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RESUMEN

Para que una empresa funcione adecuadamente es necesario que tenga un
control de medicién de tiempos entre fallas de cada una de las maquinas dentro
de la planta, donde se obtendra un registro para realizar las bitacoras de
mantenimiento.

Para poder empezar con el registro de las bitdcoras se realizd un levantamiento
de magquinaria, posteriormente se les asigno un numero con el cual se dieron de
alta en el sistema de la planta para poder ir realizando la bithcora de
mantenimiento de cada una de las maquinas, con las que se cuenta a su vez se
planifico el calendario anual de mantenimiento preventivos .y se crearon formatos
foliados para ir dando de alta y registrando los datos recolectados.

En las bitacoras de cada una de las maquinas para ir generando un historial de
cada una a su vez se realizaron checklist para dar un buen procedimiento del
mantenimiento correctivo a cada una de las maquinas, tal informacion que
contiene cada uno de los formatos, fue recolectada mediante los operarios de
cada una de las maquina siendo de las fallas mas comunes de las maquinas.

En el capitulo uno nos describe la problemética con la que cuenta la empresa,
siendo esta probleméatica donde se ve afectada todas las areas, para poder definir
los tiempos promedios entre fallas sabemos que tenemos que tener un método
con el cual debemos solucionarlos asi mismo obteniendo la solucién de la
problematica y como sera estd implementando la solucion.

En el capitulo dos nos encontramos con la metodologia donde sabemos que es el

método implementado para tener la solucion de esta problematica y los pasos
para ir implementando nuestro método a seguir paso por paso a seguir de este
proyecto implementado asi mismo implementado nuestras variables

En nuestro capitulo tres podremos encontrar el desarrollo de este proyecto
efectuado en dicha empresa antes mencionada para ir resolviendo nuestra
problematica como se fue desarrollando dentro de la planta paso a pasoy como
se fue desenvolviendo dicho proyecto.

En el capitulo 4 podremos encontrar las recomendaciones, que se le realizaron a
la empresa asi también las conclusiones y resultados de este proyecto
implementado con el cual se pudo resolver esta problematica.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

El proyecto implementado en la empresa cromadora de los hermanos
pulidos S.A. de C.V. tiene como objetivo la ”Definicidon de tiempo promedio
entre fallas” dicho proyecto implementado tiene el fin de mejorar los
procesos de mantenimientos recolectar datos e informacion fundamental
para las bitacoras de mantenimiento e ir generando un plan de
mantenimiento para cada maquina con la que se cuenta dentro de la planta,
para dar pie a este proyecto se realizd el levantamiento de maquinaria y se
les fue asignado un numero con el cual contaremos con una mejor
recoleccidn de informacion.

Para ir fundamentando un habito de higiene y responsabilidad se capacito a
cada uno de los trabajadores de cdmo mantener su area limpia y sin ningun
desperdicio o herramienta fuera de su lugar, también se implementaron
ordenes de mantenimiento provisionales de las cuales fueron el principio
del proyecto para ir recolectando datos de tiempo y fallas dentro de la
planta posteriormente se implementaron los formatos foliados con los
cuales se realizé una mejor recopilacion de informacion.

También tomando en cuenta que la empresa no contaba con un plan de
mantenimientos preventivos se recopilo informacion de los operadores y de
la plantilla de mantenimiento para dar pie al plan de mantenimiento anual el
cual le da prioridad al area de pulido por ser la que mayor tiene paros
durante la produccién dando el punto bueno el jefe de mantenimiento que
se diera prioridad al area de pulido, para esto se realizaron checklist para que
la plantilla de mantenimiento diera el correcto mantenimiento a Ia
maquinariay encontraran mas defectos en la maquina e ir corrigiéndoles a
un determinado tiempo.



1.1 Estado del Arte

Nos hace mencionar (amendola) que la disponibilidad en una funcién que permite
estimar una funcion que permite estimar en forma global un porcentaje total en el
cual se puede esperar que un equipo se encuentre disponible para cumplir una
funcion para el cual fue destinado.

Nos comenta (Abella, 2017) que la disponibilidad que es la probabilidad de un
sistema de estar en funcionamiento o listo para funcionar en el momento o
instante que es requerida la maquinaria, para poder disponer de un sistema en
cualquier instante, en este no debe de presentar fallas o de haber un tiempo
menor que el maximo permitido para su mantenimiento.

Nos menciona (Mesa, 2006) en su articulo que la disponibilidad de del objetivo de
mantenimiento, puede ser definida como la confianza de que un componente o
sistema que sufri6 mantenimiento, ejerza su funcion satisfactoriamente para un
tiempo dado.

1.2 Planteamiento del Problema
En la actualidad las empresas se encuentran inmersas en un mundo globalizado,

donde hace mencionar que las organizaciones implementen metodologias de
mejora al menor costo posible en el desarrollo de sus procesos, asi mismo, es de
vital importancia que estas metodologias puedan aportar en gran proporcion al
desarrollo integral de la organizacion.

A medida que evoluciona el mundo empresarial han surgido diversas
metodologias que se han convertido en pieza clave en el desarrollo de la
industrias, las cuales buscan generar un ambiente de trabajo que ademas de ser
congruente con la calidad total, brinde al ser humano la oportunidad de ser muy
efectivo, ya que abarca el mejoramiento de las condiciones mentales asi mismo,
muchas de ellas tienen como objetivo el mejoramiento de la calidad de los
procesos, las mejoras en las areas administrativas y en general aumentar la
productividad en los diversos tipos de organizacion existentes.

