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INTRODUCCION

A continuacion se dara a conocer la importancia del proyecto realizado en Gestamp
Aguascalientes. Empresa dedicada a la rama automotriz asi como a la fabricacion de
piezas de estampado metdlicos, para partes dela estructura de la carroceria. Los
principales clientes de Gestamp es Nissan planta civac, GM San Luis, Ramos Arizpe y
VW Puebla.

El proyecto se realizdé en el area de mantenimiento ensamble la cual se encarga de
mantener y controlar fallas en maquinaria y equipos, dicha area esta conformada por
34 celdas de trabajo entre ellas se cuenta con celdas Nissan/GM, pedestales
Nissan/GM, linea de Roll Forming y dos lineas de Laser. La importancia de este
proyecto radica en la prevencion de tiempo en paros de mantenimientos correctivos asi
como implementar una estandarizacion de los mantenimientos preventivos. Se tiene
como objetivo lograr que los técnicos de nuevo ingreso tengan la capacidad de realizar
un mantenimiento preventivo en los diferentes equipos y maquinarias existentes es
por ello la importancia de mantener toda esta serie de equipos en Optimas condiciones
y asi lograr garantizar un producto de alta calidad cumpliendo con las expectativas del
cliente.Es por ello que se implementd el manual de procedimientos para el
mantenimiento preventivo del area de mantenimiento ensamble y asi lograr beneficiar

a la empresa.



CAPITULO 1

GENERALIDADES DE LA EMPRESA



1.1 DATOS GENERALES

Gestamp [4

Figura 1 Logo de Gestamp

Razon social:
Mexicana de servicios laborales, S.A de C.V
Giro:
Automotriz
DIRECION:
AV. JAPON 124
PARQUE INDSUTRIAL SAN FRANCISO
C.P 20300
SAN FRANCISO DE LOS ROMOS , AGS

TELEFONOS:
9-10-91-40
9-10-97-42

SITIO WEB:

http://www.gestamp.com/
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Figura 2 Infraestructura de Gestamp


http://www.gestamp.com/

1.3 MISION
Ser el proveedor nivel 1 con soluciones globales en el area de metélicos para satisfacer

a nuestros clientes a través de excelencia en calidad y servicio, maximizando la
rentabilidad de nuestros accionistas y asegurando oportunidades de crecimiento de

nuestros trabajadores en un ambiente sano y seguro.

1.4 VISION
Ser el proveedor en la industria automotriz mejor conocido por su habilidad de adaptar

Sus negocios, crear valor al cliente mientras mantiene una economia sustentable y

desarrollo social.

1.5 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Hace 40 afios, GESTAMP fue fundada en Burgos Espafia por el sefor Francisco
Riveras, GESTAMP Automocién es un grupo Internacional dedicado al disefio,
desarrollo y fabricacion de componentes y conjuntos metalicos para el automovil. En la
actualidad, GESTAMP Automocién estd presente en 22 paises, contando con 95
centros productivos (45 plantas en Europa Oeste, 15 plantas en Europa Este, 8 plantas
en América del Norte, 9 plantas en América del Sur y 14 plantas en Asia, todos estos
integrados por mas de 25000 personas. Durante la ultima década se ha experimentado
un fuerte crecimiento gracias a la calidad de un equipo humano con gran vocacion
innovadora. GESTAMP México, es una comparfiia cuyo capital en su totalidad es de
origen espafiol, inici6 sus operaciones el 12 de Diciembre del 2001 y dispone de un
terreno de 40 000 metros cuadrados, de los cuales 1 200 metros cuadrados estan

construidos.

1.6 HISTORIA

e 1997 Constitucibn de GESTAMP Automocion con las tecnologias de
estampacion en Frio y Formatos Soldados.

e 1998 Primera planta Matricera.

e 1999 Avance del Grupo, 18 plantas en el mundo, localizadas en Espafa,

Portugal y Francia.



e 2000 Implantacion en Alemania.

e 2001 Crecimiento del Grupo con 27 Plantas en el mundo. Implantacién en
México, Reino Unido y Hungria.

e 2002 Implantacién en Polonia. Creacion de Autotech Engineering para impulsar
el 1+D+i en el grupo. La Facturacién asciende a 1, 000, 000,000 de Euros.

e 2004 Implantacion en EEUU. Incorporacion al grupo la Estampacion en Caliente.

e 2006 Implantacion en China.

e 2007 Implantacion en Turquia, India y Corea. 55 Plantas Productivas en el
mundo y 13 centros |+D+i.

e 2009 Nombramiento de Francisco Riveras “Personaje ilustre de la Automocién
Espafiola” por la ASEPA (Asociacion Espanola de Profesionales de Automocion)

e 2009 Implantacién en Rusia

e 2010 GESTAMP integra el grupo Edscha (14 nuevas plantas)

e 2011 GESTAMP adquiere la division de componentes metélicos de Thyssen
Krupp (TK Metal Forming) presente en 7 paises con 17 plantas y 5700
empleados.

e 2013 GESTAMP Refuerza su estrategia con la inversion de Mitsui de €300

millones de su negocio de las américas.

1.7VALORES
*Aprendizaje
*Empoderamiento
*Excelencia
*Integridad
*Responsabilidad
*Pasion

*Trabajo en equipo



1.8 POLITICA DE CALIDAD
Proveer productos y servicios de excelencia para cumplir con las necesidades de

nuestros clientes excediendo sus expectativas.

1.9 POLITICA AMBIENTAL
Gestamp Aguascalientes S.A de C.V. dedicado a la manufactura y comercializacion de

partes metélicas de automocion, se compromete con el cuidado del medio ambiente, la
prevencion de la contaminacion, y el aprovechamiento o6ptimo de los recursos
naturales, con la aplicacion de la mejora continua en sus actividades y operaciones.

*El cumplimiento de los requerimientos legales y otros.

*La medicion de los objetivos y metas.

*El control y la reduccion constante de sus impactos ambientales significativos.
*Creando una cultura de medio ambiente, de seguridad, higiene en sus empleados y

proveedores.

