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RESUMEN

El proyecto que a continuacién se muestra tiene como propadsito el analisis, la propuesta,
la fabricacion, instalacion y automatizando en la linea de valvula de control el cual para
su fabricacion ocupamos: un empujador mecéanico, un cilindro neumético, un tope
antirretorno fabricado a la medida de la base de trabajo, conectores de 6mm * 1/8 con
regulador de flujo, manguera SMC de 6 mm, conectores en Y coplees SMC de 6mm, una
electrovalvula de 2 pasos con retorno por resorte asi como un cilindro tope regulado y
retorno por resorte. Todos estos elementos instalados sumados con programacion en el
Ladder en PLC OMRON nos daran la automatizacion de este proceso.

Por medio de este proyecto se bajé el tiempo ciclo del proceso y se ahorré trabajo al
operario, también se incremento la seguridad del operario ya que no tienen que empujar
la base de trabajo con la mano interactuando con el transportador en modo automatico
en la escotilla de salida salvaguardando su mejor herramienta sus manos.

También se garantizo el proceso ya que no tiene ninguna falla o afectacion a la linea de
ensamble como alguna perdida de secuencia o automéatico y se garantizé por medio del
departamento de calidad el proceso ya que no afecta la fabricaciéon y el funcionamiento
de la valvula de control.



Contenido

S U Y 2
IS e= W0 (= 1= o =T 5
(IS = o Lo T U TSP 6
1. INTRODUCCION ...ooiiiiiiiiiieiiieeieit et ie ettt ee et es e et e b se et e eeene e 7
2. MARCO TEORICO ...uuiiiiiiiiiiiiiiiiiuuuunnnnnnnesnsnssnassessneneeseaeaeaeesssseasrasrsssnnsnnsnnnnnn. 8
2.1  EQUIP0 ElECIIONICO ... 8
2.1.1 LAPTOP PANASONIC TOUGHBOOK 31.....ccitiiiiieiiieieieeiee e 8
2.1.2 CX-Programmer, PLC OMIroN..........ccouiiiiiiii i e 10
2.2EQUIPO NEUMATICO . ... it 11
2.2.1 Conector neumatico con regulador SMC..........cooiiiiiiiiiiiiiieeeee 11
2.2.2MangUEra SIMC .. ... 12
2.2.3 CIliNdro tipo tOPe SMC. ... e i 13
2.2.4 Manifold / electrovalvula SMC...........oiiiiiiii e 15

2.3 NOIMAS. .ttt 15
3. MARCO DE REFERENCIA ... ..ot asasessesssnsnssssnnnnnnnnnnes 16
4. METODOLOGIA ... 16
4.1 TIipo deiNVeSHIGaCiON. ... ... 18
4.2 Situacion problematiCa. ... ..o 18
G 2 @ ] o= 11 1P 19
4.4 JUSHITICACION. ... 19
4.5 Propuesta de SOIUCION ... e 19
4.5.1 Elaboracion de tope antirretorno ...........ooooviiii i 20
4.5.2 Manifold y electrovalvula.......... ... 21
4.5.3 Automatizacion de ProCESO ......oueiuiieie e 22
4.5.4 Pruebas de funcionamiento ............ccooiiiii i 25



5. RESULTADOS . ... e 26

6. CONCLUCIONES. . ... 29
7. PROGRAMA DE ACTIVIDADES CRONOGRAMA ... ..o 30
8. REFERENCIAS ..o 31



Tab
Tab
Tab
Tab
Tab
Tab
Tab

Lista de Tablas

. 1 ESpesificaciones de LaptOp ......uiiiieeeiiiieiiiiie e e e e e e e e e e e e e e e e eeanens

. 2 CaracteristiCas del SOTIWAIE .......oeee e,

. 3 Medidas de CONECIOreS NEUMALICOS ... ..cunie e

. 4 Caracteristicas de manguera NEUMALICA ............cccevrrrruuuiiiieeeeeeeeeriiiine e e e eeeeeeennns

