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3. Resumen.

Incremento de la productividad del Laboratorio de Metrologia de Sanoh Industrial de
México se ha convertido en una necesidad para poder cumplir y mejorar el area ya que
como area de servicio se realizan varias funciones en especial las mediciones, este
proyecto contiene algunos puntos que minimizan la productividad en algunas areas, es
por ello por lo que se detectaron algunos puntos, que probablemente sean los que
estan ocasionando acumulacion de informacion y falta se seguimiento como lo es la
actualizacion en el programa llamado GAGEtrak, un cuello de botella con el programa
de GAGEtrak en donde dicho programa solo tiene acceso a un equipo de coOmputo al
igual la lentitud con la que trabaja dicho programa, falta de identificacion en los
instrumentos con los que trabaja Sanoh, ocasionando retraso en las busqueda de los
mismos, la identificacion de las piezas para medir ocasiona confusiones al igual que no
se cuenta con un control para realizar mediciones extraordinarias y en mi opinion una
actualizacion en el lay out del laboratorio mejoraria la ubicacion de las piezas que
entran y las que van de salida.

Posiblemente eliminando o mejorando estos problemas ayudard a incrementar la
productividad y no solo en el area sino también hacia las demas es por ello por lo que
en este proyecto se pretende no generar problemas que afecten el atraso en las
funciones que realiza laboratorio y asi lograr estabilizar el area de laboratorio de

metrologia.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

Sanoh Industrial de México tiene establecido en su proceso productivo un sistema de
control metroldgico que garantiza la confiabilidad en las mediciones que se ejecutan, en
especial en aquellas que son evaluadas como caracteristica especial, con el fin de
asegurar la calidad del producto ya sea con mediciones o calibraciones,
proporcionando informacion de datos relevantes y confiables para la toma de
decisiones asi como erradicar fallas o problemas que se vayan presentando en la
confiabilidad de las mediciones, para los laboratorios una definicion detallada sobre qué
es calidad, puede referirse a diferentes aspectos de la actividad de una organizacion ya
sea el producto, servicio, el proceso, la produccion o sistema de prestacion del servicio.
Lo que se propone como proyecto es incrementar la productividad en el area de
laboratorio de metrologia eliminando el tiempo de espera que se tiene por parte de los
servicios que ofrece el mismo, se pretende mejorar las actividades que se realizan al
medir, mejorar la busqueda de los gauges, escantillones, manémetros e instrumentos
de medicion, con la intencion de controlar y mejorar la ubicacién de estos evitando
extravios. Realizar mediciones obteniendo la satisfaccion del cliente tanto internos
(personal de areas ajenas a laboratorios) como externos (directamente con el cliente),
determinando sus requisitos 0 necesidades de cada orden de trabajo con el fin de

cumplirlas y asi aumentar la satisfaccion de este.



6. Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del
residente.

La empresa Sanoh Industrial de México (Sanmex) es una empresa metalmecénica de
giro Automotriz que se dedica a la fabricacion de tuberia soldada, rieles de inyeccion de
combustible, tuberia plastica, sistema de conduccion de fluidos agua, aceite, aire y gas;
en la planta de Sanoh se cuenta con hornos de alta temperatura para controlar el
brazing de nuestros productos tanto de bajo carbén como acero inoxidable.

Esta empresa tiene como principales clientes a Honda de México, Honda NA, Toyota,
Volkswagen, Bosch, Subaru y Nissan NNA.

Sanoh cuenta con 7 On-site (Sitios dentro de planta Nissan y/o en otros estados del
pais)

° Sanoh PIVA

° Sanoh DSP

° Sanoh GTO

° On-Site A1

° On-Site A2

° On-Site COMPAS

° On-Site MAZDA

Las areas que componen Sanoh Industrial son control de operaciones, control de

produccion, calidad, finanzas, ingenieria, ventas, marketing y administracion.

El laboratorio de metrologia es un area denominada de servicio que realiza diversas
actividades como controlar los dispositivos para la garantia de nuestros productos
siendo asi una empresa confiable para satisfaccion de nuestros clientes.

Se cuenta con los siguientes equipos de medicién:
e CMM

Comparador 6ptico

Formtracer

Equipo de vision

Durémetro

Torquimetro



Misiédn / Vision

Nuestra misién es esforzarnos tanto por la seguridad y confianza como por la
conservacion ambiental como empresa manufacturera a través de nuestros productos y
actividades globales.

Para cumplir nuestra mision aspiramos a ser un grupo experto y creativo con la idea de
desarrollar al personal sistema y tecnologia.

El grupo global de Sanoh considera que los empleados son recursos y aspira a tener
un ambiente laboral que pueda crecer tanto la empresa como los trabajadores.
Disefiando de manera original los conceptos "hecho a mano", "creacién” y “formacion
de personal”, para adquirir conocimiento practico a través de las actividades diarias,
incluyendo productos de calidad de los cuales podamos estar orgullosos siendo lideres

en el mercado mundial.

Organigrama.
La empresa Sanoh depende de 36 departamentos como se puede observar en la figura
2.1, hasta la fecha ha cumplido de manera efectiva la administracion, logrando buenos

resultados econémicos para sus colaboradores.

Presidents

Vice-Presidente Executivo

l |
Vico-Presidents Vice-Presidents Vico-Prosdente
do Operaciones Finanzas Administracion
| ]
Manager Sub- Dir Manager Sub-Director Manager Sub-Man
Cirl Prod Caidad Ingenieria Ventas-Mark Finanzas Admon
Dwector Sub-Man Sub-Jele SubMan [ s Jale
Area Area Area v ot
Logistica . risnmees
Chasis G10 Cwvae v 'I‘ Y " I i
| = b o
Manager Sub-Jofe pod bt SubMan || SubJete s
ol Logistica st | A Purchasing || Ventasy A :" P—
Prod : Mark o
Coord Coondader
Coord Coond Coord. | | Coord | Coond | Coord Coord Coord Coordimador Payrl Purchasng
0P 610 Clvse o cuDe | S Caldad ey Frans
Prod meats Msrtenmenta

Figura 2.1 Organigrama de la empresa.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

El 4rea de laboratorio es la encargada de dar seguimiento del cumplimiento de
calibraciones, mediciones, validaciones y/o pruebas para la liberacion de escantillones
utilizados en los procesos de ensamble, doblado e inspeccion final, etc. También se
calibran equipos de medicion como vernier y micrometros que controlan el proceso de
acampanado, escalas para controlar las longitudes de las tuberias, master orifice para
controlar las fugas, gauge para controlar distancias y diametros.

e Controlar el tiempo en la realizacion de mediciones y/o calibraciones.

e Disminuir el tiempo en la busqueda de los instrumentos por medio de un

nuevo sistema.

e Incrementacion de tiempo al técnico, disminuyendo el 10% de tiempo en la
medicién manual de la CMM, del modelo (6002FP0233).

e Cumplimiento con la entrega de mediciones extraordinarias.

e Adecuacion de lay out del laboratorio.
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8. Justificacion

El area del laboratorio de metrologia es un area de servicio que apoya a realizar
mediciones o calibraciones en los equipos, muchas de las areas dependen de este
servicio para poder analizar, comparar, liberar o mostrar los resultados que le medicién
nos arrojo.

Es importante realizar este proyecto para mejorar la situacion por el cual estd pasando
el area del laboratorio el cual ayudara al cumplimiento de las mediciones de gauges,
escantillones y mediciones extraordinarias, al igual este proyecto de alguna manera
eliminara los atrasos que se generan al realizar las mediciones extraordinarias en las
areas de ingenieria, calidad y hasta produccion ya que por el tiempo de espera se
generan atrasos en sus areas de trabajo por la falta de informacion, se esta trabajando
en mejorar algunas actividades para poder reducir tiempo de espera e incrementar el
numero de las mediciones que estan programadas y que son medidas normalmente de
3 a 6 meses, es importante que este proyecto sea un éxito en el area de laboratorio ya
gue no cuenta con el personal indicado y esto ayudaria a minimizar los pendientes en
el trabajo como equipo y al igual los pendientes tendran un seguimiento continuo, es
importante incrementar la productividad para poder cumplir en tiempo y forma con
todas las actividades que la area ofrece, la organizacion indispensable en las
auditorias evidenciando el cumpliendo de las normas establecidas al igual logrando una

buena imagen ante el cliente interno y externo.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Lograr como objetivo el incremento de la productividad en un 10% del Laboratorio de
Metrologia de Sanoh Industrial de México.