1.9.1PRODUCTOS QUE OFRECE

Ofrecemos a nuestros clientes una amplia gama de productos, fabricados
fundamentalmente a partir de acero, que se integran en la carroceria del vehiculo
definiendo su estructura.

Centramos nuestra actividad en las siguientes lineas de productos:

e Componentes metdlicos para carrocerias
e Chasis

¢ Mecanismos

CARROCERIA

La carroceria es la estructura esencial del vehiculo. A partir de piezas metalicas
estampadas, que posteriormente se sueldan unas con otras, se crea la carroceria del
vehiculo. Los componentes metalicos para carrocerias son clasificados en dos grupos:

piezas exteriores y piezas estructurales



Piezas exteriores:La denominacion de piezas exteriores abarca a aquellas piezas
individuales y conjuntos de piezas ensambladas que conforman productos como capos,

techos, puertas o aletas.

Figura 3Productos de carroceria

Piezas estructurales:Las piezas estructurales son aquellas que componen el
esqueleto del vehiculo, entre las que podemos mencionar: suelos, pilares, largueros o

pasos de ruedas.

Figura 4Productos de carroceria.



CHASIS

Los productos de chasis conforman la parte inferior de la estructura del cuerpo del vehiculo y
su disefio viene determinado por el peso y la distribucién de cargas del mismo. Las estructuras
gue conforman el chasis de un vehiculo incluyen estampados metalicos de gran embuticion, asi

como una gran variedad de componentes ensamblados.

Ejes:Como ejemplo de productos de chasis, podemos destacar los ejes tanto

delanteros como traseros y los brazos de control.

Figura 5Productos de chasis.

Brazos de suspensién:Brazos de suspension delantera/trasera e integrada.

Figura 6Productos de chasis.



MECANISMOS

Tras la adquisicion de Edscha en 2010, Gestamp se ha convertido en una empresa
lider en la fabricacién de mecanismos, con una amplia gama de productos que incluye
componentes mecénicos como bisagras y topes de puertas, sistemas eléctricos y

dispositivos de control de mando.

Componentes: La gama de productos de la unidad empresarial mas importante de

Edscha esta formada por bisagras para puertas de vehiculos, capds y puertas

levadizas, asi como topes de puertas y bisagras con tope de puerta integrado

Figura 7 Productos de Mecanismos.

Sistemas eléctricos:Los portones traseros y las puertas levadizas que se abren y se
cierran con tan solo pulsar un botén son cada vez mas populares. Los conductores
agradecen su funcionamiento sencillo y limpio y, sobre todo, el confort afadido.
Edscha, como primer desarrollador de estos sistemas, comercializ6 un accionamiento

eléctrico por husillo para las puertas levadizas que constituye un punto de referencia.

Figura 8 Productos de Mecanismos.



Dispositivos de control de mando:Perfecta adaptacion al vehiculo, fiabilidad y uso
sencillo; los frenos de estacionamiento de pie y los frenos de mano son piezas clave en
lo que se refiere a la seguridad y, en consecuencia, deben cumplir las normas de

seguridad mas estrictas. Edscha cuenta con una gama completa de productos y una

extraordinaria experiencia técnica en disefio ligero

Figura 9Productos de Mecanismos.

Gestamp, C. (s.f.). Obtenido de http://www.gestamp.com/
1.9.1 MARCO TEORICO

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivopermite detectar fallos repetitivos, disminuir los puntos
muertos por paradas, aumentar la vida Ut de equipos, disminuir costos de
reparaciones, detectar puntos débiles en la instalacion entre una larga lista de ventajas.
El mantenimiento preventivo en general se ocupa en la determinacién de condiciones
operativas, de durabilidad y de confiabilidad de un equipo en mencién este tipo de
mantenimiento nos ayuda en reducir los tiempos que pueden generarse por

mantenimiento correctivo.

Figura 10 Representacion de mantenimiento



Software SAP
SAP es un Sistema informatico que administra los recursos de las principales empresas

del mundo, brindando una gestion eficiente de los recursos financieros, recursos
humanos, canales de ventas, procesos de logistica, manejo de stock y mucho
mas.El Sistema SAP es un Sistema ERP de excelencia, potente, estable y el mas
eficaz en su tarea del mercado, es por ello que las grandes empresas del mundo

confian a SAP la gestidon de sus productos y servicios.

CVOSOFT, ©. (2011). Obtenido de
http://www.cvosoft.com/sistemas_sap_abap/recursos_tecnicos_abap/que_es_sap_introduccion_sap.php
#introduccion-a-sap

®

Figura 11Logotipo Software Sap.

Diagrama causa-efecto

Un diagrama de causa efecto es la representacion de varios elementos (causas) de un
sistema que pueden contribuir a un problema(efecto). Es una herramienta efectiva para
estudiar procesos Yy situaciones para desarrollar un plan de recoleccion de datos, es

utilizado para identificar las posibles causas de un problema especifico.

Corporation, L. (2015). SlideShare. Obtenido de http://es.slideshare.net/edgarsjimenez/diagramas-ishikawa

METODOS DE

MARMNO DE OBRA TRARAIC

MATERIALES

_ \1

- EFECTO

N
-~

MACHIINAS ¥ M EDC
EQuUIiPOS AMBIENTE

MEDICICOMNES

Figura 12 Diagrama de Ishikawa.



Método de lluvia de ideas

La lluvia de ideas, también denominada tormenta de ideas, es una herramienta de
trabajo grupal que facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o problema
determinado. La lluvia de ideas es una técnica de grupo para generar ideas originales

en un ambiente relajado.

Pulido, H. G. (s.f.). Calidad Total y productividad. En H. G. Pulido. Mc Graw Hill.
Layout

Cuadricula imaginaria que divide en espacios o campos la pagina que se disefia para

facilitar la distribucion de elementos como textos o graficos en la misma.

(s.f.). Obtenido de http://www.publidirecta.com/diccionario-de-marketing-I/

Figura 13 ejemplo de Layout.

