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TITULO :

Disminucion de Desperdicio con Mayor Incidencia en el Proceso de

Manufactura del Disco de Embrague Automotriz,

LOS OBJETIVO SO

1) Disminuir en: un 80 % el despcrdlclo con: mnyor mcndcncm en-el

proceso de manufacturn del dlsco de embrnguc nutomotnz

2) Lns nccloncs corccuvas propueslas para dlsmlnulr:el desperdxclo

del:disco de embragu

a) Aical\iabl:g'é.

b) Amortizadas en un corto plazo (menor a un-afo).






INTRODUCCION

La finalidad de este trabajo:de investigacion contnbulr alv
mejoramiento continuo -del’ pr nanu. 3
embrague automotriz, Asi’

Ingeniero Mecanico,

3) Ale’nde‘

clientes.

mientos.“ de nuestros

En

son la bnse del

C.v. Scccmn : Ol

01



INTRODUCCION

clasificacion.:®

Seccién No: quc e ner.l

mayor dcspérdicio 'l. antcrmr
se logrard uuhzando el dlngrnmn de Pnreto \ reglslros relucmnados 11
desperdicio. en cI proccso dc mnnul‘actura dcl dISCO dc cmbruguc

automotriz,

Las secciones de éste traba]o estan orgnnlzadas logxcumemc para

02



INTRODUCCION

Seccién No. 03 se analizardn todas las posibles causas del problema
utilizando el diagrama de causa-efecto, asi como la injerencia de cada

una de ella através de la tormenta de idecas.

Seccion No. 04 se proponen acciones correctivas para disminuir Ia

generncnon de dcsperdxcno en-el proceso»de manufacturn del; dxsco de:

embrague autom i que dxchas propues(n dcbcranﬁ‘l'

satisfacer

investigacion;:

debxdo a. ln gcnerucu’ni de

Scccién'N'o. 05 se determmnra el costo

ncclones correcll\'a

desperdicio’ y

propuestas.’

de

Pareto, Dxcho : mcdxr por

reduccion de desperdlciho‘ una.vez lmplnntadns'estas,

; d'iakgranin" de

pnrn la~

03



INTRODUCCION

ccnoh ( oncl smnes) se determinara si es rentable

En la ultlma
implantar las acclones corre as ‘pr puestas comparando el costo de

despel‘dICIO comrn ln mversn ’u‘ consnderando los objetivos planteados

al inicio de” éste trnbnjo de mvcsugacmn

04 -






1,0.- GENERALIDADES

1.1.- Descripcion del disco de embrague automotriz.

Definicion:

Es un elemento mecéanico capaz de transmitir el par motriz inducido .

por el motor,

Funciédn; ==

El dlsco de embrngue es el medlo de ncoplamnenlo d‘l molor con la

'ste se trﬂnsmlte'el pa

transmision’ y a traves d

el motor.

‘el plnlo dc

mando dc 1o

En la flgur1 No. 04’ s lv‘u‘s"lrnnv lo‘vs:cdnu‘)‘onbén't"es‘g'cilé'rdles»rdcl disco

de embrngue automotnz

motriz gcnerudo por

05



MOTOR - EMBRAGUE - TRANSMISION

VER FIGURA No., 02 Y 03

E.N.E.P. ARAGON U
UBICACION DEL CONJUNTO DE ESCALA : N/A ACOTACION : N/A N
EMBRAGUE EN LA UNIDAD INGENIERIA R A A
ELABORO : CIRO ALFARQ A. MECANICA FIGURA No. 01
Fo1
FALLA Db GRIGEN
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Votante de Impulsién

Cubieria de
embrague
Corona dentada del volante

Collurin

Disco de embrague
Buje piloto Horgqultla de desembrague

Ele de clglienal Tubo-guia

Cllindro receptor

Fleciia de
mando

Caja del engranaje respect.
campana del embrague

Perno esférico

E.N.E.P. ARAGON ) Jeu
ESCALA : N/A AcoTacioniNa - | N
CONJUNTO DE EMBRAGUE INGENIERIA R A
ELABORO : CIRO ALFARO A. MECANICA FIGURA No, 02 M

FO?

FALLA DE QRIGEN
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VOLANTE DE IMPULSION

DISCO DE EMBRAGUE

CUBIERTA DE EMBRAGUE

SN

TUERCA DE AJUSTE
DEL PERNO ESFERICO

E.N.E.P. ARAGON

DESPIECE DEL CONJUNTO ESCALA : N/A

DE EMBRAGUE . INGENIERIA
ELABORO : CIRO ALFARO A. . MECANIC

FO3

08



1) REMACHES, 2) PASTAS, 3) DISCO MOTRIZ, 4)MUELLES, 5) ESPACIA
6) RESORTES, 7) PERNOS TOPE, 8) MAZA, Y 9) DISCO RETEN.

E.N.E.P. ARAGON

COMPONENTES DEL - ESCALA { NIA < -

CACOTACION  Niar T+

DISCO DE EMBRAGUE . INGENIERIA

ELABORO : CIRO ALFARO A: " MECANICA

FO&

FIGURA No. 04 ]

09



SECCION No. 01

1.2.~- Clasificacién del disco de embrague automotriz. (2)
1.2.1,- Por su capacidad para reducir rnidos en la transmisién.

a) Disco con amortiguamiento torsional.

Estos son:-los” ruidos ‘de:la’.

transmisién .ocasionados:po ucelel motor.
Estos amortiguadoresi son simples”  hasta’

complicados 7 mecanismos stos  ‘mecanismos

delivehiculo.y del
b) Disco rigido,
Cuando el _Euido' ‘en :la-transmision no ‘es “eritico ‘(caso. de los

tractores) se recomienda. el uso. de “este tipo.de discos (ver:figura
No. 06). ‘ ' ‘

(2) Curso de Capacitacion Sobre Embragues. Pig. 7



AMORTIGUAMIENTO
TORSIONAL

E.N.E.P. ARAGON

DISCO CON AMORTIGUAMIENTO
TORSIONAL

ELABORO : CIRO ALFARO A.

ESCALA : N/A ACOTACION : A - 2]
INGENIERIA :
MECANICA FIGURA No.-05

Fos



E.N.E.P. ARAGON

DISCO RIGIDO

ESCALA ;: N/A

'ACOTACIONt N/A P -

ELABORO : CIRO ALFARO Al i

INGENIERIA ~ - -

" wmeéanica” . | FIGURA No. 06

FO6
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SECCION No. 01

1.2.2.- Con o sin amortiguamiento entre pastas.

a) Disco con amortiguamiento entre pastas.

Los discos con amortlguamxento entras pastas estan diseiiados para

brusco, como:<su ede

forros o

pastas de uso. automotriz

(3) Curso de Cnpacllnclo obre Embrn ues. Pig. 9

(4) Pastas de Frlccxon de Embragues con Materlul S-l IO Png 19




E.N.E.P. ARAGON

DISCO CON AMORTIGUAMIENTO
. ENTRE PASTAS .~

ACOTACION : NJA .

ESCALA :NIA !

FO?7

ELABORO +'CIRO'ALFARO’

FIGURA No0.-07::

14



E.N.E.P. ARAGON

DISCO SIN'AMORTIGUAMIENTO
ENTRE PASTAS

ESCALA : N/A ACOTACION : N/A™ -
INGENIERIA :
MECANICA

FoB

ELABORO : CIRO ALFARO A,

FIGURA No. 08 |

15



SECCION No. 01

1.3.1.- Coeficiente de friccién,

Esta e¢s una caracteristica importante para poder transmitir el par
motriz requerido. Esta caracteristica debe mantenerse estable a altas
temperaturas (alrededor de 300 °C), ya que e llegan a alcanzar en

algunos momentos criticos de sobrecarga.

l(; Vpn’rk’nd‘or,

Procedimiento:

Estando el v'éhiculb,,pilrhd'o

en cuarta velocidad. cl cmbru uersea Ilberndu cuusnndo quc cl motor

se pare complctumenle.

La evaluacion de la prueba es la

acidad de

acelera el motor n l750 RPM. para :

GRADO_DE: ESEMPENO .

EVALUACION

FALLA DE PATINAMIENTO:

100 A 200 , Mala
201 A 300 - ‘Regular
301 A 400 : "_i}u'cnn
401 A 500 L o R “Excelente

16



SECCION No. 01

GRADO DE ACOPLAMIENTO

PATINAMIENTO EVALUACION
5 Paro inmediato del motor.
q Vibracion del motor seguida de

paro de motor.
3 Ligera Vibraciéon en el motor.Paro
de motor parejo.

2 Patinamiento de.embrague pero con

par suficiente.para;mover el vehiculo.

: o Pati

A continuacién se present

entre hierro gris y pastas (mini

TIPO DE PASTA: .

Pastas de asbesto ™/

Pastas no asbesto

Botones cerametalicos




SECCION No. 01

1.3.2.- Abrasividad,

La pasta debe ser lo menos agresiva posible de tal forma que el

desgaste de las contrapartés (volanle de inercia y plato de presién)
sea minimo y se alarguesu durablhdad La prueba de ésta’ constste en

medir la abrasmn contra el plato opresor y: el volnnte de mercm.

Procedimignto.

Esta se .réaliza' a- 10°000 acoplhmiembs de ~embraguc y en cada
acoplamiento.de embrague debe haber 8 segundos.
El criterio de calificaciéon es visual con las siguientes

caracteristicas:

NIVEL DESCRIPCION

No abrasion

Seial de abrasion

Aparente abrasion

Abrasion al comenzar el efecto de pulir
Abrasion demostrando el efecto de pulido
Superficie totalmente pulida

Abrasion " simamente puhdo y ligeras ranuras

LI B - R R N I )

Abrasxonnsum’am‘enle' pulido y ranuras profunda




SECCION No. 61

1.3.3.- Resistencia.

Las pastas deben resistir altas velocidades angulares de tal forma

que no se destruyan al hacer cambios de velocidad a altas RPM.

La prucba consiste en la evaluacion de la resistencia mecanica de la

pasta de fncclon en relaclon a:la fuerza cemnfuga de glro

Procedimiento;

Los valores mini‘mp‘

pasta son:

DIAMETRO EXTERIOR. {mm)’

200.0
210.0 St . i
327.8 Lo iess0)




SECCION No. 01

1.3.4.- Estabilidad térmica.

Las pastas deben mantenerse planas a altas temperaturas, ya que de
lo contrario . se ocasnonanan vibraciones maolestas al embragar o
ruidos de la transmxs:on.

La prueba consnste en evaluar el grado de planicidad de la pastn en

relacion a una superflcxe plnna

Procedimiento.

Despuds de mantener las pastas'20 mmutos .8 260 c: se coloca en !

una superﬁcne plana paraﬂdlmensxonar su expansnon (espesor) ln cual .

no debe exceder el 0 8 "‘del espesor lnlclal

20



SECCION NO. 01

1.4.- Clasificacion de la pasta friccionante. (5)

Existen basicamente dos tipos generales de pastas, las cuales se

clasifican por su material base,

1.4.1.- Pasta orgénica.>

inercia.

(5) Curso de Caprn:cimci‘én ‘Sobre Emb»rag‘ue‘s.f‘l’ég"; 9

21






2.0,- IDENTIFICACION DEL PROBLEMA QUE ORIGINA
DESPERDICIO CON MAYOR INCIDENCIA

En base a los objetivos de la empresa (6) en la cual se desarrollo
éste trabajo de investigacién, se propone identificar la mayor
frecuencia de desperdicio de producciéon en los diferentes procesos.
Para tal efecto de identificacién se recurrié a la evidencia rrelacionadé

al desperdxcno en los ulllmos aﬂos (1989 - 1993) elaborando con esta"

ctualizada.'

2) La segregaciéon:de desperdicio: orrectamente identificado, "

3) Se efectia eliseguimiento io.poriel que suscribe;

(6) Manual de Aseguramlento de Cahdad de Sachs Mexlco ‘SiA.de
C.V. Seccion : 01 : : : : k

22



% DE DESPEADICIO DE FAODUCTION

PERIODO : 1089 - 1093

AREAS

{DISCO

;CUBlERTA

| PLATO

‘MAZA !

