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RESUMEN

La empresa Yorozu Mexicana S.A de C.V. es caracterizada por su buena calidad
de piezas de suspension manufacturadas dentro de ella lo que hace que se tengan
esa satisfaccion de en los clientes. Por lo que la demanda de partes de suspensién
es recurrente por lo que se optd realizar una linea nueva de Tv Link del modelo
L12Fpor lo que necesario realizar las diferentes estaciones tanto de soldadura y
bujes para llegar a un producto terminado.




INTRODUCCION

YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V. Es una empresa japonesa del ramo automotriz
con fabricacion de unidades de suspension para automaviles y partes relacionadas
con la suspension.

Fundada el 08 de febrero de 1993 e inicio de arranque de produccion en mayo de
1994 con una capacidad de produccion de 340 000 unidades por afio (a nivel
vehiculo). Donde dichas unidades de suspension se conforman en diversos tipos,
los cuales son Transver Link, Pedal Clutch, Beam y Front, donde algunas lineas son
fabricadas para Nissan que viene siendo el modelo L12F donde estara centrado el
proyecto que se presentara.

Figura 1.1 se muestra un voltejo de las partes de suspensién ensambladas en el automdvil tanto
delantera como trasera.

La empresa Y-MEX tiene como misién proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la satisfaccion
y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

El puesto que ocupare en este proyecto sera el de becario en el area de ingenieria
ensamble y mi cargo en el sera el segundo responsable, teniendo como principales
actividades el montado de equipos, como la colocacion y el cableado de periféricos,
conexiones neumaticas e hidraulicas, ajustes, apoyo a monitoreo en el cada
estacion tiene sus diferentes trabajos, en el cual posteriormente se explicara su
proceso, etc.




Figura 1.2 En la imagen de se observa el Layout de la linea Tv Link L12F la cual esta con
sus 6 estaciones y sus respestivos rack de subestacion, tambien se muestra el flujo de
produccion con almenos 2 personas en la linea.
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MARCO TEORICO
NEUMATICA

La neumatica es la técnica que se dedica al estudio y aplicacion del aire comprimido.
En la actualidad, en la automatizacion de los distintos campos de fabricacion, asi
como en los procesos de ensamblado y empaquetado de productos, es comun la
utilizaciéon de esta técnica para llevar a cabo estos procesos.

El aire comprimido que se emplea en la industria procede del exterior. Se comprime
hasta una presion de unos 6 bares, con respecto a la presién atmosférica, y se
denomina presion relativa. Son los elementos que consumen energia, la
transportan, administran o controlan.

Acumulador

Depdsito que se coloca a continuacion del refrigerador. Su objetivo es almacenar
aire comprimido para suministrarlo en los momentos de mayor consumo, ademas
garantiza un caudal constante. Generalmente el acumulador lleva un sensor de
presién, que activara el compresor cuando la presion disminuya hasta un cierto
limite y que lo desconectara cuando la presion aumente.

1. Mandmetro

2. Termometro

3. Vélvula de sequridad

4. Vélvula de cierre

5, Valvula de drenaje
\ 5

Figura 3.1.1 Componentes que integran un acumulador.
Elementos de proteccion: filtro, lubricador, regulador de presion y silenciador.
Filtro

Elimina el agua que todavia pueda quedar en el aire y las particulas o impurezas
que estén en suspension
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Figura 3.1.2 Ejemplo del filtro
Lubricador

Inyecta unas gotas de aceite de tamafio muy fino dentro del flujo de aire. Tiene como
finalidad evitar que el aire produzca un desgaste excesivo de los elementos del
circuito.

Figura 3.1.3 Ejemplo del lubricador
- Elementos de transporte

Son los encargados de llevar el fluido en los circuitos hasta los puntos de consumo.
Son las tuberias. El material debe ser lo suficientemente resistente como para
soportar la presion del aire en su interior. Ademas debe presentar una superficie lisa
en su interior.

Elementos de regulacién y control

La presion y el caudal del aire comprimido, que se va a utilizar para el movimiento
de las partes operativas o motrices del sistema neumético, va a estar controlado
mediante distintos tipos de valvulas. Las valvulas se clasifican como:

- Valvulas de direccion del flujo: Seleccionan hacia donde se dirige el flujo.

- Valvulas anti retorno: permiten la circulacion del aire en un sentido Unico,
guedando bloqueado su paso en sentido contrario.
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- Véalvulas de regulacién de presion y caudal: regulan y estabilizan la presion y
caudal del flujo.

Valvulas de direccion
Las valvulas de direccion se definen segun dos caracteristicas:

- El nimero de vias u orificios que tenga la valvula, tanto de entrada de aire como
de salida.

- El nimero de posiciones: que normalmente son dos. Una define el estado de
reposo y otra el estado de trabajo. Sin embargo existen valvulas con mas de dos
posiciones. En definitiva, la identificacion de una valvula de direccion se define con
dos cifras:

- La primera indica el numero de vias.

- La segunda indica el nimero de posiciones.

Vélvula 2x2

Son valvulas normalmente cerradas en su posicion de reposo.
Valvula 3x2

Es una valvula normalmente cerrada en posicion de reposo. Se emplean para el
mando de cilindros de simple efecto.

Vélvulas 4x2

Realiza las mismas funciones que dos valvulas 3x2 combinadas. Con esta valvula
de este tipo podemos comandar un cilindro de doble efecto.

Valvulas 5x2

Con esta valvula se puede comandar un cilindro de doble efecto.



http://www.google.com.mx/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiIvLuM9P7TAhUPxmMKHfddBiAQjRwIBw&url=http://articulo.mercadolibre.com.ve/MLV-466469351-valvulas-neumaticas-_JM&psig=AFQjCNGd8hMEZonp7O9afaTfnxGsBrBVEA&ust=1495384647993417

Figura 3.1.4 Muestra distintos tipos de véalvulas para diferentes funciones
Valvulas anti retorno

Tienen la mision de impedir el paso del aire en un sentido y dejar pasar el mismo en
sentido opuesto. La obturacion del paso puede lograrse con una bola impulsada por
la propia presion de trabajo.

Valvulas anti retorno

Tienen la mision de impedir el paso del aire en un sentido y dejar pasar el mismo en
sentido opuesto. La obturacion del paso puede lograrse con una bola impulsada por
la propia presion de trabajo.

Valvulas de simultaneidad

Se utilizan cuando se necesitan dos o mas condiciones para que una sefial sea
efectiva. En la figura se observa que toda sefial procedente de (X) o de (Y) bloquea
ella misma su circulacion hacia la utilizacion (A). Sélo cuando estan presentes las
dos sefales (X) e (Y) se tiene salida por (A).