Diagrama de flujo

El diagrama de flujo o diagrama de actividades es la representacion grafica del
algoritmo o proceso. Se utiliza en disciplinas como programacion, economia, procesos
industriales y psicologia cognitiva. En Lenguaje Unificado de
Modelado (UM(Wikipedia)L), un diagrama de actividades representa los flujos de
trabajo paso a paso de negocio y operacionales de los componentes en un sistema. Un

diagrama de actividades muestra el flujo de control general.
Wikipedia. (s.f.). Obtenido de https://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de_flujo

[ ITT I I ]
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Figura 14 Ejemplo de un diagrama de flujo.




Mapa conceptual

Elmapa conceptuales wunatécnicausada para la representacion gréafica
del conocimiento. Un mapa conceptual es una red de conceptos. En la red, los nodos
representan los conceptos, y los enlaces representan las relaciones entre los

conceptos.
(s.f.). Obtenido de https://es.wikipedia.org/wiki/Mapa_conceptual

Se compone de

Se representan por Se designan con Se representan por Se designan con

Son

Figura 15 Ejemplo de mapa conceptual.

Equipo Emhart
Es una de las fuentes de energia desarrolladas especialmente para la soldadura de

pernos. La utilizacion la utilizacion puede ser en aluminio, acero, acero inoxidable o

chapas finas de gran resistencia, se ha establecido en las més variadas industrias.

Stanley. (s.f.). Obtenido de http://www.stanleyengineeredfastening.com/products/assembly-tools-systems

Digitatly Contm Ned Emergy .

iaN

Emhart
Teknologies
T ——

Figura 16 Equipo Emhart.



CAPITULO 2

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA



2.1 DIAGNOSTICO DE LA PROBLEMATICA

En la siguiente tabla se muestra un Analisis en base a los paros producidos en el area

de mantenimiento ensamble en el periodo del mes de Agosto 2015, de esta manera se

podra obtener un visobn mas clara del problema que se presenta.

2 | Alimentacién de tuercas en
falla

-Falta de aire.
-Tuercas atoradas
-Sensor dafiado
-Lanzadera desalineada

-Lanzadera desalineada
-Tuercas atoradas

3 | Aplicacién de sellador
incorrecta (Siler)

-Sellador caducado
-lineas de alimentacién
obstruidas
-Electrovalvula dafiada
-Anomalia en envase de
sellador

-Anomalia en envase de
sellador

-Lineas de alimentacion
obstruidas

4 | Puntos de soldadura No
good

-Fresado incorrecto de caps
-Material de mala calidad
(lamina)

-Mala posicion de punto
-Navajas de fresador en mal
estado

-Fresado incorrecto de caps
-Mala posicion de punto
-Navajas en mal estado

5 | Alambre Mig atorado en
punta

-Tobera y punta de micro
alambre dafiados

-Rodillos y guias de alimentador
con suciedad

-Punta dafiada
-Alimentador de micro alambre
sucio.

6 | Restablecimiento
(programacion)

-Secuencia perdida
-Falla de nodo
-Porta electrodo flojo

Secuencia perdida

7 | Marcaje de Pin Scribe en
error

-suciedad internamente en el
mecanismo

-Suciedad

8 | Capacitacion de personal.

-Tiempo
-Produccioén elevada

-Produccion elevada

9 | Falla de sensor

-Remplazo de sensor por falta
en almaceén
-pieza en mala condicion

-Remplazo de sensor por falta
en almacén
-pieza en mala condicion

Tabla 1 Analisis de los paros del area de mantenimiento ensamble.




En el siguiente diagrama de Ishikawa se mostraran los paros obtenidos mediante la

lluvia de ideas que se realiz6 anteriormente, clasificandolos en el método de las 6M.

Paros de
Mantenimiento
ENSAMBLE

MEDIO AMBIENTE
-Alimentacién de tuercas en falla
-Aplicacion de sellador incorrecta

-Micro alambre atorado en alimentador

MATERIA PRIMA
-Cordones de soldadura no good
-Puntos de soldadura no good
-Falla de sensor

METODO
-Falla de soldadura
-Alimentacién de tuercas en falla
-Aplicacion de sellador incorrecta
-Puntos de soldadura no good
-Alambre Mig. Atorado en punta
-Marcaje de Pin Scribe en error
-Capacitacion de personal
-Falla de sensor

I~

MANO DE OBRA
-Puntos de soldadura no good
-Perdida de secuencia

MEDICION
-Puntos de soldadura no good

MAQUINARIA

-Aplicacion de sellador incorrecta
-Puntos de soldadura no good

-Micro alambre atorado en alimentador
-Perdida de secuencia

-Falla de sensor

Figura 17Diagrama causa efecto (Ishikawa).




En base al diagrama de Ishikawa se puede ver reflejado como el apartado del Método
es mas sobresaliente que cualquier otro ya que este refleja mas fallas en relacion a la
elaboracion de un mantenimiento.En la siguiente tabla se mostraracémose calificaron
los paros obtenidos en el apartado del Método. CalificAndolos en base a tres
criterios:Recursos Humanos,la pertinenciayRecursos financieros. Calificandolos del a
10.

3 | Puntos de soldadura no good 5 6 5 16
4 | Alambre Mig atorado en punta 5 5 5 15
5 | Falla de sensor 4 4 3 11

Tabla 2Afectacion de los problemas en R. $, pertinenciay R.H., Poniendo como referencia la calificacion de $
1=Costo bajo 10= Costo alto.

En la tabla siguiente se muestracomoafectan los parosmas relevantes de la tabla

anterior, mostrando el efecto que tiene el proceso del producto en las distintas areas

gue intervienen.

3 | Alambre Mig atorado | Reparacion Atraso en Pza. NG Atraso en
en punta cumplimiento entrega

4 | Falla de sensor Reparacion Atraso en Pza. NG | Atraso en
cumplimiento entrega

Tabla 3Afectacién de problemas en diferentes areas que interviene en el proceso del producto.



