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Introduccién

Productora Clinimex industrial es una empresa fundada en 1989, se dedica a la
fabricacion de ropa desechable para proteccion industrial y hospitalaria. Tiene como
principal y actualmente cliente a DuPont.

Las Politicas por las que esta regida La Empresa Productora Clinimex son:

“Cumplimos las expectativas de nuestros clientes,

Politicas de calidad —_— _ e :
cubriendo los requerimientos y mejorando nuestro

sistema de calidad”

“fabricamos articulos de alto consumo con la mejor

., calidad satisfaciendo a nuestros clientes,
Mision el . .
—_— permitiéndoles una continua permanencia en el

mercado y siempre comprometidos con el desarrollo
de nuestros colaboradores y nuestras comunidades”

Ser una empresa competitiva en la fabricacion de

articulos de alto consumo con la mejor calidad en el
mercado, precio justo y entregas a tiempo para lograr

Vision . . -, .
el reconocimiento y satisfaccion de nuestros clientes

> en un excelente clima organizacional.

Figura 1: politicas.

Productora Clinimex Industrial cuenta con dos maquinas tendedoras de tela, la
experimental y la nimero 2, construidas por los mecéanicos que ahi laboran, estas se
armaron a partir de necesidades que la empresa tiene, el problema es que no existe un
manual o instructivo que explique el funcionamiento de dichas maquinas, y si en un



momento dado la empresa decidiera abrir otra planta en otro lugar seria necesario el
traslado de los mecanicos como mano de obra y tal vez hasta de las maquinas hasta
ese lugar, como podemos ver esto a la empresa no le conviene, ya que incrementarian
los gastos y la mano de obra para el mantenimiento que podrian ofrecer las personas
que conocen el funcionamiento de las maquinas no seria suficiente, de aqui parte la
necesidad de crear la documentacion sobre el funcionamiento y mantenimiento de
dicha maquina.

Este proyecto tiene como objetivo principal la elaboracion de dos manuales, uno de
armado y otro de mantenimiento, asi como también de un instructivo de uso para la
maquina. Estos escritos apoyados en graficos serviran de apoyo en la solucion a
posibles imprevistos que pudieran surgir con respecto a la maquina y que pudieran
afectar a la empresa con respecto a la produccion.

Durante este tiempo es necesario involucrarse totalmente en el estudio de la maquina,
el proceso de armado es pieza clave para la construccidon de los documentos
anteriores, ya que se ocupan medidas exactas de piezas, seleccidon de materiales
adecuados y especificaciones en cuanto a la colocacion de cada uno de ellos, de esta
manera la maquina tendrd un mejor funcionamiento y una expectativa mas amplia de
vida util para la empresa.

El manual de armado de la maquina es lo mas importante a desarrollar, ya que aqui se
especifican las distancias y la forma mas rapida de armado, asi como las
especificaciones de las piezas que conforman a la maquina; numero de tornillos y las
herramientas necesarias para su construcciéon. En el instructivo de uso se especifica la
forma de encender la maquina, las medidas necesarias para empezar a usarla y da las
indicaciones paso por paso de como se usa. El manual de mantenimiento se obtendra
de las fallas que se presenten durante el armado y las pruebas de funcionamiento, este
manual sera apoyado sobre la experiencia de los trabajadores que la han utilizado con
anterioridad, aqui se incluiran programas de mantenimiento preventivo y correctivo para
sacarle el mayor provecho posible a la maquina.

En este documento sélo se explicara el camino tomado a la hora de resolver el
problema que se plate6 al inicio, aqui se enlistaran los datos sobre el conocimiento que
se requirio por parte del ingeniero encargado, como también el proceso que siguié para
dar una solucion efectiva, al final se incluiran los resultados obtenidos sobre la
realizacion de este proyecto y conclusiones.



Marco Teodrico
Manual de instrucciones

El manual de instrucciones es una herramienta excelente en el campo de la escritura
técnica. Un buen manual le indicara al usuario todo lo que necesita saber para poder
llevar a cabo la tarea de forma correcta, eficiente y segura.

Podriamos definir al instructivo como una serie de explicaciones e instrucciones que
son agrupadas, organizadas y expuestas de diferente manera, en diversos soportes,
para darle a un individuo la posibilidad de actuar de acuerdo a cdmo sea requerido para
cada situacion. El instructivo puede ser muy variado de acuerdo al tipo de situacion que
se aplique.

Esencialmente, los textos instructivos tienen como objetivo primordial orientar al
usuario en los procedimientos a seguir a través de una manera clara, detallada y
precisa, de modo tal que la actividad a realizar, o la maquina a echar a funcionar
resulte sencilla y exitosa.

Asi uno de los principales objetivos con los que se desarrolla cualquier tipo de
instructivo es el de permitir que el usuario lleve a cabo determinadas acciones de la
mejor manera posible. Es por esto que, para obtener aquellos resultados esperados,
debe contar con algunas caracteristicas basicas que faciliten la accién en si. Entre
estas caracteristicas podemos mencionar la importancia de que el instructivo sea claro
y conciso como expresamos. Es preciso que las instrucciones sean dadas de manera
accesible de modo que el que las lee o sigue pueda comprenderlas facilmente. En
muchos casos, los instructivos pueden sumar imagenes y otros elementos para ayudar
a la comprension.

Mantenimiento

En ingenieria el concepto de mantenimiento tiene los siguientes significados:

1. Cualquier actividad como comprobaciones, mediciones, reemplazos, ajustes y
reparaciones necesarios para mantener o reparar una unidad funcional de forma que
esta pueda cumplir sus funciones.