Vélvulas reguladoras de caudal

A veces es necesario el control de la velocidad de un cilindro para sincronizarlo con
otros movimientos que se verifican en un sistema. Para conseguirlo se controla el
caudal de fluido mediante las valvulas reguladoras de caudal. Existen dos tipos de
reguladores: de un solo sentido (unidireccional) y de dos sentidos. De ellos, el
primero tiene mayor interés y es el mas utilizado.

Figura 3.1.5 Ejemplo diferentes tipos de valvulas
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Cilindros neuméticos

La energia del aire comprimido se transforma por medio de cilindros en un
movimiento lineal de vaivén. Disponen de un tubo cilindrico cerrado, dentro del cual
hay un émbolo que se desplaza fijo a un vastago que lo atraviesa.

Cilindro de simple efecto

Es aquel que realiza un trabajo en un solo sentido. La presién desplaza al émbolo
0 piston que retrocede por una fuerza externa o un muelle.

Cilindro de doble efecto

Es aquel que puede realizar trabajo en ambos sentidos. En este caso, el émbolo o
pistén delimita ambas camaras independientes. El avance o retroceso del pistén, y
por tanto del vastago, se produce por la presion que ejerce el aire en cualquiera de
las dos caras del pistdn. Para que el pistdn se pueda mover, es necesario que entre
aire a una de las camaras y que, por la otra, salga a la atmdsfera.

Cilindro de simple Cilindro de doble efecto
efecto

Enttada y salida o aie Entada y salda de alre

Muste Emtale

SATAY —r

Figura 3.1.6 Diferencia entre el cilindro de simple efecto al de doble

Cuando los circuitos neumaticos aumentan de tamafio y tienen muchos
componentes y conexiones, si continuAsemos empleando este tipo de
representacion esquematica se perderia claridad expositiva y se incrementarian las
posibilidades de error en la interpretacion de los circuitos

Compresor neumatico
Termémetry Mand
o, @ @
p— p
e

= E’ L "
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Compresnt
A
B
proteccion Elementos de trabajo
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Figura 3.1.7 Ejemplo de los elementos neumaticos
HIDRAULICA

Para un estudio detallado sobre el movimiento de los fluidos a presiéon en tuberia,
seria necesario un tratamiento detenido y profundo. El presente trabajo tan solo
pretende ayudar a comprender el funcionamiento de los circuitos oleodinamicos
limitdndose a recordar algunos fundamentos.

Bombas de Paletas

Caracteristicas estas bombas son de baja contaminacidn acustica, sé auto ajustan
por desgaste no aceptan grandes presiones, desplazamiento fijo y positivo.

Cubierta — Paletas

Figura 3.2.1 Bomba de paletas
Bombas de Pistones

Caracteristicas Estas bombas no aceptan impurezas, son de altas presiones, son
desplazamiento positivo, de caudal fijo o variable.

Retenedor de
Plato de los Plato de Puertos ,— los pistones

m.f‘i';"".a;;— R, "\ ) {_\ .“'7 Fls(onei,/,

N
5

Cilindros del
il

e MO0
da
Figura 3.2.2 Bomba de pistones

Bombas de engranaje

10
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Existen diferentes tipos de bombas

Bomba de engranaje, Caracteristicas estas bombas son de bajo costo, aceptan
impurezas son desplazamiento fijo y positivo

.’/' -
Hacia el puerto a Presién de bomba

[ ]

Presion atmosférica
Figura 3.2.3 Bomba de engrane
Perdida de energia por friccion

Estando él liquido en reposo, las presiones son iguales antes, durante y después de
una estrangulacion; son iguales a lo largo de toda la tuberia Si un liquido fluye en
un sistema en un sistema se produce calor por la friccion y se pierde energia en
forma de energia térmica; significando ello perdida de presion la energia hidraulica
no se puede trasmitir sin perdidas.

Las pérdidas por friccion dependen de:
Longitud de la tuberia

Rugosidad de la tuberia

Cantidad de codos y curvas

Seccion de la tuberia

Velocidad del flujo.

11
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Tipos de flujos
Los flujos laminares

En el flujo laminar las particulas del liquido de mueven formando capas que se
deslizan ordenadamente hasta una cierta velocidad No hay interferencia entre las
particulas ni tampoco se influyen en el movimiento

Flujo turbulento

Si aumenta la velocidad y la seccion del pasaje no varia, cambia la forma del flujo.
Se hace turbulento y arremolinado y las particulas no se deslizan ordenadamente
en un sentido sino que se interfieren e influyen en su movimiento. La velocidad a la
que el flujo se desordena se llama “velocidad critica”.

Base para fluidos

El fluido hidraulico mas comunmente utilizado estd compuesto por una base de
aceite mineral con los aditivos apropiados. También se conoce como aceite
hidraulico. Los requisitos para estos aceites hidraulicos se definen en la norma ISO
6743-4 con los nombres HL, HM y HV.

HL: con aditivos para aumentar la proteccién contra la corrosion y el envejecimiento
HM: con aditivos para aumentar la proteccion contra la corrosion, la resistencia al
envejecimiento y reducir el desgaste en el area de friccion mixta
HLP: ademas de aceites HL, otros principios activos para reducir el desgaste y
aumentar la resistencia en el area de friccion mixta, son los mas utilizados en la
practica

HLPD: como HLP, pero con aditivos para mejorar el transporte de particulas (efecto
detergente) y para la capacidad de dispersion (capacidad de transporte de agua)
con aditivos para aumentar la proteccion contra la corrosion.

Sensor IL -300 LASER

Cabeza de alta precision y Amplificador multifuncion la medicion estable de
cualquier objetivo dado es posible detectando la superficie objetivo y ajustando las
600.000 veces gama dinamica. Ademas, con el fin de comunicacién con los
sistemas de control de procesos aplicaciones especificas de la aplicacion en el
compacto amplificador

12




Figura 3.3.1 sensor IL-300

Sensor heads

@: C¢

Hod] 1L-030 IL-065 1380 1380 1L-600
Relerence distanc: 30 mm 55 mamn 100 mm 30 mm GO0 men
Measurement renge 2010 45 mm 55 10 105 mm 7510130 mm 160 10 450 mm 200 to 1000 mm
el semiconducior liser, wavekngin: 555 nm {ssibl ligh)
Chs 1 FOA (CORH) PartiDALLAD) » Chise 7 (FOA [CDRH) PatiDA0 10} -
LR MREEA R | e Cless 1 JEC 60E5-1) Cless 2 [IEC GOE25-1)
Datput 220wl 560 gl

Eool dameler (@ sundand distence) Appitx, 200 « 750 ym Ao 550 = 175000 | Approx, 400 « 1350 4 Appiee, .5 mm Aggioe a1 6 mm
T =0125% of F5./200 10 600 mm

ity =0.1% of F5. +0L1% of F5. +0.15% of F5. =.25% af 5. o o 1000
Regealzbilily - Zum apm 10 ym 50um 300 pm
Bamgiing rale (L33/1725 ms (4 levels availadie)
Opesalion s2itus indicslors Lase1 emission ue range indicator: Drange LED, Relerence disiance indicalor: RediGreen LED

