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3. Resumen.

Este proyecto fue realizado con la finalidad de ayudar al equipo de mantenimiento, en el
cual las principales tareas realizadas constaron en llevar un control total sobre las
refacciones que son utilizadas en el area de maquinado, esto ya que no se contaba con
un control estandar sobre estas, asi que se trabajé en conjunto con el equipo de
mantenimiento (Técnicos y supervisor) para poder identificar puntos criticos para poder
llevar un manejo adecuado del inventario de refacciones, lo que conllevo a crear
formatos, crear registros, asi como listas actualizadas de todas las refacciones dadas de
alta, trabajo de 5°s y sobre todo el crear una cultura de estandarizacion de acuerdo a el

control de las refacciones.

De igual manera se identificaron aquellas refacciones que fueran criticas para el
funcionamiento de las estaciones, de esta manera se pudo analizarlas y verificar si estas
podrian ser reparadas por el equipo de mantenimiento y que tan viable era que fuesen
reparadas, con el fin de minimizar costos del area y contar con elementos backup listos
para entrar en linea al presentarse una falla donde se encontraran involucrados estas

refacciones.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La importancia de realizar este proyecto dentro de la empresa es que ayudara a llevar
un control total sobre todas las refacciones que son indispensables para el equipo de
mantenimiento en el &rea de G9, realizando un trabajo en conjunto con los técnicos para
conocer aquellas necesidades que se tenian con respecto a un control de las
refacciones, ya que hace bastante tiempo que no se le daba seriedad que deberia,
generando de esta manera pérdida de tiempo en cuanto a reparaciones las cuales se

realizaban al momento de la falla.

Para poder desarrollar el proyecto de forma correcta se tuvo que implementar distintas
herramientas de la metodologia lean manufacturing y ABC, las cuales tuvieron que ser
adaptadas tanto al sistema de la empresa como al sistema de trabajo del equipo de
mantenimiento, esto garantizando que se pudieran cubrir gran parte de las necesidades

gue se pudieran tener con respecto a la implementacion de estas herramientas.

El control de refacciones por su parte es parte fundamental del equipo de mantenimiento
ya que cuentan con un tope de presupuesto en cuanto a la compra y adquisicion de
estas, es necesario que se tenga bien en cuenta con qué tipo de refacciones se trabaja
mas comunmente y cuales son realmente criticas para el proceso, con el fin de recopilar
informacion y adquirir refacciones que pudieran causar un gran impacto o contar con su
debido kit de reparacion, asi como eliminar aquellas refacciones que ya sean obsoletas

y Unicamente estén ocupando espacio en el area de maquinado.



6. Descripcién de la empresa u organizaciéon y del puesto o area del trabajo del residente.

La planta de Aguascalientes es un sitio dedicado a la produccién de sistemas de
seguridad automotriz. Desarrollamos tecnologia de ultima generacion para vehiculos
hibridos, eléctricos y convencionales, como la fabricacion de Sistema de frenos
antibloqueo (ABS), el programa de estabilidad electronica (ESP) y el sistema de freno

electromecéanico iBooster Gen 2."

Donde se realiz6 el proyecto de residencias profesionales fue en Gen9, mas
especificamente en el area de Maquinado la cual es encargada de maquinar el Pump
Housing ESP/ABS, basicamente realizar todo el barrenado y puertos de comunicacién
de la pieza, la cual es un bloque de aluminio donde el tamafio y caracteristicas de cada

uno depende de los requerimientos de cada cliente.

Para lograr eso el area cuenta con 4 centros encargados de maquinar las piezas, 1
estacion de rebabeo y lavado la cual con agua a presion pretende limpiar las piezas de
cualquier rebaba que esta tenga en su interior, una estaciéon de lavado asi como un
sistema de visién donde un operario capacitado inspecciona de manera manual y con
ayuda de una camara la cual verifica que en efecto no haya quedado algun resto de
rebaba dentro del pump housing y las cuerdas dentro de los barrenos cuenten con la
distancia correcta, una vez terminada esta labor el material es mandado al cuarto de
ensamble donde se insertan valvulas, motor, valinas y todos sus elementos

correspondientes.



Vision:
Ser la opcibn mas confiable en soluciones de capital humano para los clientes,

atendiendo a los principales corporativos con presencia nacional e internacional.

Mision:
Ser el mejor socio de negocios de las empresas en proveer soluciones avanzadas de
recursos humanos, generando fuentes de trabajo y oportunidades profesionales para las

empresas.

Objetivos:

Con la politica de calidad, en Grupo HCM estamos comprometidos a entender las
necesidades de nuestros clientes y superar sus expectativas, proponiendo alternativas
honestas, transparentes y viables de capital humano, basadas en las leyes aplicables y

buscando la mejora continua de nuestros procesos.

10



Organigrama del area:

Gerente de operaciones

h Cordinador del Area Cordinador de controles

Ingeniero de mantenimiento Ingenieros de manufactura Ingenieros de controles Ingeniero de calidad

] 1

Tecnicos de mtto Supervisor de produccion Tecnicos de calidad

Lideres

Operadores
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Principales clientes de la planta automotriz asignada:

& 0

MercedesBenz ~ AAUOI HONDA

STELEANTIS
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7. Problemas aresolver, priorizandolos.

Uno de los principales problemas de area de maquinado gen9 esta en el hecho de que
no se tenia una zona en la cual pudieran tener equipos criticos o de alto impacto, los
cuales solo pudieran tomar y realizar la reparacion en caso de requerirse, estos se
encontraban en diferentes lugares (gavetas o rack’s) y por lo tanto variaba el tiempo de
reaccion o simplemente los equipos no se encontraban en condiciones 6ptimas para
volver a entrar en linea, asi mismo en el area se contaban con rack’s para refacciones
consumibles sin embargo no se tenia un orden para estos, trayendo consigo problemas
a los técnicos ya que no se sabia exactamente que se tenia y que no se tenia en el area,
haciendo tardia la busqueda de refacciones o cargando materiales al centro de costos
del area sacando refacciones del almacén de indirectos, con lo cual esto se vio como un

area de oportunidad.

Con este trabajo se tiene proyectado que se puedan desarrollar distintas herramientas,
para esto se planea incorporar un programa de actividades con el fin de reforzar el
conocimiento y aplicacion de distintas herramientas vistas ya antes en la carrera como
lo son el poder implementar y recuperar ayudas visuales, HIMP’s (Hojas de Instruccion
de Mantenimiento Preventivo) y base de datos y reportes que no se tienen para este
proyecto y que son de suma importancia para poder identificar los componentes que el
equipo de mantenimiento estara utilizando dia a dia y poder llevar de manera correcta

un control y mantenimiento los equipos y maquinas.

Se cuenta con un almacén para refacciones o partes en general (Almacén de indirectos)
para distintas areas de produccion sin embargo se tienen que hacer todo un proceso, en
cual primero se tiene que verificar que se cuente con dichas refacciones para
posteriormente poder generar la requisicion de estas mismas, una vez realizado este
proceso todavia se tiene que ir al almacén a recoger el material y que por cierto se
encuentra a una distancia considerable haciendo que el tiempo de reaccion para
solventar alguna falla pueda incrementar, lo cual trae consigo posibles incrementos en el

tiempo en los paros de produccion.
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Asi mismo este problema incrementaba los gastos ya que al no contarse con una zona
donde se puedan estan monitoreando, evaluando y dandoles mantenimiento a equipos
de alto impacto se opta por considerarlos como componentes scrap o dejarlos
guardados, cuando se podria desarrollar un plan de mantenimiento para los
componentes de este tipo generando que tengan una duracion de vida util mucho mayor,

consiguiendo un ahorro en cuanto a gastos del area y tiempo de resolucién de fallas.
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8. Justificacion

Para la organizacion es de suma importancia que todos sus departamentos trabajen
correctamente, que estos puedan cumplir con sus tareas y objetivos dentro de los
métricos establecidos, ya que al trabajar de esta manera se aseguran que la produccién
sea continua y que cumpla con las especificaciones tanto internas como con las
especificaciones de cada uno de los clientes, viéndolo de esta manera el departamento
de mantenimiento es parte fundamental para que la manufactura de los productos sea

eficaz.

La importancia de desarrollar este proyecto radica en el hecho de ayudar al area de
mantenimiento a tener un mejor control sobre sus refacciones, componentes y elementos
criticos que estos requieren para poder realizar o cumplir con sus planes de
mantenimientos preventivos correctamente, asi como también poder solventar de mejor

manera posibles fallas de la maquinaria del area.

Este proyecto busca impactar de manera beneficiosa al area de maquinado al reducir los
costos que implica el adquirir nuevas refacciones que son criticas para el funcionamiento
de las maquinas, si bien en algun punto se tendran que comprar completamente nuevas
por alguna razon, lo que se busca lograr con este proyecto es el poder alargar la vida util
de algunos componentes criticos, mediante el desarrollo de un plan de mantenimiento

de estas refacciones y poder tener un control sobre las mismas.

Asi como también el tener una zona dentro del area, donde los componentes importantes
y/o mas requeridos puedan estar a la mano de los técnicos y que estos puedan cumplir

con sus actividades en un menor tiempo.

Otro punto importante derivado del problema ya mencionado en el parrafo anterior es el
hecho de que al no contar con una zona donde se puedan tener las refacciones a la
mano, los técnicos y/o supervisor tiene que realizar todo un proceso, primeramente para

poder conocer si hay stock del material en cuestion en el almacén, se realiza una
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busqueda en un software que arroja informacién sobre estatus de las refacciones, una
vez se completo la busqueda y se verifico que si hay material, se tiene que hacer una
requisicion, imprimir dicha hoja e ir hasta el almacén por el material y regresar para
continuar con la actividad, entendiendo esto se da por hecho que se consume bastante
tiempo, tiempo que es critico a la hora de solventar una falla, tiempo que se pudiera tener
de margen para poder cumplir con los métricos de tiempo de resolucion de fallas y no

provocar que la produccion se vea afectada.

En conjunto con el equipo de mantenimiento busco implementar nuevos puntos de
inspeccién en los mantenimientos preventivos para las maquinas en los cuales se
revisara la condicién de los equipos catalogados como backup, con el fin de mantener
su desempefio y que al igual que se pueda contar con refacciones a la mano para asi

agilizar el proceso de reparacion de las estaciones donde se involucran estos equipos.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Establecer un sistema de mantenimiento en el &rea de maquinado G9 el cual pueda ser
estandarizado y sustentable para mantener la disponibilidad de equipos de BackUp, esto
mediante la implementacion de distintas herramientas, las cuales son: 5°s, Ayudas

Visuales, PM’s, tarjetas Kanban y registros.

e Ahorro en un 10% en refacciones por medio de reparacion de equipo de backup.

e Implementar y crear registros histéricos a equipos de backup, para de este modo
poder medir el nivel de cumplimiento de los puntos de revision del 100% de los
equipos.

e Disponibilidad de los equipos backup.

e Desarrollar 5's en area destinada a refacciones en un 100%

e Lograr identificar y controlar todos los componentes criticos backup y refacciones

consumibles en un 100%.

17



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

Definicién de refaccion

“En el caso de su significado como pieza, podemos decir que la refaccion vendria a ser
directamente el repuesto que existe de un componente de cualquier maquina que
necesita utilizarse porque este ultimo, debido al uso diario, se ha averiado o se encuentra
demasiado desgastado. De ahi que sea imprescindible que se proceda a cambiarlo para
gue asi la mencionada maquinaria pueda funcionar de la manera habitual.” (Merino,
2016)

Definicién de elemento backup

Los elementos backup se crean como medida de proteccion en un posible error, falla en
el sistema o un error humano, donde se busca contar con una copia o repuesto el cual

permita realizar la recuperacion o nivelar el desempefio de alguna maquina o estacion.

Mantenimiento preventivo

Se trata de un enfoque en el cual se realizan inspecciones, cada cierto tiempo, asi como
revisiones y reparaciones de manera programada con el fin de prolongar la vida util de

los distintos componentes, asi como el evitar posibles fallas repentinas.

Buscando de esta manera disminuir tiempos de paros de produccion por averias, reducir
costos de mantenimiento al tratar de mantener los equipos en una condicion OK, el
correcto uso de un PM el cual este bien planificado puede aumentar la productividad,

ahorrar costes y mejorar la seguridad en una organizacion.

18



“El mantenimiento preventivo es la estrategia de mantenimiento mas simple y
sencilla de aplicar. Requiere seguir las recomendaciones del fabricante y
establecer un programa de mantenimiento estandar para los activos y equipos
criticos. Un programa de mantenimiento preventivo ayuda a los equipos de
mantenimiento a impulsar su planificacion y eficiencia, al tiempo que reduce las
averias imprevistas y las pérdidas de produccion. El cambio al mantenimiento
preventivo puede hacerse paso a paso, empezando por los activos mas criticos”.
(emaint, 2023)

Algunos de los beneficios del mantenimiento preventivo

Reduccioén posibles fallos repentinos.

Una mejoria en el cumplimiento de auditorias.
Mejora y alargar la vida util de las distintas partes.
Reduccién de costos por mantenimiento.

Reduccion de tiempos de mantenimiento.