2. Para materiales: mantenimiento


http://www.definicionabc.com/general/caracteristicas.php
http://es.wikipedia.org/wiki/Ingenier%C3%ADa

e« Todas aquellas acciones llevadas a cabo para mantener los materiales en una
condicion adecuada o los procesos para lograr esta condicion. Incluyen acciones de
inspeccidn, comprobaciones, clasificacion, reparacion, etc.

« Conjunto de acciones de provision y reparacion necesarias para que un elemento
continte cumpliendo su cometido.

e Rutinas recurrentes necesarias para mantener unas instalaciones (planta, edificio,
propiedades inmobiliarias, etc.) en las condiciones adecuadas para permitir Su uso
de forma eficiente, tal como esta designado.

Tipos de mantenimiento

Inmediato
Correctivo
Diferido

De conservacion
Programado

Mantenimiento . L
Preventivo < Predictivo

De actualizacion De oportunidad

Figura 2: tipos de mantenimiento

Mantenimiento de conservacion: es el destinado a compensar el deterioro sufrido por
el uso, los agentes meteorolégicos u otras causas. En el mantenimiento de
conservacion pueden diferenciarse:

Mantenimiento correctivo: que corrige los defectos o averias observados.

e Mantenimiento correctivo inmediato: es el que se realiza
inmediatamente de percibir la averia y defecto, con los medios
disponibles, destinados a ese fin.

e Mantenimiento correctivo diferido: al producirse la averia o
defecto, se produce un paro de la instalacion o equipamiento de
gue se trate, para posteriormente afrontar la reparacion,
solicitandose los medios para ese fin.


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mantenimiento_de_conservaci%C3%B3n&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Mantenimiento_correctivo
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mantenimiento_correctivo_inmediato&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mantenimiento_correctivo_diferido&action=edit&redlink=1

Mantenimiento preventivo: como el destinado a garantizar la fiabilidad de equipos en
funcionamiento antes de que pueda producirse un accidente o averia por deterioro. En
el mantenimiento preventivo podemos ver:

e Mantenimiento programado: como el que se realiza por
programa de revisiones, por tiempo de funcionamiento,
kilometraje, etc.

e Mantenimiento predictivo: que realiza las intervenciones
prediciendo el momento que el equipo quedara fuera de servicio
mediante un seguimiento de su funcionamiento determinando su
evolucion, y por tanto el momento en el que las reparaciones
deben efectuarse.

e Mantenimiento de oportunidad: que es el que aprovecha las
paradas o periodos de no uso de los equipos para realizar las
operaciones de mantenimiento, realizando las revisiones o
reparaciones necesarias para garantizar el buen funcionamiento
de los equipos en el nuevo periodo de utilizacién.

2. Mantenimiento de actualizacion: cuyo propésito es compensar la
obsolescencia tecnoldgica, o las nuevas exigencias, que en el momento de
construccién no existian o no fueron tenidas en cuenta pero que en la actualidad
si tienen que serlo

Sensores

Sensores inductivos

Los sensores inductivos son una clase especial de sensores que sirve para detectar
materiales metalicos ferrosos. Son de gran utilizacion en la industria, tanto para
aplicaciones de posicionamiento como para detectar la presencia o ausencia de objetos
metalicos en un determinado contexto: deteccidon de paso, de atasco, de codificaciéon y
de conteo.


http://es.wikipedia.org/wiki/Mantenimiento_preventivo
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mantenimiento_programado&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Mantenimiento_predictivo
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mantenimiento_de_oportunidad&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mantenimiento_de_actualizaci%C3%B3n&action=edit&redlink=1

Figura 3: sensor inductivo.

Variador de velocidad

Los variadores de velocidad son dispositivos electronicos que permiten variar la
velocidad y la cupla de los motores asincrénicos trifasicos, convirtiendo las magnitudes
fijas de frecuencia y tencion de red en magnitudes variables. Se utilizan estos equipos
cuando las necesidades de la aplicacion sean:

Dominio de par y la velocidad
Regulacion sin golpes mecanicos
Movimientos complejos
Mecénica delicada

PN PE

Variador de velocidad El Variador de Velocidad (VSD, por sus siglas en inglés Variable
Speed Drive) es en un sentido amplio un dispositivo o conjunto de dispositivos
mecdanicos, hidraulicos, eléctricos o electrénicos empleados para controlar la velocidad
giratoria de magquinaria, especialmente de motores. También es conocido como
Accionamiento de Velocidad Variable (ASD, también por sus siglas en inglés
Adjustable-Speed Drive). De igual manera, en ocasiones es denominado mediante el
anglicismo Drive, costumbre que se considera inadecuada. La maquinaria industrial
generalmente es accionada a través de motores eléctricos, a velocidades constantes o
variables, pero con valores precisos. No obstante, los motores eléctricos generalmente
operan a velocidad constante o cuasi-constante, y con valores que dependen de la
alimentacion y de las caracteristicas propias del motor, los cuales no se pueden
modificar facilmente. Para lograr regular la velocidad de los motores, se emplea un
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controlador especial que recibe el nombre de variador de velocidad. Los variadores de
velocidad se emplean en una amplia gama de aplicaciones industriales, como en
ventiladores y equipo de aire acondicionado, equipo de bombeo, bandas vy
transportadores industriales, elevadores, llenadoras, tornos y fresadoras, etc. Un
variador de velocidad puede consistir en la combinacion de un motor eléctrico y el
controlador que se emplea para regular la velocidad del mismo. La combinacién de un
motor de velocidad constante y de un dispositivo mecanico que permita cambiar la
velocidad de forma continua (sin ser un motor paso a paso) también puede ser
designado como variador de velocidad.

Variadores de velocidad
para motores asincronos

Figura 4: variador de velocidad.