Temgeralure eharackrishics - 0.05% i F5.°T 0L06% of F5."C 0.08% ol F5.°C
Enclngure aling IPE7
Amiien light = Incandescant smp: 5000 lux | Incandeseent lmp: 7500 lux [ Incangascent lsmg: 5000 lu
Environimantal | Ambignt Temperaiure =10 10 +50°C (Mo condensation or fraezing)
resislance Rialatie Busidity 35 10 B5% FH (Mo ondentation)
ibration 10 1 55 Hz Double amplitude 1.5 s V7 each aiia: 3 hours
Pollulion dagrae 3
Malerial Houging material PET, Metsl parts: SUS304, Packing: NBR, Les cover: Glass. Cable: PYC
Weight Appras. B0g Apgrn. T Apprei. 1350

Tabla 1.1 de sensores laser keyence

En la imagen anterior nos muestra algunos de del valores de diferentes modelos asi
como el que utilizamos para él la carrera de los cilindros en la cual nos ayudé para
verificar los rangos de este modelo materiales a censar etc.

Céamaras IV-HG300CA

La camara IV-HG300CA nos permite comprobar y modificar las configuraciones de
la imagen y esto nos ayuda a un cémputo facil de los umbrales 6ptimos mientras
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mira las estadisticas de resultados de deteccion y el histograma, Incluso cuando
usted esta lejos del sitio de trabajo real.

El ajuste de brillo se completa con solo pulsar un botén. Gracias a la iluminacion
incorporada, optimizada Para una deteccion estable, no es necesario ajustar los
ajustes Como el tipo de iluminacion, el color y la distancia de instalacion. Ademas,
los ajustes finos que requieren imagenes avanzadas Habilidades - tales como
ajustes a la ganancia y tiempo de exposicion - también se optimizan
automaticamente.

BRIGHTNESS ADJUSTMENT ‘

Figura 3.4.1 Ejemplo del ajuste del brillo.

El enfoque también se completa con sélo pulsar un botén. El mecanismo de enfoque
automatico de primera clase Alta velocidad y enfoque altamente preciso, una
operacion Que convencionalmente se ha hecho manualmente mientras Mirando la
pantalla.

AUTOMATIC

| FOCUSING

Figura 3.4.2 Ejemplo del ajuste del enfoque de la camara
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La configuracion de la herramienta, que establece la deteccion Detalles, también se
puede completar intuitivamente. Para la forma Juicios, el usuario sélo tiene que
esbozar el objetivo. Por Color juicios, el usuario sélo tiene que tocar el objetivo. La
Serie IV luego reconoce y detecta el objetivo automéaticamente

TOOL SETUP

Figura 3.4.3 Ejemplo para deteccion de detalle y seleccion del objeto a censar.

El ajuste de brillo y el enfoque se configuran Automaticamente con un solo toque de
control, y la inspeccidén Se establece cuando el usuario simplemente selecciona el
destino. Por lo tanto, cualquier persona puede obtener una deteccion estable sin
Variaciones derivadas de las diferencias en los niveles de experiencia.

A

[ COMPLETE IN 1 MINUTE ]

Figura 3.4.4 Imagen el modo automatico
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En la siguiente tabla se muestra las diferentes camaras KEYENCE de la serie IV
gue la nosotros optamos por el modelo HG300CA donde sus rangos estan entre
los 40 a 300mm de distancia y 1/3 inch para deteccion de imagen.

-nmrum | ( €L“l.ls

=] TV-HESOIEA | IV-HGS0ONA TV-HET50MA HEIILA V-HGG0ONA
Type Slandand sarior mdel i gl of wiksw 3gnsir mogél ‘Wi liedd o wiesw 3enste model
Istaled distancs 200 500mm 0.7%" 00 1965 4010 150 mm 1 57" [0 2.81° 400 300 mm {5710 11 A1 400 600 mm 157" (o 2362
Insfalled distance d0mm 1 57 Irestlliad listance 40/mm .57 Inatalled distance &0 mm 1 577
Ineatialied distance 20 mim 079" &{H}=6{V)mm A2 [H)w 31 |V} mim 42 {H}= 31 [V) mm
view A0{H} 7.5 {V}mm £0.38" () « 0307 (V] b 032" {H)w 0.24° (V] o 1ET {Hhw 122" (V)0 1ES" [Hl = 1.22° (V) Tn
Installed distante 500 mm 12.65° Irestallest distance 150mm 557 | installed distance 300 mm 11.681 | instalied distance 600 mm 23 62
200{H} » 150 [V) mam 787" (5] = 5,51 (V) 32{H) » 24 [V) mm 275 (H)w 206} mm S50H) w 412 {¥) mim
126 ) w 084" (W71 0BT [H) w 811" [V) 2185 Hjm 1622 (¥)
Image senear 173 inech cilor CW0S | 1/3inch mamehenme CROS 113 inch menochioms CHOS 173 inch cilor CROE 113 inch monochiome CHOS
= 752 (H) # 4801V}
Focus adusiment [Tg
Expusure lime 1101 1/50000 | 112010 150000 [ 17251 1750000 115010 1/50000
Ilumination ‘Whiti LED Infrared LED
Lighis Lighting method Pulse lighting/DC ghting is swilchible [ Pukse lighling
I abrs 2 e same display detaibs dor bolh indicaiors)
Amidignt tamperalure 0l #50°C 22 |0 122°F Mo freezing)
Fiekitive humidity 3510 85% RH Mo condersalion)
EWMM| Vibresion 3 1010 55 Hz, 1.5 mm .05 double amplituge, 2 hourd sach for X, ¥, and 7 1ns
Ehock registance 5003 6 diffesznt diections in 3 fimes
Enclogure rating 4 IF&7
Matirial Main uni case: Zing de-casling, Frond cover: Acnylie (hard cog), Operation indeator caver: TRU
Weight AR 75
*1. Installed distange 18 mm 0.7 72 & (W)« 8 (¥) mm 008" (4] = 012" V) to installed distance 37 mm 1.06° 7 [H) = 6.2 (W) mm 0,287 1) « 0207 () when e magnitying lens attachmesl (OP-87902) is wsed

*1. The docusing osition cn beaulsmadically adjesied ai the tine ol installalion. Deactivated dering the ozeration. Focusieg pasitios can be egistensd by zrogram
“1. Encept when 1i-H5 dame attachmenl {h-GOMEAV-GD0) is mounied
*4, Excepl when polarizes fller attachmenl (0P-8785470P- AP S0 0/0P-S7501/0P- 7902 is mounled