Objetivos especificos:

° Actualizacion del sistema de GAGEtrak reduciendo restricciones.
) Estructura de un nuevo sistema para la eliminacion del GAGEtrak.
° Disminuir en un 10% el tiempo de medicion manual en la CMM.

° Cumplir en tiempo y forma con las mediciones extraordinarias.

° Adecuacion de lay out del laboratorio.

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

GAGEtrak

Es un programa de base de datos que automatiza la informacién de las calibraciones o
mediciones ahorrando tiempo y dando un control preciso sobre las herramientas que se
utilizan para realizar el trabajo.

Este programa fue disefiado para aquellos profesionales de control de calidad que
necesitan un meétodo eficaz, apropiado y facil de utilizar, para documentar, hacer
seguimientos y obtener informacion de calibracion. Diariamente se tiene que evaluar y
calibrar los instrumentos de medicion para asegurarse de la exactitud y precision. Para
garantizar con calidad y permitir un rapido analisis del desempefio de un mismo
instrumento de medicién a lo largo del tiempo, se debe documentar cada calibraciéon
gue se realiza a ese instrumento. Realizar esto sobre papel tendria que mantener
organizado muchisimo papeleo y los papeles se pierden facilmente y por lo general no
se guardan copias de ellos. Por esta razén es un sistema facil de utilizar y que no
necesita papel, GAGEtrak hace mas facil la administracion de sus instrumentos de
calibracion y equipos de evaluacion, mientras sus registros de calibracion sean exactos

y estén actualizados.

MODELO PARA LA REDUCCION DEL CICLO DE DESARROLLO DE SOFTWARE
BASADO EN LA CMM.

El modelo que se utilizé estd basado en la CMM (Capability Maturity Model) orientado
en la reduccion del ciclo de vida para su aplicacion en proyectos y equipos de
desarrollo al igual se muestra el modelo general, asi como los aspectos a considerar y
las KPA's (Key Process Areas) cubiertas por el modelo. En la parte experimental el
modelo fue aplicado en un producto de software (Sistema de Control Médico)
obteniendo resultados interesantes como el hecho de apegarse al modelo de madurez
mencionado y el incremento en el control del proyecto. Se utilizaron varias técnicas

para la obtencién y administracion de los requerimientos del sistema tratando en todo
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momento de tener contacto estrecho con el cliente y los usuarios a través de las
técnicas disefiadas:

e “Determinacion de Objetivos”

e “Delimitacion del Sistema a Construir”

e “Técnica de acercamiento a la entrevista”,

e “Diagramas de Casos de Uso (UML)’

Los productos de estas técnicas fueron validados en todo momento tanto por el director

del proyecto como por los clientes y usuarios. (ver figura 3)

Figura 3 CMM.

VERNIER DIGITAL

La medicién es algo fundamental para la empresa Sanoh y uno de los instrumentos que
mas se utilizan son los vernieres pues sus operarios realizan mediciones con él, una de
las ventajas que se obtienen con este instrumento es su facilidad de uso.

El vernier es un instrumentd que cuenta con precisiones mayores. Un vernier es uno de
estos dispositivos, es un equipo de medicidon preciso que se emplea para realizar
mediciones de manera confiable, en la ingenieria o cualquier rama donde sea

necesario tomar medidas el vernier es una buena opcién.
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El vernier puede ser utilizado para una medicion interna, externa o medicion de
profundidad opciones que para personal operativo es de gran facilidad utilizarlo ya que

en su pantalla muestra con claridad el resultado de la medicion. (ver figura 3.1)

MEDICION
_ INTERNA CAMBIO
T MM INCH TORNILLO DE BLOQUEO
( d / ~
— f e _ ESCALA
[\ ] __PANT.&LLA LCD

o

|| |||||III-|.|;|-||1III|I|||||III|||| ||IIII||'||| ||III|'||| ||| |=|I|I| ||||| mm
b1 f I et e O LICEOTOOLS
A
NI /
\ ENCENDIDO " pUESTA A CERO MEDICION DE
ON/OFF PROFUNDIDAD

I
MEDICION EXTERNA

Figura 3.1 Vernier Digital.

COMPARADOR OPTICO

Las piezas manufacturadas se someten a una serie de analisis de calidad para
discriminar cuales son defectuosas y cuales estan listas para integrar la maquina
correspondiente. Estas piezas suelen ser tornillos, estampados, engranajes, juntas,
rejilla; todas ellas pequeiias y dificiles de inspeccionar a simple vista.

El comparador Optico es un tipo de instrumento de medicién Optico que trabaja de
acuerdo con un objeto que se coloca en la plataforma y se ilumina una luz hacia el
objeto por la parte de abajo y esto genera que el perfil del objeto o la sombra se
proyecte en la pantalla, en donde se utiliza un sistema Optico telecéntrico para permitir
mediciones precisas. Las dimensiones por medir suelen ser radios muy pequefios,
zonas con acabado en forma de chaflan o cotas que refieren a zonas muy estrechas,
donde el acceso con la punta de rubi del palpador de una maquina tridimensional u otro
medio metroldgico es imposible.

Este instrumento metrolégico y Optico ofrece alta precision en sus mediciones,
comodidad ergonémica, y ahorro de tiempo en numerosos laboratorios de investigacion
de aeronautica, aviacion, automotriz, electronica, asi como en sus talleres mecanicos,

relojerias, y en las lineas de inspeccion de sus fabricas.
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Los aparatos asi empleados son en realidad comparadores Opticos de perfiles; también
se utilizan para verificar, por comparacion, perfiles de plantillas, presentando estas a un
plano normal al eje 6ptico. El uso de comparadores épticos estd muy extendido en la
inspeccion 'y medicion de elementos como los componentes electronicos y
componentes de precision. (ver figura 3.2)

Figura 3.2 Comparador Optico.

SISTEMA DE VISION

El equipo de visidn es una herramienta muy utilizada en la industria en especial para
los laboratorios de Metrologia ya que con sus camaras nos permite realizar mediciones
de una manera mas rapida y concreta.

Las mediciones que realiza este equipo permiten inspeccionar el proceso de
produccion sin cansancio o distracciones, facilitando trabajar en ambientes rudos. (ver
figura 3.3)

Camara
Procesador de bnagen

f £ e\
L\—\ [ reveeend, 7 Sislema de separacion




Figura 3.3 Sistema de Vision.

Ventajas de la empresa al contar con un sistema de vision:
e Reduccién de rechazos e incidencias en la produccion.
e Aumento y fidelidad de los clientes internos y externos.
e Mayor compromiso en los requisitos del cliente.

MICROMETRO DIGITAL

El micrometro digital es un dispositivo de medicién basico que nos permite medir
longitudes entre sus dos contactos, es muy comun su uso en la industria sobre todo es
muy comun en los ingenieros y en areas de produccion e inspeccion que con su facil de
uso y precision ayuda a dar resultados precisos mediante su camara digital. (ver figura

3.4)

Husillo Cilindro

exterior

Freno del Tambor

husillo

Superficies

de medicion Trinquete

Arcd ————=

Conector de salida (solo para el
tipo con salida de datos)

Tecla ZERO (INC)/ABS

wr 0-25mm 0.001mm &0 . & Tecla HOLD (Mantener)

Mitutovo s Tecla ORIGIN
Aislante
de calor

Figura 3.4 Micrometro Digital.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En la figura 4.1 se muestra el cronograma con las actividades que se llevaran durante
el desarrollo del proyecto, de forma secuencial y paso a paso.

Cronograma de actividades

Actividades Ago. Sept. Oct. Nov. Dic.

Controlar el tiempo en larealizacion de mediciones y/o calibraciones.

4.1 Actualizacion del sistema
GAGEtrak.

Disminuir el tiempo en la busqueda de los instrumentos por medio de un nuevo

sistema.