Problemas comunes de zonas de refacciones

Algunos de los problemas que se encuentran dentro de estos espacios definidos para

refacciones pueden ser:

Espacio desaprovechado: Si no se tiene un control y una cultura de actualizacion
de estos espacios por lo general se podran encontrar piezas que Unicamente
estan ocupando espacio por motivos de que se encuentran obsoletas, hay mas
piezas de lo necesario o simplemente no se tiene un orden de acomodo lo que
causa una pérdida de espacio.

Existe una mala distribucién de las facilidades y equipos de almacenamiento.

Una resistencia al cambio.

Falta de estandarizacion en zona de refacciones.

Falta de capacitacion.

19



Lean Manufacturing

Lean manufacturing trata basicamente de una filosofia de trabajo, el cual esta basado en
una cultura de mejora continua, asi como de optimizacion de sistemas. En el cual se
busca el cumplimiento mediante distintas herramientas con el objetivo de minimizar
desperdicios de todo tipo como: tiempos, inventarios, defectos y retrabajos, esto

mediante un conjunto de técnicas, herramientas e ideas sugeridas.

“El lean manufacturing tiene su origen en el sistema de produccion Just In Time
(JIT), Que fue desarrollada en los 50 por Toyota. Esta filosofia a través de los afios se
ha ido modificando y convirtiendo en el paradigma de los sistemas de mejora de la

productividad asociada a la excelencia industrial”’. (Rojas Jauregui, 2017)

La clave del éxito de esta metodologia radica en el hecho de que busca crear una cultura
la cual pueda crear una tendencia a la busqueda de mejoras y solucién de problemas en
cualquier tipo de empresa sin importar el nivel de trabajo en una planta, ya que esta

puede ser aplicada desde las oficinas hasta en las lineas de produccion.

Siendo asi, para poder tener éxito en la implementacion de la metodologia, hay distintos
puntos importantes que es necesario evitar para poder desempefar las herramientas de

la mejor manera, como:

e Generar una sobre carga de trabajo a los trabajadores.

e No contar con lideres.

e Falta de eficiencia en capacitaciones del personal.

e Falta de interés en busqueda a solucién de problemas.

e Contar con una gran rotacién de personal.

e Falta de coordinacion y cooperacion entre los distintos departamentos y areas.

e Falta de involucramiento.

e Contar una fuerte resistencia al cambio por parte del personal tanto administrativo

como técnicos y operadores.
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e Metodologia 5's

Esta metodologia estaba basada en 5 principios, (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke) en la cual ayuda notoriamente a poder mejorar la productividad, asi como el
eliminar desperdicios los cuales no agregan ningun tipo de valor al producto final, aparte
de ello lo que se busca al implementar esta herramienta es crear una cultura, una
disciplina la cual garantizara que aquello se realice se mantenga constante y

garantizando una mayor calidad en la empresa.

Seiri: (Seleccionar) Se trata basicamente de lograr organizar parte por parte, ubicar
aquellas partes que son de importancia o de uso comun y eliminar aquello que ya no sea
necesario o se considere obsoleto, asi como el establecer reglas que nos permitan

trabajar de manera adecuada y se especifique el lugar de cada objeto.

Seiton: (Ordenar) Consiste en establecer normas en las cuales quede de manera
explicita con el fin de que en un futuro se conserve esa cultura de ordenamiento,
garantizado que el acceso a herramientas, objetos o refacciones sea mucho mas practico

y accesible.

Seiso: (Limpiar) Se trata de aquellos focos de suciedad provocados por el trabajo del dia
a dia, si como de crear una cultura de limpieza en la cual se inspeccione de manera
constante el lugar de trabajo para prevenir algun tipo de dafio a los equipos por la
suciedad, eliminando de este modo polvo, basura, rebabas, virutas, etc. Para
posteriormente poder identificar de donde es que proviene la suciedad y eliminar o
mitigar esa fuente que esta contaminando el area de trabajo.

Seiketsu: (Estandarizacidén) Consiste crear habitos al mantener un estandar en el cual se
busca sustentar en base a los 3 principios anteriores y mantenerlos con el paso del
tiempo, logrando asi que el equipo de trabajo pueda reconocer cuando algo en la
estacion o en el area de trabajo sea anormal, de esta manera tomar acciones correctivas

manteniendo los estandares o buscando mejorarlos.
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Shitsuke: (Diciplina) No se trata de crear nuevas tareas, mas bien de poder implementar
y mejorar las tareas anteriores, ya que estas han sido integradas al sistema de la
empresa consiste en habito de seguir los procedimientos correctos de forma consistente
ya que si podemos crear un ambiente en el que se respete las normas y estandares
establecidos el beneficio que nos trae cada S sera mantenido durante un gran lapso de

tiempo.

Las cuatro “S” anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de trabajo
se mantiene la disciplina, su aplicaciéon nos garantiza que la seguridad sera permanente,

la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.
En pocas palabras: todos los beneficios de los primeros cuatro pasos se perderian si no
hay un esfuerzo deliberado para sustentar la disciplina del método 5S. Ademas, la
disciplina en Shitsuke ayuda a los individuos y a las empresas cuando abordan futuras
iniciativas.

Casos practicos.

Implementacién de un sistema de control de inventarios para refacciones de gruas

marinas en el area de mantenimiento mecanico

El principal problema de este caso era la falta de un sistema en cual se tuviera un control
sobre las refacciones y materiales, lo cual generaba un incremento en el tiempo de
resolucion de fallas, generacion de compras urgentes debido a la falta de componentes
haciendo ineficiente la ejecucion del mantenimiento de las grdas para su correcta
operacion y funcionamiento.

Con lo cual se establecieron distintas actividades para reforzar los siguientes puntos,
como lo son: Clasificar los materiales y refacciones del almacén mediante el sistema de
clasificacion ABC, Generar una base de datos de todas las refacciones y actividades de
5’s.
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“Propuesta de mejora del control del almacén de refacciones de la empresa
Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.”

Este proyecto se desarrollé debido a la necesidad de minimizar paros en las lineas de
produccion debido al control inadecuado de las refacciones y busca precisamente
mejorar la gestion de sus elementos en el almacén de refacciones utilizando mecanismos
gue permitan controlar las existencias del almacén de refacciones, identificando piezas
criticas, se busco de igual manera mejorar los procedimientos de entradas y salidas en

el almacenamiento de refacciones.

Incremento en disponibilidad y control de almacén mediante un andlisis del

historial de mantenimiento

En este proyecto se detecto el como afecta a la organizacion la falta de seguimiento de

las fallas, planeaciones de mantenimiento y los costos de las refacciones.

Por lo cual de planteo el siguiente objetivo:

“Realizar un analisis del historial de mantenimiento a la maquinaria pesada que se utiliza
en la mina para determinar las principales fallas y atenderlas de manera rapida y asi
poder tener un control de inventario en el cual su costo se vea reducido disminuyendo

inventarios de refacciones”.

Teniendo como resultado un sistema de bases de datos, donde se pudiera capturar las

reparaciones y/o fallas de los equipos.
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Implementacion de la metodologia 5S en un almacén de refacciones.

La investigacion tuvo como objetivo implementar la metodologia 5S en el almacén de
refacciones para mejorar las condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores
de forma organizada, ordenada y limpia. Se documenté fotograficamente el proceso,

mostrando el antes y el después de la aplicacion de esta metodologia.

“Los resultados fueron satisfactorios, ya que se logré un 93 % de efectividad de la
metodologia: ahora se encuentran ubicados e identificados los materiales y los racks,
esto reduce el tiempo de busqueda, de manera que el servicio brindado a las areas
solicitantes sea mas rapido y eficiente; posteriormente se logré cuadrar el sistema con el
aspecto fisico, el sistema solicita las 6rdenes de compra correctamente, hay menos
errores en las entradas y salidas de material, los stocks maximos y minimos mejoraron,

no hay desabasto ni exceso de material.” (L6pez, F. M, 2013)

Proyecto de refaccionamiento de los planes de mantenimiento en una empresa

embotelladora de bebidas de Navojoa.

El propdsito de este proyecto consistio en tener la disponibilidad de las refacciones para
los mantenimientos preventivos y correctivos, buscando agilizar y mejorar dichos
procesos, esto se realiz6 en base a los siguientes objetivos: Se identificaron que
refacciones eran requeridas en los mantenimientos preventivos y se establecieron

indicadores de cumplimiento de los mantenimientos preventivos.
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Estrateqgia de mejora en el area de almacén de refacciones.

Este trabajo consistio en mejorar el manejo de las salidas de materiales en un almacén
con la ayuda de distintas herramientas y estrategias, buscando mejorar la gestion del
almacén con el respaldo de la metodologia de 5°s, para lograr esto se plantearon los

siguientes objetivos:

“e Diagnosticar las probleméticas que existen en el almacén de refacciones mediante el
amplio conocimiento de la organizacion, productos, procesos y miembros.

e Aplicar la metodologia ABC para clasificar el inventario, definir estrategias de gestion
de inventario.

e Proponer mejoras en el proceso de gestion del almacén.

e Aplicar 5’s en almacén de refacciones.” (VELAZQUEZ, V. C., 2018).

Obteniendo como resultado la estandarizacion del almaceén, eliminando aquellas
refacciones que ya se encontraban fuera de servicio u obsoletas, para asi disminuir los
nameros de parte y solo mantener las refacciones que tuvieran un uso constante, asi
como el lograr el estdndar en cada una de las gavetas donde se almacenaban dichos

equipos.

ELABORACION DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO BASADO EN EL
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) PARA LA MAQUINARIA DE
RECUPERACION DE TURBINAS DEL CIRT EN LA EMPRESA CELEC EP
HIDROAGOYAN.

Este proyecto busco realizar un plan de mantenimiento en base a los principios de un
mantenimiento productivo total para la maquina CIRT, por lo cual fue necesario el
cumplimiento de objetivos como el realizar una lista de refacciones de toda la maquina,
establecer indicadores para medir el nivel de confiabilidad de esta, asi como aplicar

TPM en base a los principios de la filosofia 5°s.
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Permitiendo de esta manera mejorar la organizacion de las actividades en gamas de
mantenimiento para de esta forma planificar y gestionar el tiempo destinado tanto para

el mantenimiento de una manera organizada.

"SISTEMA DE PLANEACION Y CONTROL DE INVENTARIOS EN EL ALMACEN DE
REFACCIONES

Esta investigacion tenia como objetivo el redisefiar su sistema de planeacion y control
de inventarios realizando la reduccion del numero de stock de piezas obsoletas, asi como
disminuir tiempos muertos de mantenimiento por falta de refacciones y logrando definir

politicas de control en el pedido de estas.

Para lograr esto se tuvieron que implementar distintas herramientas como la clasificacién
de materiales con el método ABC, se realiz6 una distribucion del material con la
metodologia 5°s, se modificaron los puntos de reorden y se crearon diagramas de flujo

para el proceso de pedir refacciones.

Como resultado se obtuvo:

“El hecho de que se haya realizado una depuracion y una redistribucion de las piezas
incide también en mejoras en el area, ya que ahora es mas facil localizar una pieza, pues
ahora estan acomodadas por familias y por nimero consecutivo; por lo tanto, eso
también afecta en un mejor control de las piezas” (Garza Gutiérrez, A. M., & Diaz Madero,
G, 2002)
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Disefio de un sistema de control basado en el método abc de gestién de inventarios, a

través de indicadores de mediciéon, aplicado a un estudio fotografico en la ciudad de

Machala

Se busco crear implementar un sistema de control basado en el método ABC, de tal
manera que se pudiera minimizar costos y optimizar todas las actividades relacionadas
al manejo del inventario mediante:
e Evaluaciones del estado en el que se encontraba el almacén para poder encontrar
cualquier oportunidad de mejora.
e Implementacion del método de control ABC.
e Realizar una comparacion del estado en el que se encontraba el almacén contra
el estado actual después de la implementacion del método de control ABC.

e Asi como la definicion de indicadores para medir la eficiencia de la administracion.

Obteniendo como resultado una correcta categorizacion de los elementos del inventario
para una correcta distribucién basado en el método ABC confirmando su categoria con

la ley de Pareto.
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IMPLEMENTACION DE LAS 5 S EN EL AREA DE ALMACEN DEL PROYECTO
TOROMOCHO DE LA EMPRESA STRACON S.A. ANO 2021

Hacia finales del 2020 se evidencio un descontrol en los inventarios, la auditoria externa
encontr6 varias irregularidades, dentro de ellos fueron: el desorden y mal
almacenamiento de los materiales y repuestos, la poca visibilidad para poder ubicar los

skus a inventariar, por tal motivo se tuvo que ajustar varias diferencias en el SAP. (Cita)

“Al implementar las 5 S en el area de almacén del proyecto Toromocho, se logro
identificar todos los materiales, ubicarlos en fisico y en el sistema SAP, lo cual permitié
identificar la antigtiedad de compra de cada material pudiendo determinar la cantidad de
material inmovilizado, posterior a ello se pudo elaborar planes de disposicién, consumo,

transferencia y/o venta” (Vargas Mejia, J. A., 2022).
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CAPITULO 4: DESARROLLO

1.- Tareas de 5's

1.1 Disponibilidad del rack azul y gavetas para refacciones consumibles.

Antes de poder identificar cada uno de los componentes criticos que serian destinados
como refacciones backup se opt6 por realizar un trabajo de 5’s tanto en un rack que ya
se tenia para almacenar refacciones consumibles pero que al no llevar un control
correctamente de este, las refacciones se encontraban mezcladas y mal organizadas,
generando una perdida d tiempo considerable por parte de los técnicos al buscar la
refaccion a necesitar, tanto componentes mecanicos, neumaticos, eléctricos e
hidraulicos, asi como también se buscé realizar las 5°s en gavetas las cuales
almacenaban refacciones mucho mas pequefias pero que de igual manera estaban

desordenadas.

