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CAPITULO 1: PRELIMINARES

Resumen:

Mejora y actualizacion de los checklist que se utilizan para dar mantenimiento
preventivo a los moldes de inyeccion de plastico, en el area de plasticos ubicada en
la empresa FLEX, es un proyecto en el cual el Gerente del Taller Mecénico, el Ing.

Martin Ernesto Villafafia Chiquito, dio a conocer lo siguiente:

Moldeo por inyeccion.
Maquinas inyectoras de pléastico.
Moldes de inyeccion.
Colada Fria.

Colada Caliente.
Mantenimiento Preventivo.
Limpieza.

Lubricacion.

Prueba de fuga de agua.
Prueba de fuga de aceite.
Prueba de fuga de aire.
Purga de molde.

V V V V V VYV VYV V V V V V VY

Equipo de proteccion personal.



INDICE

Contenido
CAPITULO 1: PRELIMINARES. ..ottt ittt e e e e e 4
IS vz o [T T U= TP 8
CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO ....oooveoiieieieeeeeeeeeeee e 11
Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
BSTUIANTE. i 12
Caracterizacion del &rea en que PartiCiPO. .......oueeeiiiiiiiiiiiiiieie e 12
LS 1 SRS 12
7220 P ERPPR PP 12
Adquisicion de la Corporacion Xerox en Aguascalientes ...........cceevvvvevviiiiiiieeeeeeeennnns 12
+ 5,000 eMPIEAUOS ... .coieeeeieeie e 12
120 P ERPR PP 12
CAPITULO 3: MARCO TEORICO.......cciiiiiiiieteieieie et 20
K I = ] 1 oo 20
3.2 MOIdEO POF INYECCION ...ttt e e e e e e e e e e e e e e nns 21
3.3 Partes de la maquina de molde por iNYeCCION. .........c..uueeiiiieeeiiiiiiiiieeeeee e 21
3.3 Molde de inyeccion de PIASHICO .........ccuuuiiiiiiiiee e 22
3.4 Sistema de colada Fria..........coovvviiiiiiiiiiie 22
3.5 Sistema de colada Caliente ............coiiiieiiiiiii e 23
G B |V = T 1 (=T 10 01T (o 25
3.7 Ciclo de mejoramiento del programa de mantenimiento. ..........cccccevvvveveeeen. 25
3.8 Mantenimiento PreVeNtiVO ..........coovviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 27
GRS IS Y=o 11 o F= T T 28
3.10 EIemMent0S de SUJECION.........coeeuuiiiiii e 30
I I I = T o T L PP 30
3.11.1. Cancamo OrtogoNaAl ..........uuuiiiiiieiiiiieee e 31

3.11.2. Roscas y longitudes del cancamo ortogonal. ...........cccooeeeeiiiiiiiiiiiineeeennn. 32



3.11.3. Factor de seguridad del cancamo ortogonal............ccccoeeeeevviviiiiiiinneeenn. 33

3.11.4. Estribo de carga atornillable. ..............coiiiiiiiiii 34
3.11.5 Roscas y longitudes del estribo de carga atornillable.............................. 35
3.11.6. Factor de seguridad del estribo de carga atornillable. ............................ 36
0 12 N 10 o 1= .- 36
3.12.1 Trapo INAUSEIIAL......cee e e e e e e 37
TNt I | o] - LS 38
3.12.3 AICONOI ISOPIOPINICO. ...ttt 39
0 I B I o o> T [ o 40
3.13.1 Grasa LUDICANTE .......ccoeeeeiiiiiee e e e e e e e 40
00 L O = o 141 41
CAPITULO 4: DESARROLLO ..ottt 42
v R O] gL Tt 0 g1 a1 (0 Jo [T I T = - 42
412 EIfiCIO “P7 e 43
4.2 Organigrama del taller MEeCANICO .........ccuuviiiiiiie e 44
4.2.1 Delimitacion del ProYECLO...........uuuviiiiieeeeiiiiiiiee e 45
4.3 Cronograma de activVidades ..........ccooeeeeiiiiiiiiiiiiei e 46
4.4 Plan para realizar CheckKIiSt...........ccoooiiiiiiiiie e a7
4.4.1 Primer Status MeNSUAl .........coooviiiiiiii e 47
4.4.2 Segundo Status MENSUAL..........ccooiiiiiiiiiii e 52
4.4.3 Tercer StatuS MENSUAL........ccooiiiiiiie e 57
............................................................................................................................... 60
4.4.4 Cuarto Status MenSUAL .......ccoooiiiiiiiieee e 62
............................................................................................................................... 63
4.4.5 QUINtO StatUS MENSUAI .......uiiiiiiiiieciie e eens 67
4.5 Actividades realizadas adicionales al proyecto..........ccccoeevvvviiiiiiiiiiiieeeiiiineeeeens 72
Capitulo 5: RESUITATOS. ...coooiiiiiiie 76
5.1 Moldes inspeccionados en el mes de agoStO. ........ccovvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeee 76
5.2 Moldes inspeccionados en el mes de septiembre. .........ccccccvviiiiiiiiiiiiiiiinnn. 79

5.3 Moldes inspeccionados en el mes de octubre. ...........ooooviieiiiiieiiieeecce e 82



5.4 Moldes inspeccionados en el mes de noviembre. ..........ccccceeviiieiiiiiiiicien e, 85

Capitulo 6: CONCIUSIONES. ... e e 88
Capitulo 7: COMPELENCIAS. ...iiieeeeeeeeeeei e e e e e e e 90
Capitulo 8: Fuentes de infOrmacion. ..........ccoovviiiiiiiii i 91

(O o (AU Lo T Y 1= 0 1= O 93



Lista de Figuras

FIG.
FIG.
FIG.
FiG.
FiG.
FiG.
FiG.
FIG.
FIG.
FIG.
FIG.
FiG.
FiG.
FiG.
FiG.
FIG.
FIG.
FIG.
FIG.
FiG.
FiG.
FiG.
FiG.
FiG.

1 PLASTICO EN FORMA DE PELLETS .uucittuieitteeitteeitneeeetneeeetneeestneessnneessnneessneesnnneees 20
2 DESCRIPCION DE LAS PARTES DE LA MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION ............ 21
S TIPOS DE MOLDES ...uuiitteeitt e eeet e et e e eet e e et e e et e e et e e et e e eanaseeaaneeeanneeesneeenneenens 22
4 SISTEMA DE BOQUILLA CENTRAL . ctuuiiteitette et eeiteeeteeaeeet e et e eaneesneestneesnaesnaasnnnes 24
5 SISTEMA DE MANIFOLD CALIENTE ...uuiitiitieiit et eeeteeeee e e et e e e e e esaeeaneeeneeeaneeanns 25
6 CICLO DE MEJORA CONTINUA PHVA ..., 26
7 SIMBOLOGIA DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL. ...ccuuiiieiiieeiieeeieeeeeeeneeeaeeanss 29
S 3 7.V N 071 Y@ 1= 7 30
SN 07.1N07.1 Y [@ X © To e 1T .Y 31
10 FACTOR DE SEGURIDAD ....ccuuiiiitieeitteettteestteeestaeesstaeesasneessnneessneessneessnaeeesnaeees 33
11 ESTRIBO DE CARGA ATORNILLABLE .....ccvuuiiiiieeitieeeeteeeeteeesieeeaneesanaeessneeesneens 34
12 FACTOR DE SEGURIDAD. ...ucttuiittieeteeiteete et eeeteeseest e steeaneesnessneesneesneesaneesneeens 36
13 TRAPO INDUSTRIAL. .. ttuttteiteete et eeet e eaeeatee et eeaneest e et eeaneesneeaneesneesnaessneesneeens 37
I =] 38
15 FORMULA MOLECULAR ...ttt e et e e e et e e et e et e e e e a e e s e ea et eenees 39
16 GRASA LUBRICANTE .. cituititiieitieeete e e et e e et e e et e e e et e e e et e e sataeeeanneeeanneassneeernaees 40
17 FORMATO DE CHECKLIST tttuetiti ettt eeetteeestt e estaeesetaeesetneessnneessnneessneessnaeeesnaeees 41
18 LAY OUT DE FLEX AGUASCALIENTES ...cevuuieitteeetieeeeteeeeteeesaneessneessnsessnaeeesnaeees 42
19 LAY OUT DEL EDIFICIO P ettt e e e e et e e e e e e e e et e e eaaeeees 43
20 ORGANIGRAMA DEL TALLER MECANICO.....cuuiiteitieitieeiieeeteesneesneesteesneesneesnneennns 44
21 PROCESO ESTANDAR DE OPERACION (SOP) .cooiiiiieee, 72
22 .1 PROCESO ESTANDAR DE OPERACION (SOP)....ccooiiiiiiiiiiieeeeeeeee 73
23 INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA (MP1)...ccooiiiiiiiiiii, 74
24 .1 INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA ....cvtniiteiiieeiieeeieeeieeeee e eanns 75


file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718810
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718812
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718813
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718815
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718817
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718818
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718819
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718826
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718830
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718831
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718832
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531718833

Lista de Tablas

TABLA L HISTORIA DE FLEX cuuniiiiiiiiti ettt e et e et e e e e e et e e s e e et e e eaneeeeaneees 12
TABLA 2 ROSCAS Y LONGITUDES DEL CANCAMO .....civuneiiieeetieeestieeeaneeeaneessneessneesnneens 32
TABLA 3 ROSCAS Y LONGITUDES DEL ESTRIBO DE CARGA ATORNILLABLE ......ccuuvvvvineeennnnens 35
TABLA 4 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES ... ..t iitiiitieeiteeiteeete e eeetaeeteeaneesteestneesneesnaesnns 46
TABLA 5 PRIMER STATUS MENSUAL. «.cuuiitiiitieiie it ee et et e e e et et e e e e s e eaeeaneeaneanannes 47
TABLA 6 PRIMER STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL .......cccevveennee. 49
TABLA 7 SEGUNDO STATUS MENSUAL. .. ceuiiteiieii et e e e e et e e e et e e e et e et e eaneeeneeeannas 52
TABLA 8 SEGUNDO STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL ................. 54
TABLA Q TERCER STATUS MENSUAL ....evtuiiitiieeii e et e e et e e et e e e et e e e ateesanaessaeeenneesaneens 57
TABLA 10 TERCER STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S REAL.......ccccevnneees 59
TABLA 11 CUARTO STATUS MENSUAL «..ccuutiiitiieiiieeeete e et e e e e et e e et e e saneesaaeeesneeeanaees 62
TABLA 12 CUARTO STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL ................. 64
TABLA 13 QUINTO STATUS MENSUAL. ...iiiiitieeeeiiie e ettt e e et e e et e e e eeai e e e eenans 67
TABLA 14 QUINTO STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL .......cccceeeee. 69
TABLA 15 FALLAS MES DE AGOSTO DEL 2018 ....eiiiiiiiiiie e 77
TABLA 16 FALLAS MES DE SEPTIEMBRE DEL 2018 .......ciiiiiiiii e 80
TABLA 17 FALLAS DEL MES DE OCTUBRE DEL 2018 ......coviiiiiiiiii e 83

TABLA 18 FALLAS MES DE NOVIEMBRE DEL 2018.......ciiiiiiiiiiiiiiiiece e 86


file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531640912
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531640913
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531640914

Lista de Graficas

GRAFICA 1 PRIMER STATUS MENSUAL . .couuiiiiieiieeeeeeeee e e e e e e e e e e e e e eaaeeeaneeeennans 48
GRAFICA 2 PRIMER STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL................. 50
GRAFICA 3 AVANCE MENSUAL .. .cctuiiii e et e et e e e e e e et e e et e e e et e e et e e s e e e et e e ean e eeannns 51
GRAFICA 4 SEGUNDO STATUS MENSUAL «..uuiitniiieei e e e e et e et e e ae e e et e e e e eneeeaeeanns 53
GRAFICA 5 SEGUNDO STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL ............. 55
GRAFICA 6 AVANCE MENSUAL .. .coutiiteii et et e e e e e et e et e e e e e et e et e e an e et e eanns 56
GRAFICA 7 TERCER STATUS MENSUAL ... ottt et e e e et e e e e e e eaeeanes 58
GRAFICA 8 TERCER STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL................ 60
GRAFICA 9 AVANCE MENSUAL .. .ccttiiii e et e et e e e et e e et e e et e e e et e e e e e e e e e et e e ean e eeannns 61
GRAFICA 10 CUARTO STATUS MENSUAL ...uuiiiieeiieeeeteeeee e et e e e e e et e e e e e eaaeeeaneeeeannns 63
GRAFICA 11 CUARTO STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL.............. 65
GRAFICA 12 AVANCE IMENSUAL ...uuiteit et et et e e e e e et e et e et e e e e et e et e e s e e an e eaeeanns 66
GRAFICA 13 QUINTO STATUS MENSUAL ....ceiittieeieitie e eeeii e e e eeti e e e e eeai e e e eeeai s eeeesnnaeaeees 68
GRAFICA 14 QUINTO STATUS MENSUAL PROGRAMADO ACUMULADO V.S. REAL............... 70
GRAFICA 15 AVANCE IMENSUAL ....uitieit ettt et e et e et e e et e et e et e e e e et e et e e s e e an e eaeeanns 71
GRAFICA 16 INSPECCION DE MOLDES AGOSTO DEL 2018.....ccoviiiiiiiiiiiieeceeeee e, 76
GRAFICA 17 FALLAS EN MANTENIMIENTO AGOSTO DEL 2018 .....covvniiiiiiieiieeeeeeeee e, 78
GRAFICA 18 INSPECCION DE MOLDES SEPTIEMBRE DEL 2018......ccvuviiiiiiiiiiieeeieeeeieeeeee, 79
GRAFICA 19 FALLAS EN MANTENIMIENTO SEPTIEMBRE DEL 2018 ......ccovviiiiiiiiiieeeeieeeeee, 81
GRAFICA 20 INSPECCION DE MOLDES OCTUBRE DEL 2018 ......covviiiiiiiiiieeieeeeeee e, 82
GRAFICA 21 FALLAS EN MANTENIMIENTO OCTUBRE DEL 2018......c.ucivniiiiiiieiiceeeeiee, 84
GRAFICA 22 INSPECCION DE MOLDES NOVIEMBRE DEL 2018 .......covniiiiiiiiieieeeeeeee e, 85

GRAFICA 23 FALLAS EN MANTENIMIENTO NOVIEMBRE DEL 2018.....oviiieiiiieie e 87


file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642164
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642165
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642167
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642168
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642170
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642171
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642173
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642174
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642176
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642177
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642182
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642183
file:///C:/Users/crema/Desktop/8VO/RESIDENCIAS%20PROFESIONALES/AVANZES%20RESIDENCIAS/FormatoInformeTecnico_Residencias.docx%23_Toc531642184

CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccion:

Las Residencias Profesionales son una practica del ejercicio profesional que llevaran
a cabo para obtener su grado a nivel licenciatura. En ella adquiriran experiencia, tanto
profesional como personal, aprenderan como comportarse en un area laboral y todo
esto servira para una buena administracion de su rumbo profesional. Durante esta
etapa no solo aumentaran sus conocimientos, sino que también pueden ser la puerta
de entrada a obtener una oportunidad laboral. Adem4s, las Residencias Profesionales
son un requisito legal, y como tal, la institucion y los estudiantes deben cumplir con
algunos requerimientos administrativos, entre los que se incluye la elaboracion de un

Informe Técnico de Residencias Profesional.