4.2 Disefar la estructura de
un nuevo sistema.

4.3 Validacion de un nuevo Pendiente

sistema (*)

Incrementacion de tiempo al técnico, disminuyendo el 10% de tiempo en la
medicién manual de la CMM, del modelo (6002FP0233):

4.4 Registrar mediciones de
tiempo en las mediciones
manuales
4.5 Elaborar y ejecutar los
programas automaticos.

4.6 Registro de tiempo en las
mediciones.

4.7 Promediar el tiempo de la
medicién manual y
automaética.
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Cumplimiento con la entrega de mediciones extraordinarias.

4.8 Se disefid un instructivo
de trabajo para la solicitud de
mediciones extraordinarias

Adecuacion de lay out del laboratorio.

4.9 Adecuacion de lay out
del laboratorio

* Punto pendiente por aprobacién de los directivos.
Figura 4.1 Cronograma de actividades.

Actividades relacionadas en controlar el tiempo en la realizaciéon de mediciones
y/o calibraciones.

4.1 Actualizacién de sistema:
Actualizar el sistema de GAGEtrak nos ayudara a trabajar de una manera fluida y

controlada.

Las actividades que realizare para actualizar el sistema de GAGEtrak son: mediciones
de gauges, escantillones o instrumentos que estan por vencer respecto a la fecha, la
informacion que por ahora esta pendiente por capturar son los gauges. Se comenzo
por realizar la busqueda de los gauges en las areas de produccién e inspeccién final

normalmente ahi es donde se usan estos equipos.

Actividades:
En la figura 4.2 se muestra un gauge de diametro que se encuentra con fecha de

medicién vencida.

Figura 4.2 Gauges de diametro.
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Se realiza su medicion por medio de un micrometro y se guarda el resultado que se

obtiene tal como se muestra en la figura 4.3.

Figura 4.3 Resultado por medio de un micrometro.

En la tabla 4 se muestran los resultados obtenidos por el micrémetro los cuales seran
capturados en el sistema de GAGEtrak por el técnico.

Distancia A
Tol. Superior 13.300
n Nominal 13.300 | Resultado: | 13.266
ﬂl. Tol. Inferior 13.250
O Distancia B
(9  [Tol. Superior 13.360)
Nominal 13.360| Resultado: | 13.363
Tol. Inferior 13.410|

Tabla 4 Resultados de las mediciones del gauge.
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Al contar con los resultados el usuario ingresa al sistema de GAGEtrak tal y como lo

muestra la figura 4.4.

m Tools

Output
Dashboard X

Mavigation

SANOH Industrial de Mexico,

Top 5 Gage Status

Legend

‘Gage Calibration Status

E‘ Active [34 5’ Login
In-Active

[ Out for Ry

User ID
s02642

Password

- O

Calibrations Due | Additicnal Schedules Due

Change Password

Create New Calibrations

Select T | DueDate T

GagelD T

>0 11/10/2022 | BP-41
O 11/11/2022 | CV-163
s 11/10/2022 | GDAH-42
1O 11/11/2022 | GPA-13L
[ s 11/11/2022 | GPA-153
1O 11/11/2022 | GPA-42
1O 11/11/2022 | GPDH-33
1O 11/11/2022 | GP5-24
1O 11/10/2022 | &P5-31
o 11/11/2022 | GPTH-20

Drag 2 column header and drop it here to group by that column

SN T | Smtus T | Descript

Active Barra dg
11012400 Active Vernier
Active Gauge p
Active Gauge p
Active Gauge p
Active Gauge p
Agtive Gauge p
Active Gauge para spoal 3 Months | P1Maq 88 Unipres | 8/10/2022
Actve | Gauge para doblado | 3 Months | Insp. Final 8/11/2022

Figura 4.4 Ingreso al sistema de GAGEtrak.

La figura 4.5 muestra los registros capturados de los resultados en el GAGEtrak.

Gage ID [GOP:2S ]
+ Toksancs - Tolerance
Sterdand D Dhetancia & 1330
Tipe .t.- ™ Uitz (reem
+ Tolsiarce r — - Tolerance
Mirimum | 13,250 Nomnal
Biefose: | 11365 | Fomnuds I
' o
Ater | 11265 | Fomrruds
o,
Limied Lles ]
Gage|D [GOPES T
.ng-m_ ] - Tolerance
dI Distancia B 1136
Type ¥ [+] Uri:t [
= Tolerarce - Tokstanoe:
Miravum 13360 Mosrinal
Before | 13363 | Fomuda I
_ o3 TN
Bites | 1183 | Fomula
' o
Limited Uze []

whor |Bugt paid cusilo npo rvectol cup

Fomst # 000
Uncest

=]

1320 13300

Diescaption [Gauge pasa cuerto Bepio meclor o

Fomat [H000 [+]
Uncest

12350 13410

Figura 4.5 Captura en el sistema de GAGEtrak.
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Una vez que se capturan los resultados se actualiza el GAGEtrak (ver figura 4.6).

Goage D |GOP-25

Calbesios 1017455 .._,.I

Last Uabbersted Ep “radies Flemiez o I

Lt v il Il oyl L b

Calb Freg 3 [Months e |
5 ki Drecion [§kip Backwand ]
G age Fiagueney Sehusiiong Inisvsl [ons Ll
Mirarmaan Froqumey M acasmaam Fiaguandy
Last Call Dishe 11ALZOEE et Calb
Pt Diee Diste 2N 02023
Iratusl Tarems Ll ged
Frojeched Calloration Schaduls W02
A0S0 F
1MA0Z02F

Figura 4.6 Sistema de GAGEtrak actualizado.
Por ultimo, se actualiza la tarjeta de calibracién con la fecha del dia en que se le realizé

la medicién tal como lo muestra la figura 4.7.

Figura 4.7 Gauge con tarjeta de calibracion actualizada.

Esta actividad se realiz6 en cada uno de los gauges que estaban pendientes por medir.

Actividades relacionadas con disminuir el tiempo en labusqueda de los
instrumentos por medio de un nuevo sistema.

4.2 Disefiar la estructura de un nuevo sistema:

Estoy realizando el disefio de una nueva base de datos para reemplazar el sistema de
GAGEtrak, el area de sistemas me esta apoyando con la elaboracién del nuevo
sistema, gestionar la informacion del laboratorio por medio de intranet es la red
informatica interna de la empresa Sanoh, basada en los estdndares de Internet, en la

gue las computadoras estan conectadas a uno o varios servidores web. Para el
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desarrollo se realiza un disefio de un sistema que pueda sustituir al actual (GAGEtrak)
que permite tener con claridad la ubicacion real de los equipos, escantillones y gauges,

asegurando la busqueda precisa y confiable en el momento solicitado.

El disefio de este nuevo sistema es poder disminuir el tiempo en la busqueda de los
instrumentos, es implementar la ayuda visual por medio de una foto del instrumento,
ademas de agregar la informacion de la ubicacién de donde se encuentra y quien es el
responsable.

La informacion estard plasmada en el sistema.

Actividades:
Como se muestra en la figura 4.8 el ingreso al sistema de GAGEtrak se observan

algunos puntos como la seguridad, graficos y algunas opciones.

GAGEtTk - o

i -
[ = R

Dashboard %

c
3
kil

)

H

I}
z

SANOH Industrial de Mexico

I

Top 5 Gage Status Gage Calibration Status

y Legend Legend
™ =
/ N (=] Active [3488] [ Lost [31] Due [57]
I A
( | In-Active [827] @ Employee Owned [1509] @ Not Due [4940]
\,r'/ ' [ Out for Repair [4]
n -
Calibrations Due | Aditional Schedules Due Login box
| Create New Calibrations User ID
502642
Drag 2 cobumn heeader and drop it here to group by that column
Password
[> 10 11/10/2022  8P-61 Active
=] 11/11/2022 CV-163 11012400 Active | Change Password 1
1O 11/10/2022  GDAH-42 Active O 1
(=] 11/11/2022 | GPA-13L Active
=] 11/11/2022 | GPA-153 Active LY
(] 11/11/2022 | GPA-42 Active
(=] 11/11/2022 | GPDH-33 Active
=] 11/11/2022 | GPS-24 Active
(] 11/10/2022 | GPS-31 Active
I [m] 11/11/2022 | GPTH-20 Active
=] 11/11/2022 | GPTH-2L Active
(] 11/11/2022 | GPTH-22 Active
I [m] 11/11/2022 | HD-304 Active
[} 11/11/2022 I59W-08 Active
=] 11/11/2022 | L02D07 Active -
D

Figura 4.8 Ingreso al sistema de GAGEtrak.
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En la figura 4.9 se observan las opciones con la que cuenta el GAGEtrak para que el
técnico pueda acceder a la informacién de los gauges selecciona Gauges.