Se empez6 a trabajar por el rack ya que este era el lugar que mas refacciones
almacenaba en su interior, esto para poder conocer exactamente el tipo de elementos
gue este tenia dentro y poder descartar objetos erroneos o que estuvieran obsoletos y
gue ya no fueran necesarios para el correcto funcionamiento de las lineas de produccion,
las refacciones que resultaron obsoletas y que Unicamente estaban ocupando espacio
en el rack fueron dadas de baja como scrap de mantenimiento lo que significa que son
equipos que su funcionamiento no es correcto o cuenta con algun defecto que estuviera

fuera de las manos de los técnicos.
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Figura 1. 1 Rack azul antes de la intervencién

Para realizar esta tarea de manera segura en cuanto a no descartar piezas que siguieran
en uso o pudieran ser ocupadas en un futuro, fue de suma importancia tener el soporte
de los técnicos y supervisor de mantenimiento ya que ellos son los expertos en la
magquinaria y sus puntos criticos, asi que cada pieza que era movida, sacada e
identificada tenia que ser notificada a estos para que estuvieran al tanto y que pudieran

aportar ideas o comentarios de la actividad que se estaba realizando.
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Las refacciones que seguian teniendo relevancia y fueran necesarias para las lineas,
tuvieron que ser identificadas de acuerdo a sus funciones dentro de las distintas
estaciones de trabajo, estas fueron evaluadas junto con el personal de mantenimiento

para poder clasificarlas en 4 distintas categorias principales, las cuales fueron:

e Componentes mecanicos.
e Componentes eléctricos.
e Componentes neumaticos.

e Componentes hidraulicos.

Esto con el fin de poder separarlas y reorganizarlas de acuerdo a sus funciones, logrando
gue la tarea de organizar, estandarizar y darle seguimiento fuera mucho mas sencilla y
gue esta pudiera ser mantenida no solo por el personal de mantenimiento sino también

por el personal del &rea en general.

Para lograr que los elementos que quedaran en el rack se mantuvieran organizados se
opt6é conseguir cajas donde estos estuvieran almacenados dependiendo la cantidad de
estas y de acuerdo a sus funciones, lo cual implico el acondicionar 8 cajas que contaran
con el tamafio adecuado para poder estar dentro del rack y que la manipulacion de estas
fuera mas sencilla al Gnicamente tener que jalar las cajas, una vez acondicionadas se
colocé de manera ordenada cada refaccion dentro de estas, ya que aunque ya estaban
separadas por cajas, se impuso que incluso en la misma caja se tuviera un orden y no

simplemente tener el amontonamiento de refacciones.
Si bien el espacio no era considerablemente grande de logro generar un espacio con un

acondicionamiento bueno y que contaba con mas lugar para poder almacenar elementos

gue son criticos para el area y para el funcionamiento de las estaciones.
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Cabe recalcar que para la organizacion de las cajas dentro del rack asi como objetos
grandes se tomd en cuenta su peso asi como su tamafio, ya que era importante que la
manipulacion de estas pudiera ser sencilla e implicara un posible futuro dafio al personal
al tratar de manipular dichos objetos, esto de logro dejando los elementos mas pesados
y grandes en el primer nivel de rack, basicamente objetos mecénicos, cilindros asi como
motores y bombas para después dar lugar a objetos neumaticos como conexiones,
mangueras neumaticas y objetos mecanicos de no gran tamafio en el nivel dos, el
siguiente nivel fue Unicamente para artefactos eléctricos, dejando asi en el ultimo nivel

filtros y mangueras.

Como la herramienta 5°s lo indica lo primero que se realizo fue seleccionar (Seiri) en
general todo el rack, en el cual fueron sacados cada uno de los componentes que
estaban dentro para después proseguir con la limpieza, esto de llevo a cabo con un trapo
y con alcohol, dado que varias partes del rack por la naturaleza de las refacciones
contaban con manchas de grasas o aceites pertenecientes a estas mismas. Esto se hizo

en todos los niveles, en las bases como en las paredes de este.

El siguiente paso para lograr estandarizar la organizacion del rack fue la identificacion de
las cajas mediante un cartel el cual contara con informacion acerca de cada una de ellas,
con el fin de que cada caja contara con un numero y nombre que describa lo que habia
dentro, asi como también se especificod igualmente con un cartel en nivel del rack junto

con lo que se esperaria que se encuentre en cada uno de los niveles.

Esto fue realizado en las 8 cajas y en los 4 niveles con el objetivo de que los técnicos y
cualquier personal del area de maquinado pudiera identificar las cajas a simple vista, sin
generar demoras excesivas de busqueda, facilitando la tarea de buscar cualquier

refaccion.
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Figura 1. 2 Rack Azul Figura 1.3 Rack Azul

Nota. Imagenes después del trabajo de delimitacién, limpieza y organizacion.

Elaboracion propia.

Para después colocar un estandar sobre del rack y como es que este tendria que ser
conservado para mantenerlo en buenas condiciones, esto fue realizado actualizando un
formato el cual ya se te tenia antes para indicar las 5’s, en el cual se actualizaron las
imagenes, donde se pudieran apreciar los cambios realizados a este, asi como también

fue modificada la descripcion de los elementos que se encontraban dentro de del mismo.
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Una vez se termind de realizar 5's en el rack azul el cual era el mas complicado debido
a la cantidad de refacciones que habia en él, la siguiente zona era una gaveta en la cual
de igual manera se almacenaban refacciones en general esta era mucho mas pequefia
sin embargo también era de suma importancia que esta tuviera un orden ya que con el
pasar del tiempo y esta no delimitada en cuanto a los componentes que deberia tener,
poco a poco esta se fue llenando tanto de refacciones OK como de refacciones NOK las

cuales Unicamente ocupan espacio.

Figura 1. 4 Gaveta de refacciones

Nota. Imagen tomada antes del trabajo de 5’s. Elaboracién propia.
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Al igual que en el rack azul el primer paso fue seleccionar todo equipo el cual ya estuviera
obsoleto, no fuera utilizado o estuviera dafado con el fin de poder ir descartando
refacciones y liberar espacio para posteriormente lograr una mejor organizacion y
acomodo de los elementos que fueran aun fueran necesarios. De igual manera se conté
con la orientacion de personal capacitado y con conocimiento en refacciones como el

cuerpo de técnicos del area.

Posterior a esto fueron creadas etiquetas con el mismo formato utilizado en el rack para
lograr que fuera homogéneo, las cuales indicarian el nivel, asi como los equipos que
deben ir o se podran encontrar en cada uno de los apartados, esta gaveta contaba con
5 distintos niveles en los cuales se contaba con equipos eléctricos, equipos mecanicos,

herramientas, asi como equipos neumaticos e hidraulicos.

Se limpio cada uno de los distintos niveles para que este estuviera libre de polvo y
rebaba, se limpiaron los equipos que estarian dentro de la gaveta con la ayuda de un
trapo limpio para después empezar a estandarizar el acomodo de estos, se opto por dejar
las herramientas las cuales eran: en el primer nivel, en el segundo nivel se dejé equipo
mecanico como tornilleria y conectores, en el tercer nivel equipo neumatico e hidraulico,
el cuarto nivel estaria destinado a equipos eléctricos y por ultimo el quinto nivel contaria

con nuevamente equipo mecanico.
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Figura 1.5 Gaveta de refacciones Figura 1.6 Gaveta de refacciones

Nota. Gaveta de refacciones estandarizado y organizado. Elaboracién propia
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2.- Identificacidon y andlisis de equipos Backup.

Una vez se realizaron las actividades de 5°s, el siguiente paso del proyecto fue identificar
aquellas refacciones que serian catalogadas como backup para ello fue de suma
importancia el tener una buena coordinacién con todo el equipo de mantenimiento ya
que el persona ya tenia identificados equipos que pudieran causar un gran impacto por
lo que Unicamente se asegurd que los equipos fueran aptos para poder ser clasificados
como equipos backup, lo cual comprende que estos equipos cumplan con las siguientes

caracteristicas:

e Que se pudiera cotizar y conseguir el kit de reparacion.

e Que se pudieran adquirir al menos otra refaccién con un lapso de entrega no muy
extenso con el fin de tener stock en el area.

e Que sean equipos que pudieran ser reparados por el equipo de mantenimiento.

e Que noimplicara un costo mayor el realizar una reparacion que el comprar la pieza

completamente nueva.

Los primeros equipos que fueron identificados dado a su importancia y desgaste que

estos sufren al encontrarse en operacién fueron:

e Clamps Op20: Pertenecientes a los centros de maquinado, mas especificamente
ubicados en la torre encargada de la operacion 20.

e Torre de fixture Op 10: Pertenecientes a los centros de maquinado.

e Cilindros neumaticos: Pertenecientes a los centros de maquinado los cuales
contribuyen al movimiento del eje Y.

e Bomba de vacio: Perteneciente a la estacion encargada de del lavado y secado
del Pump Housing.

e Husillos de la estacién de lavado: Pertenecientes la torreta de lavado a presion.

e Bomba de alta presion: Pertenecientes a los centros de maquinado

e Bomba de baja presion: Pertenecientes a los centros de maquinado
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e Husillo de torreta: Pertenecientes la maquina de lavado a presion
Sin embargo, se tuvo que realizar un analisis con el método ABC para comprobar que
efectivamente este tipo de refacciones causan un gran impacto en el centro de costos

del area.

2.1 Busqueda de datos

Si bien y se tenian identificadas algunas refacciones de uso mas comun, se requirio
realizar una busqueda en todos los spare-parts con los que contaba el equipo de
mantenimiento ya que se necesitaba plasmar la informacion completa de dichas
refacciones, con lo cual con ayuda de los técnicos poco a poco se realizé una lista con
los niumeros de parte.

Después de tener la lista con los numeros de parte el siguiente paso fue buscar todos
los datos que ocupariamos para hacer el andlisis ABC, como:

- El costo unitario.
- Unidades.
- Numero SAP.

Para recabar dicha informacién se utilizé el software SAP, en el cual se tiene el registro
de cada una de las refacciones pertenecientes a la planta.
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Dando como resultado la siguiente tabla con alrededor de 121 refacciones:

Tabla 1.1 Lista de refacciones de uso mas frecuente en el area de maquinado

DESCRIPCION DEL MATERIAL MUMERD DE PARTE EQUIFO SAp CANTIDAD (COSTO UNITARICH COSTO ACUM
Clamping head = | SPK-T10 =|GROE | = 0433.704.742 = 4 =] #134.595.22|~ $533,580.85
Torre Opld GROB z #163,458.52 $326,317.64
UNION ROTATIVA Urion 1103-T10-717 GROB FO3C.G32.85¢ [ $30,426.52 #182,553.12
BOMEA que ssta en gavsta R300S50352 GROB 0433.704.846 g #13,850.48 #157,203. 68
SERWO AMP MOOULE ADBE-E160-HO0Z SUGINO__ FO3C.HE1.272 z #56,520 42 1364054
Cortina eje ¥ lado magazine GROB FO3C.G39.102 3 436,566 85 #103,760.55
WASHIMG SPINDLE SUGIND M45156 SUGING_ FOSC G85. 377 2 AT 4702 $34,234.04
FEELILD KIT FOR JPSS020 RESIN PACKING [ JETK441 SUGIND PO 2 45,509.10 $31.015.20
Clamp Op20 8305-2130 GROE FOSC.G45.353 5 15.992.00 $79,960.00
LAMNCE NOZZLE SUGIND MY20305 SUGIND_(FO3C.J26.445 5 15.435.588 #77.173.40
REBUILD EIT SUGING JEILETT SUGIND __ FO3C.J26.448 1 $75.016.31 #75.016.31
Cartina eje ¥ lado puerta GROB FO3C.533.103 E $39.,423.45 $685,546.96

| COOPLE MECAMICO PARA FILXTURE 04E0-656 GROB 0433.704.755 23 #2,355.84 #68,313.36
PLUNGER 30PS D22 SPECIAL COATING 2000 JE1STTS SUGIND PO 3 #21,880.22 $65,640.66
FILTRO DEHP 6323 GROB 0433.501. 366 g #7.701.32 $61,610.56
L-TYPE NOZZLE 'w10-114-05 MW TEII0 SUGIND__ FO3C.JZ8.946 5 $10.637.03 $53,185.40
FILTROROLLO OF PAPEL 6313 GROB 0483.501.965 n 45,232 62 $52.328.20