Es evidente la necesidad que tienen las organizaciones de cambiar, de
experimentar y de adaptarse a los nuevos desafios que se presentan dia a dia,
todo ello con el fin de desarrollarse como empresas lideres que puedan

incursionar en mercados altamente competitivos y permanecer en los mismos.



Otro aspecto que es indispensable en el desarrollo de las organizaciones es la
cultura de los trabajadores, ya que estos son los principales participantes al
momento de implementar una metodologia, para ello es necesario que se haga la
correcta sensibilizacién y se les suministre la informacion necesaria de lo que se

desea hacer al interior de la empresa.

En la empresa cromadora de los hermanos pulido S.A. de C.V. se tiene una
problemética en la cual se ve muy afectadas las areas con las que cuenta esta
planta, por el cual las maquinarias no cuentan con un registro de fallas por parte
del &rea de mantenimiento, siendo hace un problema inmerso entre tantos con los
gue cuenta dicha empresa antes mencionada por los cuales se ve afectada.

Teniendo el conocimiento de que tampoco cuentan con una medicion de tiempos
entres fallas ni mantenimientos correctivos documentados dentro de la empresa
por el cual es uno de los problemas con mayor escandalo dentro de esta empresa
siendo a si este problema el cual no da una respuesta inmediata por parte de la
plantilla de mantenimiento preventivo

Anualmente la planta no tiene registros ni factores que le den cimientos a este tipo
de calendario.



1.3 Objetivos

Generar un Formato en el que contenga los tiempos promedios definidos entre
fallas, basados en la mala documentacion generada por la empresa familiar, para
estandarizar los tiempos adecuados del mantenimiento preventivo.

Generar un diagnostico de las principales fallas de las maquinas, para obtener
informacion sobre cada que tiempo se presenta un paro, para dar pie a la
generacion de un calendario anual de mantenimientos preventivos.

Generar el calendario Anual de mantenimiento preventivo el cual serd con un
promedio de las fallas mas comunes en las maquinas para prevencion de paros
de maquinas.

Capacitar a los operarios de como se lleva a cabo el llenado de una requisicién de
mantenimiento, para obtener un mejor registro de cada falla

1.4 Definicion de variables

El manejo de la disponibilidad esta determinada por variables, que van a afectar
el resultado final de la cantidad de tiempo que se quiere controlar, por ende,
requerimos definir la variable que se empleara en el presente reporte, para poder
tener un mejor conocimiento y control de la misma utilizando las siguientes
variables:

e Medicion de la disponibilidad: la disponibilidad se mide en tiempo
disponible - tiempos de paro/tiempos disponibles

e Promedios de fallas (MTBF) Tiempo promedio de funcionamiento/nimero
de fallas.

e Tiempos muertos: la medicion de los tiempos muertos se mide mediante los
tiempos disponibles — el tiempo real de produccion.

1.5 Hipotesis

Los paros no programados presentan mas pérdidas en produccion y gastos de
reparacion, realizar paros programados para la implementacion de
mantenimientos preventivos podemos aumentar la produccién y reducir gastos de
reparacion.



1.6 Justificacion del Proyecto

Este proyecto fue planificado para resolver las necesidad de la planta industrial
Cromadora de los hermanos pulido S.A. de C.V. dicha planta mencionada no
cuenta con formatos para el registro de los mantenimiento que se llevan a cabo
dentro de las areas de la planta, ocasionando pérdidas monetarias para la planta
siendo el caso que no se tiene registro de fallas mas comunes ni maquinas
etiquetadas para comprar el material necesario que se requiere en el
mantenimiento viéndose afectada la produccién con paros innecesarios .

Con la implementacion de formatos foliados, levantamiento de maquinaria,
capacitacion del personal y la planificacién del calendario anual de mantenimiento
se pretende tener una mejor respuesta por parte de mantenimiento al momento
de realizar mantenimientos mas precisos y con rapidez a su vez obteniendo una
mejor recopilacion de datos sobre las fallas mas comunes en las maquinas que se
pueden prevenir y reducir paros no programados y mantenimientos correctivos.

Viéndose beneficiados tanto los trabajadores que estardn en una mejor area de
produccion y no tendran que preocuparse porque falle la maquinaria, a su vez
como toda la planta con una mejor produccion y una buena respuesta por parte
del equipo de mantenimiento obteniendo el resultado esperado por parte de
plantilla de mantenimiento



1.7 Limitaciones y Alcances
ALCANSE:

¢ Implementacion de bitacoras de mantenimiento
e Areas alrededor de la maquinaria limpia
e Mejor respuesta por parte de la plantilla de mantenimiento

LIMITACIONES:

e Poco personal en el area mantenimiento
e poca herramienta para mantenimientos



1.8 La Empresa (cromadora de los hermanos pulido)
historia de la empresa

HISTORIA CROMADORA HERMANOS PULIDO

Cromadora Hermanos Pulido es una empresa que tiene sus origenes propiamente
en el afio de 1986 a partir de una vision: trabajar y tener un negocio propio que
provea de lo necesario para vivir digna y honradamente, no solo para una persona
en particular, sino para una familia que tiene las ganas de mejorar y salir adelante
en todo sentido.

