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RESUMEN EJECUTIVO

Lo que se realiz6 en el presente proyecto fue implementar dos tipos de
mantenimiento lo que son el preventivo y el correctivo, al mismo tiempo
se dio a la tarea de aplicar el sistema 5°s, esto con el fin de tener los
menores paros posibles en las maquinas y asi aumentar su produccion,
en cuanto alas 5 s se aplicaron con el objetivo de tener mas orden dentro
del area de trabajo, asi como para optimizar tiempos y reordenar las area
de trabajo asi como el material que se tenga.

Los tipos de mantenimiento se aplicaron porque se hizo un estudio
realizando varios formatos para saber cuales eran las principales razones
de los paros de las maquinas, se hizo lo mismo con las 5’s se disefaron
formatos para su mejor entendimiento para los trabajadores y asi saber
qué es lo que mas falta para desarrollarse mejor y mejorarlo.

Se pudo encontrar que las maquinas solo eran reparadas para que
aguantaran un poco y no se les hacia un analisis completo de sus averias,
asi como tampoco de su compostura, esto se traduce a que habia varios
paros porque no se atendia el problema de raiz como se debe hacer. Ya
aplicando los sistemas de mantenimiento se logré tener una mejor
produccion en cuanto a las piezas fabricadas o las que se modifican, esto
porque los paros se disminuyeron en un 33%, lo cual es muy bueno ya se
adelanta el trabajo que se traia rezagado y se logré llegar a un punto
optimo donde no se lleva retraso de las maquinas a entregar a nuestros
clientes, lo que podemos traducir en la satisfaccion de los mismo, esto
traera como consecuencia positiva que sigan confiando en nosotros para

poder seguir brindandoles nuestros servicios.
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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas cuentan con desabastos de métodos para
un correcto funcionamiento en alguna area en especifica, tanto en
produccion, mantenimiento, calidad, entre otras.

Por lo que el presente proyecto estara dirigido al manejo de alguna de
estas areas para darle alguna solucién factible que pueda generar gran
relevancia al cabo de ciertos dias, meses o afios dentro de la empresa.
Este se realizara en el area de mantenimiento, la cual es una parte
fundamental para que las empresas consigan un estandar de produccion
o respuesta mayor a lo esperado, con la mayor eficiencia de sus equipos,
ademas de contar con una mayor organizacion y control del area.

El proyecto constara de ciertas fases que ayudaran a conocer la
problematica que esta afectando a la empresa, por lo cual se iniciara con
conocer la filosofia institucional dentro de ella, para después indagar mas
sobre la problematica y lograr captar si verdaderamente es el problema o
solo es una raiz. Una vez verificado esto se proseguira a darle un objetivo
hacia donde se quiere llegar.

Continuando con la siguiente fase se lograra captar palabras claves que
ayuden a entender o a generar mayor conocimiento del tema con sus
respectivas fuentes de referencia.

Entendiendo todo lo dicho se pasara a generar las metodologias que nos
ayude a resolver el problema. Tal es el caso del proyecto en el area de
mantenimiento, que fue implantar el sistema de las 5 s y generar un plan
de mantenimiento. Inicialmente se genero el Plan de Mantenimiento, lo
cual consta de conocer a detalle la maquinaria.

Para lograr conocerla se generaran algunos formatos que ayuden a
conocer sus averias, inspecciones y diagnésticos de la maquina, fichas
técnicas, registros de refacciones y la generacién de un Calendario de
Mantenimiento para cada equipo, esto se logré por medio de preguntas
a las personas encargadas del area, como a trabajadores que elaboran en

cada equipo.



Después se paso a lo que fue las 5°s, donde se generd por cada palabra
un formato para verificar si se cumple con cierta consideracion que se
debe establecer por cada una. Las palabras utilizadas son las siguientes;
Seiri  (Clasificacion), Seito (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu
(Estandarizacion), y Shitsuke (Disciplina).

Por ultima fase todo lo generado se logra recopilar y verificar si se cumplié
con lo acordado durante el proyecto puesto en marcha y darle paso a
declarar a todo lo que se lleg6 en el plan de Mantenimiento, si debiese
ser implementado alguno de los tres mantenimientos que pudieran
ayudarles a llevar un control programado para cada maquina y se puedan
ajustar las necesidades que tiene la empresa con forme a la demanda de
los clientes.

Ademas, en la implementacion de las 5 s verificar si con los aspectos
implantados por cada palabra, se logré6 tener un mayor control de

aspectos relacionados con la produccion de piezas.



CAPIiTULO |
GENERALIDADES DEL PROYECTO.



1.1 Antecedentes del Proyecto.

Minero Diésel es una compafia fundada en 1992 y dedicada a vender,

rentar, reparar y reconstruir equipos para la mineria. Cuentan con

diferentes sucursales localizadas en, Torreén, Zacatecas y Silao. Sus

principales clientes se concentran en las minas, pero tienen compradores

de servicios y piezas como lo son SH, ERCON. En cuanto a sus proveedores

si tienen plenamente identificados y comunicados con ellos los cuales

son: JOY, HARD ROCK PRODUCTS, MILLER TECHNOLOGY, DEUTZ, PARKER,

MICO, TYRI LIGHTS, BRUNNER Y LAY, TECHNIDRILL, PALMIERI, CMAC.

Especialistas en:

o Distribucion equipo para mineria subterranea y tajo abierto.

o Venta y reconstruccion de equipo minero. (Scooptrams, Camiones de
Acarreo y Jumbos).

o Reparacién de motores.

o Asesoria técnica en campo.

o Reparacion de Convertidores, Transmisiones y Ejes.

o Reparacion de Cilindros Hidraulicos.

« Venta de refacciones.

El presente proyecto se estara realizando en el area de mantenimiento,
en conjunto con otras areas como lo son ventas y almacén. Lo que se
desarrollara sera un sistema programado para el buen funcionamiento de

sus maquinas.

1.2 Planteamiento del Problema.

En la empresa minero Diésel se tiene la problematica de no contar con un
plan de mantenimiento en el area de produccién en cuanto a las piezas
que se fabrican para el servicio de mantenimiento o compostura, por el
cual no se tiene un control adecuado hacia la maquina y se originan
averias o errores a futuro. Por otro lado, no se toman en cuanta ninguna

de las herramientas de lean manufacturing, por ende, se producen fallas
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en los equipos y esto causa que no se saquen las piezas requeridas, o que

se retrase el servicio que se brindara a cada una de las maquinas.

1.3 Justificacion.

Los beneficios ofrecidos por el presente proyecto pueden ser laborales,
productivos como financieros. Aplica en el ambito laboral debido a que el
mantenimiento y seguridad industrial van estrechamente ligados, ya que,
si se trabaja con una maquinaria en mal estado, es muy probable que
haya riesgo de accidentes. Por lo tanto, las razones principales para poner
en practica dicho proyecto es que aun no se ha establecido un plan de
mantenimiento, al igual que las herramientas (5s) donde se pueda generar
una mayor eficiencia en el trabajo. Con esto se lograra que se trabaje con
un ritmo constante o simplemente no tenga paros continuos que puedan

generar costos adicionales.

