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|
INTRODUCCIC?N:

Lincoln Elefc Mexicana es una empresa lider en el mercado de la soldadura

subsidiaria de The Lincoln Electric Co., esta ultima fundada en 1895 en los Estados
Unidos de Norteamgrica.
|

Actualmente| Lincoln Electric Mexicana cuenta con 3 plantas en México; una en
el Distrito Federal|y dos en Torreén Coahuila, mas 1000 Personas, mas de 40
Representantes de Vientas y oficinas comerciales en Tijuana, Cd. Juarez, Monterrey, San
Luis Potosi, Tampicb, Sonora, Guadalajara, Veracruz, Villahermosa y Mérida.

\

La visién de ofrecer un rango completo de productos bésicos para el mercado de
la soldadura a toda ‘America Latina determiné la decisién de establecerse en México
como fabricante, con una solidez que garantizard a sus compradores calidad y servicio
directo. Para lograr este proposito en 1988 THE LINCOLN ELECTRIC Co. adquiere
un gran paquete accionario de INDUSTRIAS SIGMA S.A. de C.V. cuya linea fuerte era

la fabricacién de mé‘quinas soldadoras.

La planta del Dlstnto Federal en la cual se desarrollaron las actividades descritas
en este reporte nen como direccién Calz. Azcapotzalco la Villa 869, Col. Industrial
Vallejo, México D.F, C.P. 02300.

!

Entre la gama de productos para el mercado de soldadura que Lincoln Electric
Mexicana fabrica pueden encontrar divididos en dos grupos Maquinas Soldadoras y
Consumibles para Soldadura:

Maquinas Soldadoras:
|

» Maquinas pa“ra electrodos manuales, aqui se pueden encontrar maquinas de
soldar con salida de corriente directa y salida de corriente alterna, algunos

. | S .
ejemplos de estas maquinas por citar algunos son:
jemp $ q p gun

|

- AC225 GLM: Maquina Soldadora de Corriente Alterna desarrollada
para soldar con electrodos E6011 y E6013 en didmetros de 3/32" (2,4
mm); 1/8" (3,2 mm); y, 5/32" (4,0 mm), asi como con electrodos
7018AC en diametros de 3/32" (2,4 mm) y 1/8" (3,2 mm).

-  RXS520: Maquinas Soldadoras Trifasica de Corriente Directa son fuentes
de poder trifasicas, para el proceso de soldadura con electrodo revestido,
que proporcionan a la salida una corriente de 520 A.

|

- AW305-205: Méaquina Soldadora de Corriente Alterna y Corriente

- Directal que proporciona hasta 305 A de salida en corriente directa y
hasta 205 A de salida en corriente alterna.

- AWSOd CD: Maquina Soldadora de corriente directa que proporciona a
la sahda hasta 300 A.




\
|
|
> Equipos para MIG, equipos para soldar con microalambre.

- Arcweld Mig 200: Maquina soldadora de voltaje constante para proceso
MIG% con una salida de 20-200 A de c.d.

- Arcweld Mig 250: Maquina soldadora de voltaje constante para proceso
MIG] con una salida de 20-200 A de c.d.
|

1
Consumibles para soldadura:

| — o .
» Electrodos con recubrimientos duros utilizado para unir aceros al manganeso
con aceros al carbono, resistente a la abrasidn severa, resistencia al desgaste de
metal a metal.

1
> FElectrodos de Acero Inoxidable

> Electrodos ﬁevestidos convencionales entre los que se encuentra el famoso
E6013 mejor‘conocido como el electrodo de herrero.

|
< |
DESCRIPCION DEL PUESTO:

\ . < .
El puesto desempefiado fue el de Ingeniero de Disefio Industrial Jr. el cual se
muestra en el siguiente organigrama, empezando por el organigrama de operaciones de

Lincoln Electric Mexicana:

Gerente de Planta
Division Méquinas
yoertode = Black Belt ’