En la siguiente tabla se muestra la representacion tiempo en horas de los fallos mas

relevantes de todo el analisis realizado anteriormente, estos paros son representados

de las semanas 33-34 en la cual se realiz6 el Analisis.

Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34

CELDAS PEDES Pedestales
SEMANA 33 Nissan Nissan Celdas GM GM

Tiempo en Hrs. | Tiempo en Hrs. | Tiempo en Hrs. | Tiempo en Hrs.
Falla de sensor 2.83 3.05 8.25 2.9
Alambre Mig atorado 5.08 0 4.42 0
Puntos de soldadura no Good 3.9 0 4.01 0
Falla de soldadura 5.08 5.1 2.02 1.17
SEMANA 34
Falla de sensor 3.44 3.63 9.9 3.23
Alambre Mig atorado 191 0 1.99 0
Puntos de soldadura no Good 2.01 0 2.4 0
Falla de soldadura 2.65 4.95 3.15 0.7

Tabla 4 Paros obtenidos en el periodo de la SEM 33-34.

En la siguiente grafica se muestran los paros mencionados anteriormente en la tabla

identificAndolos de la siguiente manera: el color de la barra es la correspondiente al area.

Fallos de la SEM 33-34
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| Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 CELDAS Nissan Tiempo
en Hrs.
| Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 PEDES Nissan Tiempo
en Hrs.
Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 Celdas GM Tiempo en
Hrs.
| Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 Pedestales GM Tiempo

en Hre

Tabla 5 Grafica de los paros obtenidos.




2.2 TOMA DE DECISION DEL PROYECTO

En base al andlisis que se realizé anteriormente se diagnostico realizar un proyecto sin
coste alguno para la empresa, el cual serd unManual de procedimientosque no afectara
en tiempos de produccidén ya que se realizar4 en los tiempos planificados para los
mantenimientos preventivos, El nombre que se le dio al proyecto fue “Manual de

procedimientos para mantenimiento preventivo”.

2.3 OBJETIVOS

ESPECIFICO Facilitar una guia eficaz parala En un plazo de

capacitacion de los técnicos de 4 meses.

nuevo ingreso.

ESPECIFICO Terminar en su totalidad los En un plazo de
procedimientos necesarios para 4 meses.
el manual.

Tabla 6 Objetivos del proyecto.



2.3.10BJETIVOS PERSONALES

A continuacion se mostrara una tabla que describen los objetivos que se

pretenden realizar al término de las estadias profesionales

Lograr mostrar mis capacidades técnicas ante el desempefio laboral de la empresa

Lograr cumplir las expectativas que la empresa tiene hacia mi persona

Terminar satisfactoriamente mis estadias profesionales de manera eficiente y eficaz.

Tabla 70bjetivos personales.

2.4 PREGUNTAS DEL PROYECTO

¢,Cudles son los beneficios en tener un
manual de procedimientos en el area de

mantenimiento ensamble?

Mantener organizado y disponible para
consultar toda la informacién necesaria
referente a trabajos a realizar y recursos

a utilizar.




Tabla 8Preguntas del proyecto.

2.5 JUSTIFICACION

La estadia en la empresa Gestamp Aguascalientes se realizara con el propdsito de dar
apoyo al area de mantenimiento ensamble en cuestién al desarrollo del manual de
procedimientos para los mantenimientos preventivos, se implementara en el area de
ensamble. Los beneficios al realizar el proyecto son:

1.- El técnico de nuevo ingreso podra consultar en el manual como se realiza los
preventivos asignados.

2.- Los técnicos de mantenimiento ensamble realizaran los preventivos con los
lineamientos puestos en el manual.

3.- Disminucién de paros en cuestion de mantenimiento correctivo. Y asi aprovechar el

tiempo necesario de los operarios y técnicos de mantenimiento en el area de ensamble.

2.6Metodologia

# Descripcion
2 Conocer el area en la que se trabajara (layout).
3 Realizar un diagnostico.
4 Realizar tablas en las cuales se muestra el diagnéstico realizado.
5 Toma de decision.
6 Realizacion del proyecto.
7 Implementacién del proyecto.

Tabla 9 Metodologia que se utilizd.



CAPITULO 3

DESARROLLO DEL PROYECTO



3.1 DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

RESIDENTE TUTOR/SUPERVISOR TECNICO JEFE DEL AREA




3. Checa si necesitara algun
equipo de seguridad para
acceder al area de trabajo.

4. Pedir ayuda al técnico
- informacion del equipo
- material a utilizar

- herramienta a utilizar

- descripcion total del
preventivo

-Fotografias

9. Elabora el
procedimiento de los
diferentes equipos
sefialados en la orden

12. Corrige el
procedimiento

Inicio

1. Entrega orden de

mantenimiento planificada
al técnico que realizara el
mantenimiento preventivo

8. Anota en una lista el N°
de parte, como inventario

10. Revisa el procedimiento

11. ¢Es
correcto?

2. Dar de alta la
orden de
mantenimiento
en el sistema
Captor

. ¢Ocupa
refacciones

an?
almacen.

7. Imprimir

orden en el

sistema 6. Continta
SAP, pide con el

N° parte mantenimient
o preventivo

13. Recibe los
procedimientos
correctos

Tabla 10Diagrama de flujo, desarrollo al realizar un procedimiento de mantenimiento preventivo.

3.2 DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

____Responsable | Sec. |




preventivo, correspondiente a la orden de mantenimiento planificada.

Dar de Alta la orden de mantenimiento entregada por el supervisor en el
sistema Captor. De esta manera se justificara el tiempo de paro de la
maquina.

Pregunta al técnico si ocupa algin equipo de seguridad para poder
acceder al area de trabajo, si es asi se dara a la tarea de conseguir lo
necesario. (Candado, overol, cubre bocas, guantes, lentes, tapones
auditivos).

Pedir al técnico informacion acerca del trabajo a realizar pidiendo que
sea lo mas claro posible en cuestion de trabajo que se realiza,
herramienta que se ocupa (mm-std.), material que se ocupa (grasa,
aceite, WD40, aire comprimido etc.).

