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3. RESUMEN.
El mantenimiento se define como un conjunto de normas y técnicas establecidas
para la conservacion de la maquinaria e instalaciones de una planta industrial, para

gue proporcione mejor rendimiento en el mayor tiempo posible.

La actividades de mantenimiento eran realizadas en algunas ocasiones por los
operarios de las maquinas; con el desarrollo de este proyecto se organiza el
departamento de mantenimiento no solo con el fin de solucionar fallas si no
prevenirlas, actuar antes de que se produzcan tener un mejor manejo de todas las
fallas que se tiene en la empresa y asi poder tener menos tiempos de paro en la

misma e incluso hasta mala calidad en las piezas.

En este proyecto se explicard como se fue realizada la organizacion del
departamento de mantenimiento y las mejoras que se realizaron en el
mantenimiento preventivo, para la mejora de produccion de la empresa y también

un mejor tiempo de vida de la maquinaria.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO.
Introduccion:

Kurota México, es una empresa extranjera que actualmente tiene solo una planta
agui en Aguascalientes.

Desde dicha entidad, la compaiiia japonesa fabrica componentes automotrices para
frenos y bombas de aceite. Esta empresa le trabaja a otra importantisima delegacién
llamada BOSCH, la cual es un cliente muy estricto que exige la mejor calidad en el
producto y que se tenga la producciéon que ellos piden en tiempo y forma.

A través de este proyecto se tomaron en cuenta los procesos de, lathing, piercing y
griding realizando estudios, analisis y asi poder identificar la deteccion de las
posibles causas raiz que esté generando tantos tiempos de paro de maquinaria y

pérdida de material.

ST

Imagenl. Griding Imagen 2. Piercing



Imaaen3. Lathina

6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL TRABAJO DEL

RESIDENTE.
Kurota es una empresa que se encarga, de producir piezas de aluminio, fundicion,
moldeo, y anodizado, esta sucursal es la Unica que realiza estos procesos para la

industria automotriz.

La planta de Kurota realiza exportaciones de sus productos a Estados Unidos. En
el estado, es proveedora de Bosch, que produce algunas piezas para modelos de
Nissan, Honda, Toyota y préximamente para Daimler.

Su planta se ha destacado por la tecnologia de punta con la que cuentan para la

fabricacion de estas partes.

Dentro de esta empresa se encuentran distintas areas, cada una de ellas ayuda al
acabado final de la pieza Cortadora, Cold Forging, Griding, Lathing, Piersing y
Drilling.

El Departamento de Mantenimiento se encarga de proporcionar oportuna y
eficientemente, los servicios que requiera el Centro en materia de mantenimiento

preventivo y correctivo a las instalaciones.
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7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

En la empresa tiene un gran probl

Figura 1. Organigrama

Staff mtto.

L

Ing. Francisco Cueto

; de paro que hacen

perder cantidad de produccion, haciendo el analisis de cada una de las areas estas

fueron las siguientes tres areas de trabajo que tienen mas tiempo de paro en las

maquinas, ya sea por un mal mantenimiento o falta de herramientas, también

afectando a veces la calidad de las mismas.

Falla Cantidad de veces Total de horas de paro
(afio)
Cambio de rieles 2 11 hr
Ajuste y zeteo de sensor 108 36 hr
Ajuste de puentes 29 29 hr
Ajuste de posicion del 71 112 hr
orificio
Falta de herramientas 48 78hr
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Figura2.Falla de piercing



Total en minutos de paro al afo
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Figura 3.Posicion de cada falla Piercing

herramienta

Lathing
Falla Cantidad de veces por | Total de horas de paro
afno
Limpieza de filtro de 120 38 hr
refrigerante
Falla en la puerta 87 34 hr
Falta de presién en la 68 13 hr
magquina
Falta de herramientas 90 180 hr
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Figura 4. Fallas de Lathing
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Figura 5. Total de horas de paro Lathing

Sobre calentamiento
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Falla Cantidad de veces al Total de horas de paro
afno
Limpieza de filtros 50 37 hr
gusanos
Problemas con los 80 56 hr
rodamientos
Falta de herramientas 40 80 hr
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Figura 6. Fallas de Griding




Total en minutos de paro
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Figura 7. Total de horas de paro griding

Otro problema que se encontré en el mantenimiento de fallas fue que no se tenia
un control adecuado de que mantenimientos se realizaban y cuanto tiempo se
tardaban, solo eran valores aproximados entre lo que se acordaba el lider de

produccién y técnicos.

8. JUSTIFICACION:

Kurota es una empresa nueva que trata de ser la Unica en Aguascalientes
realizando lo que son pistones y valvulas, para las empresas mas importantes de
este estado.

Para esto se necesita tener contento a cada uno de los clientes, teniendo a tiempo
cada uno de los pedidos y con la mejora calidad en cada pieza.

Por eso el desarrollo de este proyecto en el area de mantenimiento, se hizo un
estudio de cada una de las areas y cuanto tiempo se tenian parada la maquinaria a
causa de mantenimiento, que fallas se llevaban mas tiempo y que mejoras se

pueden realizar para mejorar este problema.
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Ya que esto no le conviene a la empresa, porque no se puede tener a tiempo el

pedido del cliente y las maquinas pueden dar un producto con mala calidad.

HORAS DE PARO POR MES

HORAS DE PARO POR MES

Enero Febrero Marzo Junio Agosto

Figura 8. Horas de paro por mes

Como se puede observar son demasiadas horas que se esta perdiendo bastante
produccion, con este proyecto se busca priorizar las fallas mas grandes y buscar
una solucion a ellas, tener una mejor organizacion en este departamento y poder

bajar por el momento un 20% del tiempo.

9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

General.
Minimizar la cantidad de paros y fallas en la produccion, originados por la mala
realizacion de mantenimiento en la maquinaria, utilizando herramientas de analisis

para encontrar la causa raiz de cada evento y asi poder cumplir el objetivo de la

14



empresa, que es la satisfaccion del cliente y entrega a tiempo de un producto con

calidad Premium, y al mismo tiempo, mantener cero accidentes.

Especificos.

% Realizar mantenimiento preventivo a la maquinaria y ver cuales son los puntos
a cambiar y cuales son los que no se han realizado adecuadamente.

% Realizar mantenimiento correctivo.

+ Con las actividades ya concluidas se espera reducir un 20% de tiempo de paro
en la produccion y tener menos perdidas de maquinaria.

« Administrar cada uno de los elementos esenciales para el mantenimiento e

inventarios.

CAPITULO 3;: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

Mantenimiento preventivo.

El mantenimiento preventivo es la accién de revisar de manera sistemética y bajo
ciertos criterios a los equipos o aparatos de cualquier tipo (mecanico, eléctrico e

informatico) para evitar averias ocasionadas por uso, desgaste o paso del tiempo.

A diferencia del mantenimiento correctivo, el mantenimiento preventivo realiza

acciones de manera proactiva en pos de disminuir problemas venideros.
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El mantenimiento preventivo se adelanta a las averias antes de que ocurran o hace
gue sean menos graves, por lo que disminuye el gasto en reparaciones y el tiempo
en el que los equipos dejan de estar operativos debido a las mismas.

Tipos de mantenimiento preventivo.

Existen tres tipos de mantenimientos preventivos y el conjunto de todos ellos forma
un plan de mantenimiento; el cudl es indispensable para realizar una labor de
mantenimiento de calidad y profesional. Estos son los tres tipos principales de

mantenimiento preventivo:

e Mantenimiento programado: Se realizan por tiempo, kilbmetros u horas de
funcionamiento.

¢ Mantenimiento predictivo: Es realizado al final del periodo estimado maximo
de utilizacion.

e Mantenimiento de oportunidad: Se aprovecha el periodo en el que no se esta
utilizando el equipo para realizar el mantenimiento y evitar cortes de

produccion.

Como ya se ha comentado anteriormente, las sumas de todos estos tipos de
mantenimiento dan lugar al plan de mantenimiento, que es base para poder ofrecer
un servicio de mantenimiento puntual, de calidad y rentable tanto para la empresa

receptora como para la empresa que ofrece el servicio.

Pasos que debemos de sequir para realizar un mantenimiento preventivo de

calidad.
1. Planteamiento de objetivos: Partiendo de que el mantenimiento preventivo
surge a raiz de la necesidad de minimizar las acciones correctivas

(reparaciones de averias), aumentar la vida util del equipo y aumentar la
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disponibilidad del equipo entre otros (también podemos afadir, reducir
riesgos laborales, evitar pérdidas de materia prima por malos procesos).
Presupuesto sobre la maquinaria, inventarios y horas de mano de obra:
Debemos hacer un céalculo sobre la cantidad estimada de componentes,
subcomponentes y mano de obra que necesitaremos para cubrir el
mantenimiento de toda la maquinaria. Asi podremos analizar en un futuro
nuestra rentabilidad real y esperada.

Revision de mantenimientos previos: Tendremos que tener en cuenta la
suma de todos los mantenimientos previos, como se hicieron, fechas,
responsables y material utilizados. Si no existieron, partiremos de cero.
Consulta de manuales, documentacién y requisitos legales: Deberemos
seguir la documentaciéon oficial para realizar el mantenimiento, asi como
tenerla siempre a mano antes y durante la accion de mantenimiento.
Ademas, el personal debe cumplir con las normas de prevencion de riesgos
laborales.

Eleccién de tipo de mantenimiento y encargado de realizarla: Esta es la tarea
mas importante, ya que deberemos tener en cuenta que tipo de
mantenimiento es el necesario y quién lo hard. Variara segun el tipo de
maquinaria, pero la persona encargada casi siempre serd la misma para

realizar los mantenimientos recurrentes.



LOS 5 PASOS DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Definir indicadores

Hacer una lista de los G
de rendimiento

activos y tareas

Definir objetivos Gestionar prioridades Revisar y mejorar
y prioridades y recursos

Imagen 4 .Mantenimiento preventivo

Mantenimiento Correctivo

El objetivo de cualquier empresa es aumentar los niveles de productividad de las
maquinarias para ofrecer productos dentro del tiempo de entrega estipulado y
satisfacer a la clientela.

Para que esto suceda, se debe optimizar y controlar todo el ciclo de mantenimiento.
Esto con el fin de garantizar la seguridad de las infraestructuras.

Esto se puede lograr a través de la adopcion de estrategias de gestion de
mantenimiento correctivas.

Que es el mantenimiento correctivo

Se trata de en un conjunto de tareas técnicas, destinadas a corregir las fallas del
equipo que demuestren la necesidad de reparacién o reemplazo.

Este tipo de mantenimiento corrige los errores del equipo que dependen de la
intervencidn para volver a su funcion inicial. Estas practicas de mantenimiento no
dependen de los planes de mantenimiento y, por consiguiente, la posibilidad de que
no haya piezas de repuesto en existencia es alta.

18



Ademas, es posible que no encuentre ningun técnico de mantenimiento disponible
para resolver el problema en este momento, ya que las fallas son totalmente
imprevistas.

Aunque en algunos casos es inevitable, el mantenimiento correctivo acaba teniendo
un mayor impacto financiero en las empresas, ya que suele implicar la
indisponibilidad prolongada del equipo. El hecho es que un porcentaje significativo
de estas fallas puede evitarse si se aplican planes de mantenimiento preventivo.