Motor eléctrico trifasico

Los motores eléctricos trifasicos, se fabrican en las mas diversas potencias, desde una
fraccidon de caballo hasta varios miles de caballos de fuerza (HP), se los construye para
practicamente, todas las tensiones y frecuencias (50 y 60 Hz) normalizadas y muy a
menudo, estan equipados para trabajar a dos tensiones nominales distintas. Se
emplean para accionar maguinas-herramienta, bombas, montacargas, ventiladores,
gruas, maquinaria elevada, sopladores, etc.

11


http://www.monografias.com/trabajos6/auti/auti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/bombas/bombas.shtml

Principio de funcionamiento

Cuando la corriente atraviesa los arrollamientos de las tres fases del motor, en el
estator se origina un campo magnético que induce corriente en las barras del rotor.

Dicha corriente da origen a un flujo que al reaccionar con el flujo del campo
magnético del estator, originard un par motor que pondra en movimiento al rotor. Dicho
movimiento es continuo, debido a las variaciones también continuas, de la corriente
alterna trifasica.

Solo debe hacerse notar que el rotor no puede ir a la misma velocidad que la del
campo magnético giratorio. Esto se debe a que a cada momento recibe impulsos del
campo, pero al cesar el empuje, el rotor se retrasa. A este fenomeno se le llama
deslizamiento.

Después de ese momento vendra un nuevo empuje y un nuevo deslizamiento, y asi
sucesivamente. De esta manera se comprende que el rotor nunca logre alcanzar la
misma velocidad del campo magnético giratorio.

Es por lo cual recibe el nombre de asincrono o asincrénico. El deslizamiento puede ser
mayor conforme aumenta la carga del motor y I6gicamente, la velocidad se reduce en
una proporcién mayor.

Los motores de corriente alternay los de corriente continua se basan en el mismo
principio de funcionamiento, el cual establece que si un conductor por el que circula
una corriente eléctrica se encuentra dentro de la accién de un campo magnético, éste
tiende a desplazarse perpendicularmente a las lineas de accion del campo magnético.

Figura 5: motor Baldor.

12


http://www.monografias.com/trabajos12/magne/magne.shtml#ca
http://www.monografias.com/trabajos12/magne/magne.shtml#ca
http://www.monografias.com/trabajos10/riel/riel.shtml#corr
http://www.monografias.com/trabajos11/coele/coele.shtml

Conectores rotativos

En ingenieria eléctrica, un colector es un método de hacer una conexion eléctrica a
través de un ensamblaje rotativo. Los colectores también son llamados anillos
rotatorios, anillos deslizantes (del inglésslip ring), interfaces eléctricas
rotativas, conectores eléctricos rotativos o junta eléctrica rotativa, son
comunmente hallados en maquinas eléctricas de corriente  alterna como
generadores, alternadores, turbinas de viento, en las cuales conecta las corriente de
campo o excitacion con el bobinado del rotor. En el caso especial de las maquinas
eléctricas de corriente continua (motores y generadores) se usa un conmutador.

Un colector consiste en una corona circular conductiva montada en un eje y aislada de
él. Las conexiones eléctricas desde la parte rotativa del sistema, como el rotor de un
generador, son hechas hasta el anillo. Las conexiones fijas o escobillas estan en
contacto con el anillo, transfiriendo la energia eléctrica del exterior, a la parte rotativa
del sistema.

Este sistema es similar al de escobillas y conmutadores, encontrado en diversos tipos
de motores de corriente continua. Mientras que los colectores son continuos, los
conmutadores son segmentados ya que a diferencia de los primeros los cuales se usan
en AC, estos se usan en DC donde la corriente no cambia de sentido con respecto al
tiempo, asi, se deben usar solo mitades de anillos para invertir la corriente.

T
gl

Figura 6: conectores rotativos.
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http://es.wikipedia.org/wiki/Ingenier%C3%ADa_el%C3%A9ctrica
http://es.wikipedia.org/wiki/Corriente_alterna
http://es.wikipedia.org/wiki/Generador_el%C3%A9ctrico
http://es.wikipedia.org/wiki/Alternador
http://es.wikipedia.org/wiki/Turbina_de_viento
http://es.wikipedia.org/wiki/Corriente_continua
http://es.wikipedia.org/wiki/Conmutador_(motor_el%C3%A9ctrico)
http://es.wikipedia.org/wiki/Escobilla_(electricidad)
http://es.wikipedia.org/wiki/Corriente_continua

Solidworks

SolidWorks es un programa de disefio asistido por computadora para modelado
mecéanico desarrollado en la actualidad por SolidWorks Corp., una subsidiaria
de Dassault Systemes (Suresnes, Francia), para el sistema operativo Microsoft
Windows. Es un modelador de sélidos paramétrico. Fue introducido en el mercado en
1995 para competir con otros programas CAD comoPro/ENGINEER, NX, Solid
Edge,Autodesk Inventor, CATIA.

El programa permite modelar piezas y conjuntos y extraer de ellos tanto planos
técnicos como otro tipo de informacion necesaria para la produccion. Es un programa
que funciona con base en las nuevas técnicas de modelado con sistemas CAD. El
proceso consiste en trasvasar la idea mental del disefiador al sistema CAD,
"construyendo virtualmente" la pieza o conjunto. Posteriormente todas las extracciones
(planos y ficheros de intercambio) se realizan de manera bastante automatizada.

La empresa SolidWorks Corp. fue fundada en 1993 por Jon Hirschtick con su sede
en Concord, Massachusetts? * y lanzé su primer producto, SolidWorks 95, en 1995. En
1997 Dassault Systemes, mejor conocida por su software CAD CATIA, adquirio la
compafiia. Actualmente posee el 100% de sus acciones y es liderada por Jeff Ray.