IPPLES PARA FIATURE 0450514 GROEB 0459.601.863 16 #2,330.10 #47.641.60
Camisa Opld TOOGLE 8305-11.50 GROE FD3C. 545,343 [ $7.432.04 44,532.24
BALEROI DE QUILL RUS13105GR 3 GROE 0483.704.697 ] #4.471.12 40.240.08
WALYULA HIDRAULICA REXROTH RI00SE1232 GROB 0439.704.839 g #4.978.10 39,824.80
LIGHT COURTAIN F35.J-A0335P20 SUGIND__FO3C.G30.953 1 $38,526.72 38,526, 72
AC Mator 53000, ADEE-2075-B403 SUGIND _ (FO3C HE1.273 1 $34.667.03 34,667.03
BALERO CIRCULAR FARA POT LR201-ZR3SR GROB 0433.704.636 130 #2d7.46 #32,169.80
Cortinz eje 'y’ GROB FO3C.533.101 3 #3,272.89 $27.518.67
WALWVLULA CHECK PILOTEADA REXROTH 300347435 GROB 0433.704.852 & 435,376 6 $27.013.94
BALL SCRE'W WIOE SUGING MV4E103 SUGINO__ FO3C.G&5. 366 1 #2d. 654 30 $2d B5d 50
WwIKA Level Probe LH-10 13337683 SUGIND ' FO3C. HE1.276 2 #12.144.03 $24 288 06
FILTRODE WELA CPH-05-T62-BY GROB FOGC. HI3. 846 40 $585.16 $23,406.40
AC Mator 414000 ADEE-2063-B103 SUGING | FOSC HE1.275 1 218877 .188.77
Cadena SUGIND 0.866.32 | 732.64
Semomator CA S3000 ADEE-2075-B103 SUGIND__ FO3C.HE1.274 1.035.82 .035.82
BALL SCRE'W SUGIND MYS0482 SUGIND__'FO3C.G85.365 0,356.18 0,956, 16
REBUILD KIT JRW'S SUGIND JB43330 SUGIND_ (FO3C.J26.943 [7.526.97 7.526.97
COMPLETE KIT SEAL POUCH FOR 8305-11.50 POCJTCE305-11 GROB FO 20 87013 7.403.60
COMPLETE KIT SEAL POUCH FOR 8305-21.30 POCJTCE305-21 GROB FO 20 $7E7.75 5,355.00
BOMEA DE TORMILLO T525-50-T GROB 0433.407.066 4 435,806 83 5,227 32
OMOFF YALYE SUGIND NENEED] SUGIND__'FO3C.J26.450 1 #14.008.13 14,0058 13
COMPLETE KIT SEAL POUCH FOR 8305-11.10] POCJTCE305-11 GROB FO 20 538.25 #11.965.00
SPROCKET SUIGIND WTEE0T SUGIND__ FO3C.J21.934 1 #11.603.93 #11.603.93
FILTRODE LAMIMLLA Slide Plate 75545 GROE FO3C. B21.322 2 $5.277.85 #10.555.70
JOINT THORIGUE 1.5 305H @35 JT1L5MITI0SH GROB PO 200 $43.85 #3.570.00
BUHLER temperature sensar EKZ2-GWZ-4A-M3/300 SUGIND _ FO3C Ha0.403 2 #4,805.93 $9,611.86
BUHLER tempetature sensar EKZ2-GUZ-WA-M3i200 SUGIND __ 'FO3C.G50.175 2z $4.505.93 $3.611.56
FORITACTOD ST T_SEEA T EMED AT == 125 BE a3 EA7 ac

Nota. Fue fundamental capturar datos especificos como la cantidad minima a tener en
stock, asi como el costo de cada una de estas. Elaboracién propia.

Una vez capturada esta informacion lo siguiente fue realizar el calculo del valor en %,
dividiendo el costo acumulado de cada refaccién entre el costo acumulado total, como
se muestra en la siguiente imagen.

Tabla 1.2 Calculo del porcentaje que representa cada una de las refacciones.

DESCRIPCION DEL MATERIAL NUMERO DE PARTE EQUIPO SAP CANTIDAD | COSTO UNITARIO COSTO ACUM Valor %
Clamping head - [sPr-110 - |GroB - 0489.704.742 - 4 -| s13a89522 - $539,580.88 |4 |=+H3/5H5125] [
Torre 0p10 GROB 2 $163,458.82 $326,917.64 TOEE%
UNION ROTATIVA Union 1109-710-717 GROB F03C.G32.854 6 $30,426.52 $182,559.12 5.96%
BOMBA que esta en gaveta R900580382 GROB 0489.704.846 8 $19,650.46 $157,203.68 5.13%
SERVO AMP MODULE AD6B-6160-H002 SUGINO FO3C.H81.272 2 $56,820.42 $113,640.84 3.71%
Cortina eje X lado magazine GROB F03C.G39.102 3 $36,586.85 $109,760.55 3.58%
WASHING SPINDLE SUGINO MV45156 SUGINO F03C.G85.377 2 $47,147.02 $94,294.04 3.08%

$3,065,524.06 I

Nota. La formula aplica igual para cada una de las refacciones. Elaboracion propia
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Obtenido el porcentaje de cada una de las refacciones el siguiente paso era tener el
acumulado del porcentaje, el cual es indispensable para lograr una correcta clasificacion
y se realizan Unicamente haciendo la suma en orden del valor %.

Tabla 1.3 Calculo del valor acumulado.

DESCRIPCION DEL MATERIAL

NUMERO DE PARTE

EQUIPO SAP CANTIDAD | COSTO UNITARIO COSTO ACUM Valor % Valor Acumulado
Clamping head - [spk-110 - |6rOB | - 0485.704.742 4 -] 13489522 - $539,580.88 |-l 17.60% | 17.60%
Torre Op10 GROB 2 $163,458.82 $326,917.64 10.66% [+13+14]

UNION ROTATIVA Union 1109-710-717 GROB F03C.G32.854 3 $30,426.52 $182,559.12 5.96% 2

BOMBA gue esta en gaveta R900580382 GROB 0489.704.846 8 $19,650.46 $157,203.68 5.13% 39.35%
SERVO AMP MODULE |A06B-6160-H002 SUGINO F03C.H81.272 2 $56,820.42 $113,640.84 3.71% 43.06%
Cortina eje X lado magazine GROB F03C.G39.102 3 536,586.85 $109,760.55 3.58% 46.64%
WASHING SPINDLE SUGINO MV45156 SUGING F03C.G85.377 2 547,147.02 $94,294.04 3.08% 49.71%

Nota. Elaboracién propia

$3,065,524.06

Se continuo con la clasificaciéon donde A puede representar hasta un 80% de nuestro
valor acumulado, B del 80% hasta el 95% y por ultimo C que representa el 5% restante,
obteniendo los siguientes resultados.
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Tabla 1.4 Clasificacion ABC

DESCRIPCION DEL MATERIAL NUMERO DE PARTE EQUIPO SAP CANTIDAD |  Valor % Valor Acumulado
lc - [sPK-110 GROB | - [0489.704.742 4| 160% 17.60%
[Torre Op10 GROB 2 10.66% 2827%
[UNION ROTATIVA Union 1109-710-717 GROB F03C.632.854 3 5.96% 34.22%
[BOMBA que esta en gaveta GROB 0489704 846 8 5.13% 39.35%
[SERVO AMP MODULE [A06B-6160-H002 SUGINO __[Fo3C.H81 2 3.71% 43.06%
Cortina eje X lado magazine GROB F03C.639.10: 3 3.58% 46.64%
[WASHING SPINDLE SUGINO MVa5156 |suGiNo |Fo3c.G85.377 2 3.08% 4971%
REBUILD KIT FOR 1P55020 RESIN PACKING 1B1K441 SUGINO 2 2.97% 52.68%
[Clamp Op20 [8905-21.30 GROB F03C.G45.353 5 261% 55.29%
LANCE NOZZLE SUGINO MV20305 SUGINO __|F03C.126.445 5 25% 57.81%
REBUILD KIT SUGINO 1811877 SUGINO __[F03C126.448 1 2.45% 60.25%
Cortina eje X lado puerta GROB F03C.639.103 2 2.05% 62.50%
[COOPLE MECANICO PARA FIUXTURE 0460656 GROB 0489.704.755 29 2.23% 64.73%
PLUNGER 30PS D22 SPECIAL COATING 2000K 1815775 5UGINO 3 2.14% 66.87%
FILTRO DE HP 6820 GROB [0489.801.966 B 2.01% 68.88%
L-TYPE NOZZLE W10-114-08 MV7F910 SUGINO __[F03C126.446 5 173% 70.62%
FILTRO ROLLO DE PAPEL 176319 GROB [0489.801.965 10 171% 72.32%
[NIPPLES PARA FIXTURE l0a60-814 GROB [0489.801.869 16 156% 73.88%
[Camisa Op10 [TOOGLE 8905-11.50 GROB F03C.G45.343 3 1a5% 75.34%
BALERO DE QUILL RUS 19105 GR 3 GRoB 0489.704.697 ) 131% 76.65%
[VALVULA HIDRAULICA REXROTH GROB 0489.704.839 8 1.30% 77.95%
LIGHT COURTAIN F35)-A0935P20 SUGINO __|F03C.G30.993 1 1.26% 79.21%
[AC Motor 8/3000, [A06B-2075-8403 SUGINO __|F03C.H81273 1 113% 80.34%
BALERO CIRCULAR PARA POT LR201-2R5R GROB 0489.704.696 130 105% 8139%
Cortina eje Y GROB F03C.639.101 3 091% 82.29%
[VALVULA CHECK PILOTEADA REXROTH GROB 0489704852 8 0.88% 83.18%
[BALL SCREW WIDE SUGINO MVa6109 SUGINO __|F03C.G85.366 1 0.80% 83.98%
[WIKA Level Probe LH-10 13337689 SUGINO _|FO3C.H81276 2 0.79% 84.77%
FILTRO DE VELA [cPH-05-762-8v. GROB FO3C.H99.846 40 0.76% 85.54%
[AC Motor 4/2000 [A06B-2063-8103 SUGINO __|FO3C.H81275 1 0.72% 86.26%
[Cadena SUGINO 2 071% 86.97%
[Servomaotor CA 8/3000 [A068-2075-8103 SUGINO __|FO3C.H81274 1 0.69% 87.65%
BALL SCREW SUGINO V50282 SUGINO __|F03C.G85.365 1 0.68% 88.34%
REBUILD KITJRVS SUGINO 1843330 SUGINO __|F03C.J26.449 1 057% 88.91%
[COMPLETE KIT SEAL POUCH FOR 8905-11.50 POCITCB905-11 GROB 20 057% 89.48%
[COMPLETE KIT SEAL POUCH FOR 8905-21.30 POCITC8905-21 GROB PO 20 0.50% 89.98%
[BOMBA DE TORNILLO TS 25-50-T GROB [0489.407.066 a 050% 90.47%
[ON/OFF VALVE SUGINO 80920 SUGINO __[F03C126.450 1 0.46% 90.93%
[COMPLETE KIT SEAL POUCH FOR 8905-11.10 POCITC8905-11 GROB 20 039% 9132%
[SPROCKET SUGINO V78609 SUGINO __|F03C.J21.934 1 038% 91.70%
FILTRO DE LAMINILLA [Slide Plate 75545 GRoB F03C.821.922 2 034% 92.05%
[JOINT THORIQUE 1.5 905H @35 ITLSNIT9O! GROB ) 200 033% 9237%
UHLER sensor [EK2-G1/2-VA-M3/300 SUGINO __|F03C.H80.403 2 031% 92.68%
BUHLER sensor [EK2-G1/2-VA-M3/200 SUGINO __|F03C.G50175 2 031% 93.00%
[CONTACTOR 3RT2027-28840 (GENERAL 3 031% 9331%
FILTRO DE RETORNO DE ACEITE HIDRAULICO 23010-RN-P5-10 ROB [0489.801.988 10 027% 93.58%
[VALVULA DE ALTA PRESION |AKP87E-1/2 DAD32N 5TV2000 _|GROB F03C.822.406 3 0.26% 93.83%
BALEROS LINEALES REXROTH R165.189.370 GRoB R165.189.370 2 025% 94.09%
HIGH PRESSUERE NOZZLE MVABA49 SUGINO __|F03C.126.447 5 0.25% 94.34%
SENSOR BES 516-369-6-5A2-549-C [GENERAL __|F03C.G32.865 4 0.25% 94.58%
[CONTACTOR 3RT2027-18B40 ROB FO3C.HB1 3 0.24% 94.83%
PROFILE GASKET SUGINO H30H269 SUGINO __|F03C.126.451 1 0.24% 95.06%
RELE 3RN2013-28A30 GENERAL 2 023% 95.29%
[SPIDER NARANJA GROB 0489.801.331 12 020% 95.50%
[JOINT TYPE KSD-P-SP #10 KSDP-SP GROB 30 0.20% 95.69%
[JOINT TORIQUE 2 905H 92 ITanITo0SH GROB ) 200 0.20% 95.89%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2021-4DA20 (GENERAL 3 0.18% 96.07%
[Guia para cortina de eje Y GROB F03C.G65.208 2 0.18% 96.25%
[VALVULA DIRECCIONAL 820051026 GROB [0489.704.473 5 0.16% 96.42%
[SENSOR BES BES MOBEE-PSCI56-549G-003 |GENERAL __[0489.700.058 ) 0.15% 96.56%
CIL NEUM C/TIRANTES MBF100-521 GINO___|F03C.H80.406 1 0.15% 96.71%
[CONTACTOR 3RT2026-28840 (GENERAL 2 014% 96.85%
[SENSOR DE NIVEL DE ACEITE HIDRAULICO k7022 GROB 0489.703.904 2 0.13% 96.98%
ST.BOX PACKING SET 30PS 22 RESIN 100K 181H638 SUGINO 1 0.12% 97.10%
[V SEALSUGIND E09F163 SUGINO __|F03C.126.453 1 0.12% 97.21%
[RED SPIDER PARA BOMBA KTR-550421000002 GROB 3 0.12% 97.33%
COUPLING SFCSUGING [c23H009 SUGINO __|F03C.J26.454 1 0.11% 97.44%
PURPLE SPIDER PARA BOMBA 20421000042 GRoB 3 0.10% 97.54%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2021-4AA20 GENERAL _|PO 2 010% 97.64%
[SENSOR BES 516-324-5A17-05 [GENERAL _|F03C.G32.863 2 0.10% 97.74%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2011-10A25 GENERAL _|PO 2 0.10% 97.84%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2021-1KA20 GENERAL _|PO 2 0.10% 97.94%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2011-0KATS GENERAL _|PO 2 0.10% 98.03%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2411-1DA10 GENERAL _|PO 2 0.09% 98.13%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2711-1HD10 GENERAL _|PO 1 0.09% 98.22%
|GUARDA MOTOR 3RV2011-0FA25 GENERAL _|PO 2 0.09% 98.31%
ROLLER CHAIN SUGINO (23721 SUGINO __|F03C.126.452 1 0.09% 98.40%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2021-1FA20 GENERAL _|PO 2 0.09% 98.48%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2011-10A20 GENERAL _|PO 2 0.08% 9857%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2011-1EAT0 GENERAL _|PO 2 0.08% 98.65%
INTERRUPTOR AUTOMATICO 3RV2011-0KA20 GENERAL _|PO 2 0.08% 98.73%
[Vis BUTEE 1 [8905-11.08 GRoB PO 2 0.08% 98.81%
[SENSOR M18 7MM [E2EX7D1-N 5M SUGINO __|FO3C.H80.401 2 0.07% 98.88%
PROX.SENSOR E26 X3D1N 5M SUGINO __|F03C.813.408 2 0.07% 98.95%
PROXSENSOR E2EX7D2-M1G103M SUGINO __|F03C.H80.402 2 0.07% 99.01%
[VALVULA SOLENOIDE [VQ4600-51 SUGINO __|F03C.819.574 1 0.06% 99.08%
CIL NEUM COMPACTO 63x10 [cD@2WA63-1007 SUGINO __|F03C.G47.303 1 0.06% 99.14%
[SENSOR DE PRESION PN7071 GRoB FO3C.HA0.416 2 0.06% 99.20%
[SENSOR DE PROXIMIDAD BES01C7 GENERAL [0489.701.171 7 0.05% 99.25%
[JOINT TYPE KSD-P-sP #32 KSDPSP GROB 5 0.05% 99.30%
[CONTACTOR 3RT2017-18841 GENERAL _|PO 2 0.05% 99.35%
[CONTACTOR 3RT2016-18842 GENERAL _|PO 2 0.05% 99.39%
[CONTACTOR 3RT2016-28842 GENERAL _|PO 2 0.05% 99.44%
BALERO 6208 22 GENERAL _{0489.701.244 6 0.04% 99.48%
[VALVULA SOLENOIDE VQaa00-51 SUGINO __|F03C.H72.483 1 0.04% 99.52%
ROLLO D/MALLA FILTRANTE FDAG-272T FDAG-272T GROB 0489.802.080 1 0.04% 99.56%
[SENSOR DE PROXIMIDAD BES01C8 [GENERAL _{0489.704.688 5 0.03% 99.59%
CIL NEUM COMPACTO 40X30 [ca2740-80009-30 GINO __|FO3C.H80.404 1 0.03% 99.62%
SENSOR PARA MESA CIS BES MOBEE-PSC208-549G-003_|GENERAL _[0489.704.567 4 0.03% 99.65%
[BARRA COLECTORA 3RV2917-1€ ENERAL 2 0.03% 99.68%
PROX.SENSOR E2E-505512-WC-81 2M SUGINO __|FO3C.H87.845 1 0.03% 95.70%
BALERO PARA TOOL CHECK R162211424 GRoB 0489.704.493 1 0.03% 99.73%
[VALVULA SOLENOIDE [vaa100-5 SUGINO _|FO3C.H72.482 1 0.03% 99.75%
FUSIBLE 3RT2916-1EH00 GENERAL _|PO 4 0.02% 99.78%
SENSOR DE TEMPERATURA [TT3050 GROB [0489.704.805 1 0.02% 99.80%
[CONTACTO AUXILIAR 3RH2131-28840 [GENERAL 1 0.02% 99.82%
[BARRA COLECTORA 3RV2917-A GENERAL _|PO 2 0.02% 99.84%
[SILENCIADOR [ANa0-04 SUGINO __|F03C.F21.940 10 0.02% 99.86%
[SENSOR MAGNETICO P/CILINDRO D-F7BAVZ SUGINO __|F03C.H80.405 1 0.02% 99.88%
LIMIT SWITCH Dav-81127 SUGINO _|F03C H87.844 1 0.02% 99.90%
[JOINT THORIQUE 1.5 905H @16 JTL5NIT90SH GROB 12 0.02% 99.91%
BALERO PARA POLEA DE TOOL CHECK 6000-2R5H GROB 0489.702.030 3 0.01% 99.92%
[AUXILIAR DE CONTACTOR 3RV2901-2E [GENERAL 2 0.01% 99.94%
CONTACTOR DE UNION 3RV1927-5AA00 GENERAL _|PO 5 0.01% 99.95%
[AUXILIAR DE CONTACTOR 3RV2901-1E GENERAL _|PO 2 0.01% 99.96%
BLOQUE DE CONEXION 3RA2921-2FA00 GENERAL 2 0.01% 99.97%
BALERO 6205-2RSH [GENERAL _[0489.702.522 3 0.01% 99.98%
BALERO 620.2R5R [GENERAL _{0489.701.220 1 0.01% 99.99%
BALERO 6205-2R5H GROB F03C 846,193 2 0.01% 99.99%
BASE DE CONTACTOR 3RV2917-7AA00 [GENERAL 2 0.00% 100.00%
[CONTACTOR DE UNION 3RV2917-5AA00 GENERAL _|PO 1 0.00% 100.00%
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Aquellas refacciones que se encuentran marcadas en un tono amarillento coincidian con
lo que se planed en un principio con el equipo de mantenimiento ya que son refacciones
gue son criticas para el funcionamiento de las maquinas sin embargo el punto principal
es que pudieran repararse, punto que dichas refacciones cumplian perfectamente.