Cromadora se gesta con una idea y por qué no decirlo, con un suefio de crecer
hasta donde la creatividad, el trabajo constante y la vida con sus oportunidades le
sea posible, es asi que uno de los fundadores se lanza al pais vecino, al norte
como comunmente se le conoce, con la intencion de trabajar duro, ahorrar y
venirse, tiene raices muy hondas que tienen que crecer en la tierra de donde
habia salido.

Comienza la aventura aprendiendo a pulir, a cromar, a negociar, conociendo y
apasionandose por el mercado no solo de vehiculos pequefios, sino también por el
de los tracto camiones, sin quitar el dedo del rengldn, tener un negocio propio.

La idea toma forma cuando los hermanos Pulido unen esfuerzos y comienzan con
una nave de produccion con una extension de 200 m2 en las afueras de
Zapotlanejo la comunidad de San Joaquin, en el estado de Jalisco ubicado al
oriente a 27 km de la ciudad de Guadalajara, capital del estado.

Comienzan con una serie de herramentales de tipo netamente mecénico manual
hasta la adquisicion de equipos de tecnologia de van-guardia; actualmente las
instalaciones de la empresa en el area de produccidén cuentan con una superficie
de 12,000 m2.

Hasta el dia de hoy la empresa ha aportado a la comunidad de Zapotlanejo el
grano de arena necesario para el progreso de esta entidad. Hoy es una fuente
generadora de empleo que proporciona estabilidad, seguridad y una remuneraciéon
digna para mas de 200 personas.

Cromadora Hermanos Pulido es una empresa de valores y que se ha ido

desarrollando a base de esfuerzo y capacitacion constante; es una empresa



familiar que se ha ido abriendo caminos de manera estratégica logrando

posicionarse tanto en el mercado nacional como en el extranjero.

MISION.

Trabajamos en renovar la imagen del tracto camén con disefios innovadores y
calidad en nuestros productos mediante personal calificado y tecnologia de punta
VISION.

Mantener nuestro liderazgo en la distribucion y fabricacion de accesorios de alta
calidad para tractocamiées en el mercado nacional e internacional, mediante la
adquisicién de equipo con tecnologia de punta y un equipo de colaboradores
altamente capacitados, aportando valores con sentido ético para el desarrollo de la
empresa y de nuestra sociedad.

VALORES.
‘Responsabilidad
-Confianza
-Respeto
‘Honradez
-Humildad
-Lealtad

-Perseverancia

Procesos que se realizan en la empresa:

Los procesos realizados dentro de la empresa son la fabricacion de piezas
mediante prensas, cortes con maquinaria laser soldadura mediante resistencia
eléctrica entre otras asi como el tratado de cromado en sus lineas del area de
cromo

Mercado de impacto de los productos o servicios brindados

por la empresa.

El mercado donde tiene un mayor impacto dicha empresa es el area del transporte
pesado, contando con accesorios pequefios y de gran tamafo para tractocamioes
siendo como tanques de diesel, loderas, salpicaderas, escapes, parrillas etc. Y en
pequefios automoviles siendo el cromado de rines faros etc.

Impacto en el area de mecatronica.

Un impacto en el area de la mecatronica es la programacion de nueva maquinaria
la cual se implementa dentro de la empresa donde se fabrican maquinas al gusto
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de los duefios para resolver sus problemas en la produccion de piezas nuevas
lanzadas al mercado a si también como la implementacién de brazos robaéticos y
madquinaria laser nueva dentro de esta planta
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

Para poder desarrollar la presente tesina, se va hacer uso de un método de investigacién siendo
este método el cuantitativo, esto para poder cuantificar los valores necesarios para sustentar la
tesina, pero sin dejar de lado otros factores, que también son de importancia. Ademas, que el
empleo del procedimiento probablemente podria ayudar a corregir los sesgos propios de cada
método.

2.1Tiempos promedios entre fallas

Indica el intervalo de tiempo mas probable entre un arranque y la aparicion de un
fallo; es decir, es el tiempo medio transcurrido hasta la llegada de evento “fallo”.
Mientras mayor sea su valor, mayor es la confiabilidad del componente o equipo.
Uno de los parametros mas importantes utilizados en el estudio de la confiabilidad
constituye el MTBF, es por esta razdn que debe ser tomado como un indicador
mas en el cual represente de alguna manera el comportamiento de un equipo
especifico. Asimismo, para determinar el valor de este indicador se deberé utilizar
la data primaria histérica almacenada en los sistemas de informacion recolectada.
(amendola)

Averia Averia

llustracion 1 MTBF
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Funcionamiento del analisis de fallas
Este es un paso muy importante en la determinacion de un programa de
mantenimiento optimo y este depende del conocimiento del indice de fallos de un
equipo en cualquier momento de su vida util; el estudio de la confiabilidad se
utiliza en el analisis de data operativa para mantenimiento. Siendo posible conocer
el comportamiento de equipos en operacién con el fin de:

e Prever y optimizar el uso de los recursos humanos y materiales necesarios
para el mantenimiento

o Disefiar y/o modificar las politicas de mantenimiento a ser utilizadas.

e Calcular instantes 6ptimos de sustitucion econémica de equipos.

e Establecer frecuencias 6ptimas de ejecucion del mantenimiento preventivo.

Concepto de inventario

El inventario es el conjunto de mercancias, articulos, maquinaria entre otras cosas con las que
cuenta la empresa o negocio, permitiendo venta, compra o fabricacion primero antes de
venderlos, en un periodo econédmico determinados. Deben aparecen en el grupo de activos
circulares. Un inventario aparece en un balance general como en el estado de resultados. (avalos,
2016)

e Balance general: es el inventario a menudo es el activo corriente mas grande

e Estado de resultado: es el inventario final se resta del costo de mercancias disponibles
para la venta y asi poder determinar el costo de las mercancias vendidas durante un
periodo determinado.

