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INTRODUCCND

En el presente reporte técnico de residentiene como principal objetivo demostrdas
actividades realizadas éa estancian la empresa, dicho sea mi caso InterLatin, donde se
realizé estdndares para el mejoramiento de su sistema de disefio y produccion.

Dichos estandares se realizaron de vaf@snas, entablas estandares paravances y
revoluciones de corte en los materiales trabajados en el area de prodyccdra ayuda
de la herramienteexpressions @l software NXL2.0en el area de disefigoor mencionar
algunos, también se cre6 una libiewobiblioteca deHold Downsisads cominmente

La importancia de realizar mejoras en el sistema de una empresa es aurtseaficiencia

de la plantadar un mayomargen deganancia, mayor calidaeh productos mejora de
produccidony a su vez generar nuevos de estos proce&bsmayor impacto de este
proyecto se da en su linea de produccion que implica desde las especificaciones del
cliente, el disefio, la programacion en control numérico, almacén y por su puesto el area
de producci@ con todos los operarios ya que al mejorar en organizacion alguibe gear

esta linea se mejoran por ende todas las demas, por eso la importancia de la
estandarizacion y del proyecto gse realizo.
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1. GENERALIDADES
1.1 DATOS GENERALES
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llustraciénl. Ubicacién geogréfica de Interlatin

1.1.3GIRO DE LA EMPRESA

Industrial

200 M b1 Condiciones del 'servicio



1.20RGANIGRAMA

llustracion2. Organigrama de Interlatin

GERENTE GENERAL

VENTAS SUPERVISOR Y PROG DE|
TOOLING

DISENO DE TOOLING | COMPRAS Y RH

DISENO DE ESTENCILES FINANZAS

CONVENCIONAL OPERADOR CNC ENSAMBLE CHOFER Y ALMACENISTA

1.3MISION Y VISDN
1.3.1Misidn

Somos talento mexicano que crea soluciones de alta tecnologia, para la productividad de
las empresas de clase Mundial, comprometiéndonos a lograpregreso de las
comunidades donde trabajamos y del mundo.

1.3.2Vision




En el 2020 ampliaremos nuestro conjunto de negocios, buscando el liderazgo mundial en
innovacion de soluciones tecnoldgicas integrales con ingresos sostenibles del 25% de
marcas propiasagregando valor y renovandonos continuamente.

1.4CARACTERIZACION DEL AREA

ALMACEN

llustracién3. Croquis planta baja



OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

PA

llustraciond. Croquis planta alta

1.5DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA

La empresa se ha dedicado a la fabricacion de productos o insumos maquinados por mas
de 10 afios abasteciendo el mercado de los dispositivos y tecnologia SMT (Surface Mount
Technology) Y SMD (Surface Mount Device). Presentando fallas en su sistema de
produccion, debido a que sus procesos productivos son informales 0 no poseen una
estructura adecuada en cuestion de piezas realizadas o piezas estandarizadas.

El mal manejo de distintos tipos de componentes, elementos secundarios 0 materiales en
el area de disfio provoca una desorganizacion al instante de hacer ensambles o al
momento de disefiar y causan errores que son consecuencias de desecho, remaquinados
0 ajustes muy complejos de piezas como work holders, pallets, fixtures, etc. y que es
causante de altos agtos en materia prima o0 componentes que elevan el costo de
produccion.

Al no contar cortablas de avances y revoluciones estandar y ademmasbiblioteca de
piezas, elementosstandarde manera virtual para el software donde se disefa conlleva a
gue se cometan errores minusculos como tornilleria incorrecta o hasta fallos totales con
alto grado de peligro como por ejemplo al realizarse una pieza en la maquina CNC donde
podria ocurrir aécciones a la salud del operador.

1.6 OBJETIVOS
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1.6.10bjetivo principal
Redisefio de herramentales en CAD para la manufactura de componentes electronicos.
1.6.20bjetivos secundarios

1. Comprender y conocer el funcionamiento de los componentes a redisefiar.

2. Investigar y saber utilizar las tolerancias para el disefio pertinente.

3. Aprender a manejar en gran partd software PTC CRE@I software NX 12.6n
la modalidad de sdlidos, planos y ensambles.

4. Estar involucrado en los proceste disefio para conocimiensalel area.

5. Medir pieza& mediante vernier, micrometro o goniémetro y a la par crear
estandares de ayuda en el area.

6. Comenzar a hacer la reingenieria de componentes, piezas y elementos necesarios.

Organizar piezas en tablas con imagenes para su prontacidmnca

8. Realizar disefios mediante los requerimientos del cliente y comprobar el ajuste de
los componentes realizados.

~

1.7 JUSTIFICACION

La creacion de una biblioteca con piezas estandar crea un ambiente amigable a la hora de
realizar ensamblajes, busqie de piezas y mas que nada, provoca una organizacion
mejor que se ve reflejada en ahorro de tiempos, evitar retrabajos y una perdida
considerablesn cuestion de dinercel tiempo es dinero.

Esta creacion de biblioteca virtual ayuda a la estandarizaciorpieeas especiales
manufacturadas en Intéatin que causaria una baja considerable de pérdidas innecesarias
de tiempo redisefiando o que por errores humanos la pieza a realizar quede mal hecha.

La creacion de estandares en el area de disefio y manufactar@sanciales para una
mejora considerable en la empresa, se consideran varias herramientas para alcanzar este
estandar mediante el software NX12.0, avances y revoluciones para cada tipo de material,
redisefio de elementog piezas, esto como actividades ionfantes por realizar.

Las pequefias, medianas o grandes empresas manufactureras, cualquiera sea el caso,
busca organizacion, menor cantidad de pérdidas de efectivo, perdidas tiempo hombre y
busca ahorros considerables para un lucro con mayor margen.

-11-



Ajustar o caracterizar modelos con el objetivo que esto se asemejen a un comdn ayuda a
todo lo antes mencionado, ademéas de que aumenta la produccién, el mercado en el que
se maneja se expande y se crean nuevos estandares.

2. ANTECEDENTES

A lo largo del timpo, el papel, el material impreso desde Gutenberg, ha sido el soporte
fisico substancial de los fondos y servicios de las bibliotecas tradicionales. Esas bibliotecas
basadas en papel se han ido automatizando gradualmente, dando lugar a una realidad en
la que la coleccion esta basada en atomos de informacion (fundamentalmente libros y
papel), pero los servicios estan automatizados (catdlogos de acceso publico en linea,
préstamo automatizado, etc.).

En poco tiempo Internet ha potenciado ain mas el nivehdimatizacion de servicios y
procesos en las bibliotecas. Pero a raiz de Internet, no solo los servicios, también la propia
informacion, las colecciones, se crean, se procesan y se difunden en forma electrénica, a
través de las redes. Toda esa informacém bits, esos grandes almacenes de datos e
informacion se han empezado a llamar biblioteca digital, virtual o electronica dando lugar
a una complejidad y diversidad designativa.

En toda esa nueva terminologia que trata de nominar diversas realidadematizcas
basadas en la Web entendemos la biblioteca como concepto.