Sin embargo, se tuvo que seguir delimitando el 20% de refacciones que nos generan el
80% de inversion, esto se comparoé en la siguiente tabla.

Tabla 2.1 Analisis Pareto

Zona No. De elementos | % de articulos % acum % de inversion %lnv. Acum
A 23 19.01% 19.01% 80.34% 80.34%
B 29 23.97% 42.98% 14.73% 95.06%
C 69 57.02% 100.00% 4.94% 100.00%
Total 121 100.00%

Nota. Se corrobora que el 19.01% de nuestros elementos representa el 80.34% de la

inversion.

DIAGRAMA DE PARETO

120.00%

100.00% —

80.00%

60.00%

% De inverssion

40.00%

20.00%

| ]
0.00%
23 29 69
No. De elementos

EE % de inversion  ss@em%iny. Acum

Figura 2.1 Diagrama de Pareto

Nota. Elaboracién propia.

42



2.2 Agregar nuevos puntos de inspeccién en los Mantenimientos Preventivos.

Fue de suma importancia el identificar o conocer los primeros equipos, asi como conocer
cudl era su funcion y como es que lo hacian con el fin de tener una percepcion sobre lo
importante que resultan estos equipos para el correcto funcionamiento de las distintas
estaciones de trabajo y la importancia de los beneficios de implementar este proyecto.

Teniendo esto en cuenta, se llevd a cabo una retroalimentacion con el personal de
mantenimiento para poder identificar puntos criticos que pudieran indicar que el equipo
se encuentra en un mal estado y que necesita ser remplazado lo antes posible para evitar
un problema mayor, estos distintos puntos de inspeccidn se agregaron a los distintos PM

ya que se manejan de manera mensual, trimestral, semestral y anual.

Con lo cual al tratarse de documentos oficiales y al ser modificados se tuvo que realizar
una requisicion por modificacion la cual tiene que ser monitoreada y revisada por cuatro
personas responsables: La persona que solicita el cambio, por el ingeniero de
manufactura, por el coordinador del &rea y por ultimo del planeador de mantenimiento.

Esto fue realizado con cada uno de los documentos PM que sufrieron modificaciones.

De esta manera se logré6 que se pudieran atacar puntos criticos con respecto al
funcionamiento de estas refacciones, que al realizarles un mantenimiento preventivo mas
robusto dependiendo la frecuencia de estos generamos que disminuyan el indice de

fallas relacionadas con estos y alargar la vida util de las mismas.

Para ello fue de suma importancia el implementar en los checklist PM (Mantenimientos
Preventivos), nuevos puntos de inspeccion donde se reflejaran puntos criticos sobre el
funcionamiento de los equipos backup, en los cuales los técnicos revisarian dichas partes
para poder analizar el estatus del equipo pudiendo identificar cualquier defecto o

condicion antes de que se provoque una falla
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SEGURIDAD

Coolant Tank

EjeY

1.- Interrumpa el ciclo en modo automatico abriendo las
guarda de seguridad para comfirmar que los switch
esten funcionando correctamente y que el ciclo se inicie
solo hasta que las guardas esten completamente
cerradas
2.- Para trabajos electricos, utilizar exclusivamente
escalera dielectrica.
3.-En caso de haber generado algun residuo como
grasa, aceite, trapo contaminado etc. este debera ser
entregado al almacen temporal de residuos peligrosos
para su confinamiento.
4.-Asegurese de que todos los tableros electricos este
bien cerrados y que los switch de las puertas de
seguridad de todas las maquinas esten funcionando
correctamente.

5.- PARA TRABAJOS DE MTTO O AJUSTE DE
MAQUINAS, POR SEGURIDAD SE DEBERA
ASEGURAR EL PROCEDIMIENTO DE LOCK
OUT/TAGOUT (LOTO) PARA DESENERGIZAR EL
EQUIPO ANTES DE LA INTERVENCION
6.-Confirmar que el paro de emergencia funcione
correctamente para bloqueo de estacion
7.-Conformar que al abrir la guarda de seguridad el
relevador de seguridad se pague
8.- Botones de Encendido y Apagado: Que se apague y
aprenda la maquina cuando se accione
9.- Botdn de Emergencia: Al accionar se debe cortar el
sistema de encendido/trabajo al 100% de la maquina

Cambio de baleros de motor de baja presion

En caso que el plastico
de las botoneras o
switch, muestre
deterioro, reemplazar

No de SAP
0489.701.244

No. Orden Sap

Comentario - Registro Lectura

Comentario - Lectura

Revision y limpieza a bomba de baja presion

Cambio de baleros de motor de alta presion

No de SAP
0489.701.220

Realizar cambio de bomba de alta presion

Realizar cambio de coolant

a DRA O O A O

Mantenimineto a cilindro de eje Y

No de SAP
0489.801.868

No de SAP
1827.004.817

1827.004.820

Comentario - Lectura

Figura 2.2 Puntos nuevos de Planes de Mantenimiento

Nota. Elaboracién propia.
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=Y

PARTE A
REVISAR

No. Orden Sap

PUNTOS CRITICOS
DESCRIPCION DE ACTIVIDAD (DOCUMENTO DE APOYO,
REFACCIONES)

ACTIVIDADES HSE [SEl(eY] Comentario - Registro Lectura

1.- Interrumpa el ciclo en modo automatico abriendo
las guarda de seguridad para comfirmar que los switch
esten funcionando correctamente y que el ciclo se
inicie solo hasta que las guardas esten
completamente cerradas

2.- Para trabajos electricos, utilizar exclusivamente
escalera dielectrica.

3.-En caso de haber generado algun residuo como
grasa, aceite, trapo contaminado etc. este debera ser
entregado al almacen temporal de residuos peligrosos
para su confinamiento.

4.-Asegurese de que todos los tableros electricos este
bien cerrados y que los switch de las puertas de
seguridad de todas las maquinas esten funcionando

En caso que el plastico de
las botoneras o switch,

1 | SEGURIDAD |correctamente. muestre deteriorn
5.- PARA TRABAJOS DE MTTO O AJUSTE DE reemplazar '
MAQUINAS, POR SEGURIDAD SE DEBERA p
ASEGURAR EL PROCEDIMIENTO DE LOCK
OUT/TAGOUT (LOTO) PARA DESENERGIZAR EL
EQUIPO ANTES DE LA INTERVENCION
6.-Confirmar que el paro de emergencia funcione
correctamente para bloqueo de estacion
7.-Conformar que al abrir la guarda de seguridad el
relevador de seguridad se pague
8.- Botones de Encendido y Apagado: Que se apague
y aprenda la maquina cuando se accione
9.- Boton de Emergencia: Al accionar se debe cortar el
sistema de encendido/trabajo al 100% de la maquina
SISTEMA ELECTRICO (SEl\(e}] Comentario - Lectura
3 |Motores y servos|Revision de resistencia de aislamiento Si resulta menor a
10 megaohms requiere
4 |cCables de fuerza |Realizar megeo de cables cambio
SISTEMA MECANICO NN Comentario - Lectura
8 Cuias de Limpieza y revision de la condicion de las guias Si hay dafio remplazar las
lubricacion mangueras
9 Cortinas Limpieza y revision de riel de cortina
10 Husillo Confimar que el husillo este alineado contra la torreta | Verificar que este
correctamente alineado
11 Puertas Confirmar el empague no este dafiado Si'se encuentra dafiado
remplazarlo
12 Eje Y Revisar que no presente fugas el cilindro de
contrapeso
13 Cilindro de Revisar que no presente fugas por el bastago y
puerta conecciones
SISTEMA HIDRAULICO Y/O NEUMATICO SILe} Comentario - Lectura
14 Almohadillas |Limpieza de almohadillas de confirmacion de pieza Limpiar la salida de aire
15 SoPp'?éi; de Limpieza de boquillas de sopleteo

Figura 2.3 Puntos nuevos de Planes de Mantenimiento

Nota. Elaboracién propia.




