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Resumen 

Este documento presenta los resultados técnicos y prácticos del desarrollo de proyectos de 

competencia para los clientes. De manera que se muestran las fases o etapas de seguimiento del 

desarrollo de producto; costos e inversiones, FTE (Factibilidad Técnico Económico); listas de 

materiales BOM (Bill Of Material); Análisis de Modo y Efectos de Falla DFMEA (Design 

Failure Modes and Efects Analisis); desarrollos 3D y 2D, etc.  

En el Capítulo I se describen los aspectos generales del proyecto como: la introducción; 

Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del estudiante; 

problemas a resolver, priorizándolos; objetivos (general y específicos); y la justificación del 

proyecto. 

En el Capítulo II se describe el Marco Teórico, que es el soporte conceptual se utilizó para el 

planteamiento del problema del proyecto, aquí se mencionan los antecedentes, que es la 

competitividad, la Clase Mundial de Manufactura (WCM), que es una campana de cocina, etc. 

En el Capítulo III se describe el Desarrollo del proyecto, se habla del procedimiento aplicado 

durante la estancia en la empresa, y a su vez, las actividades realizadas, mencionando 3 

proyectos realizados en el área de desarrollo de producto, una campana Mezzano para el 

mercado Canadiense (Toblino), un kit o accesorio para los productos decorativos (Back Splash) 

y la estandarización de traversas de campanas económicas (Stark). 

En el Capítulo IV se describen los Resultados obtenidos con el desarrollo de estos 3 proyectos 

trabajados, como: la producción de campanas, diseño de empaque y la estandarización de 

componentes con la adquisición de un troquel. 

En el Capítulo V se describen las Conclusiones obtenidas dentro de la estancia en la empresa, 

mencionando los alcances de cada proyecto realizado. 

En el Capítulo VI se describen las Competencias Desarrolladas y/o Aplicadas durante la 

residencia profesional, y las habilidades obtenidas de egreso al finalizar la estancia. 

En el Capítulo VII se muestran los anexos correspondientes y documentación solicitada.  
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I. Generalidades 

En este capítulo I abordaremos las generalidades del proyecto; teniendo una introducción que 

brinda una descripción general del proyecto; descripción de la empresa y puesto del residente 

donde se menciona los datos generales de la empresa, entre otros; problemas a resolver, 

objetivos y la justificación. 

1.1. Introducción 

El desarrollo de un nuevo producto se lleva a cabo en el ámbito de los negocios, ingeniería y el 

diseño, consiste en el proceso completo de crear y llevar un nuevo producto al mercado. Es el 

nombre dado a una estrategia del crecimiento donde la meta del negocio es introducir nuevos 

productos en mercados existentes. 

Para casi cualquier empresa, el diseño de nuevos productos es vital para su supervivencia, ya 

que raro es el mercado que no está en continua evolución y en continuo cambio. El diseño de 

un producto no depende únicamente del proceso de fabricación propiamente dicho, sino que 

intervienen muchos más departamentos. 

Elica América comenzó operaciones en México en 2006 con el fin de conquistar el mercado 

americano, convirtiéndose en una de las principales empresas de la industria con más de 700 

empleados responsables de producir campanas tanto económicas como decorativas y la venta 

de  KIT’S (accesorios para campanas).  

Aun dependiendo del tipo de producto a desarrollar, el flujo de aprobación de proyectos no 

cambia. Este trabajo se encarga de integrar los proyectos realizados para clientes tanto 

nacionales como internacionales (Whirlpool, GE, Bosch, KitchenAid, Electrolux, entre otros), 

generando competitividad al implementar nueva tecnología, estandarización y reducción de 

costos en los productos Elica. 
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1.2. Descripción de la empresa u organización y puesto del residente 

En este apartado se mencionan los datos generales de la empresa; así como la historia, el giro 

de la empresa, los clientes y proveedores, y el puesto y área del residente. 

1.2.1. Datos generales 

 Nombre de la empresa; Elicamex S.A. de C.V. 

 Razón social: Leonardo Services S.A. de C.V. 

 Dirección: Av. La Noria No. 102, Parque Industrial Querétaro. Santiago de Querétaro, Qro-

Mexico. 

 Codigo Postal: 76220 

 RFC: ELI-060102-RK8 

1.2.2. Historia de la empresa 

 1970 - Ermanno Casoli funda en Fabriano Elica S.P.A 

 1972 - Ermanno Casoli presenta en París el primer extractor de aire y estipula el primer 

contrato con Philips. 

 1978 - La empresa pasa a a gestión de Francesco Casoli, hijo de Ermanno y actual 

Presidente de Elica. 

 1990 - Francesco Casoli pasa a ser Director General de Elica S.P.A. 

 1994 - Se inaugura la fábrica de Serra San Quirico. 

 1995 - Un incendio destruye la fábrica de Fabriano, que se reconstruye en solo 4 meses. 

Gracias a la organización de la empresa, ningún empleado queda cesante ni pierde un 

solo día de trabajo. 

 1997 - Se instituye el Premio d’arte Ermanno Casoli. 

 1998 - Abre la fábrica de Mergo. 

 1999 - Obtiene la certificación UNI EN ISO 14001. 

 2002 - En Japón, Elica constituye ARIAFINA CO. LTD, joint veture paritaria con Fuji 

Industrial, líder japonés en producción de campanas aspirantes, con el objetivo de 

comercializar productos de alto diseño en el mercado japonés. 

 2005 - Se funda FIME Polska y el mismo año abre el salón ARIAFINA en Osaka. 
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 2006 - Elica cotiza en bolsa en el mercado accionario italiano. El mismo año se constiture 

Elicamex y se inaugura la fábrica en Querétaro. 

 2007 - Se instituye la Fundacion Ermanno Casoli. 

 2009 - Elica gana el premio Etica e Impresa y, por primera vez, obtiene la certificación 

Top Employers, que se ha renovado todos los años hasta hoy. 

 2010 - Se funda Elica PB India Private LTD, y se inaugura el salón de ventas en Bombay. 

En el mismo año, en China, se adquiere la Zhejiang Putian Electric co. Ltd.” 

 2011 - Elica trading LLC Abre en Moscu y San Petersburgo. 

 2012 - Elica se adjidica el Premio dei Premi, el premio Imprese X Innovazione (también 

en 2013) y el premio Great Place to Work Italy, y Elica Americas obtiene el premio 

Merito Empresarial. 

 2014 - Elica Polska obtiene la certificación Top Employers. Ese mismo año, se contruye 

en París Elica France. 

 2015 - Elica abre una nueva sede en Barcelona. 

 2016 - Entra en el mercado del Internet de las cosas (loT) con el primer “Air Quality 

Balancer”. 

1.2.3. Giro, clientes y proveedores 

Elica es una empresa de giro industrial, quiere decir que explota los recursos naturales o cambia 

la forma de los productos en cualquiera de las etapas entre la materia prima y el producto 

terminado. 

Sus principales clientes mencionando algunos son: Elica, Bosch, Samsung, Whirlpool, Ikea, 

Electrolux, entre otros.  