. 5 Datos tecnicos de topes antirretOorNO.............ivieeeeiieeeeiiiee e e e e e e e e e eeeenns

. 6 Tabla caracteristica de 10S rOdillOS ........oeiniee e,

. 7 Cronograma



2 fig
2 fig
2 fig
2 fig
2 fig
2 fig
4 fig
4 fig
4 fig
4 fig
4 fig
4 fig
4 fig
4 fig
4 fig
5 fig
5 fig
5 fig

Lista de Figuras

.1 Laptop Panasonic ToughbOOK 31, ........uuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 20
. 2 Visualizacion del SOftWare .........coooeeiiiii i 20
G T o] o T = 111 (] 1 o TSRS 21
4 TOPE ANEIFELOINIO ... 21
S EIECHOVAIVUIA ... 22
. 6 ROdIillo de tranSPOrtador ..........uuiiie e 23
. 1 Maquinado de tope antiretOrNO...........ooevuuuuiiiie e eeeeeeee e e e e e e e e eeeeens 23
. 2 Armado de antirretorno con CiliNAr0.............oiiiiiiiiiiiiir e 24
. 3 Diagrama neumatico de electrovalvula................ccccoumiiiiiiiiiiiiiiiis 24
.4 Manifold y eleCtrovalVUulas ..............coooiiiiiiiiiii e 26
.5 TOPE Y I0CAlIZAUOIES.......ccoeeeeeie e e e e e aaaaas 27
. 6 Montaje de CiliNdro antir€tOrNO ..............uuuuumummieiiiiiiiiii e 28
. 7 Diagrama de fuNCIONAMIENTO.........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 28
. 8 Montaje de Cilindro antiretOrNO .............oovuiiiiiie e e eeeaans 28
. 9 Montaje de Cilindro antir€tOrNO ............ooouiiiiiiiie e 28
. 1 REAUCCION €I PrOCESO .....ceveieiiii et e e e e e e e e e e e eeanees 28
. 2 Reduccion de MOVIMIENTOS. .......iiieeeeieeeeiiiiiis e e e e et e e e e e e e e eeeennnnn e e e e eeeeeeenees 28
. 3 REAUCCION A€ LIEMPO .....uiiiiiiiiiiiiiiiiiiei e 28



1. INTRODUCCION

Jatco México S.A de C.V. es una empresa japonesa dedicada a fabricar CVT
(Transmisiones automaticas) para las principales marcas automotrices del mundo como

lo es su principal comprador Nissan, Chrysler, Jeep entre otras.

En Jatco existen varios procesos para la elaboracion de la CVT en sus distintos
componentes como el area de fundicidon, el maquinado de poleas, maquinado de
engranes, maquinado de cajas, ensamble de las valvulas de control, el area de

tratamientos térmicos y el area de ensamble.

Esta empresa me daré oportunidad de elaborar un proyecto en el cual se podra llevar a
campo los conocimientos adquiridos en la escuela, asi como experimentar nuevas
experiencias y conocimientos técnicos, realizar el analisis la planeacion y solucionar los
posibles problemas que se puedan tener antes durante y después del cambio del

proceso.

Dentro del ensamble de todas las partes que conforman la CVT se encuentra la valvula
de control, la cual es la encargada de realizar eléctricamente la funcion de suministrar
aceite con la presioén y la cantidad que sea necesaria para que la CVT pueda realizar su
trabajo optimo, esta area es donde se aplicara el proyecto con el objetivo primordial de
la disminucion de tiempo ciclo en el traspaleo de la valvula ya finalmente ensamblada a

la probadora para la verificacion de su correcto funcionamiento.

Se disminuira la lectura del ID en la transferencia de datos de un transportador a otro
modificando en el Ladder algunas sefiales como la deteccion de pieza, la deteccién de
base de trabajo y el traspaleo de la valvula en el otro transportador, también se adaptara
un empujador que en el momento que baje el tope y localizador de base de trabajo
automaticamente deslice la charola a la escaotilla para seguir con su proceso esto para

reducir el tiempo que el operario pueda tardar en empujar la base de trabajo.