3.- Creacion de un sistema para el control de equipos backup.

Para poder tener un control total de cualquier equipo en cuanto a su estatus, fue
primordial e importante que poder implementar formatos los cuales funcionarian como
una base de datos donde estaria registrando cada anomalia con respecto a los equipos
de backup para conocer cudl es indice de fallas y donde es que estas suceden mas
comunmente con el objetivo de que los técnicos pudieran rastrear la causa raiz de dicha

condicion.

En esta base de datos los técnicos realizan el registro de las fallas o hallazgos que se
presentaran de manera repentina “Historico de reparaciones BakcUp”, logrando de esta
manera crear un registro historico de fallas, el cual se toma como base para buscar y
analizar planes de contencién debido al indice de fallas relacionadas con los equipos de
backup y que los técnicos puedan ajustar o prever el dafio de estas refacciones.

El formato se desarroll6 como una base de datos, esto para que el equipo pudiera
registrar y buscar la informacion de manera sencilla y practica, cabe recalcar que se tuvo
que aplicar macros, pivot table y pivot chart para facilitar ain mas el registro y el
entendimiento de mismo, ya que se buscé crear un formato que sirviera como un

estandar para el equipo de mantenimiento.
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A A B C D E F G H J
1

2

3 .

p Registro

5

6

7 Fecha:| 25/03/2024 |

8

9 Nombre del responsable:‘ ‘

10

1 Maquina:‘ BackUpP ‘

12

13 Equipo: Motor de baja presién [ = N\'dol:l
14 Op20 Torre 180° A

15 Comentarios: gﬁ:grluétf7gu Reparacion

_
=

Motaor de alta presién
Motaor de baja presién
Husillo Sugino
Engrane Sugino
Cadena Sugino

I
w e ~

N NN N
AW N = O

Sheet1 | Sheet2 | Sheet6 | Sheet5 [©) 1

Figura 3.1 Creacion de formato de capturas de fallas en los equipos backup.

Nota. Elaboracion propia.

Como se puede observar se realizé el formato de captura el cual se desarrollé con
macros para facilitar y agilizar el llenado del mismo, donde se registra informacion
relevante de la falla, como: Fecha, nombre del responsable, maquina donde sucedio, el
equipo backup, comentarios sobre lo sucedido y en caso de tratarse de las torres de

maguinado el nido.
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Fechald Responsable [  Maquina f  Equipo Nido [§d Comentarios

Figura 3.2 Formato de base de datos.

Nota: Elaboracion propia.
Toda la informacion que los técnicos de mantenimiento registren en el formato de captura

sera automaticamente posicionado en esta tabla, que funcionara como una base de

datos para tener un archivo histérico.
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Fecha ﬂ Responsableﬂ Maquinaﬂ

25/03/2024
25/03/2024
25/03/2024
25/03/2024
02/11/2023
02/02/2024
02/02/2024
04/01/2024
03/01/2024
03/01/2024
03/01/2024
23/11/2024
23/11/2024
19/03/2024
29/02/2024
27/02/2024
20/02/2024
12/02/2024
12/02/2024
12/02/2024
12/02/2024
15/01/2024
08/01/2024
06/01/2024
06/01/2024
06/01/2024
06/01/2024
25/11/2023
24/11/2023
24/11/2023
23/11/2023

Alejandro
Alejandro
Alejandro
Alejandro
Zamora
Victorino
Victorino

Victorino
Alejandro
Alejandro
Zamora
Zamora
Zamora
Zamora
Zamora
Alejandro
Victorino
Victorino
Victorino
Victorino
Victorino
Alejandro
Zamora
Zamora
Zamora

BackUP
Backup
BackUP
Backup
GROB 48
Backup
BackUP
GROB 46
GROB 47
GROB 47
GROB 47
GROB 46
GROB 46
GROB 45
GROB 45
GROB 48
GROB 45
GROB 46
GROB 46
GROB 46
GROB 46
GROB 45
GROB 48
GROB 45
GROB 45
GROB 45
GROB 45
GROB 48
GROB 46
GROB 47
GROB 47

Equipo ﬂ Nidoﬂ

0p20 Torre 180°
0p20 Torre 180°
0p20 Torre 180°
0p20 Torre 180°
Motor de baja presion
Cilindro eje Y
Cilindro eje Y
0p20 Torre 0°
0p20 Torre 90°
0p20 Torre 90°
0p20 Torre 90°
0p20 Torre 270°
0p20 Torre 180°
0p10Torre 90°
0p10Torre 270°
0p10 Torre 270°
Op10Torre 0°
0p10 Torre 270°
0p10Torre 180°
0p10Torre 90°
Op10Torre 0°
0p10Torre 270°
Op10 Torre 90°
0p10Torre 270°
0p10 Torre 180°
0p10 Torre 90°
Op10Torre 0°
0p10 Torre 90°
0p10 Torre 180°
Op10Torre 0°
Op10Torre 0°

1

Comentarios
Cambio de sellos clam 44y 6
Cambio de sellos
Cambio de sellos
Cambio de sellos
Cambio de baleros y limpieza
Reparacion de eje de backup
Reparacion de eje de backup
Se detecta fuga y se realiza el cambio de los 3 cilindros
Cambio de sellos y perno
Cambio de sellos y perno
Cambio de sellos y perno
Se cambian sellos y resortes (Reparacion de equipo de gaveta BackUP)
Reemplazo de cilindro completo
Reparacion de clamp #3
Cambio de todos los cilindros, cambio de sellos
Cambio de todos los cilindros, cambio de sellos
Se bajo torre por fractura de pin-stop en nido 1. se realizo el cambio y se entrega maquina
Cambio de todos los sellos de los cilindros
Cambio de todos los sellos de los cilindros
Cambio de todos los sellos de los cilindros
Cambio de todos los sellos de los cilindros
Cambio de sello interno en clamp 3
Cambio de clamp por fuga de hidraulico
Reemplazo de todos los sellos
Reemplazo de todos los sellos
Reemplazo de todos los sellos
Reemplazo de todos los sellos
Reemplazo de pin stop por fractura
Reparacion de torre completa
Se retira torre por maquinado NG
Reparacion por fuga de hidraulico

B B B s s s s b s b B b B s s s s s b b b b s s s s s

Figura 3.2 Formato de base de datos.

Nota: Elaboracion propia.
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Al tratarse de un formato completamente nuevo y al cual el equipo de mantenimiento no
se encontraba familiarizado, se realizé un entrenamiento en el cual se explica de manera
detallada como realizar el registro de manera correcta en el documento, asi como
también se les solicito que se mantuviera un orden, se siguiera correctamente cada uno

de los pasos del registro.

Al tener el formato completo y que los técnicos tuvieran el entrenamiento para el llenado
de este, se logré obtener informacion sobre el comportamiento de los equipos como se

puede apreciar en las siguientes figuras.

TOTAL DE FALLAS DE EQUIPOS BACKUP

8 8
6
5
.4 . l B

GROB 46 GROB 45 GROB 48 GROB 47 BackUP

10

Figura 3.3 Andlisis de fallas por maquina.

Nota: Elaboracion propia.
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Sum ofR_eE
REPARACIONES CON RESPECTO A LA OPERACION 10

3.5
3
25 :
2 B Opl10Torre 0°
15 B Opl0 Torre 180°
W Opl10 Torre 270°
1 ® Op10 Torre 90°
0
GROB 45 GROB 46 GROB 47 GROB 48
Mguina A
Figura 3.4 Reparaciones con respecto a la Operacién 10.
Nota: Elaboracién propia.
Sum ofR_eE
REPARACIONES CON RESPECTO A LA OPERACION 20
4.5
4
35
3 ui -
25 m Op20 Torre 0°
9 m Op20 Torre 180°
15 ® Op20 Torre 270°
S = Op20 Torre 90°
0
BackUP GROB 46 GROB 47
Mﬂuina v

Figura 3.5 Reparaciones con respecto a la Operacion 20.

Nota: Elaboracion propia.
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3.1 Creacion de tarjetas para equipos BackUp

Para lograr reconocer de manera eficaz el estatus de cada uno de los equipos se optd
por crear de igual manera tarjetas las cuales mostrarian datos sobre el equipo, por lo
cual se tuvo una retroalimentacion con el equipo de mantenimiento realizando una lluvia
de ideas para poder aclarar puntos que pudieran ser necesarios para su correcta

identificacion, lo cual derivo a los siguientes puntos:

e Fecha de incidencia: Es de suma importancia que se anotara la fecha exacta de
cuando se present6 alguna falla en el equipo, esto con el fin de poder registrarlo
en los formatos de “Control de mantenimiento y Registro de reparacion”.

e La estacion en a que este cambio o falla se presentd: Con de fin de poder ubicar
rapidamente a que estacidn pertenece y conocer exactamente en cual maquina
sucedi¢ la incidencia.

e Persona responsable: El cual fue el encargado de desmontar la pieza y registrar
la informacion tanto en la tarjeta como en los formaos mencionados anteriormente.

e Defecto: Descripcion sobre el dafio que tiene equipo.

e Condicién: Informacion que se seria plasmada de acuerdo al estatus del equipo,
si esta por analizarse, si esta no ha sido reparada y si ya fue reparada, al tratarse

de esta Ultima registrar la fecha en la que se realizé la reparacion.

De esta manera el personal de mantenimiento contaria con un apoyo al momento de
poder realizar sus respetivas tareas con los equipos backup, generando que el trabajo
sea mucho mas ordenado, limpio y que sobre todo se tuviera un control total sobre cada
movimiento de los equipos backup, buscando generar una cultura de estandarizacion en

cuanto a la identificacion de los equipos.
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Figura 3.6 Tarjetas Kanban Figura 3.7 Tarjetas Kanban

Nota. Tarjetas Kanban para la identificacion de los equipos. Elaboracién propia.
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3.2 Mejorar la identificacién de condicidn de los equipos BackUp

Al tener equipos ya identificados como backup fue preciso conocer el estatus sobre ellos,
con lo cual a cada equipo fue analizado por el cuerpo de técnicos para conocer si se
encontraban funcionales, si estaban en reparacion o faltaban componentes para poder

ser reparados.

Al conocer es estatus de cada equipo el siguiente paso fue poderlos identificarlos con las
tarjetas de equipos, en las cuales se tuvieron que reflejar datos relevantes y Unicos sobre
cada uno de los equipos, por lo tanto, estas tarjetas fueron colocadas con ayuda de unos
sujetadores en cada equipo que se encontraba en el area, tal como se aprecia en las

siguientes imagenes.

Para lograr que la revision de las tarjetas fuera continua se realizé un checklist donde se
estuviera dando seguimiento a cada uno de los puntos de las tarjetas, esto con el fin de
verificar que las tarjetas contaran con la informacién actualizada y que cada equipo
backup este correctamente identificado, facilitando al equipo de técnicos programar
posibles futuras tareas de reparacion.

Fue realizado con el soporte con el supervisor de mantenimiento con el fin de poder
realizar inspecciones a puntos criticos que pudieran afectar al mantenimiento y control
de equipos backup. La revision al estatus de las tarjeas se plane6 que fuera por lo menos
una vez a la semana, con el fin de asegurar que la informacién de esto equipos se

mantuviera al dia.
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Figura 3.8 Rack de equipos backup identificados correctamente.

Nota. Estandarizacion de equipos BackUp.

Figura 3.9 Rack de equipos backup identificados correctamente.

Nota. Identificacion de herramientas de clampeo.
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Figura 3.10 Rack de equipos backup identificados correctamente.

Nota. Identificacién de husillos, torres, engranes y conos de clampleo
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3.3 Definir y estandarizar ubicacion de cada equipo BackUp

Al tener equipos ya identificados como equipos de backup, lo siguiente que se realizo fue
gue aquellos equipos que se les designo el lugar en la gaveta tendrian un espacio unico
para ese equipo con lo cual el lugar donde estos serian colocados, se mantendria de
manera constante y ordenada buscando generar un estandar del espacio dentro de la
gaveta, el equipo en concreto, para esto la gaveta fue dividida en secciones, en el primer
nivel seria para aquellos equipos pesados y de un tamafo considerable como una

bomba, médulos, etc.