Por la falta de herramientas de manufactura existen algunos procesos que
no se toman en cuenta y esto implica no satisfacer la demanda de los
clientes o que se retrase la entrega.

Este proyecto se pondra en practica en el area de taller o mantenimiento,
lo cual fue disefado para el desempeno correcto de la maquinaria; al éxito
del mismo puesto en marcha lograremos aumentar la salida de piezas
requeridas, mejorando la capacidad de la empresa, la eficiencia a la
entrega de su producto hacia los clientes y mejor manejo de flujo de los

productos en proceso.

1.4 Objetivos General

El objetivo de este proyecto esta enfocado en elaborar un plan de
mantenimiento (predictivo, preventivo, correctivo) que nos permita
alcanzar un mejor grado de confiabilidad en los equipos del proceso
productivo e implementar la metodologia 5s que mejoren las condiciones

de trabajo.
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1.5 Objetivos especificos.

e Conocer el estado actual de las tares y actividades de
mantenimiento que se ejecutan en la empresa.

e Elaborar un plan de mantenimiento con el propoésito de
mejorar la confiabilidad en los equipos del proceso
productivo, subiendo su porcentaje de trabajo a un 60%.

e Implementar el sistema de las 5s para controlar y organizar
el area de trabajo, aumentando un 50% su nivel de aplicacion.

e (Capacitar al personal de operadores en las actividades de

mantenimiento.

1.6 Alcance.

Se espera tener buenos resultados con lo que se ha propuesto, ya que
esto nos traera como beneficios que las maquinas estén en las mejores
condiciones para que puedan funcionar O6ptimamente, generando los
menores paros durante el turno, esto se lograra ya que como se menciono

anteriormente se disefara un plan de mantenimiento para las maquinas.

En conjunto con esto se aplicaran las 5”s esto con fin de mejorar el area
de trabajo, beneficiando a los operadores de las maquinas, en cuanto a
ambiente laboral y limpieza en el area de trabajo, asi como tener las

herramientas necesarias para poder desempenar bien su trabajo.
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1.7 Cronograma de Actividades.

Actividades a
realizar

Busqueda de 2

Empress
enfcar
prablematicas |

MAYO JUNID L

AGOSTD

GEMANAS [SEVANAS (SEMAT  SEMANADZ (SEMANAD (SEMANA4 |SEMAL  (SEMANAL (SEMANAZ |SEMANAS [SEMAT - SEMANAZ

SEMANAS

AENANA 4

Fleccion de lzs
rablemaficas 3

Plantzamiento gel
rablema

Objetivos !
proyecto

Recopilacion de
datos

Anlisis de o5 datos

Lsta dk lzs
artivitades 3

Desarrollo de las
actividaes

Restados
obtenidos

Tabla 1. El cronograma de actividades, nos da una panoramica de que fue lo que se

realizé en cada de las semanas.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO.



2.1 MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Mantenimiento Productivo Total es la traduccion de TPM (Total Productive
Maintenance). El TPM es el sistema japonés de mantenimiento industrial
desarrollado a partir del concepto de "mantenimiento preventivo" creado
en la industria de los Estados Unidos (1). El Mantenimiento Productivo
Total (TPM) es un sistema de gestion que evita todo tipo de pérdidas
durante la vida entera del sistema de produccion, maximizando su
eficacia e involucrando a todos los departamentos y a todo el personal
desde operadores hasta la alta direccion, y orientando sus acciones
apoyandose en las actividades en pequefios grupos.

(Sacristan, 1995)

2.25°s

5S es una herramienta de gestion visual fundamental dentro de Lean
Manufacturing, y utilizada habitualmente como punto de partida para
introducir la mejora continua en la empresa. Su mision es optimizar el
estado del entorno de trabajo, facilitar la labor de los empleados y
potenciar su capacidad para la deteccion de problemas. Con su
implementacion conseguimos mejorar la productividad del proceso y

aumentar la calidad.

Disponer de un puesto de trabajo ordenado, limpio y bien organizado, es
clave para atajar las pérdidas de tiempo-desplazamientos innecesarios,
reducir los defectos en piezas, ahorrar en mantenimiento y aumentar la
seguridad. Ayuda a que el personal de planta esté motivado y trabaje en
las mejores condiciones

(Sacristan, 2005 )
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2.3 MANTENIMIENTO

El mantenimiento se define como un conjunto de actividades
desarrolladas con el fin de asegurar que cualquier activo continte

desempefando las funciones deseadas o de disefo.

2.4 TIPOS DE MANTENIMIENTO

2.4.1 Mantenimiento Correctivo
El mantenimiento correctivo es aquel encaminado a reparar una
falla que se presente en un momento determinado. Es el modelo
mas primitivo de mantenimiento, o su versiéon mas basica, en él, es
el equipo quien determina las paradas. Su principal objetivo es el
de poner en marcha el equipo lo mas pronto posible y con el

minimo costo que permita la situacion.

2.4.2 Mantenimiento Preventivo
El mantenimiento preventivo consiste en evitar la ocurrencia de

fallas en las maquinas o los equipos del proceso. Este
mantenimiento se basa un "plan”, el cual contiene un programa de
actividades previamente establecido con el fin de anticiparse a las

anomalias.

2.4.3 Mantenimiento Predictivo
El mantenimiento predictivo es una modalidad que se encuentra en

un nivel superior a las dos anteriores, supone una inversion
considerable en tecnologia que permite conocer el estado de
funcionamiento de maquinas y equipos en operacion, mediante
mediciones no destructivas. Las herramientas que se usan para tal
fin son sofisticadas, por ello se consideran para maquinaria de alto
costo, o que formen parte de un proceso vital.

(Sacriastan, 2001)
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2.5 PRODUCCION

Proceso de consumo de la fuerza de trabajo y creacion de medios de
produccion y objetos de uso personal necesarios para la existencia y
desarrollo de la sociedad humana. El proceso de produccién como
actividad humana dirigida a un fin por medio del cual los hombres actiian
sobre la naturaleza exterior y la modifican con el fin de adaptarla a sus
necesidades, a la vez que modifican su propia naturaleza, constituye una
condiciéon natural y eterna de la vida humana.

(TEJEDAS, 1976)

2.6 INDICADOR

Un indicador es una caracteristica especifica, observable y medible que
puede ser usada para mostrar los cambios y progresos que esta haciendo
un programa hacia el logro de un resultado especifico.