2. MARCO TEORICO.

El fundamento de esta presentacion es dar a conocer los beneficios que tiene la
reduccion de tiempos ciclos en las areas de produccion, asi como la aportacion del area

de mantenimiento para poder llevar a cabo esta mejora.

También se explicara paso a paso la elaboracion del empujador mecanico y como se
automatizo este proceso, también como se realizO las modificaciones mecanica,
neumatica y eléctricamente.

2.1 EQUIPOS ELECTRONICOS.

2.1.1 Laptop Panasonic Toughbook 31.

s e m=—
W & |

2. Fig 1

Panasonic Toughbook 31, laptop confiable que ofrece el mas alto desempefio en su
clase, en combinacion con el disefio mas resistente del mundo. Con proteccion contra
caidas y una certificacion MIL-STD-810G e IP651, es el lider indisputable en la categoria
de unidades completamente resistentes. La Toughbook 31 ofrece una pantalla tactil
brillante de 13,1" y 1.100 disponible con tecnologia CircuLumin de Panasonic, camara

Web integrada y una bateria que dura hasta 11 horas.
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2.1.2 CX-Programmer, PLC Omron.

2. Fig. 2
CX-Programmer, el software de programacion para todas las series de PLC de Omron,

esta totalmente integrado en el conjunto de programas CX-One. Los nuevos cuadros de

didlogo de ajuste de parametros reducen el tiempo de configuracion y con los bloques

de funcién estandar en texto estructurado IEC 61131-3 o lenguaje de diagrama de relés

convencional, CX-Programmer convierte el desarrollo de programas para PLC en una

simple configuracién mediante arrastrar y colocar.

Tabla de caracteristicas.

Requisitos de hardware

Sistema operative|  Windows 95*1/98/NT 4.0 Service

Windows 2000 Service Pack 2 o

Elemento Pack Ba posteriore Windows XP
PC PCIAT compatible PCIAT compatible PC/AT compatible
CPU Pentium CPU Pentium CPU Pentium
200 MHz o suparior 150 MHz o superior 300 MHz o supenar
cPU Sa recomienda Pentium Il a 1 Se recomienda Pentium Il a 1 Se recomienda Pentium Il & 1
GHz o supenior GHz o supernior GHz o superior
Tamario de
. | programa &4 MB como minimo 96 MB comao minimo 128 MBE como minimo
El'ama]ﬁ‘_nzde memaoria 30 Kpasos o (86 MB como minimo) {128 MB como minima) (192 ME como minima)
MEnos
A IJ.EZH Tamano de
?P;mﬂ?? can | programa 128 MB como minimao 182 MB como minimo 256 MB como mindmao
val antra 120 Kpasos o (128 MB como minima) (182 MB como minimo) (256 MB como minimao)
paréntesis MEnos
Tamano de
programa 182 MB como minima 256 MB como minima 384 MB como minima
més de 120 {182 MB como minima) {256 MB como minimo) (384 MBE como minimo)
Kpasos
Espacio en disco duro 550 MB como minimoe de espacio 550 MB como minimo de espacio 550 MB como minimo de espacio
libea libea libog
Pantslla 800 X 600 SVGEA 0 superior 800 X 600 SWGEA o superior 800 X 600 SVGA o superior
Unidad da CO-ROM Una unidad coma minimo Una unidad coma minimo Una unidad como minimo

Puerto de comunicaciones.

Un puerio R5-232C como minimo

Tab. 2
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2.2 EQUIPO NEUMATICO.

2.2.1 Conector neumatico con regulador SMC.

Valvula de blogueo y reguladora de caudal.
Estrangulador de escape/aire alimentado.

Polimero/metal.
Ejecuciones anticorrosivas.

Variantes: rosca a ambos lados, conector a ambos lados, rosca/conector.