COMPONENTES 126 1.24 114
Bl oi1sco T3 CUBIERTA — PLATO
T mAzA B COMPONENTES

CTAB1

EN.EP. ARAGON

DESPERDICIO DEL PERIODO ESCALAN/A' - © | ACOTACIONN/A'

1989 -.19937, A

ELABORO : CIRO.ALFARO AL & ‘| DIAGRAMA N0’ 01

001

23



% DE DEOPEFRDITHD DE PRODUCTIN

PERIODO ; 01 ENERO AL 31 AGOSTO DE 1904

" JUN i JUL AGO

AREAS
iDisco t115 192 197 145 . 198 143
| CUBIERTA 1071, 08 ° {09 079 0.75 - 0.88
PLATO 11 113 12 112 183 127
IMAZA 1113 11 1 12 118 "'
!COMPONENTES: 1 ' 0.8 116 11 12 147 125 111 i1’

W oisco 3 CUBIERTA T pLATO

T MAzA [l COMPONENTES

HONEDED

CTAB

EN.E.P. ARAGON s
DESPERDICIO DEL PERIODO ESCALA I N/A - 1] ACOTACION: NiA. .
ENERO - AGOSTO DE 1994 INGENIERIA - 17 7 i
ELABORO : CIRO ALFARO A. .. .|  mecanica | DIAGRAMA No, 02| ¢

bo2

24



SECCION No. 02

Como se observa en el diagrama No. 02, el % de desperdicio
persiste en el area de disco siendo en promedico 1,43. Para identificar
el problema que origina desperdicic con ”mnybr incidencia en ‘el

proceso de manufactura del disco ~de ‘embrague ‘automotriz

utilizaremos el diagrama .de Paretu’i; ,diégrsma .que

representa en forma ordenada, e ue tienen:los

diferentes probl “conique

restantes

los

antao,

archa; a fin'de

reducir en. un n-malidesempedio”

del proceso, En.i-esta-forma se aprovecharan -

(7) Control Estatﬁs;j‘co;dcl Proce’so,: pags. 91 -u98. !

25



SECCION No. 02

canalizan mas eficazmente los esfuerzos de las personas.

Aplicando la técnica de Pareto (ver tabla No. 01 y diagrama
No. 03) se identificé el problema con mayor incidencia de desperdicio
en el proceso de manufactura del disco de embrague automotriz, el

cual corresponde a; pas(as ,rotas con clave 09 con un toml de 1346

pzas. Correspondlente a 56)8” % de: desperdxcxo generado en el drea .

automotriz

Se analizo" el

automotriz, para determmar cen: que‘operaclon se~ presenln el

desperdicio con mayor frecuencna. para ello se sohcno a lngemerla de,

Manufactura la- sxguneme mformacnon

automotriz (ver dlagrama No 04)

1) Distribucnon de planta er

manufactura del dlSCO “de embrague

manufac!ura del dISCO de embru;,ue :

26



AREA: ENSAMBLE DISCO PROBLEMA; Varios
PERIODO: 01 DE ENERO AL 21 DE AGOSTO. ARO: 1994
TOTAL DE PZAS, PRODUCIDAS : 165902.00
CLAVE Tipos do problemas Cantidad do % absluto % rolativo %
No piszas Cant. dat. Cant. dat. acumutado
de x 100 x 100
desperdicio Pras. Tatal daf.

Manutacturadas ]
08| Pastan 1otas len remachadol 7346.00 | 56.67 50.87 |
OF___tArmado mearratio 34700 14.85 7146
05___|Remachado incotrecio 206 00 70 8016 |
02 __(Componants no osp 167.00 o5 a7.21 |

Recuperacion F/E 74.00 13 80 33 |
Claro en ramachado 5500 32 9766
4@.“:" FIE 50.00 i 9477
c FIE 4700 98 976 |
ICompanente danado 35 00 02 a8 98 23 |
Tdsco reten fmurado 27 00 02 4 89 37 |
iGuro iibre FIE () 00 ) 5958 |
Hentificacion ncorracta [ g 05 79 |
00 [Prozas de anste a0 ol 9592 |
08__|Componentes no locahzan 00 Xl 95 96 |
14 IExposor baw carga FE 00 00 | 3 100
(Tatal de piszas 2369 00
DIAGCONC

E.N.E.P. ARAGON:

TABLA DE PARETO
DEL DIAGRAMA No. 03

ESCALA t NJA?

ACOTACION': NjA

. INGENIERIA

MECANICA

T01

ELABORO : CIRO ALFARO A,

27



T 5 m—

: DIAGRAMA DE PARETO

i

; DEL AREA ENSAMBLE DISCO

" PIETAS DEFECTUOSAS % ACUMULADO DEF,

I 14001 ——s———T100 %

. E

i 1000

1 800 -+

i 700 T

l s00 - -

! 500

! 400

i 300 -

g‘ 200 ¢

i 100

p 0 g . - g -0

fr‘ 09 06 05 02 15 10 1l 04 03 18 13 17 00 08 14

¢ CLAVE DEL DEFECTO

)

i h

y | M TOTAL FAs. DEF. —— % RELATIVO DEF.

.i, ’; —— % ACUMULADO DEF.

!; PERIODRO: 0l DE ENERO AL 31 DE AGOSTO '94 DIAGRCONC i

L3

i o — —— — 4
E.N.E.P.-ARAGON B LT
B » - |escaLa:nia acoTacion:wa LN
DIAGRAMA DE PARETO . = A [ 1 A

ELABORO :CIRO ALFARO‘A:L . ica | DIAGRAMA No. 03| - M

bo3
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E.N.E.P. ARAGON '

DISTRIBUCION DE PLANTA o

] ESCALA : N/A ACOTACION : N/A
INGENIERIA
MECANICA DIAGRAMA No, 04

Do4

ELABORO : CIRO ALFARO A,

FALLA DE GRIGEN




SECCION No. 02

2) Hoja de proceso en la manufactura del disco de embrague
automotriz, de la parte que presenta mayor incidencia de desperdicio,
la cual corresponde al disco con Parte No. 102-11264 (ver formato

No. 01).

Y al departamento de Aseguramiento de Calidad la sig.uien'le

informacion :

1) HOJB de lnstruccnon de Inspeccxén del proces

La operaclon No pastas

rotas, en esta operacno i 'p ean pa’stas. la acundad que

ejecutan es: remachar el dxsco motrxz' y muelles amornguadoras (ver

figura No. 09).

e manufactura
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MECANICA FORMATO No. 01 M

31



HOJA DE INSTRUCCION DE lNSPEcclon
REA DE ENSAMHLE DISC

E.N.E.P. ARAGON
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CERO DEFECTOS

OP [CARACTRISTICA{G1 IFREC {INSPECC, |CEP

PLAN DE RENCCION

1.‘“1}'0;{ ESGLVSUPERUIﬁ,O‘Eb DETENHER
2 SELESS 80018940 DE} SOTZ0L 0o
3.~EFECTUAR ANALISIS CAUSA~EFECTO.

4.-§§gé§§g? EN EL HISTORIAL DEL

REGISTRO DE MODIF ICACIONES

1o BEATHR8, B

@ blu,'i‘ﬁnﬁ uagp B s/gﬁg CALIB. REG.

-2,

20 pEg?ggﬁDO DE

QEESESSGEEA‘HE ¢ |1@8 #|ulsual ika.

gl

QUE Lnatuggf. C |1i@e z|ulstaL géa.

rlu

i

5@ }BALANCED
sEgsﬂLka (]

ox/ Lhex

B

feéet

o nEny

= gﬁ“flr}[g‘ngqo C 108 »jvisUaL ELE.
39 | BENRS 988"

< slgigﬁllg\.gggp B E,Sﬁg caLin. REG.

-8, 315 *

g gy;:nncxon

1007 a B
@ i b8

e R B

g ?RC

ggE% OR BAJO 1802 Eﬁpg]“ﬂ gkgé
g ¥Re

[N R B

FRC

Rid.

SP cc g C [188 »{VISUAL
HEE T8l
MODO

2

NJUELFECHA DESCRIFCION |AUTORIZADO
9 15M93 | REU.DIM.RENM, L.L.
5 @319 CAMBIO THG. P.a.
3 [2%e053 RCV.FAEC.CEF! _ L.L.
ZLAGORO ! . #PRQBO !  FICHA !
TR A.~ "JUAN W. assinEceal | H
T FI-HA A =34k
E.N.E.P. ARAGON u
HOJA DE INSTRUCCION ESCALA : N/A ACOTACION : N/A N
DE INSPECCION INGENIERIA A
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FALLA DE ORIGEN
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EXPANSION DE
REMACHE

RESORTE

bIScCo MOTRIZ

MUELLE

-DISCO MOTRIZ .

EN.EP. ARAGON. 2
OPERACION No. 10,-DEL PROCESO coTacion it | N
DE MANUFACTURA DELDISCO i [ A
ELABORO : CIRO ALFARO'A Mecanica ¢ | - FIGURA No. 09 M

FO3

FALLA DE ORIGEN



SECCION No. 02

La operaciéon No, 20, si tiene injerencia en la generaciéon de pastas
rotas, en esta operacién se emplean pastas, las cuales son remachadas

a las muelles amortiguadoras (ver figura No, 10).

La operacién No. 30 queda descartada en la generacnon de pastas

rotas, la activida ~desarr i es, ‘ensamblar.’ oxros

espesor bajo carga e ndentlfxcacnon del nsco de embrague automotnz.

por lo tanlo no orlgma pastas rolas (\er flguras 14 15") ,16)
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m
E4
»—
[+]
X
m

MUELLE ' Ry AT
DISCO MOTRIZ

OPERACION No. 20: Hemachar pastas con muelles amomguadoras
Inspeccionar remaches que no se glren

E.N. E P.: ARAGON

OPERACION No. 20, DEL PROCESO ’j. £sc.
DE MANUFACTURA DEL DISCO":

ELABOROQ : CIRO ALFARO'A,

21 AcoTACION i NIAL

" mecanica | -FIGURA No, 10 |

F10
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O

RESORTE 7"

. ESPACIADORES

perno tope y disco reten.

Inspeccionar que los’ componemes sean los correctos .

PISCO RETEN
REMACHE 4 \ D
N S35 D oo c_..:——::
[S 000 e
~. j Wiyt st
MUELLE /

PERND TOPE

OPERACION No. 30': Ensamblado de maza, rasortes. espacnadores, ;

E.N.E.P. ARAGONV:,

OPERACION No. 30, DEL"F‘ROCE_SO iy

ESCALA : N/A

ACOTACION : NIA ™57 N

DE MANUFACTURA DEL DISCO

ELABORQ : CIRO ALFARO A

SNGENIERIA o[ o e e A
" mECANICA FIGURA No. 1177 ] M

i

FALLA DE ORIGEN




EXPANSION DE REMACHADO

DE PERNO TOPE
- A
SN

Vil|
0ISCO RETEN ﬁ"t@:‘

DISCO MOTRIZ

- OPERACION‘No. 40 Hemacha( perno tope.
Inspegcionar_diéymertr,o de expansion de remachado.

E.N.E.P. ARAGON

'OPERACION No. 40, DEL PROCESO | escata:nia - | AcoTacion : nia N
DE MANUFACTURA DEL DISCO INGENIERIA = | i &7 ) CA .
" 'ELABORO : CIRO ALFARO A. MECANICA™ | ©. FIGURA No. 12 ‘
F12 ' ,
NS Tak
FALLA DE O RIGEN
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OPERACION No. 50 :"Balancear y correglr
Inspeccionar reglstros de balanceo. :

E.N.E.P.s ARAGON

OPERACION Nq.;so?jpsg;mocss:q

DE MANUFACTURA DEL DISCO

ACOTACION § NJA

ELABORO : CIRO“ALFARO ALY

F13

“FIGURA No. 13
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FLECHA wee

CONTRA PUNTO

DISCO DE EMBRAGUE/

HERRAMIENTA PARA
AJUSTE DE GIRO LIBRE

OPERACION No. so

Inspeccionar reglstros de'

{NDICADOR DE CARATULA

Inspeccmnar girg l|bre Y. correg:r, sf es nacesario;
iro hbre ; :

E.N.E.P. ARAGON :

OPERACION No:' 6

) ;DEL PROCESO
DE MANUFACTURA DEL'DISCO

‘ACOTACION : NIA 17

ESCALA : N/A
* INGENIERIA-

mecanica | “FIGURA'NG, 14

Fla

ELABORO : CIRO ALFARO. A}
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o

INDICADOR DE

. CARATULA

\

DISCO DE EMBRAGUE

b

QPERACION No‘ 60.: Inspecctonar espesor bajo cavga
tnspeccionar reglstrus de espasor bajo carga.

le— PLATINA

. Q-—;J ; ESPESOR BAJO CARGA

E.N.E. P ‘ 'ARAGON

OPERACION No; 60, DEL"_ PROCESO
DE MANUFACTURADEL DISCO'F

s B . U,V . :
ESCALA s N/A™ | ‘ACDTACION : i~ N
SINGENIERIA 1) 5 T T AL
. mecanica | FIGURA 'No. 15 M-

ELABORO :.CIRO ALFARQ A,

£i5
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_FECHA DE MANUFACTURA

OPERACION No. 60 Colocar fecha de manufactura;
Inspeccionar fecha de manufactura )

" OPERACION No 60 DEL F’ROCESO

"ACOTACION E N/A: 20 | 700

DE MANUFACTURADEL DISCO

ELABORO'::CIRO ALFARQ A’

‘FIGURA No:.
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SECCION No. 02

Conclusidn,

En base al analisis efectuado al proceso de manufactura del disco
de embrague automotriz se identifica a Ia operacion No. 20 como Ia

generadora de pastas rotas.
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3.0- IDENTIFICACION Y ANALISIS DE LAS POSIBLES
CAUSAS QUE ORIGINAN EL PROBLEMA

Para identificar y analizar las posibles causas que originan el
problema, se empleo la técnica de analisis de causa-efecto (8) para la
solucién de problemas. Por su forma recibe el nombre de espina de
pescado, en el cual la espina dorsal o central constituye el camino
que nos lleva a la cabeza del pescado, que .’ es donde colocamos el

problema, que queremos anahzar y las.’ espmas f~,(° flechas) que la

rodean, mdlcan las

problema, -

la operacidn No 20 (remachaydo de pastas)

(8) Solucién de Problemas con QOrientacion en Equipo., Pdgs. 22.-.26..
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SECCION No. 03

Una vez determinadas todas las posibles causas que pueden
intervenir en el problema, se procede al anilisis de cada una de ellas
y se justificard o descartari la implicacion en la problematica de las

pastas rotas.
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b

3.1.-1 MATERIAL
3.1.1.- DISCREPANCIA EN PASTAS Y MUELLES.
CAUSATSUB-CAUSA, TODG D COMPARACION INIERENCIA SITNO
TIENE INJERENCIA

DISCREPANCIA EN PASTAS.