‘ Procesos de Mgjora
Coordinador Equipos Continua
Naturales de‘ Trabgjo

Gerente de Planta

Lider de Desarrollo de
‘ Divisién Consumibles

Producto

Implementacion de
Proyectos e Inversiones y|
Andlisis Financiero




|
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1 .
El Ing. de Disefio industrial reporta directamente al Lider de desarrollo de
Producto, es por eso‘ que solo se desglosa este departamento en el organigrama:

Lider de Desarrdlio de
Producto

i
Ing. de Empaque ing. de Prodkicto Ing. de Producto
‘ Ing. de Empaque

Ing. de DiJeﬂo Ing. de Disefio Ing. de Producto
Industrial Industrial

BECARIO

)

|
Ing. de Prafhcto

Perfil y actividades del Ingeniero de Disefio Industrial:
|
1

Perfil:

Debe tener |formacién como Ingeniero Mecénico, Mecénico Eléctrico,
Mecatrénico o Disefiador Industrial, con experiencia en el desarrollo de nuevos
productos, conocimiento de disefio eléctrico (Principalmente bobinas, transformadores,
conductores, aislantes etc), conocimiento de procesos de manufactura, de
metalmecénica y resistencia de materiales, procesos de plésticos, dibujo de planos.

Dominio de Solid Edg‘re y Auto CAD.

\
Actividades Principales:

v’ Participar en e} desarrollo de nuevos productos.
v Establecer los fequerimientos y necesidades del proyecto, mediante la aplicacién
del QFD (Qualﬁty Function Deployment)**,
!
v’ Realizacién de| Benchmarking; es decir la comparacién entre un producto y su
competencia. |




v" Desarrollo d‘e alternativas de Disefio

v Seleccion de Alternativas (manufactura, costos preliminares, posibles
proveedores'y materiales etc.)

v Desarrollo 3( construccién del prototipo (Dibujo en 3D, planos, ensamble,
fabricacion).
|
v’ Realizacién de pruebas de resistencia materiales, pruebas térmicas y eléctricas a
las méquina§ soldadoras.

v Atencién de garantias.

v' Redisefio de Producto maduro.

|
**QFD: Por sus‘siglas en inglés significa Despliegue de la Funcién de Calidad, el

cual busca focalizar el disefio de los productos y servicios en dar respuesta a las
necesidades de los clientes. Esto significa alinear lo que el cliente requiere con lo
que la organizaci‘én o empresa produce.




|
ACTIVIDADE§ REALIZADAS:

A continuacién se muestran las actividades desarrolladas, clasificadas por proyectos

o actividad. \
\
\

\
Proyecto AWMIP260

Proyecto de !construccic')n y disefio de una maquina soldadora de para proceso
MIG, que se alimenta 220 y 440 Volts la cual constaria de un control electrénico y
proporciona una corpente de salida de 30 — 260 A c.d.

Gracias a los cohocimientos adquiridos durante la carrera profesional de modelado
en Solid Edge, una de mis primeras actividades fue el modelado de partes para un
prototipo de la méql‘n'na de soldar MIG, entre ellos se encuentra:

» Modelado de la laminacién E y la laminacién I del transformador, que soldadas
una a otra conforman la laminacién del transformador de la maquina soldadora.




» Modelado Ael motor ventilador y el aspa que se pretende usar en la maquina

MIG-260, phra ventilar el transformador y los demas componentes eléctricos.

» Modelado del Puente Rectificador que es un puente de diodos que se conecta
a la salida del transformador para convertir la corriente alterna en corriente
directa. |

> Se partici?é en la construccién de un prototipo el cual fue presentado a la
direccidon 'general de Lincoln Electric Mexicana, para ello se realizaron
planos de|corte y doblez en lamina procesos que fueron realizados en la
planta, pOften’onnente se ensambl6 un prototipo de una maquina soldadora
MIG.




o,
Proyecto AW30P CD

Maquina Soidadora de corriente directa que se alimenta a 220 y 440 Volts, que
tiene rango bajo y ﬂango alto, para rango alto la corriente de salida va de 30 - 210 Ay
para rango alto de 40 — 275 A, tiene un peso de 114 kg. La maquina trabaja con un ciclo
de trabajo del 40% es decir por cada cuatro minutos de trabajo continuo a maxima
carga, hay que dejarla descansar seis minutos. Cabe mencionar que la AW300 CD es un

producto que se encuentra actualmente en el mercado.