El presente trabajo fue creado a partir de una de la necesidad principal del taller
mecanico en el area de Plasticos conforme a que no se han establecido de una
forma exacta los métodos y procesos de mantenimiento preventivo de moldes de
inyeccion de plastico, llevando asi el proceso paso a paso para poder concluir con
el mantenimiento preventivo de una manera exitosa, encontrando los puntos criticos
de cada molde, para asi poder plasmarlos en un documento claro y conciso para los
técnicos del taller y logren ejecutar un mantenimiento rapido y eficiente.



Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

estudiante.

Caracterizacion del area en que participo.

A continuacion se describe el desarrollo que ha tenido
Flextronics Manufacturing, Aguascalientes S.A. De C.V. y como

comenzo su historia:

FLEXTRONICS ){

1969

“Flextronics” fue fundada por Joe Mckenzie en Estados
Unidos, con capital norteamericano, las primeras instalaciones
se ubicaron en San José California, donde actualmente se
encuentran nuestras Oficinas Corporativas.

2001
Adquisicion de la Corporacion Xerox en Aguascalientes

+ 5,000 empleados

2016

Cambié su nombre a “Flex” en julio de
2016, para evidenciar la diversidad de
segmentos a los que atiende.

Tabla 1 Historia de Flex

. Bisenamos y creamos
" productos infeligentes
* " parg un mundo

- ., - congctado.

&
» .

ES FLEX?




Filosofia

Se describe la filosofia, misién vision, valores y cultura de Flextronics
Manufacturing, Aguascalientes S.A. De C.V.:

Crearlun mundo
Mmas onep’rc:do
enteligente.

A simpler, richer life
’rhrough technology.

'f-—f,‘_

. -:n‘éf“
B -~ ‘. 4




Valores clave

Colaboracion infensa

Enfoque apasionado al cliente

Ejecucién disciplinada,

rapida y blen pensada

Compromiso fenaz hacia
ia mejora continua

\

VALORES CLAVE



Atributos de liderazgo FLEX

Comprometido Inteligente

- - — p——— o

Innovador Honesto l  Trabgja en equipo

Toma decisiones acertfadas

Humilde A I
y LI D
‘de sus resuitados

Principales clientes de la empresa:

SENSUS yerox ) AXISa. pineyboves (b €D Xylem il

axylem brand COMMUNICATIONS Let's Solve Water

(ﬁa & stratasys Anmﬁ)gm SealedAir)> s¢'ec1@<oniort assaapioy [ITTRY HunterDouglas &

Re-imagine

4V, . P -
stryker *¢Y:2"¢ PHILIPS @ T bt
. . NEFROLOGIA
A Member of the Roche Group Yes, you can.
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Ubicacion:

A continuaciéon se muestra la ubicacion de los diferentes

Manufacturing en el mundo.

100+ plantas en 30 paises

Milpitas, CA
Morgan Hill, CA
San Jose, CA =

Buffalo Grove, IL
Northfield, MN

Overland Park, KS

Austin, TX
Dallas, TX
Fort Worth, TX
Houston, TX
Plano, TX

Tempe, AZ

Coopersville, MI

Farmington Hills, MI Sonderborg, Denmark

Stuttgart, Germany
e Qostrum, Netheriands
et oo Venray, Netherlands
Manchester, UK

Burlington, Canada Swindon, UK «

Newmarket, Canada
Oftawa, Canada

Ireland
Toronto, Canada Leitim,

Manchester, CT

Zurich, Switzerdand

Ronneby, Sweden

Lodz, Poland
Tczew, Poland
Budapest, Hungary =
Gyal, Hungary
Pecs, Hungary
Sarvar, Hungary
Tab, Hungary
Zalaegerszeg, Hungary
Tianjin, China

Mukacheyo, Ukraine
Timisoara, Romania

puntos de Flextronics

Dalingshan (Dongguan), China
Hong Kong, China
Qiaotoy (Dongguan), China

Gushu (Shenzhen), China
Huang Tian (Shenzhen), China
Nanjing, China

Shanghai, China

Shenzhen, China

Suzhou, China

San Carlos, CA
Valencia, CA

San Luis Rio Colorado, MX
Juarez, MX

Ashville, NC
Charlotte, NC
Raleigh, NC

Columbia, SC

Istanbul, Turkey Ibaraki, Japan

Milan, Haly Chengdu, China
Treviso, Haly
Trieste, Italy

Tijuana, MX
Reynosa, MX Dubai, UAE

Taipei, Taiwan

Memphis, TN Althofen, Austria

Penang, Malaysia

Port of Tanjung Pelepas (Johor), Malaysia
Senai (Johor), Malaysia

Skudai (Johor), Malaysia

Bmo,
Pardubice,

h Republic

Delhi, India
zech Republic umi

Guadalajara, MX

Aguascalientes, MX Migdal Haemek, Israel
Ofakim, Israel

Yavne, Israel

Bangalore, India

Chennai, india Batam, Indonesia

Manaus, Brazil
Changi, Singapore

Jog Koon Singapore
Kallang, Singapore

Jaguariuna, Brazil
Sorocaba, Brazil

Flex Mexico Sites
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PROBLEMAS A RESOLVER

1. Mantenimiento mal ejecutado.
2. Metodologias inapropiadas para el area.

Administraciéon de la documentacion deficiente.

>

Piezas con rebabas, rechupes, rafagas, fracturas, quemaduras, nubes,

burbujas, poros, protuberancias, etc.

5. Demasiado Scrap, pérdidas econdmicas.

6. Tiempos elevados en los mantenimientos preventivos y correctivos.

7. Inventario sin actualizar (Moldes descontinuados, o desechados).

8. Desabasto en el Tool Crib (Falta de refacciones, y material para trabajar en el
taller en los mantenimientos preventivos)

9. Personal nuevo (Sin experiencia en el area).

10. Mala organizacién en el taller mecéanico, implementar metodologia de las 5's.



OBJETIVOS:

Objetivo General:

Desarrollar las residencias profesionales atendiendo la necesidad principal que hay
en el Taller Mecénico, que estd en el area de plasticos, ubicado en la empresa
Flextronics Manufacturing S.A de C.V. conforme al proyecto que me fue asignado,
con la finalidad de elaborar un checklist individual de mantenimiento preventivo
paralos 350 moldes de inyeccidn de plastico proporcionando asi alternativas para

la mejora de los procesos ya implementados obteniendo asi mejores resultados.

Obijetivos especificos:

Documentar los resultados.
Recopilacion de datos para realizar analisis.
Definir periodos para el Checklist de Mantenimiento.

Concentracion de los puntos criticos para cada molde.

YV V V VY V

Reducir la complejidad para comprobar solamente los elementos mas

importantes.



JUSTIFICACION

Es un mecanismo que te puede ensefiar a administrar tu tiempo de una manera

mucho mas eficiente.

El area plasticos dentro de la empresa Flextronics Manufacturing,
Aguascalientes S.A. De C.V., es considerada como uno de los departamentos con
mas importancia, puesto a que aqui se elaboran diversas piezas que son
trasladadas a las diferentes areas de la empresa para la fabricaciébn de otros
dispositivos u objetos mas complejos. Se pretende desarrollar un nuevo sistema
implementando Checklist individuales para los 350 moldes, obteniendo asi un
apreciable control del Mantenimiento para que haya un mejor flujo de moldes en el

Taller Mecénico.



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 Plastico

Se denomina plastico a materiales constituidos por una variedad de compuestos
orgénicos, sintéticos o semisintéticos, que tienen la propiedad de ser maleables y por
tanto pueden ser moldeados en objetos soélidos de diversas formas. Esta propiedad
confiere a los plasticos una gran variedad de aplicaciones. Su nombre deriva de
plasticidad, una propiedad de los materiales, que se refiere a la capacidad de
deformarse sin llegar a romperse.

Fig. 1 Plastico en forma de pellets



3.2 Moldeo por inyeccion

El proceso béasico de fabricacion de moldeo por inyeccion: el plastico es fundido en la
maquina de moldeo por inyeccion del plastico y luego inyectado en un molde a alta
presion. Alli, el material es enfriado, solidificado y luego liberado al abrirse las dos
mitades del molde. Esta técnica da como resultado un producto plastico con una forma
fija y predeterminada.

3.3 Partes de la maquina de molde por inyeccion.

1. Unidad de Cierre

2. Tablero de mando

3. Plastificacion

N

. Grupo de Inyeccion

wn

. Bancada de Maquina

Fig. 2 Descripcién de las partes de la maquina de moldeo por inyeccion



3.3 Molde de inyeccién de plastico
Los moldes son construidos de aceros especiales de alta resistencia para que resistan
altas presiones de cierre y de inyeccion para produccion limitada. Los aspectos de

construccion son similares a los moldes de compresion y de transferencia.

Se distinguen los siguientes tipos de moldes para
moldeo por inyeccion

*Moldes de dos placas

*Moldes de tres placas

*Moldes de corredoras\Cufias insertadas
*Moldes de noyo

*Moldes multi-nivel

*Moldes de canal calientes

*Moldes de canal frio

El tamafo de molde por inyeccion se determina
principalmente por el tamario de la pieza inyecta y el
numero de asignaciones

Fig. 3 Tipos de moldes

3.4 Sistema de colada Fria

Tipicamente, hay dos o tres placas situadas entre la base del molde. Cuando el
plastico tiene que ser inyectado en el molde, tiene que ser a través del bebedero y
posteriormente el plastico se mueve por la colada antes de entrar finalmente en la
cavidad del molde a través del punto de inyeccion.

En un molde de dos placas, la estructura la colada y las partes de la cavidad estan
unidas y para separar a ambas del molde, se tiene que usar un sistema de expulsion.
Por otra parte, en un molde de tres placas, la colada se encuentra en una placa
separada. Como resultado, las partes de la cavidad pueden ser expulsadas por si
solas. Es importante tener en cuenta, que independientemente de que el molde sea

de dos o tres placas, la colada siempre se muele y recicla.



Pros y Contras del sistema de colada fria.

Pros
» Es relativamente mas barato de mantener y usar.
» Permite cambiar colores con relativa facilidad.
» Se puede utilizar tanto para polimeros de uso general como para polimeros de
ingenieria.
» Si se utiliza robots para separar las coladas, el tiempo de ciclo puede ser

bastante rapido

Contras
» Es mas lento que un sistema de colada caliente
» Existe la posibilidad de residuos plasticos de las coladas solidas si no se

pueden remoler y reciclar o si estas son muy grandes.

3.5 Sistema de colada Caliente

En este tipo de sistema de moldeo, hay dos placas que se calientan junto con un
multiple. Este sistema dirige el plastico fundido a boquillas especiales, que conducen
a las cavidades. El sistema de colada caliente puede ser calentado interna o
externamente. En el tipo calentado internamente, el operador puede controlar el flujo
del plastico; mientras que el tipo calentado externamente es mas apto para resinas
gue son sensibles a cambios de temperatura. En un sistema de moldeo de colada
caliente no solidificacién de colada en absoluto. Por lo tanto, el molido y reciclado no
afectan el tiempo de ciclo.



Pros y Contras del sistema de colada caliente.

Pros.

>

Y V VYV V

El tiempo de ciclo es por lo general mas corto

Como no hay coladas sélidas, el desperdicio es mucho menor

No hay necesidad de invertir en robots, ya que no hay coladas que separar
Es ideal para fabricar piezas grandes

Se tiene mas control sobre el adecuado llenado de las cavidades

Contras

>

vV V VYV V

Es mas costoso usar un sistema de moldeo de colada caliente para producir
piezas

No es facil cambiar de color

El costo de mantenimiento es alto

Existe la posibilidad de tiempo de inactividad

No es el mejor sistema de moldeo para polimeros y resinas sensibles al calor

Sistemas de colada caliente

Sistema De Boquilla Central

ap

= 3 R

T - G U:*‘
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B Vol

|
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e Se puede inyectar de 1 a4 cavidades.

e Eliminacién del canal frio convencional en la boquilla central.
e Reduccion de tiempo en el ciclo de inyeccion.

e Mayor uniformidad de las piezas inyectadas.

e Presiéon minima en el punto de alimentacion (gate)

Fig. 4 Sistema de boquilla central



Sistema De Manifold Caliente

e Disponible para multi-cavidades, de una a 128 o mas cavidades.
e Altavelocidad de flujo.

e Ciclos mas rapidos.

e Masa plastica térmicamente homogénea.

e Mayor balance en el flujo hacia las cavidades.