Al GAGEtrak — ’
m Tools Cutput

& | Navigation v B
'g‘ ° E Main Records _ i
3 B SANOH Industrial de Mexico,
B cages
- Gage Calibration Status =
(Gl catirations Active [3488] (3 Lost [31] Due [57]
m Requests In-Active [827] [ Employee Owned [1508] (] Not Due [4940]
[ T, Out for Repair [4]
Suppliers

£ parts
£ start

£ pashboard

Figura 4.9 Opciones en la navegacion del GAGEtrak.

La busqueda de algun equipo o instrumento puede ser muy practico solo se ingresa el

codigo y muestra algo de informacion. (ver figura 4.10)

GAGEtrak - - -

-
[ s owu

E\ Gage ID - Description - Status - GageSM - AssetNo . ModelNo. . Type - Storage Locafio - Curent Locafior - Service Dale - Refiement Date - Manufactuer - [4]
,Z’u m| GCP-231 Gauge calibrador de planicidad 1 195226404000 | A Planta limpia C.LMag#341

| GCP-232 Gauge calibrador de planicidad 1 195226404000 | A Plarta limpia C.LMaq #341

| GCP-232 Gauge calibrador de planicidad 1 195226504000 | A Planta limpia C.LMaq#341

| GCP-234 Gauge calibrador de planicidad 1 195226804000 | A Plarta limpia C.LMag#341

| GCP-235 Gauge calibrador de planicidad 1 19522-650-4000 | & Planta limpia C.LMag #341

| GCP-236 Gauge calibrador de planicidad 1 195226504000 | A Planta limpia C.LMag#341

| GCP-237 Gauge calibrador de planicidad 1 195226404000 | A Planta limpia C.LMaq #3401 D

| GCP-232 Gauge calibrador de planicidad 1 A Planta limpia

#| GCP-239 Gauge calibrador de planicidad 1 & Planta limpia

| GCP-24 Gauge calibrador de planicidad 2 I Laboratoria Laboratoria

| GCP-240 Gauge calibrador de planicidad E 195226504000 | A Planta limpia C.LMag#341

| GCP-241 Gauge calibrador de planicidad 1 17520-5RL04 B Ensamble aq #1211

| GCP-242 Gauge calibrador de planicidad E A Planta limpia planta limpia

#| GCP-243 Gauge calibrador de planicidad ] A Planta limpia plarta limpia

| GCP-244 Gauge calibrador de planicidad 4 I Plarta limpia planta limpia #3559

| GCP-245 Gauge calibrador de planicidad E A Planta limpia planta limpia

| GCP-246 Gauge calibrador de planicidsd |6 A Planta lirpia planta lmpia

| GCP-247 Gauge calibrador de planicidad B A Planta limpia planta limpia

| GOP-248 Gauge calibrador de planicidad 1 A Planta limpia plarta limpia

| GCP-243 Gauge calibrador de planicidad 5 I3 DSP plasticos

| GCP-25 Gauge calibrador de planicidad E A F/R Maguing #435

| GOP-250 Gauge calibrador de planicidad 1 ) Man HE7T prugha de fuga

w| GCP-251 Gauge calibrador de planicidad 1 I Insp. Final Esantilon

| GCP-262 Gauge calibrador de planicidad E 19508-R1B-A000 | A Ensamble MAQ-71( Planta 1

| GCP-2A3 Gauge calibrador de planicidad B B 247 Maq #701

| GCP-254 Gauge calibrador de planicidad 1 FOIZk 00001 A Planta limpia Mag HEEG

| GCP-255 Gauge calibrador de planicidad 1 I3 Insp. Final Mag H27

| GCP-256 Gauge calibrador de planicidad 1 I Press Fit Mag #30:40

| GCP-257 Gauge calibrador de planicidad 1 I3 Press Fit manifold | Mag #50

| GCP-258 Gauge calibrador de planicidad 1 B Press Fit fiond covi| Mag H70

=] Gauge calibrador de planicidad 1 A Tig welding Mag #70

T\ GCP-26 Gauge calibrador de planicidad [ & Join Hoze Faze #2 E

Registro: 41093 de 5359 | b M » Buscar <1 ] v

Figura 4.10 Listado de los instrumentos administrados en el GAGEtrak.
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Si la informacion que se solicita tiene que ser mas detallada en Gage ID: Se ingresa el
codigo asignado del equipo o instrumento y arroja la informacion. (ver figura 4.11)

GAGEtrak

-
m Tocls  Qutput

.E Dashboard X | Gages X
B ‘
-E‘ ’ Information  Sechedule Standards History Procedurss Pats  Addiionals lssuances  Addiional Schedules
L]
z
Gage D |GEP-259 | Desciiption |Gauge calibiador de planicidad v|
StatUSACti"e Storage Location | Tig welding v|
Rt Stendard [ NIST No | V| Current Location |Maq #70 v|
[3age S/M
all | Service Date | |
Aisset Na | | )
Retiement Date | |
Model Mo. | |
Supplier Codz | v|
Tope [& v]
_ Cost (3000 |
Unit of Meas |mm v |
Purchase Dt
Dising o | uichase Date | |
DrsvigDate | User Defined | v|
Change Leve | | Manufactuer | v|
EhangeDate| | Dwner |Sanuh|ndustrialdeMemcu v|

Figura 4.11 Informacion del instrumento.

Para poder ver la fecha de la ultima calibracion o la proxima fecha de calibracion solo

se selecciona en Schedule. (ver figura 4.12)
m Tools Output

Dashboard X | Gages X

P ivformation Schedule  Grandards History Procedurss  Parts  Additionals  |ssusnces  Additional Schedules

Gage 1D |GCP7259 | D escription |Gauge cdlibrador de planicidad v
Calitrator [QT1166 ~]| Calibration Hours E
Last Calibrated By |Yadua Fiarnirez - | Est Calibration Cost $0.00
Default Calibration Label | ~ |
Calib Freq | 3 [Marths ~| RER Fieq. | 0] Days -
Skip Direction [Skip Backward 5 LastReRDate [ ] Newt SR
Gage Frequency Adiusting Interval [None [0 NewtRsfiDueDate [ ]
Miimum Frequency [ | Masimum Frequency [ | LastRERResult [ |
Last Cal Date 11/10/2022 Nest Calib Puiectod RER Schedulos ||
Nt e Diste 2A0/2023 1
Projected Calibration Schedule 5/10/2023
81072023
1141042023
|ssue/Retum Issue History Clone Gage Graph
Registro: 4 4 1093 de 5859  » M » Buscar

Figura 4.12 Informacién sobre la tltima y siguiente fecha de calibracion.
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Al seleccionar Standards nos proporciona su medicion nominal,
minima. (ver figura 4.13)
B

[ - I
Dashboard X | Gages X

su maxima y su

GAGEtrak

Qutput

=
=
|
P | Infomation  Schedule  Standards History Procedures Pats  Additionals  lssuances  Additional Schedules
@
=
Gage D |GEF’-259 ‘ Description |Gauge calibrador de planicidad ~ |
Resalution | ‘ + Tolerance ‘D 01 |
Uneeilainty | | ~Tolerance [0.01 |
Operating Range | \ Standard Group [Gauge calibrador de planicidad 13 ~|
» Standsid ID [Espesor ]
o A— O — O —
+ Tolerance I:l - Tolerance I:l Uncert:
Mirimu Noniral Masinun
eference Standard Gage 5/N Hext Due Date Ohcertainty MIST HNa tafuz
Edit Reference Standards
Test Points: 14 1de LS Buscar
lzzue/Return Izsue Histary Clone Gage Graph Attach Standards Prefill Datasheet

Figura 4.13 Informacién detallada de las medidas del instrumento.