AW300 CD Por Lincoln Electric 2006

El proceso de diseﬁq de esta maquina consta de:

Mock Up

Modelado

Prototipo




Modelado y planos realizados para la AW300 CD

A continuac%én muestro una tabla que contiene la lista de planos hechos para la
corrida alfa, beta y estandar de esta maquina, cabe mencionar que cada parte primero se
tiene que modelar én Solid Edge posteriormente en base al modelado hacer el plano.
Cada plano debe llevar cuatro firmas, la primera de quien lo realizé en este caso un
servidor, la segunha de alguien del equipo que revisa, la tercera del jefe de
departamento y la cuarta firma del jefe de aseguramiento de la Calidad, es decir el plano

debe estar sujeto a cuatro revisiones.

TC-AW300  TABLA DE CABLES AW300

52689 SUBENS SELECTOR DE RANGO

52668 AISLANTE MAYLAR P/ BOBINA PRIMARIA AW300
52655 CINTA INDICADORA DE AMPERAJE AW300
52654 SUBENSAMBLE CINTA INDICADORA AW300
52652 AISLAMIENTO INT. MAYLAR TRAFO. AW300
52651 BOBINA ESTABILIZADOR AW300

52650 ENSAMBLE ESTABILIZADOR AW300

526 SUBENS. PQT. LAMINACION “I* AW300
52641 SUBENS. PQT. LAMINACION "E" AW300
52550 SUBENSAMBLE INTERRUPTOR AW300
5252‘n SUBENSAMBLE NUCLEO MOVIL COMUN
52538 AISLAMIENTO SEC. NOMEX 5X7 1/2" AW300
525é6 AISLAMIENTO PRIM. NOMEX 5X8" AW300
52013 BOBINA SECUNDARIA AW300 (BOBINAS)
52013 BOBINA SECUNDARIA AW300 (BARNIZ)
52010 BOBINA PRIMARIA AW300 (BOBINAS)
52010 BOBINA PRIMARIA AW300 (BARNIZ)

52009 SUBENSAMBLE TRANSFORMADOR AW300

Para ejemplificar uno de los ensambles y piezas modelados a continuacién muestro el
modelado del transfq‘rmador:

BOBINA SECWD@IA

LAMINACION

BOBINA PRIMARI/EA
\
Modelado del trans’ﬂ'ormador

| 10




Plano de Ensamble [del Transformador:

Pruebas de TempelTatura

Se realizaron pruebas de temperatura a la maquina AW300 CD, dichas pruebas
consisten en aplicar la carga maxima a la maquina (275 A) y dejarla constante durante
cuatro minutos (Cicio de trabajo de 40%) para ello se coloca un banco de resistencias a
la salida de la maquina de soldar y se mide la corriente de salida con un amperimetro
mientras se varia la carga hasta que el amperimetro marque 275 A. Posteriormente se
deja de aplicar la caﬂga durante seis minutos y asi ciclicamente hasta que la temperatura
de las partes criticas estabilice es decir se repita para un ciclo de trabajo , durante todo
este tiempo se mide ha temperatura con ayuda de termopares de las partes criticas de la
maquina las cuales |son bobina primaria, bobina secundaria, estabilizador y puente

rectificador (puente (}e diodos).

Para explicar| mejor esta prueba nos ayudaremos del diagrama eléctrico de la
méaquina. Las partes criticas estan encerradas en un rectangulo rojo, mientras que la
carga se representa cﬂ)n una resistencia variable a la salida.