El mantenimiento correctivo suele dividirse en dos tipos:

e Mantenimiento correctivo no planificado
También conocido como impredecible se produce cuando los equipos sufren
realmente una averia que a menudo da lugar a un tiempo de inactividad.

Este mantenimiento no planificado puede ser el resultado de un fallo prematuro de
las piezas o de la falta de supervision del rendimiento del equipo. De cualquier
manera, tiende a ser caoético, porque los procedimientos de reparacién son de
emergencia.

¢ Mantenimiento correctivo planificado
La correccion planificada, o predicha, es el tipo que se produce cuando se detecta
una caida en el rendimiento de un equipo. Por lo tanto, las intervenciones no son de
emergencia y pueden ser programadas.

Sin embargo, mientras que la maquina funciona con un rendimiento menor, se
pierde de dos maneras. En primer lugar, esta la caida de la productividad debido al
mal rendimiento y por ultimo, la maquina en cuestion es virtualmente una bomba de
tiempo, lo que significa que puede detenerse en cualquier momento.

Diferencias.
Estos dos tipos de mantenimiento velan por el correcto funcionamiento de las
maquinarias, sin embargo poseen diferencias muy notorias, entre ellas:

1. La principal diferencia entre estos dos tipos de mantenimiento es el tiempo de
reparacion del equipo o instalacion.

2. En el modelo de mantenimiento correctivo, la operacion se realiza s6lo cuando

hay un fallo o una averia. En cambio, en el mantenimiento preventivo, el equipo
tiene planes de mantenimiento para evitar/prevenir los fallos mas complejos.
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I
Mantenimiento Correctivo

7 Pasos Generales de un Procedimiento de Muestra

5. Alineacion y
calibracion

7. Checkout
(prueba y

1. Deteccion y observaciones)

confirmacion de
fallas

3.
Diagnéstico
de fallas

6. limpieza y
lubricacion

4. Acciones de
mantenimiento
correctivo

2. Localizacion
de fallas

(o aislamiento

de fallas)

SafetyCuiture

Imagen 5. Mantenimiento Correctivo
Importancia

El mantenimiento industrial es una de las actividades mas importantes de una planta
de produccion. Se podria decir que dos de sus principales objetivos son: Maximizar
su produccién y operar el mayor tiempo posible y sin interrupciones. A veces este
concepto hace que se nos olvide o se deje de lado el hecho de tener que detener,
para revisar y mantener un equipo y/o sus instalaciones.

Cuando tenemos la oportunidad de detener, debemos hacerlo de la manera mas
eficiente posible, ya que, de otra forma, esto puede traernos consecuencias graves
a la produccion y también a las personas. Un mal mantenimiento, no solo afecta la
produccion misma, sino que también a la seguridad, debido a que el tener que
intervenir e interactuar de manera imprevista, hace que este trabajo tenga altas
probabilidades de fallar o quedar fuera de estandar, provocando reiterados eventos
posteriores, que hacen perder la confiabilidad del equipo y del proceso.

Para nosotros es muy importante que nuestra produccién esté en muy buen estado,

ya que nosotros fabricamos pistones y componentes que se instalan no solo en los
vehiculos japoneses, sino también en los de las empresas europeas y americanas.

20



Imagen 6. Pistones

Estos pistones son usados en el cilindro maestro, los cuales generan presion
hidraulica para la activacion de los frenos. El cilindro maestro esta instalado en el
compartimiento del motor y situado en frente del asiento en frente del asiento del
conductor.

Por eso es muy importante que nuestras maquinas estén en buen estado y den una

produccion de la mejor calidad, ya que si salen con algun dafio esto pude afectar al
area de frenado del carro.
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El proceso de maquinado de una lathing
se basa en los principios basicos de un
torno manual, en este caso el proceso
lo diferencia por qué las herramientas
de corte estan localizadas y ajustadas
en una posicion especifica del
herramental o torreta para el distinto
modelo a trabajar, cumpla con las
medidas y especificacion al proveedor o
comprador.

Imagen?. Maquina Lathing

El proceso conocido como piercing en
espafiol perforacion, es el que lleva a
cabo como fin realizar 16 orificios en el
modelo a trabajar, ya que su parte movil
(tsudakoma) nos proporciona un giro
predeterminado en divisién de distintos
grados para cumplir las
especificaciones y su segunda parte
moévil de importancia se les conoce
como puntas o punch estas con un
movimiento lineal generan la < i
perforacion en el pistén de aluminio con Imagen 8. Maquina Piercing
un aceite lubricante determinado para
poder evitar en la perforacion exceso de
rebaba y dafio excesivo en las puntas.
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Esta maquinaria consta de dos piedras
abrasivas de distintas porosidades para
dar los distintos acabados durante los
procesos, posteriores y finales, ya que
estas, para encontrarse con una guia y
un ajuste de ambas piedras por
separado, nos da como objetivo
principal un didmetro, depende al
proceso que se esta realizando, porque
en cuyo proceso de pistones se ocupa
tres procesos de griding.

¥ "
gL Al

Imagen 9. Maquina Griding

SAP

SAP ayuda a empresas y organizaciones de todos los tamafios e industrias a
gestionar sus negocios de manera rentable, a adaptarse continuamente y a crecer
de manera sostenible.

La empresa desarrolla soluciones de software usadas por pequefias empresas,
compafias medianas y grandes corporaciones. Con aplicaciones estandar,
soluciones por industria, plataformas y tecnologias, todos los procesos de negocio
pueden mapearse y disefiarse. El software recopila y procesa datos en una Unica
plataforma, desde la compra de materias primas hasta la produccion y la
satisfaccion del cliente. Las soluciones de SAP se pueden instalar “on-premise” en
las instalaciones del usuario o se pueden usar desde la nube, lo cual ayuda a las
empresas a analizar y disefiar de manera eficiente toda la cadena de valor. Las
soluciones de SAP también se pueden usar para crear pronosticos, como cuando
se debe reparar una maquina o como se desarrollaran los ingresos en el préximo
semestre.

Ademas, SAP ayuda a los clientes a vincular sin problemas los datos operativos de
los procesos de negocio con datos de experiencia sobre factores emocionales tales
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como la experiencia de compra y el feedback del cliente. Esto les permite a las
empresas comprender y responder mejor a sus clientes.

Este programa nos ayudé demasiado a desarrollar un mejor inventario de cada una
de las herramientas para nuestro mantenimiento
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Imagen 10 .SAP

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Lo primero que se localizO en este departamento es que no avia una buena
organizacion de cada uno de los mantenimientos que se les daba a las maquinas,
por ejemplo, quien estaba dando el mantenimiento, en que maquina se estaba
llevando a cabo, cuanto tiempo se tardaba en ello y si habia utilizado una
herramienta o refaccion, para esto se implementd un reporte de mantenimiento que
ayudaria a obtener toda esta informacion guardada y organizada.
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Reporte de mantenimiento

Es un formato de mantenimiento en el cual se explica detalladamente lo que se hizo
en la maquina y cudl fue el motivo de paro, ya que no se llevaba a cabo un chequeo
exacto de lo que se hacia en cada mantenimiento, por lo que tampoco se tenia una
organizacion adecuada de cada herramienta que faltaba en cada mantenimiento,
tampoco se tenia claro si la falla fue por un mantenimiento preventivo mal realizado
o por culpa del operador, y a veces eso causaba mucho tiempo de paro en las
maquinas.

Los reportes que implante para la mejor organizacién del mantenimiento llevan la
siguiente informacion:

1-. Apartado uno: Descripcion de la falla, firma del que recibio el reporte, hora de
inicio, hora cuando se terminé el mantenimiento y firma del responsable de la
maquina.

L TR
L il i = -

Imagen 11. Primer apartado de Reporte

2-.Apartado dos: En el segundo apartado, lleva el nombre de quien esté solicitando
el mantenimiento, fecha de cuando lo solicita, hora en la que se paré la maquina,
turno en el que se origind la falla, maquina que necesita el mantenimiento y si es
urgente el mantenimiento o no.

No.

Imagen 12. Aparatado dos reporte

3-.Apartado tres: En este apartado se pone la persona que llevara a cabo el
mantenimiento, la hora en la que empez06 a atender la falla, a qué hora termino y si
utilizo o necesita una refaccion.
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Imagen 13. Apartado tres reporte

4- Apartado cuatro Flrma de las autondades

TSR UTTH PV WL 1

Imagenl14. Apartado cuatro reporte

Después que se implemento este reporte de mantenimiento se registraba cada uno
de estos en un documento de Excel el cual tiene un apartado para cada maquina,
como anterior mente se mostré el mismo reporte te da la informacion de la maquina
a la que se le hizo algdn mantenimiento solamente es cuestion de buscar el
apartado en el documento y vaciar la informacion.
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X2 = s DES 2022 [Vista protegidal - Excel
PNGOIT] NICIO INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA

@ VISTAPROTEGIDA  Cuidado—los archivos de Intemet pueden contener virus. Si no tiene que editarlo, es mejor que siga en Vists protegida. Habilitar edicién
B10 - Fo | 82224

B C D E F G H
2 Maquina: CUTTING MACHINE Proceso:

Tiempo de|__
. s : .| Tiempo dej . P o L
No. | Folio |Fecha Actividad realizada reparacio Material y r
pare (hrs.)
B n (hrs)
1 | 12221 [ 12:ene| € limpia boquilla de la manguera del refrigerante ( 03 03 Emesto, Brayany Angel
4 estaba tapada por rebaba)
5 | 2 | 12254 | erwenzz se llena tanque de refrigerente en cortadora 8 0.08 Brayan Lopez
3 | 22976 | ewonienae| 58 checa tope de material limit no accionaba por que 025 025 )
6 el empujador manual estaba mal seteado Francisco Cueto
7| 4 | 32231 |owozsrzz se cambio opresor dafiado 0.16 0.16 Francisco Cueto
3 | B | 62251 | wiosizozz se limpia tanque de refrigerante de tratadora 08 0.8 Angel Navarro y Emilio
9 6522144 amosrznzz| Se repara | sensor dafiado 0.8 0.8 Alexis Campos
Se cambia bloque de clampeo y se coloca nuevo
0308f2022|
10 82244 disco 125 125 Francisco Cueto y Miguel Castillo
12
13
14
15
16
17
18
13
20
» DES | DESPORMAQUINA | CU-01 | cU-02 | CO-01 | CO-01-1 | cO-02 | CO-03 | CO-03-1 | .. [

iR P Escribe agui para buscar (o]

- a @ 3 B @ . 6°C Despej

Imagen 15. Cortadora 1

X2 = s DES 2022 [Vista protegidal - Excel
PNGOIT] NICIO INSERTAR  DISERODEPAGINA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA

0 VISTA PROTEGIDA Cuidado—los archivos de Internet pueden contener virus. Si no tiene que editarlo, es mejor que siga en Vista protegida. Habilitar edicién
H11 - e Miguel Hernandez
[ C 2] E F G H
1 HISTORIAL DE MAQUINARIA
2 uina: COLD FORGING VS Proceso:
TCREDED Tiempo dej
No. | Folio | Fecha Actividad realizada reparacio = Material y r
paro (hrs.)
B n (hrs)
se centran pines de lubricacion en la Co-Vs para