El entorno cambiante provocado por las tecnologias de la informacion y de las
comunicaciones (TICs), estd mutando paulatinamente la vision de la biblioteca como
sistema de almacenamienty recuperacion de informacion, hacia una vision mas
integradora e interactiva, como un sistema de comunicacion. Las funciones de las
bibliotecas se estan transformando a la vez que confian la Web como sistema de
distribucion de informacion. El progreso de tecnologia ha cambiado el cémo los
bibliotecarios hacemos nuestro trabajo, no el porqué. Kuny y Cleveland piensan que la
tecnologia no alterara substancialmente el trabajo de los bibliotecanitmcymentalistas:
relacionar a la gente con la informacjdo que si cambiard y ha cambiado ya, es la forma
de hacerlo.

A pesar de esta opinion filantropica, que en cierta medida subyace a la filosofia
bibliotecaria tradicional, segun nuestro punto de vista, el desarrollo tecnolégico mas
profundo, la interconeddn mundial de ordenadores, puede alterar el concepto
fundamental de la biblioteca en nuestro nuevo siglo XXI.

Los bibliotecarios han organizado el conocimiento gracias al proceso del analisis de
contenido y de la descripcion bibliografica, obteniendo oomesultado registros de
informacion sobre la informacién, en definitiva, metadatos en sentido amplio. Como
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sefiala Oddy, todo sistema de acceso bibliografico se caracteriza por tener dos elementos
esenciales:

1) Una infraestructura técnica y una interfale usuario y 2) datosibliograficos
estructurados rhetadatos). En esta misma linea, Ellis y Ford precisan que, para una
recuperacion eficiente, eficaz y sencilla de documentos Uutiles, se ha determinado
tradicionalmente la construccion de sistemas compogspor los siguientes elementos
estructurales:

- Una base de datos constituida a partir de registros, que corresponden a la
representacion de un documento (o a una parte de un documento) de la coleccion.

- Un mecanismo comunmente conocido como motor desdueda (search engine) que
identifica las relaciones existentes entre cada registro de la base de datos y la pregunta
del usuario, y que ordena los resultados segun tal comparacion.

2.1 BIBLIOTECAS VIRTUALES

Como hemos reflejado, el propio término "biblioteca virtual" es un oximoron. Greenberg
atestigua esta afirmacion extendiéndola también a la denominacion de "biblioteca
digital", radicalizando incluso el discurso en torno al oximoron, al afirmar que, si una
biblioteca es una biblioteca, no es digital; si una biblioteca es digital, no es una biblioteca.

Sin embargo, en este apartado vamos a tratar de atestiguar como la implementacion de
bibliotecas digitales, perfectamente organizadas a través estandaradagaecuperacion

de informacion (metadatos), convierten el oximoron de la denominacién en un concepto
de realidad practica y en un indice de contemporaneidad de la gestion bibliotecaria
tradicional.

En la concepcién de la que partimos en esta investigapara aplicar metadatos a
bibliotecas digitales que suponen contextos finitos, abarcables y locales, frente a lo
infinito, indefinido y global de los sistemas de recuperacién destinados a la recuperacion
genérica en toda la Red, resulta especialmengmificativa la caracterizaciéon de Lépez
Guzman. Esta autora define la biblioteca digital como un repositorio de acervos y
contenidos digitalizados, almacenados en diferentes formatos electronicos...
generalmente, son bibliotecas pequefias y especializasascolecciones limitadas a solo
algunos temas.

Los metadatos, tal y como se conciben hoy, como hemos reflejado en las paginas
precedentes de esta investigacion, serviran para organizar "pequefias” bibliotecas o
servicios de informacion digital finitos, tdimites establecidos y preferiblemente de una
materia concreta. Los hechos de estas bibliotecas sean tematicas responde a la tendencia
general a la verticalizacién de la informacién

-13-



Ademas,la especializacion tematica de un servicio de informacién tokeisa virtual,
permitird adoptar planteamientos de recuperacion de informacion fundados no solo en
metadatos basados en el recurso, sino también metadatos basados en materias

2.2NORMAS ISO

La Organizacion Internacional para la Estandarizacion (IS@adederacion de alcance
mundial integrada por cuerpos de estandarizacion nacionales de 153 paises, uno por cada
pais.

La ISO es una organizacion no gubernamental establecida en 1947.

La mision de la ISO es promover el desarrollo de la estandarizataéragtividades con

ella relacionada en el mundo con la mira en facilitar el intercambio de servicios y bienes, y
para promover la cooperacion en la esfera de lo intelectual, cientifico, tecnolégico y
econémico.

Todos los trabajos realizados por la ISQultas en acuerdos internacionales los cuales
son publicados como Estandares Internacionales

2.3BREVE HISTORIA DEL DISENO

Su proceso de trabajo es menos cientifico y mas intuitivo. En ello, precisamente, reside
gran parte de su éxito. Se mueve entre larfanistico y lo tecnoldgico, lo artistico y lo
técnico, la sociologia y el marketing. El disefio es una actividad multidisciplinar y el
disefiador un generalista que maneja conocimientos de muchas areas muy distintas.

Su trabajo, y por tanto los resultadatel mismo, estd influido por su cultura, su
creatividad, las tendencias estéticas y, por qué no, las ideolbgicas. Este conglomerado de
factores, que influyen en el trabajo de disefio, son consecuencia de las circunstancias en
gue se origind esta disciplinBor eso es necesario, si se quiere entender qué y como son
los disefiadores y qué y como es el disefio, empezar por un breve recorrido histérico de
esta disciplina y los avatares que la han llevado a lo que hoy es.

2.4LA ARTESANIA
La produccién de objetoslurante siglos, ha estado en manos, nunca mejor dicho, de los
artesanos. Hay tres caracteristicas queilata destacar de este periodo.

Primera: el objeto artesanal era elaborado individualmente, no en serie, y por lo tanto
habia diferencias entre objesodel mismo tipo realizados por un mismo artesano.
Diferencias que podian ser debidas a singularidades del material, al deseo del cliente, a la
propia inspiracion del artesano o a su pericia.

Segunda: el artesano mantenia con el objeto que elaboraba Uaeida directa y podia
modificar en cualquiemomento partes del mismo.
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Y tercera: la evolucion de los objetos artesanales responde a un proceso que Christopher
Alexander denominé proceso "inconsciente de si mismo". El oficio artesanal se transmitia
de gereracion en generacion basandose en el aprendizaje de las habilidades en el uso de
las herramientas, el conocimiento ttes materiales y los modelos formales dbjeio que

se estaba elaborando.

La evolucion de los objetos artesanales se produce porquelardo del tiempo van
introduciéndose pequefias adaptaciones, pequefios cambios como consecuencia de
nuevas necesidades o circunstancia’ distintas en el uso del objeto o en los materiales
empleados. Pero no existe por parte del artesano una conscienciaalecen. Eso es

algo que llegara mas tarde con la cultura del proyecto, que tiene su origen en el
Renacimiento y que se desarrolla a partir de la Revolucion Industrial.

2.5LA REVOLUCION INDUSTRIAL

Todos los descubrimientos cientificos y tecnoldgicos desiglos XVIII y XIX dan lugar a lo
que se conoce como Revolucion Industrial. Caracterizada fundamentalmente por la
apariciéon de la maquina, la division del trabajo y la produccion en cadena.

Durante el siglo XIX los avances en las comunicacionesrgmoo barco, aceleraron y
multiplicaron las relaciones comerciales. El transvase de poblacién rural a las ciudades y la
emergencia de una cuantiosa clase media ampliaron la capacidad y ansia de consumo de
las poblaciones. Ambos fendbmenos unidos dieron corsaltado un mercado muchisimo

mas amplio dispuesto a consumir cuanto se produjera. Demanda que el capitalismo
industrial de la época, recién creadsstaba dispuesto a satisfacer.