 Principal proveedor de acero se menciona a: Serviacero Planos S de RL de CV 

 Uno de sus proveedores de cartón es: Trimasa de Queretaro S de RL de CV. 

 Uno de sus proveedores de cristal templado es: Wuxi Zhenyu International Trade CO. 

 Uno de sus proveedores de filtros: Owens Corning. 

 Uno de sus proveedores de motores eléctricos: Merkle-Korff Industries Inc. 
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1.2.4. Puesto o área de trabajo del residente 

Desarrollo de producto se divide en 4 áreas: Servicios Técnicos, Líderes de Proyecto (Project 

Leader), Nuevos Desarrollos y Reingeniería. Para el desarrollo de este proyecto, ocupe la 

vacante de ingeniero mecánico en el área de nuevos desarrollos, la cual se encarga de recibir el 

proyecto por medio de marketing; teniendo como objetivo realizar el producto final con la 

documentación solicitada: RFQ (Request For Quotation), FTE (Factibilidad Técnico 

Económico), DAMEF, desarrollo 3D, desarrollo 2D, análisis de criticidad DAMEF, BOM (Bill 

Of Material); entre otros. 

1.3. Problemas a resolver 

 Carga de trabajo en el área de prensado 

 Tiempo ciclo en el área de producción 

 Pruebas de empaque fallidas. 

 Producción de componentes externos. 

1.4. Objetivos 

En este apartado se mencionara el objetivo general y a su vez, el desglose de los objetivos 

específicos, denotado el fin del proyecto.  

1.4.1. Objetivo general 

Actualizar y renovar productos de la marca Elica generando competitividad mediante la 

integración de nueva tecnología, estandarización, reducción de costos, entre otros. 

1.4.2. Objetivos específicos 

 Reducir la carga de trabajo en el área de prensado, solicitando la fabricación de un 

troquel para la producción de piezas de media manufactura (half-manufacturing), 

estandarizando los componentes y reduciendo los tiempos ciclo de trabajo. 

 Diseñar un empaque que anule los daños al producto y obtener un resultado positivo en 

las pruebas realizadas por laboratorio. 

 Solicitar con la fabricación de un troquel para la producción interna y la estandarización 

de componentes externos.  
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1.4.3. Alcances y limitaciones 

Alcances 

La empresa busca la competitividad en sus productos, persigue el cero en la Clase mundial de 

Manufactura (World Class Manufacturing, WCM) y busca ser líder en el mercado Americano. 

Limitaciones 

Algunas limitaciones presupuestales dentro de la compañía. 

1.5. Justificación 

El presente proyecto se enfocara en la integración y el desarrollo de diferentes productos 

solicitados por los clientes, basados en las especificaciones técnicas y físicas que ellos solicitan. 

Así, este trabajo permitirá mostrar el flujo de aprobación de proyectos, la integración de nueva 

tecnología, la reducción de costos, el proceso de manufactura, y a su vez lograr el objetivo 

principal del ingeniero mecánico dentro de la empresa, “tener un producto manufacturado en 

tiempo, calidad y forma”. 
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II. Marco teórico 

Todos los componentes y la tecnología que conforman una campana extractora moderna 

tuvieron que ser inventados. El trabajo de muchos inventores se pierde en la oscuridad. ¿Quién 

sabe cuántos hombres, y quizás algunas mujeres pioneras, trabajaron en los talleres caseros, 

tratando de resolver los problemas del día? 

En este apartado se mencionará: los antecedentes, que es la competitividad, que es WCM, 

definición de campana extractora, tipos según su modo de extracción de aire y el desempeño. 

Antecedentes 

De acuerdo con (Stoneworks, 2016), “Theodore RN Gerdes solicitó una patente en 1926 para 

su "campana de ventilación para rangos, etc." En su solicitud, menciona que las campanas de 

cocina ya se usaban comúnmente, pero tenían un defecto: "Algunos de estos humos tienden 

inevitablemente a escapar de la bordes de la campana, como se ha experimentado comúnmente 

hasta ahora. ”Usó un ventilador para atrapar los humos que escapaban. 

En 1928, Lloyd W. Ray solicitó una patente para una campana de cocina "especialmente 

diseñada para ser utilizada en conexión con una estufa o placa caliente como la que se usa en 

los puestos de hamburguesas y similares, y se prevé la separación de la grasa de los vapores 

como así como para transportar aire caliente por debajo de la placa caliente". 

Henry Broan comenzó su negocio fabricando ventiladores de ventilación en 1932. Su ventilador 

original, el Motordor, fue un gran éxito al proporcionar ventilación de cocina eficiente y 

silenciosa. Sorprendentemente, más de 80 años después, Broan-NuTone LLC tiene 2500 

empleados y es un líder en ventiladores y campanas extractoras. 

La empresa Vent-A-Hood®, fundada en 1933, se autoproclama como el primer fabricante de 

ventilación para cocinas caseras y campanas extractoras. Los fundadores solicitaron órdenes y 

luego construyeron las campanas extractoras una por una dentro de una casa en Dallas con un 

piso de tierra. 
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Patentes presentadas en la década de 1950 más refinadas campanas de cocina. James A Nelson 

y Frederick J. Port idearon una manera de enfriar los lados y las partes superiores de un rango. 

William A. Pledger presentó varias patentes relacionadas con la campana extractora, incluido 

un filtro desmontable y reemplazable "para recoger la grasa de los humos y el humo extraído de 

dichos rangos". 

En 1967, cuando Donald E. King presentó una patente para la campana extractora de su cocina, 

los diseños se habían vuelto bastante sofisticados. Su aplicación describe "una rejilla anti-goteo 

para recibir aire caliente cargado de grasa, agua pulverizada para enfriar el aire caliente y 

condensar la grasa y un soplador para descargar el aire aspirado en la campana y separar por 

centrifugado las gotas de agua de la misma".” 

¿Qué es la competitividad? 

De acuerdo con (Economía, 2014), “A nivel nacional, el concepto de competitividad se refiere 

a las empresas que exportan productos y compiten en el mercado internacional. En el mercado 

interno, una empresa es competitiva cuando cuenta con herramientas que le ofrecen una ventaja 

frente a sus competidores. Cuando más empresas compiten, su esfuerzo es mayor, por esta razón 

implementan planes de innovación, mejoran la eficiencia de sus procesos, producen a un costo 

menor y venden a mayores volúmenes. Por otro lado, deben ofrecer precios bajos y una mejora 

continua en la calidad de bienes y servicios.” 

¿Qué es la Clase Mundial de Manufactura o WCM? 