\ 11
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La temperat}l.ra de las cuatro partes criticas estabilizo a las 2 horas con veinte
minutos, a continuafién se anexa la grafica de temperatura que se obtuvo.

|

\
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‘ Tiempo

‘ [—Bobina Secundaria — Bobina Primaria Rectificador —— Estabilizador ]

Como se puede notar aproximadamente a las 2:14 horas de haber empezado la prueba
los cuatro componentes lograron estabilizar su temperatura.

Pruebas Eléctricas a la AW300 CD
|

Se realizaron|pruebas para medir corriente y voltaje en circuito abierto y corto
circuito en rango alto y rango bajo, para ello se utilizé el banco de pruebas que se
encuentra en planta en la linea de ensamble de las maquinas RX (ejemplificadas en la
introduccidén de este r‘eporte), con el fin de obtener las especificaciones para el manual, a
diferencia de las pru‘ebas hechas anteriormente ahora se mantuvo el voltaje constante
con ayuda de un variac sin importar las variaciones de carga. Los resultados obtenidos

fueron los siguientes:|
|
|

I?A RA RB RB RA RA RB RB
Tin max min max min max min max

V. Alimentacién 440 440 440 440 220 220 220 220
l Alimentacion |

(CA) 1.6 1.9 1.6 1.8 35 38 3.2 3.7
I Alimentacién CC 1‘?.3 42 2.1 36 245 825 1 41

V. en vacio 564 642 552  67.6 564 633 553 675
Vee : 63 31.8 2.1 15.4 6.1 30.1 2.1 15.3
Icc (Carga) 92 275 30 234 94 275 30 234

**Datos Contenidos Pn el manual.

| 13




Donde:

RA: Rango Alto
RB: Rango Bajo
V: Voltaje |

I: Corriente |

CC: Corto Circuito (es decir cuando se aplica carga)
CA: Corriente de Aiimentacién.

Horno Electros?c

Homo portatil de Pre-secado para electrodos, cuyo funcion es absorber la humedad que
los electrodos para soldar puedan contener.

Se realiz6 el correcto modelado del horno electrosec, separandolo en cinco
estaciones de ensamble, se hizo un plano para cada estacion de ensamble,

posteriormente se supervis6é que el horno fuera ensamblado de acuerdo a lo indicado en
plano. |

\
Atencion de Gar‘?ntias

PROBLEMA ‘

Fue registradal una falla en campo en la maquina RX 520 en donde el interruptor
no accionaba correctarmente y no se tenia buena conductividad.

ANALISIS |

El interruptor se recibe de importacioén en contenedores de carton, las cuchillas
vienen con grasa para evitar alguna oxidacién y para que estas embonen bien en sus
puentes. |

|
|
| 14




Se observan én buen estado sin deterioro ni golpes, el resorte se ve con buen brio y sin
oxidacion, en general ‘tienen buen aspecto.

Se probaron [10 piezas antes de ser ensambladas y en 4 de ellas las cuchillas no
entraban en su totalidad, se cree que es debido a que el resorte no esta jalando las
cuchillas de regreso, o que estén muy cerradas o forzadas ya que se necesita bastante

esfuerzo para regresar el mecanismo a su posicion OFF.

-~

Cuchilla que si

Se acciono el
embono.

mecanismo entre

4y5vecesyen
una ocasion las
cuchillas se
atoraron.

El soporte donde se monta el interruptor, se fabrica en Lincoln Electric
Mexicana en donde|se corta, se dobla y se pinta, esta base se almacena en bolsas a
granel en el 4rea de pintura, las piezas no presentan ralladuras o golpes, se observa que
no estin deformes o doblad tes de ser ensambladas.

\
PRUEBAS \

Se realizaron ‘pruebas con 5 ensambles mismos que fueron utilizados en la
produccién normal, en donde se observo que el soporte se dobla debido a que la pija
empuja al soporte con gran fuerza, ademas de que la chapa del interruptor presenta
algunos bordes y no lasienta bien, éstos empujan al soporte hacia fuera, debido a la
presion y la fuerza de|la neumatica.