Objetivo del inventario:
Provee o distribuye adecuadamente los materiales necesarios a la empresa o identifica con los
recursos que cuenta.

Colocandolos a disposicion en el momento indicado, para asi evitar aumentos de costos perdidas
de los mismos. Permitiendo satisfacer correctamente las necesidades reales de la empresa, a las
cuales debe permanecer constantemente adaptado. Por lo tanto la gestidon de inventarios debe
ser y estar atentamente controlada y vigilada. (avalos, 2016)

Orden de trabajo

Una orden de trabajo es un documento el cual ordena la realizacidon de una tare o conjunto de
tareas, sirve de nucleo para la compilacion de datos, y asea para una orden en conjunto o para los
componentes individuales y sus procesos. También sirve de punto de partida para el mecanismo
de control y trasmite informacidn sobre los trabajos realizados y las fechas de inicio y finalizacion
estimada. (salares , 2008)
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Registro

Cada sector debe tener una plantilla o formato donde se debe dar el registro de las ordenes de
trabajo siendo estas donde va el nimero de folio de cada orden el nimero de la maquina entre
otros rasgos, dichas ordenes de trabajo deben estar registradas y a su vez encarpetadas en fisicas
en orden creciente segln el nimero de cada orden de apertura de trabajo y cierre.

Calendario anual de mantenimiento.

Determina un numero de dias entre las inspecciones o ejecucion del mantenimiento preventivo,
usualmente la mayoria de sus equipos caerd dentro de esta categoria. Estando el tipo de
mantenimiento preventivo es mas facil establecer y controlarlos para un paro programado dentro
del drea de produccidn por horas y no por dias siendo asi un mantenimiento rapido y preciso.
(carvajal, 2008)

Definicion de checklist

Un checklist o mejor conocido como “listas de control” u “hojas de verificacién son formatos
creados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisito o
recolectar datos ordenadamente y de forma sistemdtica. Son usadas para hacer una
comprobacidn sistematicas de actividades o productos asegurandose de que el trabajador o
inspector no se olvida de nada importante durante una intervencién en el mantenimiento.
(gonzales & jimeno, 2012)

Para qué sirven las listas de chequeo
Los usos principales de los checklist son los siguientes:

» Realizacion de actividades en las que es importante que no se olvide
ningun paso y/o deben hacerse las tareas con un orden establecido.

» Realizacion de inspecciones donde se debe dejar constancia de cuales han
sido los puntos inspeccionados.

» Verificar o examinar articulos.

» Examinar o analizar la localizacion de defectos. Verificar las causas de los
defectos.

» Verificacion y analisis de operaciones.

» Recopilar datos para su futuro analisis.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1Recopilacion y levantamiento de maquinaria.
La empresa cromadora de los hermanos pulido s.a. de C.V. se encuentra dividida
8 secciones que son las siguientes areas de produccion:

Anexo 6 plano de la planta

Empaque

Linea de cromado
Area de pulido
Soldadura
Troquelado

Area de tubo
Mantenimiento y torno
Herreria

©ONO Ok WNE

3.2 analisis de la informacion.

3.2.1 diagnostico del sistema de la empresa

Reconocimiento del sistema de la empresa: en este punto se trata de conocer a
fondo los procesos de fabricacion de todas las piezas para las decoraciones de
tractocamides. Este proceso re realizo mediante un recorrido guiado y explicado
detalladamente por partes mediante el jefe del area de mantenimiento y el
gerente de produccion.

Atencion a las areas de produccion: como ya fue mencionando la empresa se
encuentra dividida en 8 secciones de produccion donde estos estan dedicados a
la produccion para abastecer a todos sus centros de distribucién autorizados, pero
para que esto suceda debemos tener en cuenta con cuanta maquina contamos
para producir dichas piezas, siendo asi que estas maquinas presentan fallas,
continuamente y hacen paros continuos no programados dentro de la produccién
causando pérdidas de tiempos.

Para poder empezar a tener un registro de las causas principales y un historial
para cada una de estas maquinas con las que cuenta, cada una de las areas
antes mencionadas empezamos a realizar el levantamiento de maquinaria dentro
de esta planta, para verificar que maquinaria se encontraba dada de alta y cuales
fueron adquiridas y no estaban registradas. Pidiendo directamente con el gerente
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de mantenimiento el listado de las maquinas con el que se contaba, siendo este
un listado de 58 maquinas. Mencionando a continuacion algunas de ellas siendo
estas las de la linea de cromo que se dieron de alta:

Cromado  Grua_3 MO0179
Cromado Grua 4 MO0180
Cromado  Rectificador de cromo MO0181
Cromado  Motor para agitacion_1 M0182
Cromado  Motor para agitacion_2 M0183
Cromado  Motor para agitacion_3 M0184
Cromado  Torno para despegar rines MO0185
Cromado  Bomba para agitacion_1 MO0186
Cromado  Bomba para agitacion_2 MO0187
Cromado  Bomba para agitacion_3 M0188
Bomba para recirculacion
Cromado  de cromo MO0189

Tabla 1maquinaria del area de cromado

Con los datos otorgados por la empresa nos encontramos, que se contaba con una disponibilidad
baja estando estas maquinas en constante mantenimiento correctivo.