(Alvarado, 2000)

2.7 SCRAP

“Scrap” es una palabra inglesa que se traduce como chatarra o residuo.
En el contexto industrial, scrap refiere a todos los desechos y/o residuos
derivados del proceso industrial.

El problema basico de las industrias en relacién a sus “scraps” radica en
deshacerse de los mismos de un modo racional que ademas cumpla con
las normativas existentes en materia de preservacion del medioambiente.
El scrap industrial no solo representa un problema para la industria, sino
que también puede resultar una interesante oportunidad. En efecto, el
scrap o residuo industrial posee un valor econdmico, en la medida en que
puede constituir un insumo para otra industria.

(Rivera, 2006)

2.8 CALIDAD

La calidad es un concepto inherente a la misma esencia del ser humano.

Desde los mismos origenes del hombre, éste ha comprendido que el



hacer las cosas bien y de la mejor forma posible le proporciona una
ventaja competitiva sobre sus congéneres y sobre el entorno con el cual
interactua.

(Rodriguez, 2012)

2.9 CAPACITACION

La capacitacién se define como el conjunto de actividades didacticas,
orientadas a ampliar los conocimientos, habilidades y aptitudes del
personal que labora en una empresa. La capacitacion les permite a los
trabajadores poder tener un mejor desempeno en sus actuales y futuros
cargos, adaptandose a las exigencias cambiantes del entorno.

(Trosino, 2007)

2.10 TORNO.

Es una maquina donde se forman o se trabajan piezas mediante arranque
de viruta. El proceso del arranque de viruta tiene lugar de manera
fundamental igual en todas las maquinas que trabajan piezas mediante
mecanizado.

(Saenz, 2003)

2.11 FRESADORA.

Es una maquina herramienta. Su funcionamiento es conformar una pieza
por arranque de viruta. Para ello la pieza se sujeta en una mesa de trabajo
y puede permanecer fija o con movimiento rectilineo. La herramienta
efectlla un movimiento giratorio y al realizar el contacto de herramienta-
pieza se realiza el mecanizado con arranque de viruta.

(Santiago, 2007)

2.12 TALADRO.

Se usan para barrenar, machuelar, escariar y también para perforar en
diametros pequefos.

(R., 2002)
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CAPITULO IILI.
CARACTERIZACION DEL AREA DE TRABAJO.



3. 1 Generalidades de la empresa.

Minero Diésel de México S.A. de C.V.
Casa matriz: Torredn, Coahuila

Tel. +52-871-750-5514

Sucursal: Silao, Guanajuato

Tel. +52-472-723-9494

e-mail: contacto@minerodiesel.com

3.2 Antecedentes de la Empresa.

Minero Diésel es una compania fundada en 1992 y dedicada a vender,
rentar, reparar y reconstruir equipos para la mineria.
Principales proveedores:

e JOY.

e HARD ROCK PRODUCTS.

e MILLER TECHNOLOGY.

o DEUTZ.

e PARKER.

e MICO.

e TYRI LIGHTS.

e BRUNNERY LAY.
e TECHNIDRILL.

e PALMIERI.

e CMAC.

3.3 Mision

Ofrecer en Minero Diésel de México, S.A. de C.V. venta de equipo y
refacciones originales, componentes nuevos y reconstruidos, servicio
técnico especializado para la mineria, construccion, agricultura e
industrial en general ofreciendo soluciones de buena calidad y precios

competitivos que dan solucion a los requerimientos de nuestros

clientes.
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3.4 Vision
Trascender como una empresa rentable y competitiva en la que su
expansion sea a nivel mundial ofreciendo una excelente opcion para el

cliente sobre la venta de equipo pesado para la mineriay sus

componentes.

3.5 Politica de Calidad

Nosotros los empleados de Minero Diésel de México, S.A. de C.V.
tenemos el compromiso de mejorar continuamente nuestros procesos
basando nuestro sistema de calidad en la norma ISO 9001:2008, para
que nuestros productos y servicios, asi como la utilizacion de
refacciones originales sean siempre la mejor opciéon de nuestros

clientes, cumpliendo sus expectativas y logrando su satisfaccion.

3.6 Descripcion del Area de Negocios.

El presente proyecto estara enfocado en el area del almacén. La principal
funcion de este almacén es tener sus piezas en un stock donde no se
vayan a quedar sin material pero sabiendo de igual manera que no se
debe tener en exceso, las funciones que también le corresponden al
almacén es tener organizado su material, esto para que cuando los
mecanicos, el encargado del taller, o que llegue algun pedido de alguna
mina solicitando una pieza, se le pueda dar pronta respuesta a la solicitud
que cada uno de los mencionados anteriormente necesite, al mismo
tiempo debe checar la mercancia que llega tanto de Estados Unidos como
Nacionalmente para si hay alguna falla hacerlo saber a las personas
indicadas para solucionar ese problema. Por otro lado, llevan un control
en cuanto a los papales que se manejan dentro de esta area, para dar
entrada o salida de cualquier material que sea requerido, asi como checar
que todo esté en regla. Su trabajo esta basado en cuanto a los objetivos
institucionales cumpliendo siempre con su trabajo haciéndolo de la mejor

manera para estar mejorando SuUs procesos continuamente.
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3.7 Puesto Asignado y Funciones.

El puesto que se me fue encomendado fue el de practicante del area de
mantenimiento, donde mi principal funcion es estar al pendiente de las
maquinas que tienen problemas de funcionamiento, esto para poder
desarrollar un plan de mantenimiento para que no tengan tantos paros,
asi como de aplicar el sistema de 5°s para que los procesos se lleven
correctamente, asi como hacer un area de trabajo mas agradable y

organizada.
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CAPITULO IV.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
DESARROLADAS.



4.1 Actividades del Proyecto.

Las actividades que se planearon para llevar un buen control del mismo
proyecto fueron las siguientes: primero que nada fue buscar o encontrar
la empresa donde estaria desarrollando mi trabajo, posterior a eso
estando en la empresa se tuvieron que identificar las problematicas que
tenian en caso de que tuvieran o por otro lado atacar un problema
directamente que se haya asignado para poder solucionar, después de
eso tendra que analizar la problematica que se tiene para buscar posible
soluciones, para esto se tendra que hacer el planteamiento del problema
esto con el fin de plasmar ya el problema que se tendra que dar solucion.
Una vez teniendo eso se procesadora a fijar los objetivos del proyecto
para saber hacia donde vamos y que queremos lograr. Para lo anterior se
procedera ya a empezar a recopilar los datos necesarios para que el
proyecto vaya fluyendo de buena manera y para tener informacion para
desarrollarlo, el paso siguiente seria que la informacion que se recabo
analizarla de tal manera que se pueda dar a interpretar el antes y después
de lo que se implementé. Se realizara una lista de actividades para llevar
paso a paso este proyecto para no dar cabida a errores que puedan alterar
o detener el proceso del proyecto, como paso siguiente se tendra que
desarrollar las actividades antes listadas para dar cumplimiento a cada
una de ellas y realizarlas de buena manera corroborando los datos que se
estaran mostrando. Finalmente, con toda la informaciéon recopilada se
daran a conocer los resultados obtenidos con la realizacion de este

proyecto.
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CAPITULO V
RESULTADOS OBTENIDOS.