1 | 12245 | 25-ene| evitar el dafio del pin por piezas incrustadas y se 0.08 0.08
4 colocan nuevas esponjas Francisco Cueto
2 | 22204 | 02-te0 se alinean los abastece.qmres de aceite y se dejan 118 118
5 fijos Ernestoy Angel

3 | 22244 | 16560 |58 cambia sensor pegado en griper N°1 y se ajusta el 216 2 Francisco Cueto y Brayan
[ mismo Lopez
7 4 | 32256 | 16-mar| se ajusta gripper 1 0.16 0.16 Francisco Cueto

5 [302115] s Se limpia sesnor nuemro 3 y se g]usta gripper no 1 ya 033 033

que soltaba la pieza
3 Paco Cueto
B 6 | 42248 | 07-abr Se ajustan pines de lubricacion 0.08 0.08 Paco Cueto
Se ajustan grippers no 1y 3, se acomodan tubos de

7 | 42265 | 19-abr lubricacion y se ajusta sensor de medicion de 17 1.7
10 piezas. Paco Cueto

s | 62982 | 20-eb el gripper numero 2 esta poniendo mal las piezas, se 05 05 )
m ajsuta y se centra el gripper y queda ok Miguel Hernandez
12) 9
1310
1w "

4 » .| cu0l | cu-02 | CcO-01 | CO-01-1 | €O-02 | CO-03 | CO-03-1 | CO-04 | CO-04-1 | CO-05 | ... [l

£ Escribe aqui para buscar O " €@ . 4C Despejac
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[xzl=| = DES 2022 [Vista protegida] - Excel
PYGEITe] NICIo INSERTAR  DISERODEPAGINA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA

0 VISTA PROTEGIDA  Cuidado—los archivos de Intemet pueden contener virus. Si no tiene que editarlo, es mejor que siga en Vista protegida. Habilitar edicién
K16 - Fx
A B C D E F G H
1 HISTORIAL DE MAQUINARIA
2 Magquina: GRINDING Proceso:
Tiempo dej Tiempo de|
No. | Folio |Fecha Actividad realizada reparacio P Material y refacci R bl
paro (hrs.)
5 n (hrs)
1 | 22078 | 28.4en| € cambia regulador de presion pur/unu nuevo y se I 1 Ernesto Ramirez
4 limpia el filtro de mazapan
2 | 32204 |02-mar se limpian poleas de banda y se reduce banda 03 03 _
5 naranja Ernesto Ramirez
6 3 |[32268 |17-mar se cierra banda de salida de GR-04 linea 2 0.5 05 Ernesto Ramirez
7| 4 | 32287 |auuzzna Se realiza limpieza del filtro de GR 0.44 0.44 Brayan Lopez
5 | 52230 [onomaze] 52 limpian riles se cambian opresores y se limpia 075 075 )
8 banda David Ovalle
& | 5E+06 | wosesze se ajusta bandalde gallsa t;e GR-C‘ﬂb\mea Zb, ‘se colca 071 o7
5 opresor a polea de banda y se lubrican baleros Angel Navarra y David Ovalle
) 7 | 62271 | eroeraczz| S ajusta banda de salida de Gr-04 para cambio de 025 025 )
o modelo David Ovalle
1 82225 |owosnzz|  Se abre la banda de salida por cambio de modelo 0.15 0.15 Leobardoy Bryan Lopez
) 02212 | wosresee Se cambia opresores, se lubrican poleas y se corta 0582 0583
2 banda de salida Angel Navarro
13 1022170| awioeznzz limpieza de filtros de mazapan 0.91 0.91 Ivan Montoya
14
15
16|
<« GR-01 | GR-02 | GR-03 | GR-04 | GR-05 | GR-06 | GR-07 | GR-08 | GR-09 | GR-10 | GR-11 ... <

n ha @ T B @ . #°C Despej

iR P Escribe aqui para buscar o

Imagen 17. Griding-01 a Griding -011

[ xEg=] = DES 2022 [Vista protegidal - Excel
PNGEIT  NICIo INSERTAR  DISEFIO DEPAGINA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA

@ VisTA PROTEGIDA  Cuidado—los archivos de Internet pueden cantener virus. Si no tiene que editarlo, es mejor que siga en Vista protegida. Habilitar edicién
H22 - Fe || Miguel Castillo
A B C D E F G H
1 HI RIAL DE MAQUINARIA
2 Maquina: LATHING Proceso:
R Tiempo de|
No. | Folio | Fecha Actividad realizada reparacio P Material y refacciones Responsable
paro (hrs.)

B n (hrs)

4 1 | 12204 [vamuzez2 Se presions el boton pricipal de energia 0.18 0.16 Emesto

5 2 | 12213 | v7izoz2 se limpia filtro "T" del cajon 0.13 013

se limpia la "T" que esta en el cajon del refrigerante
11022022
6 3 |22 (estaba obstruido por reebaba) 0z 02 Brayan Lopez
7 | 4 | 42208 | vsio42022 Se repara riel inferior de la puerta corrediza 0.33 0.33 Paco Cueto
5 | 42086 | 2802022 Se limpia el filtro de refrigerante y se saca rebaba del 011 011
8 tanque Angel
2610412022
9 6 | 42288 Se limpia el filtro y se purga la bomba de refrigerante 0.25 0.25 Ernesto
105 | 52241 | ssinsi2022 se verifica sttoper y se aumenta presion de aire 0.83 0.83 David Ovalle y Angel Navarro
11 B |522134) 28052022 se acomda riel inferior de LA-01 016 0.16 Francisco Cueta
127 |822109] 2mie2022 | Se limpia filtro y se purga bomba _de refrigerante 0.25 0.25 David Ovalle y Angel Navarro
138 | 92215 | 14082022 se cambio pedal 0.5 0.5 Marcos y Bryan
149 |102208] osmenzz Ajuste en safety door switch 0.16 0.18 Ivan Montoya
10 [102027] e Se regulo la presion del cilindro neumatico de la 0633 0633 7
5 puerta Marcos vital y Leobardo
) 11 | 109962 moesee Se purga bomba de refrigerante y se limpia filtro 02 02
6 refrigerante Angel Navarro
1712 | 1E+06 | 311102022 verificacion de concentricidad del chuck 0.76 0.78 Ivan Montoya
18 13 | 1E+06 | 311102022 nivelacion de maquina por vibracion 0.93 0.93 Ivan Montoya
4 LA-01 | 1A-02 | LA-03 | LA-04 | LA-05 | LAO6 | LA-07 | LA-08 | LA-09 | LA-10 | LA-T1 L]

£ Escribe aqur para buscar (o =1} n : [ G @ £ % €@ & 6°C Despe

Imagen 18. Lathing-01 hasta la Lathing-43



=] = DES 2022 - Excel
PYERYe] MClo  INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA

o — == ———
O Lf; . Calibri s <A A == Ep Ajustar texto General - GJ ‘_,).‘ 5" EEX @ [
Pegar NKS- T« H.A- === e ECombinarycentiar - $ + % 000 G §§  Formato  Darformato Estilos de Insertar Eiminar Formato
- condicional - como tabla~  celda - - - -
Portapapeles Fuente & Alineacion [ Nimero & Estilos Celdas
K15 - 2
A [ C D E F G H
2 Magquina: PIERCING Proceso:
Tiempo de|__
= eer = .| Tiempo dej a
No. | Folio |Fecha Actividad realizada reparacio Material y r
paro (hrs.)]
B n (hrs)
Se machuelea toda la base del carril por tornillos
1 | 12208 |05-ene P 4 4 ;
4 capados y se ajusta puente con toda la punta Emilio, Ovalle
1022022
5 2 22235 se pone filtro optico al sensor de P, porgue no lo tenia) 0.28 0.28 David Ovalle
se cambian rieles ya que estaban dafiados y podian
3 22248 | mozenzz|paccionas otro mas grande y se ajustan dimensiones 5 5
3 de puntas Francisco Cueto
4 29971 | esiorczo| S€ intercambian electrovalvulas y se limpian bobinas 13 13
7 de relevadores Francisco Cueto
8| 5 32230 [ osmarznzz| se limpia y se setea el sensor 0.16 0.16 Ernesro Ramirez
Se realiza ajuste en puntas de P, punta derecha se
G 32249 |wwoaenezl  encontraba baja en dimecones y se ajusta punta 0.5 0.5
@ | |Ctrl+clic con el botén principal derecha. Francisco Cueto y Brayan Lopez
10 . se limpia y se seta sensor 0.13 0.13 Leobardo y Emilio
g Iralaprimera hoja.
| 8 Se setea sensor de P 0.09 0.09 Angel Navarro
12| 9diic con el botén secundario e ajustan puentes de piercing en linea 5 02 0 Ernesro Ramirez
13| 1C . wrga electrovalvula por que se inflo_pulsador 0.25 0 Ernesro Ramirez
= Vertodas las hojas. = = -
« S rrerrroe w03 | P04 | PIOS | P06 | PI-O7 | P08 | PI0g | P10 | P11 | P12 L. (B <
iR P Escribe agui para buscar o) B : ¢ o] % €@ . 6°C Despejac

Imagen 19. Piercing-01 hasta Piercing-20

Analisis de fallas.

Después de esto se le hizo un analisis de cada una de las fallas desde los primeros
meses hasta el mes de hoy, y poder saber cudles fallas eran mas frecuentes, que
mejoras podemos realizar desde el mantenimiento preventivo y dejar en claro por
gué es importante llevar un inventario de cada una de las herramientas.

Area de piercing:

Falla Cantidad de veces Total de horas de paro

(afio)

Cambio de rieles 2z 11 hr

Ajuste y zeteo de sensor 108 36 hr

Ajuste de puentes 29 29 hr
Ajuste de posicion del "1 112 hr

orificio

Falta de herramientas 48 78hr

Figura2.Falla de piercing
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Area de Lathing:

Lathing
Falla Cantidad de veces por | Total de horas de paro
ano
Limpieza de filtro de 120 36 hr
refrigerante
Falla en la puerta a7 34 hr
Falta de presion en la 68 13 hr
maquina
Falta de herramientas 90 180 hr

Area de Griding:

Figura 4. Fallas de Lathing

Falla Cantidad de veces al Total de horas de paro
ano
Limpieza de filtros 20 37 hr
gusanos
Problemas con los 80 56 hr
rodamientos
Falta de herramientas 40 80 hr

Figura 6. Fallas de Griding

Fallas de Piercing analisis y mejora:
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Cuando estuve analizando la maquina descubri que las fallas: cambio de rieles,
ajuste de posicidn del orificio y ajuste de puentes. Van agarradas de la mano, ya
gue con una mejora se puede prevenir esas tres fallas

La piercing se compone de unos rieles con un carrito, el cual transporta la punta
hacia el puente, la causa de que se esté dando tanto esta falla, es que los rieles no
tienen una buena limpieza, puesto que no vienen incluidos en el plan de
mantenimiento preventivo.