15




\
\
1
Ademas el interruptor que se encima sobre el otro se desvia ligeramente y no
queda a nivel del soporte ocasionando que la pija jale mas de lo normal y también se

jale el interruptor. “

| .
Al observar la palanca efectivamente golpea al soporte esto se presento en 3 de

las 5 muestras, las cuchillas de dos no entraron bien y en la 3ra entraron perfectamente.

Cuchillas no accionan bien
\

\ 16




SOLUCION |

Se determiné reducir el espesor del brazo que sostiene a los dos interruptores, ya
que al accionar el interruptor existe una coalicién entre dicho brazo y la placa que sirve
de soporte, en la siguiente foto podemos ver la notable diferencia:

Asi era antes

Se disminuyo esta
seccidn con respecto al anterior

Para resolver ‘Fl problema de que el soporte donde se montan los interruptores se
deforme se decidi6 aumentar el calibre de la lamina con la cual se fabrica, pasando de
calibre 18 a calibre 15. (Acotaciéon mostrada en pulgadas)




Por otra parte en el ensamble del interruptor se decidi6 cortar las patas de un
lado de un interrupt#r, con esto se evitard que los interruptores sufran deformaciones
principalmente que |las cuchillas queden desalineadas, ademas de que con esto se
facilitard mucho mas el ensamble del interruptor.

Corte realizado

| . -
Como se menciono el corte realizado facilitard el ensamble ya que
anteriormente, un interruptor quedaba sobre otro y ahora los dos quedan a la misma
altura como se ve en ld‘ foto.

\ 18




Distancia entre interruptores
aprox 0.100”

Después de! realizar las modificaciones anteriores, se determiné que el
dispositivo funcionara de mejor manera y es asi como se realiza este subensamble hasta
la fecha. ‘

\
\

\

|
Reduccion de Costos

\

Se realizaron [pruebas a 6 transformadores de la maquina AW-180 2T, tanto en
vacio, como con carga para poder evaluar la factibilidad de utilizar una nueva
laminacién con un mejor precio en la fabricacion de nuestras maquinas, resultando que
presenta parametros ¢léctricos similares a las laminaciones que utilizamos actualmente.
Al presentar corrientes similares a las laminaciones actuales, se asegura que el
calentamiento de los transformadores va a ser igual que los que estamos fabricando
actualmente. Cabe mencionar que no presentaron problemas de soldadura y que los
transformadores presentaron una reduccién de ruido considerable en laminaci6n contra
los fabricados con la laminacién de los proveedores actuales. Mientras que en el area de
troquelado y no se present6 ninglin problema. Por lo que se aprobé el uso de la nueva
laminacion en el transformador.

\
_ |
Visita a Clientes |
|
Visita a la constructora DHAPSA
\
Ubicacidn: |
Km. 29.5 carretera México-Texcoco 564 L1 Ecatepec de Morelos. Estado de México.
| A
!
\

\
| 19




Productos: “

Carrocerias Especiales, asi como todo tipo de contenedores, casas transportables,
casetas para campamento, semi-remolques, cajas secas, refrigeradas, estacas,
refresqueras, Volteés, camas bajas, vanettes, grias de arrastre, minibuses, autobuses,
carrocerias de seguhdad y de fabricacién especial, unidades blindadas para custodia y
traslado de valores.!

|

1
Objetivo: Ver el campo de aplicacion para méaquinas soldadoras de microalambre (MIG)
con control electrénico de la velocidad de alimentacién de alambre y voltaje.

Algunos de sus produdtos son:

En la visita al 4rea de estructuras se observo:
\

- No cuentan con maquinas soldadoras MIG con control continuo de voltaje. Las
soldadoras MIG que pudimos observar efectuaban el control por medio de taps.

|
- Al operador con el que pudimos conversar nos expres6 que las maquinas MIG con las
cuales trabajan presentaban problemas con la vélvula solenoide (valvula por la cual se
administra el gas) y que les faltaba potencia.

