS

LOE METODOE DE
CAPACITACION Y
EVALUACZION MO

MO ZE TIEME ESTASLECID D EL
PERICCO DE
CAPACITACION ANTEE DE

RER IMGREZADCE & L.nl-.S FOMN CLARCE
LIMEAS DE PRCOUCCION
FEREOMAL CPERATIVC
/ CAPACITA AL FERICHMAL
DE MUEWD INGREED
METODO
MEDIO
AMEBIENTE

Figura 32. Diagrama de Ishikawa

Con la implementacion de la herramienta de calidad llamada diagrama de causa y
efecto (Ishikawa), se logré identificar los puntos principales a mejorar y en los cuales
trabajar, por lo cual podemos partir de estos e identificar las mejoras que se pueden
cumplir y llevar a cabo.
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Diagrama de pareto rotacion de personal
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Grafica 4. Diagrama de Pareto

Se realizo una estadistica sobre la rotacion de personal, entonces como una de las
causas mas altas es las utilidades, pero esta fuera de nuestras manos se optd por la
mejora de la capacitacion. Ya que con esta se puede dar una capacitacion en el dojo
que se esta llevando a cabo.

¢, Oué es un dojo?

En el mundo productivo, es el lugar donde pueden practicar una técnica de trabajo los
nuevos operarios, seria lo que nosotros llamamos la sala de entrenamiento o practicas.

Este funciona como tenemos que asegurarnos de que nuestros operarios (los nuevos y
los que rotamos de puesto para ser mas polivalentes) saben como trabajar de la forma
mas eficiente posible, a fin de que cometan los menos errores posibles y evitemos
desperdicios 0 muda.

Intencion

Muchas empresas y profesionales creen que el aprendizaje continuo trae grandes
beneficios. Por otro lado, los desafios del mundo globalizado, competitivo y cambiante
muchas veces llevan a los equipos de trabajo a focalizarse exclusivamente en resolver
sus problemas, dejando asi poco espacio para la reflexion, la mejora y la transferencia
de conocimientos.

Teniendo el proyecto terminado se llevo al area del dojo donde fue instalado. Para
personal a capacitar en el la mesa de entrenamiento.

R
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_ LAY OUT DOJO DE ENTRENAMIENTO
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Figura 33. Dojo

El funcionamiento que realiza la mesa de entrenamiento Poka- Yoke, a continuacion se
describe el funcionamiento que realiza la mesa.

Se Posiciona la pieza llama Hub en Jig fijandola de manera que los 4 barrenos
embonen en los 4 tornillos del jig, sentandose asi mismo la pieza en los pines del
Nylamid.

Realizando esta accion, Presionamos el botdn verde Star del tablero, esta manda una
sefal al pls para que mande un disparo la camara o fotografia, realiza este paso y en el
momento en la pantalla panel view se refleja la foto de la pieza y detecta si la pieza es
OK o NG. Si la pieza es OK en la pantalla se visualizara 3 recuadros en verde, prendera
el led verde, que son los procesos de fabricacion, si la pieza es NG se visualizara los
recuadros en color rojo porque no cumple con los procesos de fabricacion o la pieza
esta daflada, ademas activara el buzzer(alarma), led rojo y entonces deberemos
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mandar la pieza a Scrap en el cajon rojo del poka-yoke y resetearemos en el boton

amarillo para realizar otra vez el funcionamiento.

La funcidén que realiza la cAmara es detectar que cumpla con el proceso de fabricacién
que es dientes, punch, ranura. Dependiendo los parametros que se le haiga asignado al

programa In-Sight Explorer en el caso de esta pieza llamada hub.

s2000-130_574a14

Paso
Paso (100.0)
Paso (75.8)

Tasa 83.3% (1012)
Tiempo: 49.2ms.

Figura 35. Captura de pieza Hub OK en panel view.
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W 152000130, 574014

W (52000-130 574314

Figura 37. Captura de pieza hub NG en programa.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades por
Quincena

DISENAR MESA

SELECCION DE
COMPONENTES Y
MATERIALES

COTIZACION DE
COMPONENTES Y
MATERIALES

FABRICACION DE
ESTRUCTURA

PROGRAMACION Y
CONEXION DE
COMPONENTES

INSTALACION EN
AREA DESIGNADA
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

Evaluacién de las actividades realiza
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Los resultados obtenidos con del desarrollo del Proyecto Poka-Joke de junio de 2022 a
diciembre se puede apreciar que subi6 su habilidad de inspeccién. Como se muestra en la

Tabla (3).

Periodo Junio- diciembre 2022

Junio;

Tabla 3. Evaluacion de proceso y inspeccion.