Mejora: La mejora que propuse fue que los rieles se limpiaran cada 3 meses y que
el cambio de los mismos fuera cada medio afio. Manteniendo en buen estado los
rieles y con mejor limpieza, no se tienen que estar ajustando a cada rato porque el
carrito no va a tener variaciones de entrada hacia el puente, y en el puente incluye
el orificio, asi como estar revisando la concentridad del carrito para checar que no
haya variacion.

Imagen 20. Rieles en mal estado
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Imagen 21. Carrito sucio

Ajuste y zeteo de sensor: Revisando la piercing nos dimos cuenta de que a veces
por el constante uso de la maquina, llenaba demasiado de aceite la mica protectora
del sensor, y eso, no permite que el sensor detecte la pieza, esto causa, que puedan
hacer un doble punch en las piezas y causarle dafios muy grabes a las partes
esenciales de la maquina, como lo son él insidie, también causando pérdidas de
material y produccion. Ya que si llega afectar al inside die, se tardaria mucho mas
tiempo en volverlo a cambiar, y se tendria mas tiempo de paro.

Mejora: Lo que yo propuse para esta falla, fue que el plan de mantenimiento
preventivo de esta maquina se afiadiera que estos sensores se estén limpiando
diario y asi poder prevenir que al inicio de la produccién suceda un accidente,
también revisar sus rangos diarios, mientras los de las areas de lathing descansan.

Imagen 22.Pistones con doble punch
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Imagen 23. Mica del sensor sucia

Fallas de Lathing andlisis y mejora:

Limpieza de filtro de refrigerante: esta falla es una de las méas frecuentes en estas
magquinas, ya que al momento de analizarlas nos dimos cuenta de que, el filtro de
refrigerante estaba dejando pasar demasiada rebaba hacia el filtro de la bomba, por
lo que cada vez que se limpia también se tiene que purgar, pues, pierde la presion
y no succiona el refrigerante.

Mejora: Para esta falla lo que propuse, fue que entre la manguera y el filtro del
refrigerante se pusiera una valvula unidireccional, que nos ayudara a mantener la
presion, ya que no deja salir el refrigerante, y asi ahorramos el tiempo de estarla
purgando, solamente se limpia el filtro del refrigerante, pero ya no tienes que purgar
la bomba.

- :

Imagen 24. Filtro de refrigerante con exceso de rebaba
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Imagen 25. Purgcién de bomba

Falla en la puerta: En el andlisis de esta falla nos dimos cuenta de que por la
vibracion de la méquina, a veces se movia los sensores de la puerta, y no
detectaban si la puerta estaba cerrada o abierta, también puede ser que en la parte
del cilindro de aire esta demasiado sucia asi provocando que la puerta se atasque.

Mejora: Ya que es inevitable la vibracion de la maquina, mi mejora para esta falla
es que en el plan de mantenimiento preventivo se incluya que los sensores que
detectan la puerta, se estén revisando cada 3 dias, asi también que cada que se
vayan a revisar los sensores también se limpie el area del cilindro de aire porque
pude tener rebaba de las piezas.

Imagen 26. Aria del cilindro de aire sucia
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Imagen 27. Sensor flojo por la vibracion

Falta de presion en la maquina: Esta falla era provocada por la falta de suministro
de aceite hidraulico en la maquina, ya que todas las partes de la maquina que
utilizan presiobn como lo es el chuck y la torreta se hacian demasiado lentas,
causando asi que la maquina se alarmara y no continuara con el maquinado.

Mejora: Al revisar la maquina me di cuenta de que lo que causaba esta falla es que

la bomba de aceite hidraulico ya no estaba en buen estado y tenia fugas del aceite,

mi mejora fue cambiar la bomba por una nueva, esta bomba nueva tiene mas tiempo

de vida util y una mejor absorcién del aceite.
¥

‘.13"-‘:7', P
W
Imagen 28. Bomba en mal estado
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Fallas de Griding analisis y mejora:
Limpieza de filtros gusano: Esto no seria una falla, sino una falta de incumplimiento
de mantenimiento preventivo, ya que no se ha estado limpiando estos filtros, en el
tiempo necesario y esto provoca que estos filtros no hagan una buena limpieza del
refrigerante y salga con demasiada suciedad de ceniza contaminada provocando
que las piezas tomen un color opaco.

Mejora: Mi mejora para este mal mantenimiento es que cada semana se estén
limpiando los filtros gusano, y asi evitar estar los limpiando cada que la maquina
esta operando, ya que mientras esté operando no se puede hacer un buen
mantenimiento de ellos, cada sdbado que no se trabaja griding, se tienen que limpiar
cada uno de los filtros.

Imagen 29. Filtros gusano demasiado sucios
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Imagen 30. Refrigerante con ceniza

Problemas con los rodamientos: Este problema sucede, porque la banda
transportadora, que guia la las piezas a la entrada de la piedra, se detiene, ya que
es de un material muy liso y hace que la banda se deslice, en vez de moverse con
la polea, y eso provoca mayor desgaste en los rodamientos.

Mejora: Mi mejora para esto fue cambiar de las bandas que tienen de goma, por
bandas de plastico mas porosas y eso evita que los rodamientos, se estén barriendo
constantemente.
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Falta de herramientas:

Esta falta de herramientas, es a causa de un mal inventario, ya que no se tenia un
orden exacto de las herramientas que se tienen, ni cuales se van usando o qué
herramientas se utilizan para cada maquina.

Para esto se le puso un numero de serie a cada herramienta, por ejemplo:

Los del grupo de las A: en este grupo se tiene, todos los insertos que se utilizan
para lathing, estos nos ayudan al maquinado del pistéon.

Cod | Key . Uit Price R

3 No Name of product e |Proces Description [Type] (MXH) Unit
g1 IMZERT Fud A0 MT  [CNMGI20404C0 THEOD E3.70 | 63633355
g |2 IMZERT FuF A2 MT[CNMGI20404PG CAMD T1.85 | T1.553545
ol % IMZERT Fud A0 MT [GEA4IR250-030TC40N 21135 | 21353215
14 IMZERT FuJ|A-004 LA |GE43R300 KPDMD 213311 | 2132103575
2| 5 IMZERT FuFA-M05[ LA |GEA4IRI00 KPDOM 2ME.60 21660125
3| B IMZERT FuFA-ME( LA [COETOIMMMP-CF 224.53 | 22483
4| 7 IMZERT FuJ A7 LA [COETOIMOZMP-CF PRIZ2S 156,72 [156.7115175
A IMZERT FuF A5 LA [Tx42-1(GEALIR200-020 Kwi0) 2106.31 | 2106.31
gl 3 IMZERT FuJA-03 LA |TKF12R250-A% KPDOM 221063 | 2210.63
R INZERT FuFlA-00] LA [VNMMMEQ4D2M-SE KPDOOT 45505 |Pes
4 INZERT Fu | A0 L& | VHMANE04040A-SE EPDOO AF5TE | Pos
q 12 INZERT Fudl A2 LA [VYNMRNGO040EM-ZE KPOOD 42466 |Pos
0 13 INZERT Foufl A0 LA [CPMHOG0204 KPDOO 173097 | Pos
A INZERT FouFlA-04] LA |Tx15-1[PZERDG0E-TOE KW1D] BAT.T] | Pes
| 1 IMZERT Fu A A0 LA [GE43R400-010 243 Pz
| 1B IMZERT Fu | A06[ LA |PSERO4D4-EONES 143364 |Pez
w| IMZERT Fu A0 LA |PSEROSOS-TONES 152209 |Pez
| 18 IMZERT Fud A5 LA [COGWOITI0L 163136 |Pez

Forecast | LIST | Inventory | In-Put Out-Put (+)

Imagen 32. Inventario grupo de las A
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Grupo de las B: En este grupo se encuentran todas las herramientas, Bornig Bar,

las cuales son de corte para el maquinado de la pieza.

Buring 2ar DA B0 | LA |CD4G-SCLCRI0SA 11525 |Pes B TR
Boring bar 74 8002 PHOB18-0 17%.00 |Pes 4 634410
Boring bite bar B0 BXK1088-2-1 (RD.4) 258135 |Pes oo s
Boring oar 24 504 PHO416-60 152613 |Pes
Boring bar U4 8005 LA |PHOSI-B0 130592 |Pes 1 13059
Boring bar DA 8008 LA |SIGHSVIRI2N 1738 |Pes

Grupo de la C:

Imagen 33. Inventario grupo de las B

En este grupo se agegaron todos los Forming bite, Forming Endmill y Forming Drill,
estas herramientas ayudan en los cortes de la pieza.

Mo Hame of product Code p':::“ Dezcription [Type) "::;:]“ Unit Q' Amount Qy Amount

1 Forming Endmil B | C001| LA [EXI06-4 426357 |Pes 5 2151336

H Forming Endmil B | C-002| LA [Extosq 4,163.51 |Pes a 3146377 12,453.52
3 Forming Bite peiq cooos|  La |Exes-z 4,153.41 [Pes 8 33,515.28

4 Forming Bite beq c-ond| L& |Exas 610 |Pes H 35,580.50 21,348.30
5 Forming Bite boyqcoons|  La |Exaz 4,550.36 |Pes T 34,166.72

3 Forming Bite boyiq coooe|  La [Extio TE636T |Pes 4 478.68 15,759.34
[ Forming Bite poyq coont|  La |Ext TA3E00 |Pos T 52,052.00

8 Forming Bite boyq coons|  La |Exti 5306.53 [Pes

3 Forming Endmil mpg| o003 LA [EXHE-2A 455152 |Pes a 40,366.35 2131092
10 Forming Endmil mag| C-00| LA [Exfzeq 5606.24 |Pes

1 Forming Drill cooft| LA |DxtsMk-TONE-GS 313501 | Pes

12 Forming Bite boyq c-0iz|  La |Exae 586517 | Pes

13 Forming Bite wap | coor3|  La |Exas 700315 | 700315 4 28,036.60 2102745
i Forming Bite bowHc-on| La  |Exses 458527 | 4585213 4 18,341.03 458521
15 Forming Endmil PowH ot La  |Extos 502635 | 5026.95 z 16,053.36 16,053.36

Grupo de las D:

Imagen.Inventario Grupo de las C

En este grupo se agregaron todos los Drill, que son brocas especiales para el
taladrado de metales que ayudan a que no tenga tanta rebaba, los reamers que son
los que ayudan con la expansion de los diametros de la pieza y los punch que son

las puntas que utiliza piercing para hacer los orificios alrededor de la pieza.
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No Name of product Code P':::ss Description [Type) u:;;::";t Unit 3ty Amount

1 Flat Drill 3w D-001 DR 2Z2DK0263 ™MTE |Pes

2 Flat Drill 03w q D-002 DR 2z2DK0323 5166 |Pos

3 Flat Drill F UL D-003 DR EHDM5CE 557.24 |Pes

4 Flat Drill F UL D-004 DR EHDZ2.2CE 55234 |Pes 1 6,412.54
5 il FURE L 0-005 DR EX-3UE-GDE2 203435 |Pes 1 2,545.02
) Feamer LM D-006 (n]=] Btraight Reamerd6.05 554.41 | Pes 2 1,165.51
T Feamer LM D-007 (n]=] Btraight Reamerd .36 44375 | Fes 2 53356
& Reamer LA D-005 OB Btraight Peamerd 2 .55 53654 | Pes 3 1,753.62
a Reamer WA D-003 OB Beraight Peamerd 315 E05.54 | Pes 2 1,011.03
10 Center drill 8—F| D-010 L& CE-@3"30°7.7 21733 | Pes 4 &T1.36
1" Punch 21543 D-0n Pl SJALE-50-P2-BCS-IICE - |Pe=

12 Punch 21543 D-012 Pl SJALE-50-P2-BC 1.55 22203 |Pes 16 385255
13 Dorill LB U D-013 Pl EX-GDM:0.55 303435 |Pes 16 4,554.85
14 Center drill 8—F| D-014 L& A2 137750 | Pes 24 47,460.00
13 Center drill =P D013 L& Ax-46-1 206130 |Pes 18 3747420
16 Forming bite a—p| D016 L& ExX113 2,000.07 | Pes =] 12,000.53
17 Endmill wFE| D07 L& EDE $17.0 1,064.10 | Pes 22 2341011

Imagen 34. Inventario grupo de las D

Grupo de las E: Que son los holder son las bases donde se colocan los insertos.