De acuerdo con (Calidad, 2013) ; “World Class Manufacturing (WCM) nació como un modelo 

de origen japonés para promover la mejora continua en los procesos de producción y logística 

y se ha ido modernizando consolidándose como un sistema integrado de gestión para promover 

la total competitividad de las empresas. Tradicionalmente es utilizado en el sector de la 

automoción aunque existen otras muchas organizaciones de sectores varios que también lo 

aplican. Está basado en la filosofía Kaizen y toma en consideración otros modelos o programas 

como Total Quality Control (TQC), Total Productive Maintenance (TPM), Just in Time (JIT), 

Lean o Seis Sigma, entre otros. 
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WCM sirve para gestionar los procesos de manera eficiente, integrando todos los aspectos de la 

organización como la calidad, ambientales, de seguridad, de ahorro de energía, innovación, de 

fiabilidad de entrega, etc. y aplicando la mejora continua, lo que se traduce en un aumento del 

rendimiento y el fomento de las mejores prácticas.” 

¿Qué es una campana extractora? 

De acuerdo con (Gannaway, 2015), “Una campana extractora, es un recinto para el área sobre 

su rango que utiliza un ventilador para recolectar vapor, humo, gases y otras partículas en el aire 

que pueden generarse durante la cocción. La ventilación adicional que puede proporcionar una 

campana extractora es una forma de filtrar lo que sale de la estufa fuera de usted y la comida. 

Dependiendo del tipo de campana extractora que tenga, usualmente hay un ventilador mecánico 

que puede encender o apagar para jalar los objetos en el aire y empujarlos hacia otro lugar. Esto 

ayuda a evitar que estas partículas se acumulen en las paredes, techos y otras superficies. 

El resultado final, una campana de cocina ayuda a mantener su cocina más limpia y más cómoda 

mientras cocina. 

 

Ilustración 1Campana Elica 
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Tipos de campanas extractoras (por el modo de extracción de aire). 

 Las campanas de flujo (campanas aspirantes): funcionan según el principio de drenaje 

de aire contaminado y se conectan al sistema de conductos de ventilación (medio 

ambiente). 

 

Ilustración 2 Campana de tipo Aspirante 

 Las campanas de recirculación (campanas re-circulantes): no se conectan al conducto de 

ventilación. Hay filtros de campana especiales que se instalan en dichos modelos, por lo 

que el aire regresa a la habitación nuevamente.” 

 

Ilustración 3 Campana de tipo Recirculante 
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Desempeño 

Las medidas ya no se toman en la salida del difusor, sino en el extremo de un conducto de salida 

estándar (1 m de tubería + 1 x 90 ° de curvatura + 1 m de tubería). De esta manera, es posible 

calcular valores en condiciones que reflejen el uso diario, incluida la pérdida de fuerza causada 

por una tubería de salida estándar. Ya no hay una diferencia entre los resultados de laboratorio 

y los resultados en una cocina real. 

Flujo de aire 

¿Qué significa “flujo de aire”? 

El flujo de aire es la capacidad de una campana para extraer el aire de una cocina 

¿Cómo se expresa el “flujo de aire”? 

Flujo de aire es expresado en  
𝑚3

ℎ
 (metros cúbicos por hora) he indica la cantidad de metros 

cúbicos de aire que una campana puede extraer en una hora a máximo poder. 

Presión 

¿Qué significa “presión”? 

La presión indica la fuerza ejercida por el motor en el aire contenido en el conducto de salida 

que conduce al exterior. 

¿Cómo se expresa la “presión”? 

La presión es expresada en Pa (pascal). Se define como la presión que ejerce una fuerza de 1 

newton sobre una superficie de 1 metro cuadrado normal a la misma (
𝑁

𝑚2). 

Ruido 

¿Qué influye en el “ruido” de la campana? 

Forma del producto, potencia del motor, tipo de instalación, tipo de tubería. 
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Pero es principalmente el uso incorrecto de la campana lo que, indirectamente, tiene un efecto 

sobre el ruido: la campana debe estar encendida a la velocidad mínima TAN PRONTO COMO 

comience a cocinar y NO cuando la sala esté saturada de humo y vapores, lo que requiere el uso 

del aparato a máxima potencia y, por tanto, al máximo nivel de ruido.  

¿Cómo se expresa el “ruido”? 

El ruido se expresa en dB (A) (decibelio) e indica la potencia acústica de la campana a la 

velocidad máxima. 

 

Ilustración 4 Nivel escalar de decibeles 
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III. Desarrollo 

El presente proyecto de residencia profesional se desarrolló en la empresa Elica, ubicada 

Avenida la Noria, 102 Parque Industrial Querétaro. En este apartado se abordara el 

procedimiento aplicado y las actividades realizadas durante la estancia.  

3.1. Procedimiento aplicado 

INDUCCIÓN (Presentación de la empresa, Procedimientos, Normativas, Formatos, etc.): 

Familiarización con la empresa y los compañeros de trabajo, su cultura, sus principios 

directivos, su historia, políticas, manuales que existen dentro de la empresa.  

CAPACITACIÓN/ENTRENAMIENTO 

 Adaptación al software de diseño Creo-Parametrics (Ensambles, 3D, 2D, Sheet Metal, 

Solidos, etc.): Familiarización con el software de diseño, actividades de modificación de 

piezas, generación de ensambles, realización de vistas explosionadas, elaboración y 

acotación de planos, manipulación módulo de sheet metal, etc. 

 Adaptación sistema Windchill PDMLink (Manejo y gestión de documentación): 

Adaptación al sistema para la gestión del ciclo de vida de producto; manejo y 

administración de datos, check-in, check-out, almacenamiento de datos, planos, 

documentación técnica, gestión del modelo 3D CAD, etc.  

 Factibilidades Técnico Económicas (FTE´s): Entendimiento de una FTE, metodología 

para su generación, análisis, implicaciones e importancia de la misma, entendimiento 

del costo del producto, desglose y clasificación de los costos. 

 Listas de Materiales (Estructuras, visualización y generación): Familiarización con 

estructuras de las listas de materiales, nomenclatura, reglas para estructuración, etc. 

SOPORTE PROYECTOS VARIOS (Entendimiento del sistema, metodología del desarrollo de 

producto): Mediante el soporte a diversos proyectos que se encuentran en fase de desarrollo 

entender y procesar la metodología de desarrollo del producto aplicada dentro de la empresa, 

principales entregables, fases críticas e interacción con las otras áreas de la empresa.  
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DESARROLLO DE PROYECTO 

 Planeación Proyecto (Acta constitutiva): Generación de la planeación, integración del 

equipo de trabajo, definición de criticidades a considerar durante el desarrollo, definición 

de objetivos y metas planes de acción, etc. 

 Generación de DAMEF (Análisis de modo y efecto de falla de diseño): Coordinar el 

análisis y generación del DAMEF del proyecto asignado para identificar criticidades y 

riesgos que pudiesen presentarse durante el desarrollo de producto con el fin de 

determinar y definir planes de control que permitan disminuir o mitigar riesgos relativos 

al diseño. 

 Desarrollo FTE (Costos e inversiones –Capex, Opex): Generar y coordinar el desarrollo 

de la factibilidad técnico económico correspondiente al proyecto a ser desarrollado con 

el fin de determinar viabilidad del proyecto a desarrollar en términos de costo e 

inversiones (Capex y Opex).  