Fig. 5 Sistema de Manifold Caliente

3.6 Mantenimiento

El mantenimiento se define como la combinacion de actividades mediante las cuales
un equipo o un sistema se mantienen, o se restablece a, un estado en el que puede
realizar las funciones designadas. Es un factor importante en la calidad de los

productos y puede utilizarse como una estrategia para una competencia exitosa.

3.7 Ciclo de mejoramiento del programa de mantenimiento.

El modelo de mantenimiento preventivo se desarrollara bajo el ciclo de mejoramiento

continuo de Edward Deming: PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar). Ver figura 6



PROGRAMA DE
Revision del MANTENIMIENTO

programa, PREVENTIVO
Revision de Presupuesto,
prioridades Herramientas,
Anadalisis de Fallas. Documentos
Referenciales,
Recursos Humanos.

INDICADORES

(Tablas y Grdficos) Mantenimiento
ANALISIS auténomo, Lubricacion,
HISTORIAL acoieia. Batay be
(Costos, Ocurrencias, | inspeccidn, Ajustes,

Actividades, Esperas) Reparaciones.

Mejoramiento

Fig. 6 Ciclo de mejora continia PHVA



En la primera fase del ciclo de mejoramiento se determinan los objetivos y metas del
programa de mantenimiento, como también las tareas y estrategias que se deben

ejecutar para alcanzarlos.

Antes de poner en practica el programa es necesario capacitar y educar a cada una de
las personas involucradas, para que en el momento de su ejecucion este alcance el éxito
esperado. En la ejecucion de los planes de mantenimiento se debe observar y registrar
cada uno de los trabajos realizados y sus efectos al sistema implicado.

La verificacion del programa de mantenimiento se realiza mediante el analisis historial
de cada uno de los equipos criticos y la comprobacién de sus resultados obtenidos con
los objetivos y metas propuestas, los cuales se miden de manera directa por medio de

los indicadores de mantenimiento.

Cuando el programa no cumple con los objetivos iniciales propuestos, se deben buscar
las causas fundamentales, emprender acciones correctivas y cambiar el procedimiento
de trabajo para eliminar el problema. S6lo después de que se ha establecido un estandar

del programa, se puede decir que el proceso esta bajo control.

3.8 Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo es la ejecucion de un sistema de inspecciones peridédicas
programadas racionalmente sobre el activo fijo de la planta y sus equipos con el fin de
detectar condiciones y estados inadecuados de esos elementos que puedan ocasionar
circunstancialmente paros en la produccion o deterioro grave de maquinas, equipos o
instalaciones, y realizar en forma permanente el cuidado de mantenimiento adecuado de
la planta para evitar tales condiciones, mediante la ejecucion de ajustes o reparaciones,

mientras las fallas potenciales estan en estado inicial de desarrollo.



Beneficios del Mantenimiento Preventivo:

» Seguridad. Las obras e instalaciones sujetas a mantenimiento
preventivo operan en mejores condiciones de seguridad puesto
gue se conoce mejor su estado fisico y condiciones de
funcionamiento u operacion.

» Vida util. Una instalacion sujeta a mantenimiento preventivo tiene
una vida util mucho mayor que la que tendria con un sistema de
mantenimiento correctivo.

» Costo de reparaciones. Es posible reducir el costo de reparaciones

si se utiliza el mantenimiento preventivo en lugar del correctivo.

» Carga de trabajo. La carga de trabajo para el personal de
mantenimiento preventivo es mas uniforme que en un sistema de

mantenimiento correctivo, minimizando las emergencias.

3.9 Seguridad

El funcionamiento de los moldes de inyeccion implica la utilizacion de equipos capaces
de soportar altas presiones, temperaturas y velocidades elevadas. Todos los operarios
deben ser conscientes de las medidas de seguridad y ponerlas en practica. Como
medidas de proteccion del personal, los operarios deben llevar indumentaria y gafas de
proteccion mientras se encuentren en las zonas donde se procese plastico en fusion,
como en las boquillas del molde, la boquilla de la maquina o la zona de alimentacion de
la maquina. Deben usar dispositivos de cierre y sefalizacion de las fuentes de
alimentacion, segun las normativas locales. De no poder ser asi durante una deteccion
de averia eléctrica, se recomienda la instalacion de una sefal de peligro claramente

visible para los demas.



El orden en el area de funcionamiento, incluyendo los suministros de materiales y
embalajes, forma parte de los pasos de seguridad importantes del proceso, tanto durante
el mantenimiento como durante el funcionamiento normal. Ello contribuye a dejar el
acceso necesario para poder realizar cambios de molde, utilizar herramientas y dejar el
paso libre en caso de emergencia. Mantener siempre el suelo limpio, libre de aceite,

agua, cualquier liquido o resina para evitar resbalones y caidas del personal.

USO OBLIGATORIO DE
DE PROTECCION PERSONAL

Fig. 7 Simbologia de equipo de proteccion personal.



3.10 Elementos de sujecion
Los sujetadores constituyen un método para conectar o unir dos piezas. Los sujetadores

se utilizan en la ingenieria de casi cualquier producto o estructura. « Los cierres, clips,
tornillos, tuercas, pernos, etc. Se emplean para unir multitud de cosas. También en la
industria electrénica. Por tanto, el acabado de estos elementos es critico para su funcion.
Casi todos los elementos de sujecion se recubren para protegerlos de la corrosion y para

lograr propiedades especiales.

3.11 Cancamos
Un cadncamo o perno o armella es un util que se usa en elevacion cuando

se pretende izar un objeto tirando directamente de él. Para ello el
cancamo se une al objeto a elevar, generalmente por una rosca o

soldandose.

Cancamos

un pemo con un anillo circular

en el extremo de la cabeza. Se

utihza para sujetar |la cuerda o
cadena.

Fig. 8 Cancamos



Tipos de Cancamos.

3.11.1. Cdncamo Ortogonal

Ca t | e
e - BRUD

— ... en acero de alta resistencia y giratorio a 360° —

Fabricado segun la Directiva sobre maquinas 2006/42/CE

factOEdad

segur!
en cualu“"’r
dire“i""

OA 1451015
Sicherheit gepruft
tested safety

Giratorio
360°

N

iy
C € >(able a la direccio®

Fig. 9 Cancamo Octogonal
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3.11.2. Roscas y longitudes del cancamo ortogonal.

Designacion U Peso N° de orden  N° de orden
(1) kg/pieza A B C D E G K L M N S VRS VRS-F
VRS-M 6 0,1 006 27 9 7 20 23 28 37 9 6 6 13 7900909 7900 906
VRS-M 8 03 0,1 34 1185 25 25 32 41 1 8 6 16 7100554 8500911
VRS-M10 04 01 34 11 85 25 25 32 47 15 10 6 16 7100555 7104029
VRS-M12 0,75 02 2 1310 30 30 34 5 18 12 8 20 7100556 7101313
VRS-M14 0,75 02 2 13 10 30 30 34 56 18 14 8 20 7999337 7999330
VRS-M16 15 03 49 15 14 35 35 40 65 24 16 10 235 7100558 7101314
VRS-M18 1,5 03 49 15 15 35 35 40 65 24 18 10 235 7992219 -
VRS-M20 23 05 57 17 16 40 42 S0 75 30 20 12 29 7100559 7101315
VRS-M22 23 05 57 17 6 40 4 50 75 30 2 1229 - 7992 197
VRS-M24 32 09 70 21 19 48 50 60 90 36 24 14 35 7100560 7101316
VRS-M27 32 09 0 21 19 48 48 60 90 36 27 14 35 - 7994 138
VRS-M30 45 17 8 26 24 60 60 75 112 45 30 17 44 7100561 7101317
VRS-M33 45 18 8 36 24 60 60 75 112 45 33 17415 - 79 93 439
VRS-M36 7 29 103 32 29 2 75 90 135 54 36 22 53 7984198 7984201
VRS-M42 9 46 120 38 34 82 85 105 158 63 42 24 615 7984199 7984202
VRS-M48 12 1.0 137 43 38 94 100 120 180 2 48 27 705 7984200 7984203
VRS-1/4"-20UNC 0,1 006 215 9 7 20 23 2 3 9 14" 732" 13 7999105 -
VRS-5/16"-18UNC 03 0.1 34 1 85 25 25 28 47 12 516" 14" 14 = 79 99 106
VRS-3/8"-16UNC 04 01 34 11 85 25 25 28 47 15 38" 14" 15 7103959 7104480
VRS-7/16"-14UNC 04 0,12 34 1" 85 25 25 28 47 15 16" 4" 15 7903118
VRS-1/2"-13UNC 0,75 02 42 13 10 30 30 34 56 18 127 516" 18 7103960 7104 481
VRS-5/8"-11UNC 15 03 49 15 14 35 35 40 65 24 5/8" 38" 2 7103961 7104482
VRS-3/4"-10UNC 23 05 57 17 16 40 40 50 75 30 34" 12" 215 7103962 7104483
VRS-7/8"-9UNC 23 06 57 17 16 40 40 50 75 32 78" 12" 275 7103963 7104484
VRS-1"-8UNC 32 09 69 21 19 48 48 60 90 36 1" 9ne” 33 7103964 7104 485
VRS-1 1/4°-TUNC 45 17 86 26 24 60 60 75 112 45 114" 58" 415 7103965 7104486
VRS-1 1/2°-6UNC 7 29 103 32 29 72 75 90 135 54 112" 7/8" 495 7103966 7104487
VRS-1 3/4"-5UNC 9 46 120 38 34 82 85 105 158 63 134" 1" S8 7103967 7104488
VRS-2"-4,5UNC 12 7,0 137 43 38 94 100 120 180 72 2 118" 66 7103968 7104489
Roscas y longitudes especiales tambaén disponibles a pedido, ver www rud.com o CD-ROM.
Realizar tiros laterales con los Comparacion: Esto es solo posible con el cancamo
cancamos DIN 580, esta prohibido. Cancamo DIN 580 | VRS-M20 RUD-VRS, ya que puede ser ajustado
Al utilizar eslingas multiramal, a la direccion de tiro estando total-
éstas obligaran siempre al cancamo it - mente enroscado. En el caso de tener
a coger la posicion de tiro, y posi- = 0 que voltear a plena carga piezas como
blemente éste puede que se desen- 01 moldes, troqueles y/o matrices, reco-
rosque, con el consiguiente peligro mendamos utilizar los modelos provis-
de doblar/romper el esparrago. i tos de rodamientos de bolas, como el
M20 ImM20 O WBG o la coleccion PowerPoint.

Tabla 2 Roscas y longitudes del cAncamo



3.11.3. Factor de seguridad del cAncamo ortogonal.

Forma: Octogonal para diferen-
ciarse claramente del cancamo
estandar DIN 580.

Color: Pigmento en polvo rosa,
muy llamativo.

Marcado: Clara indicacion de la

CMU (en tons y en Ibs), para tiros
laterales «F», los cuales NO estan
permitidos en los DIN 580.

B Material forjado 1.6541, acero
aleado y templado, y 100 %
sometidos a ensayos de par-
ticulas magnéticas, segun
normativa EN 1677-4.

Cancamo STARPOINT VRS-F en
rosa

El cancamo STARPOINT se entrega
con una llave acoplada que per-
mite el montaje sin herramientas
adicionales. Una vez enroscado se
puede retirar la llave y el cancamo
queda libre para ser posicionado
en la direccion de la fuerza (Tipo:
VRS-F).

Llave alternativa:
Llave tipo acodada de 6-cantos.

VRS-F Bloqueado

AE_F 4

Ajustable

Fig. 10 Factor de seguridad

M Factor de seguridad 4:1.

M Material en cual se va a enros-
car el cancamo debe ser como
minimo >5235JR/St 37.

B Avellanado maximo del agujero
roscado = diametro nominal de
la rosca.

M Al usar el cancamo siempre se
debe revisar que la tuerca este
bien asentada y bien apretada.

M El cancamo
VRS, al estar =
completamente
enroscado
apretado, Jebe
ser capaz de
girar libremente
en 360°

B Antes de aplicar la carga, posi-
cionar en direccion de la fuerza.

M Elemento protegido por patente.
Patente europea: EP 654611.

M Tuerca hexagonal interna,
imperdible y 100 % inspeccio-
nada en busqueda de fisuras.



3.11.4. Estribo de carga atornillable.

| Estribo de carga atornillable - VWBG-V - ﬂ RU D@

fl" | Abatible/ Rodamiento de bolas

Fabricado segun la Directiva sobre maquinas 2006/42/CE
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Modelo F-vario, mu Ajustable a la o Bl
100 % ensayado (caso mas direccion de tiro. Tiro recto.
desfavorable) Valores en () Elevacion a tiro

vertical

y suministrado
con tuercay c €
arandela.

Fig. 11 Estribo de carga atornillable



3.11.5 Roscas y longitudes del estribo de carga atornillable

Designacién MU A B C D Fatand. Rearo K M T X N° de orden N° de orden
[tl [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] [mm] Stand. Vario
con tuerca y arandela
VWBG-V 0,3 M8 0,3(0,4) 8 31 29 30 13 8-102 28 8 76 18 7103720 8600330
VWBG-V 0,45 M10 0,45(0,6) 8 ]l 29 36 17 10-122 30 10 78 19 7103715 8600331
VWBG-V 0,6 M12 0,6(0,7) 10 49 35 42 il 12-140 36 12 107 19 7100180 8600332
VWBG-V 1,0 M14 1,001,25) 13 46 38 48 21 14-65 4 14 113 = = 8600337
VWBG-V 1,3 M16 1,3(1,5) 13 46 38 48 25 16-180 M 16 113 28 7100430 8600333
VWBG-V 1,8 M18 1,8(2,0) 13 54 35 62 27 18-83 55 18 137 - = 8600338
VWBG-V 2,0 M20 2,002,5) 13 54 35 62 33 20-223 55 20 137 30 7100800 8600334
VWBG-V 2,0 M22 2,02,5) 13 54 35 62 33 22-94 55 22 137 - - 8600334
VWBG-V 3,5 M24 3,5(4,0) 18 66 40 81 40 24-255 70 24 173 25 7100640 8600335
VWBG-V 3,5 M27 3,5(4,0) 18 66 40 81 40 27-92 70 27 173 = = 8600335
VWBG-V 5,0 M30 5,0(6,0) 22 90 50 99 50 30-330 85 30 2 32 7100650 8600336

*NOTA:

Puede suceder que, durante el uso, |a anilla del cancamo se emplace en una u otra posicion.
Por ello se facilita siempre la CMU que representa la peor posicion de tiro (dibujo X). i la anilla
se encuentra en una mala posicion de tiro (dibujo X), podremos cambiarla de forma manual a la
posicion del dibujo Y, y entonces aplicar las capacidades representadas en ().