Tabla 1.2 Camaras de serie V.
Sensores de cilindro
Instalacién Forma de montaje / Fijacion de montaje

Cada actuador dispone de una fijacion de montaje especifica para montaje del
detector magnético. La "Forma de montaje/Fijaciéon de montaje" depende del tipo de
actuador y del diametro. Interno. Del tubo. Véase el catadlogo de actuadores. Cuando
monte un detector magnético por primera vez, asegurese de que el actuador
corresponde al tipo con iman integrado y elija las fijaciones que se adaptan al
actuador.
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Tomillo de fijacidn

coaz

Figura 3.5.1 instalacion de sensor de cilindro

En el caso de que se originen fallos de deteccion (permanece ON/OFF), realice una
comprobacién basdndose en el siguiente diagrama.

r [ Cordiciden 1
BT 1 1
l_ ———
Fermanmnece OFF Permamece CHd
lavaces prrmansos OFF) (& weces permansce DR Zalida normal
TE] LEDY s 222 usssiri] B LED s dum ina) [Pero el LBE o 5= ikmina)
| | |
¥ X T
! Cormpesebe of ambbame de mabags !I = Compruche of ambieste de tabam. ||
| ‘Carponeristicas de canga | i ieri sricas e canga Loreg. calke
I T
Florrmal Aoredrmalia Farmal Aredrmalia
Y , v
Compreebe =| | | Comupru ebe |
randeanka kaliday [ 1 | cmﬂ :.-,_,-;s,,. T 1
T ||
Mol andmale Harmal SAndmalo

.* |
Sustituypa of detector |——-

Monmal Smamalo
& & & & @ & @
(&) — Fallo del detector
(B — Susttuya el actuadon. Campo magnitico detectable inadecuado (o no magnétical
-L,__., = Comija el cablesde, susbtuya la carnga o o detector magnetios despuds de comegir o cableado
(@) —— Despusés de comprobar las condiciones. de rebajo, sustituya =f detechor magnetics
(B — Sustituya el detector magnetica después de comegir el cablesdic

A

Figura 3.5.2 diagrama de fallas de sensor de cilindro
Sensores de componentes omron serie E2E-2- WIRE DC

En este proyecto se le dio mas a la utilizacion de sensores E2E-X3-D1S-N y E2E-
X7-D1S-N para la deteccion de pieza de TV LINK esto ya que su precision es
necesaria para el buen posicionamiento de las piezas.
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B PREWIRED SENSORS

Seli-diagnostic Type Size Sensing distance Part number
output function NO (Nate.) NC
es Shielded M1z " 1 E2E-X3D1S-N e
E ] 3mm '
1 1
L] 1 A —
Mia ] 7mm ' E2E-X7D1S-N
M3o 1 ' E2E-X10D18-N -
| 10mm
Unshielded M1z ' ' E2E-XBMD1S-N e
retiee 1 e
J U
Eﬁﬂ- Mis . . E2E-X14MD1S-N -
14 mm
Mao 1 : E2E-X20MD1S-N e
20 mm

MNote: A differant osclllating frequency |s avallable. Add a *5" to the part number (@.g., E2E-X3015-N-N).

Tabla 1.3 Rangos de deteccion.
Controlador NX100

El controlador NX100 presenta una consola de programacién basada en Windows®
CE con pantalla tactil en color, procesamiento de alta velocidad, memoria de gran
capacidad (60.000 pasos, 10.000 instrucciones) y una arquitectura de PC robusta.
Para poder comunicarse con las redes existentes, incluye opciones de servidor web,
Ethernet y bus de campo (compatible con los 15 fabricantes mas conocidos del
mercado).

El NX100 controla facilmente multiples tareas con la habilidad excepcional que
proporciona la sincronizacion en tiempo real de hasta cuatro robots y ejes externos
(hasta 36 ejes, incluyendo robots y ejes externos), y dispositivos de E/S. El control
ARM (Advanced Robot Motion) proporciona un control de alto rendimiento de la
vibracién y gran precision en el trayecto. Ademas, el NX100 presenta la mejor
planificacion de trayecto de su clase que permite reducir drasticamente el tiempo de
programacion.

La consola de programacion incluye un curso de navegacion en forma de cruz que
reduce el tiempo de programacion en un 30%. Presenta una pantalla tactil a todo
color y una comoda ranura Compact Flash que permite realizar copias de seguridad
de la memoria de una forma muy sencilla. La mayoria de controles del operador
estan situados en la consola, con lo cual el armario de control puede montarse
remotamente
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Figura 3.6.1Controlador nx100

Todos los controles del operador Se encuentran en el colgante, lo que Armario de
control para ser montado remotamente. Las funciones de seguridad de doble canal
incluyen Funcionalidad mejorada de E-Stop, Control de velocidad y freno manual
Para el robot. EI NX100 también ofrece Conectividad, altamente
flexibleFieldbusSoporte y una facil conexion a Infraestructura de informacion a
través Opciones de red estandar para DeviceNet, ControlNet, Profibus-DP,
EtherNet / IP y muchos otros. Un servidor web opcional que Permite monitoreo
remoto y diagnostico esta disponible. Al eliminar la necesidad de unPLC, interfaz de
maquina humana basada en PC (HMI) y proteccién por contrasefia separada
Hardware, y proporcionando un estandar Ethernet, el NX100 ofrece Ahorros
significativos en el sistema Nivel, mientras que también disminuye la Complejidad y
mejora de la Fiabilidad del sistema.

Figura 3.6.2 robot motoman
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METODOLOGIA
Soldadura en estacion #1y 2 (COLR AW RH COLR AW LH Y RH)

En este proyecto se basa a la realizacion de piezas de TV LINK modelo L12F que
se entregan a NISSAN lo cual la pieza se tiene la forma de un brazo que con 3
bujes en diferentes cotas lo cual es ensamblada a otra pieza realiza en la empresa
que es FRONT modelo L12F que va en la parte frontal del automévil lo cual sus
piezas son una parte importante "A” qué se debe tener las condiciones ideales ya
gue no tenga ninguna anormalidad por que pondria en riesgo al conductor del
automovil. Para esto la linea tendra una serie de estaciones, la estacion 1 RH/LH
sera de soldadura en la cual soldara el collar a la pieza del TV LINK como lo muestra
en la figura 4.1 (el collar ensamblado estas de color rosa).

Buje Compr rod “C”

Buje Tranvers bushing “B”

Ball ioint

Figura 4.1 Muestra de la pieza realizada en la estacion 1 RH/LH de soldadura de collar

El ensamble del Jig de la estacion numero 1 RH/LH se realiz6 por una serie de
bases, pernos de localizacién donde sus actuadores neumaticos tienen diferentes
tipos de mecanismos para poder asi clampar la pieza y no tenga movimiento al
momento de soldar esto por la variacion de inclinacion del collar.
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Figura 4.2 Ejemplo del JIG ensamblado con actuadores y mecanismos.