Ho Hame of product Code Pr:::ss Description [Type) U;::'r‘i]ce Uit [P | Amount

2 Halder LS E-002 rIT KGEAR252EM22-25 156795 |Pes -

3 Halder il E-003 LA KGER2020K22-15 139530 | Pes -

4 Helder L4 E-004 L& KGEAR2020K22-25 139530 |Pes -

5 Eoring bar Halder B—HR E-00% L EHO415-100 121634 |Pez 2 2453388
-] Halder LS E-006 L& KGEAR2020K22-15 138530 |Pes 2 2,730.53
T Halder il E-Q07 LA KTKFR2020J1:-12 \ 2,258,536 |Pcs -

g Helder L4 E-005 L& FYLNR2020K-16 144585 |Pes & 86751
3 Helder [kl E-003 L& E125-ZCLPROS-14A-112 421000 | Pes 1 4,210.00
10 Helder L& E-0M0 L& FOJCR2020K-11 116353 |Pes 1 116353
1 Helder kil E-ON L COEX-ETAPROS-03 4532651 |Pez 1 4.526.51
12 Halder LS E-0i2 L& FCLCR2020K-03 112537 |Pes 3 35851
13 Halder il E-03 L& F0XCLI0I0LE-0T 333.50 |Pos 5 4,637.50
14 Halder LS E-01d LA FEHH-ECHTE-TO 172865 |Pes 3 515596
15 Helder ##4 | E-015 L& FEHZ0-ECH-10E-T0 H#{REF! 3 -
16 Halder u | F4 E-016 L& KGESL2020k22-15 135206 |Pes k] 1756554
1 Halder u | F4 E-O17 L& BGWEL2020 Pez 3 -

Grupo de las F:

Imagen 35. Inventario grupo de la E

En este grupo se encuentra todos los chuck, que son las herramientas que hacen
presion para sostener la pieza y asi poder empezar hacer el maquinado de ellas.
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Ho Mame of product Code Pr:::ss Dezcription [Type]) U;:;‘:‘i;:e
1 Collet Chuck v k¥4 F-001 L& FULL-40410.55 6,403.05
2 Collek Chuck lu k- F 4 F-002 L PULL-4043.3[For Takizawa) B 43775
3 Collet Chuck s | F4f F-003 L& FULL-4043.7 6.437.75
4 Collet Chuck lu b 34 F-004 L& PULL-4043.57 B 43775
5 Baby Callet Chuck —F | F-005 Fl MECE-GAL 1,.076.20
& Eaby Callet Chuck —F 4| F-008 L& typeAR 46 154135
T Collet Chuck [s | F4f F-007 L& FULL-40 $:20.5 6,40:5.05
[ Collet Chuck lv | ¥ 4 F-005 L& FULL-40$22.4 4,01&.50
a Collek Chuck v | F+f F-003 L& FULL-40 424.0 4,127.589
10 Collet Chuck v ¥4 F-0M0 L& FULL-404$25.6 4,1435.40
il Collek Chuck o | F4f F-001 L& FULL-25 4224 343353
12 Collet Chuck o | F4f F-02 L& FULL-25424.0 311133
13 Collek Chuck o b F4f F-013 L PULL-25 4256 F62T.1
14 Baby Chuck LA F-0i4 DR ERN-Upsd.0 158557
15 Eaby Chuck LA F-015 OR ERN-UpsE.0 135557

Grupo de las G:

Imagen 36. Inventario grupo de la F

En este grupo se encuentran todos los stoppers, son el tope el cual nos ayuda a
dar las dimensiones a la pieza.

No MName of product Code F'r':::,es Description [Type] UIE:‘::;:E

1 Stopper Bz ko G001 L_F'. KRS 152000
2 Stopper Bz b G002 LA EMS2

3 Stopper Ha b G002 LA kRS

4 Stapper Hz o G-004 LA KMS4

5 Stopper Hz ko G-005 L& KMSE

[ Stopper Ha b o G006 LA EMSE

7 Stopper A = +| G-007 LA EMST

8 Stopper |Fﬁ 7 k| G-003 LA kMRS

] Stopper |Fﬁ 7 k| G-004 LA ERS3

0 Stopper |Fﬁ % k| G-010 LA KRS0

11 Stopper |Fﬁ 2 k| G-01 LA kMRS 2,800.00
12 Stapper Az | G-M2 LA KMS12

13 Stopper B2 ko G012 LA EMIE13 282000
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Imagen 37. Inventario grupo de las G




Grupo de las H:

En este grupo se encuentran todos los Inside die, los cuales se utilizan en las
piercing esta la base en donde el tsudakoma, deja la pieza para que las puntas
empiecen hacer las 16 perforaciones.

mREY - -
No MName of product Code | Proces Description [Type] u';":‘::;e
1 Inzide Die pa 4 H-001 Fl WiD-11-KRM 13,885.00
2 Inzide Die P& a4 H-002 Fl WiD-12-KRM 13,885.00
3 Inzide Oie P& 4 H-003 Fl WrD-16-KRM 4. TE2ED
4 Inzide Die P& g 4 H-004 Fl WHED-17-KRM 1,323.39
5 Inzide Die P& f H-008 Fl W O-18-1 132339
E Inzide Dlie P& 4 H-008 Fl W O-13-1 132339
T Inzide Die P& 4 H-007 Fl WinO-20 132339
g Inzide Die P& 4 H-005 Fl WinO-24-C 132339
| Inzide Die P& 4 H-009 Fl WHrD-27-C 1,741.34
10 Inzide Oie Py H-00 Fl WrD-28-C 12,347.54
1 Inzide Die Pe g4 H-OM Fl WHD-47 1,350.28
12 Inzide Die p a4 H-012 Fl WHO-43 132339
12 Inzide Dlie by 4 H-013 Fl WHO-5E-C 13,119.45

Imagen 38. Inventario grupo de las H
Grupo delal:
En este grupo se encuentra todas las herramientas que se utilizan para el prensado
de la materia prima.

No Name of product Code F"r':::!es Description [Type] Ur;:tﬂ;"'r‘:]ce

1 Female Mald Adel 0N I:_F

2 Female Mald A 4% 002 CF

3 Female Mold A& 002 CF FYEET-1 4721767
4 Female Mold A # el 004 CF 36,3676
1 Female Mold A #1005 CF 304226
G Female Mold A #1006 CF FYBE1T-1 51,939.44
7 Female Maold A &a| 1007 CF

2 Female Mald A 4%| 1002 CF

| Lower Mald Stopper F &+ # 3 1009 CF FYBF1 3377024
10 Cushion &1 00 CF FYBEC1 10,717 .50
1l Thread Ring fooou 10N CF FYEE1 13,760.76
12 Air Cylirder Feou 02 CF - 7118038
13 OkKOrM A 1= -z CF FYAaET 1321.06

Imagen 39. Inventario del grupo de las |

42



Grupo de las R:
En este grupo se encuentran todas las refacciones necesarias para que la maquina
funciones, relevadores, cilindros de aire, pedales, bandas, sensores, filtros, etc.

REY = =

No MName of product Code | Proces Description [Type] u';":‘::;e
jia] Cylinder F-036 I PJEL-1G [ x 143600 33430
36 Cylinder F-036 I MGJE-15-FERL [ % 33600 146600
ar SEMSOR F-037 I O-A73 [ & 1550) 23400
a8 Temperature Sensor R-038 A Tipa L, SUS 36 Pr00o 2426497
34 Temperature Sensor R-033 1| Tipo recto, SUS 2HE Pr0oo 322475
40 Speed  Regulator F-040 OFR FE-2430 [« 17600}

H SEMSOR F-041 Fl OT-12P [ % 18140 3, r00.00
42 Senszor de posicidn F-042 LA GE73000-034 483784
43 Depocito de aceite F-043 FI AL30-02-8 [4C1-47E) 29v.00
44 Furga Meumatica F-044 LA AF30-020-8 521.00
45 Furga Mleumatica F-045 GFR AwE0-03BCM-A 958.90
46 Sensor de presian F-045 GHR ISEZ0-02-5-M 45299
43 Filtration Pump | ] jq F-043 Al F0-40F MR 89,7383

Imagen 40. Inventario del grupo de las R
Mejora: Mi mejora para esto fue darle un nimero de serie a cada una de las

herramientas. Utilizar el programa llamado SAP, el cual nos ayuda a tener un control
de cuantas piezas ahi en stock y cuantas salidas se han dado de cada una de las
herramientas.

Mantenimiento Correctivo:

El mantenimiento correctivo que se realiz6 fue en dos piercing, las cuales se
detenian por las mismas fallas a cada momento, provocando mucho tiempo de
perdida de produccion y sacando demasiadas piezas dafiadas por la falta de
atencion a las fallas.

Falla: Marca en interiores en modelo especial de APB.

Esta piercing estaba ocasionado marcas oscuras adentro del pistén, lo cual no

podemos permitir, ya que puede afectar en el momento del ensamble del piston en
el sistema de frenado.
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Imagen 41. Pieza con marcas en el interior

Después de inspeccionar todo el mecanismo de la maquina, descubri que el
Tsudakoma estaba mal ajustado y esto hacia, que cuando transportara la pieza
hacia el inside die rosara demasiado con él y eso provocaba la marca adentro de la
pieza.

Imagen 42. Tsudakoma rosando con el Inside die
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Después de revisar que el Tsudakoma era el problema de las marcas en la pieza,
tome la concentridad del mismo, y encontré que no estaba entre el rango de 0 a 10
micras, esto significa que el tsudakoma estd dando vueltas un poco agresivas,
pudiendo provocar que la pieza roce con el inside die.

2
Imagen 43. Ajustal

ndo la concentridad del Tsudakoma

A continuacion procedimos a marcar una pieza para saber en qué lado de la pieza
se esta realizando la marca, y asi saber hacia qué lado tenemos que ajustar el
tsudakoma izquierda o derecha.
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Imagen 44. Marcacion de la pieza

El tsudakoma se ajusta desde la base con dos placas que tiene, una de lado
izquierdo y otra en el lado derecho, como nuestra marca en la pieza, sale que el
lado izquierdo es el que vamos a ajustar, el lado izquierdo se ajusta con la placa
derecha tsudakoma, para que al momento de apretarla el tsudakoma se mueva
hacia la izquierda y asi ya no roce nuestra pieza en el inside die en ese lado.