Tabla 2 disponibilidad de las maquinas de cada area

Disponibilidad

. - H pulido
area disponibilidad
pulido 30% W troquelado
troquelado 20% B tubo
tubo 25% a5% linea de cromado
linea de cromado 30% B soldadura
soldadura 12%

W empaque
empague 15% -
mantenimiento y torno 45% mantenimienta y toma
herreria 25%, herreria

Para el registro de los mantenimientos se implementar este tipo de formato para ir generando un
historial dentro de la planta fisico ya que no se contaba con un registro en linea para poder
obtener una bitacora conforme, a las fallas que presentaba cada maquinaria, asi mismo tenemos
entendido que no todas las maquinas estaban en numeradas y algunas se encontraban enumeras
con los mismos nimeros pero en diferentes dreas, siendo asi mas complicado el registro de estas
solicitudes.
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Persona gque realizo el Servicio.

e

Brea

SOLICITUD DETRABAJO.

Mombre vy Firma de Conformidad

Datos del equipo: N=

Posible falla:

Firma del Solicitante.
NOTA: Lienado solo por el departamento de peticitn.
Hora de Inicio:
Hora de Terminacidn:

Diagndstico del Problema

llustracidn 2 solicitud de trabajo (requisicion de mantenimiento).

3.3 Propuesta de solucion: definir tiempos promedios entre fallas

Realizar érdenes de trabajo donde se registren datos, como tiempo en que se
realizé el mantenimiento dia, quien lo realizo entre otros rasgos mejorando con las
gue ya se contaba.

Realizar un libro master en Excel para el control de dicha informacién recolectada
en el cual contenga, los rasgos, que son numero de maquina, dia, numero de
requisicion, hora de inicio, hora de finalizacién, y problema

Monitorear el funcionamiento de cada una de estas maquinas.
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3.4 Desarrollo del proyecto

3.4.1 Actualizacion de documentos
Para poder obtener el registro completo de cada una de las maquinas con las que
cuenta esta industria se realizé el levantamiento en general de toda la maquina, para
poder dar pie a las 6rdenes de trabajo y tener un control especifico. Siendo estas 190
maquinas entre motores, montacargas prensas etc.

llustracion 3registro de toda la maquinaria de la planta de las diferentes areas con las que se cuenta dentro de la
planta

A~ | B C (=]
I 1 [Aarea [ =1 codigo mal - Drescripcion - Muewo codig| -
‘%,1. Ordenar de & a & uillotina
= ansonadora
,.-,NI,. Ordenar de £ a &

artadora lazer

COrdenar por color > oladora_4
cbladora_2
obladora_1
cbladora_3

Filtros de texto » poladora_2
cladora_1

Buscar A2 lobladora de defenzas

i [w] {Selecdonar boda) oqueladora_1

i Cromado stufa v Horno MOO011

[+] Empagues roqueladora_2

Mantenimiento ensa 1

ulidora doble espiga MOl 2
ensa_ 2
ulidora doble espizsa M10S- 3

roqueladora_3
roqueladora_ 9
ocqueladora_5S
roqueladora_6
roqueladora_ 7

Cancelar roqueladora_15

roqueladora_B
26 [ Troguelado rOo22 Troqueladora_9
27 Troquelado MDO25 Troqueladora__10

Asiendo mencionar que algunas maquinas ya contaban con un numero
asignado pero no se encontraban registradas se etiqueto toda la maquinaria
para, poder realizar facilmente el llenado de las ordenes de trabajo
provisionales con las que se contaba por un tiempo en lo que llegaban las
ordenes de trabajo foliadas.
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1 |Area |v| Cudignl'lul'lalvl Descripcion |v| Nueunmd'gv
| 2 Troquelado MOD01 Guillotina
| 3 Troquelado MOO02 Punsocnadora
| 4 Troquelado MO0 Cortadora lazer
| 5 |Troquelado MAO002 Roladora_4
| 6 Troquelado MDO0S5 Dobladora_2
| ¥ | Troquelado MOO0E Dobladora_1
| B Troquelado MO0 T Dobladora_3
| 8 Troquelado M08 Roladora_2
| 10 Troquelado MO Roladora_1
|11 Troquelado MCO10 Dobkladora de defenzas
112 |Troquelado MOO13 Troqueladora_1
| 13 |Pulido MOD14 Estufa vy Horno MOO11
| 14 |Trequelado MDOD14 Troqueladora_2
| 15 | Troquelado MO015 Prensa_1
| 16 |Pulido MOD16 Pulidora doble espiga MOo012
| 17 | Troquelado MOD16 Prensa_2
| 18 |Pulido MOD17 Pulidora doble espiga MO0S3
| 15 | Troquelado MOD17 Troqueladora_3
| 20 Troquelado MOO18 Troqueladora_4

21 |Troquelado MOO019 Troqueladora S5

llustracion 4maquinaria reetiquetada dentro de la planta

Optimizando el registro y una mayor informacidn sobre las fallas y la solucién de los
mantenimientos, entendemos que debemos mejorar el formato de las ordenes de trabajo con los
que se cuenta para poder vaciar una mayor informacién dentro de nuestro formato de registro
en una hoja de Excel e ir guardandolos con una numeracién ascendiente dentro de las carpetas
durante un afio en fisico para su solucién en futuro de alguna falla presentada que ya se resolvid y
tener un promedio especifico de los tiempos y los materiales requeridos para solucionar la falla.