 Desarrollo 3D: Desarrollar el producto en el sistema CAD generando el 3D 

correspondiente y de acuerdo a las especificaciones planteadas, realizar el análisis 

mecánico de acoplamientos, interferencias, gaps y todas aquellas consideraciones de 

diseño que permitan que el producto al final del día pueda ser manufacturado en el área 

productiva cumpliendo con las especificaciones y la calidad indicada. 

 Desarrollo 2D: Desarrollar planos de todos los componentes desarrollados con las 

especificaciones técnicas correspondientes para su manufactura interna, maquila o 

adquisición por compras.  

Definición y determinación de las fichas técnicas correspondientes de las materias 

primas nuevas necesarias para el desarrollo del proyecto. 

 Construcción de Prototipos (Primeros prototipos desarrollados con herramienta NO 

definitiva): Realizar la documentación correspondiente para la solicitud de primeros 

prototipos, coordinar la fabricación de los mismos así como la revisión correspondiente 

por todo el equipo multifuncional con el fin de detectar anomalías o áreas de mejora del 

producto. 

 Ajustes de primera revisión de prototipos: Generar los ajustes, cambios y mejoras 

necesarias basadas en la revisión del primer prototipo.  
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 Liberación 2D Herramienta: Con los ajustes realizados realizar la liberación 

correspondiente para la fabricación de herramienta final (moldes, troqueles, dispositivos, 

etc.). De igual forma realizar la solicitud de materiales finales para validación y pruebas 

de pre-piloto. 

 Construcción de Prototipos para plan de validación: Realizar la documentación 

correspondiente para la solicitud de prototipos para validación, coordinar la fabricación 

de los mismos y el envío a los diferentes centros de pruebas para validación del producto. 

 Validación Proyecto (Cumplimiento de normativas, requerimientos legales y del 

cliente): Coordinar la realización y ejecución de las pruebas planeadas en el plan de 

validación con el fin de asegurar el cumplimiento normativo que el mercado exige al 

igual que validar los requisitos correspondientes del cliente y en determinado coso 

realizar los ajustes necesarios al producto para que dichas pruebas puedan ser aprobadas. 

 Liberación Documental para área productiva: Realizar la liberación documental 

necesaria al área productiva (planos de manufactura, diseños con vistas explosas, 

instrucciones de trabajo, listas de materiales, etc.), para la programación correspondiente 

de las corridas pre-piloto. 

 Corrida Pre Piloto: Atender las corridas pre piloto en las áreas productivas con el fin de 

asegurar el cumplimiento del desarrollo y obtener retroalimentación de los operadores 

respecto al diseño generado con el fin de generar mayor eficiencia antes de liberar el 

proyecto correspondiente. 

 Liberación Producción: Realizar la liberación documental correspondiente de planos de 

manufactura, diseños con vistas explosas, instrucciones de trabajo, listas de materiales, 

etc., finales para el inicio de la producción en serie del producto desarrollado. 
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Actividad 
Semanas 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
Inducción (Presentación empresa, procedimientos y 
normativas, Formatos, etc) 

X                               

Capacitación / Entrenamiento.    X X X X X X                   

 Adaptación al software de diseño Creo-
Parametrics (Ensambles, 3D, 2D, Sheet Metal, 
Solidos, etc.) 

  X X X                         

 Adaptación sistema Windchill PDMLink (Manejo y 
gestión de documentación) 

        X X X                   

 Factibilidades Técnico Económicas (FTE´s)           X X                   

 Listas de Materiales (Estructuras, visualización y 
generación)  

        X X                     

Soporte Proyectos Varios. (Entendimiento sistema y 
metodología de desarrollo de producto) 

    X X X X X X X X X           

Desarrollo de proyecto.       X X X X X X X X X X X X X 

 Planeación Proyecto (Acta constitutiva)       X X                       

 Generación de DAMEF         X X X X                 

 Desarrollo FTE (Costos e inversiones –Capex, 
Opex) 

          X X X                 

 Desarrollo 3D           X X X X               

 Desarrollo 2D               X X               

 Construcción de Prototipos (Herramienta NO 
final) 

                X X             

 Ajustes de primera revisión de prototipos                     X           

 Liberación 2D Herramienta                     X X X X     

 Construcción de Prototipos para plan de 
validación 

                          X     

 Validación Proyecto (De acuerdo a normativas y 
requerimientos del cliente) 

                  X X X X X X   

 Liberación Documental para área productiva                             X   

 Corrida Pre Piloto                               X 

 Liberación Producción                                 

                                  

Tabla 1 Gráfica de Gant 
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3.2. Actividades realizadas 

CAPACITACIÓN / ENTRENAMIENTO 

Flujo de aprobación de proyecto 

El flujo de aprobación son los puntos o pasos a seguir durante la generación de un nuevo 

proyecto (nuevo producto solicitado por algún cliente); de esta manera, se lleva un orden de 

realización de entregables (documentación) con mejor fluidez en el desarrollo del producto. 

1. Proceso RFQ         

2. CSP aprobado         

  2.1. Kick off         

  2.2. Planeación del proyecto     

  2.3 FTE análisis       

  2.4. DAMEF         

  2.5. Desarrollo 3D       

  2.6. Análisis de criticidad       

  2.7. Bom provisional       

3. Gate 1           

  3.1. Liberación documental G2 (Doc. Prov., PDMLINK, SAP) 

  3.2. Prototipos hechos con herramienta NO definitiva 

4. Gate 2           

  4.1. Liberación documental G3 (Doc. Prov., PDMLINK, SAP) 

  4.2. Prototipos hechos con herramienta definitiva (evaluación) 

5. Gate 3           

  5.1. Liberación documentos G4 en sistema PDMLINK, SAP, QDoc. 

  5.2. Planeación y fabricación corrida Pre-Piloto y Pre-Ensamble 

6. Pre-Ensamble         

  6.1 Minuta de liberación Pre-Ensamble y Documentación  

7. Pre piloto           

8. Gate 4           

  8.1. Liberación Documentos PP en sistema PDMLINK, SAP, QDoc. 

  8.2. Post Morten       

9. Planeación producción         

Tabla 2 Flujo de Aprobación de Proyecto 
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Adaptación al software de diseño Creo-Parametrics y sistema Windchill PDMLink 

Appliance - Elica 

Con este proyecto empecé a conocer en el software de diseño Creo Parametrics; el objetivo era 

mejorar la distribución 3D y 2D en ensambles de campanas; y a su vez, conociendo el sistema, 

barra de herramientas y las funcionalidades propias del software. 