— /

Imagen 45. Placa con la que ajustamos Tsudakoma
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Ajustamos el tusdakoma hacia la izquierda, revisamos manualmente que nuestra
pieza ya no este rosando con el inside die, y no salga ninguna maraca en ella.

Fallas: Ajuste de perforaciones

En esta falla nuestra piercing esta haciendo nuestras perforaciones con una mala
ubicacion.

Lo primero que realizamos fue revisar nuestra pieza con el micrometro, y asi poder
saber por cuantos mm se esta pasando la perforacion, nuestro rango normal debe
ser entre 33.33 y 33.37.

Imagen 46. Chequeo de orificid

Como pueden observar las micras estan por encima de los que debe estar la
distancia del orificio, esto quiere decir que nuestra perforacion estd muy abajo.

Para esto lo primero que realizamos fue quitar la placa que se encuentra a un
costado del carrito de las puntas.
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Imagen 48. Placa lateral

Para hacer que nuestra punta se mueva mas a la derecha, y asi la perforacion no
esté tan abajo, fue poner unas lainas, que son una lamina de aluminio con cierto
grosor que nos ayuda a darle mas relieve en donde se coloquen.
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Imagen 49. Grosor de Lainas que utilizamos

Se utilizé esta medida de lainas para compensar, los mm que se esta pasando el
orificio, se colocan en la parte de arriba de la placa, para que al momento que
atornilles la placa en la parte de arriba haga presion en el carrito de la punta y eso
haga que se mueva hacia la izquierda.

Imagen 50. Lainas colocadas
Después de realizar esto con las dos puntas, se volvio a realizar otra pieza para
ver si ya estaban en la distancia correcta las perforaciones
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Actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Septiembre

Introducciéon a
inventarios

Noviembre

Diciembre

Analisis
Mantenimiento
preventivo

Administracion de
Inventario

Aplicacion de mejora
al mantenimiento
preventivo

Mantenimiento
correctivo

50

Figura 9. Cronograma de actividades




CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

El resultado en las mejoras del mantenimiento preventivo fueron muy satisfactorias,
ya que mediante fueron aplicadas, se redujo demasiado el tiempo de paro en las
maquina.

Cabe resaltar que los resultados de este proyecto fueron, registrados y analizados
por el departamento de mantenimiento y asi poder realizar un mejora.

Mejora en las fallas de piercing:

Para cambio de rieles, ajuste de puentes y ajuste de posicion del orificio, se propuso
la mejora de limpieza de los rieles cada 3 meses y su cambio cada afio y checar la
concentridad del carrito.

Imagen 51. Limpieza de los rieles y cambio
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Imagen 52. Chequeo de Concentridad del carrito
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Ajuste y zeteo de sensores:

Para esto propusé gue los sensores se estuvieran checando diario, y se tuviera
una limpieza también diaria de ellos.

Piercing Limpieza del sensor Detecta la pieza Realizacion Fecha
1 Lecbardo Rosales 01/11/2022
2 Leobardo Rosales 01/11/2022
.| Leobardo Rosales 01/11/2022
5 Lecbardo Rosales 01/11/2022
] Leobardo Rosales 01/11/2022
7 Leobardo Rosales 01/11/2022
8 Lecbardo Rosales 01/11/2022
9 Lecbardo Rosales 01/11/2022
10 Leobardo Rosales 01/11/2022
11 Leobardo Rosales 01/11/2022
12 Lecbardo Rosales 01/11/2022
13 Leobardo Rosales 01/11/2022
14 Leobardo Rosales 01/11/2022
15 Leobardo Rosales 01/11/2022
16 Lecbardo Rosales 01/11/2022
17 Leobardo Rosales | 01/11/2022
18 Leobardo Rosales 01/11/2022
19 Lecbardo Rosales 01/11/2022
20 Leobardo Rosales 01/11/2022
Figura 10. Hoja de checo diario de sensores
Piercing Limpieza del sensor Detecta la pieza Realizacion Fecha
1 Angel Navarro 30/11/2022
2 Angel Navarro 30/11/2022
4 Angel Navarro 30/11/2022
5 Angel Navarro 30/11/2022
] Angel Navarro 30/11/2022
7 Angel Navarro 30/11/2022
8 Angel Navarro 30/11/2022
9 Angel Navarro 30/11/2022
10 Angel Navarro 30/11/2022
11 Angel Navarro 30/11/2022
12 Angel Navarro 30/11/2022
13 Angel Navarro 30/11/2022
14 Angel Navarro 30/11/2022
15 Angel Navarro 30/11/2022
16 Angel Navarro 30/11/2022
17 Angel Navarro 30/11/2022
13 Angel Navarro 30/11/2022
19 Angel Navarro 30/11/2022
20 Angel Navarro 30/11/2022

Figura 11. Hoja de chequeo de sensores ultimo dia del mes
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Imagen 54. Chequeo de deteccién de pieza

Mejoras en las fallas de Lathing:

Limpieza de filtro de refrigerante:
La mejora para esta falla fue poner una valvula unidireccional, la cual nos ayudara,
ahorrarnos en el tiempo de la purgacién de bomba.
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Imagen 55. Valvula ya colocada

Falla en la puerta:

La mejora para esto fue que se tuviera una limpieza y un checo del sensor de la

puerta cada tercer dia, y asi evitar fallas mas fuertes en el futuro.

| Chequeo de pue

rta

Lunes Martes Miercoles [Jueves

Senor en buen estado
Limpieza del cilindro

Realizacion

Viernes Sabado

Brayan Lopez

Senor en buen estado

Limpieza del cilindro

Senor en buen estado
Limpieza del cilindro

Realizacion

Lunes Martes Miercoles [Jueves Viernes Sabado
Realizacion Leobardo rosales
Lunes Martes Miercoles [Jueves Viernes Sabado

Angel Navarro

Miercoles

Senor en buen estado
Limpieza del cilindro

Realizacion

Bryan Lopez

Figura 12. Registro del chequeo de la puerta
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Falta de presion de la maquina:
Para esto se dio la mejora de cambiar la bomba de aceite hidraulico por una con,

mejor absorcion de aceite y mas tiempo de vida util.

Imagen 56. Bomba ya instalada
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Mejora en las fallas de griding:

Limpieza de filtro gusano:
Para esto se propuso que estos filtros se estuvieran limpiando cada semana, y asi
estar evitando que el refrigerante tenga residuos de ceniza.

Imagen 59. Refrigerante limpio
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Problemas con los rodamientos:

Para este problema la mejora fue cambiar de banda transportadora, porque la banda
con la que se contaba era de un material muy liso que hacia que se dafiaran los
rodamientos y no avanzaran.

Imagen 60. Banda trasportadora cambiada
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Falta de herramientas:

Para esto se propuso utilizar el programa llamado SAP, asi poder tener un mejor
inventariado de todas las herramientas, a continuacion se mostrara donde ya se
tiene las herramientas dadas de alta en el programa junto con la cantidad que se
encuentra en fisico.

File Edit View Data GoTo Modules Tools Window Help KUROTA MEXICO S.A... | Azul Gabriela Dur...

RS ER &0 ¥ B L B ElekE &2 @ @
ot CIEIx]

Find [ [ Ke=p Visble.
# Numero de articulo a Descripcicn del articulo En stock. Ttem Cost Tssue Price
2 A-002 INSERT - CNMG120404PG CAS10 0.000 0.0000 0.0000
e e e = e
4 A-0M INSERT - GEA43R300 KPDODL 0.000 0.0000 0.0000
e e o = o
6 A-006 INSERT - CCGT030101MP-CF 31.000 0.0000 0.0000
e e fie - e
8 A-008 TNSERT - Th42-1 (GBA43R200-020 010} 29.000 0.0000 0.0000
3 A-00% Insert - TKF12R250-AS KPDOD1 - Kyocera 15.000 0.0000 0.0000
A e e s o
1 A-01 INSERT - VNMM160404M-SE KPDOD1 50,000 0.0000 0.0000
o e e = o
13 A-013 INSERT - CPMHO80204 KPDOO1 24.000 0.0000 0.0000
14 A-014 INSERT - Tx18-1 (PSBRDS0S-705 KW10) 0.000 0.0000 0.0000
5 R - - e
= e e - e
5 e - - e
18 A-018 INSERT - CCGWOSTI4 0.000 0.0000 0.0000
g e o - e
0 A-020 INSERT - TPMHOBO2045E KPDOO1 13.000 0.0000 0.0000
e = e = o
2 A-02 INSERT - VNBRO206-003 PR530 0.000 0.0000 0.0000
B A3 28 NON FERROUS COLD SAW - 285:2.0x1.7x32:80 D PH4/11/63 4.000 0.0000 0.0000
e e - - e
2% A-025 Insert EZBROEDDEOHP-008 GWOS MOD 34.000 0.0000 0.0000
== e o s o
7 A7 Insert - GBA32R120-005 PR1625 - Kyocera 45.000 0.0000 0.0000
= e o = o
B A0 INSERT - DCMT11T3045E KPDOOL 15.000 0.0000 0.0000
== o e s -
(255 Characters) 01/12/2022

£:00PM

Imagen 61. Grupo A registrado

File Edit View Data GoTo Modules Tools Window Help KUROTA MEXICO S.A... | Azul Gabriela Dur...