Simbolo

Simbalze e |3 dineceidn del caudal en el cuerpo

[Sistema de sabda|Gisiena oz eniradz)

i BT

el

=)

D, et de

= —

tubo aplicable F‘“ﬂ.*m Modelo en codo ——
[roem) Sislema de sakida Sistema de entrada
o2 M5 x 0.8 AS1201FS-M5E-02 AS1211F5-MoE-u2
5an M5 x 0.8 AS1201FS-MSE-23 AS1211F5-M5E-23
A 18 ASZ201F5-01-23 AS2211F5-01-23
M5 x 0.8 AS1201FS-MSE-D4 AS1211F5-M5E-04
o4 A1/ ASZ201F5-01-045 AS2211F5-01-04(S)
A 14 AS2201F5-02-045 AS2211F5-02-04(5)
M5 x 0.8 AS1201FS-MSE-06 AS1211F5-M5E-06
A8 ASZ201F5-01-065 AS2211F5-01-06(S)
o5 AS2201F5-02-065 AS2211F5-02-06(5)
A AS3201F5-02-065 AS3211F5-02-06(5)
CET) AS3201F5-03-065 AS53211F5-03-06(5)
A 1/8 AS2201F5-01-085 AS2211F5-01-08(S)
o8 .y ASZ201F5-02-085 AS2211F5-02-08(S)
AS3201F5-02-085 AS3211F5-02-08(S)
CED AS3201F5-03-085 AS3211F5-03-08(S)
CRE) ASZ201F5-01-108 AS2211F5-01-10(S)
o AS2201F5-02-105 AS2211F5-02-10(3)
@ 10 ASI201F5-02-105 AS3211F502-10(3)
CET) AS3I201F5-03-105 AS3211F5-03-10(5)
A1z ASA201F5-04-105 ASAZ11F5-04-10(5)
A 1/4 AS3201F5-02-125 AS3211F5-02-12(S)
@12 CET AS3I201F5-03-125 AS3211F5-03-12(5)
172 ASA201F5-04-125 AS4211F5-04-12(3)
& 16 A 12 AS4201F5-D4-165 AS4211F5-04-16(5)
Tab. 3
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2.2.2 Manguera SMC.

La manguera neumatica, también conocida en ocasiones como tubing neumatico o en
inglés como neumatic tubing, es el medio por el cual el aire comprimido fluird en un

sistema neumatico para alimentar los diferentes elementos.

Aplicaciones Serie | Material Caracteristicas Fluidos

Multitubo, especial para
conexionado compacto,

TFU* |Poliurstano i i Aire
disponible enrollosde 2y 3
tubos
Tubo en espiral, especial para

conexionado compacto,

TCU* |Poliurstano Aire
disponible enrollos de 1,2y 3
bobinas
Uza general Mayor presion de
TUH |Poliurstano duro funcionamiento que el TU Aire

estdndar, buena flexibilidad

. Disponibles en 29 colores .
TU* | Poliurstano Aire, Agua
diferantes, buena flexibilidad

TUS  |Poliurstano flexible Flexibilidad excelents Aire
T Mylon Resistents a alta presion Aire, Agua
T= Mylon flexible Buena flaxibilidad Airs
Aire, Gas
T= Poliolefina Buena flaxibilidad nitrégeno, Agua
Aplicaciones desionizada
zzlz limpiz Alire, Gas
TPS |Poliolefing flexible Flexipilidad ecelants nitrégeno, Agua
desionizada

Mo inflamable [ =guivalents UL
TRS |Mylon flexible 24 Standard V-0). buenz Airs, Aguz
flexibilidad)

. . . Mo inflamable | eguivalents
Aplicaciones de Tubo interno: Mildn .
TRE con UL-%4 Standard V-0), doble | Aire, Aguz
soldadura Capa extarna: PVC )
tap3

Mo inflamable [ =quivalents 2
Tubo interno: Polyuretano .
TRBU o la norma UL-34 V-0), doble Aire, Agua
Capa externa: Poliolefina L
capa y buena flexibilidad