Hoy en dia las empresas para el funcionamiento correcto, no solo se
basan en la mano de obra sino también en el equipo de trabajo y estos a
su vez se obtienen ciertos procedimientos para garantizar la satisfaccion
total. Por lo tanto, el siguiente proyecto estara enfocado a un tema
importante que sera consolidado por varios factores, como primer parte
es lograr implantar un plan de mantenimiento que ayude a garantizar el
funcionamiento correcto de la maquinaria. En segunda parte se utilizara
la herramienta de lean manufacturing que logren obtener un mayor

rendimiento de materiales como mano de obra.

De acuerdo con lo planteado por la empresa no existe como tal un plan
de mantenimiento que logre enriquecer los aspectos que deben cumplir
con la maquinaria existente en la empresa “MINERO DIESEL". Por lo cual
se debe de tomar en cuenta el nimero de maquinas que se encuentran
dentro de la empresa para verificar cuales son las principales fallas y el
material necesario para cumplir con el mantenimiento. Es muy importante
conocer la maquinaria con la que cuenta la planta para conocer sus
caracteristicas, de esta manera se hara la recopilacién de informacion de
cada una de ellas y a su vez darle el cuidado necesario si es que se

requiera un mantenimiento predictivo, preventivo o ya sea correctivo.

5.1 Listado de la maquinaria

A continuacién, se hara un breve repaso de las particularidades de cada
maquinaria a fin de conocer a detalle su funcion y caracteristicas de cada
una de ellas, donde la informacién fue recopilada por los manuales de

cada maquina.
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llustraciéon 1. Torno es una herramienta industrial que permiten mecanizar piezas de

forma geométrica de revolucion

5.1.2 Torno 2 CNC Takoma

llustracion 2. Torno permiten mecanizar piezas de forma geométrica de revolucién

e 5.1.3FresadoralAries
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llustracion 3. Fresadora una fresadora es una maquina-herramienta cuya

funcion es crear piezas de determinadas formas, a través de un

proceso de mecanizado.

5.1.4 Fresadora 2 Saturno

llustracion 4. Fresadora con el uso de una herramienta giratoria llamada fresa. El
mecanizado es un modo de manufactura por remociéon de material tanto por

abrasion como por arranque de viruta.
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5.1.5 Prensa Enerpac

llustracion 5. Esta prensa ayuda a sostener objetos pesados para ponerlos
estables y hacerles alguna correccion, asi como también ayuda a levantar cosas

pesadas.

5.1.6 Sierra Eléctrica Saturno

llustracion 6. Sierra eléctrica ayuda a cortar los materiales que se vayan

necesitando, adecuandolos a ciertas caracteristicas.
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5.1.7 Taladro de Banco Saturno

llustracion 7.taladro este nos sirve para hacer agujeros o cortes en cualquier

material

5.2 Historial, Inspeccion y Diagnostico de la maquinaria.

Durante una recopilacion de datos de operarios y maquinas de la planta
se obtuvo la siguiente informacién que consta de adquirir la situacion del
mantenimiento de “MINERO DIESEL”.

5.3 Averias

A continuacion, se presentara un formato donde se represente la
informacion pertinente sobre las averias que ocurren con mas frecuencia
en las maquinas. Esto se hara con base a una bitacora que los

trabajadores realicen durante su turno.
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Averias

Cuantas son las horas de
paro de maquina.

Dia que se
presentd la
averia.

MAQUINA:
MARCA:
TERDESAL HISTORIAL DE AVERIAS
ING. INDUSTRIAL .
Horas Trabajadas
N° Partes Paros de
Fecha , Designacion de los trabajos L. <
de averias maquina — — —
Eléctrica Mecdnica | Neumatica Otros
—»

Tipo de
averia de
la
maquina,
ademas de
darle las
horas de
trabajo.

Se agrega el nimero de
veces que aparece la
averia.

Tabla 2. En este formato se estaran registrando las averias s de cada maquina antes mencionada.

Se registra cual
es el problema
para reparar.
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5.4 Inspeccion y Diagnostico

La siguiente informacion se recopilara en base al estado de la maquina,

por la observacion muy detallada para lograr detectar los fallos que

puedan originarse en los equipos de trabajo.

Nombre de maquinaria con su
respectiva numeracion.

Son las condiciones
como se localiza la
parte afectada.

Es la parte de la
maquina que esta
en mal estado.

MAQUINA:
MODELO:
INSPECCION ¥ DIAGNOSTICO DE LA
TERDESAL MAQUINARIA
ING. INDUSTRIAL
Elemento Observado Estado <€— Analisis

ﬂk

Titulo del
formato.

Son las razones para
mejorar esas fallas.

Tabla 3. Inspeccion verificar el estado de la maquina.
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5.5 Fichas técnicas

Las fichas técnicas son una parte esencial para conocer con mas detalle

informacion de la maquina. Este llenado se hara con base a los manuales

de cada equipo de trabajo o por informacion de compra si no hubiera

como tal un manual.

Nombre de maquinaria con su

respectiva humeracion.

Titulo del
formato.

MAQUINA: <
MODELO:
TERDESAL FICHA TECNICA DE EQUIPO
ING. INDUSTRIAL
DESCRIPCION:

FOTO DEL EQUIPO

Cual_ . es su ESPECIFICACIONES TECNICAS
funcion.
MARCA
MODELO
DIMENSIONES APROX.
ANCHO/PROFUNDIDAD/
> ALTURA
POTENCIA
ANO DE FABRICACION
EXISTE MANUAL
REQUERIMIENTOS
Aspectos
relevantes
del equipo.

Imagen  del
equipo  para

mayor vision.

Tabla 4. Ficha técnica nos proporcionara mas informacién precisa de la maquina.
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5.6 REGISTRO DE REFACCIONES

La siguiente tabulacion es para obtener con mayor detalle las partes mas

usadas por los equipos de trabajo. Lo cual generara mayor rapidez de

compra o tan solo la verificacion del material dentro del almacén de la

empresa.

Caracteristicas
del articulo.

Nombre de la
pieza a
solicitar.

Terdesal

Ing. Industrial

REGISTRO DE REFACCIONES

El precio del
producto.

Articulo

—» Descripcion Cantidad| Costo

3

<

<

Cuantas
piezas son
solicitadas.