RS ER &0 ¥ B L B ElekE &2 @ @
ot CIEIx]

Find [ [] Keep visble:

#  Numerc de articulo a Descripcicn del articulo En stock Ttem Cost Issue Price

1 Bon Baring bar - CO4G-SCLGRIZ-05A 2.0 0.0000 0.0000
2 EB-002 Boring bar - PHDE16-80 0.000 0.0000 0.0000
3 B Boring bite bar - BXK1088-2 (R0.4) 39.000 0.0000 0.0000
4 EB-004 Boring bar - PHOS16-80 0.000 0.0000 0.0000
5 B-005 Boring bar - PHO416-80 1.000 0.0000 0.0000
6 EB-006 S15H-SVNRIZN 0.000 0.0000 0.0000
7 B-007 Boring bite bar - BXK185 0.000 0.0000 0.0000

(255 Characters) oy1/20n
£:00PM SAP

Imagen 62. Grupo B registrado
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¥ & G& )

=l Eq |

[ Keep Visible

#  Numerc de articulo a Descripcicn del articulo En stock Ttem Cost Issue Price

1 conn Forming Endmill - EX106-1-1 8000 0.0000 0.0000
2 c-002 Forming Endmill - EX103-1 £.000 0.0000 0.0000
3 com Forming Bite - BX62-2 8000 0.0000 0.0000
4 C-04 Forming Bite - EX33 E.000 0.0000 0.0000
s coos Forming Bite - B2 3.000 0.0000 0.0000
6 C-006 Forming Bite - EX110 6.000 0.0000 0.0000
7 co Forming Bite - BXI11 7.000 0.0000 0.0000
& coms Forming Bite - EXI17 0.000 0.0000 0.0000
ERL ) Forming Endmill - EX116-2-1 9.000 0.0000 0.0000
0 co10 Forming Endmill - EX126-1 0.000 0.0000 0.0000
1 c-ou Forming Bite - EX34 0.000 0.0000 0.0000
2 conr Forming Bite - B34 0.000 0.0000 0.0000
13 C-013 Forming Bite - EX95 4.000 0.0000 0.0000
14 Co14 Forming Bite - BX64-3 3.000 0.0000 0.0000
15 cors Forming Endmill - EX108-1 3.000 0.0000 0.0000
15 Co016 Forming Endmill - EX38-1 3.000 0.0000 0.0000
7 cor7 Forming Endmill - EX21-1 3.000 0.0000 0.0000
18 C-018 ‘Grogve Cutting tool EX134-9 - Werld Tool 15.000 0.0000 0.0000 I
15 cos WG Gentering Dril - EX147 11000 0.0000 0.0000
20 C-020 'WC Centering Dril - EX154 0.000 0.0000 0.0000
n cou WC Cutter - XI55 0.000 0.0000 0.0000
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1 oo Fist Dril - 2ZDKD265 0.000 0.0000 0000 =
1 Do Fiat Dril - 2ZDK032E 0.000 0.0000 0.000
3 Dom Fist Dril - SHOLSCE 0.000 0.0000 0.0000
4 D004 Fiat Dril - SHDZ.2CE 5.000 0.0000 0.0000
s D0os Dril - BX-SUS-GDS2 14.000 0.0000 0.0000
& D00 Reamer - Straight Reamerl 16,05 2.000 0.0000 0.0000
7 oo Reamer - Straight Reamer B3.36 - FP Tock 1000 0.0000 0.0000
s D008 Resmer - Straight Rezmerl 12,56 +.000 0.0000 0.0000
3 D008 Reamer - Straight Reameri3.18 200 0.0000 0.0000
© Do Genter dril - GE-Q3%30°7.7 +.000 0.0000 0.0000
i D01 Punch - SIALE-50-P2-BCE-ICE 0.000 0.0000 0.0000
2 Doz Punch H-PIAL6-50-BC1.85-BC5-HOE-AC Processed 1200 0.0000 0.0000
& Do Orill - BX-GON 2955 26,000 0.0000 0.000
14 D014 Canter dril - AX-2 30.000 0.0000 0.0000
15 D015 Genter dril Ax5-1 21.000 0.0000 0.0000
15 D016 Forming bite - EX113 &.000 0.0000 0.0000
17 Do Endmil - EDS 817.0 19.000 0.0000 0.0000
1 D018 Endmil - WXL-1.5-D-DE i3 0.000 0.0000 00000 I
15 D01 Endmil EDS 15,0 - 056 .00 0.0000 0.0000
0 D020 Dril - EX-SUSI? 18,5 0.000 0.0000 0.0000
2 p-021 Endmil - EDST19.5 6.000 0.0000 0.0000
2 D02 Canter dril - FX-SCCEx4S6 - 056 17.000 0.0000 0.0000
B Do Fist Dril - AQDEXZ0260 4.000 0.0000 0.0000
24 D024 Fist Dril - AQDEXZ0320 5.000 0.0000 0.0000
5 D028 Fiat Drill - AQDEXZ0350 - Nachi 2000 0.0000 0,000
2 D026 Fist Dril - AQDEXZD450 MOD. (50mm) 6000 0.0000 0.0000
7 D0z Deburring Tool - 03.3x45:3%40 0.7 - Teribari 16.000 0.0000 0.0000
= Doz Endmil - EDS 820.4 HSS 0.000 0.0000 0.0000
5 D02 Reamer - Straight Reamer 8448 - FP Took 4.000 0.0000 0.000
D030 Punch - H-PIALE-50-P2-BCE-HCE-AC 51000 0.0000 00000 ¥
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1 Eon Holder - PGLNR2020H-12 0.000 0.0000 0.0000
2 E-002 Hoider - KGBAR2525M22-25 0.000 0.0000 0.0000
E= Holder - KGBR2020K22-15 0.000 0.0000 0.0000
4 E-04 Hoider - KGBAR2020K22-25 2,000 0.0000 0.0000
5 E005 Boring bar Holder - SHO416-100 2.000 0.0000 0.0000
6 E-006 Hoider - KGBAR2020K22-15 2,000 0.0000 0.0000
7 E007 Holder - KTKFR20201%-12 0.000 0.0000 0.0000
s Eom Holder - MVLNR2020K-16 - Kyocera +.000 0.0000 0.0000
3 E-009 Hoider - E12Q-SCLPROE-14A-1/2 1.000 0.0000 0.0000
0 E0w Holder - SDICR2020K-11 - Kyacera 21.000 0.0000 0.0000
1 E-011 Hoider - CO8X-STXPROE-03 1.000 0.0000 0.0000
2 Eoz Holder - SCLCRI020K-03 3000 0.0000 0.0000
13 E-013 Holder SDXCL1010J%-07 - Kyocera £.000 0.0000 0.0000
14 E014 Holder - SSH3/4-ECH75-70. 3.000 0.0000 0.0000
15 Eos Holder - 55H20-EGH-105-70 3.000 0.0000 0.0000
16 E-016 Holder - KGBSL2020K22-15 5.000 0.0000 0.0000
7 Eor Holder - SGWS12020 3.000 0.0000 0.0000
18 E-018 Holder - XAE7458GEL2020k-25 4.000 0.0000 0.0000 I
1 B0 Holder EZHOBO165T-100 - Kyocera 14.000 0.0000 0.0000
20 E-020 Hoider - KGBAR2020K-16 - Kyocera 13.000 0.0000 0.0000
n e No usar este em .00 0.0000 0.0000
2 B2 Hoider LEA25-12 Nikken 0.000 0.0000 0.0000
3 E03 Holder - SDICL2020K-11 3.000 0.0000 0.0000
24 B Holder - S5H40-ECH20-80 1000 0.0000 0.0000
25 E-025 ‘Collet Holder SSH20-ECH135-70 10.000 0.0000 0.0000
5 B0 Holder EZHO30165T-100 - Kyoeera 0.000 0.0000 0.0000
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1 Fon ‘Gollet Ghuck - PULL-40 10,85 0.000 0.0000 0000 =
1 P Collt Chuck - PULL-40F+3.5(For Takizavia) 0.000 0.0000 0.000
3 Fon Gollet Ghuck - PULL-40175.7 0.000 0.0000 0.0000
4 Fon Collt Chuck - PULL-401+5.57 0.000 0.0000 0.0000
s Fox Baby Collst Chuck - NBCE-6A2 3000 0.0000 0.0000
& P06 Baby Collet Chuck - typeAR1L 16 12.000 0.0000 0.0000
7 For Collet Chuck Pull 40 $20.8 Gollet wth 614 tap & rubbr: 1R - Riken Seiki 200 0.0000 0.0000
s Fom Golet Ghuck Pull 40 $22.4 Gollet with 641 tap & rubber: 1R - Riken Seiki 200 0.0000 0.0000
Bl Collt Chuck Pull 40 $24 Collet with €-M4 tap & rubber: 1R 1000 0.0000 0,000
0 Fow Golet Ghuck Pull 0 $25.6 Gollet with 611 tap & rubber: 1R 5.000 0.0000 0.0000
i RO Collt Chuck Pull 25 $22.4 Collet with M4 tap & rubber: 1R - Riken Saki 2.000 0.0000 0.0000
2 Foz Colet Chuck Pull 25 $24 Collet with 6-M4 tap & rubber: 1R 1000 0.0000 0.0000
& R Collt Chuck - PULL-25 1425.6 1.000 0.0000 0.000
14 Fow Baby Chuck - ER11-Upi™4.0 200 0.0000 0.0000
15 Fos Baby Chuck - ERI1-UpI*6.0 1000 0.0000 0.0000
15 Foi6 Baby Chuck - ERI1-Upi™3.0 200 0.0000 0.0000
7 For Baby Chuck - S5H20-ECH?S-70 3.000 0.0000 0.0000
& PO Baby Chuck - S5H25-ECHI0S-50 1.000 0.0000 0000
1 Fos Baby Chuck - ST20-NES6-150 200 0.0000 0.0000
0 P Baby Collet Chuck - Type AR1L A 4.00 5.000 0.0000 0.0000
n Fon Baby Collst Chuck - ARIES - Alpus 200 0.0000 0.0000
n Pz Collt Chuck - A°5,868 (56745520 5.000 0.0000 0.0000
B Rz Baby Collst Chuck - AR11-3 3000 0.0000 0.0000
24 Pz Baby Gollet Chuck - ERE-Upa3 - Rego Fix 1000 0.0000 0.0000
5 Pz Collt Chuck Pull 40 $27.2 Collet with €M tap & rubber: 1R 200 0.0000 0,000
5 F% Gollet Ghuck - PULL-25 1427.2 3.000 0.0000 0.0000
7 P Collt Chuck Pull 25 $20.8 Collet wth -4 tap & rubler: 1R - Riken Saiki 1,000 0.0000 0.0000
= Fos Collet Chuck - MI-SE7AL316 1#10.75 3000 0.0000 0.0000
5 P Colkt - AR1E-6 1.000 0.0000 0.000
» Fon Collet - AR16-10 - Alps Tool 1000 0.0000 0,000 *

Imagen 66. Grupo F registrado

61



¥ & G&

)