Habia que producir rapido, y la maquina, la division del trabajo y la pridduen cadena
constituian la respuesta a esa nueva necesidad.

2.6 EL PROCESO CAMBIA

Las tres caracteristicas del proceso artesanal de produccién de objetos desaparecen.
Frente a la realizacion individualizada de cada pieza aparece la produccion encgerie y
ella, la homogeneizacion y el concepto del "estandar". La relacion directa del artesano con
el objeto ya no existe, ahora la intermedign de una maquina cada vez mas rapida y
compleja impide que el objeto pueda ser variado o modificado durante sucéaion.

Estos dos cambios obligan a que el objeto esté perfectamente definido antes de entrar en
produccion. Es decir, a que haya un proyecto previo.

Y con él se produce el suficiente distanciamiento entre la idea y su materializacion como
para poder castionar elporqué del objeto, de sus caracteristicas, de su utilidad o de su
belleza.

Y asi lo que nunca habia sido cuestionado, porque formaba parte de un proceso
"inconsciente de si mismo", pasaser sistematicamente analizado, puesto en duda v,
finalmente, tomado como base de todo proyecto. Ha nacido el disefio, es decir la
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disciplina proyectual cuyo fin es definir las caracteristicas formales y estructurales de un
objeto producido industrialmente.

Todo esto, evidentemente, no sucedio de la noche mdéiana Mas de 15@&fosfueron
necesarios para encontrarnos, desde los inicios de la Revolucién Industrial, con la que ha
sido comunmenteaceptada como primera relacion entre disefiador y empresa. Es la que
en 1907 iniciaron el arquitecto aleman Peter Betwey AEG. El mismo afio en que se
fundo la DeutschewWerkbund con el objetivo de promover la colaboracion entre artistas e
industrias. Pero antes de esto, ocurrieron muchas cosas que esarer recordar para
entender mepr qué es el disefio,@l menos, cdmo es hoy en dia.

La llegada de estos nuevos modos de produccion y el consiguiente cambio en los procesos
de creacion de los objetos dio lugar a la aparicion de un problema nuevo: ¢qué formas
debian tener estos objetos producidos con técnicas y proceansdistintos a los
artesanales?

Durante un periodo inicial las industrias imitaban las formas artesanales que les habian
precedido, sin considerar que las nuevas técnicas podian requerir otras soluciones. Las
formas simples y geométricas impuestas porrlagvas tecnologias eran consideradas de
mal gusto y disfrazadas bajo recargadas carcasas de estilo o bajo una profusién de
ornamentos superficiales. Los objetos asi producidos manifestaban un anacronismo
formal y una incoherencia estructural que fueron daoniadas por intelectuales,
arquitectos y artistas de la época, preocupados por la pérdida del buen gusto tradicional.

Entre ellos destacaron especialmente Pugin, Morris y Ruskin quienes, dentro de la
corriente del socialismo utopico, abogaban por la taialla vida rural, frente al desarrollo
cadtico de las ciudades, y por el rechazo a la maquina como causante de todos los males
sociales y déa regresion ética y estética.

Su resistencia fracaso, pero paradéjicamente fueron los primeros en poner lasdmbke
gue seria el movimiento moderno, al defender la sencillez de las formas y su adecuacion a
la funcién que han de cumplir, poniendo como miudias formas de la naturaleza.

"Lo util es bello", "la forma sigue a la funcion” y "menos es mas" sondaséntencias

gue definen y resumen la esencia del movimiento moderno, tanto en arquitectura como
en disefio. El racionalismo y el funcionalismo acabaron definitivamente con el ornamento
y seconstituyeron como doctrina de un disefio que debia ser la bakprdgreso, de un
mundo mejor y de un universo de objetos utiles y &kl alcance de todo el mundo.

Esta nueva utopia genero la época dorada del disefio, con la Bauhaus como referente mas
sefalado, e invisti6 a la profesi@e un aura casi mesianica y dea responsabilidad

frente a la cultura, al progreso y a la sociedad que todavia hoy perdura y que conviene
analizar.
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2.7EL DISENO COMO CULTURA

El disefio es sin duda un fenomeno cultural. Desde la libertad creativa del proyecto el
disefiador nos propone uevos modos de uso, o0 nuevos referentes simbdlicos,
invitandonos con ello a establecer unas relaciones distintas con el entorno doméstico o
urbano. El disefio es, ademas, quien configura en toda su variedad el universo de los
objetos artificiales que respal® en cada momento a las caracteristicas culturales,
politicas y sociales de la sociedad que lo crea y que es, a su vez, uno de los medios a través
de los cuales nos relacionamos y comunicamos los seres humanos.

3. MARCO TERCO

3.1 REDISENO

Hay que teneen cuenta que el concepto de redisefio no forma parte del diccionario de la
Real Academia Espafiola (RAE). De todos modos, la inclusién del preéfighcee que un
redisefio es el resultado de volver a disefiar algo.

Veamos como se aplica la nocion. Un fedmie de automoviles presenta un nuevo
modelo de vehiculo que tiene ciertas caracteristicas técnicas (peso, longitud, etc.) y una
determinada apariencia. Dos afios después, tras recoger los comentarios y las
apreciaciones de los usuarios, lanza una nuevaside de dicho automovil con un
redisefio. El coche ahora es mas pequefio, menos pesado y tiene una forma diferente. El
fabricante, por lo tanto, modificé el auto original y lo redisefid.

En muchas empresas, por diferentes y variados motivos, se toma &otede proceder a
realizar un redisefio de las mismas, concretamente de lo que es su marca corporativa y su
imagen. Y es que eso trae consigo un importante nimero de ventajas, entre las que se
encuentran las siguientes:

-Ayuda a modernizarse y a adaptasdos tiempos. Esto es un beneficio especialmente
relevante en el caso de compafias que llevan funcionando mucho tiempo.

-Es una buena manera de ganar atractivo y frescura, lo que contribuira a adquirir nuevos
clientes.

-No hay que pasar por alto tampocoeayuda a establecer el mensaje adecuado que se
desea transmitir al mercado y a otorgarle un valor.

-En los casos en los que una empresa ha tenido que hacerle frente a una grave crisis,
contribuye a poder recuperar la credibilidad perdida.

-Es una estupata alternativa cuando se desee dar un cambio de rumbo radical a la
entidad en cuestion.
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-Sirve, de igual modo, para poder fidelizar a los clientes que se tienen y para poder
conseguir otros nuevos.

3.2DISENO ASISTIDO POR COMPUTADORA (CAD)

El CAD atienderpritariamente aquellas tareas exclusivas del disefio, tales comib@b
técnicoy la documentacion del mismo, pero normalmente permite realizar otras tareas
complementarias elacionadas principalmente con la presentacion y el analisis del disefio
realizado. Si bien un sistema CAD puede adoptar infinidad de aspectos y puede funcionar
de muchas formas distintas.