X = distancia sin
rosca

Cancamo Giratorio:

B Puede ser sometido a carga en cualquier direccion, factor de seguridad 4:1.

B Capaz de girar bajo carga hacia el tiro vertical.

B No son adecuados para girar continuamente bajo carga completa (Trabajo continuo).
B De facil instalacion, tan solo es necesario disponer de un agujero roscado.

M Disponibilidad de longitudes de esparrago mayores a la estandar (Vario).

M También puede ser utilizado en agujeros pasantes.

M Los tornillos son sometidos a ensayos, al 100 %, mediante particulas magnéticas.

. Tratamiento corrud DT (20 veces mas eficaz que el galvanizado).

e yoger cortectamente fa onglud de aosca M Anilla de suspensicn de alta resistencia, segun la normativa EN 1677-4,

F-Vario: Espesor de plancha de 50 mm, y agujero en M 20; altura : ?ecubrlmlenm de plgmentos en polvo rosa ¥y gah‘amzado' -

de la terca 22 mm, espesar de la arandela 3 mm, ademds del os modelos a suministrar con mayores longitudes de rosca, se suministran con arandela y tuerca.

excesa necesario del tornillo 5 mm (2 x paso) M Los VWBG-V y los VWBG, también estan disponibles con roscas en pulgadas.
Modelo a pedir: VWBG-V-2,0 M20 x 78.

Fario
puede ser 0 a pedido

X=

1

Tabla 3 Roscas y longitudes del estribo de carga atornillable



3.11.6. Factor de seguridad del estribo de carga atornillable.

factor 4od

segurl
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dire¢"°n

0A 1451016

Sicherheit gepriift
tested safety

Max.
longitud,
con
tuerca
a«ande{a

H _max
L max

Modelo
estandar

C€

360°

Fig. 12 Factor de seguridad.

3.12 Limpieza
Limpiar cuidadosamente las superficies de cierre, tapas, orificios de ventilacion y planos

de separacion, utilizando los limpiadores y Gtiles adecuados. Por ejemplo, un sistema de
limpieza industrial del tipo "dry-ice" (proyeccién de un chorro de particulas de hielo seco)
como el Power DFX de Husky, puede resultar muy ventajoso para acelerar el proceso y
la profundidad de la limpieza, al tiempo que se evita el uso de disolventes agresivos. Si
el usuario no dispone de este tipo de sistema de limpieza basado en la proyeccién de
particulas de hielo seco, se recomienda la utilizacion de gamuzas de limpieza suave, no

abrasiva, a fin de reducir las posibilidades de dafar o redondear los cantos afilados.



Objetos como por ejemplo cepillos de nylon o Utiles de madera podran ser utilizados.
Una contaminacion grave puede requerir un desmontaje completo y todo tipo de residuos
presentes debidos al proceso de limpieza deberan ser eliminados de la cara del molde.
Los disolventes para limpieza deberan usarse con moderacion a fin de prevenir la

eliminacién del lubricante presente en las areas de dificil acceso.

3.12.1 Trapo industrial

Los trapos, por su composicion y caracteristicas se pueden utilizar en cualquier campo
de la limpieza industrial. Dependiendo del sector a que vaya dirigido o el uso que se le
vaya a dar a los trapos industriales, necesitard una calidad determinada; diferente

composicién, textura, poder de absorcion y de limpieza.

Fig. 13 Trapo industrial.



3.12.2 Fibra
Por su composicidn y caracteristicas se pueden utilizar en cualquier campo de la limpieza

industrial, por lo general es implementada, para remover oxido, sarro, que no se remueve
facilmente con trapo a la hora de estar limpiando los moldes.

Fig. 14 Fibra.



3.12.3 Alcohol Isopropilico

El 2-propanol, también llamado alcohol isopropilico o Propan-2-ol en la homenclatura
IUPAC, es un alcohol incoloro, inflamable, con un olor intenso y muy miscible con el agua.
Es un isémero del 1-propanol y el ejemplo mas sencillo de alcohol secundario, donde el
carbono del grupo alcohol esta unido a otros dos carbonos.

Cuando este alcohol se oxida se convierte en acetona ya que los alcoholes secundarios
se convierten en cetonas (a diferencia de los alcoholes primarios que se convierten en
aldehidos).

Es implementado en el mantenimiento de moldes rociandolo dos o tres veces sobre

ambas caras del molde, y limpiando con un trapo limpio o fibra, dependiendo el grado de

OH

suciedad u oxidacién que tenga.

Fig. 15 Formula Molecular



3.13 Lubricacion

La lubricacion o lubrificacion es el proceso o técnica empleada para reducir el rozamiento
entre dos superficies que se encuentran muy préximas y en movimiento una respecto de
la otra, interponiendo para ello una sustancia entre ambas denominada lubricante que
soporta 0 ayuda a soportar la carga (presion generada) entre las superficies enfrentadas.
La pelicula de lubricante interpuesta puede ser un solido, (por ejemplo, grafito, MoS2) ,1

un liguido (grasa) o excepcionalmente un gas.

3.13.1 Grasa Lubricante

Las grasas lubricantes pueden definirse como solidos o semifluidos resultado de la
dispersion de un agente espesante en un liquido lubricante. En tanto que no pueden
decirse exactamente liquidos o solidos, se identifican como sélidos plasticos con
propiedades visco elasticas. Contienen del 65 al 95% en peso de aceite lubricante, del 5
al 35% de espesante y del 0 al 10% de aditivos (liquidos y/o solidos). Dependiendo de la
cantidad de sélidos, el producto resultante se clasifica como grasa (< 10% sélidos),
grasa-pasta (del 10 al 40% de solidos) y pasta (>40 % sélidos).

Fig. 16 Grasa Lubricante



3.14 Checklist
La lista de chequeo, como herramienta metodoldgica estda compuesta por una serie de

items, factores, propiedades, aspectos, componentes, criterios, dimensiones o
comportamientos, necesarios de tomarse en cuenta, para realizar una tarea, controlar y
evaluar detalladamente el desarrollo de un proyecto, evento, producto o actividad. En
otras palabras, se entiende por lista de chequeo (checklist) un listado de preguntas, en
forma de cuestionario que sirve para verificar el grado de cumplimiento de determinadas

reglas o actividades establecidas con un fin determinado.

fl e CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A

Facha T
Fesl 2

Hora g ida
Hova e Firad ok
Rb. i MOLDE

o i FARTE

hbrnbre cal aPare

MANTENBIENTO TFOA

Resultade de Revision (1, NO & NA)

APLICACICH

Fig. 17 Formato de Checklist



CAPITULO 4: DESARROLLO

4.1 Conocimiento del area

El centro de trabajo que es sujeto a estudio se encuentra ubicado dentro del edifico
A (véase: Lay out de la planta; Fig. 4.1), cuenta con trece lineas de ensamblaje para
diversos clientes, principalmente, Sensus, Hologic, Ventana y Axis por mencionar
algunos.

f\r]ﬂ

Edificio B

Edificio P I | " IRSr="
G
F
E

@ C

Edificio A

Fig. 18 Lay out de Flex Aguascalientes




4.1.2 Edificio “P”

Definicion de areas y responsables de cada una de ellas.

FiBETacion
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de 252470

1.- David Cespedes
2.- Gerardo Salinas.
3.- Javier David.

4.- Edgar Ruvalcaba.
5.- Abel Calzada

6.- Cesar Macias

7.- Alan Velasco.

19 Lay out Del edificio "P"
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4.2 Organigrama del taller mecanico

Martin Villafafia

Armando Reyes
Isidro Vera
Juan Reyes

Jose Gonzales

Antonio Barba

Victor Jaime
Jose Ortega

Carlos Zapata

Fig. 20 Organigrama del taller mecénico.

Miguel de Lira
Abel Calzada

(Gerente)
Hector Gutierrez
l | (Compras )
Armando Jara Hugo Mendoza
(ECO’s y mtto. Correctivos ) (Sup. Mtto. Preventivo )
|
: | [ 1
Alfredo Diaz | Mtto. TipoA | Mtto. Tipo B | | servicio a maquina
Luis Perez | |
- Antonio Trinidad Vicente Gamez » Salvador Castafeda

flex




4.2.1 Delimitacion del proyecto

Actualmente, la empresa Flextronics Manufacturing, Aguascalientes S.A. de C.V.
particularmente en el area de plasticos donde se cuenta con 40 maquinas inyectoras de
plastico, encargadas de elaborar distintas piezas que son trasladadas a otras areas de
la misma empresa para la fabricacion de diversos productos.

Para la elaboracion de estas piezas, existe un molde especial segun sea el caso,
teniendo un total de 350 moldes y todos fabrican una pieza diferente, almacenados todos
en el Taller Mecanico del area de plasticos, donde ahi se les aplica su Mantenimiento
preventivo 0 su reparacion segun la condicion en la que llegue el molde. Hoy en dia no
se cuenta con una metodologia adecuada para dar seguimiento al Mantenimiento
preventivo de estos moldes, causando asi pérdidas de tiempo significativos en las lineas
de produccidén porque los moldes aln no estan en las Optimas condiciones para volver a
ser montados y continuar con la produccion. Se pretende desarrollar un nuevo sistema
implementando Checklist individuales para cada molde, obteniendo asi un apreciable
control del Mantenimiento para que haya un mejor flujo de moldes en el Taller Mecanico,
asi mismo fomentar la disciplina en los técnicos que son los encargados de realizar este

servicio.



4.3 Cronograma de actividades

(Funcionamiento,
Especificaciones, etc.)

Actividades Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Conocimiento de las maquinas
inyectoras de plastico

Inspeccionar estructura general
de los moldes.

Funcionamiento de los moldes,
piezas, complementos,
actuadores, analisis (Ensamble
y desensamble de los moldes)

Evidencias Fotograficas vy
anotaciones del proceso de
ensamble y desensamble

Realizar los primeros bosquejos
del nuevo formato del checklist

Valoracién y aprobacién del
nuevo formato del checklist

Implementacion  del  nuevo
formato del Checklist a los 350
moldes.

Tabla 4 Cronograma de Actividades




4.4 Plan para realizar checklist

Se elaboré un plan mensual donde se estaria actualizando diariamente con los checklist realizados durante ese dia,

reportando al asesor mensualmente el Status.

4.4.1 Primer Status Mensual

En la tabla 5 se muestra el primer mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist)

01{02|03|04(05(06|07|08|09|10|11{12(13|14|15|16|17|18{19|20|21(22|23|24|25|26(27|28|29|30|31
jul | jul [ jul | jul | jul | jul | jul] jul] jul | jul{jul{jul|jul|jul{jul{jul{jul|jul{jul{jul{jul{jul]jul{jul]{jul{jul{jul|jul]{jul{jul|;jul

Fecha 18/18|18|18(18|18|18(18|18|18|18|18(18|18|18|18|18|18|18 (18|18 |18|18|18(18|18 (18|18 |18 (18|18
Programa

do 3/3|3(3(3(3|3(3|3(3|3|{3|3|3(3|3(3|3|3(3|3[3|3|3|3[3[3|3|3|3]33
Real 0/(4|5/4|5|/5/0]0|4|3(4|3|(4|]0[{0|4|3(4|4/4|]0]0|4|4|2|4|3|0|0|3]5

Tabla 5 Primer Status Mensual.



Primer Status mensual como se indica en la grafica 1 mostrando los checklist programados contra los checklist reales.

Realizacién de Check List de Mtto tipo "A"

== Programado
== Real

Grafica 1 Primer Status Mensual



En la tabla 6 se muestra el primer mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado (Checklist)

01{02|{03|{04|05|06|07|08|09|10|11(12({13|14|15|16|17|18|19(20(21(22(23|24|25|26|27|28|29(30|31
jul [ jul [ jul [ jul [ jul {jul {jul | jul | jul | jul|jul|jul|jul {jul {jul|jul|jul{jul{jul|jul|jul|jul|jul {jul{jul|jul|jul{jul{jul]jul|jul

Fecha [18|18/18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18|18

P
Acumula
do 5|8 (11(14(17|20(23|26(29(32(35(38(41|44|47|50|53|56|59|62|65(68|71|74|77|80|83|86|89|92|95

R
Acumula
do 5|19(14|18(23|28|28|28|32|35|39|42|46|46(46|50(53|57|61|65|65|65[69|73|75|79|82(82|82|85|90

Tabla 6 Primer Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Primer Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la grafica 2

Realizacion de Check List de Mtto tipo "A"

acumulado

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

=¢=P Acumulado

== R Acumulado

01-jul.-18
03-jul.-18
05-jul.-18
07-jul.-18
09-jul.-18
11-jul.-18
13-jul.-18
15-jul.-18
17-jul.-18
19-jul.-18
21-jul.-18
23-jul.-18
25-jul.-18
27-jul.-18
29-jul.-18
31-jul.-18

Grafica 2 Primer Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Avance Mensual ver grafica 3

STATUS DE CHECK LIST MTTO TIPO "A"

90; 26%

260; 74%

B CHECK LIST COMPLETADOS
B CHECK LIST PENDIENTES

Grafica 3 Avance Mensual




4.4.2 Segundo Status Mensual

En la tabla 7 se muestra el segundo mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist)

01

ag

18

02

ag

18

03

ag

18

04

ag

18

05

ag

18

06

ag

18

07

ag

18

08

ag

18

09

ag

18

10

ag

18

11

ag

18

12

ag

18

13

ag

18

14

ag

18

15

ag

18

16

ag

18

17

ag

18

18

ag

18

19

ag

18

20

ag

18

21

ag

18

22

ag

18

23

ag

18

24

ag

18

25

ag

18

26

ag

18

27

ag

18

28

ag

18

29

ag

18

30

ag

18

31

ag

18

Tabla 7 Segundo Status Mensual.