Ol ||| [WIN |-

[ERY
o

—_
[N

RN
N

[ERN
w

[ERN
SN

[ERN
(O]

RN
()}

[ERN
~

[ERN
oo

[ERY
[Ye]

A 4
N
o

N° de piezas
solicitadas.
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Tabla 5. Registro de refacciones para saber con qué se cuenta y que se va a requerir.

5.7 CALENDARIO DE MANTENIMIENTO.

El siguiente calendario tiene como fin establecer tiempos
predeterminados para lograr obtener un ajuste de mantenimiento por
cada maquina siguen el periodo que lleva sin darle una limpieza profunda.
Con estos se daran las fechas que seran para cada maquina tomando en
cuenta que se deben cumplir con los pedidos de piezas. Se programara

con el duefio como persona encargada del mantenimiento.
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CALENDARIO DE MANTTO.

Meses donde se Dia que comenzara el
realizara el Mantto. proyecto.
CALENDARIODE Fecha
Terdesal MANTENIMEENTO
Ing, Industrial >
Enero Fetrero P> Mo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Equipo L{23|4]5)6(7(8]9[10]10)12(13|14)15(16|17|18[19)20(2|22|23|24|25)26{27| 28| 29{30]3L{32|33(34[35]36(37| 38|39 (40| 41| 42| 43 44|45 | 4647 8| &
Tomo CNC Bochi Son las
Tomo CNCTakoma Zemgnas
— onde se
Tomo CNC Takoma (20°X60Y) realizara el
Fresadora Saturno Mantto
> FresadoraAries 1
Magquinaria Fresadora Aries 2
para  la Presa Enerpac
realizacion SerabctiaSa
del Mantto. ierra Eléctrica Satumo
Compresor Evans
Taladro de Banco Saturno

Tabla 6. Calendario para el mantenimiento programado de las maquinas.



5.8 5S.

Para realizar una buena metodologia de las 5s es necesario realizar un
diagnéstico y asi analizar en qué situacion se encuentra la empresa y gracias
a eso se identificaran las fallas de la misma.

Con ayuda del diagnostico actual, se ejecutaran los indicadores de las 5s los
cuales se estableceran en los aspectos que se desean mejorar dentro del area
de mantenimiento de la empresa.

Luego, se ejecutara la metodologia de 5s, exponiendo las actividades que se
deben realizar para la implementacion de cada una de las etapas, usando las
tarjetas rojas, tener una buena organizacion en el area de trabajo, formatos
de inspeccion de limpieza, una buena estandarizacion, capacitacion para los

trabajadores.

g INSPECCION IMICIAL DE 55 EM EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TERDESAL 5A DE CV.

(.,QUién Evaluador: 0= Mal 1= Bueno 2= Excelanta
aplicara el — P |
diagndstico?

Clasificacion

Subtotal

brden

Calificacion de

de las 1 .
condiciones.

Limpieza

Subtotal

Estandarizacidn

Clasificacion = s
delas5's

Disciplin

Subtotal

[TOTAL

Tabla 7. Diagnostico de situacién actual de la empresa
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5.9Utilizacion / seleccion.

Las tarjetas rojas permiten marcar que en el sitio de trabajo existe algo
innecesario y que se debe tomar una accion correctiva como guardar en un

sitio, eliminar si es de bajo costo y no es util o mover a un almacén.

En la implementacion de la primera S se utilizaran las tarjetas rojas para
identificar los elementos innecesarios, el tipo de desecho y su disposicién

final.

Accibn que se aplicara
para eliminar el
articulo.

Articulo que sera Fecha
clasificado. elaboracion.

Tipo de articulo
en donde serad
colocada la
tarjeta.

Porque se  quiere
eliminar cada articulo
innecesario.

llustracion 8. TARJETA ROJA, esta nos ayudara a identificar lo que no es necesario tener

de

Ubicacién
del articulo.

En qué area debe ir
colocado el articulo.

Evitar el exceso de
tarjetas rojas por
articulos
innecesarios.

en el area de trabajo, y si sera reubicado o desechado.
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5.10 Ordenar.

El desorden transforma el lugar de trabajo en un sitio peligroso y
desagradable e influye de forma negativa en el comportamiento de los
trabajadores. Identificar, clasificar, separar y eliminar del lugar de trabajo
todos los materiales innecesarios y conservar Unicamente lo que se ocupa.

Se apropiaron las areas de trabajo para un mejor desarrollo en las actividades

y se reubicaran las herramientas.

Maquinaria en
donde se esta
realizando el
trabajo.
DESCRIPCION DEL UBICACION ACCIONES
ARTICULO
«— —>

A

Material innecesario
en el area de trabajo.

Tabla 8. Orden en maquinaria para un mejor puesto de trabajo.

aplicaran.

Que acciones se
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5.11 Limpieza.

La limpieza es indispensable en el area de trabajo ya que gracias a ella habra
un buen funcionamiento en los equipos y habilidad para producir articulos
de calidad. Se tratara de evitar que la suciedad, el polvo y las limaduras se

acumulen en el lugar de trabajo.

El encargado de area debe asignar responsabilidades de cada uno de los
operarios. Esta asignacion se debe registrar en la tabla que se muestra a

continuacion ahi se senala el dia de limpieza para cada trabajador.

Nombre del Areas de limpieza
responsable.

Distribucion de responsabilidades de limpieza.

Dia ~ |Nombre [torno |estante |fresado|estante(piso
Lunes g )
Martes
Miercoles
Jueves h
Viernes
Sabado

Dias de la

realizacién de

limpieza.

Tabla 9. LIMPIEZA del area de trabajo. Este formato nos ayudara a saber quién hace su

limpieza, aparte de dar un seguimiento a la misma.
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5.12 ESTANDARIZACION.

La estandarizacion consiste basicamente en aplicar y mantener lo que se ha

venido desarrollando hasta ahora, mas que una actividad es una condicion.

Las primeras 3s Medidas que se
deben  tener en
cuenta.

—> [ los3'no"s [ Medidss |, |

Lo no necesario Desechar
Lo no ordenado Retornar
lo no limpio Limpiar

ILUSTRACION 9. ESTANDARIZACION, no ayudara a mantener lo que sea venido aplicando.

5.13 Preparativo
Se haran reuniones con los trabajadores para conocer la situacion y
minimizar las causas principales del problema.

5.13.1 Implementacion:
e Se utilizaran las tarjetas rojas para desechar cosas innecesarias en el

area de trabajo.
e Realizar la limpieza en el area de trabajo antes y después de empezar
su jornada.

e Llevar una buena organizacion del material que se esta utilizando.

5.14 DISCIPLINA.

Se establecera y recordara a los trabajadores cuales son los métodos que
deben realizar para seguir correctamente su trabajo, ademas de instalar
indicadores o avisos a la vista del personal.

Al realizar constantemente una tarea los trabajadores tendran practica y

podran realizar correctamente las cosas sin que se les tenga que recordar.
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Compromiso. Se pretende formar nuevos habitos en los trabajadores y lograr

que interioricen este concepto.