De igual manera en el cuadro rojo nos alerta que el instrumento no se ha medido,
cuando este se mide y se actualiza el cuadro rojo no aparece. (ver figura 4.14)
Gage |0 | EERERRER Gage D |GCP-24

Calibrsios (Q11165

Calbeston |QM1166 .\ui el
Last Colbwated By [Anai de la Cruz “-'I Lot Cotusted Dy [Vadra Ramdec ks
Drisfull (Csllbestion L sbed =l D esf st Cslibs st L asboed ]
. Fiea 1
Ca Freg 3 Mo y Lk Fien 3 |Manis ™|
Sk Dinction [Slap Backead =] akip Daecton | Skip Backwad :l
Gage Feaquency fdpdng Inisnal |Mors =l (Gage Frequency Adustng Intenal (Mons .'\"l
Mirimum Feequency Hiviimom Fregquency Mirarras Fregusncy Masarnum Frausncy
Last Cal Dale pirctrirs Mt Calib Lot Cal [l AL M Colily
Meat D Date =T m Mest Due Dale 2N0/2EE
ritial Timess Lz enbid Tiveess: | g
Progcied Callbeshon Schaduls B e e Propsctad Calibeshon Schaduls BAAEE
2020 BA2023
T2 20 NN

Figura 4.14 Fecha actualizada con el antes y el después de la calibracion.
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A continuacién, se presenta la base de datos que estoy disefiando y con la que he
estado trabajando para disminuir el tiempo en la busqueda de los equipos o
instrumentos.

El ingreso al intranet muestra logotipos de la empresa, imagenes, informacion de la
empresa etc. (ver figura 4.15)
i A Notsecure | sanoh-mx/ A as g o= Signin z

Smh Nuestra Empresa ~ Red Sanoh~ Informacién~ Filosofia Aviso de Privacidad ~ Protocolo COVID-18

O N o I & i s

NOM 035

SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO

Figura 4.15 Portada del nuevo sistema.

En la figura 4.16 al iniciar sesion te pide la cuenta de usuario que es proporcionada por
sistemas.

Usuario

yadira.ramirez

Contrasefia

eerd &

ACEPTAR

iHas olvidado tu contrasefia?
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Figura 4.16 Ingreso al nuevo sistema.

Al ingresar se cuenta con la opcion de equipos laboratorio en donde se esta trabajando
con el nuevo sistema. (ver figura 4.17)

CALIDAD Bienvenido: YADIRA RAMIREZ MARTINEZ Regresar | Cerrar sesion

FACTURAS CRITICAS
EVALUACION A PROVEEDORES PIEZAS MASTER

EQUIPOS LABORATORIO

Figura 4.17 Opciones para poder ingresar al nuevo sistema.

En la figura 4.18 la opcion de registro de equipo es para poder registrar equipos

nuevos.

5 Registro de Equipo

Figura 4.18 Registro de un nuevo equipo.

Al ingresar alli nos pide la informacion de los gauges, en las siguientes opciones se
muestra el tipo de informacién para la ubicacion exacta de los instrumentos los cuales

tiene que ser verdaderos para que este programa sea un éxito. (ver figura 4.19)
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Instrumenio de Medicidn

10 Instrmenta
Penodo de Calibracion
Frecusncia (Meses)

Uizima Calibracidn

Proxima Calibracian

Datos de Calibracxin

Tipo de Calibracion

Mombre de Equipo

:
irig

Rasponsabile

Pdagaifis

GCP258

Hﬁ-ll.'l"-.lqﬂ-ﬂhl w
3 w
A0

CIniema W
E-w w
LT w
PLANITA Z P w
L& MR -
SCLDADD LASEH w
R

L]

Figura 4.19 Informacién completa del instrumento.
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Implementacion de ayuda visual con la foto del instrumento para su identificacion. (ver
figura 4.20)

REGISTRO DR BQUIFO DE LABORATORIO

- 20 0% )
ﬁ o h
et ~

Fereon

Frecuerais Masas,

Utina Caboeacan '
Proamma Cabordcmon ITTILR-W0 “

16685546730 2022 1110-WADQ04 jpg / ¢ Insrumento. GCP.257

Figura 4.20 Foto del instrumento segun la informacion.

Se asigno la opcion de busqueda, para encontrar de forma rapida y segura las

mediciones o la informacion del instrumento. (ver figura 4.21)

Busqueda: | gep-259 ‘ E—é Registro de Equipo
#  IdInstrumento Periodo Frecuencia Ul Calibracio Prox. Calibracio Tipo Calibracid Concepto  Nombre Equipe  Marca  Estatus
7 GCP-259 Feb - May - Ago - Nov 3 2022-11-10 2023-02-10 C.Intema Gauge: LAINA NiA Aclivo  Actualizar Calibrar Comentario Iz‘

Se ha encontrado 1 coincidencia

Figura 4.21 Opcién de basqueda en el nuevo sistema.
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Se agregaron opciones para seleccionar la que es su momento se puede utilizar por el
momento seleccionamos calibrar para poder ingresar la medicion nominal y sus

tolerancias. (ver figura 4.22)

Actualizar  Calibrar Comentario )

Figura 4.22 Opcién de ingresar la nominal y sus tolerancias segun el equipo.

En la figura 4.23 tiene las opciones para ingresar las medidas de los instrumentos tanto

la nominal como sus tolerancias.

ivenet [

=

AT u 104 Aupeiior
LTURR] Yolkanca

lweiay Comentare

Figura 4.23 Ingresar la nominal y tolerancias del equipo.

Al ingresar las tolerancias se puede observar que el mismo sistema agrega una
palomita para mostrar que el resultado esta dentro de las especificaciones o de estar

fuera de las especificaciones se muestra una tacha. (ver figura 4.24)

32



REGISTRO DE EQUIPO DE LABORATORIO REGRESA

Tol. Tol.
B Fecha Concepto Inf Nominal Sup Comentario / Resultado Dictamen Actualizar Eliminar Agregar

D GCP-259 1 Espesor 0.000 0300 NA O @ @

Instrumento
22-11-1 Espesor 0000 0300 NA O W] W

Instrumento de Medicion

Registrar Calibracion
Concepto v
Nominal
Tol inferior

Tol superior
‘ Tolerancia

. Comentario

Figura 4.24 Se ingresan los resultados que se obtuvieron del equipo.

Como se puede mostrar en la imagen ya se agregaron gauges de diferentes modelos al
igual que instrumentos identificando con color verde que estan dentro de las fechas

especificadas y con color rojo las que faltan por calibrar. (ver figura 4.25)

Feb - May - Ago

27  GPDH33 o 3 2022.08-11 20224111 C.Intema Gauge  GAUGE PARA DISTANCIA NIA Activo  Act Calibrar  Gomentario B [Ea]
28 GDAH-T5 Ge -':::r(- Ul 3 2022-07-29 2022-10-29 C.Intemna Gauge GAUGE PARA DIAMETRO N/A Activo  Actualizar Calibrar Comentario E

29 como4 P ':I"D’ Gep 3 20220808 2022-11-08 C.Intema Gauge  GAUGE PARA DIAMETRO DIMS Acive Actudizar Calibrar  Comsnizie B [a]
0 comos P ';;’D’ G 3 20220809 2022-11-09 C.Intema Gauge  GAUGE PARA DIAMETRO DIMS Aclive  Actualizar Calibrar  Comenizic B [Ea]
k) L21B-27 Feb - Ago 8 2022-08-12 2023-02-12 C.Intema Escantillon ESCANTILLON N/A Active  Actualizar Calibrar Comentario E E]
32 MZD-66 Feb - Ago 6 2022-08-26 2023-02-26 C.Intema Escantillon ESCANTILLON N/A Aclivo  Actualizar Calibrar Comentario E [E]
33 MzZD-165 Feb - Ago 6 20220826 20230226 Cintema  Escantilon ESCANTILLON NIA Aclivo  Actualizar Calibrar  Comeniaie [ [Ea]
34 L02D-08 Feb - Ago 6 2022-08-30 2023-03-02 C.Intema Escantillon ESCANTILLON N/A Aclivo  Actualizar Calibrar Comentario E [E]
35 Lo2D-1 Feb - Ago 6 2022-08-30 2023-03-02 C.Intemna Escantillon ESCANTILLON N/A Activo  Actualizar Calibrar Comentario E [z]
3% FATO7 Feb - Ago 6 20220826 20230226 Cintema  Escantilon ESCANTILLON N/A Aclive  Actudlizar Calibrar  Comenizo B [Ed
3r NISN-64 Ene - Jul 6 2022-07-29 2023-01-29 C.Intemna Escantillon ESCANTILLON N/A Activo  Actualizar Calibrar Comentario E E]
3% HD-38 Ene - Jul 6 20220728 2023-01-29 Cintema  Escantilon ESCANTILLON NIA Aclivo  Actuslizar Calibrar  Comeniarc [ [Ea)
3% MZDTS Jun - Dic 6 20220630 2022-12-30 Cintema  Escantilon ESCANTILLON N/A Aclive  Actualizar Calibrar  comemare o [Ea)
40 L02D-08 Ene - Jul ] 2022-07-01 2023-01-01 C.Intema Escantillon ESCANTILLON N/A Activoe  Actualizar Calibrar Comentario E E]
4 NISN-TI Ene - Jul 6 20220729 2023-01-29 Cintema  Escantilon ESCANTILLON N/A Aclivo  Actualizar Galbrar  Comenmazric [ [Ea