Segundo Status mensual como se indica en la grafica 4 mostrando los checklist programados contra los checklist reales.

Realizacién de Check List de Mtto tipo "A"

5
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3
== Programado

2 =f=Real

Grafica 4 Segundo Status Mensual




En la tabla 8 se muestra el segundo mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado
(Checkilist)

01|/02(03|04|05/06|07|08|09|10|11|12(13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30|31

ag|ag |ag|ag |(ag | ag|ag |ag ag |ag|ag |ag |ag |ag | ag |ag |ag |ag |ag |ag ag|ag|ag|ag|ag |ag ag|ag | ag|ag|ag

1818|1818 |18 |18|18|18|18|18|18 |18 |18|18|18|18|18 (18|18 |18 |18 |18 |18 (18|18 |18 |18 |18 |18 |18 |18
1010|1011 (11 |11|11|12(12|12 13|13 |13|14 (1414|1415 |15|15|16 16|16 |17 |17 |17 |17 |18|18 |18
%8|11(4}7|0|3|/6|9|2|5|8|1(4|]7|]0|3|]6]|]9|2|5|8|1]4]|]7|0|]3|]6|9]2]|5]|38
101010101011 |11 |21 (11|11 11|12|12|12|13 13|13 (13 |13|14|14|14|14|14|14|15|15|16|16
93|96/ 0| 0|0|3|60|3|6|6|6|9(2|5|/9]3|3|3[4|7|1]3|5|5|5]|]9|4]9]|3]|5

Tabla 8 Segundo Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Segundo Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la grafica 5

Realizacion de Check List de Mtto tipo "A" acumulado
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Grafica 5 Segundo Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Avance Mensual ver grafica 6

STATUS DE CHECK LIST MTTO TIPO "A"

165;47% B CHECK LIST COMPLETADOS
185;53% W CHECK LIST PENDIENTES

Grafica 6 Avance Mensual



4.4.3 Tercer Status Mensual

En la tabla 9 se muestra el tercer mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist)

01-
se

02-
se

03-
se

04-
se

05-
se

06-
se

07-
se

08-
se

09-
se

10-
se

11-

12-

13-

14-

15-

16-

17-

18-

19-

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

se
p_
18

20-
se
p_
18

21-
se
p_
18

22-
se
p_
18

23-
se
p_
18

24-
se
p_
18

25-
se
p_
18

26-
se
p_
18

27-
se
p_
18

28-
se
p_
18

29-
se
p_

30-
se
p_

18

18

Tabla 9 Tercer Status Mensual



Tercer Status mensual como se indica en la grafica 7 mostrando los checklist programados contra los checklist reales.

Realizacién de Check List de Mtto tipo "A"

3
== Programado

== Real

Grafica 7 Tercer Status Mensual



En la tabla 10 se muestra el tercer mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado
(Checkilist)

01-|02-|03-|04-|05-|06-|07-|08-|09-|10-|11-|12-|13-|14-|15-|16-|17-|18-|19-|20-|21-|22-|23-|24-|25-|26-|27-|28-|29-|30-

Se ([ Se |se |Sse|se|Sse|Se|[Se|Se | Sse|se|Sse|Se|se|Se |Se | Sse|se|se|Sse|se|Se|se|Sse|se|se|se|se|se|se

p- | PP PP PP PP PP PP PP P PP PP PP PP PP PP PP
181181818 |18|18|18|18|18|18|18|18|18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 | 18
191191920 20|20|20|21|21|21|22|22|22|23 |23 |23 |23 |24 |24 |24 |25|25|25|26|26|26|26|27 |27 |27

16 |16 |16 |17 | 17|17 18|18 |18 |18 |18|19|19|20|20|20|20|20 |20 |21 |21 (21|21 |21|22|22|22|22|22|22

Tabla 10 Tercer Status Mensual Programado Acumulado V.S Real



Tercer Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la grafica 8
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Grafica 8 Tercer Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Avance Mensual ver grafica 9

STATUS DE CHECK LIST MTTO TIPO "A"

122;35%

B CHECK LIST COMPLETADOS
M CHECK LIST PENDIENTES

228; 65%

Grafica 9 Avance Mensual



4.4.4 Cuarto Status Mensual

En la tabla 11 se muestra el cuarto mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist)

01
oc
t-
18

02
oc
t-
18

03
oc
t-
18

04
oc
t-
18

05
oc
t-
18

06
oc
t-
18

07
oc
t-
18

08
oc
t-
18

09
oc
t-
18

10
oc
t-
18

11
oc
t-
18

12
oc
t-
18

13
oc
t-
18

14
oc
t-
18

15
oc
t-
18

16
oc
t-
18

17
oc
t-
18

18
oc
t-
18

19
oc
t-
18

20
oc
t-
18

21
oc
t-
18

22
oc
t-
18

23
oc
t-
18

24
oc
t-
18

25
oc
t-
18

26
oc
t-
18

27

ocC

18

28

ocC

18

29

ocC

18

30

ocC

18

31

ocC

18

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

4

3

2

5

0

0

4

5

5

3

5

0

0

4

4

1

3

0

0

2

3

3

2

4

Tabla 11 Cuarto Status Mensual




Cuarto Status mensual como se indica en la grafica 10 mostrando los checklist programados contra los checklist reales.

Realizacién de Check List de Mtto tipo "A"

3
== Programado

== Real

Grafica 10 Cuarto Status Mensual



En la tabla 12 se muestra el cuarto mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado
(Checkilist)

01({02|03|04|05(06|07|08(09|10|11|12|13 (1415|1617 |18 |19|20|21 (22|23 |24|25|26|27|28|29|30|31

oc|joc|oc|joc|oCc|joCc|joCc|oCc|oCc|oCc|oOoCcC|joOC|fOC|OC|OC|OC|fOC|OC|OC|OC|OC|fOC|OC|OC|OC|OC|fOC|OC|OC|oOC]|oOC

1811818181818 18|18 |18 |18 |18 |18|18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 | 18|18
28 128(28(29(29|129|29(30|30|30|31(31(31|32(32(32(32|33|33|33(34|34|34|35|35(35|35|36/|36|36|37

231232324 (2412424 |25|25|26|26(26|26|26|27 |27 (27 |27|28|28(28|28|28|28|29|29|129|29|29|30|30

Tabla 12 Cuarto Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Cuarto Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en

la grafica 11
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Grafica 11 Cuarto Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real



Avance Mensual ver grafica 12
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4.4.5 Quinto Status Mensual

En la tabla 13 se muestra el quinto mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checkilist)

01-

02-|03-|04-|05-|06-|07-|08-|09-|10-|11-|12-|13-|14-|15-|16-|17-|18-|19-|20-|21-|22-|23-|24-|25-|26-|27-|28-|29-|30-
No | NO[(NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|NO|nNO|nNO
A I B IV B B I e Y I Y N B I I Y I I I I e Y IV B I I Y2 B Vo IV VA IR VAR IAYE
18118 |18 |18 |18|18|18|18 |18 |18 |18 |18|18 (18|18 |18 |18 |18 18|18 |18 |18|18 |18 |18 |18 |18|18 |18 |18
31333333 ]3|3]3]3 313333 [3]3]3 313|333 ]3]3 3
410]0]0)]3]3|3|3|]2]0]0 213]3/4]0]0)]0]4 4/14]0]0)J]0]0]0O0 0

Tabla 13 Quinto Status Mensual.



Quinto Status mensual como se indica en la grafica 13 mostrando los checklist programados contra los checklist reales.
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En la tabla 14 se muestra el quinto mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado
(Checkilist)

01-|02-|03-|04-|05-|06-|07-|08-|09-|10-|11-|12-|13-|14-|15-|16-|17-|18-|19-|20-|21-|22-|23-|24-|25-|26-|27-|28-|29-|30-
no |no |no|no|no|nofno|fno|no|no|no|no|nofnofno|no|no|no|no|no|no|no|no|no|no|no|no|no|no|no

1811818 |18 |18|18|18|18|18|18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 |18 | 18| 18
37|37 |38 |38 |38|38|39|39|39|40 |40 |40 |41 |41 (414142 |42 4243|4343 |44 |44 |44 |44 |45|45|45 |46

3030303031 /31|3132|32|132|32|32|32(32(33(33(33(33(33|34|34|34|34|34|34|34|34|34|35/|35

Tabla 14 Quinto Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real




Quinto Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la grafica 14
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Avance Mensual ver grafica 4.15
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4.5 Actividades realizadas adicionales al proyecto

» Apoyo en la realizacion de MPI (Manufacturing Process Instructions)
» Apoyo en la realizacion de SOP’s (Standard Operation Process)

SOP PROCESO STANDARD DE OPERACION

flex.

IGUDOMID4-2 Rae ©
FECHA DE EDICION - On File Flex Q ICFELEVENTO: GEN NI SOP00087 C
ORGINDOR: Anwno Flores Mannez DESCRIPCION DEL PROCLICTO : Moides de inyecdion
OPERACION:  Manerimiento Prevertivo pra Moldes N0, CEPARTE: TODOS
PAGINA: £ans

CLEENTE : TODOS

ATOC

Si se encuentra con una duda o
detalle favor de comunicarlo al
supervisor inmediato.

D OPERACION

25 .- Colocar el molde sobre la base, asegurandose de que
este perfectamente aineado como como ko indica Iz fig. X
28 .- Utiizr una incognits para abrr 2l molde , con el efeco
de la pdanca la base del abridor comenzara a despbzarse
como en I3 fig. Y 27 .- Sujetsr &l punto de 3poyo yaplicar | Azegunizeque aste parfactama e

fuerza para que 13 base que sostiene & molde comience 3 alineado
deslisarze poco 3 poco, como seindica en s fig AA28

de una incognita

Abrir ligaamants el mokleconayuda I

‘ VERIFICACION
NIA

‘ SEGURIDAD. SALUDY MEDIO AMBIENTE

4 . Tomarel punto deapoyoy jabik
Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas, anillos,

pulseras, mangas sueltss u otros objetos que pueden ser
f3ctor de riesgo durante |3 operacion, apag I3 Juz de su
estacion en horas no productives. Utlizar equipo de
segunidad: 1.- Zapatos 2- Lentes 2- Guantes de resstence
mecanica 4.- Guantas de nitrilo (Estos guantes sedebende

g

Fasarag;

usar cada vez que s2 manipule un quimico, como &l Herramentss Materiaks
ranswese). 5.- Bata de dgodon. cm__ Ném. de Dexcipe o Torgee e i [Cansmd | No D nipe
Barap pices W& WA _|011m003 =

Lizve oien

MANOT3 dvode
A ! W&
VA NiA NiA

M

17 P 1 B
L7 P [ B

WA
Pmbador de micras NA
Thermo de agus NA
NA

Manguems de aliapres

N
N

b

WA NA NA

Fig. 21 Proceso Estandar de Operacion (SOP)
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AGLOOWIA-2 Faw. €
FECHADE EDICION : On FleFaxQ
ORIGINADOR : firtorio Fores My traz

OPERACION : Martonimionto Frevenihvo parm Molox

$OP PROCE 30 STANDARD DE OPERACION

CUENTE:

IVELEMENTO :

DE CRIPCION DEL PRODUCTO ©
NO.DEPARTE:

TODOS

GEN NS SOPIDOSTL
MioiGes G0 Ivecdon
TODOS

i 1cde8

A .

Si se encuentra con una duda o
detalle favor de comunicarlo al
slgflervisor inmediato.

OPERACION
1. Wi o mode 3 que e le dar merenimien o con
numero locs que comienza con 3 letmes y rumero
consecutvo locszado en b esquing superior demda o
i zguiercs de s parte §a ded mdde, comovemos enla
§g. A 2. Tener alamano o check ist AGU-EQM4010 que
e llenam adecusdamente de acuerdo alos pamos 3 segur
por of Proceso Estirdar de mantenimiento a mades,
asegurace dequelsheramertasulizresioon
condicones aptmas pora rabagr y que este b degrasa,
3. HenSiicyr los ermvases quimicos 3 ulizy en elpoces
de manienimieno y asegumirse de que ks ciquetes de
e feasan de riesgos zaan legties. Remgars s
e Squetas de los envases quimcos semansdmete = se
encuentan nolegbles o en myl estxdo, evite manipdar os
ervases con ks manos mosminedas de gass. ver §g. D1
4.~ Remnawer el candado de wior rgo suskayendo tomillos.
alen wer fig. B, = o candada e pequeiolo pademas
deizer fusca un lad coma vermos en la §g. B, removes por
compieto canda es muy gende o e wn detialb pra
resdizr el martto adecado. 5. Seporar made ulizando
bara o desyrmador plno insertindolo en las
esqunesisots matadas en & ig. AyB o en las Istosdes
ded maide. 6.-Una vez abero of made, tenemnos aouesto
camedn y cavdad ver ig. C, con un rapo y sahvodesan se
limpiaran s carars del molde {cavidad y corazdn), pemas
guiss y bues de pemas, removiendo pat culss y Reiduas
de: gras como vernos en §g. D.

. VERIFICACION
Actrrese de la legbiidad de oz conenedares
a5 como el buen estado da s heramonaa
uliizy.