Excelente resistencia 2 altz Aire, 2guz
- Fluoropolimers flaxible  |temperatura y 2 los productos | desionizada.,
(PTFE) quimicos, buena flexibilidad. productos
Conforme FDA quimicas
Excelente rasistencia a alta
temperatura y a los productos | |
: - . R . Aire, agua
Resistenciz a guimicos. Para |3 industria en
X i X desionizada.
alta temperatura TLM  |Fluoroetileno (FFA) general incluyendo,
R productos
¥ 3 productos fotovoltaica. electronica, .
R quimicas
quimicos medicina y alimentaria.
Conforme FOA
Exrelente resistencia 3 alta .
Aire, agua
R temperatura y 2 productos o
Fluoropolimero (Super L desionizada,
TL guimicas.
PFA) . . productos
Sobretodo para la industria de L
. quimicas
semiconductores
Antiestatica TAS | Mylon flexible Tubos antiestatices Airz

Tab. 4
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2.2.3 Cilindro tipo tope SMC.

Cilindro estandar con vastago reforzado y un cojinete que permiten aplicar y soportar

fuerzas transversales intensas.

Para detener o separar portaobjetos o paletas durante el transporte: detencion suave,

silenciosa y segura.

Secuencias funcionales
1 2 R
-
uUu o
1 Il 1 N 1 N
1. Detencion swave de grandes 2. Enla posickdn final se bloqueael 3. El cilindro retrocede reduciendo
masas mediante amortiguador balancin, con lo que el amorti- la presidn y al mismo tiempo se
hidraulics integrado en el guador no puede aplicar fuerza desbloguea el balancin, Asi
vistaga. contra el portaohjetos. puede pasar el portachjetos.
é 5.
-

Il
4. El cilindro vuelve a avanzar apli- 5. Elbalancin se eleva por la fuerza
cando presidn o por accidn del del muelle, con |o que puede de-
muelle. Al misma tiem po se esca- tener el siguiente portaobjetos.
matea el balancin, con lo que no

aplica fuerza en la parte inferior
del partashjetos.

1 ]

2. Fig. 3

Sepuridad antigire:

La barra de guia e encarga de ebevar
el balancin de tal manera gue siem-
pre esté arientado hacia el siguiente
portaobjetos.

13



Amortiguador integrado:

el portaobijetos con suavidad y

silenciosamente.

La energia del impacto puede

regularse mediante un tomillo en el

Balancin encastrable:
Absorbe la energia del impactoyfrena  Para que el portaobjetos no pueda re-

troceder por efecto del amortiguador.

Mecanismo de blogueo para descone-
«6n de la funcién de parada: para
que el portaobjetos pueda pasar por
encima del balancin sin que para ello
tenga que activarse el cilindro.

balancin.
2. Fig. 4
Datos técnicos generales
Conexidn neumatica G1/B
Carrera [min] 30, &0
Didmetro del vistago [mm] 50
Presidn de funcionamiente  [bar] 110
Fluido de trabajo Aire comprimido segdn 150 B573-1:2010 [7:=:=]
Construccibn Cilindro de émbolo con retorna por muelle
Amortiguacidn Anillas y discos eldsticos en ambos lados
Deteccidn de posiciones Para detectores de posickin
Tipo de fijacidn Mediante taladros
Con rosca interor
Posickin de montaje Indistinta
Funcionamiento De simple o doble efecto
Antigiro Vastago aplanado
Temperatura ambiente!] [=] 0 _ +60
Pesa del prod o lgl 4630, 4350
Tab. 5
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2.2.4 Manifool / electrovalvula SMC.

Un manifold es la alternativa automatizada a las placas multivias con codos
cambiadores, y también a las mangueras flexibles. La automatizacion de esta operacion

da como resultado seguridad, flexibilidad y se amortiza rdpidamente.

2. Fig. 5

2.3 Normas.
En la industria estan involucradas varias normas de trabajo como internas como externas
algunas de las normas que se verificaron durante la planeacion e instalacién del proyecto

de mejora son las siguientes.