llustracién 5 orden de trabajo nuevo formato

3.4.2 Libro master

Para tener un mayor control de lo que se realiza en los manteniendo se realizé un formato de los
mantenimientos realizados en la empresa

Dicho formato contiene con la solucidn realizada a la problematica presentada por la maquina, asi
mismo registrando el nimero de folio, numero de maquina, materiales requeridos, etc.
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1033 puldo

Tabla 3libro master para el registro de érdenes de trabajo

Exmerl

AL

DESCRIPCION DE la falla
SRR cambiar espiga

SOLUCION DEL PROBLEMA
cambia caple tpida ) ambio de espioa

Gustavo

663 puldo 72 pulidora derings MR RO chenarhandas L ambo de handas yiste [ Jesls Aquine 03
672 puldo B2 pulidoraplana ORI TR T chesar caro [ vl camono se e I Jesls Aquine 03
1678 puldo Jipulidoraplana AR - amataeelchevarmess L ambin e cabl d moto d g demese I el Aquine A

1836 puldo

pulidora de tubo

A

DR b i

56 mauing un mateil aral abapiadelag s

[Estshan

1804 puld

B0 pulidoras d rines

(2t04f20ne

082016 cambia esparann de mesay caia espiga

| ambinde esparraqa de mesafdycambio de expia )

[Ricarda P,z

1806, puldo hiase para pulir luminia OHOMEONE OAHOARLONvovisarbaoro y uldar soera 56 e puso solra nuevay vagelna al bl | Jogé Carlos 3
[ e tevizmel oo deapuidara poner acelte eneleductr uita reductor, |
07 puldo 1 puidoralang AN ORIOA20B] chovstmotor decaro Catrina bk it el cambia o smary conetar |G£tauo i1

3.4.3 Monitoreo de tiempos muertos
Debido a los mantenimientos que se hacen el drea de produccién se necesita tener un control de
los tiempos muertos que se producen durante un turno, saber que maquina fallo, causa, tiempo y
el técnico que realizo el mantenimiento. Para esta actividad se cuenta ordenes de mantenimiento,
las cuales son realizadas por el personal de mantenimiento, posteriormente la informacién
contenida en las ordenes de mantenimiento es capturada en un libro master de Excel, el cual es

utilizado para realizar el reporte mensual de tiempos muertos.

Tabla 4registro de tiempos muertos

o = = o 13 F = i T o

i

H 3 proyecto pulidora de tubo Q72A20T 07H12¢2017] Fallas en &l progecto modificacion 5n de mejora del dispositivas Esteban 3.4

3 proyeeto pulidara de tubo 06242017 06H22017] fallas en el proyectas madificacién yfabricacién de mejora del disposit TEsteban 34

[ 7 servicios generales montacargas hyster T222017 T2H2/2017T no enciende. filuos de aire oon agus, entrada de una manguera quitar base del filtio dshada y hacetle caneridn con roscs TEsteban

5 IMandri de 8" 124201 n2+2017] fabricar bolas para mandril Fabricacien de bolas para mandril de 8" TEsteban EX

& royecto pulidara de tubo REEED] TEH2I20TT] Fallas #n el proyecto modificacién mejara del dispositives TEcteban

7 proyecto pulidora de tubo 09r12/20 03H2A2017] Fallas en el proyesto modificacién n de mejora del dispositivas TEsteban 41

8 1053 pulides esmerl 0 #2017l cambiar espiga mbic coplee r3pidn y cambio de espiga Gustaves i,
subir ¢ abezal, meter varilla en la rotula, poner tornilos, ajustar apretar § revisar que tada

3 M3_toguelado 3 cortadoralaser 22017 2111#2017] freno de cabezal se soltd de labase. este en orden Gustavo 0,45

[ 127 woquelade toqueles pararebablar copa alta THTZA20TT Z2H2I20TT] sFlar dos troqueles desaimar toqueles, sflar cortadores en eltomo 4 enla perfladars Gustauo E

] 1163 toquelado Tiaquel guilloting para 38 260342018 060412018 navajs daniada tevisar ioquel, afila navajas darla vuelta alanavaja daniada aflar, teclifical respaldos [ Gustavo a4

12 171 woquelade punzonada 2 matrices, 2 punzone: 05/0442018 05#041201 aflar dos trogueles afilar ices | afila los dos punzones Gustauo i

[E] 1268 _cantrol de Aotila Touota hisce L3553 THIZA20T T3M2f2017] revizar vibracidn delmotor, fallan cambios, revisar amortiguadores |e reviso, sjusto y cambiaron |z pieaas necesanias TEsteban 12

" 1262 _control de FAotilla Tsuru planta pla0t 141242017 TN2E201, a aceite cambio de revisicin de fuga en el cabezal del motor TEsteban [I‘QEI

[ 1263 _cantrol de Aotila 2api- hino TIZA20T7 TH2FZ0T7] 52 encendia una luz en el tabler de alerta ¢ diagnosticn ¢l estado del equipo TEcteban EEE

[ 1275 servicios generales montacaigas skytrach Q612013 06M1F2016] Fuga aceite se retirg TEsteban 05|

7 1273 control de Aotilla plai hissan tida TA0W201 THIH201e] revisiéin y reparacién con diagnostic e reparo | se esoribit ol diagnostion TEcteban

] 1281 _contral de Aatilla pladd Toyota TE0V201 180120%6] reviién disgnastico u reparscion ustes y reparacion de |3 unidad TEsteban

1 1284_control de fotilla 2apea Touota yang SN0 aamnnizntel preventiva a equipo automotiz servicio de afinacitn de los 75,000 KM TEsteban

20 125 _control de flotila AtqSE Toystaramd FEGEAT W3HIZ0TE] servicio preventive senuicio de sfinacion TEcteban 0,

2 1232 control de flotila 2ap 18, kenworth 1450 (BB 03M0zt201E] chear unidad y pilas s cambio baterlas. TEsteban 1!