1. Rango de evaluacién

4 i1

Evaluacisn de procesa

produccidn Punto Contenido de las habilidades
Los 3 puntos Puede realizsr solo maquinada
Los 3 puntos Puede realizar magquinado, revisidn de equipos v medicidn
Los 3 puntos Puede realizar las tareas necesarias para el funcionamiento de la lines|
Los 3 puntos Fuzd: & s
Loz 3 puntos [ damas del nevel d puede: hojas wdar dehrabao
Evaluacién de inspeccidn
produccién Punta Contenido de las habilidades
Los 3 puntos Puede realizer inspeccidn basica
Los 3 puntos Puede realizar inspeccién basica, entiende las zonas criticas
Los 3 puntos Esta certificado para la inspeccidn final
6.y 7.103)4) Los 3 puntas Esta cartificado para la inspecitn final, puede restaursr una ancrmalidad
6.y 7103040 Los 3 puntos Ademas del nivel 4, puede dar indicaciones de trabajo

En esta tabla (3) se muestra como debe de obtener el rango el inpector@, en las diferentes
actividades su desempefio.
En el nivel actual que se encontraban |@s operio@s era el nivel 1y el objetivo que se tiene es
llegar al nivel 3 para detectar la mejora. Cuando se tiene el nivel verde completo ya cuentas
con ese nivel y si tiene rayas verdes en diagonal aun no domina ese nivel, pero se tiene
conocimiento, Como se muestra en la figura (38).

MWl QCTUA]

Mivel ohjetivo
Figura 38. Nivel de habilidades.

42




Tabla 4. Matriz de habilidades de junio.
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Tabla 5. Matriz de habilidades de diciembre.
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En esta matriz ya se encuentra mejoramiento en el nivel 3 por que el personal ya es mas
efectivo habil.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

A lo largo de mi carrera de Ingenieria Mecatronica en el Instituto Tecnoldgico de
Pabellén de Arteaga, asi como en otras diversas organizaciones y trabajos que me
permitieron obtener experiencia laboral, personal y profesional, esto me fue de suma
importancia debido a que pude lograra aplicar con la practica mis conocimientos
adquiridos durante mi carrera profesional. Tuve una buena satisfaccion de haber
podido estar ofreciendo y practicando mis residencias profesionales en la empresa
Beyonz, por que gracias a esto me causo mas nocién por mi carrera principalmente a
gue puse en practica algunas cosas que ensefiaron tedricamente en el tecnolégico,
voy viendo verdaderamente en la empresa si se aplica la mayoria de los conocimientos
gue adquirimos o que nos imparten cada uno de los docentes, es por ello que pienso
gue no debemos de dejar nada desapercibido ni mucho menos tomarnoslo a la ligera,
si no todo lo contrario, adquirir los conocimientos y experiencias que nos comparten las

demas personas.

Este proyecto me ayudé mucho tanto para adquirir nuevos conocimientos como para
mejorar los ya conocidos que vi durante mi carrera en la universidad, entre esto esta la
programacioén de plc, conectar gabinetes e interpretar diagramas de escalera para
después representarlos fisicamente en un tablero de conexiones como se muestra en
la figura (27), ya que las practicas realizadas en la universidad son muy distintas a
como en realidad se maneja dentro de una industria por lo cual la experiencia adquirida
en este tema me sera de mucha ayudad para ejercer mi carrera.

También logre aprender a manipular distintas herramientas que jamas habia tenido la
oportunidad de usar, entre estas esta la utilizacion de la maquina de soldar, se me
explico su funcionamiento y manipulacién asi como también se me ensefié a manejar la
fresadora y el torno convencional y aun que haya sido de una manera basica esto me

ayuda mucho pues fue util durante las realizacion del proyecto ya que hubo algunas
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piezas que se tenian que maquinar en estos equipos y se me dio la oportunidad de
hacerlas.

Aparte de esto se me dio la oportunidad de integrarme a los cursos que se impartieron
dentro de la planta para el personal de mantenimiento asi que adquiri conocimientos
nuevos en instalaciones eléctricas, control de motores trifasicos y programacion de
TORNOS CNC.

Esta estadia en Beyonz mexicana también me ayudo a mejorar mi habilidad de
comunicacion pues al estar en el area de mantenimiento era necesario interactuar con
distinto personal y durante estos meses considero que ahora me es mas facil iniciar
una interaccion con cualquier elemento de la compafiia mas facil de manera clara y
fluida.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Habilidad para manipular el software GX WORKS 2 el cual sirve para la
programacion del plc Mitsubishi.

2. Adquiri conocimientos basicos en la nomenclatura para el desarrollo de un
diagrama de escaleta para plc Mitsubishi.

3. Mejora en mi habilidad para soldar con micro alambre.

4. Adquiri conocimientos en la manipulacion y ajustes para los robots Fanuc.

5. Buena comunicacion con los distintos rangos en la organizacién, tanto jefes,
supervisores y especialistas como con los operadores y técnicos.

6. Se mejor6 el pensamiento analitico para la deteccidén y solucion de problemas
gue surgieron durante el proyecto de manera imprevista.

7. Responsabilidad para el cumplimiento de actividades, horarios y obligaciones
durante el proyecto.

8. Trabajo en equipo para la solucion de problemas en los equipos de las lineas de

produccion.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. ANEXOS

Carta de autorizacidn por parte de la empresa para la residencia profesional.
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Carta de terminacion de residencia profesional.

51



a7

alez

R
al
3 ;\';'k):‘
O