SKU DESCRIPCION 

PRF0151856 VARNA NG S50 TCDAV 2H IX/A/30 

PRF0151860 VARNA NG S50 TCD4V 2H IX/A/36 

PRF0151863 PILATO NG S50 TCD4V IX/A/30 

PRF0151869 PILATO NG S50 TCD4V IX/A/36 

PRF0151873 BELLAGIO 30   

PRF0151875 EURUS S50 P4T3V 2H IX/A/28 

PRF0151879 LEONE 2S50 2H IX/A/36   

PRF0151887 LEONE 2S50 2H IX/A/42   

PRF0151889 LEONE 2S50 2H IX/A/30   

Tabla 3 SKU's de Campanas 

Para la realización de las modificaciones de cualquier 3D, 2D, o modificación de BOM en se 

usa Windchill PDMLink. Es un sistema que funciona directamente con el software de diseño 

Creo Parametrics; para poder realizar una modificación a cualquier elemento liberado 

(released), es necesario tener la autorización generada en una SPM; de no ser asi, se verifica el 

estado de la pieza (under modification, phase out, work in progress, etc). 

Todas las partes en sistemas deben estar en check-in, esto quiere decir que los usuarios pueden 

visualizarlas, pero no pueden modificarlas. 

Para modificar alguna parte se procede a dejar en check-out, esto quiere decir que la pieza la 

puede usar cualquier usuario, pero no podrá subir las modificaciones al sistema; de la misma 

manera, una vez terminada la modificación, se vuelve a dejar las partes en check-in. 

Este sistema te permite guardar la documentación del seguimiento de desarrollo de producto. 
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Factibilidad técnico económica (FTE) y Lista de materiales (Bills of materials “BOM”) 

La FTE determina la viabilidad del proyecto a desarrollar en términos de costo e inversiones 

(Capex y Opex), lo que significa que la inversión que se está realizando es justificada por la 

ganancia que se generará. Para ello es necesario trabajar con un esquema que contemple los 

costos. 

El formato FO-DP01 se encuentra en la plataforma Qdoc, el ingeniero mecánico se encarga del 

llenado del documento para el desarrollo del producto, en el cual se encuentran apartados como: 

el valor de cambio de la moneda MXN, USD, EUR; la tarifa por código de centro de trabajo del 

proceso, el buget de compra, BOM similar, tiempos ciclo de trabajo, FTE y el escenario 

resumen.  

Para poder tener el llenado de la FTE, debe haber un código campana de referencia (SKU), en 

él se encuentra la BOM de la campana, esto quiere decir que tiene toda la estructura de la lista 

de materiales que componen el producto. 

La BOM tiene una estructura característica, la cual se basa en la transformación de la materia 

prima; se organiza de manera descendente. En la tabla podemos observar que para la obtener el 

SKU MNT0137690A, la materia prima tuvo que pasar por 3 fases, las cuales se muestran de 

manera de manera qué: …3 es la materia prima, ..2 con SKU en terminación 20 es el corte de la 

materia prima o tranciato en italiano (TRC) y  .1 es la transformación final de la materia prima 

(el componente final). 

 

De manera que al darle la estructura al producto se genera la BOM y a su vez, teniendo los 

tiempos ciclos de SAP, los centros de costos y el Budget de compra, se completa el formato 

FTE. Mostrando un escenario resumen del costo final del producto. 

NIVEL CODIGO DESCRIPCION CODIGO 

.1 MNT0137690A MN. MEZZANO  ABSOLUT 60 FIN 

..2 MNT013769020A MN. MEZZANO ABSOLUT  60  TRC 

...3 9B41C F.0,6X1250X2500*:AISI 430-2BSB 

Tabla 4 BOM 
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Ilustración 5 Escenario Resumen de FTE 

 

SOPORTE PROYECTOS VARIOS 

 

Desarrollo del proyecto 

En esta tabla menciono los proyectos realizados de manera cronológica siguiendo el flujo de 

aprobación de desarrollo de producto. 

NOMBRE DEL PROYECTO CODIGO DESCRIPCION 

TOBLINO PRF0153620 MEZZANO S40 PMBL3V 2LED IX/F/24 

KIT BACK SPLASH 

KIT0142864 KIT BACKSPLASH TECHNE PRO.30 

KIT0142867 KIT BACKSPLASH TECHNE PRO.36 

KIT0142868 KIT BACKSPLASH TECHNE PRO.42 

KIT0142870 KIT BACKSPLASH TECHNE PRO.48 

TRAVERSAS STARK ESTANDARIZACION 

Tabla 5 Presentación de Proyectos 
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TOBLINO 

Todo proyecto inicia con el acta constitutiva del producto, este archivo es realizado por el líder 

del proyecto (Project leader), analizado y completado por todas las áreas que componen el 

equipo; aquí se encuentra la información del producto y el proyecto, como: 

 Información general 

Empresa / Organización Elicamex  

Proyecto Elica NA – Toblino 

Cliente Elica NA  

Fecha de Presentación 15/Agosto/2018 

Tabla 6 Información general del proyecto 

 El propósito y justificación 

Ampliar el line up de la marca Elica para tener mayor penetración de mercado. 

Tabla 7 Propósito y Justificación 

 La descripción del proyecto y entregables 

El proyecto tiene como alcance el desarrollo de 1 SKU’s de tipo “BOX”, para el mercado 

de Estados Unidos y Canadá. 

 

Los principales entregables del proyecto son:  

 Dibujos para la fabricación del producto requerido (actualización de las actuales si 

es requerido).  

 Instrucciones de ensamble(SOS, SOP y OPL´s) 

 Instrucciones de etiquetado. 

 Instrucciones de empaque. 

 Certificaciones requeridas del producto: UL/cUL/Prop 65 

 Validación de la confiabilidad del producto de acuerdo a la marca de Elica NA. 

 Desarrollo y validación Materiales nuevos requeridos para fabricación del producto.  

 Herramentales especiales aprobados y validados. 

 AMEF de diseño y procesos, plan de control y diagrama de flujo. 

Tabla 8 Descripción de proyecto y entregables 
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 Requisitos que satisfacen las necesidades, deseos y expectativas del cliente, 

patrocinadores y demás interesados. 

 
Las principales expectativas que se buscan cubrir con la realización del presente proyecto son las siguientes: 

 Requerimientos del Producto. 

Mezzano (60 cms): 

 

 Prueba de empaque: Procedimiento standard Elica 
 Se considera como referencia los siguientes modelos: 

 
PRF0136731 - MEZZANO K42 PMBL3V 2LED IX/F/60 (Mechanical reference) 

PRF0137212 - MEZZANO S40 PMBL3V 2LED IX/A/30” (Electrical reference) 

 

 Especificaciones del producto a desarrollar 

 Tamaño: 60 cm 

 Material: 430 SS SB 

 CFM: 400 CFM  

 Motor: S40 

 Instalación: Wall 

 Control: Backlit Push Button (Actual de Absolut) 

 Certificaciones: UL / cUL / Prop 65 
 Filtros: 2 – Malla de aluminio 
 Lámparas: 2 – LED (FeF) 
 Transición: Redonda de 6” – Salida superior 
 Serigrafía: En el cubre ducto inferior. 

Tabla 9 Requisitos del producto  

 Análisis técnico del proyecto. 