7 o
2S SOLIDWORKS | Premium Cancelar (X)

2013

Iniciando...

Zc pAassAuLT
D SUSTEMES

Figura 7: programa Solidworks.
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http://es.wikipedia.org/wiki/Dise%C3%B1o_asistido_por_computadora
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Dassault_Syst%C3%A8mes&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Suresnes
http://es.wikipedia.org/wiki/Francia
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_operativo
http://es.wikipedia.org/wiki/Microsoft_Windows
http://es.wikipedia.org/wiki/Microsoft_Windows
http://es.wikipedia.org/wiki/Dise%C3%B1o_asistido_por_computadora
http://es.wikipedia.org/wiki/Pro/ENGINEER
http://es.wikipedia.org/wiki/NX
http://es.wikipedia.org/wiki/Solid_Edge
http://es.wikipedia.org/wiki/Solid_Edge
http://es.wikipedia.org/wiki/CATIA
http://es.wikipedia.org/wiki/Dibujo_t%C3%A9cnico
http://es.wikipedia.org/wiki/Dibujo_t%C3%A9cnico
http://es.wikipedia.org/wiki/Dise%C3%B1o_asistido_por_computadora
http://es.wikipedia.org/wiki/Dise%C3%B1o_asistido_por_computadora
http://es.wikipedia.org/wiki/Concord_(Massachusetts)
http://es.wikipedia.org/wiki/Massachusetts
http://es.wikipedia.org/wiki/Massachusetts
http://es.wikipedia.org/wiki/SolidWorks#cite_note-3
http://es.wikipedia.org/wiki/Dise%C3%B1o_asistido_por_computadora

Metodologia
CREACION DE MANUAL PARA MAQUINA TENDEDORA

Para cada proyecto es necesario pensar en las metas que se pretenden alcanzar a
través de la toma de una decision, se debe de visualizar y tomar en cuenta si es factible
la realizacion por parte de la empresa y qué consecuencias traera consigo; para ello
hay que tener una convincente justificacion del porqué se llegé a la propuesta de dicha
solucion. En la toma de decisiones se deben de tomar en cuenta también todos los
factores que afectan directa e indirectamente al proyecto. A continuacibn veremos
como se llevd a cabo la construccion de dicho manual.

Para iniciar con el proyecto no podian faltar las herramientas necesarias para la
realizacion del mismo, por lo que se tomd nota de lo que habia y no habia dentro de la
empresa y que seria de utilidad para armar la maquina, los faltantes fueron adquiridos
en un lapso de tiempo mas o0 menos extenso, lo cual retrasé el inicio del manual.

Entrando en el armado de la maquina se empezara por ver las opciones que se tienen
cuales son mas eficientes, cual es el orden mas efectivo para un armado rapido y sin
complicaciones, teniendo en cuenta esto y terminando el armado experimental de la
maquina para la deteccién de errores el manual se puede iniciar.

Las piezas para armar la maquina se encontraban fuera de la empresa, en Vigab, otra
planta de la misma empresa que cuenta con menos trabajadores y en su mayor parte
utilizada como almaceén.

Para el traslado de las piezas fue necesario solicitar a la empresa la autorizacion para
hacer uso del mobiliario e ir por las piezas. Se hablé con el gerente de produccion para
gue concediera el permiso. Al llegar a la empresa Vigab, con ubicacion en Villa Garcia,
Zac., se hizo el debido proceso de identificacion con el encargado de la empresa, quién
amablemente presté el personal necesario para subir las piezas a la camioneta. De
esta forma las piezas fueron trasladadas con éxito para comenzar a trabajar en el
armado.

Comienzo armado experimental
Para facilitar el armado de la maquina numero 3 se propuso elaborar un disefo digital
basado en la maquina tendedora de tela ndmero 2 que se encontraba en

funcionamiento dentro de la empresa. La propuesta de disefio fue elaborada en un
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programa conocido como solidworks, lo cual favoreceria a que el manual tuviera un
aspecto técnico, otorgandole de esta manera un nivel alto en cuanto a representacion
gréfica de la siguiente maquina tendedora, la numero 3 de los prototipos.

Como consecuencia se pudo obtener el despiece de la maquina, facilitando la
ubicacion de cada pieza dentro del disefio, optimizando de esta manera tiempo y
costos de trabajo. Posteriormente el armado se llevd a cabo con las primeras partes.

En proyectos iniciales como este se toma nota de todas las observaciones necesarias
para facilitar el armado de la maquina y se hacen las especificaciones necesarias
dentro del manual para que los errores no se presenten en posteriores ensambles de
partes de la misma maquina. Dichas observaciones se van realizando a partir de fallas
gue surgen durante el proceso.

Fallas en el

armado Observaciones

Colocacion del El sinfin al momento de armar se coloco6 en
1 sinfin diferente posicion

Colocacion de Las bases quedaron cerradas al momento de
2 bases montar el ensamble de chumaceras y cuadros

Colocacién de

bases de Se montaron las bases y al montar los gusanos nos
3 portarrollos dimos cuenta que eran chicos

placas de montaje  Las placas eran mas chicas que la referencia que
4 de gusanos teniamos

Tabla 1. Fallas y observaciones

Estas fallas se presentaron debido a la falta de un manual de armado y se tomaran en
cuenta para la creacion del manual que elaboramos dentro de este proyecto, con el fin
de optimizar tiempos y gastos.