Figura 4.25 Lista de los equipos registrados.

Para poder agregar un gauge nuevo por parte de ingenieria se esta solicitando un alta

con la informacion del instrumento al igual que la ubicacion de este y con su respectivo

33



dibujo dimensional para agregarlo al programa y poder identificar sus mediciones. (ver

figura 4.26, 4.27 y 4.28)

—_—
'm.  SANOH NDUSTRIAL DEMEXICOSA DECV.
LISTASO 58 EOMOS, WETKCIONES ¥ PRUTBAS .
' —
— =
| e =%
A3 -
* 5 =
- T
. e =
. =
= —
. =
BOR =
ETE
e e e
— a5 7
X

Figura 4.27 Dibujo dimensional gauge 1.
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Figura 4.28 Dibujo dimensional gauge 2.

4.3 Validacién de nuevo sistema:
Una vez que desarrolle el nuevo sistema, la informacion que esta en el sistema de

GAGEtrak se captura en el mismo y se validara su confiabilidad, facilidad de uso de
forma que se garantice que cumple con los requisitos que se definieron para el mismo

a partir de las necesidades de gestion de informacion del laboratorio.

La validacion del nuevo sistema queda pendiente hasta finalizar el disefio y la captura
aproximada del 30% de los instrumentos, se sigue trabajando en dicho sistema para
lograr con la autorizacion de este, la fecha aproximada para la validacion de este nuevo
sistema es para el mes de febrero del 2023. Con el conocimiento de los superiores
apoyan para que este nuevo sistema sea un éxito para la empresa de tal manera que

los avances hasta hoy estan autorizados y asi poder continuar en este proyecto.

Actividades relacionadas con el incremento de tiempo al técnico, disminuyendo
el 10% de tiempo en la medicion manual de la CMM, del modelo (6002FP0233)
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4.4 Registrar mediciones de tiempo en las mediciones manuales:
Se elabor6 un diagrama con el tiempo de 3 técnicos para seleccionar al mas preciso en

los tiempos ya que al realizar las mediciones manuales varia mucho el tiempo ya que el
técnico no siempre trabaja con el mismo entusiasm6 o con la misma habilidad son
diferentes factores que repercuten con los técnicos al realizar las mediciones

manuales. (ver tabla 4.1 y figura 4.29)

Técnicos: Dia 1l Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia5
A 14.23 14.12 14.18 14.26 14.11
13.49 13.54 14.14 13.58 14.01

C 13.41 13.45 13.45 13.42 13.44

Tabla 4.1 Medicién de tiempo por técnico.

P e, W
13.8 // \ /
13.6 ( v P

134 C

13.2

13

128 T T T T 1
Dia1l Dia2 Dia3 Dia 4 Dia5

Figura 4.29 Variacién de tiempo de medicion en los técnicos.

Se realiz6 la medicién por minutos y segundos el tiempo de la medicion manual del
modelo 233 para este desarrollo elegi al técnico “C” pues fue quien al realizar esta

medicién tuvo menos dificultad y habilidad para realizar la medicion.
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Actividades:

La pieza es sujetada por

un dispositivo de medicion y en la colocacion tal como lo
muestra la figura 4.30.

XINAOHd HOSOH
NOIIGHW 3a OALLISOdSIA

Figura 4.30 Colocacion de la pieza para su medicion.

Se ingresa al programa de la CMM. (ver figura 4.31)

GEOPAK

! (~ Iniciar medicién modo simple —
| € Re-aprendizaje

X

; " Sobreescribir programa actual

[NUEVO PROG. 233 AUTD 1| '

| @ Nuevo programa ‘

Imedicion 233 _Z] 1

w 0K I& Cancelarl ? Ayuda I

Figura 4.31 Inicio para la medicién en el programa de la CMM.
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Se realiza las mediciones manuales de la pieza. (ver figura 4.32)

Zona de resultados

B3 vista general [ <] o
@ Mostrar imagen \picture\PAT02-03 BMP I (e
) Elementos I
ooooz — .
Ci Gauss x: 106884 A= 90.000 D= 8108 “# Tolerancias I Y
Circulo Y= 0.025 B= 50.000 d= 0.0035 # variables I ]
00002 | (2) z 1770 €= 180.000 n= 4
@ Strings ‘
@ | — g p
reulo Circulo
00002 | 2) Vi o=
-
&y Borrar imagen )
00002 @é
-
v &
N Funcién Parémel
] 3
2 R =)
3
-

Posicién maquina

AR B e

108.984 A= 90.000
0.000 B= 90.000

- 0001 gen | W * BLNAT10 (VC: X0 Y0 Z -265) w8 CRVSTA-APEX-7106 @@ -8 1 %4 1PHIOMQ |mm |Admin NUM

Figura 4.32 Primeras mediciones manuales en la CMM.

El técnico manualmente ingresa las coordenadas al equipo del CMM. (ver figura 4.33)

Figura 4.33 Técnico realizando las mediciones manuales en la CMM.
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Los resultados obtenidos el dia 04 de septiembre del afio presente de acuerdo con el

dibujo dimensional fueron OK.

Al finalizar se conto el tiempo en el que se realiz6 la medicion manual del modelo 233

en donde el tiempo de la medicién que se tomo fue de 13:45.32 minutos. (ver figura

4.34)

13:45.32

Reiniciar

Vuelta 1 13:45.32

Figura 4.34 Tiempo obtenido en la mediciéon manual.

4.5 Elaborar y ejecutar los programas automaticos:

Para el modelo 233 en la CMM se desarroll6 un programa para ejecutar la medicién
automaticamente utilizando las coordenadas que se usan en la calibracibn manual; una

vez desarrollado el programa se ejecuta y verifica los resultados, validando que sean

correctos.

Actividades:
El programa se encuentra en la carpeta correspondiente. (ver figura 4.35)
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Figura 4.35 Inicio del sistema CMM.

Al abrir la carpeta podemos seleccionar cuantas piezas son las que hay que medir

automaticamente. (ver figura 4.36

M GEOPAK MMC modo rep 6n in MCOSMOS-1v3.3.R2

Archive Control Maquina Informes Grdfico Ventana Ayuda

s | Mripe e o8

GEOPAK: BOSCH PHOENIX X

‘kg [noEvD PROG. 2332070 =~
N2 de sjscuciones E

¥ Almacenar datos para rsaprendizaie

Oifsst IEL b |pm—

of| i fas/edunnes m
Oifset [oom

Eﬂ Codgodelote [ J

= Variables 1 2]

@ mm  Comerzar con protocolo NE 1
 Pul .
Y8 Cocficiente de exparsion 109 [11.700

[[11.7] Hiemo Amea - ) K|

v x| x Cancelal|? Apuda

Figura 4.36 Seleccion del programa automatico.
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Se disefaron algunas alertas en el programa para el acomodo correcto de la pieza. (ver
figura 4.37)

Parada programable

&

modo auto

& Cancelar |

Figura 4.37 Pasos a realizar para iniciar con la medicion.