Existe una amplia gama de tareas que se pueden desarrollar entemai€AD, entre las
gue se pueden destacar:

Visualizar en pantalla un modelo cualquiera en tres dimensiones y en perspectiva
Utilizar distintos colores para cada superficie

Eliminar automaticamente lineas y superficies ocultas

Rotar o trasladar las piezas

Obtener cualquier tipo de secciones, dibujando plantas y alzados autométicamente
{1 Calcular el volumen, masa, centro de gravedad, inercia, entre otros, de cada pieza

= =4 =4 4 4

3.2.1PTC CREO

PTC Creo como software de disefio de produasted puede ir desde el concepto
prototipo digital y llevarlo a su fabricacion. El software es intuitivo y todo trabaja en
conjunto.

El software de CAD ayuda a explorar ideas de disefio de concepto, crear disefios de
productos, llevar a cabo simulacionesnabsis, y realizar los célculos de ingenieria.

En otras palabras, las herramientas CAD colaboran en la experimentacion, la exploracion,
y la iteracion necesaria para aprovechar al maximo el potencial de su disefio.

El objetivo general, mejores productpsoducidos de manera mas eficiente a menor costo
para que usted obtenga sus products el mercado mas rapidamente.

PTC Creo puede asistirte en:

1 Disefio industrial, creacion de sketches y prototipos digitales

1 Disefio mecanico, creacion de productos ylsaumentacion

1 Modelado estilizado complejo, disefio basado en tecnologias modernas incluyendo
impresion 3D

1 MBD, integra toda la informacion en el modelo 3D, datos PMI para eliminar uso de
dibujos

7 Dibujos esquematicos, documentacién del proyecto completdigefio

1 Simulacién, andlisis para validar que sus productos sean mas duraderos mediante
las técnicas de ultima generacion
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1 Manufactura, programacion de rutas de corte en maquinas herramientas
1 0T, recopila datos de campo y Usalos, integra datos en los no@&® para uso
futuro.

3.2.1.1 Modelado en PTC CREO
Con Creo Elements / Direct Modeling puede aprovechar al m&dimmodelado directo en
CAD 3D.

El modelado directo es una estrategia de disefio liviana y flexible que es rapida. Si desea
modificar lageometria, haga clic y use el controlador de arrastre, o ingrese un nuevo valor
numeérico. Eso es. Se puede modificar con total libertad en cuanto a la intencion de
disefio. Debido a esto, el modelado directo puede ser una fuente potente de ventaja
competitiva cuando necesita cambiar un modelo en un tiempo récord o cuando es
imperativo que su producto llegue primero al mercado

Creo Elements / Direct Modeling es un producto maduro con las capacidades de
modelado directo mas completas del mercado, asi comoamplia gama de extensiones

para satisfacer necesidades especializadas. Asi que ponga su cambio de disefio mas radical
0 ese producto unico: el software es intuitivo, robusto y esta a la altura de la tarea. Incluso
con montajes masivos. Ademas, usted o quedr miembro de su equipo puede recoger y
trabajar en un producto 3D directo con un tiempo minimo de aceleracién. Inténtalo. Y
puede incorporar facilmente datos mulliAD de socios o proveedores y luego producir
rapidamente un prototipo o propuesta digita

Cuando esté enfrentando desafios de disefio 0 en una carrera por el tiempo, apreciara lo
sencillo y flexible que es Creo Elements / Direct Modeling.

Con Creo Elements Direct Modeling, cuanto mas rapido llegue al mercado su producto,
mas rapido se generan los ingresos para su negocio.

llustracion5 Modelado enCREO ptc
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3.2.1.2Beneficios de Creo Elements / Direct Modeling

A Reduzca el tiempo de los ciclos de disefio mediante la reutilizaciéon o la
transformacion radical delos disefios existentes en productos nuevos y
completamente diferentes.

A Repita rapidamente disefios de productos para crear mejores oportunidades para
productos ganadores del mercado

A Adapte cambios importantes e inesperados de disefio en cualquier etapa de
desarrollo mientras mantiene la transicion a la fabricacion segun lo programado

A Aumente la productividad de la ingenieria al eliminar los cuellos de botella de
recursos y los retrasos en los proyectos a través de equipos de disefio flexibles

A Aprovechedirectamente los datos CAD de multiples fuentes de proveedores y
subcontratistas en el proceso de disefio

A Mueva facilmente de 2D a 3D y cambie facilmente de otros sistemas CAD 3D.
Todos los datos CAD 2D y 3D heredados se llevan adelante en Creo Elements /
Direct Modeling

A Acelere el proceso de desarrollo de su producto aprovechando integraciones
integradas para las aplicaciones de Creo posteriores y otros productos de PTC para
CAE, CAM, visualizacién avanzada en toda la empresa e ilustraciones técnicas.

A Llevela colaboracion de disefio al siguiente nivel con la realidad aumentada
basada en la nube.

3.2.1.3Programacion (Manufacturing) eRTC CREO

Creo es mejor conocido como modelador paramétrico 3D CAD. De hecho, es utilizado por
compafias de todo el mundo padisefiar cosas tan diversas como dispositivos médicos,
bicicletas de montafia y lanzadores de cohetes. Hablamos mucho de eso, obviamente.

Al mismo tiempo, todos sabemos que el desarrollo de productos requiere mas que un
disefio detallado. No importa cuan gales o precisos, eventualmente, los modelos deben
encontrar su camino hacia el mundo real. Es decir, necesitan ser fabricados.

Entonces, ¢cdmo se asegura que la transicion de lo digital a lo fisico funcione sin
problemas?

Para las empresas que desean faedir disefios por expertos, PTC ofrece una serie de
extensiones CAD / CAM para Creo Parametric. Estos "refuerzos" de software se integran a
la perfecciéon en Creo, de modo que nunca mas tendra que traducir un disefio de un
paquete de software a otro. Simplemi puede crear programas NC para piezas,
herramientas, moldes, bases de moldes, etc.

Lo mejor de todo, si el modelo digital cambia, el software de mecanizado se adapta
automaticamente a su trabajo.

-20-



llustracion6 Manufactuing enCREO ptc

3.2.1.4Creo Complete Machining Extension (CMX)

La eliminacion de precision del material en el mecanizado necesita un control estricto y
cero errores. Retrabajo y chatarra se suman a los presupuestos rotos y reuniones
incobmodas. Hay una naj manera.

Creo Complete Machining Extension proporciona opciones basicas de fresado prismatico,
asi como capacidades avanzadas de programacion NC para su modelo.

De hecho, encontrara herramientas para el mecanizado multieje, fresas de 2,5 a 5 ejes,
tornos de 2 a 4 ejes (sincronizados o0 no), programacion de maquinas multitarea y
electroerosion por hilo de 2 a 4 ejef\demas, incluye extensas bibliotecas de
herramientas y platilas de fabricacion probadas.
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llustracion7 Fresado prismatico

3.2.2NX 12.0

NX es un programa de disefio mecanico 3D usado por ingenieros y disefiadores, su
nombre previo fue Unigraphics su alrededor hay aplicaciones de diferentes rubros que
engloban el concepto PLM, el programa fue creado originalmente en General Motors,
posteriormente adoptado por su area de informética EDS, luego cambia su nombre a UGS
y recientemente a NX, pfogramafue comprado por Siemens PLM Software.

NX es la solucién para el desarrollo digital de productos 3D de Siemens PLM Software para
la industria, ofrece apoyo a cada aspecto del desarrollo de produdéessieconceptos
pasando por la ingenieriamanufacura.

NX te ofrece un conjunto daplicaciones integradas que coordina diferentes etapas y
disciplinas en la ingenieria, mantiene la integridad de los datos y la intencién de disefio en
todo momento.