‘ SEQURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar of Gaballocomd 0 Mecogicn. 1o Ll Guienas. anilios.
PUSEmE, MAngas S.0IS U oG ODIGNNE QUG PUGCEN 567 tdor
00 riesQ0 drante I3 0peradon. 3030 12 1Lz de Suestacin en
PiOr % 10 procuivas . URHZY eauipo 00 SeQuided. 1.- Zapatos
2. Lorkes 3 .- Guanios 00 resifencia macanics 4.- Guartes co
ritilo (206 QANS %0 CebN G0 LA CA0R W2 OLe 20
manipude Un aumioo, como o rarswase) 5.- Batace algodon
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ra gl
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Fig. 22 .1 Proceso Estandar de Operaciéon (SOP)
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fl ex MPI  INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA @ ARKT€

AGU-OCIM004-1 Rev. D CLENTE : ARISTOCRAT
FECHA DE EDICION:  On fileFlexQ IVELEMENTO :
ORIGINADOR : Antonio Flores Martinez DESCRIPCION DEL PRODUCTO:  Cabinet ARC
OPERACION : Asegurar Gabinete a Tarima NO.DE PARTE 126128_0681

PAGNA: 1 DE 1

ATQC

NA

OPERACION

1.- Tome una tarima 042F01281 y coloquels en &l pso cerca de s
plstaforms, para que pueds recibir &l gabinets que fue previamente
habiltado con los casters y niveladores, . Asegure que Is tarima esté

i con las cavi haci strés, comose
muesta en ls ayuds visual.
2- Sostengs frmemente &l marco de la plstsforms, para retirar el
seguro que mantiene & gabinete acostado sobre ls plataformay,

a bajar | T sobre la tarima.

3.- Una vez bajado elgabinete sobre la tarima, localice y slinie los
barrencs que lleva ls tarima contra los barencs de b base del
gabinete, ver ayuds visual.
4.- Asegure el gabinete a la tarima colocando 2 tornilles 010F00421.
Apretar tornillos 8 un torque de 70 Ib-in.

. VERIFICACION

cavidades
cuadradas
hacia atras

NA

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas, aniles,

pulseras, mangas sueltas u otros objetos que pueden ser Herramientas Materiale:
factor de riesgo durante la operacion, apagar la luz de su @
estacion en horas no productivas. Item| Num.de Hta Descripcion Tomue ttem Cantidad | No. de Parte
1 - Desam ador N eumatic 70 lb4n 1 1 042F 01281
Equipo de seguridad. Utilizar lentes de seguridad, guantes 2 = Dado 172 = 2 2 010F 00431
anticorte, bata y zapsto de seguridad. 3 _ Plataforma N @ O 3 = -
4 - - - 4 - -

Fig. 23 Instruccién del Proceso de Manufactura (MPI)
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Capitulo 5: Resultados.

Con la colaboracion del departamento de calidad se recolectaron varios datos durante un periodo de tiempo de 4 meses,

demostrando las fallas que ocurrian en la linea, en la zona de entrega, y a la hora de que los técnicos desarrollaran un

mantenimiento preventivo a los moldes de inyeccion de plastico.

5.1 Moldes inspeccionados en el mes de agosto.

Inspeccién moldes con mantenimiento
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Grafica 16 Inspeccion de moldes agosto del 2018



Defect
Cables mal ponchados
Limpieza

Pines sueltos del C1
Caja DME floja

Tubo danado

Conector Golpeado

Conector del hot runner
danado

Resortes quebrados
Resortes de diferente
longitud

Resortes quebrados
Conector del hot runner
danado

pines sumidos

Ajuste de levas

Grasa contaminada
Actualizar fechador

Falta de puente rapido

(0],

Acc

16,0%

Sum

25

28%

36%

44%

52%

60%

=

64%

=

68%

72%

76%

80%

84%

88%

92%

96%

Rk [RrlRr]R] ~, |k~

100%

Tabla 15 Fallas mes de agosto del 2018



Events

Cables mal
ponchados

Fallas en Mantenimiento

Limpieza Pinessueltos CajaDME Tubodafiado Conector Conectordel Resortes Resortesde Resortes Conectordel  pines

del C1

floja

Golpeado hotrunner quebrados diferente quebrados hotrunner  sumidos
dafiado longitud dafnado

Grafica 17 Fallas en Mantenimiento agosto del 2018
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5.2 Moldes inspeccionados en el mes de septiembre.
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Defect Oty Acc 5um
Suciedad en cavidaes 3 S0%

Cable del C1 dafiado

Mal configurado el C8 1 83%
Tope de expulsora flojo 1 100%
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Fallas en Mantenimiento
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5.3 Moldes inspeccionados en el mes de octubre.

Inspeccion moldes con mantenimiento
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Defect

espejo
Tips dafiados

Limpieza deficiente

Mal pocnchado de
terminales
Piezas en expulsora

Tabla 17 Fallas del mes de octubre del 2018



Events

0

Fallas en Mantenimiento

Manchas en Tips dafiados Limpieza Mal Piezas en
acabado deficiente  pocnchado  expulsora
espejo de terminales
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5.4 Moldes inspeccionados en el mes de noviembre.
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Defect

Limpieza deficiente
Mal ponchado de
terminales

Manchas en acabado
espeio

Tips dafiados

Piezas en expulsora

Fuga en valvle gate

3 33,3%

Sum

2 56%

1 67%
1 78%

1 89%
1 100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%

Tabla 18 Fallas mes de noviembre del 2018
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Capitulo 6: Conclusiones.

Conclusiones del proyecto.

Con el Analisis trabajado durante 500 horas de residencias profesionales dentro de
Flextronics Manufacturing, Aguascalientes S.A. De C.V. , se llego a la conclusion de
que se realiz6 un diagndstico de uno de los problemas mas comunes pero mas dificiles
de tratar y detectar el cual fue el proceso de gestion y control de mantenimiento
preventivo en el taller mecanico dentro de la empresa, por lo cual se implementd un
estudio ideando posibles soluciones para mejorar esta necesidad que se tenia, logrando
asi obtener mejoras desde la primera vez de implementar estas nuevas técnicas y
métodos obteniendo con ello como beneficio una considerable cantidad de
mantenimientos realizados adecuadamente sin ser rechazados por la figura de calidad,
ni provocando paros en la linea de produccién ya que son listas de facil aplicacion y
pueden ser utilizadas en cualquier fase de un proyecto o modificacion de una planta. Es
una manera adecuada de evaluar el nivel minimo aceptable de riesgo de un determinado
proyecto; evaluacion necesaria en cualquier trabajo independientemente de sus
caracteristicas. , se logro reducir los tiempos de mantenimiento ya que al solo contar con
los puntos criticos de cada molde, haciendo el proceso mas rapido y eficaz.

Son fundamentales para las empresas puesto que nos ayudan en la organizacion
empresarial, reduccién de posibles errores (generalmente humanos) y asegurar asi una
mayor seguridad de los procesos. Una simple forma de hacerlo consistiria en realizar un
checklist para evaluar los equipos de seguridad de la empresa para asi encontrar
posibles riesgos y tomar acciones para reducirlos. En cuanto a la normativa se convierte
en un importantisimo aliado. Por ejemplo, podemos incluir todos los requisitos exigidos
por la legislacion de nuestro pais y ver asi si los cumplimos o no. A la hora de pagar los
salarios también se encuentra con mas detalles los descuentos o pluses adicionales, es

una forma de organizacion sencilla.



En el caso de la empresa, se utilizan como ya hemos dicho para organizar, reducir
errores, automatizar y resolver problemas a distancia. De la herramienta obtenemos una
mayor productividad, eficiencia de actividades, mejora de seguridad y cumplimiento de
la legislacion vigente.

Nos permite sistematizar los elementos de la lista y especificarlos (cantidad, horario,
fecha, estandar de calidad... todo depende del checklist). Otra de sus virtudes es, que
nos permite conocer el progreso del objetivo, lo que facilita la organizacion y en qué
orden proceder a ejecutar las tareas. De esta forma, todas las partes de la organizacion
conoceran qué deben hacer y cuando y como. Al ser una herramienta tan sencilla de
usar y comprender, se puede usar como forma de comunicacion entre empresas que se
encuentren en diferentes lugares. Asi, se conseguird que se reduzcan errores a
distancia, estandarizar procesos y comprobar los elementos cumplidos de la lista.

En resumen, un checklist agrupa todos los elementos que se necesitan para cumplir la
tarea que nos hemos propuesto conseguir marcando esos elementos una vez

completados.



Capitulo 7: Competencias.

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

» Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos,
ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

> Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, apoyando al area de
Mantenimiento correctivo particularmente en el software de SolidWorks.

» Dirigi equipos de entrenamiento para la capacitacion de nuevo personal en el area
de plasticos.

» Supervisé a todo el personal del taller mecanico durante un periodo de dos
semanas, aportando nuevas estrategias de trabajo mejorando asi la comunicacion
entre el personal.

» Implemente un orden cronoldgico para la aplicacion de checklist, basandome en
el numero de disparos con los que llega el molde al taller después de terminar
produccién.

» Innové los checklist que tenia la empresa y disefié nuevos formatos para aplicar
un mejor mantenimiento preventivo a los moldes de inyeccion de plastico que se
almacenan el taller mecanico para asi optimizar tiempos, y evitar rechazos por

parte de calidad.
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Esta lista de asistencia se le entrego a cada uno de los técnicos para que firmaran y estuviesen enterados de
que entrarian en rigor los nuevos checklist customizados para el mantenimiento preventivo de moldes de

inyeccion de plastico en el taller mecanico.
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Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

men Condicion dei molde a evisar APLICACION
piicar mpieza en Caras 06 Clere, a56urando que no -
1 [tenga residuos de plastco ni grasa cegradad: Si APLIGHR | MPIEZA Y ERRRAGION

7 |Pcer imeza en venteos, ssegurands qus esen Ioes| S
e residuos de plastico [

Verificar que 1os fios y esqunas de 1a figura de 1a cavidad

2 {
N —— B
Verihcar s ene sigin daf. (Espectica? cus)

5108 necosao naceruna paracion, Dase /J
| A

[Roicar Impieza y IUbCacin 6n pemos guias y 1azes,
verficando que o tengan grasa degradsda S

-

Verfear qus 6T aca Sxpueora o SxAtan calnaas & =
5 {partes plastcas que ta costuyan \
o o oo G o wesrs

Mo  conactor no asten otos y peltzcads y
&' |revisa cue on pinee hambra no seten sence on caso s | f\/ 1)
sreseriar duo apscar eparacin o cambio

Vericar que 1as lerminales 6ol sistema 66 protecan de.

moide esten compistamente fijas, en caso de estar flojas. =
sprotar yio ponchar termingies i
orficar o8 Coneciores Gal valve gate qus 7o esfen 10108

o fisurados, si estan rotos o fisurados realizar cambio,

[STel moKe 03 G0 Colada cakents, AOGUrate QU 108

conetores, pines y carcaza del hat ruer no esten rotos
y/o fisurados, si presentan sigun dafio proceder 8 su

aondlo ]

[Asogurar un o GeslzZamiento en 1as BCCONES 10rales

1 .
En caso que se actven mecanicamer I}

evosas o 6 Eibedo o WA el 3 P
1 oo s yrosn o 17 encarosonr o | A J 3 cawaio ot oS
1 agio mencionsdo meceso

et ave o o s goess B
12 fuordes no ston cetormados NO

e E - T T ms

13 |da' pare ) Si
i 8 oSS SO o5 S =

1 0gurarse que el lechador sea legibie y este actuaizado ‘(‘, ]
o oA T T T T S

s Sh
Vo R B e e | o

i o vt 80 s o0 o conecir o soseres| S

ales 1

i 8 8 e S RS ST S

17 |veafitado

-

3
k=

A || AL v/

> 7 T i

flex
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CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

| Tumo: / ~ Y I

A, A

[Hora de Inicio: 2 o

Hora que Finalizé:
No. do MOLDE:

No. de PARTE: INV-SM50500339001-8
Nombre de la Parto: SHELL LOWER POTTING
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

e Condicion dei moide arevisar APLICACION

[Rpicar impiaza en Caras G0 CRITS, A50GUFANG0 QUE 10
1 ienga resduos de piastico ni grasa degradada -

(Rpicar impeza en venieos, asegurando que esten Ikres|

2
e residuos de pigsico
[ Terier aum 1 fosy coauinas e T igra 4o ' covid
<
n jan ningun dafo Z
[ [Vetfcar s ene aigun aafo. (Especiicar cuai)
a1 5108 necesario hacer una eparacin. Descrn
st brevemente
[Aplicar impieza y brcacion en pemos quias y 1azas,
4 [venficando aue o tengan orasa degradada g
erear qut & 18 PaCE ExpuRora 1o Gustan ComaN §
8 [oartes piastcas quo a obsinuyan ¥

Revaar o S51ema 0o pratecon 0o mOde, Jegurancote

aue micro, ames y conector no esten rotos y peliacados y

& |reviar que fos pines hembra no esten ablertos encaso de | 5
presentar dato apicar reparacion o cambio

[Voriicar que 1as termnaies a8l s16ma g6 prolecaon e

7 [moie asten compioamente s, en caso do osar foas | 5/
apretar ylo ponchar termnaics. ¥
erfcar s caneciores el valve Gal Que 70 85187 o103

8 o fisurados. s estan rotos o furados realzar cambo V4 %
7o e €4 G Calada CaEnE Asequrae U0 167

o |conelores. pros  carcazadet ot e no estn s

/o fisurados, s presentan aigun dafo proceder a su
cambo

[Rsegurar un Tbre desIZamiento on 128 4cCones aieraes.

En caso que se activen mecinicamente)
[Asegurate que el bebedero no (enga residuos G PIaSTCo,

11 [copes, rayasy radio de de 112" Encasodetenerastoo | 5~ !
jue no tenga el radio mencionado apicar corececion
[Asegurar que el arflo centrador N0 1enga gopes y sus

12 |borces no esten deformados. 57
Veriicar que o1 candads e¥is Ben 56GUrado (parte movi =

13 |deta pane fja) 5,

T4 |Foeaurares s ol Techador sea egeiey evis sctaizado

L

[Verifcar 13 conhguracn 0a 13 meroe $6gG 10 abia

= C 7 >
[Verficar ' Refrgeracien. £ caso de que & maide tenga (

46 [puente fo o extension de tbo en ol canector yo acciones | S,

aterales

[Reagurarse que a1 inal Gel mantenmient €l moide este
17 [veafiiade.