Diametro de barrenos cerrado
Barrenos con rebaba.
Barrenos na locafizan

Altura de avellanada ffe.

Falta de barrenos.

8nos. de pastas sin avellanar.
Pastas rotas en barrenos.

Considerar  una muestra representativa e
inspeccionar contra  disefia.

DISCREPANCIA EN MUELLES.

Dismetro de bareno cerrado
Barrenos no localizan.
Barrenos con rebaba.

mspecwmr conlra d-sev\o

Considerar”. uia | muestra reptesemanva e T

CTESTAS

£0 'ON NOIDDIAS




SECCION No. 03

3.1.- I MATERIAL.

3.1.1.- Andlisis para la discrepancia en pastas y muelles,

Para determmar con que. pastas se procederé a mspeccnonar las

caracterisucas dlmensmnales Zcontra

que cubren

Cori el

embrague nutomolrlz para determinar su |mphcac1on en’ el problema
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AREA: ENSAMBLE DISCO ... TABLA DE CONCENTRADO
S e AND: 1884
PEAIODO: 01 DE ENERD AL 31 DE AGOSTO.
E Parte No, Cantidad de %% relativo
No. /{7 Pasta plazas Cant. daf. Acumulado
! de —x 100
R desperdicio Totat def,
gt £5:-10898 34,00 21.84 21.84
- 02 . §5:10800 26.00 8.78 38.63
|03 . . 65-20000 84.00 4.4 53.05
04 OFFM 638 25.00 .28 62.3'1_
05 i OFfFM 4183 .00 .78 £9.0!
Q8. - 840 013 078 .00 X1 75.7
07 OFFM 178 7.00 4.23 0.0
08 OFFM 831.C 465.00 3,42 .4
0g OFFM 236 44.00 .27 .70
10 OFFM 639 5.00 .86 X
11 165-10992 22.00 1,63
2 65-10866 .00 1.04
3 §5-10836 4.00 1.04 N
a4 65-10906 13.00 0.97 3
5 65-10311 10.00 0.74
16 OFFM 8013-A 10.00 0.74 NER
7 165-11000 00 X 95.39 |
8 165-10910 .00 [°X 95,
8 OFF 11004 .00 Q. 6.
[\] 21C06 PNOOS-4& .00 0. 7.
165-10986 .00 Q. 7.70
165-10993 .00 0. 8,22
00230 138-Y4000 .00 Q.4 8.66 |
|2 Q138-8302-XD .00 0. 99.0!
25 165-10886 4.00 Q. 99,33 |
6 165-1006 .00 o, 98,55 |
7 16510621 0 0, 3,70 |
g 165-10816 .00 Q. 99.85
E] OFF 1233.C .G0 0.1 100.00
| TOTAL DE PIEZAS. ] 1346.00 | DDOgPR
E.N.E.P. ARAGON U
TABLA DE PARETO ESCALA I N/A =0 | ACOTACION : A 7 ‘- N

DEL DIAGRAMA No. 07

NGENIER

ELABORQO + CIRO ALFARQ A,

 MECANICA

T02

TABLA Ns. 02




T02

AREA: ENSAMBLE DISCO - TABLA DE CONCENTRADO
S T AftO; 1984
PERIODO: 01 DE ENERG AL 31 DE AGOSTO,
T . Parte No. Cantidad de % relativo %
- No. Pasta plezas Cant, def, Acumulade
S de ——x 100
a dasperdicio Total daf.

0 65-10808 294.00 -84 21.84
027 8510900 26,00 8,78 35.63 |
03~ 85-20800 84.00 4.4 53,0
04 OFFM 638 25.00 .28 82,3

G5 - . OFFM 4183 1,60 .78 £9.09 |
08 848013 078 0,00 .89 75.7
07 OFFW 178 7.00 4,23 0.0
08 OFFM 831-C 46.00 3.42 3.4
09 OFFM_28 44,00 3.7 6.70
10 OFFM 63 25.00 1.86 5.56
11 165.10! 22.00 1,63 0.19
12 166-10 14.00 1.04 FE
13 165-10 14.00 1.04 27
14 165- 1090 13,00 0.97 .24
15 165-1031 10.00 0.74 93.98
16 OFFM 8013-A 10.00 0.74 64,
17 165-11000 .00 0.67
8 165.10910 00 0.59
) OFF 11004 .00 0.
[ 21C06 PNOOG-A .00 0. "
i 165-10986 00 0. 7.70
2 165.10999 7.00 [ 98,2
3 00230 138-Y4000 5,00 0.45 8.6
24 0138-8302-XD .00 0.37 0
5 165-10986 4.00 0.30 99.3
26 165.1006 00 [ 95.5
27 165-10621 ~00 0. 98.70
8 165-10816 .00 0.1 99,86
29 OFF 1233.C .00 0.1 100.00
|~ TOTAL DE PIEZAS. 1346.00 | DDOYPR
E.N.E.P, ARAGON u
TABLA DE PARETO ESCALA : N/A ACOTACION : NJA N
DEL DIAGRAMA No. 07 INGENIERIA . {0 i S
ELABORO : CIRO ALFARO A; + TABLA*N0: 02

MECANICA
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DIAGRAMA DE PARETO

PIEZAS DEFECTUOSAS % ACUMULADO DEF.
300 ‘] A AW 100
i
e “+ 90 %
250 4 80
200 e T 70
| = 60
i 150 - -t 50
| T 40
] 100 et IO
| 50 R 20
| 14 12 14 Ir ) 18 20 22 24 26 2 <+ 10
: Y . bebaeiul.
i e 1t 13 H 1 17 19 a1 2 25 27 aw
i)
i DEFECTO 09 PASTAS ROTAS
i
I E TOTAL PZAS. DEF. —— % RELATIVO DEF.
—— % ACUMULADO DEF.
PERIODO: 01 DE ENERO AL 31 DE AGOSTO ‘94 DO9PR
E.N.E.P. ARAGON ; v
: o e ESCALA :NIA_ - | ‘ACOTACION : NIA " ! N

DIAGRAMA DE PARETO

ELABORO : CIRO ALFARO A.;

| DIAGRAMA No. 07 5+

" po?
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MY DE FARTE tio PARTE EFEQNCASON RESLL TADO PASTA CIANETRODE ING | ESPECINICACION RESULTADO DE PASTA CON PASTA. PASTA NOTA
wesTAs PasTA osco DaETRO O\ COM RERABA NTURA DE ATURA DE Bumos | AVELNUOA | Bvsanrpios |
o o s no_ | avmuseso s tw il lw s tw:
102-11064__ MD9-434mm X .45~ 1.70 mm 47 - 1.59 mm X X X
MO9-434mm X . 45-1.70mm__ .48 - 1.62 mm X X X
M09-434mm X .45 - 1.70 mm X X X
P.10-540 mm X .35- 165 mm X X X
510-540mm 521-534mm X X 20-160mm__{123.1.55mm 2.3 X
§96239100 5.10-540mm 520-538mm | x X h3s-165mm__lte1.162mm x X X
So-178 B10-540mm_ 523-530mm X X h20-140mm_h24.1.35mm X X
E.N.E.P ARAGON.. {u
‘ acotacion: A U N
DISCREPANCIA EN PASTAS - OTINGENIERIA U T s e A
ELABORO : CIRO ALFARO A. “mecanica U TABLANG. 03 |- M

TO3
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THa

TAMANO DE | PARTENo. | PARTENo. | PARTENo. | ESPECIFICACION RANGO MUELLE DIAM. DE BNO.
MUESTRA MUELLE PASTA APLICACION DIAMETRO DE DIAMETRO LOCA‘LIIZA CO’N REBABA
DpisCo BNO. MUELLE BNO. MUELLE St . NO St NO
20 151.1057% 165-10898 102-11264 3.94 - 4.06 mm 3.98-4.03 mm X
20 7% 165-10900 102-11883 3.94 - 4,06 mm 3.96-404mm | X
20 15111953 165-20900 102 12049 3.94 - 4.06 mm 3.95-404mm | X
20 9301408250 OFFM 638 sD638 5.10 - 5.40 mm 5.18-5.32mm | X
20 SUB. ENS. OFFM 4183 504183 5.10- 540 mm 5.15-538mm | X
20 1830 504 0001 | 849 013 078 | 1862 391 001 5.10- 5.40 mm 5.12-535mm | X
20 SUB. ENS. OFFM 178 sDi178 5.10 - 5.40 mm 5.14-.536mm | X
cACS!
E.N.EP_ARAGON e[S U
ESCALA:N/A' ACOTACION : N/A N
DISCREPANCIA EN MUELLES INGENIERIA 1o o e A
ELABORO : CIRO ALFARO A. mecanica | TABLA No. 04 m
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SECCION No. 03

Conclusion.

Se determiné que las pastas OFFM-638, OFFM-4183, OFFM-178 y
las muelles 151-10575, SUB-ENSAMBLE (aplica para el .disco

$§D178), si tienen injerencia en la generacién de desperdicio en el

proceso de manufactura del disco de embrague automotriz. -

53



0 3Q v1IVd

3

NID

]

- CAUSA / SUB CAUSA

3.2- Il METODO

ALISIS DE LAS POSIBLES CAUSAS QUE ORIG!

INAN EL_PROBLEMA

Noy sz e

MODBO DE COMPARACION

INJERENCIA SI/NO

coi un pioceditiento p.
maquine rentach

el aposte e |,

Confirnar o descartar  {a existencia de  un

|procedimionto para et ajuste de la miquina

Jremachadara No. 337.

TIENE INJERENCIA
5 ")

X

3.2.2. L opiracion No, 20, ex dénsiado’ ipida.

Analizar durante un periodo los motivos de las
pastas ratas en L operacian de remachado.

TIENE INJERENCIA
s TN )
X

£0 'ON NOIDJ3S




SECCION No. 03

3.2.- 1t METODO.

3.2.1.- Awndlisis para confirmar o descartar la falta de un

procedimientao para ajustar §a miquina remachadora No. 337,

Se mspecclono la exxstencla de un . procedlmlento parn ajustnr lﬂ'~‘

No. 20, se reahz

procednmento v'de

ejecuta bajo’ un s:ste ev: mente autonzado ni estandanzado mis

bien por cmeno del operador

(9) Ver seccion : 4.2.1
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E.N.E.P. ARAGON

MAQUINA REMACHADORA No, 337

ELABQORQ : CIRO ALFARO A,

Fi7

ESCALA ;: N/A ACOTACION : N/A -
INGENIERIA .
MECANICA FIGURA N0, 17"
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SECCION No. 03

Conclusion.

En base a los antecedentes mencionados se determina que esta causa
si tiene injerencia en la generacion de desperdicio en el proceso de

manufactura del disco de embrague automotriz.
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SECCION No. 03

3.2.2.- Andlisis para confirmar o descartar la rapidez de Ia
operacién de remachado.

Para detectar cudl es el motivo de mayor incidencia de pastas rotas,
se instalo un formato (ver formato No. 03) en la operacién de
remachado, instruyendo al operador de su llenado, el cual consiste en .. »
registrar cudl fue el motivo de rompimiento de pasta, el numero de

parte de pasta y su aplica sucedid 'y el.

erodel
operador. obteniendo los siguie

MOTIVO ESPERDICIO

Por rapidez..,

Callo remache:atravesado-

Punzones atascado 15
Se en\'iarohA ro‘tra?s 12
Exceso de‘prev;ié_n : ’ 10
Fuera de localizacién . . iy
Pastas sin ave‘lla‘nva'rn oo . R LA
Total AR g 180
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HISTORIAL DEL REMACHADO DE PASTAS
{OPERACION No, 20}

No, DE PARTE | No, DE PARTE OPERADOR | MOTIVO DE ROMPIMIENTO PECHA Mo, DE PZAS,
OEL DISCO DE LA PASTA No. DE LA PASTA POR TUNO

CICAAR E: T S g
E.N.E.P:2ARAGON: :
REGISTRO D;’E'(;“MOT\i‘VOfDE o lescata s nia ACOTACION ¢ NiA
PASTAS ROTAS EN PROCESO INGENIERIA S
ELABORO : CIRQ ALFARO A. MECANICA FORMATLOI No..03

FT03



SECCION No. 03

Conclusion.