Al realizar el preventivo ¢el técnico necesita alguna refaccion?

Si no se presenta ningun inconveniente seguir realizando la tarea
asignada.

Si se presenta el caso de sacar alguna refaccion del almacén el técnico
tendra que imprimir una orden de refaccién en el sistema SAP. La cual
llenara con los datos correspondientes (area, ubicacion técnica, autor,
tipo de refaccion, descripcion del por qué), pidiendo el N° de parte a la
persona de almacén.

El supervisor pedird el N° de parte al técnico de la o las refacciones
adquiridas de almacén.

Realizara el procedimiento o procedimientos adquiridos dentro del
preventivo realizado, detallando paso por paso el trabajo realizado
colocando NOTAS, material que se utilizara de que tipo, herramienta que
se utilizara especifica si es mm o std., nombre de las piezas, nombre del

equipo).

10

Revisar detalladamente los procedimientos que el residente tenga.

11

El supervisor determinara si el procedimiento ées correcto?

12

Corregir los puntos que el supervisor determino que son malos dentro
del procedimiento, después lo entregara nuevamente al supervisor ya
corregido.

13

Recibe los procedimientos que el supervisor le manda después de
revisar. El jefe posteriormente los manda al corporativo de Gestamp.

Tabla 11Descripcién del procedimiento para realizar un preventivo.

3.3 CONTENIDO DEL PROYECTO




En el siguiente mapa conceptual se muestra el contenido del manual, se muestran las

diferentes lineas con las que cuenta el area de ensamble y en cada una de ellas los

diferentes equipos y maquinas con los que se trabajara.

Manual de procedimientos para

PREV.

ROBOTS

PREV.

PINZA ARO

PREV.

TURN TABLE

PREV.

FRESADORES

PREV.

GABIN. ELEC.

PREV.

EMHART

Ol |N|lo|d|w| -

PREV.

PIN SCRIBE

10

PREV.

NORBECNummmn=

11

PREV.

PLC

12

PREV.

BANDA OUT

13

PREV.

INTERLIREAM

14

PREV.
LINCOLN

CONTR.

15

PREV.

ALIM. LINCOLN

Figura 18 Mapa conceptual ddiGja6ARRE BEQRMEentos p

mantenimiento preventivo
SISTEMA DE
1| SEGURIDAD
» | 2|RrROBOTS
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2 | ARMARIO HF A NIERT e
1 | CONTROL PANEL VIEW 3| ARMARIOS ELECTRIC 8 | SISTEMA HIDRAULICO
2 | CONTROL REXROTH 4 | BOMBA DE VACIO 9 | MESA DE REFERENCIA
3| ALIM. DENGENSHA = | PALLETS SIS 13
10 | ENFRIAMIENTO
4|pPLC 6 | ROBOTS illem
> | FIXTURES SISTEMA DE 12 | TRANSFER
6 | SISTEMA DE SEGURIDAD 7 | SEGURIDAD
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5| SEGURIDAD
6| PRENSA O-10
7 | SISTEMA NEUMATICO
8| ROLL MILLER
9| PANEL DE OPERACION
ara mantenimiento preventivo.




Descripcion de Procedimientos

1.1 Servicios

1.2 Backup

1.3 Manipulador

1.4 Inspeccidn

1.5 Flexpendant

1.6 Ventiladores e intercambiadores
1.7 Verificacion de fresador

1.8 Verificacion Net de bronce

1.9 Cambio de pilas SMB

2.1 Inspeccion
2.2 Backup
2.3 Cooling unit

3.1 Mesa de trabajo
3.2 Servo motor
3.3 Mesa fija

3.4 Mesa de salida

4.1 Inspeccion y limpieza
4.2 Verificacion de nivel de aceite

5.1 Reapriete, inspeccion y limpieza

6.1 Inspeccién y mantenimiento.

7.1 Mantenimiento
7.2 Backup

8.1 Mantenimiento
8.2 Backup

9.1 Backup

10.1Cadena

11.1Limpieza general(busqueda de
anomalias)

11.2Sopleteo interno. Tarjetas y fuentes

11.3Verificar apriete de polos

12.1 Limpieza general(bisqueda de
anomalias)

12.2Sopleteo interno. Tarjetas y fuentes

12.3Verificar apriete de polos

13.1Limpieza general
13.2Verificacion de arnés
13.3Revision, desgaste de rodillos
13.4Verificacion de carbones
13.5Limpieza guias de micro alambre