En la figura 4.3 se muestra la condicion de los cordones que se deben de realizar
en el collar esto teniendo en cuenta que no tenga perforacion para esto se le asigna
condiciones de soldadura para cada cordon.

Punto de origen de s linea de costura
(rango de intervalo se muestra)

A &5 - - i
=7 . =
_ =5,

Figura 4.3 imagen de longitud de cordones
Estacion #2 (STAMP NO.LOTE RI/L)

Posteriormente en la estacion 2 LH/RH se realiza un codigo en 2D esto para tener
un control de la piezas y poder ser rastreadas en caso de un reclamo para esto se
instalé un i53 que es un equipo que por medio de motores a paso y un bobina se
realiza un cédigo mediante puntaje, lo cual marca la hora, fecha y turno el cual se
realiz6 esta pieza. En esta estacion se introducen piezas LH y RH.

FEBMENT “Z DCTUBRE ~X

¥", DICIEMERE "7 EL 3ER ¥ 4TO
BN EL DA EIEMPLE: 187017 2802
O INDICA EL TURNMNO EIEMMPLO: 1ER

1" B 6TO DIGITO £5 GRCICMAL
MUBMERD O PARTE 5000 LLEvA S
DIGITOS

tificaclin estampsdn pusde

&1 colosads dentia

e area indicads de ln parte superior
(Frofundidad de estampads max 0.5 mm)

. G

Figura 4.4 Se muestra la zona de donde va el codigo 2D.
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Estacion #3 (Check)

En esta estacion tiene un riel donde estan los ganchos de la piezas lo cual se
cuelgan las piezas soldadas y marcadas de las anteriores estaciones y
posteriormente produccion las lleva a planta pintura para llevarlos a un proceso
estandarizado de pintura en la cual coloca un recubrimiento de 4 micras de pintura
en la cual las absorbe el material ya que son energizadas con voltaje negativo y la
pintura con voltaje positivo por lo que se adhiere a las piezas y estas pasan a un
horno que se encuentra 150°C de temperatura y asi toman un pequefia capa con
un aspecto bueno sobre las piezas.

_‘!‘: ,

i o L1 B
mARSLy -

Figura 4.5 En la imagen se muestra los rieles instalados.
Estacion #5 (BUHS "B" INSERTION R/L)

Una vez pintada la pieza se retira de los ganchos y pasa por la estacion #5 donde
se inserta el Tranvers bushing o buje “B” lo cual va dentro del collar soldado de la
pieza, las caracteristicas de este buje es de un material muy blando lo cual es facil
deformarse, pero es un proceso muy importante por la seguridad del cliente.

Ay

Norma Interna. La fuerza de insercién
de bush transv link debe ser
de 1.7 a 9.8 Kn Max.

Figura 4.6 llustracion de la insercion del buje a la pieza

Estacion #6 (BUHS "C" INSERTION R/L)
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En esta estacion se inserta el buje compr rod lo cual su fuerza es mayor a la del
buje B lo cual esto depende de la fuerza de insercion y es colocado en el orificio
mas grande por su dimensiones mayores.

BLISH COMPR ROD PARA MODELD
L12F ke

LINK COMP-TRANSY.RH/LH

Figura 4.7 llustracion de la insercion del buje a la pieza

Estacion #7 (BJ/ INSERTION + SNAP RING R/L)

En esta estacion se inserta el ball Joint que es un buje metélico lo cual ocupa la
misma fuerza del buje comp rod, también se le inserta un snap que es un seguro
colocado en una guia que tiene el ball joint.

La fuerza de insercion ‘L
debe ser '
e 15.1 kN a 49.0 kN Max.

Figura 4.8 llustracion de la insercion del buje a la pieza
Estacion #8 (Check)

Es la de chequeo se revisan los bujes que tengan las condiciones ideales esto
gracias a unos pernos localizadores y slide donde entra al buje revisando los Go y
no Go y si estas pasan este proceso se colocan en el rack de entrega.
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OBJETIVO GENERAL

Mi objetivo es generar instancias de capacitacion y cooperacion entre mis
compafieros de trabajo para consolidar una buena comunicacion y dialogo asi
incrementar el avance del proyecto para llevarlo conforme al plan.

Objetivos especificos.

e Describir los aspectos de mi proyecto asi como la toma de decisiones y el
apoyo asi mis compaferos de trabajo para llevarse a cabo todo conforme al
plan de trabajo.

e Establecer la documentacion ordenada y completa para indicar mis
actividades y problemas en el transcurso de las practicas.

e Desarrollar un comparativo conformé la nueva linea a comparacion de la que
se tiene en produccion.

24




PROBLEMAS A RESOLVER

Algunos de los problemas de que se tuvieron que resolver fueron los ajustes de la
estacion 1y 2 ya que al momento de clamparlas y medir las holguras entre el collar
y el tv link se encuentra en 0 y las bases de asentamiento no me permitia ningin
movimiento, y el estandar de holgura debe ser dentro del rango de .02mm como
minimo y maximo 1mm esto es para que al momento se soldar que la soldadura
penetre las dos piezas y la unidbn sea mas uniforme pero que no se tenga
deformacion alguna.

Figura 5.1 Se muestra en la imagenes las holguras que incialmente tenia las dos
piezas LH y RH.

La cual se tuvo que modificar la base de asentamiento principalmente la del barreno
superior de la pieza que en este caso es donde se inserta el ball joint, para esto del
lado RH de la estacion se tuvo que barrenar los orificios de sujecion de la base y
desplazarlos hacia la izquierda y asi se tenga juego para el ajuste del ensamble de
las piezas y con esto la pieza desplazarlos al lado derecho por lo que esta actividad

se realiz6 a también del I?do LH r;%)ero a e%e se barreno al lado contrario.
esplazamiento de labase
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Figura 5.2 Se muestra las bases que se tubieron que modificar del lado RHy LH

Una vez colocadas las bases se ajustaron las holguras y para se nos dio un
resultado de .7mm en el lado izquierdo (LH) y del lado derecho una holgura de
.5mm. La cual se mandaron al area de calidad para la revision de Weld macro de
las piezas por lo cual se liber6 esta estacidn con estas holguras.

Figura 5.3 Se muestra en la figuras las holguras estableciendo el ajuste

Otro de los problemas que surgieron fueron en la estacion #5 donde se coloca el
buje “B” la cual se encontraba con muchas variantes una de ellas que al momento
de insertarlo se deformaba en la parte inferior lo cual se tuvo que ajustar el
desplazamiento de insercion en donde se le coloco la distancia requerida que era
de 140mm inicialmente la cual se extendié hasta 145mm con esto el buje sobresale
del collar y toma la posicién correcta.