Especificaciones acerca del Sinfin

Para la realizacion de un buen manual tuve que tomar nota y hacer la observacion
necesaria, acerca de la manera correcta para colocar esta pieza, incluyendo datos de
medidas, posiciones y formas de piezas relacionadas con ésta, ya que este podria ser
un error comun si no se tiene el cuidado suficiente en posteriores armados de la
maguina, de esta forma se evitaran posibles atrasos durante el proceso.
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Bases

El piso debe de estar nivelado para que las piezas encajen bien unas con otras, si el
piso no lo estd habréd que buscar la forma més accesible para la empresa de nivelar el
piso.

Bases porta rollo

Las bases se deben de poner a una distancia especifica donde el rollo quede centrado
a la rueda.

El disefio se completd en el transcurso de la primera armada basdndose en medidas,
errores que se corrigieron, anotaciones, etc. Tomando en cuenta todo el proceso
anterior y las notas, especificaciones, cuidados y precauciones que se deben de tomar
al armar esta maquina se empez6 la redaccion formal del manual, incluyendo los
gréaficos disefiados y otras referencias visuales.

Figura 8: Disefio de maquina.
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En la figura 8: se muestra el disefio realizado en solidworks de la maquina tendedora
de sus piezas.

Tomando en cuenta todo el proceso anterior y las notas, especificaciones, cuidados y
precauciones que se deben de tomar al armar esta maquina se empez6 la redaccién
formal del manual, incluyendo los gréficos disefiados y otras referencias visuales.

Para el desarrollo del manual se tomaron otros manuales de motores, maquinas,
televisiones, celulares, etc. como referencia para elaborar el propio, analizando en cada
uno qué debe de llevar un manual de armado y qué no.

Dra A i (=3 =
=R > * = e Instaliation @ g gt 0 08 e e
R = G and
. — - T Maintenance ———ee—
. 3 ol Pt Lt ‘;. ] ¥ } ‘e
. - L ) S o
P o —
. 1
N qOR
= = -
[ s comreom oo e | s ]
o MANTENANCE (=)
= —— = D
- o = - R
I = ——— 5
B8 o mizes o v
o It o 8 =T & 8% | BO [ e
oy 5 : o), ¥ | )i i
| ey
P ?.B.b‘
— e o =

Figura 9: Disefios de manuales.

En la figura 9 se muestran varios tipos de disefios que fueron visto y estudiado para
crear el de la maquina se tomaron en cuanta de como va integrado un manual las
partes principales, las advertencias si es eléctrico como se hace el acomodo del
contenido que debe de llevar que no, etc.
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Para el manual de funcionamiento se baso en las pruebas hechas después del armado
apoyandose en los empleados que ya usaron la maquina anteriormente, y ellos tenian

su Checklist a un 40% de su funcionamiento, basandose en el Checklist

se fue

haciendo un listado de todo lo que se hace tomando en cuenta cada paso y tomando
fotos de cada pieza que se mueve como se hace en la pantalla touchscreen que

botones se aprietan primero.

100

80

60

40

20

manual de armado

manual de
funcionamiento

manual de
mantenimiento

Grafica 1. Porcentaje de manuales

En la grafica 1 se muestra el 40% del manual de funcionamiento o Checklist este se
debe a que solo tienen lo esencial para trabajar la maquina en este se tratara de subir
del 40 al 100% completando el Checklist con fotos de lo que se hace en la pantalla
touchscreen como se montan los rollos como se pegan a la maquina, como poner el

ndmero de vueltas etc.

Vueltas Programadas: 100
Vueltas Actuales: 0
Vueltas Restantes: 100
Valor de compensacion: 0
Valor del Encoder: 0
Valor Final: 25520

Tiempe Transcurride: 0:00

Velocidad
Baja

Menu Principal

Bajar tendido

30/04/2014
IR 045314pm

Regresar
Cable

Operacion
Manual

Programar
Vueltas

Perimetro
Inicial

Borrar
Vueltas

- e

Figura 10: Menu principal del programa.

En la figura 10 se muestra el menu principal de la maquina tendedora en este se tratara

de mejorar el proceso y cambiar el disefio del mendu.
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En la realizacion del manual de mantenimiento hay que tomar en cuenta las partes que
necesitan mantenimiento como son las chumaceras, los mamelones, chumaceras-
portarrollos ya que estos ultimos llevan baleros cerrados y hay que estar pendientes de
cada cuando cambiarlos y lo principal como armarlos sin dafar otras partes.

Figura 11: Baleros cerrados.

La figura cuatro los baleros cerrados que llevan los mamelones y las chumaceras de
los portarrollos.

Figura 12: Mamelones y chumaceras portarrollos.

En esta figura se muestran los mamelones y las chumaceras portarrollos donde van
ubicados los baleros cerrados y a los que hay que hacerles su mantenimient
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Resultados

Se cre6 un manual de armado de la maquina para esto se tuvo que armar paso por
paso tomando nota de lo que se iba haciendo, que se necesitaba y al realizar esto se
presentaron los siguientes resultados

AR\ MANUAL DE ARMADO

MAQUINA TENDEDORA DE TELA
CLINFAAT o

Antes de conectar, utilizar 0 ajustar este producto, les comp ente este i de
nstruco ; ¥ gus pera 10 en &l futuro en 250 de 87 NECesano.

Figura 13: portada del manual

21



En la imagen se muestra la portada del manual donde viene el logo de la empresa y un
disefio de la maquina armada.