1.1 Panel de control

1.2 Carro de carga y descarga
1.3 Navette

1.4 Carro de rechazo

15 Pinzas de punzado

1.6 Temate

2.1 Inspeccion
2.2 Limpieza y verificacién visual

3.1 Reapriete y limpieza
3.2 Lectura termografia

4.1 Remplazo de partes Kit

5.1 Backup

5.2 Inspeccién y limpieza

5.3 Inspeccién y limpieza de venturis
5.4 Reapriete de tornilleria

6.1 Barreras de seguridad
6.2 Paros de emergencia

7.1 Inspeccion de cabezal

7.2 Inspeccidén de sistema de enfriamiento
7.3 Limpieza de espejos

7.4  Reapriete de tornilleria de Aro graduad




1.1 Control panel view

1.2  Controlador de soldadura Rexroth
1.3  Alimentador Dengensha

1.4 PLC

1.5  Fixtures

1.6 Sistema de seguridad

1.7 Pistola de soldadura

1.8  Servicios

1.1 Barreras de seguridad
1.2  Paros de emergencia

2.1 Backup
2.2 Inspeccion y limpieza
2.3 Inspeccion y limpieza de venturis

2.4 Reapriete de tornilleria

3.1 Remplazo de partes Kit

4.1 Reapriete y limpieza
4.2 Lectura termografia

5.1 Mantenimiento

6.1 Inspeccion

6.2 Limpieza y verificacién visual
7.1 Inspeccion y limpieza

8.1 Inspeccion y limpieza

9.1 Inspeccién y limpieza

10.1  Inspeccién de sistema
10.2  Cambio de filtros Chiller

11.1 Inspeccion de pisadores

11.2  Inspeccion de tope vertical

11.3  Inspeccion de patines

11.4  Inspeccion de regla

11.5 Revision de estado de sensores
11.6 Limpieza de espejos de cabezal
11.7 Limpieza de ductos 6pticos.

12.1 Inspeccion y limpieza

13.1  Inspeccion y limpieza

14.1  Inspeccién y limpieza

1.1 Revisién de nivel de aceite

1.2 Eliminacion de fugas en mangueras
1.3 Limpieza de filtro

1.4 Sopletear y engrasa motor principal
1.5 Reapriete de tornilleria de cabeza
1.6 Reapriete de tornilleria de sensor

2.1 Engrase de tornillo sinfin

2.2 Engrase de balero de flecha

2.3 Engrase de buje de desplazamiento
2.4  Engrase de balero de eje de giro
2.5  Verificacion y apriete de tuercas
2.6  Verificacion de chavetas y seguros

3.1 Engrase de baleros y rodillos

3.2 Verificacidn de tuerca ancla

3.3 Limpieza de motor principal

3.4 Reapriete de tornilleria del cabezal

3.5 Revision de sensor y boton aplanadora

4.1 Verificacidn apriete tuercas ancla

4.2 Revisidn de presion hidraulica

4.3 Revisién de mangueras hidrdulicas
4.4 Limpieza de sensores

4.5 Reapriete de tornilleria electrovalvula
4.6 Verificar sensores de fosos

4.7 Revision de bujes




Tabla 5.1 Verificacion de paros de emergencia 12
5.2 Verificacion de cortinas de seguridad

5.3 Verificacion De cable

5.4 Verificacion de funcionamiento de guardas
6.1 Verificacion y apriete de tuercas

6.2 Reapriete de tornilleria de pistén

6.3 Engrase de pernos principales

6.4 Reapriete de mangueras hidraulicas

6.5 Reapriete de tuerca perno principal

6.6 Lubricacién de guias

6.7 Revisidn de paralelismo

8.1 Engrase de pifion del clamp

8.2 Verificar cilindros de los rafts

8.3 Verificar banda transmision

8.4 Limpieza de filtros sistema. Refrigerante
8.5 Limpieza filtro y vaso (FR)

8.6 Limpieza y verificacién visual

8.7 Revisidn de fugas en cilindros

8.8 Revisidn de engrane de transmision

8.9 Engrase baleros de motor principal
8.10 Revisidn de presion en manémetros
8.11 Sopletear devanados de motor principal
9.1 Limpieza de panel de operacidn

9.2 Inspeccidn anomalias de touch screen
10.1 Revision

10.2 Lubricacién

10.3 Limpieza general

10.4 Inspeccion método manual

10.5 Inspeccidn de tornillo sinfin (sin juego)
10.6 Inspeccion de baleros y tuercas

10.7 Revisidén banda dentada (sin desgaste)

Contenido de los procedimientos en el manual.

3.4 EJEMPLO DE UN PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

El siguiente procedimiento es el correspondiente al equipo Emhart en el cual se
muestra detalladamente como realizar un mantenimiento preventivo a este equipo,
contiene paso a paso como realizar el trabajo nombres especificos de las piezas, que
herramienta se debe de utilizar y material con el que se debe de contar. Tiene como
descripcién: Inspeccién y mantenimiento al equipo Emhart



Gestamp 4

Aguascalientes

TRUCKER ENSAMBLE

EMHART MANTENIMIENTO

Mantenimiento Preventivo Emhart

PM |.D. # ODPREVENEMHART Tipo = Mensual

Fecha Autorizacion Descripcion del mar

07/01/2014

Tarea simbolica

A XA /

LO/ITO Precaucién Inspeccién Lubricacion Remover/Cambiar/Ajuste

Articulos de sequridad necesarias:

1. - Equipo de seguridad requerido por planta.

2.-LO/TO para acceso a celda.

%=. LO/TO PROCEDIMIENTOS:

Notifique a todos los operadores y el personal afectado en el rea que el
rabajo de servicio esta a punto de llevarse a cabo y el equipo quedara
bloqueado / etiquetado, en la puerta de acceso a la celda.

A PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD:

/\1 - Siga todas las notas de advertencia, instrucciones y reglas de plantas
con respecto al uso de los EPP (Equipo de Proteccion Personal).

/N2 - Siga todas las notas de advertencia, declaraciones y normas de la
planta.

/A3 - Tenga mucho cuidado alrededor de todas las piezas moviles.

/4 - TODAS las condiciones inseguras observadas, o dispositivos de
seguridad con discapacidad deben ser reportados al supervisor de
mantenimiento y registrados en la seccion "Notas" en la pagina de
informe de PM.

Mantenimiento Preventivo a Cabezal LM

Standard.

Letra Descripcion
COLECTOR DE AIRE
CONEXION DE TIERRA
SOPORTE DE RESORTE
ALOJAMIENTO DEL TUBO DE CARGA
MONTAJE DE AIRE
RESORTE DE PRESION
PLACA DE SUJECION

@M MmoOO|wm| >




Letra Descripcion
TUBO DE CARGA
SOPORTE DE RODAMIENTO
RODAMIENTO LINEAL
ALOJAMIENTO DEL TUBO DE CARGA
PLACA DE SUJECION

m|oO|O|m| >

Letra Descripcion
A CARCASA DEL CONECTOR
B PCB ENCODER
C CILINDRO NEUMATICO
D LINEA DE AIRE

Es muy importante para comenzar con el mantenimiento preventivo (MP) a la
maquina Emhart realizar el siguiente orden sin saltarse ningdn paso llevar a
cabo paso a paso.

&1 .= Es muy importante cerrar perfectamente el suministro de aire para
poder trabajar sin ningun tipo de problema y con mayor seguridad. También
les muy importante la desconexion de la alimentacion de control de
fautomatizacién de Emhart se encuentra en el entresuelo por encima del
desapilador. Mueva el interruptor de desconexion en la posicion "OFF", e
nstalar un LO / TO.