En el segundo nivel donde se encontrarian aquellos equipos que estan pendientes de
reparacion o que se encuentran en analisis en general, en el tercer nivel estarian ya
segmentados los equipos, dependiendo a la estacidén que pertenecen y al equipo como
tal.

| Estandar 5's Pagina 1 de 1

Responsable Alejandro Cruz, Victorino Diaz, Luis Zamora HoD Jose Juan Ramirez Pedroza

Area MAQ-GEN9
Lugar de trabajo Rack de equipos BackUp
Correo Lorenzo. bosch.com
Documento MM-630.613.13.309-AguP
Layout vista superior

Coordinador de 5s Alvaro Del Peral Romo

Elaborado por Abad Ernesto Serna Vasquez

Condiciones de trabajo

Elementos y su posicién

Torres de Operacion 10, Conos de clampeo, camisas

Clamps de operacién 20

Husillos, Engranes, Cadenas y Nozzles para Sugino

Bomba de alta y baja presion
Modulos electronicos

Cajas con oring’s y refacciones para Op10, Op20 y Sugino

Figura 3.10 Implementacion de estandar de equipos BackUp

Nota. Elaboracién Propia.
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4.- Recuperaciéon de HIMP's del area de maquinado.

4.1 Recuperacion y creacion de HIMP’'s

Las Hojas de Instruccion de Mantenimiento Preventivo como su nombre lo indica son
instructivos en los cuales se encuentra informacion relacionada a la reparacion de
equipos, la forma de hacer mantenimientos incluso el cémo realizar algunas acciones de
manera segura, son documentos indispensables para el equipo de mantenimiento ya que
estos instructivos muestran paso por paso como realizar cada una de las actividades
ayudando a reforzar las practicas seguras y asegurar que se realice de manera correcta

y contar con estas en su totalidad es importante para evitar hallazgos en auditorias.

Una HIMP como sus siglas lo dicen es una Hoja de Instruccion de Mantenimiento
Preventivo, en el cual se desarrolla un manual de cémo realizar distintas actividades
relacionada con el area de mantenimiento que van desde la carga de quimicos a las

maguinas como a la reparacion de estas.

Parte del proyecto tenia que ver con estos documentos donde el primer paso consistio
en hacer una recuperacion total de estas y hacer una comparacion en la cual se revisara
la dltima fecha de revisién del documento en fisico contra la Ultima actualizacion que se
tenia en el sistema, siendo esta ultima la mas acertada ya que era la indicada tener en
piso debido a que es la mas reciente y cuenta con las ultimas modificaciones, cabe
mencionar que la revision hace referencia a las modificaciones que estos han sufrido en
cuanto al proceso de realizar la actividad, cada nueva modificacion es una nueva

revision, por lo cual dos documentos pudieran tener dos revisiones diferentes.

Una vez se tuvo esto claro se revisaron todas las HIMP’s que se tenian en piso, se realizo
una lista la cual se organizaron por numero de creacion, asi como por numero de revision,
la cual fue muy util para hacer la comparativa contra las que se tenian en sistema y
empezar a descartar aquellos documentos que fueran desactualizados o que

simplemente se tenian de una maquina que ya no existia en piso.
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Estos documentos no se podrian desechar tal cual ya que son documentos controlados
por lo cual se imprimieron aquellos que estaban en el sistema para posteriormente
agendar una junta con calidad para la liberacion y sellado de los documentos
actualizados, asi como darles a ellos estos documentos que eran viejos, una vez sellados
estos documentos se colocaron todos en piso para que los técnicos de mantenimiento

tuvieran un facil acceso a estos.

El siguiente paso se realiz6 con ayuda del equipo de mantenimiento ya que se crearon
nuevas HIMP’s de reparacion de los equipos que se tenian de backup mas
especificamente para la reparacion de:

- Los cilindros del Eje Y.

- Torres Opl0 de Fixture.

- Husillos de la Operacion 30.

- Clamps de torre para operacion 20.

El proceso para la creacion de estas HIMP fue el mismo para todos y consistio en 5
pasos:

- Tomar el elemento backup y con ayuda del técnico de mantenimiento en turno
desarmarlo cuidadosamente teniendo en cuenta cada componte que era
reparado.

- Hacer una lista de partes del equipo.

- Armar el equipo y cambiar elementos dafiados (Esta parte fue fundamental ya que
se documentd todo el proceso de desarme, cambio de partes dafiadas y armado
por lo que te tomaron fotos en cada uno de los pasos).

- En el documento fuente se registré toda la informacién, fotos, explicaciones,
numeros de parte, etc.

- El dltimo paso consistid en la liberacion de la documentacion ya que al ser
documentacion completamente nueva se tuvo que dar de alta en el sistema, para
ello tuvo que pasar por una aprobacioén donde seria revisado por mantenimiento,
manufactura y coordinacion, una vez fue aprobado por estas partes el documento
pasaria a una segunda revision dada por calidad donde si todo estaba correcto

estos lo sellaban y lo daban de alta en el sistema.

59



5.- Control de refacciones consumibles de linea

Para el control de refacciones consumibles también se incluy6 el desarrollar un archivo
histérico en el cual se viera plasmado el consumo de sustancias como aceites,
endurecedor, anti-espuma, etc. Con la finalidad de analizar el comportamiento de estos
a lo largo del afio para posteriormente tener un aproximado de consumo por afio,
haciendo mucho mas sencilla la labor de adquirir y comprar dichos quimicos ya que se

tendria una referencia aproximada del tiempo y cantidades del consumo de estas.

Este formato consta de tres partes, una de ellas para la captura de los datos otra
funcionaria como la base de datos y por ultimo las graficas, donde se plasma el
comportamiento. Este sistema se cre6 con ayudas de macros y Pivot tables para un uso
mucho mas sofisticado y sencillo, el cual al capturar los datos la base de datos y cualquier

grafica relacionada a esta se actualizaran automaticamente.

El formato de captura se realizé con el objetivo de capturar los siguientes datos:
e Nombre de la persona que responsable de la carga del quimico
e Fecha en la que se realizo la carga
e Turno en el cual se llevo a cabo la actividad
e Equipo en el que fue cargado el quimico
e Quimico que utilizo

e Cantidad exacta expresada en litros
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Resultando en el siguiente formato de captura:

A B C D E F G H
1
2
3
4
5 Formato de captura
6
7
8
9 Datos de la persona responsable Datos sobre la carga de quimicos
10
: Nambre:
12
13 Fecha: Quimico:
14
15 Turno: Cantidag:

T ®

Capturar datos

Registro | BaseDeDatos TablasDinamicas | Datos +

Figura 5.1 Formato de registro para los quimicos cargables a las maquinas.

Nota. Elaboracién propia.

Una vez terminado el formato de captura, el siguiente paso fue realizar la base de datos,
para ello fue muy importante el saber como acomodar nuestros datos ya que de no estar
ordenados o que no cumplieran con algunas caracteristicas de relacion estos no podrian

ser tomados para realizar las graficas de comportamiento.



Tabla 3.1. Base de datos de la carga de quimicos.

Nombre del responsable o Cantidad
20/04/2024 Victorino F. 2 GROB 48 Aceite DTE 25 7
19/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Coolant Rhenus FU70W 20
19/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 20
19/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
18/04/2024 Luis Zamora 3 GROB 48 Endurecedor Rhenus ZW973 5
18/04/2024 Luis Zamora 3 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 20
18/04/2024 Luis Zamora 3 GROB 45 Aceite DTE 25 8
18/04/2024 Victorino F. 2 GROB 45 Aceite DTE 25 a
17/04/2024 Victorino F. 2 GROB 48 Vactra No.2 1
17/04/2024 Victorino F. 2 GROB 47 Vactra No.2 1
17/04/2024 Victorino F. 2 GROB 46 Vactra No.2 1
17/04/2024 Victorino F. 2 GROB 45 Vactra No.2 1
16/04/2024 Victorino F. 2 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
16/04/2024 Victorino F. 2 GROB 47 Coolant Rhenus FU70W 20
16/04/2024 Victorino F. 2 GROB 48 Aceite DTE 25 8
15/04/2024 Victorino F. 2 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 20
15/04/2024 Victorino F. 2 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 40
11/04/2024 Luis Zamora 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 30
10/04/2024 Victorino F. 2 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 60
10/04/2024 Victorino F. 2 GROB 47 Coolant Rhenus FU70W 40
10/04/2024 Victorino F. 2 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 40
08/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.05
08/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.05
08/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
08/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.05
08/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 20
06/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Coolant Rhenus FU70W 20
06/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 20
06/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
06/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.05
06/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
05/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.05
05/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.03
05/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
05/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.05
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 20
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Coolant Rhenus FU70W 20
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 20
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.03
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.05
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
04/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.05
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.04
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.05
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.05
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Coolant Rhenus FU70W 20
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 20
03/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
02/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.05
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.05
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.04
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Vactra No.2 il
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Vactra No.2 1
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Vactra No.2 1
01/04/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Vactra No.2 1
16/04/2024 Alejandro C. 1 GROB 46 Aceite 600 XP 150 5
11/04/2024 Alejandro C. 1 SUGINO Vactra No.2 1
11/04/2024 Alejandro C. i, GROB 48 Vactra No.2 il
11/04/2024 Alejandro C. 1 GROB 47 Vactra No.2 1
11/04/2024 Alejandro C. 1 GROB 46 Vactra No.2 1
11/04/2024 Alejandro C. 1 GROB 45 Vactra No.2 1
08/04/2024 Alejandro C. 1 GROB 45 Vactra No.2 1
07/04/2024 Alejandro C. 3 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 20
07/04/2024 Alejandro C. 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
04/04/2024 Alejandro C. 2 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 20
28/03/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.04
28/03/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.05
28/03/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.05
28/03/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.03
28/03/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Coolant Rhenus FU70W 20
28/03/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Coolant Rhenus FU70W 20
26/03/2024 Victorino F. 3 GROB 45 Antiespuma ZW 977 0.05
26/03/2024 Victorino F. 3 GROB 46 Antiespuma ZW 977 0.03
26/03/2024 Victorino F. 3 GROB 47 Antiespuma ZW 977 0.05
26/03/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Antiespuma ZW 977 0.04
26/03/2024 Victorino F. 3 GROB 48 Coolant Rhenus FU70W 20

Nota. Registro de cada carga de quimico a las maquinas. Elaboracion propia.
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Para entender el comportamiento de dichos quimicos y poder analizar el consumo anual

se realizaron cuatro distintas graficas sin embargo estas estdn estrechamente

relacionadas entre si.

Tabla 3.2 Consumo total de cada quimico por mes trascurrido.

Sum of Cantidad Column Labels A
Row Labels ~ Aceite DTE 25

+ene 84
+feb 46
+/mar 35
+abr 27
Grand Total 192

Antiespuma . Coolant Rhenus FU70W Endurecedor Rhenus ZW973 Vactra No.2 Aceite 600 XP 150 Grand Total

1.35
2.19
2.01
1.04
6.59

560
708
640
630
2538

4
20.04

5
29.04

23
17

8
14
62

672.35

793.23

0.25 685.26
5 682.04
5.25 2832.88

Grafica 1 Consumo total de cada quimico por mes trascurrido.

63

Aceite DTE 25

Antiespuma ZW 977

—e— Coolant Rhenus FU70W

Endurecedor Rhenus ZW973
Vactra No.2

Aceite 600 XP 150




La segunda grafica arroja el consumo total por maquina a lo largo de afo, fundamental
para que el equipo de mantenimiento conociera cual maquina es la que esta
consumiendo mas cantidad quimicos, a simple vista se puede observar que la sustancia
gue mas se consume es el coolant y que hay una maquina en particular que se llevar
mayor cantidad, esto puede suceder por varios motivos, pero gran causante de esto son

las fugas que ha presentado dicha maquina.

Tabla 3.3 Consumo total por maquina.

Sum of Cantidad Column Labels v

Row Labels ~ Aceite DTE 25 Antiespuma Coolant Rhenus FU70W Endurecedor Rhenus ZW973 Vactra No.2 Aceite 600 XP 150 Grand Total
GROB 45 34 1.8 758 4 15 812.8
GROB 46 68 1.63 640 14 5 728.63
GROB 47 7 1.645 590 20.04 14 632.685
GROB 48 83 1.515 550 5 14 0.25 653.765
SUGINO 5 5
Grand Total 192 6.59 2538 29.04 62 5.25 2832.88

Grafica 2 Consumo total por maquina.

Sum of Cantidad

800 758
700

600 Quimico cargado

W Aceite DTE 25
500

M Antiespuma ZW 977
400

M Coolant Rhenus FU70W
300 Endurecedor Rhenus ZW973
200 Vactra No.2

Aceite 600 XP 150

GROB 45 GROB 46 GROB 47 SUGINO
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La siguiente grafica Unicamente sirve como complemento de la anterior ya que las
cantidades utilizadas de esta sustancia son muy pequefias no se pueden percibir al

compararlas contra las demas sustancias.

Tabla 3.4 Consumo total de anti-espuma por maquina.

Sum of Cantidad Column Labels v

Row Labels ~ Antiespuma ZW 977 Grand Total
+ GROB 45 1.8 1.8
+ GROB 46 1.63 1.63
+ GROB 47 1.645 1.645
+ GROB 48 1.515 1.515
Grand Total 6.59 6.59

Grafica 3 Consumo total de anti-espuma por maquina.