Un manual debe de llevar advertencias, instrucciones de seguridad para proteger al
usuario de un accidente. Para esto se tomé en cuenta que la maquina va conectada a
la corriente de 220 v, y que esta gira y el operario puede quedar atrapado

A\ MANUAL DE ARMADO

instrucciones de seguridad importantes
1. les estas instruccones.
2. Guarde estas instrucoones.
3. Cumpis con todss las advertences.
Siga todas las instrucoones.
No utilice este aparato cerca del agus.
Utilice solamente 1os accesonios especficados por ef fabricante.

hwnp

ADVERTENCIA/ PRECAUCION

RESGO DE OR0QUE ELECTRCO
ND ABRIR

El simbolo de descarga dentro del trangulo

equilitero, sefala al usuano la presencia de

voltaje peligroso sin aislamiento en el interior
del aparato de tal intensidad que podria presentar nesgo
de descarga eléctrica,

A Bl simbolo de admwacién dentro del trianguio
equiitero, indica al usuano que e manual que acompana a
este apamato contiene nstrucoones referentes a su fun-
aonamiento y mantenimiento.

ADVERTENCIA/PRECAUCION
RIESGO DE ATRAPAMIENTO

Figura 14: instrucciones de seguridad.
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Estas instrucciones se deben de leer antes de empezar el armado para considerar el
material y el cuidado que se debe tener para el armado.

El manual debe de contar con una lista de contenidos incluidos para el armado de la

maguina ya sean componentes, motores. Partes de la maquina, etc. Ya que sin estos
no se puede completar un armado al 100% de esta

AN\ MANUAL DE ARMADO AN MANUAL DE ARMADO

2 Tueen dc compemasnde Comczior mllve x4 Comezior mllve 2 Calcma pmc 20

Naodl dcauene Tcoaimade3d8X 348 om 4 cusimarcfoncs 173 X158 em
N - 4
I~
ét I
Yele Nele Doficr Vel baldse

Ilevm Szompc 2lom 1 chumacom 347 2menderafezpm 2 A" | — \\ )
o Aﬂck«: '
/ -

Sefin poda rcllea 2 Smcuefie peda milea 1 Chomacza poca mllan 1 méille

1 bme de coetelater toa Yedania Smc corccice mislve Calaves  Smc comccior mlalve melsede ﬁ
v ] E L [ 2 chumazzn 1 Coslrmee Catlzded surin

N

Cowma S2Cim Coanma 23 0 Coanra 280z 4 acmcem mducivn & penin ‘ ﬂﬁ
d

cemperasde ! i i

Figura 15: contenido para el armado.

Todos estos componentes se necesitan para el armado de la maquina y el usuario que
este armando debe de checar que estén incluidos en el paquete.

Principales hojas del manual
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ARMADD
Sa insartan ias usncas de compensacan n &) sindn

[ e ]

z Tusrcas
compensecion

O_,
&

Las turdas de compensecion se giren hests 1 tope

Cusdros
Cads cusdro se introduce enun iado del sinfin

[z [cusdroszesvizesen |

Cusdros de refuerzo
Colocar 105 CuUSArDs de rEfUSTI0 &N K05 CUSANDS TOMENGD &N CuSNtE qus ln madids de 173

om s s distancis del enssmibile de sinfin y cusdros.
|

1 [ Ensamue sinfin cusdros
2 | Cuedras de refuerzo 173 X135 cm |
[ = 32 tomillasde % X2 o= ez . 54 randanes plenes, 32 randanzs de preson, 32 tueres |

Se acopian las soleras o 105 CUBAROS O TetURNSO CON DEMMENS &N K0S DAMTANOS de koS
cusdrgs ¥ S8 Cologan ks Tornilios, TOMST SN CUBNTE qUE 0N 4 CUBIOS 02 TERUSTSD qQuE S

colocan en cads iado de ks cusdros.

Figura 16: principio del manual

Se observa que el manual se inicia con el sinfin donde se unen las tuercas y este

ensamble se coloca en los cuadros.
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A MANUAL DE ARMADO A MANUAL DE ARMADO

imegen gz tamilky Colocadan de mamelonss y dumecerss

Pare s colodan de K05 Memelanes primera hey que identificar ung de otrd ye quEung

Toriionde 35X 242" e 25 pars in @iEfinR 7 81 OTO BACE 8] MEOT 38 Of S50 5% MUSETE &0 RS SEUTIES
R

@- @ @ @ @ Mimmeion pars lndo & motar de oo immeion pers lado 3 taring

|

.- . E1 memeion de mator de Ot e que 5010 Tuens & DEMENOS &N LN PUNts S& c0lom &n &l
y -— i=cka del sinfin que mide Z3 om, e otra 3= cale en el ledade 26 am
e ] | 1 | Ensemoie sifinjoasdros
- [ 2| Mameian
|5 [ Crumesers
i f

\Colocacion de cusdra an barrenas colocacion de tarnillos en unian

e cusdra cusdinos = cusdra de rafusrsos

4| astornilosgligndeds X ZM y 15 rondanes pisnes

Vi A
I |

VI /1)
\

Miota: pere ) apretads de los tormillos 5= utilins fe pistols de sire | St definir presion o
[zrado) y une lave sspaiole de %

AN .
EONIA Yy NUAI ARN A
L DEARMADO A MANUAL DE ARMADO

¥a colocado el memelon se fje con tornilos sllende % X 2%

Les chumaceras se colocan en os memelones haste tope y se apristen los opresares

Pare el torque de 205 torninos se
wilze @ pistols neumdtics (mme
Gefinir presion) y un dedo de 3/3”

Crumacers lada motar do.

Figura 17: colocaciéon de chumaceras.
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Lo principal y en lo que més se batallo la distancia entre bases

MR MANUAL DE ARMADO

Pizing

Plang de montije de bsss de cara @ Garm s= debe dejr une distancs de 154 om
EproimEdsmeEnte

195 om

T A miT S
| — —
B, -

3 -]
 — —

Mota: solo s= fijs uns base ya que la medids debe de s=rocon & cusdro mantsdo
despuss de manterka se fijs ks segunds bese.