- A

)

b

Nombre y Firma ce quién (0 reatizo

flex
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2
fle CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

FechaZ2, —20/y__|_Tumo: 4

Realizé: A lyon

[Hora de Inicio: {(0:0 ©

Hora que Finalizo: 1/ - 0O

No.de MOLDE:  INV0S&

No. de PARTE: INV-5393100639002-8

Nombro de la Parto: Model 550 C-CELL BATTERY HOLOER (ESSAP]

MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revi

n (S, NO & N/A)

ew Condicndetmalde a revar ApuCACION
RPvcar Tpiaza en Cara da GATe, 330guranda Qon 7o
1 |tenga residuos de plastico ni grasa degradada S
Rpicar Tmaza e veniaos, swegurands que v T6res
z X

_""_"L’.’:‘&’i‘.k_.
[Venficar que fos flos y e3qunas d¢ 1a Fgura e & caviaad|

como de ios corazones no tengan ringin daio
[Vercar si bene algin dano. (Especficar cual)

34 |51 ¢5 nocesand hacer una reparacién, Describe
brevemente.

[Rpiicar impiza y Ubrcacon on pemos guias y (azas.
Versicando aue no tengan grasa degradada 5

-

[Veriicar que en 18 placa Expuisora 1o exsian coladas o =
partas piasticas que la obstruyan S

[Revisar ef sistema de proteccion Ge molde, asegurandoe
que micro, ames y canector o esten rotos y pelizcados y y
revisar que los pies hembra no esten abiertos en casode| ¢
presentar dafio apiicar reparacén o cambio

Veriicar que 1as terminales doi s1s16ma 06 proteccion e
[moide esten completamente fjas, en caso de estar foas | ¢~
apretar yio ponchar terminales

orcar Tos Conociores Gal VAN 0318 QU 10 Bsr o107
8 |0 tsurados, si estan rotos o fsurados reaizar cambio »

[STe a6 65 6a calaga carente Aseguralt qus 10

contores, pres y carcaza del hot runner no esten rotos

y/0 fisurados, si presentan aigun dafo proceder a su s
1o

[Rsapurar un bre desIZamients 67 135 acciones lateraies. 3

1 st

(En caso que se actven mecanicamente)
[Asegurate que el bebedero no tenga residuos de PIastco, N
11 {golpes. rayas y radio de de 112" En caso de tener dafoo | ¢y
oue no tenga el radio mencionado apicar comeccei

scourar que & anilo Cenirador no 1enga gopes  SU% :
92 {oardes no esten deformacos s

[Vercar que &l Candado este bien asegurado (parie movi
13 |dea parte fja)

[Rsegurarse que o fechador sea legbie y 6316 SctuaIzads

[Verhcar 1a contguracin e 105 micios 56gun 1 13bia

Verfcar a Refgeraaion. En casa 38 que 8 olde 1678
16 [puente fo o extensién de tubo en el conector ylo acciones
[aterales

(Rsegurarse que 3 final Gel mantenmient el moige este
17 |Veaitago.

L

4

ASEGURAR LOS MICROS

ASEGURAR BUENA LIMPIEZA Y LUBRICACION

A(\ Xor\ 63 ®

Nombee y Firma de as
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fl (=4 CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Fecha: '3 ~Agg =203 Tumo: |
Realiz6: A\ Naglaon ¥ ponw=*
Hora de Inicio: 4D @

Hora que Finalizb: 5 44 @&

No. de MOLDE:  INV053

No. de PARTE:

NV-5810512639001-8
Nombro do Ia Parte: ELECTRONIC REGISTER FACEPLATE (E Register]
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

TEm Condicidn del molde a revisar APUCACION
FicarTmpieza e cares G6 Gere, $30gurando U T S
1 enga rescuos ce pidsto  grasa asgradad Sy
5 [Foicar impeza o vertecs. ssequrands awe ewen ] -
oo osuos do pdstco sA
Veriicar que fos fios y Ssqunes o Faura 3o s cavid] 0
3 Ky)

como de 1os corazones no fengan ningun dafto
Verifcar si tine aigun dano, (Especiicar cual)

S es necesaio hacer una reparacion, Describir
brevemente.

giicar impieza y IUBACacin 6n pemos guas y tazas, =

4 [verificando que o tengan grasa degradada &
[Verficar que on 1a placa eXpulsora o 6Xstan Coladas o .

6 |pactes piastcas que la obstruyan. S\

[Rovisar of S5518ma 06 Proeccion G MoIde, asogurandote
que micro, ames y conector no esten rotos y pelizcados y s
revisar que ios pines hemsra no esten sbierios en casodo| =)’
presentar daic apicar reparacon 0 cambio

Voriicar que 183 terminalcs ol siiema G protecaion 4o
Imoico esten completamente fjas, n Caso Ge estar floas.
apretar yio ponchar terminales: s1
Veriicar 108 Coreciores el vave gare ue no esten roios

8 o tsurados. si estan rotos o fisurados realzar cambio. %)

761 mos 5% do colada calonte ASegurate Gue 108 5
conetores. pines y carcaza del hot unner no esten 10108

1o fisurados, s presentan aigun dano proceder a su k4
cambio

[Rsegurar un 10(e G8SRZamIenta en s BcooNes Iatoraies

¢ activen mecnicaments). _
[Asequrate que ol bebedero o tenga resKIus 06 PASHCD,

1 [ooven. s yado g0 12" Encosocnner s |
2. [scrons o even deformacion <

e e 1 andada e B eegredo e o T
13 |de la parte fia) 05,
v [Feewares e o Techagr e ey o S o,

s s Coriguracin 9 o8 G g0 i -
i 31

[Verficar a Refrgaracion. En caso 06 U of Moide (enga.

16 |puente fio o extensitn de tubo en el conectar ylo acciones $
ateraies E3]
[Rsogurarse que a inal Gel manteniTients ol moide este 7

17 |Veatiiado. sy

18 U u
- = A Bt | 2

1R

flex
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= £ CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Fecha Q- s o) 8| Tumo: 1
Realize: A /2 bo polimold
Hora do Inicio: € © (e

Hora que Finallzo: /(0
No.de MOLDE: _ INV0OZ

No.do PARTE: INV-5396100539003-8
Nombre de la Parte: CCELL

MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

e Condieién det moide 3 revisar APLCACION
[Apicar Impeza on Caras Gb Ciro, 8369urando GUe 7o T
1 [tenga residuos de pidstco i grasa degradada. s
2 |/ impeza en venteos, ssegurando que esien lbres T
S

se residuos e pisstico
[Verificar que o4 fi0s y esqunas de 1a figura de 1a caviasd

3 s

s
ficar si tone aigun dao. (Espechcar cual)

i es necesario hacer una reparacién. Describir

31

brevemente
[Apiicar lmpieza y IUbricacn en pemos guiss y tazss, Z
4 |verificando que no tengan grasa degradada s
[Verificar que en1a piaca expuisora 1o existan coladas o x
8 partes plasticas que a cbstruyan 3

[Revisar of sist6ma Ge profecaion G6 moide, 836purandote
[que micro, ames y conector no eston (0tos y pelizcados y
res 108 pines hembra no esten abiertos en caso de
presentar dafo apicar reparacién o cami

[Verficar que [as ermnales Gel s1stema o6 proteccion o8
7 |moide esten compietamento fias, en caso de estar floas

s
A
earyiosoncha s ta
»
“

[Verficar s conectores el valve gate Gue o esten roios

LS L
| conetor pines y carcaza del hot runner no esten rotos )
9 |yio fsurados, si presentan aigun dafio proceder a su Ly
s
. -
® o=

[Asegurate que el bebecero no tenga fesiduos Ge pIasseo,
11 [ooles,rayas yrado do do 112" n caso do tener oo | -,

0 tengs el radio mencionado splicar correccoion
[ Thvens qus o1 ke Conrador oo tonga gopes y s

12 [oorces no esten doformados. =i

[Veriicar que o candado 6vis ben asogurado (are movi T
13 Jdota parte fi) </
I Seatogeio

[Veriicar 1a configuracion e 1os micros 56gun fu tbia.

ASEQURAR BUENA LIMPIEZA Y LUBRICACION

[Verficar a Refngeracion. En caso dé Gue el moide fenga

16 [puente fio o extension de tubo en el conector o acciones | A/
atecales A
[Reegurarse Gus i sl Gl manienents of moioe esio ¥

17 |Viatitado. s \

1 T

" A.-Reide Nuoe ™

b
g
N\
A=

flex
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CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

lo.de PARTE: , 77 =
W/~ T 374 400 /;f},/_
lombre de la Parte: / .L ;'— 7' /’ , 72
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

mem Condicién del moide revisar APLICACION

[Apicar impieza en Caras de GerTe, asegurando Que no

tenga residuos de plastico i grasa dogradada

2 [ impeta en veriess, asegurando qus esten fores
de residuos de pldstco

[Vericar que los fios y esquinas de fa figura de 13 cavidad|

Ty
S

co o te
[Veréicar s bene algun dano. (Especiicar cual)

4 |5tes necesano hacer una reparacisn, Descriir
beevemente

[Roicar impieza y WBrCacion en permos guias y 1azas.
4 |verficando que no tengan grasa degradada S

[Verficar que 6n 18 piaca expulsora no exisan coiadas o
partes piastcas que la obstruyan

W

v o
e o i e I

e e e e [ R

e e

Vericar que 138 1erminaies Gel s/s1oma g6 proieccion Ge
moide esten completamente fyas. en caso de estar foas | - 5
apretar yio panchar terminai

[Vericar ios coneciores del Valve gafe que no esten rotos
o fisurados, si estan rotos o fisurados reakzar cambio.

5761 molde 64 G C0Iaa Calents. ASSQUIaC QU 105
conetores. pines y carcaza dei hot unner no esten rotos | 5~
yio fsurados. s presentan aigun dafo proceder a su ‘
camtio

Feegurar o Tors Gestzamients o 33 Sccanes eraes Z
0 I
(Enaso aue se activen mecancamente .
Rsogurae e & bebedero 1o tenga resucs G PASICG,
11 |goipes, rayas y radio de de 1/2". En caso de tener daflo o
Jave notengs el o mencienado spicar comecesion f
Asegurar qus ol s cenrador o 1198 9pes y 805
12 [oordes no esten aetarmados i

jericar que o Candado 8ste bien aseguIado (parie move
e 1a parte f53)
4 |Feeourarse qus el fechador sea legbe y este actuaizado

\\

[Verficar & configuracion 06 108 Mci0s 5equn 1 13013 -

[Verficar a Refrgeracan. En caso de que of molde tenga
48 |puente fio o extension de tibo en el conector yio acciones
ales

[Rsegurarse que & frnal Gl mantenmIento el moide et
17 |vastaaco

flex
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fl eXx. CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Focha: g~ S - 2045| Tumo: 3
Reaics: q) ‘ce AT Qipel A
Horadoinicio: 73 ¢ 3o
Hora que Finalize: €+ J &
No. de MOLDE: XRX152

No. de PARTE: XRX-848£06560-8
Nombr HOUSING DEVELOPER, MAIN LL
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

rew [vp———— Aeucacon
[ e e cars 6 e, ssegranas e v
enga resiuos de piastico i gasa degradad. Si

[Agicar impieza on Vonieos, sequrando gue esien ibres)
2 B,

e residuos de piastico
[Venficar que los fios y esquinas de a figura 06 1a cavidad "
Sy

34 |51 08 necessno nacer una reparacen, Descrve S
seovemente

|como do los corazones no tengan ningdn dao
[Verficar si tene sigon dano. (Especiicar cual)

oicarTmoieza y Brcaatn en permor guas y ras
verficando que no tengan rasa degradada Si

Veriicar quo 0n 1a placa expuisora 1o existan coladss o 3
8 |oartes plastcas que ta obstruyan, [%
[Revisar o 51316ma Go proteccion e moide, asegurancote
que micro, amos y conector 1o esten fotos y pelizcados y
rovisar aue 108 pines hembra no esten abiertos en caso de A
presentar cafio aplicar reparacién o cambio. i

Verhcar ue 183 Terinaios ol Sstama 0o protoccion 6o 5

modo esten consiatamene fas, on caso doevarfos | < 7
otar ylo ponchar terminaies

[Verifcar 1o8 Conctoros 96l valve gate G 7 6¥1en 518

o fisurados, si estan rotos o fisurados realizar cambio =

Si ef moide es de colada caler urate que los.
consore, oo y creaca oo romor o g e .
o Rchason; f oacerdan i dfl rocader 8 50 Si
fedten

..

[Rsequrar un 1ore Gesizamionts en s BC0NGS 1aierales

(En caso oue se actven
[Asegurato que el bebedero no 16nga (es0UCS d@ PIASECO,

11 goipes, rayas y radio de de 172", En caso de tener dato o /\} (]
aue no tenga i raso, o conocces
[Asegurar aue el anio centrader no enga golpes y sus
12 [pordes no esten deformados. NO
[Verticar qoe o candado esta ben asepurads (pare movt "
13 |3 1a pare fia) Si
7 ey /a
To | VerecarTa contgracon ge Tos kros segon e 3 T i e s

Vertear T Refrracon En cato 4o 0o o moldw orga
16 [pusnt 1o exansindo o on e conecoryio sccnes | _ S
[etrues i

O] 3
17 [vastitaco. Si

. 7| et B,

7z A A Nombrey Firma da quidn o reaizé ey P o4 i

flex
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ex.

CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

ocha /B S0 )@ | Tome: |

ealize:

Paackn

ora de Inicio:

(e

iora que Finalizo:

10. 0

o.de MOLDE:  XRX100

Vo.