Antiespuma ZW 977

1.85
18
175
17
1.65

1.55 Antiespuma ZW 977
15

145
14

1358

GROB 45 GROB 46 GROB 47

Y por ultimo también fue importante identificar el desempefio de los técnicos de
mantenimiento en cuanto a la carga de quimicos, en particular se tomé esta medida ya
gue parte fundamental del proceso de maquinado es que la concentracién del coolant
sea optima, esta al inicio de cada turno, sin embargo destaca el hecho sé que la persona
gue mayormente esta en la noche es el que mas ha mantenido el nivel de concentracion
de coolant, aspecto que se tomd en cuenta para que todos los técnicos realicen

correctamente su trabajo.

Tomando medias como el tomar medidas de concentracion en una maquina al azar para
comprobar que se estuviera realizando el checklist correctamente.
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Tabla 3.5 Rendimiento del personal.

Sum of Cantidad Column Labels ~

Row Labels ~ | Aceite DTE 25 Antiespuma ZW 977 Coolant Rhenus FU70W Endurecedor Rhenus ZW973 Vactra No.2 Aceite 600 XP 150 Grand Total
Alejandro C. 29 160 35 5 229
Francisco P. 20 0.25 20.25
Luis Zamora 24 1.82 278 29.04 9 341.86
Victorino F. 119 4.77 2100 18 2241.77
Grand Total 192 6.59 2538 29.04 62 5.25 2832.88

Grafica 4 Rendimiento del personal.

Endurecedor Rhenus 2\

a N

Nombre del responsable ~

66



Cronograma de actividades

Actividades por Mes

Tareas de 5's

Identificacion y analisis
de equipos backup

Creacion de un sistema
para el control de
equipos backup

Recuperacion y
generacion de HIMP’s
gue se tenian en el
area de maquinado
para la reparacion de
equipos backup

Control de refacciones
consumibles de linea

Analisis del rendimiento
de refacciones
utilizadas de backup
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Tareas de 5’s y control de consumibles en linea

Meta:
e Lograr disponibilidad y estandarizacion del rack y gavetas para refacciones
consumibles.

e Estandarizacioén de la lista de refacciones.

Resultado obtenido:

Como primer punto se realizaron tareas de 5’s tanto en los racks como en las gavetas
donde se almacenaban refacciones, ya que estas se encontraban con desordenadas y
con material obsoleto lo cual ocasionaba perdida de material y tiempo ya que el equipo
de mantenimiento no sabia exactamente que habia dentro de estos y donde.

Asi una vez hecho la limpieza y clasificacién de los materiales que estos tenian dentro,
se estandarizo de forma que fuera mas sencillo la blusqueda de refacciones ya que se
clasificacion por tipo de material (Eléctrico, mecanico, hidraulico, neumatico, etc.) y se
busco crear conciencia de esto a los técnicos ya que los principales beneficiados serian

ellos al hacer mas practica su labor.
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Figura 7.1 Estandar 5's

Responsable Técnicos HoD Gerente del rea

Area MAQ-GEN9
Lugar de trabajo Rack de refacciones

Coordinador de 5s

Correo
Documentt MM-630.613.13.309-AguP

Layout vista superior

Elaborado por

T

fHH
Hl

Condiciones de trabajo (durante y fin del turno)

Elementos y su posicién

Mangueras y coples neumaticos. v
Material m o 3
ntactor

Medidores, Botoneras

Nota. Se utilizo un formato oficial para realizar el estandar.

Otro gran problema que se tenia es que no se contaba con una lista de refacciones fija,
lo cual provocaba que se tuvieran hasta 10 documentos diferentes, algunos con mas
refacciones que otros o con mucho material obsoleto con lo cual se decidié crear un
archivo unico el cual cuente con todas aquellas refacciones utilizadas en el area y que

estuvieran dadas de alta en el sistema SAP.
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Figura 7.2 Listas de refacciones pasadas.
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Nota. Se utilizo el formato estandar en el cual se menciona si son refacciones criticas y
porque, asi como a que equipo pertenecen, en este archivo después de recopilar toda la

informacion quedaron 2485 refacciones. Elaboracion propia.
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Se realizo un formato en el cual se lleva un registro sobre el consumo de quimicos en las
maquinas principalmente para saber que cantidad es utilizada a lo largo del afio y de esta
manera poder anticipar la compra los quimicos y evitar el desabasto, debido a la

importancia de estos para el funcionamiento de las maquinas.

Grafica 5. Consumo de quimicos del area por mes.

Sum of Cantidad

Consumo Total por Mes

Nota. Elaboracién propia.

Grafica 6. Consumo de quimicos por maquina.

Sum of Cantidad

800

1 Aceite DTE 25
M Antiespuma ZW 977
M Coolant Rhenus FU70W
Endurecedor Rhenus ZW973
Vactra No.2

Aceite 600 XP 150

GROB 45 GROB 46 GROB 47 GROB 48 SUGINO

Nota. Elaboracién propia.
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Recuperacién v generacion de HIMP's

Meta:

e Tener en piso la documentacién completa con respecto a las HIMP

Resultado obtenido:
Se reviso la documentacion que se tenia en piso para poder hacer un registro sobre las
HIMP (Hojas de Instruccion de Mantenimiento Preventivo) para verificar cuales se tenian

y cuales no contra las que se tenian en sistema.

Se descartaron aquellas que ya eran obsoletas o si se trataba de una versidn
desactualizada para posteriormente imprimir las que se tenian en el sistema y hacer la
liberacidn de estas con la aprobacion y sellado de calidad.

Asi como también se crearon dos HIMP para el procedimiento de mantenimiento de

equipos backup.

Figura 8.1 HIMP de reparacion de husillo Sugino.

| MP-311.01.302-AgupP Pagina 1 | o |
Hoja de Instruccion para Mantenimiento Preventivo y/o Correctivo | ws || EEes m

i i 5 DESCRIPCION APROBACION REVISION | DOCUMENTO
LiNEA | MAQUINA OPERACION e A |—TEF WE WO .

1

a| Antonio | Ricardo | Alvaro del tae:

Reparacion
MQABS_ESF|  Sugino oP 30 husilode | MiZ Loera Peral | TECHA lMaABS Esp
Towrela, Apr24 .
REGA 7779101 AguP

1 2

EN CASO DE CUALQUIER

DURANTE ESTE PROCESO
HABLE CON SU SUPERVISOR|

TODO MATERIAL UTILIZADO
EN PRUEBAS ANTES DE
LIBERAR LA MAQUINA
DEBERA SER ENVIADO AL
SCRAP
PARTES DARADAS Y/O
DESGASTADAS
PLAN DE REACCION

Nota: Colocar husillo en la prensa junto con un trapo
para evitar posibles dafios al equipo

TODO MASTER Y/O
CALIBRADOR QUE SE
CAIGAN SE DEBE
MANDAR A
INSPECCIONARSE

PLAN DE REACCION

Retirar seguro omega con I3 ayuda de unas pinzas para | Retirar los tomilos que mantienen unido al husillo con
seguros ayuda de una llave allen de 5 mm

A TAD EN EL ARMADO DEL EQUIPO AVIE
UPERVISOR INMEDIATAMENTE

CARACTERISTICAS ESPECIALES

Con ia ayuda de un desarmador plano y cuidadosamente.
se buscara desensamblar el husillo Al realizarko deberia quedar libre, de esta forma
'WORKON: RBGA-5368308

Rabert Bosch Ague.
St s Impreso, usario.

Nota. Elaboracion propia.
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Figura 8.2 HIMP de reparacién de la torre de operacion 10 (Equipo BackUp).

MP-311.01.302-AguP
Hoja
unea mAQuUINA OPERACION gy
. MANTTO. PREV. DE LA
MQABS_ESP GROB'S OP.10 TORRE DE FOCTORE

Quitar 125 dos tapas laterales de la tore con una llave allen
de 2.5 mm. Con la llave esparola de 16 mm sujetar <l

y los 8
conuna floj para quitarel | tornillos que sujetan Ia torre, tres en cada lado. Quitar el
3 5 [? uisar el ciingro,

0
Usar un desarmar expuisar el clndro como se muestra y
en la im3gen y 3si evitar dafar el orificio del iindro. Quitar los
Retrar e fos | Separark cel . ¢l pin guia. el . al
selos itar los sefios vastago y el selo sello

A1 trmino de la actividad 3segurarss que la
tormitert no se sncueats floa

vos ] s I
AR - Wl
‘\ ‘,% o LB 8 ®) g
'l 000N €

Limpiar ol embaio y ¢l vastago con una ffa 3000, etear | Aplcar Instalarfos selos ciindro: sellomemo | o comsecto
uier tpo los sellos. | 2 fos sellos y instalarios del | debe de r con el labio hacia amiba. Instalar e1selo. | £auro AUGE Ao SUbERASOR NMEDWTAMENTE
nuevos. €1 No. de SAP cel kt FO3CHO2765 ciindro. limpiador de vastago.

Nota. Elaboracion propia.
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Identificacion y analisis de equipos backup

Objetivo propuesto:

Andlisis del rendimiento de refacciones utilizadas de backup

Resultado obtenido:

Al identificar refacciones importantes con ayuda del método de clasificacion ABC se pudo
clasificar algunas refacciones como de backup debido a su importancia en cuanto a
utilidad y costo, para ello se realiz6 una comparativa sobre el costo de adquirir un equipo
nuevo contra el costo de reparacion, obteniendo un ahorro mayor al 75% en todos los

equipos backup.

Tabla 4.1 Tabla comparativa de costos por reparacion.

Equipo BackUp

Costo por reparacion

Costo de equipo nuevo

% de inversion

al reparar
Clamping head $33,070.37 $134,895.22 25%
Torre Op10 $40,541.43 $163,458.82 25%
WASHING SPINDLE SUGINO $2,237.29 $47,147.02 5%
Clamp 0p20 $767.75 $15,992.00 5%
Camisa Op10 $1,468.43 $7,432.04 20%
Cadena Sugino $2,500.00 $10,866.32 23%
Motor de baja presion $10,000.00 $50,000.00 20%
Cilindro de eje Y $1,582.53 $30,000.00 5%
Motor de alta presion $10,000.00 $80,000.00 13%
Bomba de vacio $4,000.00 $50,000.00 8%
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Grafica 7. Comparativa de inversion contra costo de equipos nuevos.

Inversion por reparacion de Equipos BackUp
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—

Costo por reparacion m Costo de equipo nuevo

Nota. Elaboracién propia.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Gracias a la implementacién de este proyecto se pudo llevar un control sobre las
refacciones y material utilizado por el equipo de mantenimiento, aplicando distintas
herramientas se logré estandarizar aspectos que acarreaban un gran impacto al centro
de costos del area como la implementacién de una estructura para la reparacion de los
equipos de backup que fueron considerando refacciones criticas debido a su alto costo
y tiempo (Implementando el método de clasificacion ABC), al desarrollar un plan de
mantenimiento preventivo, manuales de reparacién y obtencién de las partes para
repararlos, se logré ahorrar hasta en un 75% en todos los equipos de backup, al ser

reparados comparados contra el costo de estos nuevo.

Se logro contabilizar y tener un mejor control sobre el uso de los quimicos utilizados por
el area, asi como controlar y actualizar la documentacion correspondiente, esto como
parte de mejorar y hacer mucho mas optimas las operaciones del equipo de
mantenimiento estandarizando listas de refacciones, métodos de mantenimiento,

aplicando ayudas visuales y confirmaciones de proceso.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Implemente y modifique puntos de inspecciones en PM’s mensuales, trimestrales,
semestrales y anuales.

2. Gestione sistemas para la mejora de los procesos de mantenimientos, ejerciendo
liderazgo y compromiso.

3. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y estandarizacién del equipo de
mantenimiento.

4. Interprete y analice informacion acerca de los métricos de mantenimiento.

5. Aplique métodos de investigacion para desarrollar un sistema en el cual se tuviera un
control al 90% de las refacciones en el area.

6. Analice las variables de los métricos de mantenimiento para facilitar la toma
estratégica de decisiones relacionadas con estatus de cada una de las estaciones.

7. Aplique métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas con una

vision estratégica.
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17. Anexos

CAPITULO 9: ANEXOS

Aguascallentes, Agu, a 24 de eneso de 2024

Asunto: m«m

JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFE DE DEPTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE

A través de este conducio me dinjo a usted para hacerie saber que o (la) aumno (a) ABAD
ERNESTO SERNA VASQUEZ de la carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL con nimem de
maticula 191050239 inscro (a) en &  ha sido aceptado (a) en HCM Servicios SA. de CV.
asignaco a Frenados Mexicanos, S.AA de CV., con gio de la empeesa AUTOMOTRIZ, quien
aplicara el proyecto de Residencia Profesional denominado “EQUIPO Y REFACCIONES BACKUP
EN MAQUINADO" del 24 DE ENERO DE 2024 al 21 DE JUNIO DE 2024 teniendo como asesor
externo a & (la) LIC ERIK OMAR ZAVALA.

Se extiende la presente para los fines qué &l interesado (&) convorqan.‘ .
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W | RFC HSE-06121 317

Lic. Geadalupe Genzalez Medina ; 3
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e DA(722) Z37-32-64 » 51 55) 50 0039

Nis de dos décadas entregando resutados
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