1 Bazas
z Taguetes sypansioos  de W
[ISTE COnCreta

Pairs 05 TROETES SR TR

&  aladro roto mertilia

= [broos de= 3 pars concreto
= martilla

w Tays ge 15

Figura 18: plano

Esta parte se complicé ya que no tome en cuenta lo desnivelado del piso asi que
cuando se fijaron las bases por primera vez quedaron cerradas de arriba y no entro el
cuadro asi que se tomaron medidas solo se fij6 una base y se mont6 el cuadro y ya
sentado el cuadro se fij6 la segunda base.
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Disefio de armado en solidworks

AR MANUAL DE ARMADO

= tome de los cusdros de refusrzo con e ufies y se amanme @ ke reje, e beumn y secalom
nitre fas dos bases quedenda cads chumacers en une base fiste pars stornilier.

1 | Ensambbe chumaosras
HES
3| stomimosaed X5 & tusnces de srurided %S rondsnes planes de i

Mote: Tomar en cusnta que enelladoAvale que contiens o para

= motor doy en el kado 8 = mamelon pars cetarines.

A MANUAL DE ARMADO

2l cumdna debe quedsr afinezda en a5 beses pare ) spretada de las chumeceres

Lo & lado B

Los ornillos van ubicados por ke parte superior, se wtilize une Bave 75§ ume lave
13/15~

Figura 19: armado

AN MANUAL DE ARMADO
23039
1 [sreyos ]
2 | etomicsde & A3 oeerzo. it 3 |

X / Q
\/\L// \ R4 \é? / /, %\\3 e /
\Q\/ / /4,7 N ) SeS/ / 4

o032 vega e

o/ 7

\

AN MANUAL DE ARMADO

Dos rayos dz empuje

—

7]

x

D

Torniios egacos de amDos ray0s

= N
= | \\\\
% 4

Figura 20: armado 2
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A MANUAL DE ARMADO AR MANUAL DE ARMADO

Armado de motor dc

Se colocan kas tornillas y se spristan de forma considerabie cuidanda no trasnascarios y/a

Fare = colocacian del motor oo se insarts primerg e bese de este y &l coples de union de
MRS,

Crumacers/mamean
Baze motar

[=]
z
HE T
3
E]
5

Maotar ac
Base oonectar rotating
Tarnillas

Harramiantas = utizen

* Matracs de 5"
*  Extension pars matrace %
*  Dado 7/26"

Ze coloce e coples fiexitie an &) sinfin y s sprists el opresor, lave alien 3157

Cmemze

O ———
lazz 22 amte A
eclocatic dl meter ac
azmza o o EemEn

Figura 21: armado 3

AN MANUAL DE ARMADO A MANUAL DE ARMADO

Se Began los tornillos plien de % X2 ¥
Soporte de conector rotatiwvo Catarine

Se coloca el soporte al igusl que e Otro debajo de is Dase

Herramientas a utifizar

* Deco3/5"ale
* Fistols neumatica

‘ A

Se colocs is Catarine de sensores ce
24 dientes utilzando un martitio de
goms goipeando para que entre.

Uegando al tope se zprietan ios
opresores con iz Nave 3jep ce
3/18™.

Figura 22: armado 4
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Montado porta sinfines

MANUAL DE ARMADO

oz povae mliz =

£
-—
w et

L

" " l |

oz posae iz A

coma se mana = 25 DESES Y 25 DRSS O
sar e 20 cm  ba separaciin entra ia Bace porta raika A y B8ss porta ol 8 ex de 177 em.

A MANUAL DE ARMADO

Colocacion de parts sinfines

Ta coloce bos porte sinfines n e Dase Dorte rofios 3 en las piaces sefeiades en e Sgure

1 [ Farte sinfin
B

I [Tormias de W % 2. toerams |
randsnas planes

Se covooen tos Tornings s i X 27y s aprienen
Herramientas a utilzar
+ Fmos neumivia

+ Umel
+ Dado ¥

Figura 23: plano bases portarrollos

Para los frenos de esta maquina se volvio ver lo que se necesita

AN

Frenos

MANUAL DE ARMADO

H

Reguiador de presion con
disi

-

Conectores neumaticos Conactores en 7 3/2

@

v .
Manguera neumatica 3/2

=

>

Figura 24: contenido
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AN MANUAL DE ARMADO AN MANUAL DE ARMADO

Colocacion de Galiper en base para caliper.

P e

- ™

Se coloce i mase dentro del disco

B EECN
(2w ]

Se colocan ies Delatas en ios
sgwes g @igm
asegurandose que @ que trae ls
simine de aviso queds del lsdo

a1 sezuro |

Se Cerrs el et ¥ e aprieta &
torniio.

Herramienta s utiizer

* UsveS/1s”

tamima 82 avac &2 late
ad olesn

Figura 25: frenos

PN

MANUAL DE ARMADO

Enssmbie Ga{iger en bese aligar

Base ponte GRugar
Tornillos de3/8” X 1™

w ]

Se coloce &) ensambie a4ipes dentro de ia Dase y se atornilis, se aprietan Jos Torniios.

Herramienta a utilizar

* Usve 11157

Nota: checar que el Glindro del caliper este completamente metido ys que 5i no, 0
entrara el disco. Hacer o mismo para el otro Galiper y base.

Figura 26: caliper/balatas
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Figura 27: frenos puestos

Mantenimiento

rﬁ—,—T"

Figura 28: mantenimiento chumaceras
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Mejoras se modificaron los rayos de empuje de regleta tubular calibre 14 a material
de PTR de 1” para mejorar la compensacion del sistema ya que los otros se doblaban

por el peso.

0 .

Figura 29: rayos de empuje

Se escojo el PTR por su flexibilidad y al ser de una pulgada y cuadrado no se pandea

como los tubulares que son rectangulos.