En base a los resultados obtenidos se determino que debido a la

rapidez con que realizan la operacion No. 20, no localizan los

yunques de la mdquina remachadora en los barrenos de las 'pastas .y~

muelles de la pieza a remachar y/o no detectan algunn dlscrepancm ‘en

las pastas o muelles (ver tabla No.:
remachada estn se'rom
Por lo tanto; esta.causa si tiene injerencia en el probiema de pastas

rotas,

~lo que nl ser -
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3.3.- il MEDIO AMBIENTE

IDENTIFICACION ¥ ANALISIS DE LAS POSIBLES CAUSAS QUE ORIGINAN EL PROBLEMA

CAUSA / SUB-CAUSA,

MODO DE COMPARACION

NO HAY ADECUADA VISIBILIDAD

3.3.1.- Visidn del aperadot deliciente.’

3.3.2.- Deficiente duminacién,

Conlirmar o descartar la cortecta visibilidad del
dtea donde se realiza la operacion No. 20 y la
agudeza visual de los aperadores.

WJERENCIA_S17TNO
TIENE INJERENCIA
x
x

£0 'ON NOIDJAS




SECCION No. 03

3.3.- I11 MEDIO AMBIENTE,

3.3.1.- Anilisis para confirmar o descartar la deficiente visién

del operador,

En cumpliendo con las normas NOM-OZS-STPS-I994 (10) la cudl:

Agudeza \'iéu
cercana o corre
capaz de leer como
equivalente al’ t
pulgadas (30.75.

percepcion min
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SECCION No. 03

Diferenciacién de contraste de color ;

El examen debe mostrar la capacidad de distinguir y diferenciar
contrastes entre los colores usados en el método, esto debe de
Ilevarse acabo sobre una certificacion inicial y después a intervalos

de tres aflos.

Los resul‘trya_dvqg’ idos “de’ ',I>a§ pruebas..realizadas ‘de agudezd

visual cercana

pciénnormal "de los colores efectuada . a los
operadores son:los siguientes: 7

Ogezndor'Nd,

Agudeza visual ‘cercana;

Ojo derecho 20025

“Ambos ojos 20/20

Ojo izquierdo. 20/25

Percepcién cromdtica: Normal

Observaciones: No necesita lentes.
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SECCION No. 03

Operador No. 2

Agudeza visual cercana:

Sin lentes,

Ojo derecho. .20/30 :
e v'.Ambo‘s'ojo's 20/25
Ojo izquierdo 20/30 o

Con lentes. : .7

Ojo derecho . 20/25 Sl ;
e ‘Ambos ojos  20/20

Ojo izquierdo 20/
Percepcién cromatic

Observaciones: Los'lentes no necesitan graduacién.
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SECCION No. 03

Conclusidn.

Los operadores de remachado cumplen satisfactoriamente los
requisitos de la norma SNT-TC-1A, Asi como con la norma NOM-025-
ATPS-1994, '

Por lo tanto, ésta causa 'no- .tieme injerencia en el problema

presentado,
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SECCION No. 63

3.3.2.- Anidlisis para confirmar o descartar la deficiente

iluminacidén.

Se efectud un reconocimiento y evaluacion en el drea de Ia

operacion No. 20, y de acuerdo a la norma NOM-025-STPS (12) el

trabajo que se desarrolla en la operacién de remachn o‘,qs‘f.ﬂu'lvi
ensamblado tosco, dificil de ver, requlnendo 300 umd de
se indica la }u}bln«No' 05

La fuente de

ser suplemenlarl

con

Tnmblen Iu fuenle ummosa debe ser mstalad lnteralmenle (45
respecto a la vertlcal del o;o) parn evnar deslumbramleuto de la pieza

ifuminada.

(12) Norma -NOM-025-STPS-1994., pags. 47 --54

“como | -
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NIVELES DE ILUMINACION

UNIDAD
ENSAMBLADO
LUX
Tosco, facil de ver 200
Tosco, dificil de ver 300
Medio 600
Fino 3000
Extrafino 6000
LM

E.N.E.P. ARAGON

x| ESCALA T NIA

ACOTACION : /A

NIVELES DE ILUMINACION = "

TOS

ELABORO : CIRO ALFARG'A.Y

0 INGENIERIA" - |- I T
.- TABLA No. 05

100 MecANica
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SECCION No. 03

Conclusién,

La evaluacion realizada al area en la operacion de remachado, se
determino que la intensidad luminosa registrada con un luxometro es

de 200 Lux, la fuente de iluminacién es artificial, considerada como

un tipo de iluminaci

una llummaclon

de trabn]o

pcrpcnd:cular a Ta pleza

Entonces, ésta causa . si tienc injerencia en. el-problema:de’ pastas

rotas.

n ‘general, ‘esto “es ‘para iluminar un area. sin

talada“es
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NIBH

IDENTIFICACION ¥ ANALISIS DE LAS POSIBLES CAUSAS QUE QRIGINAN EL PROBLEMA

3.4.- IV MAQUINAS
CAUSA / SUB CAUSA. MODD DE COMPARACION INJERENCIA 171D
24,1, Folta e manteci iva (calibeacidnl a Verificar ograma de e i TIENE INJERENGIA

de ta enaquing de remachada Na, 337

I |

X
3.2 Falbia de b fi b Vesificar de i iva y . TIENE INJERENCIA
tevisar las ich del 1 J .
que se uliliza en esta operacion, tales coma: : S NO

jeantidad y variedad. !

69
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SECCION No. 03

3.4.- 1V MAQUINAS.

3.4.1.- Anidlisis para confirmar o descartar la falta de
mantenimiente preventivo (calibracién) de 1a miquina

remachadora No. 337,

Para confirmar o descartar la: falta de 'un -programa - de:

mantemmlenm preventxvo de ]8 maqum

37, (139 58
programa.
Para determinar

maquina:-remachadora’

siguientes observé'ci'ones:‘

1‘) Se. ina,&‘ecuadas

remachadora. ta]es como

a) A:la'mbrébé par/

b) Tornlllos flo_|os

maquma. :

(13) Ver seccion :74.3.1!
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SECCION No. 03

2) El mantenimiento que se efectia es correctivo, esto es, la
reparacion se realiza cuando la miquina remachadora queda

inhabilitada para ser operada.

3) Se inspecciono .la operacion de la maquina remachadofn en’

proceso normal observando lo 'siguiente:

cantida

fa méquina, es el correcto en”

muelles.

Couclusion

Por lo tanto,; n base 2

e las nhservwcxones

de un programa de mamemmxento preven i

I, 2y 3; se determma que esta causn, sn zieng m_)erencm en . la.

problemauca de pnslas rotns. S
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SECCION No. 03

3.4.2.- Andlisis para confirmar o descartar la falta de

herramental en condiciones operables.

Para confirmar o descartar la falta de herramental (yunques) en

condiciones operahles, se. cuestxono al Jefe de Mantenimiento sobre la

reparacnon o sustitucion, indicando que

tiene mJerencxa en

reparaciones. o susmucxone el “herramental .que:se- utiliza ‘en la

operacion de remachado.
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Mordaza
Punzén
Yunque
E.N.E.P.. ARAGON - :
s ESCALA : N/A ACOTACION s N7a- - ) =
HERRAMENTAL TR e
ELABORO : CIRO ALFAROD A. MECANICA " FIGURA No. 18:

Fig
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L - DESCRIPCION : YUNQUES PARA REMACHADO,
AREA DE APLICACION : ENSAMBLE DISCO {OPERACION 20}

COoDIGO CANTIDAD OPERABLE PROGRAMA

Wi : Si NO | DE MANTTO.
A-2232 5 T X NO
A-1090. 16 X NO
A-1080A 14 X NO
A-2073 6 X NO
A-30 1 .X NO
A-2073 2 - X NO

s

EN.EP. ARAGON

INVENTARIO DE HERRAMENTAL

ESCALA I NA .

ACOTACION: NJA

INGENIERIA®

706

ELABORO : CIRO ALFARO A"

74



_IDENTIFICAGION ¥ ANALISIS DE LAS POSIBLES CAUSAS QUE ORIGINAN €1 PROBLEMA

3.5.- V MANO DE OBRA

CAUSA 7 SUB CAUSA.

MODO DE COMPARACION

INJERENCIA SI/ND

- Operador sin capacilacion v alle rotacén on el

aidor ez pastas.

Solicitat informacién sobre los cursos tedricas y/o

en que han panti las d
de produccion. Asl como la rotacién en el
winachado de pastas.

TIENE INJERENCIA

gL

£0 'ON NOIDDAS




SECCION No. 03

3.5.- VMANO DE OBRA.

3.5.1.- Andlisis para confirmar o descartar JIa falta de

capacitacién y/o alta rotacién de operadores en la operacién de

remachado.

teorica 'y pr'écnca‘ de
capacitar,

invelucradas -

como el coordm

y el progrnma de

b) Es respdfn

Recursos Huma equendas en sus

respectivas areas. en base a u a revnslon.penodxca dc Ia acnvndnd del

(14) Manual de Aseguramlento de Cahdad de Sachs Mewco S. A de C V.
seccidn : MAC 18 o
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SECCION No. 03

personal a cargo. como también otorgar las facilidades para llevar a

cabo los programas de capacitacion en su respectiva drea.

Induccidén al personal.

de f‘nue’v‘o. ingreso,
de

mpresn,

funciones.

Lo anterio
aquellos qu

algin cnn':bfi'

dc Recursos Humanos‘ g L e e
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GUIA DE INDUCCION AL PERSONAL

-]
CHMERML O ACLENE)
COLDEA Lo T 3 LAS CALAS CLAMIO T, PANTD et T4 G TEMINADA.

wony | omeo
ACERCA QU LA EMPREDA: smmcven | e | o |
« AL O LA DPwESA | aacre woocr. sa TV o 1) 1
* COLCTON CLE FARNES EMEAASLIE PARA AITON Y CAMCOIR. M Lot
< NOCPATITENTER ST 03 CSSWELIR Divh, MUIIONE SINE 044 b "
+ O CAPETEOMA L VALICL SR, . -
* A QU oRara SVRRENTAR A AR SWVCLLEAGA 1 U THASALD. h z
ACERCA OF tA POLITICA ¥ ORJETIVOR OF CALIDAD:
T+ moumrAy cuATICR Comrwce: v Bveal ol WO vvanwemi) ) | J
ACEACA DE LA PLANTA:
* RCEALS MR TIAAMTA | CFICPAR COMPTNINTII SV ¥ SN awvew 1] h
2 MO OF TRASA. 1. TR 840 = tEA5 30 TR 1018 — S b ke
A MOPANE, I COMER. DL 8L WA D TRABAK] ¥ YU . z
2 LOCALACKSN 8. SEWI0 WICO. | Swmminet e oo L. COCTON 4 UM : z .
 LOCALZACIH 0 AMCR Y COMIOOR | A0 TRAR CLsTY #, rcowen: : et
ACERCA DEL PRODUCTO, MATERIALES ¥ MAQUINARIA:
o PaTES L W P AN { SO VULA, PATHS MITALCAR NN YT nuvem |1 h
* M4ATORALLS LTR AR o anes carm (s, IR T . z ¢
 MACIIBGARA DI AEA 17990 OF MAGLIAS FLACKEEN ¥ LIV SCATANTER : L
ACERCA OEL ZQUIFO DE SEQURIDAD ¥ AIEBOOS BN EL TRABAJO:
|+ rourD RGO AL A LONTES, BETTAS. WASCANS LS. CLUNTIR ETC. Gl miowm 1]
t 1 MEROCR 4 L8 GUE 374 DTUESTO | REIMARAS OCLATS. CORTACIME WHCOM BTC. : 2
f 1 meLsunm i, Ma B0 S MATORALEN SR AMARLAR. PURACOR. COB ¢TI TTC, hd 7
H F 2 LOCALZACION OF EXTNGUDOTES | QENTIRO UL AFE0 OF TRAMDL hd z
1 { + 2049 08 PRGN A | pana cANO 08 EvaciacT . L4
! { + aUrCKIHED L ) . r
ACERCA OE SUS FUNCIONES: .
{ T v Ot CEsDwus | DERCIURS LAS P AL RN | wommmit h | ]
H | ¢ Uz ivinm OLE CrETA e — i 11 i
ACERCA DE LA tNFORMAGION TECNICA:
o = " { ' J
1 | o swcruconumuam imm A Lo l] b

apropo: DIR RF(‘URQOS HUMANOS

revso JEEEQE M ANUBACTURA

NoMeRE O LOD |
L FIAMA j :
FECHA Foan/RY o
w‘PM-ﬂW
E.N.E.P. ARAGON ; e
GUIA DE INDUCCION AL PERSONAL |escaLa:nia 'ACOTACION:N/A = | N
OPERADOR No. 01 INGENIERIA T i ;
ELABORO : CIRO ALFARO A. mecanica . [FORMATO No. 04A