NX contempla toda una serie de aplicaciones en una isolugnificada, su motor de
modelado estdasado erSynchronous Technologye ofrece:

A Soluciones avanzadas para el disefio conceptual, el modelado 3D y la
documentacion

A Simulaciones multidisciplinarias paamalisis estructurales, de movimiento,
térmicas,de flujo, metafisicas y de optimizacién

ASquciones completas de manufactura de partes para inspecciones de
herramientas, maquinaria y calidad.

NX se apoya ewrl software Teamcenter® la plataforma PLM para administracion de
desarrollo de productos colaboigt (cPDM) de Siemens PLM Software
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Las herramientas de Nb¢ encuentran las enfocadas a:

Disefio_industrial y modelado (CAlopn herramientas de creacion, manipulacion y
analisis de formas complejas inorganicas y es una parte integrada de la solucidataomp
deldesarrollo digital del producto.

Disefio_de packagingapoyando en el disefio de empaquetado como botellas, tubos,
Toddles y cartones. Desarrollando nuevo aspecto y atributos rapidamente, asi como
evaluando el costo, la calidad y la fabricacién de disefios de paquets antes de
prototipos fisicos.

Disefio_de sistemas electromecanicd$X optimiza y acelera el disefio de sistemas
electromecanicos mediante una soluciéon que integra componentes nEEsreléctricos
y electronicos.

Andlisis y Reporte \ial, NX brinda andlisie informacion visual con tecnologia de Alta
Definicion 3D (HD3D) para agrupar datos PLM en el momento y visualizar su impacto
directo en el contexto del disefio 3D.

Simulacién mecénicafreciendo la gama de soluciones de simulacraritidisciplinarias
mas amplia del sector, que permiten sacar el maximo partido a las potentes funciones de
preparacion de modelos, resolucién deblemas y postprocesamiento.

Simulacién electromecanicancluyendo soluciones de simulacién para todosnmslos
de fallo primarios de los productos electromecanicos: tempematwibracién y polvo o
humedad.

Disefio de accesorios, moldes y herramentadaspliando la productividad y la eficacia del
disefio a la fabricacién mediante la creacion de vinculos caelos de productos para
conseguir herramentales, moldesotjueles y accesorios precisos.

Maquinadg NX CAM ofrece una solucion completa para la programacién de maguinas
herramienta que maximiza los resultados de las maquinas mas avanzadas.

Administraciénde procesos de ingenieriba administracion de procesos de ingenieria de
NX, con tecnologia Teamcenter, ofrece una Unica fuente de informacion sobre ingenieria
de productos y procesos integrada a la perfeccion con CAD, CAM y CAE.

3.2.2.1Modelado conNX12.0
Tecnologia revolucionaria que bBxp el desarrollo de productos

A lo largo del proceso de desarrollo de productos, NX utiliza Synchronous Technology, una
revolucionaria innovacion en el modelado directo en CAD que agiliza la captura de ideas y
la realizacibn de cambios en el disefio, mejora el uso de datos -@AM yfacilita
increiblemente el uso.

Modelado mas rapido e intuitivo
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Esta exclusiva tecnologia de modelado directo (patente pendiente) desarrollada por
Siemens PLM Software, supone un impotisimo avance con respecto a las técnicas
paramétricas basadas en restricciones. Synchronous Technology agiliza el modelado y lo
hace mas intuitivo. De este modo, tendré libertad para modificar geometrias sin necesidad
de entender como se construyeron losdelos, utilizando sencillos métodos de empujar

y tirar. Para una mayor versatilidad, podra utilizar de forma intercambiable el synchronous
modeling con todas las demas herramientas de modelado CAD en modelos de NX o en
geomdrias de cualquier otro orige

Trabajo eficaz con datos mu@AD

NX con Synchronous Technology reconoce automaticamente caracteristicas geométricas e
infiere relaciones en modelos importados desde otros sistemas CAD, por lo que podra
modelar mucho mas rapidamente y de manera masiraty sencilla. Incluso podra editar
datos de otros sistemas mucho mas rapidamente que con el software CAD original.
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llustracion8 Modelado en NX 12.0

3.2.2.2 Programacion (Manufacturing) cd#X12.0

NX Manufacturing ofrecaliferencias reales a través de capacidades clave, como su
funcionalidad avanzada de programacion, posprocesamiento y simulacién. Cada médulo
NX proporciona mas que las funciones estandar que espera de los paquetes CAM tipicos.

NX proporciona un conjuntoompleto de capacidades de programacion NC en un solo
sistema CAM, asi como un conjunto integrado de aplicaciones de software de fabricacion.
Estas aplicaciones facilitan el modelado de piezas, el disefio de herramientas y la
programacion de inspeccionesgi@s basadas en tecnologia NX prohada
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llustracion9 Manufacturing en NX 12.0

3.2.2.3Ventajas del modeling en NX 12.0
w WS R dzO foNi2l 8do deinie&aXitado hadid por cieto con molienda adaptativa,
una ruevaestrategia de desbaste de alta velocidad.

w {AYLX AFAILdzS € LINE 3INI YIodpleag hubcss yestr&la§ & RS
conel nuevo tubo de fresado

w 5AaldNAO0dzZA NE Sl dzfarf oparadibndsEsobtelM@IEhNdahUinadsJcod & A Y dz
linea de necanizado NX.

w ! dzii 2 procéshsiutilidihdo robots paraalizar operaciones de mecanizado y pick
andplace.

w t NB LI NIe irapkekidn 3B 2ainpletos para una gama de polvos industriales
impresoras de fusion

w L YLINR Y A MsticdXuSciohalies nié&Sfaclldbasrapido y mas preciso cuando HP
impresoras 3D se combinan con NX.

3.2.2.4Disefio de herramientas

Los fabricantes de herramientas ahora pueden determd&forma automatica y precisa
costos de producciére utillaje utilzando el nuevo Integrateda@abilitiesde Siemens
PLM Soluciones de software. Eigttalizado poceso, desde el disefide piezas hasta el
mecanizado stimacion de costos, puede reemplazar el tiempae gconsume tareas
manuales.

Esteproceso da a los fabantes de herramientas ungentaja Unica en unandustria
altamente competitiva. NX Feture2Cost puede automaticamente dentificar
caractersticas en moldeado o estampadBiezas que utilizan la robusta capacidad de
reconocimiento de caractésticas.
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Te permite facilmenteeconocer muchas caractisticas de la parte, tales comecortes,
costillas y curvas. Durante gloceso de é&lculo de costos, NX también flaxibilidad para
aplicar tu experiencipara lograr los mejores resultados.
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llustracion10 Pop up para configuracion de herramientas

3.2.2.5Expressions

Las expresiones se utilizan en CAD para controlar los parametros de un boceto o modelo,
y pueden ser valores o ecuaciones. Cuando se usan muchas expregigus ser dificil
localizar una especifica en el caso de que tenga que regresar y realizar cambios en ese
paradmetro. Afortunadamente, hay varias formas faciles de localiganesiones dentro de

NX. Selemostrara dos de estos.

Primero, en NX 12 puedes usar el Sketch Relations Browser. Si bien no es posible ubicar
expresiones por nombre, puede ver qué restricciones o dimensiones estan relacionadas
con las lineas del boceto. Desde aqui, use Ajustar vista a la seleccién para ubicar la
restriccion odimension

llustracionl1 Expressions por medio de cotas
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En segundo lugar, puede ubicar expresiones en un boceto desde el Navegador de partes.
Simplemente seleccione el boceto en el navegador, haga clic con el boton dekeicho
raton (RMBY seleccione Editar parametros.