PARTE: XRX-848E62660-8
COVERK REAR
MANTENIMIENTO TIPO A

Nombre de la Parte

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

mem ‘Condicién del moide # evisar APLICACION

[FGicar Impiezs en Caras 06 Clerrs, B8equrando que no.
tanga residuos de pidstco i grasa degradada. S

[Ficar Wmpieza en venteos, s6gurando quo esten Ibres|

3 s1c0 |
Ventcar qoa 150 Hos y Saanas 3o T Tgore 3o wcavaed]
s i
los corazones no tengan ningun dafio, =i
Verificar si tiene algin dafo. (Especificar cual).
>

i es nocesario hacer una reparacién, Descridit
brevemente

[Apiicar impleza y libricacion en pomos guas y 1azas,
4 |verficando que no tengan grasa degradada )

[Vericar qus enTa placa sxpuor o SXan c9adT & T
& [partes passcas ave a obsiuyan <

[Revisar ol sisiema de proteccion o molde, asegurandats

resentar dafo apicar reparacién o cambio

[Verficar qus 1as teminales el sistema G6 proteccion 68
7 |moice esten compietamente fas, en caso de estar iojes | ¥~
aprotar yio ponchar termnales. A
[VerificarTos conectoras Gel valve gare quo o 641en roios

& |ofisurados, siestan rotos o isurados realizar cambo.

A
STeTmoice &5 G Colada Cabenie. Asegurate Gue 103
conetoes, pnes y carcaza del hot e no esten otos | ¢ )
9 |yiofsurados, si presentan aigun dafio proceder 8 su
o 7
sogurar un Tbre Gesizamenta en 183 3Coones Ialoraes
10
A

(En caso oue se activen mecanicams
(Asequrate que el bevedero no tanga rosiduos Go pia

11 [golpes, rayas y radio de de 172", £n caso de tener dafioo | <)

Jue no tenga el radio mencionado spiicar corrececion
[Asequrar que el arlo centrador no tenga golpos y us.

12 [oorges no esten doformados <)
Variicar que & candado esta ban 3vepurade (pare movl
13 |cois pane ia) <
rareo o ey ewe scwaizado ;
0 |Foeaee qs sechader seaegbiey =]
[Verficar s Goniguracn de s maros S4g0n Wbl =
1 - e > _A

Verficar Ia Refrigeracian. £n caso dé que el moloe enga
18 |puente fio o extension de tubo en el conector yio acciones.
latecales 3,

[Rsegurarse Gue 8l fal Gel mantenimiento of moiGe 6816, T
17 |Veatiaco s

1
1 S A . Q&t’&u = M. 47
~ o P o et Nambrey P b ot

flex
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flex. CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Fecha: ) 7 ~0 ¢~ 20/4] Tumo: 7]
Raalize: |\ & (1 dcp) ¥

No. do PARTE: XRXSASE6Z640-8
Nombre de la Parte: COVER BCR
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

mem Condicién dol maide & revisar APLICACION
[Apicar impieza en Caras o CIorTe, 36gUraNdo que 1o

tanga rosiiuos de plastco i grasa degradada. S\
3 |Foicar impieza en veries, ssequrando que esten ores 2
ge pléstico. =0
Vertcar que o flos y esqunas g6 a Fgura de Ta cavidad| 5
3
coma ds los corazones o tangan ningun dafo S¢
Verticar si Sano aigun dao. (Especiicar cusl)
[ T ——— 14
1 [orovemante A
[Roicar Tpaa y o7cacen on pomos Guas y a2 z
4 [veriicand que no tengan grasa degradada =N
8 |partes plasticas que la obstruyan = [

Reviaar ol Stema G protecion 68 molde. aseurandota

ue micro, armes y conector no esten rotos y pelizcados y 3

8 |revisar que los pines hembia no esten abiertos encasode | <5 |
prosontar dano spicar reparacion o cambio

[Verficar que 1as terminaies Gel sistema d@ proteccion G0
7 |moice esten completamente fijas, en caso de estar fojas

[apretar y/o ponchar terminales.
[Verficar los conectores Gel valve gate quo 1o esten rotos

8 o fisuracos, si estan rotos o fisuracos realzar cambo.

5761 06 65 06 ColaGa Cakents. ASeguIBte GUS 108
conetores, pine: el hot runner o esten rotos
yio fisurados, si presentan aigun daflo proceder a su

-

e T -
10
o o o e Aol S«
| Asegurate que o bebedero no ter 3:duos de plastico,
11 |goipes, rayas y radio ce de 172" En caso de tener daloo | 3“ )
i i ot

comeccsion
[Asequrar que ol arilo Contrador no 16nga GoIpes y 8us
12 bordes no esten deformados. 5y

Voriicar que o candado osta bon asegurado (parie Mo %
13 |de ta parte fja)

7 wechador et WGy N

[Veriicar s configuracion de 108 mecros $eg0n t tabia R

[Verficar 1a Refrgeracion En caso do Que &1 MoIGe @nga
18 [puana 100 axensin de oo o o conecioryo sccones | <5 REVISAR LA LMPIEZA EN ESTA ZONA

steraes

[Rsegurarse que o nal Gol manienmento ol moide o¥te =

Vaairado. N
1w 7 7
4 ]
1 7. /7 .

# C
»
A

flex
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fl e CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Focna: /2957 0B, Tumo: A
Realizé: 75 o ~ o8 VR YL

Hora de Inicio: 00

Hora que Finalizé: 9 239
No. de MOLDE: PTY100
R wPRE 77 - 306 390 — 4
Nombre de i pPare: Ay om0
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

rew [ — ApucAcon
e T s
1 |tenga resduos ce piasto i grasa cegradada > )
2 |/Picar impieza en venteos, asegurand que esten fbres| é
g resivuos de plassen S

[Verticar que 108 fios y e3qunas 3¢ 1a igura de 13 cavidad|
<

[como de los corazones no ey
[Venticar s bene aigin dafo. (especiicar cual)

;| TS

revemente A

[Apicar impeza y IBACIGon 61 pernos guias y 13235,

<

4 [venscando e notengan grosa degracaca S
Vet qo8 71 o rpuliors o e Coaaas s
8 [sanespasscas e a syan S
Revear sTsion 0 proiecdln G olde 35egrandits
aue micro, ames y conecor o esten 010 y pellzcados y ”
& [rviuar aue o pnes embra nocsen abertos encaso de| ¢
[presentar dao apiicar reparac:on o cambo. o
Vericar 00 s /i 36l HaTa 0 proecaion @6 =
7| stam compltameni foas. e caso 6 estar s
eia io poncaa trmaaes I
.

it o e G vave e T S T8
o beraton. i cua vt & veadot rsiza cam M

S0 5 5 oo s RSSE E
o [contorn. pve  cavcaza et ot s o st i
o fsuradon 5 rosenian sgun 6aha proceder s /

cambo

Roersr s e s sccos raes
0 A 7

€0 caso ave se sctven mecancamente

(Asegurate aue ¢ bebadero no enga resduos 80 PAFHcs

1 [osbes sy rado e g 17 En caso detenr oo | S
ave 10 tenga e ragio mencionado splicar corececion

[isegurar que el arifo Gentrador no tenga goIpes y Sus
12 |pordes no esten deformados

Verificar que el Candado este ben asegurado (parte movi

13 Joe apane ) S/
1 omiey /i

[Verficar 1a configuiacion 66 105 mcros 50gun fu b S

[Verficar la Refigeracen. € Teng:
16 |puente fjo o extension de tubo en el conactor yio acciones.
atecales 4

21 1| sston quebrados o fojos /4/3

T \
18

vestinso

i} Tose s govmpe 2 " Nepearh
P y PN o

flex
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flex CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Feche, L 3857 oo A
Realiz6,>77 rx” Lepd wreA, izl
Hora de Inicio: _Z 5 3

Hora que Finalizo: /27 22 &7

[No. de MOLDE: PTY052

[No. de PARTE: PTY-NX01014-8
[Nombre de la Parte:  HOUSING SEPARATOR
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

[pr—— woroon

e 7
11| rencuse o e s g S

2 [P impeza en vemiens, ssegurando que exien fbres T

o rechon oo e
[ Ve s o o s e o e v -
: S

cono g

tengan ringun dano
[Versicar s: bene aigun dafo. (Especiicar cuai).

orevemente Pf

[Apicar impeza y IBGCAGoN €0 PErnos guias y 1azas, P
verficando que no tengan grasa degradada <

-

Vo e s e o 7
e psces e S

[Revaar ol sstema Ge protecaion G mode, GEegurandote
que micro, ames y conector no esten rotos y pelzcados y >
revisar que 0s pines hembra no esten abiertos en casode| &
resentar datio apicar reparacion o cambio /

Verfcar qus a8 Termnaies GaTSwiema de profeccin 3o 7
e esien compitamane s, o caso e esa s [
|apretar ylo ponchar terminales. —
ericar o3 Coneciores 08 Vave 53 406 1o Svr oio%

o tsuracos. s estan rolos o fisurados reaizar cambio /y/A

[S7e1 moie 5 e Colaga calorie ASEqUIBIE Gue 108

i, Sy o et o
i st v to o )
s

(€n £ven mecinicaments!
[Asegurate que ¢l babedero no 1enga r6ducs do Pastco,

oo, caya y o de e 17 En caso dener canoo | S5
e natenga e rad mencionado spcar corrcsion

Asegurar e e o Genrador 1o 1Ga Gopes y 3U5 z
92 [bordes no esten deformados Sz

riear oo coviade i B SO0 GO o 7
13 |deta parte fi) S/
i o T N

Vercar 13 configuracitn de 168 MEros Seg0n 1 GBIa

Verficar 1a Refngeracion. En Cas de Gue o molde 16nga
16 |puente o o extensin de tubo en el conector yio accienes
aterales

Sortes g6,

o C
17 [esten quebrados i figes Sy 4

[Rsegurarse que & final 08l mantenmients el molge este

INY

+

Vaatitado

P\ y

flex
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fl exx CHECK LIST PARA MANTENIMIENTO TIPO A (Formato a prueba)

Fecha: 20— Neny-3® | Tumo: 1
nnnm:ZAt_ [

Hora de Inicio: (7 5 2cy
Hora que Finalizé: {0
No.de MOLDE: _ INV038

No. do PARTE: INV-SM80804239002.8
[Nombre de la Parte: HOUSING ACCENT RING BOTTOM 1~
MANTENIMIENTO TIPO A

Resultado de Revision (SI, NO & N/A)

mew Consiiin ot mokde reviaa APUCACON
| s on cares de ciers. asegurands e o g
tonga residuos de pidstco i grasa degradada )
[P impeta en verteos, aseguands que exen o] g
| de residuos de plastico. EX
[Verficar qus os flos y esqunas da 1 fioura de Ta cavidad
3 ]
como g ios corazones no tengan ningin dafo
|Verficar si bene aigun dafto. (Especiicar cual)
34 |51 es necesano hacer una reparacien, Descre
orevemente
[Roicar impieza y Worcacen en peros uas y 52as 3
4 [Verfcando que no tengan grasa degradada st
[Vercar que on a placa expuisora no exetan coades o T
§  |panes plasticas que la obstruyan. S
[Revaar o Sstema G protecodn O6 mode, asegurandore =
cr0, ames y canector no esten rotosy pelizcacos y
©  [revisar que ios ines hembra no esten avieros en casode | S
oresentar dafo aplicar eparacion o cambio
Verfcar qus (s terminaies Gel ssiama d prowescin 3¢ 5
7 [moide esten completamente fijas, en caso de estar flojas. St
socetar yio ponchar terminale
Vericar o8 coneciores Gel VAN ga1s QUe 70 €51an oios
8 [0 fiurados, st estan rotos o fsurados realzar cambio L4
S eTmoide e G colada carents Asegurate Qus v
o |conetores, pines y carcaza et not rner o estenrotos. | 4
ylo fisuracos, si presentan aigun dafto proceder a su
cambio ~
Rosgurar o e Gesizamto on s accones waes |
A

camente
[Asegurate que ¢l bebedero no tenga resicuos 56 PaTecs,
11 [oobes. rayasyraco dede 12" En caso de tener oo | g~

que
[Asegurar que el anilo centrador no tenga goipes y sus. g
12 |bordes no esten deformados. s

[Verficar que o candado este bien a563urado (parte mow
13 |dola parte fja)

T4 |Seaurarse qus ol fechador sea legibie y esie actumzado |

[Verticar 1a configuracion e 105 micros segun i @oa.

Verfear a Reperacion En cave 6o Que o moide 1enga
46 [pusnte 00 extension s o en el conactaryio acciones | &

[ateraes A
ssgurarss que 3 Trdl Gel mamenimanta & maide o3t :
i ”
Viafiado. o) \
1
(]

»

/ Nombre y Firma de quién lo realizs Nombre y Firma de

flex
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flex MOLD CHECK LIST TIPO B

Fecha: Turno:

XRX-NLPVKD0001-A

Quien Autoriza

 Tiempo utilizado:

No.de MOLDE: _ XRX116

No. de PARTE: XRX-848E51480-B
[Nombre

Proceso estandar
R T TR T O

orasa.y se knpiaron 3 fondo
e Sucta 98 FeTICR0 G0 Tomn B8

UMPIEZA Y LUBRCACION

[Revice o Bebodero y asegure

aete
190 do radios de 127 e Para su medicon

s, accionsnsoos manuument

PUNTOS CRITICOS

[Revaar 1a comprenion dei resorte. s bene dafc cambaios (inScado. Comentarios/Reparaciones:
x) ) Contesto NO en alguna actividad, comente por que.

o i G0 o8 Comprnartes do 8 acein ters esen 0
[cverdas y sin cateza barca (indcado en a Fig. 5

8 [Limgiary bricar todos os compenentes (icadd ea 4 Fg 1 8.4)

AYUDA VISUAL

SEGURIDAD DE MOLDE

esnads

Instale o candado, asegurandose que sujete la parte fija con la
parte movil.

TGICAR X GUE ESTATUS SE ENCUENTRA EL WOLDE DESPUES. AT
[ isioeamapmobucm | meouwstmepamacion |

flex
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