- ISO 16949: se aplica al sector automotriz, y es un estandar internacional que se
encarga de especificar los requisitos especificos de calidad para implementar la norma
ISO 9001 en la industria automovilistica. Es la norma encargada de revisar la calidad

para la aplicacién de la produccion en serie y de piezas de recambio.
ISO 20000: es la norma de calidad de los Servicios de Tecnologias de la

Informacién, y se encarga de asegurar las buenas practicas para la seguridad de la

informacion, evitar riesgos y mejorar procesos de informacion.

15



- 1SO 45001: esta norma reemplazaréd a la OHSAS 18001 y al igual que ocurria con ésta,
las empresas podran demostrar ante terceros su compromiso con la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo de sus empleados. Esta norma ISO 45001 especifica
los requisitos necesarios que debe reunir la empresa para facilitar unas condiciones de

trabajo seguras para la prevencion de dafos y cuidando la salud de sus trabajadores.

3. MARCO DE REFERENCIA.

Los transportadores industriales tienen muchos disefios y usos diferentes. Los tipos
comunes son cintas transportadoras, de rodillos, de rodillos motorizados vy
transportadores aéreos. Los clasificamos como estilo de piso (montados en el piso) o
aéreos. Uselos para mover productos, crear buferes y entregar productos en secuencia

para una linea de produccion.

Los ingenieros de fabricacién incluyen transportadores en sus instalaciones de
produccion por muchas razones:

o Traslado de productos del punto A al B (para evitar perder tiempo
caminando, o para reducir movimientos de carretillas elevadoras, etc.)

o Para llevar productos que son demasiado pesados para que los miembros
del equipo los levanten

e Para mover un producto mientras los operadores estan trabajando en él
(o agregandolo). Como un transportador de ensamblaje final en una planta
automotriz

o Para evitar lesiones a los trabajadores por movimientos repetitivos. O
para evitar dafios a los productos causados por el movimiento.

« Para entregar productos a un robot para su procesamiento. O recibir
productos de un robot que estén listos para el siguiente paso

En esta ocasion ya contamos con un transportador en el are del proceso de cambio lo
gue se implementara es evitar que los operarios interactien manualmente con el
transportador y que el transportador realice su trabajo de transportacién de forma

automatica.
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https://www.formazion.com/noticias_formacion/que-cambios-introduce-la-iso-45001-en-la-seguridad-y-salud-en-el-trabajo-org-5164.html
https://www.formazion.com/cursos-sobre-iso-45001_q07.html

Las series de rodillos transportadores de Interroll estan agrupadas en cinco de las
denominadas plataformas. Cada plataforma se caracteriza por un determinado tipo de
rodamiento y por determinados materiales — los dos factores clave para la funcion y las
posibilidades de aplicacion de los productos. Dentro de una plataforma se aplica lo
siguiente: - Los rodamientos y los materiales para la tapa del rodamiento y la junta son
idénticos - El tamafio de los rodamientos puede variar - Las variantes son el resultado de
la combinacion de medidas de eje/tubo y cabezales de accionamiento, asi como sus

materiales.

2. Fig. 6
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Tab. 6

17



4. METODOLOGIA
Andlisis de mejoran propuesta

Debido al problema con el que contaba el traspaleo de la valvula se analizé la posible
mejora en reduccion de tiempo ciclo y seguridad para el operario, y se llegé a la
conclusion de realizar un kaizen el cual nos permitiera bajar el tiempo ciclo a ese proceso
y salvaguardad la integridad del operario dandole mayor seguridad al realizar la
operacion automatizando el proceso.

4.1  Tipo de investigacion.

Investigacion de campo fundamentada en la mejora continua del proceso de ensamble
de la valvula de control, verificado la interaccion de los operarios con el transportador
hasta en ese entonces semi automatico.

En la investigacion se vio la necesidad de realizar la automatizacion total del
transportador para evitar el contacto humano y riesgos fisicos, asi como ahorro de
tiempo ciclo para llegar al objetivo de mas unidades por hora y también evitar algun
incidente o accidente de trabajo, evaluando las pruebas de funcionamiento y teniendo
resultados satisfactorios.