FTOdA
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TEQS 9 DESE
ESTA ¢ o

SR bE LA BBl

GUIA DE INDUCCION AL PERSONAL

——
NOMBRE DEL TRABAJADOR

No DE TARJETA:

[
i

AREA OE INORESOF, {NOMBRE OF 8UAUPEAVISO

romacu o8 Aaty TRARAIAACH

L KoL 08 Sk s, Lo AR ¥ S P o
2% 108 SUNTOR 3INTA0CH B TRA TARM D8 WAMERA QEMERAL GE ACULTED 4 LAg muu—ﬂu
2-mo

i % LOCAUACTON O3 BAMO Y CIRMTIR. | MCISTAA CLIVWTE L ASETIING

RS
. v
s ST
ACERCA DE LA EMPRESA: sormrre | e | e |
i © A T L\ EMMRA [ lunsawo 1)
2 PRCKLCTON LS FABRICA | s Pasve TN v CAoNR. L e
+ PN £ BT 19000 0.1 CHOWELER Divae MICEENE SN W44 . !
| « g coupwTEORAL {1 vae. wmoon hd .
|+ s enomavee | emestan  MEMICYUS SVOLUCAMIAS B B TAMIALD. : .
ACERCA DE LA POLITICA ¥ OBJETIVOS DE CAUDAD:
H 12 POLTEA ¥ CRETVG | crwcrecxa v ovieas ot s soamwnal) b | ]
ACEACA DE LA PLANTA:
| mOCAATS SEABOE LA MANTA. | OFEDGR CRIACHINTEN. INRAMIRLE ¥ MIMCIDAR. awvem 1)
| wowan ox TR 1RO - (K18 20 IO 1818 » M2AS . bl
| » HoRAC) O COMOA WO B A OF TMIAD Y IR, hd L
| ¢ LOCAUACION O SFRVIEID WD), | i/t EX 1, COGTON Be RIS : L

ACERCA DEL PRODUCTO. MATERIALES ¥ MAQUINARIA:

1 pases s o8 AT SRR L A PANTEY MITALEAR SOMMELER BT Ao
f lermamomugsumanon OF AMITA QENIRAL LAMINA RACICIOM (T, :
! 1+ wcurama on A TIO O LAACLINA PLINCEIER ¥ SLBCIN MPCIT AT, >
ACLRCA OEL EQUIPO DE SEQURIDAD ¥ RIEGGOS EN £L TRABAJO:
. ! ¢ EOLIPO AECAATNEO FARA L AMEA | LENTTN. SETTAD MASCATAAR CAUNTER ITC. M-S
< MEBO08 ALCE OLE £5TA DOLETTO  AZBARAS OOLITS. CINTAIR WS MACHLCONIR £TC.
{+ oA DO, SeA 11000 Do M TEFRALS IPLAMAR . PAIMCOR CETARTIR KTC.

| ¢ LECALRACION OF CXTHGLDORES. | [ID(TRO (), AT OF TRABAGL
! * SALIAS DE DACASINCIA

NOMBARE T, LI

FECHA Fohy Y% ]

11 . A . i
apnozc PIR, Rr( URSOS HUMANOS %%W‘J\&/}fww__| :
[ Fher

FIRMA [ Fiama L }

' | sancoren 1906 NG LIEA 61, EOUIRO DX BEQLIDAD
ACLRCA DE SUS FUNCIONES: R
* TAREAY LT CESOMDWAL | CESCR 81 LAI PRSP ALLR RO | moowmon i) 11| : ]
© uscaovin Cox CrEARs NP 3T AT AOOM TG, | N B IR
ACERCA DE LA INFORMACION TECNICA: : :
10RO UBAR LAY MOLiAB DE FCCESO, MITRUCEION. Ivm’ : T ] :
+ AP ORACEN UTLIADA [ mpposrey o1 1h

E.N.E.P. ARAGON

GUIA DE INDUCCION AL PERSONAL'. | escata :nia™
OPERADOR No. 02 e INGENIERA

ELABORO : CIRO ALFARO'A, 7<% Mecanica .-

ACOTACION { N/A

FORMATO No. 048

FT04B

FALLA DE ORIGEN
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SECCION No. 03

Es necesario hacer un recorrido por la planta con el personal
entrevistado, afin de que conozca todas las 4reas de servicio, de
trabajo, etc. Este recorrido lo debera ser con el Inpeniero de
Manufactura. ‘

Asnmlsmo en: el momento -que se pretenda hacer .un cambio de

personal a. u

snma de traba)o, sea modlﬁcado un proceso o

proporcionar
No. 04A )

entrevista, -

“maquinaria;

2) Acerca del equipo . de s_egu:fidéd ¥ x;ie,sgd"s ekrklyfel‘trabujo.
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SECCION No. 03

3) Acerca de sus funciones.
4) Acerca de su informacién técnica.

Estos deberin ser cublertos por instructores mencionados en la guia
de induccién al ‘pe'so €

‘Formato No._04A y B) y flrmarla una’’
vez conclurlvd , IR

Recursos Hum

La gerencwi_
B, Control i
trabajador.

En el d‘agﬁ'ﬂmvﬂ*NO“ 0 t'r;a el“hrdiced‘iniie'nth para Indiiceion
al Personal =i W i R )

Calificacidn

El Ob_lethO es establecer los Imeamxentos pnra cahﬁcnr operadores

de tal forma- que e ista lagcerteza de: ln cahdud de su- lrabaJo ) pnrn

cumplir con el Slslema de Cnlldad
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CONTROL INDIVIDUAL DE CURSOS

NOMBRE _OPERADOR No 01
CURSO DESCRIPCION INGTRUCTOR ~FECHA DE OBSERVACIONES
No INICIO DE CURSO
7 WTRODUCCION S_SAAVEDRA M)
£ "SEGURIDAD E HIGIENE. TLOVERA
3 “CIAGRAM: TUI0 H
) HOJAS O PROCESO” HERNARI
T HOJAS DE INSTRUCCION INSPECCION A RAMINEZ
€ NTERPRETACION DE DIBUJOS A ACEVEDO
T T REGISTROS BEINSPECCION A RAMIREZ
T AVUDAS VISUALES R_LOVERA
] REGISYROS OE RECUPERACION OE PARTES A RAMI
TBERACION DE 1 PIECA Y ULTIMA PIEZA A I
“TARJETA DETDENTIFICACION L LAGURAS
“RASTREABIUDAD U CAGUNAS
MANEJO DE MATERIALES EN PROCESD HERNARDEZ
INSTRUMENTOS OE MEDICION PEREY
T GRAFICAS DE CONTROL H_AMARILAS,
REPORTE OE MANOG DE OBRA HERNANDEL
HERRAMENTALES PARA AJUSTES ¥ PRODUCEION LOVERA
RERRAMIENTAS PARA AJUSTE ¥ PRODUCCION LOVERA
MATERIALES NO PRODUCTIVOS TOVERA_
0 GLUCION DE PROBLEMAS L CAGUNAS
T FABAIC ENCINER HERNANDEZ
| = | MANEJC DE RESIDUOS. TOVERA
T | REGUERIMIENTGS OF CLENTES L LAGUNAS
24| 150 9000/DISENG DE EXPERIMENTOS LAGUNAC
[ 55 | CONCEPTO OF EMBRAGUE A <]
| ~—36 | AWEF DE PROCESD ALFARD
—27__] USC DE ESCANTILLONES CHACON,
b} EXAMEN RERNANDELZ
79| ENTREGA BE RECONOGIMIENTO S _CAAVEDRA
r018 APROBO
|~ ORECTORDE | DIRECTOR |
RECURSOS HUMANOS GENERAL

ENEP. ARAGON = | . by
. CONTROL (NDIVIDUAL DE cuasos ESCALA's WA~ |“ACOTACION iNia ]
OPERADOR No. 01 ‘INGENIERIA :

ELABORO : CIRO ALFAROA. - /| mecanica ’ |FORMATO No. 05A

FTO5A SRR S R e




CONTROL INDIVIDUAL DE CURSOS

INOMBRE ' OPERADOR No 02

CURSO DESCRIPCION INSTRUCTOR FECHA GE OBSERVACIONES
No. INICIO DE CURSO
T INTRODUCCION - SAAVEDRA u
B GEGURIDAD E HIGIENE TLOVERA 1uﬁ:
3 DIAGRAMAS DE FLUJO. NANDEZ 093
7 HOJAS BE PROCESO H 613
HOJAS OE INSTRUCCION INSPECCION. I )
TNTERPRETACION DZ DIBUJGS. A_ACEVEDD Ui
&) 1 CION A w U8 3
A 15U, R LO
AEGISTROS DE RECUPERACION DE PARTES A TAMINEY :L’m
T TIBERACION DE 13 FIEZA V ULTIMA PIEZA A RAMIREY MxE)
TARJETA OE I EENTlFlciclou C LAGUNAS 71063
RAGTREABILDAD L LAGUNAS T14urG.
“WANEJO DE MATERIALES BN PROCESO AERNAN 451 ]
INSTRUMENTGS DE MEDICION PEREL 13 us-o
SRAFICAS EE CON ROL N AMARILLAS 18. ul-?l
REPORTE DE MANG DE OBRA p J_H 0l 51 w33
HERRAMENTALES DARA AGUSTES ¥ PRODUCCION | R.COVERA FITmE
HERRAMIENTAS PARA AJUSTE ¥ FRODUGCION | R_LOVERA o
) WATERIALES NO PRODUCTIVOS R_LOVERA I
20 EOLUGION DE PROBLEMAS. T LAGUNAS FETIE)
21 TRABAJO EN LINEA HERNANDEL 571%0:
=2 GANEO BE EESIBUDS TOVERA 291!‘1—0 3
23 QUERIMIENTOS UENTES L TAGUNAS. agoBy
24 150 8000701 IMENTQOS L MEU'\AS izu-ﬁl
F CONCEPTO AGUI T ALTARO 49563
26 AMEF Dl O O C.ALFAR 1!5»93
27 Uf:ﬁ BE E§EAN7IEONES 8 CHACON 51!&53
28 EXAMEN F NEﬁNANDE Bﬂﬂmﬂ]
29 ENTREGA DE EEEDNDCIMIENTO S SAAVEDRA 10-400-83
foe REVISO ~ APROBO
I~ OIRECTOROE | DIREGTGR |
RECURSOS HUMANDS GENERAL
E.N.E.P. ARAGON u
"CONTROL INDIVIDUAL DE CURSOS' |escata:nia ACOTACION : NIA
OPERADOR No. 02 INGENIERIA o :
"ELABORO : CIRO ALFARO A, MEcanica  |FORMATO No..05B

-FT058
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oA LA ENTHEWSTA

NIDMO 3@ YTV

- ;‘l;:l;—— MODFICA CANBADE COHELNEADF
Lii.] EI0 [ AREAAUN
remowa _':';ﬂ_v]w«ﬂz, zw]ﬂﬁe.
NCA ENTREVSTAY l NOTFICA AL A MOTEICA AL AFES
— OE FEQROS.
| s & o Ly L suwes
feormasenmewstd |
e {roscreecoman |
{rotuacumna
E.N.E.P ARAGON
PROCEDIMIENTO PARA ESCALA : N/A ACOTACION : N/A
INDUCCION AL PERSONAL INGENIERIA
ELABORO : CIRO ALFARQ A. MECANICA DIAGRAMA No. 08
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SECCION No. 03

Lo anterior es aplicable a todos los operadores que intervienen en
las dreas productivas, mantenimiento y almacenes. Asi como los

respectivos supervisores de dicha dreas.

La cahﬁcaclon ‘a los opera ores: 1mplxca el reconocnmxemo de la

empresa aqueHos que han tomado;e urso que’ saben como reahzar el
] ingin caso repr»esemara;

estrecho de m\'olucramlento de Ios temas que connene el curso con‘

el objetivo de que obtengan los conocxmlentos re ue' ldos
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No. NOMBRE DEL CURSQO INSTRUCTOR : VARIOS
PPROYECTO LOBO
TARJETA I NOMBRE DEPARTAMENTO TERMINACION CALIF,
(MES)
— —
5625 . JOPERADOR No. 01 PRODUCCIO! -ago-63 B
6125 OPERADOR No. 02 PRODUCCION ~40-53 8.5
3562 OPERADOR No. 02 PRODUCCIO -ago-53 8
6546 ___|OPERAGOR No. D3 PRODUCCIO ~8g0-03 7.
6358 |OPERAGOR No. 04 FRODUCCIO! 5-ago-03 7.
S684___ |OPERADOR No. PRODUCCIO! 15-ago-63 X
5642 OPERADOR No. 06 PRODUCCIO! 15-ag0-93 6.
5656 OPERADOR No. 0 PRQRUCCIO 15-ago- X
5658 OPERADOR No. 0 PRQOUCCION 15-ago-! .4
5345 |OPERADOR No. 0 PRODUCCIO! 15-ago-
7858 |OPERADOR No. 010 PRGOUCCION T5ago
7765 QPERADOR No. 0 PRODUCCIO! 15ago- A
4559 |OPERADOR No, 0 PRODUCCIO! 5ago- 7
4568 QPERADOR No. 0 PRODUCCIO! -8go-93 6.9
€458 JOPERADOR No. 014 PRODUCCIO) ~ago03 75
S846___|OPERADOR No. 015 PRODUCCIO] -ago-93 3
5645 OPERADOR No. 016 PRODUCCIO -ag0-93 6.5
REVISO APROBO
DIRECTOR OF DIRECTOR
RECURSOS HUMANCS GENERAL
Fo36
E.N.E.P. ARAGON SRR
ESCALA : N/A “ACOTACION | N/A .
REGISTRO DE CALIFICACION INGENIERIA™ | v.
ELABORO : CIRO'ALFARO A: - .|  MecaNica - | FORMATO No. 08

FT06




SECCION No, 03

El departamento de Recursos Humanos mantendra el registro de
calificacion (Formato No. 06) y el control individual de cada curso

tomado del personal en el Formato No. 05A y B.