90

80 -
70 -
60 -
50 -
40 -~
30 -
20 -
10 A
0 - T

material PTR material tubular calibre 14

Gréfica 2: compensacion

La compensacion subié a un 80% ya que la tela queda mas uniforme y la merma bajo.
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Mejoras en la programacion se cambid la compensacion respecto a los rayos ya que

de ser de 241cm se modificaron a 231cm para que la compensacion sea mas exacta.

Ajustes en el tiempo del bajado de tendido, se quito el winch que se utilizaba para el

regreso de la maquina

Menu Principal

Vueltas Programadas: 100

Vueltas Actuales: 0

Vueltas Restantes: 100

Valor de compensacion: 0

Valor del Encoder: 0

Valor Final: 25520

Tiempo Transcurrido: 0:00

30472014
! fcllo 045314 p.m

. . Regresar
Bajar tendido Cable
Operacion Programar
Manual Vueltas
Perimetro Borrar
Inicial Vueltas

Velocidad
Baja

Pausar Ciclo

Figura 30: menu anterior

Asi estaba el menu de la maquina lo basico de esta con el icono de regresar cable que

era el que activaba el winch.

CLINFAd ex

Menu Principal

Vueltas Programadas: 100
Vueltas Actuales: 0
Vueltas Restantes: 100
Valor de compensacion: 0
Valor del Encoder: 0
Valor Final: 25590
Tiempo Transcurrido: 0:00

Rellos: 1 Velocidad: ALTO

30/04/2014
044731 pm

Bajar 2 Rollos
Tendido
Operacion Programar
Manual Vueltas
Posicion Borrar
Inicial Vueltas

Reiniciar
Programa

Pausar Ciclo

Figura 31: menud nuevo
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En la figura se muestra como ya no esta el icono de regreso del cable se baj6 el icono
del niumero de rollos y se agrego el icono de reiniciar vueltas

En manual se cre0 por la necesidad de que nadie sabia como se armaba de tener un
0% paso a un 100% donde el manual es eficiente y claro de leer, es muy visual el
operador puede armarla y desarmarla con é€l, del manual de instrucciones se tenia un
40% este subio a 90% ya que el otro 10% se obtiene en la capacitacion de cémo se
maneja y las mafas de la persona que la usa, el manual de mantenimiento se tenia un
0% y subi6 a un 80% esto se debe a que solo se basé el mantenimiento en
rodamientos y chumaceras, falta completarse con el mantenimiento de motores y

apretada de tornillos.

100 -+

90 -

80 -
70 -
60 -
50 -
40 -
30 -
20 -

manual de armado manual de instrucciones manual demantenimiento

Gréafica 3: resultados
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Conclusiones

La elaboracién de manuales e instructivos es toda una aventura. Durante la resolucion
de este problema para la empresa Productora Clinimex se tomaron distintas decisiones
gue marcaron el rumbo de este proceso, mismas que al final contribuyeron al éxito.

Como mejor ejemplo se encuentra la recopilacion de errores, la cual dio pie a un
conjunto de especificaciones pertinentes que facilitaran el uso de la maquina y que
mostraron mucha mas informacion Gtil que un acierto durante el armado.

La experiencia de las personas que trabajaron con la maquina en tiempos anteriores
también fue de vital importancia a la hora de establecer un orden dentro del proceso,
este tipo de contribuciones es lo que ayuda a que la construccion de un manual se lleve
a cabo con cuidado y certeza de que se esta en lo correcto.

El aporte de iniciativa en cuanto a la presentacion grafica del disefio previo del proyecto
ayudo a dar una idea previa de lo que se estaba pensando hacer, marcé el punto de
partida para iniciar con el proceso de armado.

La experiencia obtenida a través de este proyecto es lo que mas ganancias aportdé a mi
formacion laboral, ya que mediante la observacion y la participacion pude desarrollar
habilidades para dar solucién a este problema.

Conclusion;

The elaboration of manual and instructive's it's all an adventure. During the resolution of
this problem to productora clinimex company, many decisions were took that lead the
way of this process, the same that at the final give us the success.

As a better example we found the compilation of mistakes, that give us a whole of
specifications to facilitate the use of the machine and shows many important information
very useful than a success in an assembly.

The experience of the people that works with the machine previously, also was of vital
importance when we set up an order inside the process, this type of contributions is
what it helps you to the construction of the manual is performed carefully and certainty
that it's the correct.

The input of beginning as soon as the graphic presentation of design previous of the

project help us to give a previous idea of what we think to do , it determinate the starting
point to begin with the process of assembly.
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The experience obtained of my own of this project is what more earnings give to my
academy training, as | give some of my knowledge for the improvements made in the
machine for it better performance.
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Programa de actividades Cronograma de actividades

Nombre de tarea v Duracion » Comienzo  +

Fin v

feb4 02Zmar'td 0Imar14 16mar'1d4 23mar14 30mar14 0Babr'td 13abr1d4 20abr14  27abr14 Mmayt4 1Tmay14 18may 14 25may 14
S My Lo sy oL xSV Lo sV X s VoL

1| Prueba de funcionamiento

2| Compra derefacciones

3| Desarmado

41 Preparacion de Mejoras

5| Armado con Mejoras y Documentado

6| Elaboracion del manual

Wdias  lun24/02/14
Wdias  lun17/03/14
Sdias  lun21/04/14
15dias  lun28/04/14
7dias  lun19/05/14
52dias  lun17/03/14

vie 04/04/14
vie 25/04/14
vie 25/04/14
vie 16/05/14
mar 27/05/14
mar 27/05/14

T —

-_l
__l

A
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