=l Eq |

[] Keep visble:
2 | Nimero de articulo 2 Descripcidn del articulo En stock Ttem Cost Tssue Price
1 son ‘Stopper - KMS1 1000 0.0000 0000 =
1 @ Stopper - KMS2 0.000 0.0000 0.000
3 G0 Stopper - KMS3 0.000 0.0000 0.0000
4 @0 Stopper - KMS4 0.000 0.0000 0.0000
s Gos Stopper - KMSS 0.000 0.0000 0.0000
& @008 Stopper - KMSE 1,000 0.0000 0.0000
7 G0 Stopper - KMS7 1000 0.0000 0.0000
s G008 Stopper - KMSE .00 0.0000 0.0000
3 G0 Stopper - KMS3 1000 0.0000 0,000
0 G0 Stopper - KMS10 2000 0.0000 0.0000
fERr-TTy Stopper - KM511 0.000 0.0000 0.0000
2 s Stopper - KMS12-1 2000 0.0000 0.0000
- Stopper - KMS1Z 2.000 0.0000 0.000
14 G0 Stopper - KMS14 4.000 0.0000 0.0000
15 G0 Stopper - KMS1S +.000 0.0000 0.0000
15 G016 Stopper - KMS16 1000 0.0000 0.0000
7 s Stopper - KMS17 200 0.0000 0.0000
& G018 Stopper - KM518 4.000 0.0000 0000
1 G0 Stopper - KMS13 0.000 0.0000 0.0000
0 @00 Stopper - KMS20 0.000 0.0000 0.0000
n s Stopper - KMS2L 1000 0.0000 0.0000
2 &0 Stopper - KMS22 1,000 0.0000 0.0000
B s Stopper - KMSZ3 3000 0.0000 0.0000
24 G0 ‘Stopper - KMS24 200 0.0000 0.0000
5 G0 Stopper - KMS2E 1000 0.0000 0,000
2
z
=
=
E)
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1 Hoor Tnside Die - KMDS (WXD-11-KRM) - Sakamura 4000 0.0000 00000 =
2 H-002 Inside Die - KMD7 (WXD-12-KRM) - Sakamura 4.000 0.0000 0.0000
3 Hom Tnside Die - WXD-16-KRM 0.000 0.0000 0.0000
4 H-0M Inside Die - WXD-17-KRM 0.000 0.0000 0.0000
5 H-005 Inside Die - KMDS (WXD-18-1) - Sakamura 4.000 0.0000 0.0000
6 H-006 TInside Die - WXD-19-1 3.000 0.0000 0.0000
7 H-007 Inside Die - WXD-20 0.000 0.0000 0.0000
& W00 Tnside Die - KMD10 (WXD-24-C) 4,000 0.0000 0.0000
3 H-009 Inside Die - KMDS {WXD-27-C) - Sakamura £.000 0.0000 0.0000
0 HO10 Tnside Die - KMDS (WXD-28-C-1) *Pentagon - Sakamura 7.000 0.0000 0.0000
1 H-011 Inside Die - KMD11 (WXD-47) - Sakamura £.000 0.0000 0.0000
2 Hon Tnside Die - KMDI2 (WXD-48) - Sakamura 11000 0.0000 0.0000
13 H-013 Inside Die - KMD14 (WXD-58-C) - Sakamura 3.000 0.0000 0.0000
14 H-014 Inside Die - WXD-53-C 6.000 0.0000 0.0000
15 HOIS Tnside Die - WXD-65 7.000 0.0000 0.0000
16 H-016 Inside Die - WXD-63 2.000 0.0000 0.0000
7 Hor7 Tnside Die - KMDI7 (WXD-63) 2000 0.0000 0.0000
18 H-018 Inside Die - KMD1E (WXD-64) 2,000 0.0000 0.0000
15 Ho1 Tnside Die - KMDIS (WXD-61) - Sakamura 4,000 0.0000 0.0000
20 H-020 Inside Die - KMD16 (WXD-62) - Sakamura 3.000 0.0000 0.0000
21 H-021 Inside Die - WXD-74 4.000 0.0000 0.0000
2 H-022 TInside Die - WXD-39 3.000 0.0000 0.0000
B HoB TInside Die KMD21 (WXD-71} - Sakamura 5.000 0.0000 0.0000
24 W02 Tnside Die - WXD-72 2000 0.0000 0.0000
25 H-028 Inside Die - KMDZ7 2.000 0.0000 0.0000
2 H026 Tnside Die - KMD26-a (WXD-30-2-3) - Sakamura 6000 0.0000 0.0000
27 H-027 Inside Die - KMD2B-b (WXD-30-2-b) - Sakamura 1.000 0.0000 0.0000
= W0 Tnside Die - KMD3D 2000 0.0000 0.0000
5 H-02% Inside Die - KMD29-a (WXD118-1-a) - Sakamura 1.000 0.0000 0.0000
30 H-030 Inside Die - KMD25-b 5.000 0.0000 0.0000 ¥
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i o0 Female Mold - 0.000 0.0000 00000 =
2 1002 Female Mold - 0.000 0.0000 0.0000
3 ro; Female Mold - PYBBIL-1 0.000 0.0000 0.0000
4 104 Female Mold - 0.000 0.0000 0.0000
5 005 Female Mold - PYBB16-2 0.000 0.0000 0.0000
6 1-006 Female Mold - PYBB17-1 0.000 0.0000 0.0000
7 1007 Female Mold - 0.000 0.0000 0.0000
& 18 Female Mold - 0.000 0.0000 0.0000
3 009 Lower Mold Stopper - PYBFL 0.000 0.0000 0.0000
0 1o Gushion - PYBCL 0.000 0.0000 0.0000
un o Thread Ring - PYBEL 0.000 0.0000 0.0000
2 roz Air Cylinder - - 0.000 0.0000 0.0000
3 -3 OKOMA - PYAEL 0.000 0.0000 0.0000
14 1014 Punch Cushion - PYAD 15.000 0.0000 0.0000
15 1o1s Upper Punch - KMAAG (PYAA1G2) - Sakamura 3.000 0.0000 0.0000
16 1-016 Punch Guide - PYABS1 2.000 0.0000 0.0000
7 o7 Punch Holder - PYACS? 1000 0.0000 0.0000
1 1018 Lower Punch KMBAE (PYBA36) - Sakamura 2,000 0.0000 0.0000
15 o1 Lower Cushion - KMBDS (PYEDSS) - Sakamura 2000 0.0000 0.0000
20 1-020 KO SLEEVE - PYBG116 2,000 0.0000 0.0000
n rou KO Pin - PYBHE? 2000 0.0000 0.0000
2 02 Upper Punch - PYAA103 7.000 0.0000 0.0000
3 103 Punch Guide - PYABE2 4.000 0.0000 0.0000
2 1o Punch Holder KMAC7 (PYACS8) - Sakamura 2000 0.0000 0.0000
25 1-025 Loweer Punch - PYBAST 2,000 0.0000 0.0000
2% 10% Lower Cushion - KMBD7 (PYEDSS) - Sakamura 2000 0.0000 0.0000
27 1027 KO SLEEVE - PYBGL17 2,000 0.0000 0.0000
= 1o KO Pin KMEH? (PYEHES) - Sakamura 4.000 0.0000 0.0000
3 1023 Upper Punch - PYAALOE 0.000 0.0000 0.0000
30 1030 Punch Guide - PYABE3 0.000 0.0000 0.0000 ¥
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1 Ron SUPER MY - MYZNDC24S 17.00 0.0000 0000 =
2 R-002 Relay - MYZND2DC24V/ 2,000 0.0000 0.0000
3 Ron General Purpose Relay - MY2ZND2DC24 6000 0.0000 0.0000
4 R-004 ‘SUPER MY - MYZNAC1101205 12.000 0.0000 0.0000
s RO SUPER MY - MYANACLI0120S 10.000 0.0000 0.0000
€ R-006 ‘SUPER MY - MY4NAC2202405 12.000 0.0000 0.0000
7 R007 GP RELAY - LYZNACI10120 4.000 0.0000 0.0000
s R0 GP RELAY - LY2ND2DG24 6.000 0.0000 0.0000
3 R-009 'GP RELAY - LY3NDC24 7.000 0.0000 0.0000
0 ROW GP RELAY - LYANACII0120 +.000 0.0000 0.0000
11 R-011 'GP RELAY - LYAND2DC24 3.000 0.0000 0.0000
2 R0z ‘SPDT LED Diode G2R-1-SND-24V-DC 4.000 0.0000 0.0000
13 R-013 Safety RELAY - G7SA4A2EDCI4 4.000 0.0000 0.0000
14 R-O14 ‘Safety RELAY - G7SA3A1BDC24 3.000 0.0000 0.0000
15 RIS ‘Safety RELAY - G7SASAIBDG24 +.000 0.0000 0.0000
15 R016 ‘Safety RELAY - GEB-1174P-FD-UIDC24 7.000 0.0000 0.0000
7 RO Proximity Sensor - E2EX7DIS 200 0.0000 0.0000
18 R-018 Amp - LV-N1IN 1.000 0.0000 0.0000
15 RO ‘Sensor - GT2-HIZF 6000 0.0000 0.0000
20 R-020 PRESSURE SWITCH - ISES0-02L-5-K 3.000 0.0000 0.0000
n Rz PRESSURE SWITCH - ISESDH-02L-5-1 4.000 0.0000 0.0000
2 R-022 DIRECTIONAL VALVE - SY3120T-5L7-08 1.000 0.0000 0.0000
B R0z MANIFOLD - SS5Y3-20-10 0.0000 0.0000
24 R0z ‘SENSOR - D-M9BL 0.0000 0.0000
25 R-025 ‘SENSOR - D-MSBAL 0.0000 0.0000
- Digital gauge - LT10A-105 0.0000 0.0000
27 R-027 Valve - PS-23 (15) 2,000 0.0000 0.0000
= R0m Valve - P5-23 (20) 3000 0.0000 0.0000
25 R-029 Valve - 111E1-PSL DCHV 2,000 0.0000 0.0000
30 R-030 Valve - 100-4E1 DC24V 1.000 0.0000 0.0000 ¥
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Mantenimiento correctivo

Marcas interiores en modelo especial de APB:

Como se explicd anteriormente las piezas salian con unas marcas interiores, a
continuacion, se mostrara la pieza ya lista sin ninguna marca, después de todo el
proceso que se explicé anteriormente.

Imagen 71. Pieza APB sin marcas
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Ajuste de perforacion:

Después de realizar todo el mantenimiento correctivo que ya se explico
anteriormente, se realizd una pieza nueva, se midid la ubicacién de las
perforaciones, quedando asi justo en el rango.

Imagen 72. Piston en el Rango

Por dltimo, se realiz6 un analisis, de cuanto tiempo de paro hubo en noviembre,
que fue cuando se empez0 aplicar las mejoras del mantenimiento, y se obtuvo un
resultado demasiado satisfactorio, comparandolo con los demas meses.
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Horas de paro
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Figura 13. Horas de paro final

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

En el presente documento se desarrolld la implementacion de mejoras del
mantenimiento, y asi poder mejorar la produccion y calidad de pistones en la
empresa, ya gue se tenia demasiado tiempo de paro en las maquinas.

Para poderse llevar a cabo este proyecto, se analiz6 toda la informaciéon que se
tenia desde inicio de afio, y asi poder crear las graficas que se le presentaron sobre
las fallas mas frecuentes, y poder ser mas certeros en las causas raiz que
ocasionaba tanto tiempo de paro. Después se analizaba cada falla, y se proponia
una mejora para cada una.

Atacando cada una de estas fallas se cumplié el objetivo, bajando méas de un 20 %
el tiempo de paro, comparandolo con los otros meses que eran entre 25y 30 horas
de paro, en este Ultimo mes que se aplico las mejoras tan solo hubo 18 horas de
paro.

66



CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

A largo de mi desarrollo en el Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga se me
ha permitido adquirir varios conocimientos, que he podido desarrollar en mi vida
laboral, habilidades, como conocimiento en mecanismos, sistemas hidraulicos,
herramienta, sistemas de calidad, administracibn y conocer los tipos de
mantenimientos que se realizan en las maquinas, que fueron fundamentales para la
elaboracion de este proyecto.

Los sistemas de mantenimiento preventivo son aplicables a cualquier organizacion,
y surge como necesidad de adelantarse a las fallas para evitar sobre costos por
paro de maquinarias, incumplimiento en la entrega y dafios graves en los
componentes de la maquinaria.

Sin los conocimientos ya mencionados no se podria, haber llegado a los resultados
finales, los cuales fueron demasiado satisfactorios para la empresa.

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. FUENTES DE INFORMACION

-El mantenimiento: Fuente de beneficios Autor: Jean-Paul Souris

-Sistemas de accionamiento hidraulico teoria Autor: Guillermo.N.Aries

-Manuales Takisawa

-Gestion de inventario Autor: MARGUE
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. ANEXOS