Actividades que se deben realizar:

5.14.1 Ser puntuales para asistir a reuniones y otras actividades.
Colocar la basura y articulos que no sean requeridos en los lugares
establecidos.

5.14.2 Devolver herramientas y materiales al lugar establecido
después de ocuparlos.

5.14.3 Después de ocupar el area de trabajo dejarla limpia.

5.14.4 Aclarar las reglas para para observar los acuerdos tomados en
el area de trabajo.

5.14.5 En caso de no cumplir con alguna de las 5s analizar el problema

y encontrar una solucion.

Para que la empresa MINERO DIESEL cumpla con su objetivo en la eficiencia,

es preciso implementar una formacién de mejoramiento continuo, el cual la

Ileve adoptar la metodologia de 5s con la mejor disposicion.

Es de suma importancia contar con una herramienta para crear calidad

[lamada 5s, ya que esta favorece a la identificacion y compromiso del

personal con sus equipos e instalaciones de trabajo. Para que la metodologia

de las 5s funcione con éxito, se necesita el compromiso total por parte del

personal tomando todo con una buena actitud y comportamiento de la

organizacion, motivando al personal para garantizar el triunfo.
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5.15 RESULTADOS

A continuacion, se agregaran las fotos de los resultados obtenidos por el
plan mantenimiento e implantacion de las 5 "s. Por lo cual se agregara como
primera parte el plan de mantenimiento el cual consistia en averiguar de
manera rigorosa algunos aspectos de los equipos.

Obteniendo los resultados se llego a conocer las averias que se han generado

durante el transcurso que se adquirieron los equipos son las siguientes:

23/&5/2&4
3 ) 9!6/2018
o4/ Noo[2018
24/ Mcw/zotq

llustracion 10. AVERIAS DE TORNO 1, sirve para ver las averias que tuvo el torno
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6¢ i e
ILUSTRACION 12. AVERIAS DE FRESADORA 1, saber cudles son sus principales averias.
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b ol AR

ILUSTRACION 13. AVERIAS DE FRESADORA 2, nos ayuda a identificar sus principales
problemas.

llustracion 14. Prensa, saber sus averias y para dar solucion.
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MAQUINA:

6ten/o\

G lect v cca

MARCA:

DA TUZNOD.

TERDESAL
ING. INDUSTRIAL

HISTORIAL DE AVERIAS

Fecha

N° Partes de

averias

Designacién de los trabajos

Paros de

2 ",{ 57 Pf/zma

Otros
| on /Dc /20 s 7 Bo~ba cle L. b ol o
22 / J‘/’-”b/ > o3 1 ? leche de %‘”M‘C"‘J‘Q A hes I hes
2 COI\LV‘O N ALy fo Rl lk‘_

!

llustracion 15. Averias de sierra eléctrica, para dar arreglo a sus problemas.

MAQUINA:

Naladvo

de

bﬂ"‘ o

MARCA:

Soatoeng.

TERDESAL
ING. INDUSTRIAL

HISTORIAL DE AVERIAS

Fecha

N° Partes de
averias

Designacién de los trabajos

Paros de
maquina

Pos/ Cc% /2,@(@

Mn‘(or Con corbo

%7 <cleckerrco 2L\VS_ '1,)“‘
' )
3/ anfees | (BeredlE TR B
SUye A~ d< bracas
?SJ/ I\\“/ 22 /L etee Nedo LLW, 20 e,

\

llustraciéon 16. Taladro de banco, saber cuales con

sus defectos y dar pronta solucion.

De acuerdo con los resultados, podemos concluir que los equipos de la
empresa MINERO DIESEL tenian algunas averias que fueron revisadas con

cautela, pero con el paso del tiempo estas mismas generan grandes pérdidas

de dinero, ya sea que no fueron reparadas de la mejor manera. Algunos de

los equipos cuentan con averias recientes que no han sido corregidas, mas

tan solo son reparadas provisionalmente por los operarios para no generar

pérdidas de tiempo y trabajar bajo la demanda de los clientes.

Posteriormente se generaron las siguientes tablas para la inspeccion de los

equipos de manera detallada y contundente que pudieran localizar las
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principales amenazas del mal funcionamiento del equipo o tan solo el puro

aspecto.

llustracion 18. Inspeccién de torno 2, averiguar su estado actual.
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llustracion 20. Inspeccion de fresadora 2. Saber cdmo se encuentra actualmente.
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llustracion 22. Inspeccion sierra eléctrica, anomalias, y soluciones que se realizaron.
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De acuerdo con la informacion obtenida por la observacién de los equipos
se llegd a la conclusion que los equipos de trabajo no tienen una buena
inspeccion por parte de los trabajadores, ya que no le dan un mantenimiento
correcto y estos solo se dedican a trabajar sin importar que es lo que la
maquina necesita, aunque los problemas de la maquina no son del todo para
un paro total de maquina.

Mas sin embargo deben ser corregidos para darles mayor duracion de vida
a los equipos. Con base a los problemas se les da una pequena solucion para
que tengan en cuenta los trabajadores como duefio de la empresa, aunque
con esto le generara gastos, pero obtendra un mayor rendimiento o tan solo
mayor vision del equipo.

A continuacién, se generan las fichas técnicas de cada equipo para ver las
especificaciones que debe de tener cada equipo y obtener un mayor
enriquecimiento de informacion respecto a este. Las fichas solo contendran
la informacion mas relevante que puedan ayudarnos a generar un plan de

mantto oportuno y preciso.

5.16 Imagenes de las fichas técnicas:
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Gl ‘4“/\\:',(\0-”(- V4 \izade fove  la elat
i Atlevento Puezas, CoOA condyo
ESPECIFICACIONES TECNICAS = ~ ¥ FoTODELEQUIPO
[ aaikca S0 BocHi
\ -
MODELO O 2600
’ G & 17 4 03 £
DIMENSIONES APROX. 26
ANCHO/PROFUNDIDAD/ALTURA )
DV
POTENCIA 1600 - ) st |
ANO DE FABRICACION pollie
=1 j |
EXISTE MANUAL © 32
(-Ck.{')(’ N 8
REQUERIMIENTOS 20 L
=
Case B
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llustracion 23. Ficha técnica torno 1, para tener mas

llustracion 24. Ficha técnica torno 2,

nos ayudara saber los datos

informacion.