Al seguir los pasos la pieza queda en la posicion correcta para realizar la medicién. (ver
figura 4.38)

= A b

Figura 4.38 Pieza sujetada en el dispositivo asignado.
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Al realizar los siguientes pasos y al confirmar que la pieza esta bien colocada y sujeta
para que se pueda dar inicio al programa. En la figura 4.39 se puede observar las
coordenadas programadas que la maquina que en su momento realizarda

automaticamente.

4 S N UTE S )
e bk
@ Parada programable Ce "
ooz
@ Parada programable: Cole
00003

Parada programable | dispostivo debe queda

00004
Parada programable  Hacer sietma de coordenadas ipo pano circulo eculo en parte superior de placa negra,

00005

X = 0,000 Y = 0.000 Z = 0.000

NEeD v iD el e B oy

N*Puntos = € Plana de pror
X =380877 ¥ =180.319 2

% ineapne

L @5 Ahura deseguidad

EjeZ = 2.000
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Galss
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2 ' Autamdin de sl - Purtes -5 Plan ey 219, IBS
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2 % -272000 Y = 180500 2
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Figura 4.39 Programa automatizado.

Al estar la CMM automatizada puede trabajar sola sin la necesidad de que el técnico se

encuentre. (ver figura 4.40)

RENISHAW. (g, '

Figura 4.40 Arranque en la CMM con el programa correspondiente.
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Al finalizar con la medicidn los resultados del dia 04 de septiembre del afio presente se
consideraron ok respecto al dibujo dimensional.

Los resultados obtenidos de ambas mediciones resultan ser ok ya que a la hora de las
mediciones el compafiero que automatizo realizd ajustes en las coordenadas de tal

manera que en las mediciones se realizan con el mismo proceso.

Al finalizar se realizé la medicién por minutos y segundos el tiempo de la medicion
automatizada del modelo 233.

El tiempo de la medicién tomo un tiempo de 8:37.56 minutos. (ver figura 4.41)

08:37.69

Reiniciar

Vuelta 1 08:37.69

Figura 4.41 Tiempo obtenido de la medicion automética.

4.6 Registro de tiempos en las mediciones:

Durante el desarrollo realice un registro de tiempo de ambas mediciones con la
intencién de mostrar ambos resultados. (ver tabla 4.2)

Tiempo total de la medicidn del modelo 6002FP0233

Medicion manual: 13:45 minutos con segundos

Medicién automatica: 8:37 minutos con segundos

Tabla 4.2 Comparacion en el tiempo.
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4.7 Promediar el tiempo de la medicion manual y automética:

No se lleg6 a la disminucién del tiempo esperado en la automatizacién de mediciones
sin embargo se continda trabajando en ello.

El tiempo como resultado de la disminucién fue un 5.08%.

Mostrando el proceso del calculo tenemos que:

00:13:45 - 00:8:37 = 00:05:08 es igual al 5.08% de disminucién de tiempo, por lo tanto,
no se cumplié el objetivo del 10% sin embargo la ventaja obtenida es que el técnico
puede realizar otras actividades en lo que el programa automéatico finaliza con la

medicion.

Actividades relacionadas para el cumplimiento con la entrega de mediciones

extraordinarias.

4.8 Se disefi6 un instructivo de trabajo para la solicitud de mediciones
extraordinarias:

Se trabajé en el disefio de un instructivo para la solicitud de medicién de piezas
extraordinarias y escantillones de nuevos proyectos, el cual incluira el disefio del
formato de solicitud y su respectivo instructivo de trabajo.

Actividades:

Normalmente no se cuenta con algun tipo de solicitud para realizar las mediciones
extraordinarias lo que ocasiona un descontrol con los técnicos ya que se olvida que tipo
de medicion se iba a realizar en casos hasta inconformidades con los ingenieros por la

falta de entrega de las mediciones. (ver figura 4.42)

Figura 4.42 Piezas sin identificacion ni sefialamiento de medicion.
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Se disefla un instructivo para el personal que necesite de una medicion, de esta
manera nos puede brindar la informacién que en su momento estan solicitando. (ver
figura 4.43)

:F G Ho
MEXICO
IDENTIFICACION DE MUESTRAS DE LABORATORIO
Fecha de ingresa: Nomare del solicitante:
Num. de parte: Centidad de mueastra:
Tigo de prueba:
Objetivo de la prusha vo medicion:

Figura 4.43 Disefio de solicitud para las mediciones extraordinarias.

Se implementan alrededor de 15 solicitudes para que el personal que requiera de
algunas mediciones complete la informacién y el laboratorio se encargue de realizar las

mediciones solicitadas. (ver figura 4.44)

ACION DE MUESTRAS DE LABORATORIO
Nombre del solicitante:

Cantidad de muestra:

Figura 4.44 Solicitud para mediciones extraordinarias.
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El personal estd informado de dicha solicitud, el sistema de esta sera que al ingresar
las piezas tomen una de las tarjetas completen la informacion y la coloquen junto a sus

piezas. (ver figura 4.45)

Figura 4.45 Uso correcto de las solicitudes para la medicion extraordinaria.

Actividades relacionadas con la adecuacién de lay out del laboratorio.

4.9 Adecuacion de lay out de laboratorio:

Se cre6 un area especifica de los propios recursos de la empresa para que sea
anexado un mobiliario especifico en el que se puedan colocar las piezas con los
resultados de las mediciones listos para entregar, por lo que se propondra la
adecuacion del lay out.

Lay out anterior del laboratorio de metrologia de Sanoh, se puede mostrar el espacio
con el que cuenta, es algo pequefio lo que se dificulta realizar algun espacio extra. (ver
figura 4.46)
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Figura 4.46 Lay out anterior del laboratorio de metrologia.

El equipo del laboratorio normalmente coloca las piezas extraordinarias en la mesa de
marmol, lo que parece ser un desorden y no un control en ello. (ver figura 4.47)

Figura 4.47 Piezas sin lugar apropiado.

Como se muestra en la figura 4.48 se esta trabajando en ello para agregar una gaveta
para la colocacion de las piezas que estan por medir o ya medidas (entradas, salidas)
la ubicacién que se observo oportuna para agregar una gaveta por la parte de abajo de
la ventana.
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Figura 4.48 Lay out autorizado del laboratorio de metrologia.

En la figura 4.49 se muestra con un circulo rojo el area especifica en donde sera
agregada la gaveta.

Figura 4.49 Lugar especifico para agregar la gaveta.
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Se trabajé en ello y se logré agregar la gaveta y finalmente quedoé asi, controlando las
mediciones que van entrando y las que ya van de salida. (ver figura 4.50 y 4.51)

Figura 4.50 Se agrega la gaveta.

Figura 4.51 Lugar especifico de las piezas por medir.
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Al agregar la gaveta con la medida especifica de la puerta el resultado final quedod
como se muestra en la figura 4.52 mencionando que si mejoré el espacio y el control en

las entradas y salidas de las piezas medidas.

| ---'.u/ll.flj‘ .

Figura 4.52 Gaveta con el uso adecuado.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Actividades relacionadas en controlar el tiempo en la realizacion de mediciones y/o
calibraciones.
Objetivo Propuesto:

5.1 Actualizacion del sistema.

Resultado Esperado:

Se logro la actualizacién del sistema del GAGEtrak, por lo tanto, no hay atrasos se
cuenta con un control de seguimiento en donde las calibraciones que se estén

realizando seran se capturadas al momento. (ver figura5y 5.1)

Gage D |
Calibrator (311459 ~
Last Calibrated By [Anahi de la Cruz ~
Default Calibration Label o
Calib Freg 3 |Months ~
Skip Direction |Skip Backward -
Gage Freguency Adjusting Interval |Mone ~
tdinirmunm Frequency td aimum Frequency
Last Cal Date 8/9/2022 Mext Calib
Mext Due Date 11/9/2022 Past Duel

Initial Times Used

Praojected Calibration S chedule 2/9/2023
5/9/2023
8/9/2023

Figura 5 Antes de la actualizacion del sistema de GAGEtrak.