2z 1304 linea de cromo, soplador de enjuague TEAZ0T #1217 se esta botands Is pastils tevizar consumo de energla dekmotar subi requladar Gustauo

2 1752 linea de croma) filrc brilante 2 2HO2E201 2102020180 revigar valuula por Falls et irandd cambic de u3lvuls de 1 H#2"en troE- Jesis Agang 28

2 1353 linea de cromo tina niquel brillante 1 W00 HHZH01E] re visar termo poso no funciona sambio de termo poso en brillante £ Jesis Aguine

=5 7 _tubo siena vertical 04/0420 04104120160 sline acién de meza de corte de siena y colocat soports de Aacion_I slinear mesa de cone Fabricat soports de Ajacion y colacarlo en ls mesa Gustauo

26 1669 pulide pulidara de fines 1302020 1302120161 chegar bandas ‘cambic de bandas y ajuste Jesis Aguine 0;

i) 1672 pulider pulidars plana 702201 Tetzr0tE] cheear carr ¢ revis0 el cano no se mueve Jesiis Aquine

28 1675 pulid pulidors plana 20/02/2018 20Mm212018 checar mesa cambic de cable de motor de giro de mess Jesis Aguine

24 7 proyecto pulidara de tubo 05/042018 05/04/207] fallas en el proyesta modificacion yfabricacian de mejora del disposity TEsteban X

an 7 royecto base para soldar defens! 22018 031201 dizefio de nuewo progecta srmado primera fase del nueuo proyects TEcteban 3,

31 17 proyecto base para soldar defens. 22018 0410412018 disefio de nuevo proyesto armada primera fase del nuevo proyecto TEsteban 3,

3z 1706_soldadura cobre 12015 04/0412013 revivit 105ca e le revivio TEsteban ¥

A 1707 troquelade 25 troqueladors 22018 0410472018 no Funciona pedal ambic de limt suich y c-able por falzo contacts TFic ardo P Mtz. 0,45

7] 1708 _soldadura estencion 42015 [ [P i Suste de terminales Tjosé Carlos 0,

35 717 _contral de flotls Miszan tida 22017 F2P20T7] re visin cambic de il de aire Esteban 0,

36 17 proyecto pulidora de tubo H12A20T7 FZA2017] Fallas en el progeto modificacien En de mejora del dispositivas Esteban

a7 17 proyeeto pulidara de tubo 122017 F2t2017 iallas en el proyecter maodiicacién Sn de mejara del disps TEsteban 5,

38 7. proyecto pulidora de tubo H2F0TT FZF2017] Fallas en el proyecto modificacién &n de mejora del dispositivas TEsteban T2,

] 1721 proyecto pulidara de tubo 0T 212017 Falas en el proyesta modiicacién 5n de mejora del dispr TEsteban
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Tabla 5maquinas que presentas fallas en el drea de pulido

A B i D 3 3 G H I il K L M N 0

maguinas gue presentaron fallas en el area de pulido en el mes de febrero
tiempo horas total
muerto horasde  de
(Hrs.)  produccion preduccion porcentaje

fallaspor pordia pordiacon sinparos  fallaspor  defallasal
¥ pulidora plana

maquina numero semana defalla fallas por dia mes mes .

pulidora plana 30 3 4 4 3 12 100% pulidora de rines
pulidora de rines 3 5 2 6 3 13 7% pulidora de doble spiga
pulidora de doble espiga 31 4 1 7 3 9 4% pulidora de escpes
pulidora de escapes 85 4 3 5 3 7 171% 7%

44%

3.4.5planificacion del calendario anual de mantenimientos preventivos

Para la planificacion del calendario anual de mantenimientos preventivos se realizd una
investigacion del porcentaje de fallas en todas las areas de la empresa pero nuestra prioridad se
enfocd mas en el area de pulido con 4 maquinas, siendo estas las que presentan mas fallas en una
semana y se tomo pruebas en un mes, siendo este el mes de febrero presentado las mismas fallas
en todas las semanas del mes como lo muestra la tabla anterior.

Tabla 6 calendario anual de mantenimientos preventivos del area de pulido

9 Area  |.T| Codigo Mz ~ Descripcion v enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto
95 |Pulido M0011  |Estufa y Horno
96 |Pulido M0012  |Pulidora doble espiga
97 |Pulido M0033  |Pulidora doble espiga
98 |Pulido M0061  |Pulidora de defenza tipo carretilla
99 Pulido Mo062  |Pulidora de defenzas semi automa
100 Pulido M0063  |Pulidora de defenzas semi automa|
101|Pulido Mo064  |Pulidora de defenzas semi automa
102 Pulido M0065  |Pulidora de defenza tipo carretilla
103 Pulido MO066  |Esmeril neumatico
104 Pulido M0067  |Pulidora doble espiga
105 Pulido M0o068  |Pulidora de birlos
106 Pulido M0069  |Pulidora derines_1
107 Pulido Mo070  |Pulidora derines 2
108 Pulido M0071  |Pulidora derines_3
103 Pulido M0072  |Pulidora derines 4
110 Pulido M0073  |Vibradora_1
111 Pulido M0074  |Vibradora_2
112 Pulido MO075 Esmeril neumatico
113 Pulido M0078  |Pulidora doble espiga_1
114 Pulido Mo079  |Pulidora doble espiga_2
115 Pulido M0080  |Pulidora de tubo recto
116/Pulido Mool |Pulidora de esmeril doble 1

El mantenimiento fue planificado dos veces por mes siendo la prevencién de cada
maquina empezando el mes de marzo realizando un desplazamiento, notable en el
porcentaje de las fallas de la maquinaria por mes siendo obteniendo una mayor
produccién y menos paros no programados.