4.2  Situacion problematica.

En este proceso semiautomatico la interaccion operario / transportador conlleva mucho
riesgo de trabajo y también se perdia mucho tiempo ya que mucha de las veces los
operarios son asignados a 2 o 3 procesos el cual perdian tiempo de esperar
confirmacion del proceso y quedarse a empujar manualmente la base de trabajo al
siguiente proceso.

Con la idea de automatizar el proceso el operario podria irse al siguiente proceso sin
esperar la confirmacién y avanzar la base de trabajo manualmente ya que esta avanza
automaticamente después de la confirmacion al siguiente proceso que ya llevaria
avanzado el operario, obteniendo una ganancia de tiempo y evitando riesgos de
trabajo.
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4.1  Objetivos

Optimizar el sistema de produccion para una mayor y fluida produccion, automatizar el
proceso manual del traspaleo y brindar una seguridad para el operario cuando esté
realizando el proceso.

-Bajar tiempo ciclo a traspaleo.
-Facilitar al operario su desempefio con la maquina.
-Automatizar proceso.

-Aumentar la seguridad del operario.

4.2  Justificacion.

Las fabricaciones de las CVT ya tienen proceso establecidos, sin embargo, existen
muchos procesos con el tiempo ciclo alto o procesos manuales que se prestan a realizar
mejoras, como lo es este pequefio proyecto en el que se automatizara la linea y se bajara

el tiempo ciclo que al final se ve reflejado en ganancias.

4.3  Propuesta de solucion.

En la fabricacién de la cvt en Jatco México se requiere un estricto control de calidad, el
cual est4 basada en la fabricacion de cada una sus partes que la conforman, estas
ensambladas con distintos procesos de produccion los cuales se distinguen por el tiempo
en el cual se ensamblan, el problema principal es el exceso de tiempo en varios procesos
y la seguridad del operario que es lo primordial.

Después de un analisis se detectd el problema en el ensamble de la valvula de control el
cual tenia exceso de tiempo en la operacién, asi como una condicion insegura por parte
del operario del proceso el cual tenia que meter sus manos para empujar la work base a
una escotilla dentro del transportador con rodillos, el cual tenia el riesgo de sufrir algun
atrapamiento esto nos indujo a presentar el proyecto de automatizacion del proceso y

evitando algun accidente del operario en la operacion
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4.3.1 Elaboracion de tope antirretorno.

La elaboracion del tope antirretorno para el empujador se elaboré a la medida que
necesitaba la work base fabricando una base a la medida (fig. 1) después esta base se
colocé en un cilindro que va a hacer la funcion del empujador que necesitamos (fig. 2)

esto para enviar las work base a las escotillas del elevador.
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4.5.2 Manifold y electrovalvula.

Se decidi6é tomar este tipo de electrovalvula ya que es una véalvula de simple efecto con
retorno por resorte (fig. 3) el cual nos proporciona la seguridad del descenso de nuestro
empujador actuando solo una vez y por un pulso garantizando el empuje de la work base,
el manifold (fig 4) fue tomado del mismo transportador ya que practicamente toda la linea

esta llena de este tipo de sistema neumatico.

v=0

-
w

4fig. 3 1 fig. 4
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4.5.3 Automatizacion de proceso.

Con respecto a la automatizacion del proyecto neumaticamente se conectd cilindro
empujado con conectores m6 * 1/8 con reguladores de flujo, se utiliz6 manguera mé smc
conectores neumaticos tipo Y y coplees m6, se conecté directamente al tope de la work
base (fig. 5) ya que era necesario que en cuanto el tope bajara el cilindro empujara la
work base a la escotilla del transportador, se conecto el descenso del tope al ascenso o
salida del empujador y el desfogue del cilindro tope al retorno del empujador (fig. 6) esto
nos da el efecto deseado para el avance de la work base.