Seleccione cualquier expresion, ya sea definida por el usuario o generada por NX, y se
resaltara en la pantalla de la interfaz de usuario como se ve a continuacion.
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pS3=draft -—— web thickness=17.5
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llustracionl2 Expressions

3.3 MANUFACTURA ASISTIDA POR COMPUTADORA (CAM)

Generalmente, la fabricacion asistida por ordenador (CAM) consiste en el uso de
aplicaciones de software de control numérico (NC) con el objetivo de crear instrucciones
detalladas (cédigo Gue impulsen las maquindserramienta de control numérico por
ordenador (CNC) para las piezas de fabricacion. Los fabricantes de sectores muy diferentes
dependen de las funciones de la CAM para fabricar piezas de alta calidad.

Una definicion mas amplia d&a CAM puede incluir el uso de las aplicaciones de
ordenador para definir un plan de fabricacién para el disefio de herramientas, el disefio
asistido por ordenador (CAD), la preparacion de modelos, la programaciéon NC, la
programacioén de inspeccion de magusnae medicion por coordenadas (CMM), la
simulacién de maquirherramienta o el posprocesamiento.

A continuacion, el plan se ejecuta en un entorno de produccion, como el control numérico
directo (DNC), la gestion de herramientas, el mecanizado CNC cuaiéjeCMM.

3.ATECNOLOGIA SMT Y SMD

La tecnologia de montaje superficial (SMinhglés- Surface Mount Technology) es el
proceso de construir circuitos electronicos, en que los componentes estan soldados
directamente sobre la superficie de una placa deuito impreso (PCB). Dentro de la
tecnologica, el montaje superficial ha substituido a la técnica de la tecnologia de agujero
pasante (through hole); el método utilizado en el proceso de instalar componentes con
cables alambricos en agujeros de la texjdel PCB, atravesando la placa de un lado a otro.
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La tecnologia SMD es diferente, las conexiones se realizan mediante contactos en la
superficie inferior de la plaeaerminaciones metélicas alrededor de la placa. Las dos
tecnologias pueden ser usadas @nmismo circuito impreso para componentes que no
estan hechos para el SMD tales como los trasformadores y semiconductores de alta
potencia en disipadores de energia térmica.

Un componente de SMT, o un SMD (surfaeaunt device) es normalmente mas pequefio

gue uno de la tecnologia through hole porgue tiene cables mas pequefios o no los tiene
en absoluto. Puede contener unos pins electronicos cortes o cables de diferentes formas,
contactos planos, matrices de bolitas de estafio (BG#onexiones Ball Grid Arpy
alternativamente terminaciones metélicas al borde del circuito. Como es evidente, el
ensamblado a mano de piezas utilizando la tecnologia SMD es dificil, pexigsola
automatizacion por ejemplo en las lineas de fabricacion masiva. Es una técnjca mu
delicada hacer que un disefio SMD funcione bien incluso en ambientes con altos indices de
la interferencia electromagnética.

4. DESARROLLO DE ACTIVIDADES Y RESULTADOS
4.1 DESARROLLO BEBILIDADEBSN LOS SOFTWARES

llustracionl13 Modelado de pieza 1
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Disefio de piezd para adquirir habilidad en la seccion de modeling en el software NX
12.0, utilizando multiples herramientas como Extrude, Chanefter.

NX -o [wnom-+ oMo A
IE - et Gnw i Vew e on  depiome P A 0w
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Enx2c® 9 &8 TF@ny

llustracionl4 Manufacturing de Pieza 1

Del posterior disefio de la pieda se paso a la seccién de manufacturing (Programacion),
en la cual se le otorgan mudltiples caracteristicas extras a la pieza como lo es el
sobrematerial para el clampeo (sujecién de material en lguime CNC), el material a
maquinar, sus avances y revoluciones pertinentes para cada tipo de operacion, el tipo de
herramienta a utilizar para cada diferente desbaste, entre las cosas mas importantes a
mencionar del manufacturing.

4.2 ENTREGA DE DOCUMENGJN®E DISENO
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TANGENTAR ARRIBA
VALIDAR DIMENSICNES
ALUMINIO MICS 25
1Pz
NOTA:
[A]-APLICAR LOCTITE A TODOS LOS TORNILLOS AL ENSAMBLAR.
[B]-HACER PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO A TODAS LAS PARTES MOVILES,
[C]-REVISAR LA CORRECTA COLOCACION DE CADA LINA DE LAS PARTES. ILBAJIO
[D].-FRECUENCIA DE INSPECCION: 111, ‘ib =
+
— T E—— R — —— (—— — —T

llustracionl5 Plano de disefio ALUM_PLATE
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Entrega de planos de disefio al &rea de manufactura pamaquinado y ensamblaje que
sirven de guia para validar dimensiones y en cuestién de area de convemcampahar.

| —————— e — —

B

NOTA
[A]-APLICAR LOCTITE ATODOS LOS TORNILLOS AL ENSAMBLAR,
H  [B]-HACER PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO ATODAS LAS PARTES MOVILES, H
[)-REVISAR LA CORRECTA COLOCACION DE GADA UNA DE LAS PARTES fa ] —
[D)-FRECUENCIA DE INSPECCION: 171, L -

——t e —— ::—-:'——1-7"
llustracion16 Bom de piezas

Bom de piezas y lista de materiales para entrega en almacén que servira para que surtan
el material al &rea de manufactura.

Y por confidencialidad no se pudieron anexar capturas, nimdeatosdel SAP ERP (siglas
en aleman Systeme Anwendungen und Produkte que significa en espariol 'sistemas,
aplicaciones y productos') de la empresa.

4.3IDENTIFICACION DE ACCESORIOS Y APLICACIONES PARA MANUFACTURA EN AREA
DE LA ELECTRONICA.

Hold Downs
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llustraciéonl17 Hold Downs

Algunas de las mdultiples variables de Hold Downs (Pisadores) que son utilizados para
sostener las tarjetas mientras son soldados sus componentes o también para sostener
componentes de esta y ser sotitzs a la tarjeta.

Work Holders

llustraciéon18 Work holder KOSTAL

Los works holderscomo se muestra, son un herramental que tiene la funcionalidad de
sostener tarjetas electronicas para su posterior proceso de S$®lirface Mount
Technology).

Estos herramentales se disefilmmando de base la tarjeta a sostener y por lo cual se
cuenta con multiples configuraciones en su cara top y a su vez diferentes medidas que al
igual dependen de la tarjeta electrénica.
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Pallet de montaje superficiglSMT)

llustracion19 Pallet UMC

Los pdets de montaje en superficie admiten y protegen los PCB durante el proceso de
ensamblaje de SMT y ayudan a simplificar y simplificar el proceso. Esteredugran
medida el tiempo de configuracién y el manejo de la placa y mejora la calidad de la
soldadura en el horno. Los soportes de placa de montaje con mecanismos de empujar y
tirar aseguran que las PCB se mantengan en su lugar. La intervencién modearh
operador es innecesaria. Las paletas SMT para la serigrafia, asi como el montaje y la
soldadura de los pasadores de herramientas para la colocacién correcta de las PCB.
Disefiadas a medida para una distribucion uniforme de la temperatura en las PCB.