Se toman las consideraciones de los centros de trabajo y la capacidad que exige el proyecto, 

mostrando las áreas de manufactura en las cuales el producto estará en desarrollo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Centro de Trabajo. Capacidad (Si ó No) 

Ensamble Línea Si 

Pintura NA 

Laser Si 

Punzonado Si 

Doblado Manual Si 

Doblado Robot NA 

Soldadura Automática (Panelado) NA 

Pre-ensamble. Si 

Soldadura Punto/TIG (metalizado) Si 

Soldadura TIG (Robot) NA 

Prensas Si 

Inyección Si 

Tabla 10 Análisis técnico del proyecto 
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 Personal y recursos asignados del proyecto 

POSICION NOMBRE 

Gerente de Producto Luisa Fernanda Pérez  

Líder de Proyecto Oscar Velasco 

Ing. Mecánico Carlos Grimaldi 

Ing. Eléctrico/Electrónico Luis Salazar  

Ing. Procesos Alan Sandoval  

Industrialización Cesar Badillo  

Laboratorio Israel Acosta  

Ing. de Calidad Jesica Ovando  

Logística y Planeación Juan Manuel Suarez  

Compras Jennifer García 

Gerente Ingeniería de Producto Herbart Rubio  

Project Manager Octavio Perea 

Tabla 11 Personal y Recursos asignados del proyecto 

 Responsabilidades 

En esta grafica de Gantt se muestran las actividades que debe realizar cada participante del área, 

y las tareas cambian dependiendo del tiempo y dificultad del proyecto 

Posición/Tarea 
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Key account R A A       A         A  A         
Gerente de 
Producto R R R A A A A A A A A R  A  A       
Líder de Proyecto R R   A A A R A A A A R  R  A R  R  R  
Ing. Mecánico       R R R     R          R       
Ing. 
Eléctrico/Electrónico       R R R     R          R       
Ing. Procesos       R R R     R R R      R       
Industrialización       R R R     R R R      R       
Laboratorio       R R R R R R          R       
Ing. de Calidad         R R R   R          R       
Producción         R R R   R R        R       
Logística y 
Planeación       R R R     R R R      R       
Compras       R R R     R          R       
Gerente Ingeniería 
de Producto       A   A     R          A  R  R  R 

Program Manager                 R          A  R  R  R 
R = Responsable     A = Aprobador      Blank = NA 

Tabla 12 Responsabilidades 
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La generación de la FTE va de la mano con la BOM, teniendo SKU’S de referencia, se le da la 

estructura a la Factibilidad y al mismo tiempo a la Lista de Materiales. 

En la tabla se observa que en el llenado de la FTE se separa por categorías, componente 

eliminado, componente nuevo y el componente actual, así que al filtrar lo eliminado y lo actual 

en la factibilidad de cero el costo final entre estos apartados. 

 

Al mismo tiempo, la BOM provisional obtiene su estructura de acuerdo a la factibilidad 

realizada; mencionando que en la BOM tiene una estructura es más detallada, mostrando el tipo 

del material: ZHAL (material semi-elaborado), ZROH (Material de Compra / Materia prima) y 

ZFE1 (Inter-Company FIME), y el estatus del componente. 

 

 

 

Categoría Nivel Código Descripción Código 
Tipo 

Appro 
UM 

Coef. 
Emp. 
(Q.ty) 

    PRF0153620 MEZZANO S40 PMBL3V 2LED IX/A/24 E UN 1.000 

  .1 GRI0009219B GFA 2+1+1 1MG 267,5X305,5 F UN 2.000 

eliminar .1 AGR0141037 GM.E2 K42 1L GIR.PL.SMART ABSOLUT E UN -1.000 

nuevo .1 AGR04369 GM.MOT.HARNESS ES S40 120V E UN 1.000 

actual .1 AGR0141037 GM.E2 K42 1L GIR.PL.SMART ABSOLUT E UN 1.000 

Tabla 13 FTE 

Código 
Padre 

Descripción 
Código 
Padre 

Nivel 
Código 

Componente 
Descripción de 
componente 

Tipo 
Aprob. 

UM Cantidad 
Tipo de 
Material 

Status 

PRF0153620 

MEZZANO 
S40 
PMBL3V 
2LED 
IX/A/24 

0.1 TRF0096050A 
DRIVER LED 

700mA 10W 110-
240V 50-60Hz 

F UN 1 ZROH 

0 

PRF0153620 

MEZZANO 
S40 
PMBL3V 
2LED 
IX/A/24 

0.1 GRI0009219B 
GFA 2+1+1 1MG 

267,5X305,5 
F UN 2 ZROH 

0 

PRF0153620 

MEZZANO 
S40 
PMBL3V 
2LED 
IX/A/24 

0.1 AGR04369 
GM.MOT.HARNESS 

ES S40 120V 
E UN 1.000 ZHAL 

0 

Tabla 14 BOM Provisional 
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El ingeniero mecánico se encarga del diseño 3D y 2D del producto en el software CREO 

PARAMETRICS, de manera qué, considere las tolerancias geométricas entre componentes, el 

diseño de nuevos componentes que no sean de alto riesgo para los operadores en producción 

(filos cortantes o dobleces muy pequeños que dificulten la manipulación del material en el 

troquel), los barrenos de paso y de ajuste, la tornillería, empaque, insertos, etc. 

 

 

Ilustración 6 Campana Toblino 

  

Una vez concluido el modelo 3D y 2D del producto, se verifica la FTE y la BOM provisional 

para realizar los ajustes necesarios (si los hay) y poder entregarle la estima final del producto a 

marketing. 
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Uno de los entregables importantes, es el Análisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF), que es 

un conjunto de directrices, un método y una forma de identificar problemas potenciales (errores) 

y sus posibles efectos en un sistema para priorizarlos y poder concentrar los recursos en planes 

de prevención, supervisión y respuesta; existen 3 tipos de AMEF: 

 AMEF de Sistema (SAMEF) 

 AMEF de Diseño (DAMEF) 

 AMEF de Proceso (PAMEF) 

Los Beneficios de implantación de AMEF en un sistema son: 

 Identifica fallas o defectos antes de que estos ocurran 

 Reducir los costos de garantías 

 Incrementar la confiabilidad de los productos/servicios (reduce los tiempos de 

desperdicios y re-trabajos) 

 Procesos de desarrollo más cortos 

 Documenta los conocimientos sobre los procesos 

 Incrementa la satisfacción del cliente 

Para desarrollo de producto, se aplica el Análisis de Modo y Efecto de Falla del Diseño 

(DAMEF) el cual reduce los riesgos y analiza componentes causados por errores en el diseño. 

En la siguiente imagen se observa una la estructura que se requiere para el análisis del DAMEF. 