22



P

4 fig. 6

Se simula la conexioén y el efecto que realiza al momento de energizar la electrovéalvula,

en primer plano encontramos que mientras el tope este arriba el empujador se contrae y

cuando la valvula se activa el tope baja y el empujador acciona para mandar la work base

a la escotilla del elevador para seguir con su flujo normal (fig. 7).
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Eléctricamente en el ladder se modifico la transferencia de datos y de deteccidn de pieza

para gue la work base avanzara mas pronto también se enclavo una memoria para dar

sentencia de deteccion, se coloco a lectura del id y se finalizé con la sentencia del pedal

de avance de work base después del proceso de traspaleo terminado.

En esta etapa se coloca la sentencia del pedal junto con un timer de 0.1 seg. la sefial del

actuador lector de id y la sentencia de la deteccion de la work base con cuerpo de la

valvula (fig. 8).
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También se agrega timer para concluir proceso y dar sentencia para que work base

avance al siguiente proceso (fig. 9).
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4.5.4 Pruebas de funcionamiento.

Después de ver el problema en el proceso, plantear una solucion y desarrollar el proyecto
con la fabricacion el ensamble y la programacién, nos dimos a la tarea a realizar varias
pruebas de funcionamiento las cuales se principalmente nos basamos en que la
modificacion no valla a causar una pérdida de secuencia que es el problema principal en
la linea y que mayor tiempo nos llevamos en restablecer, también se checo los
movimientos del cilindro y del empujador que no tuvieran algan atoramiento o que fuera
a producir algun desgaste, y para finalizar se coloc6 una guarda de seguridad la cual
evita cualquier contacto de alguna parte del cuerpo cuando el cilindro este en

movimiento.
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5. RESULTADOS.

Con el trabajo finalizado se le entrega a la gente de produccion y ellos evaltan y validan
las modificaciones realizadas por el area de mantenimiento, verifican que no exista
ninguna pérdida de datos ni de secuencia quedando OK la modificacién, evalian el
proyecto en tiempos de mejora y pasos ahorrados, asi como el costo ahorrado por el
tiempo ciclo mas bajo, a continuacion, se muestra el analisis que realizo produccion en
costos y procesos ahorrados.

La reduccién de tiempo ciclo se baso en colocar un empujador de work base que hace
més efectiva la operacion de traspaleo de la valvula de control activdndose
automaticamente al terminar el proceso de lectura del ID (fig.1)

5fig. 1
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En el traspaleo de la valvula el operario tiene tomar la valvula en un transportador y
pedalear para que tenga sentencia de avance, cuando el operario traspalea la valvula
hacia el conveyor tenia que dar otro pedalazo de sentencia para leer el ID incrementado

el tiempo ciclo (fig.2).

4
7

5 fig.2
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En esta operacion se muestra como el operario tenia que regresar de otro proceso para
empujar manualmente la work base a la escotilla del elevador cuando el ciclo de

traspaleo fuera terminado perdiendo un tiempo aproximado de 0.20 min (fig.3).

5 fig. 3
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6. CONCLUCIONES.

Por medio de este kaizen nos da la oportunidad de conocer el sistema de
intercomunicacion del Plc por medio del control link he interactuar con la comunicacion
entre Conveyos.

Mejorar la linea en sus procesos, haciéndolos mas rapidos y automatizandoos, el objetivo
de bajar el tiempo ciclo se ve reflejado monetariamente a la empresa y a la rapidez en la
que la sub. Linea abastece la valvula a otro sub. Ensamble, todo para una mayor

produccion y facilitar al operario la operacion del proceso asignado.
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7. PROGRAMA DE ACTIVIDADES CRONOGRAMA.

Actividades por Quincena

Analisis de proceso y plantacion de

modificacion.

Plantacion de modificacion eléctrica y

autorizacion de kayzen

Modificacion eléctrica y encargo de

material neumatico a utilizar

Fabricacion de antirretorno cilindro y

conectores neumaticos

Conexion neumatica y ajuste de
empujador con work base de

referencia.

Evaluacion de  modificacion vy

optimizacién de costos en kaizen.

Tab. 7
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