En el diagrama No. 09 se muestra el proceso de calificacion de

operadores,

los ocursos:

operadores de

Como se pued de. remachado. han sido

capacitados coma’lo ‘cstablece la politicalde la empresa y la rotacién

Operador No.lb] : “Operador No, 2
Tiempo ; § aflos - o - o Tiempo : 2 ailos
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i

e

-1 N RN N

(=]

NECIBEN AVISO RECIBEN AVISO
DE FECHAS DE FECHAS
f
H
TEORCO
EXAMTN OE LAVISTA

R TTT] [ RSRE ——
) cmuovnnc
CONCOPAACE nmuu EntREGR

WG AL
FERSONAL nIciBe
— .._S‘“T“” — . BECONOCHAINIO,
T TLGRCOMA DR
RECONGCARENTO AL
e OXPUNEE

E.N.E.P ARAGON

PROCESO DE CALIFICACION ESCALA : N/A ACOTACION : N/A
DE OPERADORES INGENIERIA
ELABORO : CIRO ALFARO A. MECANICA DIAGRAMA No. 09

D09
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SECCION No. 03

Conclusién.

Evaluando la informacién proporcionada por Recursos Humanos en
los Formatos No. 04, 05 y 06, se determina que esta causa no tiene

injerencia en el problema presentado de pastas rotas.
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4.0- PROPUESTAS CORRECTIVAS PARA LA DISMINUCION
DE DESPERDICIO

La implantacién de las propuestas correctivas es el paso mas critico
en el proceso para solucionar (disminuir) un problema., E! método mas
comin para evaluar la solucion de un problema es el de esperar la
implantacién de la solucién y ver luego si el problema desaparece. Sin
embargo se. pierde . mucho “tiempo . antes .de; tener informacién

concluyente.’ Slempre 'q‘ue, sea posible, 'la  verificacion ~debe de

anteceder a: ln xmplama io

de un

consideraciones

Las decxsxones que osto kdeben xnclulr los efectos en

calidad, recurrencla futura’del problema y de la ehmmacxon del

problema,
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SECCION No. 04

4.1.- 1 MATERIAL,
4,1.1.- Propuestas correctivas para la discrepancia en pastas.

Solicitar al .proveedor de pastas que tome las correspondientes

acciones correctiyaé ‘en. su linea" de proceso, para eliminar los

problemas que se-han

estado presenlado en. el ensamblndo dcl dlsco de

embrague autv'oindt‘l\'i'z

Las acclones cor ect a pastas para ehmmar los

d l proveedor d

rado y avellanado

(estos se hacen uno a.uno

Se considero también, acciones para:prevenir-la reincidencia tales

como: RS S S
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SECCION No. 04

a) Indicar en las hojas de instruccion de inspecciéon la capacidad
mixima de pastas ( la capacidad méxima de pasta en la caja, es de
6 pzas.) y la necesidad de utilizar pernos centradores.

b) Llenar un formato de lxberncmn de primera pieza al inicio de
turno, en el cual se descnben las especlﬁcﬂclones requendas para el

cliente. } T IR R

operacién, =

a través

desperdicio’

c) Concnenuzar al -personal de ln'. rés“pb'hé‘abilidxidﬂque ‘tiene ‘su’
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SECCI?N No. 04

4.1.2.- Propuestas correctivas para la discrepancia en muelles.

Las acciones correctivas para eliminar que los barrenos de las
muelles presenten rebaba, es reparar los troqueles respectivos cada

5'000 piezas mauufacturadas. dlcha reparaclon bisica serd (de afilado

~inc uiren el

historial de" boduillas

del "t
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SECCION No. 04

4.2.- 11 METODO.

4.2.1.- Propuesta de un procedimiento para el ajuste de Ja

miquina remachadora No. 337

Se propone utilizar la norma DIN 7339 la cual normaliza la longitud
de agarre de remachado (ver tabla No. 07),

Procedimiento
No. 337.

Paso No. 0!
pasta y muelle a
dibujo No, 01y

Paso No. 02
dibujo No. 03),.“5'

Paso No, 03 .- Locahza en la tabla' de Ia orma DIN 7339 el rango

en que cae la longuud de agarre pnra umr Ia pasta y la muelle (ver .

figura No, 19). 0.0 00

94

calibracion.- de la miquina:remachadora.



‘107

i
d2 dl 43
S i)
N Zr
i
d1 15 2 2.5 3 a 5 8
d3 1.6 2.2 2.8 3.2 43 5.3 64
S 0.17 0.2 0.2 0.25 0.2 03 025 |04 025708 o4
z 1.2 15 17 1.7 1.7 2 2 220 [ 2a a5
d1:D . del b S:Es;:esb} del remache. "
d2 : Dismetro del barreno. de la pasta. 2 : Longitud de agarre.’ ...
- d3 : Didmetro del barreno de la muelle. L : Longitud de! remache.
ENEP ARAGON"" , S lus
: : ESCALAIN/A’ | ACOTACION : N/A - N-
Oy NORMA DIN 7339 L ' INGENIERIA . U A
ELABORD : CIRO'ALFARO A. - . mecanica” | “TABLA No. 07 M
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N42id0 30 vT1iv4

| gy B el ASRm
]d_,__egs:fi i—s Rk 207, L.._.‘._,'.,_ l:”
L P ; IR R ¢

| - B I S
g T T2s v T 11_'

Dimensiones angulares : +/- 1°
Dimensiones basicas : /- 0.1 mm

E.N.E.P ARAGON

DIMENSIONES DE PASTA

ELABORO : CIRO ALFARO A.

ESCALA : N/A ACOTACION : mm
INGENIERIA
MECANICA DIBUJO No. 01

Do
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0. 03

-3,
[OEELd] ;\

~ R0

8104

Dimensiones angulares : /- 1°
Dimensiones bisicas : +/- 0.1 mm

E.N.E.P ARAGON

Jescataznm-

ACOTACION = tnm -

DIMENSIONES DE MUELLE -~ *

ELABORO : CIRO ALFARO A.

INGENIERIA -
MECANICA

_DIBUJO No. 02|

bin2
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EIN.E.P. ARAGON [ - ,
cini b ) chcALA TN o | ACOTAGION § i
DIMENSION DE REMACHE . INGENIERIA: :
ELABORO : CIRO ALFARO A. " i MECANICA” " [+ DIBUJO.No. 03"

Dio3
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Materiales
a ensamblar

X/

Largo del Agarre
[ Remache
Diametro
Barreno
E.N.E.P. ARAGON. : TN ae
ENSAMBLADO DE -7 " | EscAtA{NiA . " | ACOTACION:NiA" "

PASTA - MUELLE = - | incewiena

F19

ELABORO 1 CIRO 'ALFARO A’ 7.7t | ¥ ecanica
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SECCION No. 04

Paso No. 04 - Ajusta la miaquina hasta obtener la longitud de agarre
sugerida por el remache con un instrumento de medicion (micrémetro

o calibrador Vernier),

Se propone la labla No 08, de longitudes de agarre del remachado

basado en la norma DIN 7339. Para las pastas rotas: que cubreu el

80 % de mcldencna en Ia generaclon de desperdlclo en eI ‘aréa de

ensamble disco
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LONGUITUD DE AGARRE (Z)

PARTE No. PARTE No. PARTE No. 4
DISCO PASTA MUELLE {mm)
102-11264 165-10898 151-10576 2.0
102-11883 165-10900 7751 2.0
102-12049 165-20900 151-11953 2.0
SD 638 OFM 638, 9301408250 2.5
SD 4183 OFM4183 SUB. ENS. 2.5
1862391001 849013078 18305040001 2.5
SD 178 OFM 178 SUB. ENS. 2.5
TPA

E.N.E.P. VARAG.O:T;J : u

e : E.SCALA.'.NA e ACOTACION ; NiA " N
LONGUITUD DE AGARRE-SUGERIDAS” i INGENIERIA S| - i S CA
‘|- TABLA No. 08 < M

ELABORO : CIRO ALFARO'A.'

£ MECANICA™: .

TO8
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SECCION No. 04

4.2.2.- Propuesta para eliminar el desperdicio por la rapidez de

la operacién de remachado.

Se sugiere adaptar dispositivos en la maquina remachadora, cuya
funcion lmplda operar ia maqulna si no localizan los yunques de .la

magquina remachadora enfos barrenos de las pastasy muelles de“la

pieza a remacha o'detectan’ dlscrepancla en lns pnstn: o muellcs

(ver dlagrama ‘No.

Los dispositivo i Jatm emachadora para

E) Elementj}
F) Vialvula’
G) Vilvula'e

(Ver figura No. 20, "ilivlfs’t,lﬁa‘n.vralgulru;s dispositivos).



T ] row (GILINDRO DE CAR

ESTADO DE
REPOSO

“ DIAGFES

- E.N.E.P.. ARAGON =
SISTEMA DE BLOQUEO NEUMATICO - | escata: N
PARA REMACHADO DE PASTA " | - INGENIERIA® :
"ELABORO : CIRO-ALFARO A:+ .| - vica . | DIAGRAMA No. 10| :

Dio



TIPO ADV-32

TIPO-ZK~PK-3

()
TIPG JH-5-1/8
TIPO ROS-3-3/8 TIPO F-4-1/4-1
E.N.E.P ARAGON
ESCALA : N/A ACOTACION : N/A
DISPOSITIVOS NEUMATICOS INGENIERIA
ELABORO : CIRO ALFARQ A, MECANICA FIGURA No. 20

F20 .
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SECCION No. 04

4.3.- 111 MEDIO AMBIENTE,
4.3.1.- Propuesta para una adecuada iluminacién.

S¢ ha comprobado que Ia capacidad visual depende de . la

iluminacién y que ésta afecta el estado de animo de las personas, a su.

aptitud para desarrollar un trabajo, y su poder-de‘relajacion; ctc..”

Cada actividad:-requiere:una’

debe existir- como .valo

misma

El valor medi idad. esta en

funcién de una-serie: d o pueden describir

para nuestro caso.

destaca (fxicil':d‘e:".dislinguir o

detailes:del objcto y-el.fondo sobre-cl que’



SECCION No. 04

4) Rapidez de movimiento del objeto (2 seg.).
5) Tiempo empleado en la observacion (3 seg.)