Pallet para soldeo de Ola
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llustracion20 Pallet AQUANTA

Mas alla de proteger los componentes secundarios de onda o zonas de salén, pallets de
soldadura deben proteger los componentes en la parte superior adeljunto. La
alineacion correcta de los conectores, LED o disipadores de calor puede llevarse a cabo de
manera efectiva a través de herramientas lateral superior especializada que se integra con
la plataforma de carga de soldadura de ola. Dedicados palkesoldadura de ola son la
mejor solucion de herramientas para lograr la mas alta calidad y costos mas bajos.

Pallet conformal

llustracion21 Pallet MEZZ

Las paletas utilizadas en el revestimiento conformado proporcionan espacio para los
componentes sobresalientes, formas extrafias o carcasas moldeadas, enmascaramiento
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de las areas de la placa o de los componentes, y estan despejadas para rociar
directamentehacia el sistema de filtro de la maquina y no en su costoso transportador.

Los materiales de la plataforma son resistentes a los solventes de recubrimiento para
facilitar la limpieza en una bandeja de inmersion. Las paletas de revestimiento
conformado sorun método de reduccion de costos para el tiempo de inactividad de la
maquina debido a la limpieza y eliminacion o reducciébn en las operaciones de
enmascaramiento manual

Pallet de ola selectiva

llustraciéon22 Pallet PRETTL

Para soldadura por ola (Wave Solder) el pallet brinda beneficios adicionales; por ejemplo,
la posibilidad de estandarizar el ancho del conveyor para los diferentes productos que
deban soldarse en una misma maquina, ahorrando tiempo de cambio de setup; pode

disefiar el mismo para que la placa enfrente la ola de la manera mas conveniente
(posibilidad de rotacién del pcb respecto de la direccion de soldado) y la corriente de
estafio no forme "sombras” o zonas donde el mismo no pueda soldar.

Pallet selecivo
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llustracion23 Pallet HARMAN

Este tipo de pallets son utilizados, como dice su nombre, para inspeccionar tarjetas o
pcb’s segln sea la configuracion del pallet y asi comprobar que el elemento inspeccionado
se encuentre @n las dimensiones correctas y con sus componentes en su lugar asignado.

Pallet para corte para maquina maestro M4

llustraciéon24 Pallet KOSTAL

Estos pallets tienen el trabajo de sostener una tarjetpie también sirven dsostén para
el corte que se le realiza y asi separar en pequefas tarjetas.

PCB’s
_35_



llustraciéon25 Lineas de PCB en NX12.0

Un circuito impreso, tarjeta electronica, placa de circuito, o BCBted Circuit Board
también lamada baquelita o baquela, es una lamina, placa o superficie, que soporta y
conecta diversos componentes electrénicos para permitir su funcionamiento, y es el
nacleo o corazon de la gran mayoria de productos de tecnologia (un celular, una
computadora, unaebot industrial o educativo, la alarma de un auto).

4.4 MODIFICACION DE PROCESOS DE DISENO

Escenario de maquinado para pallets de aluminio

llustracion26 Escenario de maquinado

Generacion de plantillas para programacion de maquinado para Work Holders, pallets de
aluminio, nidos de fixture de etiquetado, para pestafias, etc

Expressions para Work Holders
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llustracion27 Expressions en Work Holders

Gereracion detabla ded9 E LINES & Beiamiérta de 61X 12.0) en el disefio de Work
Holders para su rapido y mejor disefio, ya que se disefian de varias dimensiones y con
estas tablas de célculos es una herramienta muy facil de usar y eficaz.

Configuracion dénerramientas para maquinado

llustracion28 Pop up para configuracion de herramientas

Parametrizacion de uso herramientas para correcta programacion de cantrérico
para maquina CNC
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Tablas para avances y revoluciones

Tablal Avances y revoluciones para aluminio

MATERIAL
ALUMINIO
PROF.
DIAMETRO | DIAMETRO FINISH | ROUGH | ROUGH | PROF.
(FRACCIONAL)| (DECIMAL) RPM FEED FEED nzm FINISH
(IN) (IN) (IN) "zZ"
1/16 0.0625 7500 20 20 0.015 0.025
3/32 0.0937 7500 25 25 0.020 0.040
1/8 0.1250 7500 40 40 0.030 0.060
3/16 0.1875 7000 50 50 0.045 0.100
1/4 0.2500 6500 70 70 0.060 0.150
3/8 0.3750 6000 80 80 0.070 0.200
| 1/2 0.5000 5800 80 80 0.080 0.500
CORONA [ 1172 1.5000 2500 35 0.050
TEXTOS 1/8 0.1250 5000 50 0.0075
AVELLANADOR 45° 1/8 0.1250 7000 40 0.020
AVELLANADOR 45° 1/2 0.5000 6000 50 0.040

Tabla2 Avances y revoluciones en durapol, ricocel, delring y g10

MATERIAL
DURAPOL / RICOCEL / G10 /DERLRING
PROF.
D'A“QETR DIAMETR FINISH | ROUGH | RouGH | PROF.
0 RPM | FINISH
(FRACCIONAL| e cviaty FEED FEED z wpm
) ) ) )
[ 116 [ 0025 | 7500 | 120 120 | 0020 | 0.030
332 | 00937 | 7500 | 120 120 | 0.030 | 0.060
18 | 01250 | 7500 | 120 120 | 0040 | 0.100
[ 316 [ 01875 | 7200 | 120 120 | 0070 | 0.200
14 | 02500 | 7200 | 120 120 | 0070 | 0.400
38 | 0.3750 | 6500 80 80 | 0080 | 0.500
12| 05000 | 6000 80 80 | 0090 | 0.500
[ TExtos | 18 | 0.1250 | 5000 50 0.015
AVELLANADOR 45° 18 | 01250 | 7000 40 0.020
AVELLANADOE 45 12| 05000 | 6000 50 0.040
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Tabla3 Avances y revoluciones en titanio

MATERIAL
TITANIO
PROF.
DIAMETRO | DIAMETRO FINISH | ROUGH | ROUGH | PROF.
RPM
(FRACCIONAL) | (DECIMAL) FEED FEED nz FINISH
(IN) (IN) (IN) "Z"
1/16 0.0625 3500 2.5 2.5 0.002 0.004
3132 0.0937 3200 4 4 0.004 0.008
1/8 0.1250 3000 5 5 0.005 0.010
3/16 0.1875 2700 8 8 0.008 0.016
1/4 0.2500 2500 10 10 0.010 0.020
3/8 0.3750 2200 12 12 0.012 0.024
1/2 0.5000 1800 15 15 0.015 0.030

Tabla4 Avances y revoluciones en cold rolled y acero inoxidable

MATERIAL
COLD ROLLED 1018 / ACERO INOXIDABLE
304

DIAMETR PROF. | bror
DIAMETR .
0 o RPM FINISH | ROUGH R(?IU"GH EINISH

(FRACCIONAL (DECMAL) FEED FEED Z nm

) (IN) (IN) (IN)

[ 1/16 0.0625 3700 4 4 0.003 0.006
3/32 0.0937 3400 5 5 0.005 0.010
1/8 0.1250 3200 7 7 0.006 0.012
[ 316 0.1875 2900 10 10 0.008 0.016
1/4 0.2500 2600 12 12 0.010 0.020
3/8 0.3750 2200 15 15 0.015 0.030
1/2 0.5000 2000 20 20 0.020 0.040
TEXTOS 1/8 0.125 5000 20 0.003

Realizacion de tablas con avances y revoluciones para estandarizar la programaciéon en el
software NX 12.0, con los materiales cominmente maquinados.
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4.5Y 4.6 ACTUMACION DE TEMPLATE'S

Disefio de plantilla (Template)

r I ‘
FORMS ONTAINED ON RAWING IS THE SOLE PROPERTY OF IL BAJIO §

IEeasio

e

- I [
4 | T
T T T T T )]

[}
Disefio de plantillas para entrega de documentacion a almacén y para el area de

manufactura.