Otro de los problemas sobre este buje fue que en la base que se tenia los rasgaba
demasiado lo cual dejaba rebaba en la base la cual se tuvo que modificar la parte
corrugada ya que se tenia mas longitud y se tuvo que disminuir por que el problema
principal fue que tenia méas distancia en arrastre ya cuando la parte corrugada es
menor se tiene una gran mejoria al pasar los bujes por en el interior del buje.
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orrugado

Se reduce ¢

Figura 5.4 En la imagen se muestra la base modificada donde se apresia que la parte
interior lo corrugado tiene una distancia menor.

En la estacion #6 se tuvo un problema en la deteccién y posicionamiento del buje
“C” o compr rod la cual al momento de colocarla en los pernos esta queda levantado
lo cual la camara KEYENCE no lo detecta la ya que el buje tiene una orientacion la
cual su deteccion es una punto de color azul.

. Punto de deteccidon

Figura 5.5 Se muestra el buje “C"y el punto de direccion.

Lo cual se tuvo que realizar para eliminar este problema fue verificar el
direccionamiento de la camara y se optd por modificar los pernos reduciendo su
distancia ya que inicialmente era de 110mm asiéndolos mas pequefios quedando
asi a 70mm y para esto el buje tiene un mejor asentamiento y direccién lo cual mejor
su deteccion de la cAmara.
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Figura 5.7 En la figura se muestra los pernos modificados

En la estacion #7 se tenia problemas con insercion de snap ya que esta no se
realimentaba lo cual se detect6 que se tenia un atoramiento en un desplazamiento
de cilindro por lo que se tuvieron que colocar lainas para levantar méas el dispositivo
de alimentacioén de snap.

Atoramiento de snap

Figura 5.8 Se muestra el stock del snap ya que se tiene en una sola direccion.

Para esto también se modificé el stock del snap ya que al momento de colocarle
piezas estas se atoran para esto se tuve que rebajar la base de direccién del snap
lo cual se volvié a ajustar la direccién del alimentador.

Base modificada
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Figura 5.9 En la imagen se muestra la base modificada del alimentador.

ACTIVIDADES

El proyecto busca como fin elevar su produccién masiva de Tv Link modelo L12F
en la cual por medio de un conjunto actuadores tales como motores hidraulicos,
cilindros neumaticos e hidraulicos, robot, etc. Lo cual contemplaran cada una de las
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estaciones asi como su control eléctrico (sensores), neumatica e hidraulica, donde
actividades se desglosaran por cada estacion en la que se intervinieron, para el
desarrollo y avance de la linea se tuvo el apoyo de personal de una empresa
externa llamada INTECA la cual nos ayuda en las conexiones neumaticas y
eléctricas y la empresa SIS nos apoyara en la construccién o modificaciones de las
estaciones asi como alguna mejora que planteamos a la linea.

Estacion #1 RH/LH (COLR AW RH COLR AW LH Y RH)

En la esta estacion 1 RH/LH se apoy06 en la instalacién de bases, cilindros, y
mecanismos, también se apoy6 en la instalacion de sensores de cilindro por lo este
proceso de soldadura se censara por carreras de cilindro. También se instalé un
robot NX 100 Motoman para la funcién de soldadura, unas de las modificaciones
gue se realizaron fueron los recibidores de las piezas ya que al momento de terminar
la pieza estas se cae al suelo, lo cual se alargaron sus brazos esto para que al
momento de eyectar la pieza tenga mas distancia y esta caiga mejor en el recibidor.

oA R e E'l

Figura 6.1 En la imagen se muestra el jig ensamblado con sus respectivos unidades
mecanicas y actuadores tambien se instalo el robot nx100.

También se modificd el check pin que es una base puntiaguda que nos ayuda a la
verificacion de la posicion del robot que no se le muevan los ejes o el torch para
esto se coloc6 en un punto donde no provoque un golpe al personal, pero también
que el robot no le obstruya nada, lo cual se tuvo que calibrar a este punto con las
medidas establecidas que son 15mm tocando el micro alambre a la punta del check
pin.

Esta actividad se sold6 la base con el robot como parte de capacitacion y tener
practica como las funciones.
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Figura 6.2 En la imagen se muestra la posicién del check pin.

Estacion # 2 (STAMP NO.LOTE R/L)

Se coloca clamp para proteccion de marcadora 2D con el fin de que al momento de
accionar el cilindro la base tiene un ajuste donde al llegar al final de la carrera del
cilindro esta clampa la pieza y no permite movimiento alguno. También se mejoro
las guardas para de la estacion para la el cableado de los sensores y cables de
comunicaciones.

Figura 6.3 En la imagen se muestra la marcadora 2D con algunos de sus pernos
localizadores y bases de asentamiento.

Estacion #5 (BUHS "B" INSERTION RI/L)

Se instalaron bases de asentamiento de la pieza asi como todos los actuadores
neumaticos con sus respectivos sensores la cual se conectdé a unas unidades
remotas y la instalacion de equipo hidraulico en la cual se instalaron 2 cilindros
hidraulicos para la insercion del buje y 4 cilindros neumaticos con diferentes
propdsitos como clamps, recibidores y eyectores de pieza esto se le colocaron
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sensores DA93 que su uncion es detectar la carrera del cilindro ya sea en avance o
en retorno.

Figura 6.4 mecanismos, sensores y actuadores ensamblados
Estacion #6 (BUHS "C" INSERTION RI/L)

Se instalaron bases de asentamiento asi como los sensores de deteccion de pieza
lo cual se buscé un ruteado para que los mecanismos nos provoqué desgaste y
lleguen a romperse también se instalaron guardas y cortinas de seguridad y ciertos
cableados para la comunicacién de PLC a las unidades remotas para esto el
especialista de la empresa nos estuvo capacitando en las diferentes conexiones de
la cAmara de deteccion.
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Figura 6.5 Se muestran los diferentes mecanismos y sensores

También se apoyd en las conexiones neumaticas en la cual se conectaron 7
cilindros para los diferentes mecanismos como clamp, eyector y pernos
localizadores.

Estacion #7 (BJ/ INSERTION + SNAP RING R/L)

Igualmente se apoyd en la colocacion de bases y sensores pero una de las
actividades que se realizaron en esta estacion fue la colocacion de manifull y es son
unas serie de electrovélvulas que al activarlas asen que los cilindros actien de
forma automatica por lo que es necesario llevar un orden para que al momento de
programar el PLC este se lleve a cabo a las salidas de forma que la secuencia sea
ordenada ya que cada piston tiene dos 0 mas sensores para la deteccién de carrera
y asi podemos entender que si una entrada no llega al PLC (sensor) esta alarme la
estacion por no activar la valvula.
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Figura 6.6 Se muestran los diferentes mecanismos y sensores.