- Se observd que en el drea de estructuras se realizan aplicaciones de soldadura a
laminas desde calibre 11 hasta 3/4” en el caso de la fabricacién de vehiculos para
transportacién de valores.

| . .
- Nuestros vendedores les vendieron méaquinas Arcweld MIG 250 que se iniciaron a
utilizar en el 4rea de egcructuras a donde pudimos acceder de manera restringida.

| 20




Realizacion de Benchmark
|

El benchmark ‘\es una técnica utilizada para medir el rendimiento de un sistema o
componente de un‘s1stema frecuentemente en comparacion con algun pardmetro de
referencia. Tamblqn puede encontrarse como benchmarking, el cual se refiere
especificamente a la accién de ejecutar un benchmark. La palabra benchmark es un
anglicismo traducible al castellano como comparativa. Para este caso se realizé el
benchmark de la miquina AW300 CD contra una de la competencia siendo los aspectos
a evaluar el transfor‘mador y las partes eléctricas.

Benchmark

e Transformador
|

'CARACTERISTICA | M1 300 | AW300

Laminacion Calibre 25 (37kg)

Calibre 24 (29kg)

Ancho de paquete 3.04” 4.5”
Largo 12" 10"
Alto 10.25” 7.5"
Bobinas
Material primario Aluminio Cal. 9 %’% ¢
Recubrimiento primario | Fibra de vidrio [
Material secundario Sqlgra " Sqlgra "
aluminio % aluminio %
Recubnm_lento Fibra de vidrio Flb_ra'de
secundario vidrio

CARACTERISTICA | MI 300 | AW 300

Varios
. . Inyeccién -

Soporte Shunt Fabricacion Plastico
Husillo Latén 3/8”
Curias fabricacion Inyeccion

A o g Rectangulo
Forma de cuia Tipo “Y” sélido
Soporte anti-vibrador Solera 1/4” Solera 3/16”

Tornillo sujecion

antivibrador Latén 5/16” Acero 5/16"

Fibra roja

Aislante
Maylar
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CARACTERiSTICA | MI 300| AW 300]
Varios
s Inyeccién -
Soporte Shunt Fabricacion Plastico
Husillo Latén 3/8”
Cunias fabricacion Inyeccion | # :
A iy Rectangulo
Forma de cufia Tipo “Y solido
Soporte anti-vibrador Solera 1/4” | Solera 3/16”
Tornillo sujecién " s
antivibrador Latén 5/16 Acero 5/16
Alslante Fibra roja
Maylar

Laminacién
Ancho de paquete 4" 6 3/8"
Largo 107 6 3/8”
Alto 8.5" 538

Bobina

. Aluminio | Aluminio fleje
Material solera 1/4” 3", cal 26
Recubrimiento Fit?ra.de
vidrio
. Madera,

Aislantes fibra roja Nomex
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Motor
Marca WEG McMillan
HP’s 1/8
RPM 1625 1625
Voltaje de alimentacion 220V 220V

Aspa

Igual en ambos modelos

Puente rectificador

Marca SOWA SCOMES
Proceso de fabricacién Armado QOutsoursing
Barras de conexién Cobre Aluminio
Selector
Dieléctrico Fibra roja Fibra roja
Unién Tornillos Remaches
latén
Interruptor Mismo disefio en ambos modelos

Tablero de conexiones

Modo de fabricacion

Inyeccion
Plastico

| .
Las partes sombreadas son areas de oportunidad de nuestro producto con respecto al

producto de la competencia, en este caso se evaluarAn nuevos proveedores

y

alternativas de disefio, con tal de bajar el costo de nuestro producto (AW 300) con

respecto al de la comp#tencia.
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\
Planos de troquelado
\

Se realizaron ‘\planos para mandar a fabricar dos troqueles para la laminacién
utilizada en los transformadores, la caracteristica principal de estos planos es que debia
contarse con la mer‘l‘or cantidad de merma (material no til). A continuacién se muestra
el primero de los dos planos que se realizaron. La laminaci6n ejemplificada se utiliza en

los transformadores de tres diferentes maquinas.
\
|
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\
‘ .
Como se muestra en el plano las piezas que se desea obtener son las de la

izquierda; laminacion E (parte superior izquierda) y laminacién I (parte inferior
izquierda). El acomoc?o propuesto es el de la derecha donde vemos que la merma es
minima ya que solo corresponde a merma el material en los orificios.