Cuanto mayor. sea la dlflcultad para la percepcién visual, s mayor

debe ser el nivel medlo de 1l‘uml‘nyaicwn Esta dxflcultad se acentun

mucho méis. en

leer

normalmente

caracteristicas: ‘dél' are

desarrolla y de Testa’ manern poder determmnr el upo dc llummncnon

apropiada en esln operaclon 1a cua] se. propone a conununcnon. i
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SECCION No. 04

Caracteristica determinada

en la operacion de remachado

Caracteristica propuesta para

la operacion de remachado

1) Trabajo tosco, dificil de
ver (ver tabla No. 05)

2) Huminacién general.
(ver figura No. 21)
3) lluminacién colocada
perpendicularmente ala

pieza de trabajo

Requiere 300 unidades Lux.
(ver tabla No. 05)

Iluminacién - .suplementaria

por ser actividad especial.

iluminacion

Instalacién . de

f‘igura qu_,r.‘_";‘Z;?.:)";‘
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E.N.E.P. ARAGON: =

Sl escala vl

ACOTACION i N/A

ILUMINACION GENERAL'

T INGENIERIA

MECANICA '

F21

ELABORO : CIRO ALFARO A, i) =

| FIGURA No. 21 | -

108



INDICE GENERAL DE REPRODUCCION CROMATICA (Rg) DE DISTINTAS FUENTES DE LUZ
‘OSRAM CON SUS CORRESPONDIENTES CLASES DE LUZ DE REFERENCIA DISTRIBUIDAS
EN NVELES DE REPRODUCCION CROMATICA SEGUN DIN 5015

TAMPARAS F LUORESCENTES OTRASLAMPARAS ]
[NIVEL MARGEN COLOR DE wz Rp TEMPERATURAS DE TIPO DE LAMPARAS' Rg TEMPERATURAS
Rp COLOR SIMILAR DE COLOR SIMILAR
K * [
Tl U L] [TRCARBESCENTES OF
15 LUZ DIA DE LWJD 0 6200 TW LA SERIE ESTANDAR 100 2540-2000 WY
19 DAYLIGHT 3000 DE LUNO 93 5000 TW XENON X80 3 100 ™
21 LUMILUX BLANCO (] 000 KW 'HALOGENURDS
1 83..100 22 BLANCO FRIO DE LLJO 20 300 NW METALICOS WOt 35493 3200-5600 ™
(EXCELENTE) 31 LUMLUX CALIDD a3 3000 WW HQt DEL LUXE 3580 4300 NW
32 BLANCO CALIDO DE LUJO 2 000 WW HGI CON YODURO
39 INTERNA o1 2600 WW. 80 4£300 ™
10 LUZ DR 75 6100 TW LUZ MEZCLA HWL 5565 3004100 12
2 70.84 25 BLANCO UNNERSAL 7 4000 NW MERCURIO HOL 4350 3550-4200 N
(BUENO) 36 NATURA 7 700 NW HOL DE LUXE 4960 29003500 ww
HWL DE LUXE 7 3200 ww
40.69 [#0 BLANCO FRIO (33 a0 WY
3 (REGULAR) 30 BLANCO CALIDO 52 2900 WwW
50010 ALTA PRESION
HASTA 39 WV 20 2000 ww
4 (MALA) 50010 BAJA PRESION AMARILLO
45 1800 MONOCRO-
MATICO
W = BLANCO LUZ DIA ALREDEDOR DE 6000 K
W = BLANCO NATURAL ALREDEDOR DE 4000 K
= BLANCO CALIDO. ALREDEDOR DE 3000 K
* LA CLASE DE LUZ DE REFERENCIA REPRESGNYAWTE“PERAWDEWLW (SIMILAR) COH UN EN MAS O MENOS
T09
E.N.E.P ARAGON u
INDICE DE REPRODUCCION ESCALA : N/A ACOTACION : N/A N
CROMATICA INGENIERIA A
ELABORO : CIRO ALFAROC A. MECANICA TABLA No. 09 M

T09
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E.N.E.P."ARAGON:"

ILUMINACION SUPLEMEN?ARIA t

ESCALA: N/A: "0

ACOTACION : N/A ¢

ELABORO : CIRO'ALFARO A1

' INGENIERIA

. MECANICA -

FIGURA No:'22.

F22
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SECCION No. 04

4.4.- 1V MAQUINA.

4.4.1.- Propuesta de un procedimiento para el mantenimiento

preventivo a herramental y miquina remachadora No, 337

Objetivo,

Establecer un sxstema de: mnntemmnemo prevennvo que asegure Iu'

operacmn CO(I“!HI

realizacion d

Alcance,.

Este procedxmzenm ‘es akphkcable a la maquma remachadnrn No. 337

y & su herramemnl del area de cnsnmble dlsco

Definicidn,

lnspeccit‘m. fgse‘ renhzu' en, 'la

de partes y nJustes nccesarlo

Servicio - ‘Es I;i nctwldnd,plnncada resuhantc despucs de ung

inspeccidn en la que se du mamemmxeu(o a'la mnqumn ¥ herramenml

: herrnmenta] med\wnte Ha
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SECCION No. 04

Responsabilidades.

a) Es responsabilidad del Jefe del Mantenimiento de elaborar y
actualizar los planes de mantenimiento preventivo, de realizarlos de
acuerdo con el plan, de firmar los reportes de mantenimiento

realizados.

Formatos.

a) Formato No. 07: Programa de Mhn!eﬁxiﬂiémo~Pr‘e'véntiv6.

b) Formatrldi No.

antenimiento. Preventivo a

Maquina y Héfr'rlg'm'iényt'a;lv.
c¢) Formato No
d) Formato :No

Serv:cno de

e) Formato N f nspecclon y

Manlenxmlento Prevent

Preventivo.
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E_N_E.P. ARAGON POGHAMA GENEIIAL DE MAMTENIMIENIO PREVENTIVO

S T 0 /00 M2 S T 20 700 BT
o WAGUA T .

ARO 1993 DEPIO

A INSPEC. FROGAAMADA
8 SERVIC. PROGRAMADD
C INSPEC. EFECTUADA
D SERVIC. EFECTUADO

T
i

I N A A A

FOAUATOMTO - 004 1a)

E.N.EP ARAGON

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

ESCALA : N/A

ACOTACION : N/A

INGENIERIA

ELABORO : CIRO ALFARO A.

MECANICA

FORMATO No. 07

£T07
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E.N.E.P. ARAGON oE PamA
L oo

VAGUINA No| TECHAA | LUN | MAM [EN ] uE | WE bom FiRMA JEFE
PROGRAMAR DE AREA

o cos e

E.N.E.P ARAGON

PREVENTIVO

- SQLICITUD DE MANTENIMIENTO

ESCALAS NI

ACOTACION : NJA -

ELABORO : CIRO ALFARO A.

7 INGENIERIA'
7 MECANICA

£T08

FORMATO No: 08
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E.N.E.P. ARAGON

e
INSPECCION PREVENTIVA
- -~
ELEMENTD 1] - aeecwvecKiey umen 3 OSutAvaciones
1. ISTEMA
L i i GaLen rLI0we I 2).
VANEAR IRCTICLION PANTRS MO D
e V. SETEMA
T G WA [,
[ rdinz] oo sty
o e
O SO PR TOM LU —
U, ISTEMA
ocama wowra £y
NOLLACON RO
AL K ACETE VL ¥ ESTACD ACHTE
rus V. SISTEMA ELECTRICO
unevas DG accnrin
CAMERS EXTA00 R TARLIFD
EWSCH PR TOR LLATRCACN SULECIW DX IV ITR
", FSTEMA Y
it d
AT TR ECLIPC YR FCE) PO BT -}
PONEAS PUESTO
BanOAS O CAONAY MECANICO
et EL
T m

APROBO: JEFE DE WANTTO.

E.N.E.P ARAGON

COTACION : N/A -

ESCALA : NIA 5
INSPECCION PREVENTIVA INGENIERIA Sl AL
ELABORO : CIRO ALFARO A. mecanica  |FORMATONo. 09 | 2 M

FT09
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E.N.E.P. ARAGON

REPORTE DE SERVICIO PREVENTIVO EFECTUADO

WMECANICO: No, ECECTAIGISTA No. MAQUINA
No:
DEPTO:
FECHA INICIO:
FECHA TERMINACION P
SISTEMAS/OPER TRABAJO EFECTUADD REF. UTILIZADAS
{( TUSNTATION

I_TRARSRISION

ALY

[ RIDAAUTIED

ELECTHICT

- DYROS

R L2 N

|

FOMMATOMTO-07 N ]

EN.EP. ARAGON |
REPORTE DE SERVICIO """ | escata:nia

. PREVENTIVO: > L5 INGENIERIAT | T P
ELABORO : CIRO ALFARD'A:". i MEcANicA | FORMATO No.10 | "M

‘ACOTACION'

Lagl]
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EN.E.P. ARAGON
PROGRAMA MENSUAL DE INSPEGCIONES ¥ SERVICIOS DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE ACUERDO AL PLAN ANUAL DE MANTTO. PREVENTIVO

TREGW AR VAGEIRA WINERD W“ﬁ@‘:”ﬁ%

E.N.E.P ARAGON
PROGRAMA MENSUAL DE INSP. Y ESCALA : N/A

ACOTACION : N/A

SERVICIO DE MANTTO. PREVENTIVO INGENIERIA
ELABORO : CIRO ALFARO A. MECANICA FORMATO No. 11

FTi1



SECCION No. 04

Desarrollo.

a) El Jefe de Mantenimiento elabora el plan de mantenimiento
preventivo a’nixal en‘el formato No. 07. este plan es aprobado por el

Gerente de Operacnones K

b) El Jefe de. Mantenimi nto Vas,ig’n;a‘l-‘é'[‘)/ersyo>na'lk de ‘mantenimiento

c) §ic lo

Mantemml‘

H)), -el

r ’allzarlo. El

e)gSi‘»lo"'qu‘

Jefe 'dc' Ml’l"l’llgnlmi

i _spe‘ccné'n

reahzada.

formato-No: 107

“llenan: el
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SECCION No. 04

f) El supervisor de produccién del drea afectada recibe la maquina

reparada y firma de recibido en el formato No, 07.

g) El Jefe de -Mantenimiento ~mantiene la lista de refacciones

importantes . para mantenimiento. . Las -‘cuales se —actualizaran

mensualmente,

h) Se llevara un llstado mensual de las mnqumn a re\'lsnr ry dur

servicio de acuerdo al plan de mantenlmlento prevcntxvo eu el formnlo

No. 11,
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5.0- JUSTIFICACION DE LAS PROPUESTAS
CORRECTIVAS

La importancia dec¢ realizar un estudio econdmico. radica en que
podamos justificar en pesos y centavos cada una de las propuestas
para corregir las causas de incidencia en el desperdicio del disco de

embrague automotriz, la que al-ponerse en practica, arrojarian los

resultados que. serv:ran ‘como medio para poder evaluar la eficiencia y

eficacia de dlchas propu

diferentes fnctore variables.y. suuaclones que mtcrwenen,durnnte el

proceso, Yy que ‘estan’ nvolucrados ‘enlas cuusas del problemn de

desperdicio de pastas rolns
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SECCION No.- 05

Costos de operacion (N$/Min)

1.~ Mano de obra (M.O) = 0.316 (N$/Min)
2.- Gastos variables (G.V) = 0,247 (N$%/Min)

3. Gastos fijos (G.F) = 1,646 (NS/Min)
Costo total de operacion = 2.209 (NS/Min) (15)
(C.T.O) '

Costo de recuperacion.por. pieza en‘el Area de ensamble disco.

Premisas :

W
.

Se desperdic;é;el‘ IO.yslle’p._d,e;lo_s re ach'eSLde{‘pvasvxusk

4.- Se despe‘rdit’:ia.{eliO‘;i'6/.Pz: de las.pastas. :

(15) Informacién proporcionada por' el drea de finanzas de Sachs
México, S.A. de C.V: L ‘ '
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SECCION No.-

05

Costo de = Tiempo de ensamblado x Costo total de operacion
ensamble (Min/Pza) (NS/Min)
(C.E)
= (3 Min/Pza) x (2.209 N$/Min)
=6.63 Pz
Costo de. = Tlempo di desensamble x-.Costo" tota) de operncxon
desensamble (Mm/Pza)“ (NS/Mm)
(C.D) i ,
= Cxh Q"(Z.’ZOQ:NSVIMM) :

= 13'25'N§'/Pzg' .

Costo de Cunndad (Pza) X Coslo de X' 0 8 desperdnclo (l/Pzn)
remaches M, P (NS/Pza) (16)
(C.R)

(36 Pza)

S NS/Pza) x ("0.87.?1'/1'?2&1)" -
=020 Ng/Pza N

{16) Donde M.P es-: Materia prima.:



SECCION No.- 05

Costo de = Cantidad (Pza) x Costo de x 0.6 desperdicio (1/Pza)
pastas M.P (N$/Pza)
(C.P)

= (2 Pza) x (10.25 NS/pza) x (0.6 1/Pza)

= 12,30 /Pza .

El costo de recuperacion por pieza es::’

Costo de ="
recuperacién. =
por pieza-

(C.RE) = '=132.47
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SECCION No.- 05

5.1.- 1 MATERIAL.

La inversiéon estimada para implantar las acciones correctivas
propuestas (ver seccion : 4.1) para disminuir el desperdicio de pastas

rotas de la seccion :°3.1.1

es la siguiente !

disco de embra otri -seccid “1)se ».llener
siguiente inversion e

Inversion M

La inversién requerldn parn controlnr ln dlscrcpnncm en las muclles

de la seccidn. ‘4, 1,2 (17) ‘es: la sxgulenle.’ '

‘NS 23}0.0 :

Adquisicion:de materia

,lnf;

(17) Ver seccién : 03 Identificacién.de Posibles Causas.

“tomar. las respeétivas“”

: controlar las,’

124



SECCION No.- 05

La inversion de reparacion para cada troqguel es de
N$ 4°007.39, considerando que al menos cinco de estos presentan

problemas en la generacion de desperdicio, se tiene que:

Inversion tatal = N$ 4°007.39 x5 troqueles
= N$ 20°036,95
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SECCION No.- 05

§.2.- 11 METODO.