mas relevantes.
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llustracion 26. Ficha técnica de fresadora 2, nos ayuda a saber un dato de la maquina

mas preciso.
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llustracion 27. Ficha técnica de prensa, con esto sabemos mas informacion de la

maquina.
MAQUINA: Siecva  Elecd rics
MODELO: IXATORAO
TERDESAL FICHA TECNICA DE EQUIPO
ING. INDUSTRIAL
DESCRIPGION: (ol | por o ol diet o pove veakizaw
COvles (oo P s\ Clo £Or < QILQ oN (Oﬂlfol'
S ev Lt Lo~ pPu d{ovi2edls.
ESPECIFICACIONES TECNICAS FOTO DEL EQUIPO
MARCA TATLEA) D
MODELO B3-Qi 68
o I/ r
DIMENSIONES APROX. 0 “x 50
ANCHO/PROFUNDIDAD/ALTURA
POTENCIA S He
ANO DE FABRICACION 2010
EXISTE MANUAL Ol
220 v
REQUERIMIENTOS Qase 3
60 Pz

llustracion 28. Ficha técnica de sierra eléctrica, nos ayuda a saber mas sobre la maquina

que se utilizara.
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llustracion 29. Taladro de banco, estas fichas son (tiles para saber mas del

equipo.
De acuerdo con toda la informacion de fichas, averias e inspecciones de los
equipos se realizara un registro de todas las partes necesarias para darle un
mantenimiento a cada una de las partes afectadas de estas. Por lo cual se
gener6 una tabla de todas estas partes necesarias para el mantto que a
continuacion se presentara. Las partes seleccionadas se colocaron debido a

la necesidad que tienen los equipos con mayor urgencia.



llustracion 30. Registro de refacciones, para reparacién de maquinas.

Una vez seleccionado todas las partes a corregir pasara a darles fecha de
mantto para cada equipo segun las necesidades que tengan o tan solo de
acuerdo con las necesidades del dueno por lo cual se genero el siguiente
calendario de mantto de las fechas establecidas por el duefio para darle el

mantenimiento adecuado.
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llustracion 31. Calendario de mantenimiento, programado para estar atiendo a cada una de las maquinas.
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Una vez alcanzados los objetivos, se da a la conclusion que la empresa MINERO DIESEL
actualmente no tiene como tal un plan de mantenimiento ya que no se colabora
correctamente en este y lo cual causa que no tengan un buen desenvolvimiento eficiente
en los procesos de creacion; y en caso de ocurrir algun imprevisto saber con qué claridad
debe ser tomado para su correccion. El plan de manto es un elemento indispensable ya
gue consiste en asignar las actividades pertinentes para su correccion. Este estara
enfocado en enriquecer todos los aspectos relacionados con los equipos. Para alcanzar
dicho fin se acordara con el duefio que se realizaran los dos tipos de mantenimiento
tales como el preventivo y correctivo porque en algunos de los casos aun no suceden
las cosas y deben ser corregidos para no tener hipotéticamente paros constantes de
algunas de las maquinas. Por el contrario, dentro de las averias que vienen acarreando
las maquinas especificadas con anterioridad aun no son corregidas por completo por lo
cual el mantenimiento correctivo es muy bien utilizado para esta ocasion. Finalmente, el
plan de mantenimiento es algo que les generara mayor eficiencia y menos pérdida de

material y mayor aprovechamiento de los equipos.

Con el plan de mantenimiento que se aplico se observo estas ultimas semanas los paros
en las maquinas por fallas se redujeron en un 40%, esto nos trae como beneficio mayor
productividad en cuanto al servicio que se da y a la pronta reaccion de los trabajadores

para sacar la pieza con mayor rapidez.
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Antes
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Grafica 1. Paros antes de aplicar los tipos de mantenimiento.

Después
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Grafica 2. Paros después de aplicar los tipos de mantenimiento.
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Esto también trajo beneficios en lo econédmico, ya que mientras mas pronto le den
salidas a las maquinas de las minas que componen les llega mas trabajo, aparte de que
salen también a brindar servicios a las minas, y a que venden las piezas fabricadas en el
mismo taller. Las ganancias son buenas ya que los precios en casi todas las ocasiones

las manejan en délares.

Como se muestra a continuacion se obtuvo una ganancia considerable, aparte de que la
produccion en servicio subio un 33% considerando dos semanas que es lo que se tarda
en componer este tipo de maquinas, esto subid por que la produccion de las piezas que
se requieren mejoro como antes se menciono.

ANTES AHORA

En dos semanas se arreglaron un total de | En dos semanas se arreglaron un total de

2 maquinas. 3 maquinas.

Costo de compostura Costo de compostura

Maquina 1, costo de la compostura: Maquina 1. Costo de la compostura
110,536.00 USD 110,456. 00 USD

Maquina 2. Costo de compostura: Maquina 2. Costo de la compostura
89,542.00 USD 89,467.00 USD

Maquina 3. Costo de la compostura
86, 756.00 USD

Total: 200,078.00 USD Total: 286,679.00 USD

Ganancia: 86,601.00 USD

Tabla 10. Se muestra el antes y el después de las maquinas que se arreglan con lo implementado.

5.17 Implementacion de las 5s en la empresa MINERO DIESEL

De acuerdo con el diagnostico se observo que el nivel de 5s en el area de produccién es

de un 50%. La “s” con mayor puntuacion fue la de limpieza ya que cada uno de los
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trabajadores debe mantener su area de trabajo limpia, la “s” con menos ponderacién fue
la de la disciplina ya que no existe ninguna capacitacién para los trabajadores en donde

les explique la importancia de la implementacion de las 5s.

llustracion 32.Diagnéstico de que tanto se implementaban las 5 's.
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5.18 SELECCION.

Se colocaron tarjetas rojas en los estantes de los trabajadores del area de produccion ya
gue se observd que habia demasiadas cosas innecesarias en su lugar de trabajo, se les
dio la idea de clasificar los elementos de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad, y
frecuencia de utilizacién con el objeto de facilitar el trabajo. Es importante eliminar
elementos que pueden llegar a afectar el funcionamiento de los equipos y que pueden

ocasionar averias.

Antes:

llustracion 33 5°s. Estante desordenado, en el area de trabajo
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Después:

¢

E
2
=
2
=

llustracion 34. Estantes ordenados, después de colocar las tarjetas rojas, y aplicacion de las 5 's.

Una vez colocadas las tarjetas rojas se eliminaron las cosas innecesarias, se preparo el
lugar de trabajo para que estos sean mas seguros, productivos, sus beneficios fueron:
reducir los tiempos de acceso del material, mejorar el control visual en los elementos de
produccion y planos con informacion. La implementacién permite crear un entorno de
trabajo en que se evitaran problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de
seguridad y ahorro. Aqui el tiempo que se ahorro fue de 4 minutos en promedio de los

8 0 9 minutos que antes se tardaban dependiendo de la pieza que se buscaba.

5.19 ORDENAR.

Es indispensable mantener las maquinarias libres de herramientas y materia prima del
proceso ya que asi se trabaja de una manera mas eficiente, se evitaran errores y acciones

de riesgo, la empresa MINERO DIESEL dara una mejor presentacion, orden,
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responsabilidad y compromiso con el trabajo, el ambiente sera mejor para los

trabajadores, mas agradable y seguro.