 

Carlos Grimaldi

05/09/2018

11/09/2018
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 DESIGN FAILURE MODES AND EFFECTS ANALYSIS (DFMEA)                                                                         

ANALISIS DE MODO Y EFECTOS DE FALLA DE DISEÑO (DAMEF)

CLIENT ENGINEERING APROOVAL/APROBACION DE INGENIERIA DEL CLIENTE: (IF 

REQUIERED/SI ES REQUERIDO)

CLIENT QUALITY APROOVAL/APROBACION DE CALIDAD DEL CLIENTE: (IF REQUIERED/SI ES 

REQUERIDO)

OTHER APROOVALS/OTRAS APROBACIONES:

DOCUMENT CODE/CODIGO DE DOCUMENTO:                                                                                                                                                                          FO-
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KIT BACK SPLASH 

El desarrollo de este proyecto fue de suma importancia, ya que habían solicitudes back order 

(ordenes de producto en espera) por parte del cliente, y la planta no contaba con el recurso para 

comprar el herramental final para el desarrollo del producto; integrando procesos de soldadura, 

molado, satinado, etc., se llegó al producto final aceptado por la apariencia final por calidad  

(appeareance review). 

El Ingeniero Mecánico Debe generar todos los diseños y planos 2D (Componentes de compra, 

planos de doblado, ensambles, sub-ensambles, exploso, etc.). La información que aplique debe 

ser enviada por correo al responsable compras, responsable de inspección-recibo y responsable 

de prototipos,  dibujos en "PRELIMINAR" (WORK IN PROGRESS) correspondientes a la 

revisión. 

El ingeniero Debe asegurar que dichos diseños y planos cuenten con toda la información 

necesaria para su producción (Dimensiones críticas, tolerancias, referencias, torques, 

normativas aplicables, etc.) 

 

Ilustración 7 Pared Back Splash 
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El ingeniero Mecánico debe llenar y enviar al Responsable de Prototipos el formato FO-PP004-

Formato de Solicitud de Prototipos para pedir los prototipos necesarios para "G2". Si el proyecto 

no es muy complicado esta solicitud puede incluir las muestras de validación para recortar 

tiempos. (El gerente de proyecto será el encargado de tomar esta decisión.) 

En la solicitud de prototipos debe ir indicado: 

 La denominación del proyecto 

 Para que se solicitan los prototipos (Pruebas de empaque, G2, G3) 

 Quien lo solicita 

 Para que cliente es 

 El centro de costos (nuevos desarrollos, reingeniería, mnrketing, etc.) 

 Y la comessa del proyecto (cada proyecto cuenta con un fondo CAPEX y OPEX) 

Se menciona la cantidad de prototipos que se van a solicitar, el SKU y la descripción. 

Una parte importante son las notas, ahí se solicitan las especificaciones que no están 

mencionadas en el plano que sean importantes para el prototipo, como: agregar soldadura, 

entregar solamente el corte, realizarle un molado o un satinado, depende de lo que se requiera.

 

Tabla 16 Solicitud de componentes de corte 

Esta parte es importante, ya que se colocan los componentes que serán cortados, se especifica 

el número de diseño, el denominativo DXF que es el componente de corte, la descripción, el 
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material del cual se compone el componente, el espesor del material, se especifica el centro de 

trabajo ya sea punzonado o corte laser, y la cantidad requerida de componentes. 

 

Ilustración 8 DXF de corte 

Una vez realizados los prototipos, el ingeniero mecánico se encarga de entregar las muestras 

requeridas que laboratorio solicito para el plan de validación, que son las pruebas prudentes 

necesarias y solicitadas tanto para laboratorio como para el cliente. 

Plan de Validación. 

Este proyecto contempla el cumplimiento y ejecución del plan de validación preliminar, 

indicado en el documento Pre plan de validación el cual se encuentra anexo a este documento. 

Dicho plan de validación previo se encuentra concordado por ELICAMEX. 

 Se Debe de Crear Pre-Plan de Validación y Dossier. 

 Para respetar el tiempo de cierre de proyectos se tiene que respetar la fecha de entrega 

de muestras para la ejecución de pruebas. 

 Es necesario considerar la retroalimentación del staff UL para verificar si se realizarán 

pruebas o se harán proyectos documentales, siendo así se debe respetar las fechas 

establecidas en el calendario.  
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Uno de los requisitos para aprobar el plan de validación son las pruebas de empaque, estas son 

realizadas en el laboratorio, consta de cuatro pruebas para los kits:  

 Prueba de caída libre (la altura depende del estándar de prueba y del peso del producto)   

 

Ilustración 9 Máquina de caída libre 

 Pruebas de choque en plano inclinado 

 

Ilustración 10 Máquina de plano inclinado 
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 Prueba de compresión 

 

Ilustración 11 Máquina de compresión 

 Pruebas de rendimiento de embalaje en plataforma vibratoria. 

 

Ilustración 12 Máquina de plataforma vibratoria 
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El objetivo principal de la prueba de caída era anular las deformaciones ocasionadas por la 

fuerza normal a la superficie donde se generaba el impacto; entre las limitantes que tenía, era la 

generación de nuevos códigos de insertos y utilizar los componentes existentes en el Budget de 

compra, ya que así el producto no elevaría su costo final mostrado en la FTE. 

Se realizaron 3 pruebas de empaque, usando componentes del Budget de compra y los resultados 

fueron los siguientes: 

Prueba #1 

El empaque inicial de referencia (liberado), fue puesto a prueba, usando 6 lastras de polietileno. 

Pero los resultados obtenidos fueron negativos.   

                         

Ilustración 13 Prueba #1 de empaque 

                          

Se tomaron en cuenta el amortiguamiento del impacto en los insertos de cartón y la posición del 

producto; de esta manera, la primera prueba fue una retroalimentación para conocer las partes 

más volubles a una deformación causada por los impactos. 
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Prueba #2 

Se procedió a reforzar los puntos más débiles del producto respecto a las pruebas pasadas, 

agregando más espesor a los insertos y ocupando el espacio sobrante dentro del empaque. 

                                                         

Ilustración 14 Prueba #2 de empaque                   

El principal punto a destacar de estas pruebas era que necesitaba interpretar el funcionamiento 

de los materiales, estas pruebas resultaron de la misma manera que las anteriores, pero me puse 

a analizar el comportamiento de la fuerza de impacto en el empaque, y resultó que, con los 

componentes internos no podría obtener un resultado positivo, ya que la fuerza estaba atacando 

un punto, y mi objetivo era distribuir ese impacto en inserto y que no llegara al producto. 

 

Ilustración 15 Empaque virtual 
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Como resultado de las pruebas fallidas, desarrolle un inserto capaz de distribuir la fuerza de 

impacto por toda la superficie superior del kit, de esta manera, se dejó un aire (espacio) entre la 

pared y el cartón para que el la carga no llegara a la lámina de 0.8 mm. 

 

Ilustración 16 Empaque nuevo digital 

De manera que las pruebas de empaque resultaron satisfactorias y el producto sería liberado. 

 

Ilustración 17 Plano de inserto de cartón 
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TRAVERSAS STARK (ESTANDARIZACION) 

El problema surge porque el área de doblado está saturada y se necesita ser descargada; por esta 

parte, herramientas fabricó un troquel para los códigos de las campanas STARK (economy). 

 

Ilustración 18 Traversa Stark 

Para la implementación del cambio es necesario realizar las siguientes actividades: 

 Cambiar códigos de externo a interno. 

 Cambiar centros de trabajo a prensas. 

 Actualizar planos. 