La inversion para implantar las
seccion : 4.2.1, para reducir la problemdtica de pastas rotas eﬁ lﬁiiqﬁé
ésta implicada la seccion : 3.2.1, es la asignacion de un i‘ngenie'l"o
dim o para aj “la fﬁuiquin‘n

para la elaboracion ‘de un aiajustars

remachadora en un plazoino

Inversion de Slieldo.‘(rNS/Hrs) x Tiqn}po’ eSljm:ado (Hv'rs).

investigaci@'xiy B P e
= (15.0 NS/Hrs) ¥ (40 Hrs)
e

acciones correctivas .dela
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SECCION No.- 05

La inversion para implantar las acciones correctivas propuestas en
N
la seccion : 4.2.2, para disminuir el desperdicio de pastas rotas donde

esta implicada la seccidon : 3.2.2, es la signiente :

La adquisicion .de . dispositivos -para automatizar {a maquina

remachadora No. 337 é“sta ‘co'!i‘zn‘da poriel proveedor Festo de la

siguiente manera :

2

2
c) Vilvula de mpulsos G 8 S20 579 90
d) Vilvula selectora cncunu B N N$ 150,48
e} Elemento. Y e St 2 NS ‘lb7l:98 o
f) Vitvula de rod|llo ;" 4 NS 1 343.64°
g) Valvula de pedal i 27 NS 9853.02

L Sub-total NS 3'824.78
‘lustalacién = . N§877.4%

Total S NS 4°702.26
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SECCION No.- 05

5.3.- 111 MEDIO AMBIENTE,

La inversién requerida para implantas las acciones correctivas

propuesta en la secciéon : 4.3.1, para disminuir el desperdicio de
pastas rotas en la operacién de remachado en la que se implica a la~

seccion : 3,3.2 es ;

ncionadas

na’lampard con las caracter
g ic 4.3, 1 es la‘siguiente 1

La adquisi"gtjié

en la acciones

Adguisicion's

Instalaciénﬂ{ x Tiempo jesuma.ci'a (Hrs). -
(3 hrs.) R P / ! L SRR
= (8.75 NS§/Hrs) x (1 Hrs)-
e 575 : EI
Total NS 156:75



SECCION No.- 05

5.4.- 1V MAQUINAS,

La inversion para implantar las acciones correctivas propuestas en
la seccién : 4.4, para reducir la generacién de pastas rotas en la
operacion de remachado en Jla que se encuentra implica la

seccion ; 3.4 es la siguienle :

El nempo esumado ara’ e!‘ecxuar _un mantemmlento prevenuvo a laf

estimado es:
Inversidn

de mantto,

preventivo

l cual es; necesarno camblar
$ 90'00, consxderando la =~

compra de 2 pzas..p mxmma se uene que.:

Adquisicién - tgdad‘f(?ia)’ I

(Yunques) ~

(90 00 NS/Pza) X ( 2 Pzas)
180 00 N§/P;g :
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SECCION No.- 05

La suma de todas las inversiones para implantar las acciones
correctivas propuestas de la secciéon : 04, para disminuir la
generacidon de pastas rotas en la operacién de remachado implicadas

en la seccidn ; 03, es de :

Inversidn de = N§ 0,0 + N§ 20°036.95 + NS 600 00 +
propuestas NS 4'702.26 + NS 156 75 + N$ i 060 32
:+N3180’oo‘ L ot

correctivas .

Calculo para ls smortizacion-de’lasaccianes correctivas,

Amortizacién

Por lo tanto, la-inversion.par
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SECCION No.- 05

Calculo para la recuperacién de la inversidon (RI).

R1 =__Inversién total (NS)
Ahorro (No. Pzas/Mes)

Ahorro = ((Desperdicio Pza - Desperdicio Pza)) X C.RE
real Mes objetivo Mes
Ahorro = 1°077 Pza)) X 32:47NS
e e ‘Pza
Ahorro =
Ahorro = 2a) X (32,47 N§ ) = 4°371.44 _N§
Mes : Pza 00 Mes
RI = _26'736.28 'N§ "~

4'371.44°  NS$'/ Mes

Rl =6.11 Mes®
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6.0.- METODO DE EVALUACION DE LAS PROPUESTAS
CORRECTIVAS

Se propone evaluar las acciones correctivas con el diagrama de
Pareto. Que ademis del uso mencionado, en la seccién No. 02 se
utiliza para evaluar si las -acciones llevadas.acabo en orden al

mejoramiento del proceso fueson: o no-eficaces y en qué grado lo

fueron., Dicha venﬁcacwn se logrn al” co ‘pnr T el prlmer dlngrnma de

Pareto (ver Taba

tiempo e

sentido.

Si no han sido e 5105 € “par, ' joras: se’debe
disminuye, eStn krnl de

defectos por algun utomanzncmn de ia

maquina de remachado, mantemmlemo prevenuvo la ,maqmnn v

herramental, etc.

h‘arrns S
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T10

AREA: ENSAMBLE DISCO . PROBLEMA: Vatios

PERIODO: 01 DE FEBRERO AL 30 DE JUNIO, “ R0z 1995

TOTAL DE PIEZAS MANU?ACTURADAS 108823.00

CLAVE Tipos de problomas Cantidad da % absoluto % relativa %
No piszas Cant, def, Cant. det. scumulado
de % 100, x 100
daspardicio Pzas, Total def,
. Manufacturadas
71 (Baianceo F /E $31.00 .49 26.03 26.03
o8 Pastas rotas {en remachade) 47400 .44 23,24 48.20
17 Idenuficacién incorracta 387.00 .. 17.99 .26
10 Claro en remachado 48.00 .. 12.18 .41
04 Cmponante no sspecificado 71.00 B .38 79
05__ |Hamachado incorecto 69.00 X FI] .08
03___|Componante oanado 43.00 X a9 68,19
G2__ |Componenta F / E 26.00 .0 27 99.46
18___(Otros .00 0 34 99.80
00 |Pinzas do sjuste 3.00 .00 | b 96.95
13 Guro libte F/E 1.00 .00 | .05 100,00 |
Total de piezas. 2040.00
DIAGCY
E.N.E.P.::ARAGON - = (VR
TABLA DE PARETO . ESCALA' N/A - ACOTACION : N/A~ N
DEL DIAGRAMA No: 11+ INGENIERIA ST Do A
ELABORO : CIRO ALFARO'A, ~ MECANICA TABLA No. 10" M
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o=
4
; DIAGRAMA DE PARETO
| DESPERDICIO: AREA ENSAMBLE DISCO
Y PIEZAS DEFECTUOSAS % ACUMULADO DEF.
] 600 e 100 %
+ @0
r 500 Sl */ <L a0
i B T70
400 A
300 - 0
T 40
200 - 330
i B -+ 20
| too +10
i o . . . . ’ Lo
u o9 17 10 04 0s 03 02 18 00 13
CLAVE DEL DEFECTO
B TOTAL PZAS. DEF. ~— % RELATIVO DEF.
—— & ACUMULADO DEF.
i
! PERIODO: 01 DE FEBRERO 30 DE JUNIO ‘95 DIAGCI
E.N.E.P.. ARAGON u
' Lo oo Jescatacnia | AcoTacioniN TN
DIAGRAMA DE PARETO TINGENIERIA ] e e A
ELABORO : CIRO ALFARO A. i %:| ' mecanica | DIAGRAMA No: 111~ ' m

D11
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SECCION No.- 06

Finalmente, el diagrama de Pareto sc utiliza para expresar los

costos que significan cada tipo de defecto y los ahorros logrados

mediante el efecto correctivo por determinadas acciones.

lﬂS accloneS'correcnvas pl‘Op ES‘ﬂS en klll

La impla'innbiény“ "de"'

o xento no‘

han sido

Ilevadas acabo en’

Seccion e Titnle!

4.2.1) Propuesta de uu procedmuento para el aJustc de la mnqulnn

remachadora’ No 337

4.2.2) Propuesta parn ellmmnr e

operacion de rcmnchad
4.3.1) Prob‘uesta’p‘ T

Cotejando

decisiones) “con: mplnntncnon de - las
acciones correcln-as) se ohser\'a un mejoramnento dcl 45 68: (ver

tabla No. 12)

porila; rgbid'ez .de. la

toma-de
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DIAGRAMA - | CLAVE:| . PIEZAS PIEZAS DE | REDUCCION - | MEJORA. | “AHORRO
pe - | Ne. | maNuUFac. | - oEsPerbicio 1] iee - MIENTO | - NamES
PARETO i TURADAS . ABSOLUTO R T
ANTES DE PASTAS | oo By :
ACCIONES ROTAS 165°902 R
CORRECTIVAS | | 09 1147251
DESPUES DE ~ ') PASTAS S R
ACCIONES ROTAS-|. 108823
coRmECTIVAS - |0 | LT
. Cravy

E.N.E.P."ARAGON o - R
L e e e ESCALA NIA- ) ACOTACION : NiA S
TABLA COMPARATIVA - ./ INGENIERIA I A
ELABORO': CIRO ALFARO A: "7 |- " mecanica TABLA'No..12 M
PR 136
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SECCION No.- 06

Analizando el problema de pastas rotas de la tabla No. 10 con
clave 09, se obtiene la tabla No, 1l y diagrama No. 12. En la que se
identifica a las OFFM-638, OFFM-4183, OFFM-178 (aplica
muelle : subensamble) y-. 165-10898 (aplica muelle : 151-10575)

entre las los primeros lugares 'de desperdicio,

Lo anteriq'r'»_e‘s‘”débx‘do \ ) 1 ; orrespondlentes

acciones:correctivas:ps 070 llendo estas’:

Seccibn

4.1.1) Propu'e's!\a“ o‘brrveic't‘iv_a p i s 1ciz tﬁlastésr.

4.1.2) P_rop';ieﬁtaféorrep

4.4.1) Propuesta procedlmlenlo pnrn cl smantenimiento

preventivo.a herramemal y maquma remachadorn 337,
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AREA: ENSAMBLE DISCO

TABLA DE CONCENTRADO

ANO: 1995
PERIODO: 01 DE FEBRERO AL 30 DE JUNIO.
Parte No. Cantidad de % relativo %
No. Pasta plezas Cant. def. Acumulado
defectuosas x 100
— Total def.

101 s OFFMB38 114.00 -~ 24.05 -24.05
02 165-10900 75.00 15.82 39.87
03 .5 165-10898 47.00 i 9,82 “49.79
04 165-20900 34.00 7.17 56.96
05 ] .- -OFFM4183 24.00.] - :.5.08 62.03
06 .. OFFM178 221,004 - 4.43°]. -66.46
a7 165-10910 20.00 4.22 70.68
08 165-10896 19.00 4.01 74.68
09 OFFM11004 17.00 3.59 78.27
10 843013078 17.00 3.59 81.86
11 165-10621 13.00 2.74 84.60
12 OFFM296 12.00 2.53 87.13
13 165-12025 10.00 2.1 89.24
14 165.11523 7.00 1.48 90.72
15 165-10912 6.00 1.27 91.98
16 165-12456 6.00 1.27 93.25
17 165-10236 5.00 1.05 94.30
18 165-10654 5.00 1.05 95,36
19 165-10999 5.00 1.06 96.41
20 00230 138-Y4000- 4.00 0.84 97.26
21 0138-8302-XD 4.00 0.84 98.10
22 165-10986 3.00 0.63 98,73
23 165-11893 3.00 0.63 99.37
24 165-11879 1.00 0.21 99.58
25 165-12456 1.00 0.21 99.79
26 165-11289 1.00 0.21 100.00

U TOTAL DE PIEZAS. ] 474,00 | DDOSPR1
E.N.E.P. ARAGON u
TABLA DE PARETO ESCALA : N/A ACOTACION : N/A N-
DEL DIAGRAMA No. 12 INGENIERIA . ‘ CA
ELABORO : CIRO ALFARO A. MECANICA TABLA No. 11 M

Tt
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DIAGRAMA DE PARETO

PIEZAS DEFECTUOSAS % ACUMULADO DEF.
ot M 100
- 90
r")" 4
00 o o T80
0z - T 70

08 10 14 17 19 EH 23 26 24

DEFECTO 09 PASTAS ROTAS

! MR TOTAL PZAS. DEF. — % RELATIVO DEF.
—4+— % ACUMULADO DEF.

4 PERIODPO: Ol DE FEBRERO 30 DE JUNIO "95

i DO9PRI
&
E.N.E.P. ARAGON: [ 1w
S [ ESCALA & /A ACOTACION : N/A N
DIAGRAMA DE PARETO - /i | .; INGENIERIA = -] . A
ELABORO : CIRO ALFARO'A:*" [ “mecanica  |DIAGRAMA No. 12" 'm
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SECCION No.- 06

Calculo para la amortizacion de las acciones correctivas

implantadas de las secciones : 4,2.1, 4.2.2 y 4.3.1.

Amortizaciéon = Inversion de acciones / Costo de recuperacion

correctivas (N§) . por pieza (N$/Pza).

47 (N$/Pza) -

=168.12 Pzas

Por lo tanto,-

) x:32,47.NS$/Pza
= 1'472.51 N§/Mes O

RI = 5'459.01 - (NS) /1°472.51 (NS/Mes) =3.71 Mes
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CONCLUSIONES

Las acciones correctivas propuestas para la disminuciéon de
desperdicio con mayor incidencia en el proceso de manufactura del
disco de embrague automotriz de la seccion : 04, no se llevaron.a

cabo en su totalidad. Mas sin embargo las que se implantaron (secclon

4.2.1, 4.2.2 y° 4 3, 1) fueron evnluadns con el dlagrama de Pareto
obteniendo :'uxi ‘
1'472.51 NS/Més:

me_,oramxento R

Si al lmpla
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