También se apoy0 en la instalacion de del alimentador de snap y los diferentes
ajustes para que la pieza sentara perfectamente en las bases, para eliminar
cualquier variacion en la estacion.

Estacion #8 y rack (Check)

En estas estaciones se apoy0 en las conexiones neumaticas y sensores ya que en
el proceso la estacion de rack depende de la estacion 8 ya que esta tiene unas
banderillas que no te permiten colocar la pieza al menos que hubieses checado en
la estacion 8 por lo que se programé por pieza tanto derecha como izquierda y asi
llevar una secuencia en las otras estaciones estacion de racks en esta estacion se
colocaron unas banderas para que al momento de colocar una pieza en la
programacion abrir4 la bandera ya sea izquierda o derecha para esto se colocaron
valvulas individuales para cada cilindro. También se implementaron unas guias y un
tope como seguridad para el momento de introducir un rack este no invade el pasillo
y provoque un choque.
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Figura 6.7 Se muestra las banderillas y estacion de rack

También se apoy0 en la instalacion de bases en la cual se ajusto esto para dejar
definido un Go que viene siendo una medida estandar para los buje “B” y buje "C”
y la deteccion de ball joint lo cual fue necesario que estas medidas fueran con
piezas ya liberadas por calidad en la cual ellos verificaron que los 3 bujes se
encuentran en las medidas perfectas.
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RESULTADOS

Debido a que lalinea estd compuesta por 8 estaciones la cual se tiene que medir
el tiempo de proceso de produccidon en este caso con 2 personas como lo muestra
el layauot figura 7.1 para esto se tiene que tener en referencia el capacity plan que
este documento se realiza cuando se tiene en mente realizar una linea nueva por
lo que las mediciones se tienen que hacer por set’s (un par de piezas LH y RH).

Para esto su proceso es que el primer personal tome las piezas del rack y las
coloque en las estaciones de soldadura y unas ves soldada el segundo personal
tomas las piezas y las coloca en la estacion de marcaje una vez marcadas se coloca
en los gachos para irse a pintura, pero estara abastecida por piezas pintadas tomo
el set y las coloca en la estacidén 5 se inserta el buje B en las dos piezas, después
pasan a la colocacion del buje C en la estacion 6 luego el primer personal las coloca
en la estacion 8 para colocarle el ball joint y snap de ahi pasa a la estacion de
chequeo y posteriormente las coloca en el rack de piezas terminadas.

Figura 7.1 Layout

Se realizaron 3 pilotajes donde el primer pilotaje de 4 horas fue programada por
dos horas en la cual tiene como funcion revisar las fallas iniciales y verificar si esta
en orden el chequeo diario por turno que es una hoja por estacion que revisan las
condicion de cada estacion como paros de emergencia, cortinas de seguridad,
pokayokes, etc. Lo cual tuvimos como resultado algunas fallas que se mostraran
en listado.
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e Pokayoke del snap LH

e Dafio en buje “B” por exceso de aceite

¢ No detecta orientacion de buje comp rod

e Se cae pieza al suelo en estacion 1 RH y LH no caen en el recibidor

En la cual el especialista de la planta nos apoy6 en estas actividades en la cual
modifico programacién de la camara del snap moviendo los rangos de deteccion y
también se ajusté la camara en la estacion 6 de la orientacion del buje “C”, lo mismo
se modificé el programa en la estacién 5 donde se propuso que el dispositivo para
lubricar bujes empezara a girar 5 segundos terminando la pieza que estaba en el
proceso, ya que la condicion anterior gira desde que se le daba arranque lo cual
esto provocaba que los bujes se impregnaran de aceite y se dafiaran con mas
facilidad, por ultimo se tuvieron que modificar los recibidores ya que la pieza cae al
suelo al termino del proceso.

ot

> recibidores

Figura 7.2 En la imagen se muestran los recibidores modificados

Una vez que se arreglaron estos puntos se realizd otro pilotaje en este caso se
programo en un intervalo de 8 horas para trabajar con las nuevas condiciones lo
cual se tuvieron diferentes problemas en la cual la cAmara de deteccion de snap ya
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que los valores de deteccion se estaban en el punto de inferior de la base y este
dejaba rastros de pintura al insertar el buje la cual se tuvo que ajustar a la parte
superior para que el rango vy el brillo de la camara siempre sean el mismo solo varia
la posicion del snap y su pokayoke.

Figura 7.3 En la imagen se muestra la camara.

En la siguiente tabla figura... se muestra el tiempo de produccion por pieza de la
linea por cada estacion lo cual se le denomina capacity plan, nos ayuda a que el
momento de que la linea este en produccion verifiguemos que el tiempo real sea
igual o menor al del plan estos tiempos por lo que se realizan por medio medicién
de tiempo real en la cual debes de medir los segundos

Missan Important Part Renault - CS5R
R M Praject: 2340C L12F & Oe O oeo @
Supplier Mame: YORDZUMESICAMNAS ADECY Supplier Cade:
Supplier Plant: AGUASCALIENTES AGS. Auithor: Sict
Part Mame: LIME TRANSY -COMPL Remark |
Part Mo, & lssue Level: 245001 I4MIA
Design Mate Mo, ! DEWD: |
Sequense blo. & Procesz Mame Tupe of Machine ! Equipment Planrned!
Sumbol
T ¥ _|COLRARRRCO A _ ] Dedicated Azerbh s vadng Proces _________. JCrCLETE 082z 089
#1RH COLR A BHCOLR A'W H Dedicated Stamping lote process CYCLETIME 0,623 0.69
TTTWz T STAPNDLOMERL T DT IhedessdSumpalo pecess 1T 77T T T JEvEE e 0z | 04T
#3 Check check CYCLETIME D270 0.46
T T wa T T|BUHSTEMSERTIONRLL T T T Oedicated Inzertion bushingprocess || |GYCLETME dEE0 075
T % T T|BUHSTCTMSERTIONRIL T T T T T Oedicatednsenionbjprocess. | [ T 7] CYCLETIME 0200 072
T T #s |BNINSERTION+SNARRNGRL T[T Oedicated Inzertion snap ring pracesz_ | “|GYCLETIME 0520~ 130
% Chesk  ______|Oedoatedinsenionbushingprosess [ [ [ [ [CYCLETMEOTZ0 | | 032

Tabla 2.1 Capacity plan

Unas ves teniendo el capacity plan podemos observar que nuestro cuello de botella
es el de la estacion #7 del simbolo 6 de la tabla figura... que es un tiempo 1.30
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segundos por lo cual por hora se tendria una produccion de 39 piezas. Y 3166 por
semana teniendo esto como 161473 anuales eso deduciéndole el 0.020 % de
eficiencia ya que el operador tiene ciertos tiempos muertos como lo descansos,
comidas, fallas en maquinas, etc.