INOTA: Todas las personas que trabajan en el equipo deben instalar su propio|
dispositivo de cierre.

&3.- Quitar la toma de presion del aire que viene de color verde que sirve
para alimentacion del vastago.

&4.- Quitaremos la alimentacion de retroceso del vastago que en este
caso es la conexion de color negra.




AS.- Quitaremos la alimentacion que mueve el cabezal que en este caso
es de color azul y color rojo.

AG.- Quitaremos el cable de alimentacion de fuerza de cabezal EMHART
que sirve para dar comunicacion.

A&- Limpie la parte delantera de la pistola de la cabeza (pinza, sonda
lestabilizador, el receptor, punta del pistén, etc.) con un trapo y cepillo de
falambre limpio y seco para eliminar la escoria y residuos de soldadura.

&10.- Retire cualquier acumulacion de escoria desde el interior del escudo
len una pistola de soldadura.

&11.- Inspeccione el Collet.

LN

i

M3 M4 M8

M10

&1 2.- Utilice un cepillo de alambre, fibra o alglin trapo para quitar el
exceso de soldadura de la parte frontal del cabezal.

-

&7.- Después quitaremos el cable de la tierra.

&8.- Quitar la bota protectora de acordedn teniendo mucho cuidado de no

romperla o dafiarla en caso de que estuviese en buen estado.

Nota. En caso de que llegara a surgir alglin problema o algun tipo duda de
como quitar un artefacto o cual es el nombre de estos elementos véalo en la
pagina 26 a 27. En este apartado se hace el despiecé del cabezal EMHART y
se vera una breve descripcion de las piezas y su nimero de parte

&13.- Verifique que los dedos del Collet tengan suficiente tension para
sujetar correctamente el studs, o bien que no exista resistencia excesiva al

ntroducir el studs.

&14.- Si le tomd poco o ningun esfuerzo para quitar el studs aplica
reemplace el Collet, para esto necesitaremos aflojar la tuerca con una llave
15/16 para poder quitar la base del Collet.

Llave
15/16

[ e |

%
i




&1 5.- Inspeccione las roscas en el receptor y el Collet de la tuerca.
Aseglrese de que no se dafien o se arquearon hacia arriba de ser asi
remplacelas por unas nuevas.

&16.- Quite el front end del cabezal (utilice la llave de nariz o bien quite
os dos tornillos con la llave allen 3 mm).

&19.- Limpiar internamente dentro del tubo de carga con un trapo limpio y
checar que no quede dentro ningun tipo de escoria o pelusas del mismo
trapo.

AZO.- Cuidadosamente remueva el O-Ring y chéquelo de que no esté
dafiado, que no esté roto o0 mal gastado y de ser asi reemplazarlo.

&17.- Sacar el piston de carga cuidadosamente.

&18.- Limpie perfectamente la cabeza del piston y el O-Ring con un trapo
Jimpio.

1211

&22.- Poner el O-Ring en la ranura checando que este bien puesto y que
leste se encuentre en su lugar correctamente y con el dedo distribuya la grasa
que se sali6 de la ranura del O-Ring.




&23.- MEDICION.
La medicion de estos pines "A"y "B" deberia de arrojar un rango entre

2.7 OHMS £ 0,5 OHMS porque esto comprueba que el funcionamiento del
cabezal es el correcto que esta en buenas condiciones.

&24.- La lectura entre el pin “K” y el cable de conexién debe de dar un
valor de 0 en caso de que no arrojara este resultado quiere decir que el motor
esta dafiado o que esta aterrizado.

READ 0 GHMS
HETWEEN PIN K™
AKD WELD POWER

CABLE CONNECTION

C\ 2-. Descripcién del nombre de algunos de sus elementos que se
encuentran en la tarjeta.

MUST BEIN "1”

POSITION FOR POWER
10 ENCODER

CIRCUIT. NEWER
FCB's MAY HAVE

B SWITCH REPLACED
WITH A WIRE

/ 3.- Remueva cuidadosamente los 2 tornillos con una llave Allen 2 mm
que sujetan el Encoder y péngalos en un lugar seguro donde no se puedan
extraviar.

25.- Inspeccione el Encoder

REMOVE ALL BUT 2 SCR HE RIGHT SIDE PLATE
THIS WILL HELP TO FREVENT DAMAGE TO THE ENCODER

/ 1.-Quite los tornillos con una llave Allen de 3mm que estan de la
apadera del cabezal y después quite la tapa izquierda del cabezal con
cuidado de no extraviar ninguno de los tornillos o de dafiar la tarjeta de
control.

REMOVE ALL SCREWS HOLDING THE LEFT SIDE PLATE AND REMOVE PLATE
THIS WILL EXPOSE ENCODER STIIP FOR REMOVAL

b.- Revise el Encoder: Si esta rayado reemplacelo, si esta empolvado
limpielo.

6.- Siva a limpiar el Encoder utilice un liquido y una tela microfibra.




I7.- Retire los 2 tornillos con una llave Allen 2 mm que sujetan Encoder de la
cubierta del cabezal.

WELD
SING

REMOVE THE I SCREWS
THAT WERE LEFT HOLDING
[

8.- De la cara derecha de cabezal quite el cable de alimentacion aflojando el
tornillo indicado con la llave allen 3 mm.

FROM RIGHT SIDE OF WELD
HEAD, REMOVE WELD POWER
CABLE BY LOOSENING THE
INDICATED ALLEN SCREW

RETIRE ESTE TORNILLO SOLO
DE LA PARTE POSTERIOR DE LA
CARCASA DEL CONECTOR

9.- Quite la conexion de led X4 hembra.

EDC
FROM SOCKET X4

10.- Retire los cables LM del conectorX10,después utilice un destornillador
pequefio e insertar aqui para quitar los cables.