Gage [0 |GOP-25

Calibrator 311459 i
Last Calibrated By | adira Flamirez w
Diefault Calibration Label o
Calib Freq 3 Months [
Skip Direction |Skip Backward ~
Gage Frequency Adjusting Interval [Mone w
Iiriirum Frequency bl @i Frequency
Last Cal Date 11410/2022 Mext Calib
Mest Due Date 21042023

Initial Tirmes Uzed

Projected Calibration Scheduls 541042023
841042023
1141042023
Figura 5.1 Después de la actualizacion del sistema GAGEtrak.
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Actividades relacionadas con disminuir el tiempo en la basqueda de los instrumentos
por medio de un nuevo sistema.
Objetivo Propuesto:

5.2 Disefiar la estructura de un nuevo sistema.

Resultado Esperado:

El disefio de un nuevo sistema ha cumplido hasta hoy el resultado esperado sigue aun
con modificaciones, pero su uso constante a logrado la disminucion de tiempos
muertos en la busqueda de los equipos de medicién ya que cuenta con funciones en
donde la informacion es muy especifica aparte la agregacion de ayuda visual
identificando de los equipos de manera mas facil y rapida. (ver figura 5.2 y 5.3)

GAGHrak

i
m Tools  Output

E Dashboard X | Gages %
i
2

’ Infomation Schedie Standards Histo Procedues  Pats  Addtionals lssuances - Addiianal Schedules
Gagele ‘ Description |Gaugecal\hradordeplanimdad v‘
StalusActwe Stoage Locaten[Tig weldng V]
R Stancad [THTHo Cunent Location |Maq 0 v‘
Gage SN

o | ‘ Sevice Date | ‘

dasetHo| |
Retiemert Date [ |

Model Ho | ‘
Supplier Code | v‘

Tyoe & v
Lot [g000 |

Urtof s Y]
Puichase Date | ‘

DrawmgNu| ‘
Dlawngalel ‘ User Defined | v‘
Crang e ‘ Manufaciue | V]
EhangeDatel ‘ (et |Sanuh\ndustna\ de Mesizo v‘

Figura 5.2 GAGEtrak.

REGISTRO DE EQUIPO DE LABORATORIO

Foto del Instrumento de Medicién

=

Instrumento de Medicion

Choose File | No file chosen Guardar

ID Instrumento

Periodo de Calibracién

Periodo

Frecuencia (Meses)

SMOh

MEXICO

Uttima Calibracion

Proxima Calibracion

Feb - May - Ago - Nov

3

2022-11-10

2023-02-10

Figura 5.3 Nuevo sistema.
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Objetivo Propuesto:

5.3 Validacién de un nuevo sistema

Resultado Esperado:

La validacién del nuevo sistema sigue pendiente para su aprobacion. Por lo tanto, no
se ha logrado el resultado esperado, pero se sigue trabajando en ello para poder

cumplir con un resultado favorable.

Actividades relacionadas con el incremento de tiempo al técnico, disminuyendo el 10%
de tiempo en la medicion manual de la CMM, del modelo (6002FP0233)

Objetivo Propuesto:

5.4 Promediar el tiempo de la medicibn manual y automatica.

Resultado Esperado:

El resultado de automatizar los programas no fue el esperado ya que solo se pudo
disminuir el tiempo por 5.08% que también fueron muy buenos ya que cumplié con la

disminucién de tiempo. (ver figura 5.4 y 5.5)

13:40.32

Reiniciar

13:45.32

Figura 5.4 Tiempo de medicion manual.

08:37.69

Reiniciar

Vuelta 1 08:37.69

Figura 5.5 Tiempo de medicidn automatica.
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Actividades relacionadas para el cumplimiento con la entrega de mediciones
extraordinarias.

Objetivo Propuesto:

5.5 Se disefd un instructivo de trabajo para la solicitud de mediciones extraordinarias.
Resultado Esperado:

El resultado fue el esperado, trabajar con la tarjeta de solicitud para las mediciones
extraordinarias esta ayudando a poder entregar las mediciones a tiempo y sin atrasos
lo que mejoré la confiabilidad hacia nosotros como area de servicio. (ver figura 5.6 y
5.7)

Figura 5.7 Piezas con tarjeta de solicitud e identificadas.
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Actividades relacionadas con la adecuacion de lay out del laboratorio.

Objetivo Propuesto:

5.6 Adecuacion de lay out del laboratorio

Resultado Esperado:

El resultado fue el esperado hay un lugar especifico para poder colocar las piezas que
van de entrada o salida logrando un espacio favorable para poder realizar mediciones
en la mesa de marmol. (ver figura 5.8 y 5.9)

fosdd ' Pt
Figura 5.9 Lay out después de la gaveta para |

- °

a entrada y salida de mediciones.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Como conclusion las experiencias compartidas con este proyecto fueron buenas los
resultados fueron notorios en el area, controlar el tiempo en las mediciones género
menos estrés, disminuir el tiempo buscando los gauges o los instrumentos genero
confiabilidad en sus busqueda, lograr un incremento de tiempo al técnico género
menos presion al igual los técnicos se estan incorporando a los nuevos cambios, la
productividad se ve notoria ante los resultados obtenidos, resultados buenos generan
estabilidad y paz interior cumplir con una meta es muy satisfactorio pero también se
aprende a fallar, este proyecto me ensefié a darlo todo para poder cumplir con el
objetivo , en este proyecto se genero un problema en el cual el resultado ayudo pero no
fue el que se esperaba y eso también es bueno aprender a razonar mejor el problema y
no volver a caer.

Este proyecto me deja grandes conocimientos tanto como personales como en la
industria uno de ellos fue mejorar el area, aumentar la productividad, disminuir tiempos
etc. no fue una tarea facil sin embargo me permitio detectar puntos clave que afectaba

la productividad y que empresa tenia la seguridad de que este proyecto seria un éxito.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apligue habilidades de ingenieria en el disefio de una plataforma para la
administracion de los instrumentos del Ilaboratorio de metrologia, gestion,

fortalecimiento e innovacion.

2. Utilice las nuevas tecnologias de informacion y comunicacion en el laboratorio, para

optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

3. Gestione procesos con un enfoque orientado para incrementar la productividad.

4. Apligue métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la

gestion del laboratorio.

5. Apligue técnicas de liderazgo transformacional para organizar al personal, promover

su desarrollo y mejorar el servicio ofrecido por el laboratorio de metrologia.

6. Apligue habilidades administrativas en la informacién almacenada del laboratorio de

metrologia.
7. Interprete la informacion relacionada con los métodos de medicion del laboratorio
para detectar oportunidades de mejora y contribuir al cumplimiento de los objetivos de

la organizacion.

8. Actlle como agente de cambio para promover la mejora continua, desarrollando el

area del laboratorio de metrologia.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos

Carta de aceptacion:

Carta de aceptacion por parte de la empresa u organizacion para la residencia

profesional.

SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DE C.V.
CIRCUITO AGUASCALIENTES OTE. No. 130, PARQUE INDUSTRIAL DEL VALLE DE AGUASCALIENTES, SAN
FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS.
TEL: 449 910-96-60 C.P. 20358,

Asunto: Aceptacién de residencias profesionales
San Francisco de los Romo, Ags a 10 de agosto de 2022

Maestro: M.C. Julissa Elayne Cosme Castorena
Jefa del Departamento de Gestién Tecnoldgica y Vinculacién

Por medio de la presente me permito informarie que el C. Yadira Ramirez Martinez
estudiante de la carrera Ingenieria en Gestién Empresarial en el Instituto Tecnoldgico de
Pabellén de Arteaga, con nimero de control A181050529, fue aceptada para realizar sus
residencias profesionales en nuestra empresa: SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DE
C.V. desarrollando el proyecto de: “Incremento de la Productividad del Laboratorio de
Metrologia® en el drea de Control de calidad, en un pericdo comprendido del 10 de agosto
de 2022 al 08 de diciembre de 2022, cumpliendo un total de 500 hrs. en las siguientes
actividades:

e Incremento de la productividad del laboratorio de metrologia.

Sin mas por el momento me despido con un cordial saludo, v quedo a la orden para
cualquler comentario al respecto.

w
LIC. JORGE ALBERTO SERRANO LEYVA
SUPERVISOR DE RECLUTAMIENTO Y LABORALES
SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DE C.V.
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