4.7 APOYO AL AREA DE DISENO

Se presentan varios disefios y redisefios realizados como apoyo al area de chseféo,
intencion de generar conocimientos y habilidades en el software
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Piezas para fixture giratorio
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llustracion29 Redisefio de Plato giratorio 1992-003

Redisefio délato giratorio 1998.2-003 con receptor de tonillo 199512-004en NX 12.0
para su revisién posterior por el cliente y aprobaci@ara luego continuar con su
programacién en control numérigpa lo siguiente su fabricacion.

48-
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llustraciéon30 Tornillo 199512-004

Tornillo 199512-004 en NX 12.0 para su revision posterior por el cliente y aprobacion,
para luego continuar con su programacion en control numérico y a lo siguiente su
fabricacion.
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Disefio de pallet de ola selectivo para PRETTL

llustracion31 PO2D91550PRETTL_PALLET_SELECTIVO_CURRENT_WAYS

Disefio de Work Holder para la empresa Kostal

llustracion32L28C91547&OSTAL
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Disefio de Work Holder para la empresa Kostal

llustracion33L28C91547,KOSTAL

Disefio de Work Holder para la empresa Kostal

llustracion34 L28C91548KOSTAL
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Disefio de Work Holder para la empresa Kostal

9

X2 B Y RFAT

no Ecx gl g b
llustraciéon35L28C91548KOSTAL

Disefio de Work Holder para la empresa Kostal

X2 B Y RFAT

llustracion36 L28C91548KOSTAL
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Filtracion de gerbers
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llustracion37 Filtracion de Gerbers

Filtracion de gerberdqtarjetas electronica3 de software GC PowerStation 18.1.8 a
software de disefio NX 12.0, este tipo de filtracion sirve para el modelado de Work
Holders, pallets, fixtures, etc.

Libreria de Hold downs y sujetadores

Tabla5 Hold downs

Glider_W_PKYK_ASSM Q
Glider_WO_PKYK_ASSM v

Assy Gliders T-CLAMP-0008

BALD HOLD DOWN T-CLAM-0001

BALD HOLD DOWN T-CLAM-0002

¥
&
K
"
¥
s
€
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gl

C-8 ESP

C-8 ESP QUERETARC L
r_3
ASSY_C-B_G10 4
C-8YC-9_G10
ASSY_C-9_G10
c-9
C-9 ESP

C-9 ESP QUERETARO

CLAMP ESPECIAL PARA MINISTENCIL

CLAMP No 1

PISADOR CATHOS 1

PISADOR CATHOS 2

PISADOR CATHOS 3

PISADOR CATHOS &

— e o [ ] P e gl fire 0 7

PISADOR CATHOS 5

PISADOR CATHOS 6

g

PISADOR M75

PISADOR PARA PCB - PLATEN

PISADORTIPOT

-
e
<
¥

PUSH CORNER

SHORT PULLER

SPRING STOP

T-CLAM-0001
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T-CLAM-0002

T-CLAM-0055 PISDOR NUMERO 1 - OVALO

T-CLAM-DO55 PISDOR NUMERD 1-OVALO QRO

T-CLAMP-0002 CONTRA TUERCA

T-PULL-0005 LONG

TENSIONER

T-PULL-DDD6 SHORT

Tabla6 Sujetadores

201-T

201-uU

205-5

205-U

205-UB

207-uU

213-U

213-UB

215-U

307-u
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DESTACO CLAMPS

323

323-R

462-2

463

601

602

610

624

630

GH-201

GH-451

A2AAARRAAR Rdr A A A
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GOOD HAND CLAMPS GH-13005

T @
GH-36003 &
[

GH-40324

4.8 TRANSICION DE INFORMACION ENTRE SOFTWARES PTC CREO Y NX 12.0

llustracion38 Carpeta STEP

Creacién de carpetas de nombre STEP en las 6rdenes de ventadparear archivos de
disefio del software PTC Creo y posteriormente ser exportados a NX 12.0

llustracion39 Archivos en formato STP
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Adjuntando archivos de formato STP a carpetas STEP para futuros redisefios o
modificaciones o también para referencias.

[ - ®

llustracion40 Carpetas 2018 con archivos STP

Transicion darchivos ptra .STP de todo el afio 2018 y parte del 2649 en el servidor
de Manufacturing de Interlatin

5. CONCLUSIONES

Se realizaron todas las actividades pertinentes para alcanzar el objetivo prueipate
proyecto que trata delredisefio de herramentales en CAD para la manufactura de
componenteselectronicos y en paralelo ayudar a estandarizar y mejorar el proceso
manufacturero que se vio reflejado de una excelente manera.

Se comprendié el campo al que va dirigido la manufacturheteamentales,asi como
para que son utilizados estos, se conamienuevos materialey el manejo de nuevo
software’s de disefio que fueron esenciales paraegte proyecto se llevara a cabo y que
serviran en un futuro para desarrollarme profesionalmente si quiero dirigirme al area de
disefio.

El manejo de los programade disefio, la certificacion en Solid Works y las materias

cursadas en la carrera fueron crucial para un mejor entendimiento en elementos de

disefio como lo son tolerancias en ciertos materiales, avances y revoluciones, durezas. Se
realizaronredisefios de @mentos de sujecion de tarjetas electronicas o conocidas en la

empresa como hold downgara libreria en dise®® KSNNJ YASYy (il & SELINB & A&A;
proceso de disefien work holder’s, ayuda al area de disefio para la creacion de nuevos

modelos de pallets ediante la tarjeta electrénica del cliente, ayuda en realizacién de

planos para el area de manufactyuestas son las actividades mas importantes realizadas

gue ayudaron a la finalizacion exitosa del proyecto aqui presentado.
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Este proyecto me dejo multipé conocimientos que serén utilizados en un futuro proximo
para formarme como profesionista, como ingeniero y sobre todo me dejo mucha
experiencia para seguir consoliddndome y abrir puertas para crecer.

6. COMPETENCIAS DESARROLLADAS
A continuacién,se muestran las competencias desarrolladas durante la estancia en la
empresa:

Etica

Compromiso

Adaptabilidad

Trabajo en equipo

Andlisis de problemas

Automotivacion

Creatividad

Sociabilidad

Integridad

Niveles de trabajo

Escucha

Decision

=

=4 =4 -4 4 -4 4 -5 -4 45 -9 4
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8. ANEXOS
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NOTA:

[A]-APLICAR LOCTITE ATODOS LOS TORNILLOS AL ENSAMBLAR.
[B].-HACER PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO A TODAS LAS PARTES MOVILES.
[C]-REVISAR LA CORRECTA COLOCACION DE CADA UNA DE LAS PARTES.
[D]-FRECUENCIA DE INSPECCION: 111,
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