* NOTE THE PED WIRE
T0 REMOV NUST 60 10 NUMBER
ENCODER BOA A 0 2N THE X10 BLOCK.
OF THIS AND THE BLACK
WIRE TONUMBER §

ﬁx NOTA: El cable rojo debe ir al nimero 2 en el bloque X10. Y el hilo
negro para nimero 3.

2-. Después de haber quitado los tornillos quite la concha del conector y
checarla de que no tenga ningun pin o alguna conexion dafiada.

.- Tome la cantidad de grasa aproximadamente la cual se muestra en la
figura (6mm por 13mm).

[ /L'lv’cur;s




4.- Distribuir la grasa uniformemente en el interior del cilindro.

delante y hacia atras unas cuantas veces para distribuir la grasa
uniformemente.

5.- Inserte el piston de carga cuidadosamente, y comience a moverlo hacia

-{ / 30-. Limpie perfectamente el exceso de grasa de la cara del cilindro.

6.- Instale el front end del cabezal (utilice la llave de nariz o bien con la llave
allen 3 mm).

15/16 y apretar fijamente.

8.- Después de haber finalizado de apretar la tuerca del Collet instale la bota
cuidadosamente para no dafarla.

Figura 19 Ejemplo de un procedimiento realizado.

7.- Después de haber checado, poner la tuerca junto con el Collet con la llave|

&34.- Limpie el tazén de studs

1. Apague el controlador para evitar cualquier dafio y no correr ningdn tipo
de problema tanto como laboral como de la maquinaria.

=]

2. Limpie el tazon de pernos usando un liquido que NO dej residuos de
ningun tipo ademas limpie el riel con aire comprimido.




CAPITULO 4

RESULTADOS Y CONCLUSIONES



4.1 RESULTADOS
A continuacién se presenta una tabla que muestra los resultados alcanzados de los

objetivos planteados en el capitulo .

Se muestran de manera porcentual

Objetivo personal Realizar trabajos en equipo. 2 a 4 meses 95%
Mostrar mis capacidades en el

Objetivo personal desempefio laboral de la empresa. |2 a 4 meses 95%
Cumplir las expectativas que la

Objetivo personal empresa tiene hacia mi persona. 2 a4 meses 95%

Tabla 13 Resultados mostrados porcentualmente

Enseguida se muestra una tabla con los paros obtenidos en la semana 46-47
posteriormente la tabla de los paros ya sefalada anteriormente para poder comparar
los tiempos de cada falla.

Fallos obtenidos en el periodo de la semana 46-47

SEMANA 33 Celdas GM

Tiempo en Hrs.

Tiempo en Hrs. Tiempo en Hrs. Tiempo en Hrs.

SEMANA 34

Falla de sensor 2.44 2.55 7.12 2.27
Alambre Mig atorado 1.35 0 1.4 0
Puntos de soldadura no Good 1.41 0 1.7 0
Falla de soldadura 1.8 3.47 2.21 0.56

Tabla 14Paros obtenidos en el periodo de las semanas 46-47.



En la siguiente grafica se muestran los paros mencionados anteriormente en la tabla
identificAndolos de la siguiente manera: el color de la barra es la correspondiente al area,
posteriormente se muestra una gréfica para hacer la comparativa del antes y del después

Fallos de las semanas 33-34

diuL sheuwd

Fallade Alambre Puntosde Fallade SEMANA Fallade Alambre Puntosde Fallade
sensor Mig soldadura soldadura 34 sensor Mig soldadura soldadura
atorado  no Good atorado  no Good

=
o

o N B~ OO

Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 CELDAS Nissan Tiempo en Hrs.
Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 PEDES Nissan Tiempo en Hrs.

Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 Celdas GM Tiempo en Hrs.

Fallos obtenidos en el periodo de la semana33-34 Pedestales GM Tiempo en Hrs.

Tabla 15 Grafica de los paros obtenidos de las semanas 33-34.

Como se puede observar notablemente disminuyd un 30% los paros en las semanas
46-47.

Fallos de las semanas 46-47

8
7
6
5
4
3
2
1 L afl
0
Falla de Alambre Puntosde Fallade SEMANA Falla de Alambre Puntosde Falla de
sensor Mig soldadura soldadura 47 sensor Mig soldadura soldadura
atorado no Good atorado no Good
| Fallos obtenidos en el periodo de la semana 46-47 CELDAS Nissan Tiempo en Hrs.
u Fallos obtenidos en el periodo de la semana 46-47 PEDES Nissan Tiempo en Hrs.
| Fallos obtenidos en el periodo de la semana 46-47 Celdas GM Tiempo en Hrs.
| Fallos obtenidos en el periodo de la semana 46-47 Pedestales GM Tiempo en Hrs.

Tabla 16 Grafica comparativa de los paros obtenidos en las semanas 46-47



4.2 CONCLUSIONES

We finished successfully the new technician people capacitation’s handbook. Above
mentioned we got 80% of standardization of the preventive maintenance during the time
of proyect implementation. Due to planned production in working lines and the
prohibition the access to it.

We reduced 60% in stop times by corrective maintenance execution in assembly lines.

It brings many benefits to production lines, increasing the companies gain.

75% of all the preventive maintenance manual was finished, due to last mentioned
causes (production planned in lines working).



4.3Programa de actividades Cronograma de
actividades

Actividades por Quincena Ago- | Ago- Sept — Sept— | Oct- | Oct- Nov - | Nov.- Dic-12
la 2a la 2a la 2a la 2a

Conocer el Area de
mantenimiento ensamble y
realizar el andlisis del
problema

Elaboracién de
procedimientos en las
lineas de Celdas Nissan

Elaboracién de
procedimientos en las
lineas de Celdas Nissan

Elaboracion de
procedimientos en las
lineas de Celdas GM

Elaboracion de
procedimientos en las
lineas de pedestales GM

Elaboracion de
procedimientos en las
lineas de pedestales
Nissan

Elaboracién de
procedimientos en la Linea
de Laser 1

Elaboracion de
procedimientos en la Linea
de Serra (Laser 2)

47
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