Por lo que tenemos como resultados en los pilotajes de:

Algunos de estos tiempos se tomaron antes de la produccion masiva lo cual se
elaboraron por medio de pilotajes en donde los tiempos maquina fueron los
siguientes:

Tv Link L12F linea B
item Estacion tiempo (segundos) |tiempo real (segundos]tiempo real (segundos) |tiempo real {segundos)
1|COLR AW RH COLR AW LH 0.69 0.501 0.54 0.308
2|COLR AW RH COLR AW rH 0.69 0.508 0.307 0.308
3|STAMP NO.LOTE R/L 0.47 0.208 0.21 0.206
4| Check 0.46 0.14] 0.12 0.12]
5|BUHS "B" INSERTION R/L 0.75 0.478 0.469 0.475
6|BUHS "C" INSERTION R/L 0.72 0.318 0.311 0.315
7|BJ/ INSERTION + SNAP RING R/L 1.3 0.572] 0.564 0.562|
8|Check 0.92 0.31] 0.32 0.31]

Tabla 2.2 Tiempos maquina.

Si lo compraramos con los tiempos del capacity plan de la linea podemos observar
que la linea es mas rapida en cuestion de tiempos maquinas si sacamos las media
de los 3 tiempos que se tomaron tenemos como el cuello de botella el de la estacion
7 lo con un valor de 0.566 segundos para esto se tendria una produccion anual de
370,851, lo cual observamos que su produccion se elevo casi el doble del plan inicial
pero tenemos que realizar otra prueba pero esto se toma por medio de tiempos de
operacion en la cual consiste en tomar tiempos desde que el operador toma una
pieza hasta que la termina para verificar su atraso de cada estacion y que proceso
se puede mejorar .

39




Tabla 2.3 Tiempos medios

En los tiempos de operacién fueron los siguentes:

item Estacion media
1|COLR AW RH COLR AW LH 0.51633333
2|COLR AW RH COLR AW rH 0.50766667
3|STAMP NO.LOTE R/L 0.208
4| Check 0.12666667
5|BUHS "B" INSERTION R/L 0.474
6|BUHS "C" INSERTION R/L 0.314666607
7|BJ/ INSERTIOM + SMAP RING R/L 0.566
8| Check 0.31333333

Tv Link L12F linea B

item

Estacion

tiempo (segundos)

tiempo real (segundos)

tiempo real (segundos)

tiempo real (segundos)

COLR AW RH COLR AW LH

0.69

1.611666667

1.568333333

1.591666667

COLR AW RH COLR AW rH

0.69

1.568333333

1.605

1.553333333

STAMP NO.LOTE R/L

0.47]

1.628333333

1.671666667

1.648333333

Check

0.46

0.57

0.605

0.535

BUHS "B" INSERTION R/L

0.75

1.535

1.391666667

1.421666667

BUHS "C" INSERTION R/L

0.72

1.391666667|

1.433333333

1.376666667|

BJ/ INSERTION + SMAP RING R/L

1.3

1.415

1.436666667|

1.458333333

co =l e jin ] juw Jr )=

Check

0.92]

0.741666667

0.763333333

0.768333333

Tabla 2.4 Tiempos de produccion.

Podemos observar que los tiempos se han elevado para esto cambia totalmente la
produccion anual ya que nuestro cuello de botella o tiempos mas alto es en la
estacion 2 con 1.64 segundos donde se coloca el numero de lote lo cual el problema
fue que el operador tomaba las 2 piezas de soldadura LH y RH, al colocar la pieza
LH en el jig de la estacion 2 para esto esperaba a que terminara el proceso y luego
meter la pieza RH e igual terminara el proceso para posteriormente colgarlas en los
gachos de soldadura, por esto el tiempo se incrementé demasiado.

Asi que anualmente tendriamos una produccion total de piezas 127,997 un poco
menor al del plan de tiempos maquina.
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item Estacion media
1|COLR AW RH COLR AW LH 1.590555550
2|COLR AW RH COLR AW rH 1.575555556
3|STAMP NO.LOTE R/L 1.6459444444
4 Check 0.57
5|BUHS "B" INSERTION R/L 1.449444444
6|BUHS "C" INSERTION R/L 1.4005555560
7|BJ/ INSERTION + SNAP RING R/L | 1.436666667
8|Check 0.75777TTT8

Tabla 2.5

Podemos observar que los que en los tiempos de produccién son mas altos al del
capacity plan pero esto se comparan solo los tiempos maquinas y como los tiempos
fueron menores al compararlos se tiene una produccién estandar de la linea.

También cabe mencionar que para la inserciéon de bujes y ball joint es necesario
introducirlos a una fuerza establecida para esto se coloca una celda de carga antes
de la perno esto para que vaya midiendo en tiempo real la fuerza en transcurso de
su carrera también se le coloco un sensor laser keyence... de distancia esto para
qgue cense el avance y retorno del cilindro.

CELDA DE CARGA

Figura 7.4 Se muestra celda de carga con su perno localizador
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Cabe mencionar que al momento de insertar un buje tiene algunos parametros de
insercion que son distancias en secuencia que va midiendo la fuerza esto para evitar
que el buje se hubiese colocado mal o hay un desperfecto en el material como lo
marca en la figura... donde se muestra diferentes distancias pero en esa misma
linea nos marca el pardmetro minimo que debe tener en ese punto.

Figura 7.5 Se muestra el proface de los parametros para el buje Transvers o buje “B”

Lo cual para la insercion del buje comp Rod y ball joint es necesario mas fuerza lo
gue tiene un rango de 9.8 KN a 49KN ya que su extremos son de un material mas
duro en este caso de acero con diferentes aleaciones pero el procedimiento es el
mismo.

El dia 16 de mayo del presente afio 2017 se iniciara la produccién de la linea con
un solo operador por ello se monitorea cualquier falla atenderla lo mas pronto
posible.
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CONCLUSIONES

Una vez concluido el proyecto se pudo observar que hay un gran cambio en la hueva
linea de Tv Link L12F linea “B” en comparacion a la de la linea “A” ya que su nuevo
disefio es notorio que la produccién sea la misma en las dos lineas pero con menor
personal. Para ello este proyecto fue muy satisfactorio por lo que me desempefie
en las habilidades personales asi como las nuevas ensefianzas dentro de esta
empresa. En lo personal quedo satisfecho con el resultado, aunque este proyecto
no lo inicie desde cero y con el gran margen de error que se pueden tener en el
proceso, me orientaron paso por paso en la construccion de la linea y siempre hay
qgue buscar prever las fallas para esto unas ves de tenerla localizada es necesario
de buscar y proponer alternativas para que en un futuro la linea no se presenten
tantas afectaciones.
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