 Avanzar códigos de versión. 

 Eliminar códigos de corte. 

 Poner tiempo ciclo. 

 Actualizar costo. 

Las traversas son half-manufacturing que significa que eran desarrolladas por Elica y una 

empresa externa para su fabricación, por lo que la producción no era basta para la capacidad de 

la planta; es por esto, que se implementó este cambio para mejorar la capacidad en doblado, 

reducir costos de producción y tiempos ciclo de fabricación. 
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IV. Resultados 

En esta sección se presentaran los resultados obtenidos por proyecto desarrollado, mencionando 

las metas alcanzables al cual se llegó de cada uno. 

TOBLINO 

En este proyecto se llegó a la pre-piloto, que es una corrida de 50 campanas en líneas de 

producción, en la cual se prevé cualquier anomalía suscitada durante la fabricación de las 

campanas, estando como soporte el ingeniero mecánico, el ingeniero eléctrico, el ingeniero de 

procesos, el Project leader.  

            

Ilustración 19 Pre-piloto 

Una vez terminada la pre-piloto, se revisan las muestras que calidad requiera para su evaluación, 

y así determinar que en la producción no hubo ningún fallo de fabricación o empaque. 
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KIT BACK SPLASH 

Se desarrolló un nuevo empaque, se realizaron pruebas de instalación, instrucciones de empaque 

y etiquetas, y se presentó con el equipo para así proceder a la liberación del producto y que toda 

la documentación se encuentre en sistema para que producción pueda empezar a producir las 

órdenes. 

 

Ilustración 20 Back Splash Digital 

Se logró mantener la primera estima del producto, se mejoró el empaque y se mantuvo la estética 

principal del producto basado en la revisión de apariencia por calidad (Appearance Review). 

                              

Ilustración 21 Pared Back Splash 



37 

 

TRAVERSAS STARK (ESTANDARIZACION) 

Las traversas serán desarrolladas dentro de la planta Elica con la adquisición de un nuevo troquel 

progresivo; con el cual, la estandarización reduciría el costo de producción y el tiempo ciclo de 

fabricación. 

 

Ilustración 22 Troquel Digital 

Los cambios de las traversas se representan en el siguiente plano; ya que el troquel es enviado 

desde Italia, por lo cual no hay piezas físicas. 

 

Ilustración 23 Cambio de diseño traversas 
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4.1. Planos 

 

Ilustración 24 Campana Leone 
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Ilustración 25 Campana Mezzano 
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Ilustración 26 Ensamble Pared Back Splash 
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Ilustración 27 Ensamble Kit Back Splash 
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Ilustración 28 Inserto de carton para pared 
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Ilustración 29 Inserto de cartón protector de kit 
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Ilustración 30 Estandarización de traversas Stark 
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V. Conclusiones 

En el proyecto previamente descrito el objetivo principal era actualizar y renovar productos de 

la marca Elica generando competitividad mediante la integración de nueva tecnología, 

estandarización, reducción de costos, entre otros; y de acuerdo con las acciones se obtuvieron 

las siguientes conclusiones: 

 

1. Con el desarrollo del proyecto Toblino, se abrió el nuevo mercado canadiense, 

desarrollando un producto completamente nuevo, integrando nueva tecnología de 

sensores en el producto, y obteniendo un gran cliente potencial para la adquisición de 

nuevos desarrollos. 

 

2. Con el desarrollo de Back Splash, se renovó un producto para ser utilizado en todos los 

modelos que ocupan este accesorio, estandarizando la producción y mejorando la 

apariencia del producto. A su vez se diseñaron nuevos insertos de cartón para 

estandarizar el empaque de 4 tamaños diferentes y por primera vez se validó el producto 

en pruebas de empaque, certificando que el producto no sufrirá daños a una caída altura 

dentro del empaque.  

 

3. Con la estandarización de las Traversas Stark, se mejoraron los costos, se redujeron los 

tiempos ciclos de fabricación y se desarrolló un nuevo troquel para producción interna 

del componente. 
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5.1. Recomendaciones 

Para el desarrollo de cualquier producto o componente, es importante: 

 

 Conocer las herramientas que tiene la empresa. 

 Conocer las tolerancias y cotas críticas con las que trabaja producción. 

 Saber las áreas de manufactura con las que cuenta la planta productora. 

 Obtener toda la información posible de lo que tu proyecto solicita. 

 Siempre preguntar por qué. (es de suma importancia conocer que es lo que estas 

realizando, para quien lo estas realizando, y en que te puede afectar a ti y a tu área) 

 Si tomas una decisión, visualiza todos los factores a los cuales te podrías enfrentar. 

 Diseña de la manera más amigable y sencilla posible. 

 La diseño 3D de un producto es completamente diferente a la manufactura de este, la 

realidad es que el error humano es desconocido al momento de la fabricación de un 

componente. 
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VI. Competencias desarrolladas y/o aplicadas 

A continuación se muestran las competencias desarrolladas durante la estancia en la empresa. 

 

6.1. Competencias genéricas 

 Desarrollar un pensamiento y un razonamiento crítico y saber comunicarse de manera 

efectiva, tanto en las lenguas propias como en una tercera lengua. 

 Desarrollar estrategias de aprendizaje autónomo. 

 Respetar la diversidad y pluralidad de ideas, personas y situaciones. 

 Generar propuestas innovadoras y competitivas en la investigación y en la actividad 

profesional. 

 

6.2. Competencias específicas 

 Demostrar conocimientos fundamentales de matemáticas, física, química, ingeniería de 

materiales, mecánica aplicada y estructuras. 

 Aplicar los elementos necesarios de legislación, regulación y normalización en el ámbito 

profesional. 

 Analizar datos obtenidos a través de ensayos experimentales. 

 Gestionar un proyecto de ingeniería mecánica incluyendo la planificación, dirección, 

ejecución y evaluación. 

 Desarrollar elementos, sistemas y productos mecánicos mediante las técnicas de CAD. 

 Diseñar estructuras aplicando criterios de racionalidad en las construcciones 

industriales. 

 

 



48 

 

6.3. Habilidades de Egreso 

El ampliar mis conocimientos en otras ramas de la ingeniería y mejorar la visión de las 

actividades que realiza el ingeniero mecánico, me dió nuevas habilidades para desenvolverme 

en mi desarrollo personal, mencionándolos: 

a) Habilidad para aplicar conocimientos de matemáticas, ciencia e ingeniería. 

b) Habilidad para diseñar y realizar experimentos así como analizar e interpretar datos. 

c) Habilidad para trabajar en equipos multidisciplinarios. 

d) La comprensión de la responsabilidad profesional y ética. 

e) Habilidad para comunicarse efectivamente. 

f) La educación necesaria para entender el impacto de soluciones de ingeniería en un 

contexto global, económico, ambiental y social. 
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VIII. Anexos 

 

Ilustración 31 CARTA DE PRESENTACION 
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Ilustración 32 CARTA DE ACEPTACION 
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Ilustración 33 CARTA DE FINALIZACION 