\

\

El siguiente pla}‘no corresponde a la laminacién utilizada para el transformador de
dos diferentes maquinas soldadoras, a diferencia del plano anterior este es mas
complicado en cuanto a forma debido a ello se muestra en una imagen mas grande, pero
el objetivo es el mismd tratar de encontrar el acomodo para que exista la menor cantidad
de merma. |
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\
El acomodo propuesto que se muestra en el plano corresponde para un troquel
progresivo, asi se aprovechara mucho mejor el material y existird mucho menos merma.
|

. .
Mejora Continua
\

- Asistiala Inducci“c’)n ofrecida por el Depto. de Recursos Humanos, donde aprendi mas

acerca de LEM (Lincoln Electric Mexicana).
\

- Presenté exémene% psicométricos y de habilidades.
\
- Presenté examen de inglés TOEFL, en el cual obtuve una puntuacién de 520.

- A partir del 5 de junio del afio en curso (fecha en la cual inicia este reporte) fui
promovido de Becario a Ing. de Diseiio Jr.

\
- Se asisti6 a la Capa!‘xcitacién sobre la Politica de Calidad de LEM.

\
- Asisti al curso basico de soldadura ofrecido en el Weldtech (Centro de Capacitacion
para representantes técnicos de ventas ubicado dentro de LEM).

- Se asisti6 al curso de Proteccion civil donde nos ensefiaron a disparar un extinguidor
asi como las acc1ones principales a seguir en caso de sismo o incendio.

\
- Asisti al curso de tolerancias mecénicas y geométricas ofrecido por IMECCA
(Instituto Mexicano del Control de la Calidad)
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|
CONCLUSIONES

|

En la actualidad El Disefio Asistido por Computadora (Computer Aided Design,
CAD), y en par’tic‘}ﬂar aquel orientado al Disefio Mecéanico 3D, es una herramienta
esencial en el ciclp de vida de los productos industriales. No se trata solo de una
herramienta de disefio, sino también de transmisién de informacién (mediante modelos
digitales 3D y planos 2D) entre equipos de trabajo, clientes y proveedores. Ademas, en
la mayor parte de lgs productos, el CAD Mecanico 3D es una tecnologia necesaria para
la introduccién de jotras herramientas de disefio y fabricacidén, como la simulacion
numérica y el CAM. En resumen, el CAD Mecénico 3D es una tecnologia que permite
mejorar la product“ividad y competitividad de las empresas dedicadas al disefio y
fabricacién de productos industriales. Lo anterior son algunas de las razones por lo cual
el puesto de ingeniero de disefio es muy importante en la industria.

|

Durante la rq‘:alizacién de las labores descritas anteriormente se logro poner en
practica los conocimientos adquiridos durante mis estudios profesionales,
ejemplificando algunos el uso de software CAD como son Autocad y Solid Edge,
ademaés conocimien‘{os de maquinas eléctricas el cual ayud6 en el entendimiento de
cémo funcionan los transformadores asi como el comportamiento de los conductores y
dieléctricos, lo aprendido en disefio de méaquinas y elementos de mecéanica de sélidos
para conocer el comportamiento de los materiales de acuerdo a su resistencia mecénica;
esto es por mencionar algunos.

\

Por otra parte fue la experiencia adquirida en la industria metalmecénica lo que

principalmente ayudé‘S a la elaboracion de este reporte.

\

Se puede decir que en la actualidad la industria esta buscando y ingenieros
mecatrénicos, que |puedan realizar trabajos tanto de mecénica clasica como de
electrdnica, automat;‘zacién, eléctrica, es por eso que pienso que es muy importante
haber estudiado esta|carrera que brinda la interaccion entre diferentes areas, asi como
una gran gama de conocimientos y habilidades que cada egresado esta dispuesto
demostrar y hacer cré‘cer en la vida profesional.
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