P i CRIPCION DEL ARTICULO
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\levney
llustracion 35. Fresadora 1, acciones que se tomaron con piezas innecesarias.

DESCRIPCION DEL ARTICULO | TORNO ACCIONES By
Budles & W Dby
» TEUY r 0::

llustracion 36. Torno, se reubicaron las piezas que no se estén necesitando.

Es indispensable que los trabajadores tengan las maquinas libres de herramientas

innecesarias mientras realizan el trabajo ya que tenerlas saturadas de cosas pueden

llegar a ocasionar accidentes.

5.20 LIMPIEZA

Se elaboré una tabla en donde el encargado de area asigno el trabajo de limpieza para
cada trabajador se dividié por zona, las cosas innecesarias se almacenaron en lugares

faciles de encontrar, se eliminaron elementos innecesarios y se hizo limpieza en

equipos, pasillos, estantes, almacenes etc.
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8 Tose. e

llustracion 37. Tabla de limpieza para saber a quién le corresponde cada dia.

e

. T )
M e 1

llustracion 38. Trabajadores haciendo limpieza, para mejorar el area de trabajo.

5.21 ESTANDARIZACION, DISCIPLINA.

Al igual que la estandarizacion, la disciplina no consiste en implementar nuevas
actividades si no en mantener las anteriores. Aplicando de forma adecuada las primeras
4s podremos alcanzar los beneficios esperados. Su aplicacién nos garantiza que la
seguridad sera permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de
los productos sea excelente.

Para cumplir con las primeras 3s cada operario debe tener conocimiento en cuales son

sus responsabilidades, que es lo que tiene que hacer y cuando, dénde y como hacerlo,
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se debe crear una costumbre de conservar impecable su sitio de trabajo y que se den
cuenta que gracias a esas mejoras se evitaran accidentes o riesgos laborales
innecesarios. En cuanto al % de mejora en las 5°s su mejora fue de un %85 ya que

practicamente no se aplicaban en ningun caso, y con esto se logré un buen porcentaje

de mejora.

CONCLUSIONES
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llustracion 39. Carteles sobre las 5s

El objetivo del proyecto fue implementar y generar un plan de mantenimiento que ayude
a la optimizacién de equipos, ademas de obtener una ayuda de la herramienta de lean
manufacturing llamada las 5 s.

Debido a que no contaba con el plan de manttoy 5 s dentro de la empresa se realizaron,
estas para generar mas eficiencia de equipos con mejor manejo y sin paros de maquina.
Las 5 s traera consigo un control de equipos y materiales. Después de ser planteadas
se generd gran impacto dentro de la empresa ya que ocurren ciertos detalles que no

lograban obtener el desempefio esperado.
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CAPITULO VL.
ALCANCES Y LIMITACIONES.



6.1 Alcances.

Con el presente proyecto se benefici6 mucho a la empresa Minero Diésel, ya que se
ahorré en diferentes ambientes, como lo fueron lo econdémico, en tiempos, en trabajo.
Se mejoré también el area de trabajo con la aplicacién de las 5 s, ya que se beneficié en
el sentido de que hay mejor ambiente de trabajo, se minimizaron las problematicas, se
tuvo un mejor orden de las piezas como del personal. Se redujeron las fallas de las

maquinas y asi se maximo el trabajo y las entradas de dinero mejoraron.

Si la empresa sigue manteniendo estos habitos de trabajo ira por buen camino, ya que
se vio reflejado que hubo cambios positivos en el area donde se aplicd este proyecto.
Aparte de que las maquinas tendran mas tiempo de trabajo sin paros y mas tiempo de
vida ya que se les dara un mantenimiento preventivo que ayudara a que la maquina este

en las mejores condiciones para que funcione correctamente.

6.2 Limitaciones.

En cuanto a las limitaciones se pueden mencionar solo un par de ellas que fueron las
que se nos dificulto un poco.

En cuestion de los trabajadores, porque a pesar de que tuvimos apoyo de todos, hubo
algunos, pocos que se resistian al cambio, o que no querian cambiar su forma de pensar
ya que eran personas con gran tiempo de antigiedad en la empresa y ellos mismos
tenian sus procedimientos que no eran 6ptimos. Pero se les explico e hizo entender que
lo que se aplicaria les beneficiaria también a ellos mismos.

Otra limitacion fue, el corto plazo que estuvimos para aplicar los procesos, que, aunque
se obtuvieron buenos, si se sigue seran mejores, se les dio un par de platicas para que

siguieran aplicandolo bien.
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CAPITULO VIL.
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.



7.1 Conclusiones.

Con base a toda la informacién recopilada durante el transcurso se llegaron a ciertas
conclusiones por parte del duefio ya que noto la diferencia que hubo al implementar las
5°s, por que eras mas factible tener todo bien controlado y no tener ciertas
complicaciones a un futuro.

El plan le ayudo a verificar que un buen mantenimiento ya sea preventivo o correctivo
tiene gran impacto, porque los equipos se mantienen con excelente rendimiento,

aunque con esto le generara costo, pero obtendra las grandes recompensas a futuro.

Por lo que el proyecto realizado en la empresa Minero Diésel se obtuvo grandes
respuestas de todos los aspectos de la problematica de la empresa. Con esto se cumplid
con el objetivo del proyecto que era de combatir la problematicay aprender cosas nuevas
gue puedan generar mayor conocimiento y experiencia con la industria.

Por parte de trabajadores y duefo que se dieron a la tarea de dar el apoyo necesario

para mejorar la empresa con cosas que pueden ayudar a no desertar como misma.

La experiencia obtenida durante el transcurso de ciertos meses dejo grandes
conocimientos ya que no es lo mismo lo tedrico a lo practico, porque hay que contar
diversas situaciones para llegar al fin acordado. Ademas de aportar un granito de arena
a la empresa sobre situaciones que no puedan generar algo benéfico a la empresa y

enriquecer con algunos métodos de mejora.

7.2 Recomendaciones

Se recomendaria darle seguimiento a este proyecto, porque ya se puedo observar que
trae consigo buenos resultados, aparte de esto seria brindarle mas tiempo para que
guedara bien establecido lo que se hizo y lo que se estara haciendo. De igual se
recomienda sequir dandole platicas o inducciones a los trabajadores para que vayan
aprendiendo cosas nuevas y que estén mejor preparados para alguna situacion

especifica que el trabajo requiera.
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7.4 ANEXOS

ANEXO 1. MANUAL DE TORNO
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llustracion 40. Manual de torno

7.5 ANEXO 2.
MANUAL DE SIERRA ELECTRICA.

METAL CUTTING BAND SAW
Model: BS-916B,BS-1018B,BS-1018V

llustracion 41. Manual de sierra eléctrica.
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