22




Tabla 7 maquinas que presentaron falla en el area de pulido en el mes de marzo.

A B C D E F G H 1 1 K L M N o]
maguinas gue presentaron fallas en el area de pulide en el mes de marzo

tiempo horas total

muerto  horasde de

(Hrs.} produccion produccion porcentaje

fallas por pordia pordiacon sinparos  fallaspor  defallasal 33%

maquina numero semana de falla fallas por dia mes mes = pulidora plana
pulidora plana 30 1 1 8 3 33% M pulidora de rines
pulidora de rines 3 2 0,4 7.6 8 6 13% pulidora de doble espiga
pulidora de doble espiga 31 1 1 7 8 1 25% pulidors de escapes
pulidora de escapes 85 1 1 5 6 3 33%

25%

—1

Para poder agilizar los mantenimientos preventivos e ir detectando nuevas fallas dentro
de las maquinas y mejorar la calidad de vida de cada una de estas mdquinas se realizaron
formatos checklist, donde se registraron las fallas mas comunes, como actividades a
reparar y un apartado de observaciones, para la mejora del mantenimiento preventivo el
cual nos ayuda a reducir fallas en nuestros equipos.

1 1 1
2 ﬁF MANTENIMIENTO PREVENTIVO - pulidora 'Fe doble espiga. N___ i
3 . FECHA DE INICIO. FECHA DE FINALIZACION, |HORADE INICIO__ HORADEFINALIZACION____
: = o
1 R{realizaqo)
6 : Flfaltante]
7 plpendienty)
8 No de act |ACTIVIDADES A REALIZAR Estandar Estatus JOBSERVACIOMES
9 1 ACORDONAMIENTO DEL AREA cinta de _prohibido el pasc
10 2 verificar los niveles de aceite
11 3 verificar que no presente alguna fuga
12 4
13 5
14 ]
15 7
L 8 DA~NInA 1 DAAinsg O PAAIN 2
17 g raygima 1 raynma o I ayiri =
18 10
1s 11
20 12
21 13
22 14
23 15

Tabla 8checklist de mantenimiento del area pulido a pulidora de doble espiga.

3.4.6Registro de datos de mantenimiento preventivos

Para el registro de los mantenimientos preventivos se realizdé un formato en Excel donde se
registraban los datos y anomalias que se presentaron en la maquina para posteriormente se
fueran poniendo dentro de los formatos checklist para su préximo mantenimiento de la maquina
fuera revisada la falla y resolverla antes de que se presentara.
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Tabla 9 formato de registro de mantenimientos preventivos anuales

A B £ D E F G H I J K

tiempo gue tomo
fechade fechade hora de hora de quien lo anomalias realizarse el material

area maguina MNo. inicio finalizacion  inicio finalizacion realizo presentadas mantenimiento reguerido

La disponibilidad después de estos mantenimientos preventivos dentro de la
planta y la recoleccion de informacion se presentd una mejor disponibilidad en las
diferentes areas de la empresa.

Tabla 10 Disponibilidad en las diferentes areas de la empresa

area |+ |disponibilidad [~]
B caueinio o disponibilidad
tubo 50%
linea de cromado 47% = pulido
soldadura 0% Btroquelado
empague 30% Ntubo
mantenimiento y torno 60% B linea de cromado
herreria 35% m=oldadura
W empaque
mantenimiento y tormo
herreria
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados

Analizando lo planteado anteriormente se realizd el proyecto el cual consintié en presentar una
definicidn de tiempos promedios para las diferentes areas de la planta.

Se inicid con la actualizacién de toda la documentacion referente a los mantenimientos correctivos
y preventivos que se llevan a cabo dentro de la planta.

Posteriormente se realizé un calendario anual de mantenimiento preventivo y la renovacion de los
formatos de ordenes de trabajo aumentando los rasgos para la recoleccion de informacion sobre
los mantenimientos.

Una vez obtenido recolectados estos datos se dio pie a los checklist para un mejor mantenimiento
preventivo y un menor tiempo de aplicacién dentro de la planta, a su vez se dieron origen a la base
de datos donde fue baseada la informacidn que contienen las ordenes de trabajo y los checklist de
mantenimientos preventivos.

4.2 Trabajos Futuros

Como trabajos a futuro se recomiendo la implementacién de la metodologia de las 5s con la cual
se tendrd un mejor control de limpieza y calidad en las dreas de trabajo realizando un mejor
mantenimiento a cada mdaquina.

4.3 Recomendaciones
Se recomienda contratar a personas con mejor experiencia especializadas en el ambiente laboral
de la empresa o con alguna carrera técnica en el dmbito laboral

Capacitar al personal contractado para obtener mejores resultados

Contratar mas personal para la plantilla de mantenimiento
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ANEXOS

Anexo 6 plano de la planta

||||! '

i
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