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RESUMEN

Como toma de contacto con la materia sobre la que va a tratar este trabajo fin de grado,
expongo de manera breve los principales temas de los que voy a hablar:

- Estudio y andlisis del sistema anterior de gestién de mantenimiento

- Determinacion de los principales parametros a controlar de manera automatizada

- Desarrollo e integracion en ERP de las herramientas necesarias para controlar dichos
pardmetros

- Elaboracion de la documentacién auxiliar necesaria para la gestién del
mantenimiento en el médulo de ERP (planos, ayudas visuales, formatos codificados
de gestion interna, etc.)

- Introduccién de la informacién necesaria para la gestién en ERP (creacidon de
articulos de repuesto, programacién de preventivos, etc.)

- Creacién de instruccion de funcionamiento, periodo de pruebas y formacién a
empleados.
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1. INTRODUCCION

El objetivo de este trabajo es desarrollar un médulo de mantenimiento en una ERP
existente, en una empresa del sector de automocidon para una gestion eficaz y
automatizada del mantenimiento, estableciendo un sistema de creacidon de incidencias en
tiempo real. Asi mismo, integrar el control de los repuestos criticos en el médulo con
sistema de alerta por stock bajo minimos y obtener el histérico de consumo. Todo esto con
la finalidad de reducir las paradas de maquina y mejorar la productividad.

Para el desarrollo del trabajo estudiaré el sistema de gestion de mantenimiento actual,
analizando sus fallos y deficiencias, tratando de automatizar, controlar y registrar toda la
informacidn necesaria para llevar a cabo un mantenimiento eficaz. Las herramientas que se
desarrollaran tendrdn la finalidad de asegurar el cumplimiento de los mantenimientos
preventivos segun recomendaciones de cada fabricante, de controlar el stock de elementos
considerados como criticos, solucionar las posibles averias manteniendo una correcta
trazabilidad documental, desde el momento en que aparece el problema hasta que se
soluciona.

Es importante mencionar que todos los datos con los que voy a trabajar son datos reales
obtenidos en una empresa del sector de automocion (empresa del sector metal dedicada a
la fabricaciéon de piezas para automoviles y electrodomésticos mediante procesos de
estampacion en frio, soldadura y montaje). Todos los datos son reales, excepto los
nombres de trabajadores, proveedores y clientes, los cuales estan sustituidos por nombres
genéricos.

Por otro lado, me gustaria dejar claro que, a pesar de que en la mayoria de las empresas
del sector estampacién tienen diferenciados los departamentos de mantenimiento vy
matriceria, en la empresa de este trabajo es un Unico departamento. Dichos
departamentos no son tan distintos y se basan en los mismos principios tedricos, pero
aplicados cada uno a su campo de actuacién. La matriceria es la gestién del mantenimiento
de troqueles.

1.1. CONCEPTOS BASICOS

Voy a definir cuatro conceptos elementales en gestion del mantenimiento, que
engloban todas las intervenciones que el Departamento de mantenimiento efectua sobre
troqueles.
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1.1.1. Mantenimiento correctivo

Se refiere a la obligacion de reparacién, sustitucion, o saneamiento en los
equipamientos o instalaciones, cuando ya se ha producido una averia, con todas sus
consecuencias (paro de la produccion, reparaciéon mas cara, etc.). Es la forma mas basica y
antigua de mantenimiento. El objetivo es llegar a disminuir al minimo las intervenciones de
mantenimiento correctivo, porque son los mantenimientos mas laboriosos y mas costosos
econdmicamente hablando (mano de obra interna, en ocasiones mano de obra externa
especializada, repuesto, etc.). Para tratar de reducir las horas invertidas en
mantenimientos correctivos, se trata de incrementar las destinadas a mantenimientos
preventivos.

1.1.2. Mantenimiento preventivo

La finalidad de este tipo de mantenimiento es la de encontrar y reparar los problemas
menores, antes que estos provoquen una averia en pleno funcionamiento de la produccién
o del servicio que presta. El destino de éste es alargar la vida de los equipos mediante
revisiones periddicas y programadas, asi como operaciones de cambio ciclico de piezas y
conjuntos o reparaciones que aseguren el buen funcionamiento.

1.1.3. Mantenimiento predictivo

El mantenimiento predictivo es una metodologia que tiene como objetivo final asegurar
el correcto funcionamiento de las maquinas criticas a través de una evaluacion externa de
las condiciones de funcionamiento, y que se realiza sin necesidad de recurrir a desmontajes
(estudios termograficos, de vibraciones, etc.).

De este modo, el tiempo muerto del equipo se minimiza y el tiempo de vida del
componente se maximiza.

1.1.4. Mantenimiento productivo total (TPM)

Mantenimiento productivo total, conocido por sus siglas derivadas del inglés TPM (Total
Productive Maintenance). La eficacia de dicho mantenimiento consiste en obtener una alta
disponibilidad vy fiabilidad en las instalaciones apoyandose para ello en el
“automantenimiento”, que implica al personal de fabricacién en las tareas basicas de
mantenimiento y en las técnicas de “mantenimiento programado”.
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2. SISTEMA ANTERIOR DE GESTION DE MANTENIMIENTO

2.1.GESTION DE LOS MANTENIMIENTOS EN TROQUELES

2.1.1. Mantenimiento preventivo en troqueles:

El mantenimiento preventivo es el destinado a la conservacion de equipos mediante Ila
realizacion de revisidn y reparacidén que garanticen su buen funcionamiento vy fiabilidad, se
realiza en equipos en condiciones de funcionamiento, por oposicidon al mantenimiento
correctivo que repara o pone en condiciones de funcionamiento aquellos que dejaron de
funcionar o estan dafiados.

El objetivo del mantenimiento es evitar las consecuencias de los fallos del equipo,
logrando prevenir las incidencias antes de que estas ocurran. Las tareas de mantenimiento
preventivo pueden incluir acciones como, por ejemplo, cambio de piezas desgastadas.
Algunos de los métodos mas habituales para determinar que procesos de mantenimiento
preventivo deben llevarse a cabo son las recomendaciones de los fabricantes, la legislacidon
vigente, las recomendaciones de expertos y las acciones llevadas a cabo sobre activos
similares.

Una vez explicado de manera general lo que son los mantenimientos preventivos, voy a
explicar qué procedimiento se seguia anteriormente a la hora de efectuar los
mantenimientos preventivos. En primer lugar, se generaban unos plannings de
mantenimiento preventivo de troqueles, en otras palabras, es definir una fecha en la que
se tenia pensado realizar el preventivo a un troquel. Esta tarea se hacia una vez al afio, en
el mes de enero se planificaba para todo el afio.

Para poder estipular a qué troqueles y cuantos preventivos hacer, se necesitaban los
datos de las piezas fabricadas por referencia del afio anterior, y en funcién de la Tabla 2.1
se asignaban unas fechas a cada uno de los troqueles.

Piezas fabricadas afo Tipo Periodicidad
>200.000 A Cada 2 meses
40.000 - 200.000 B Cada 6 meses
< 40.000 C Cada 12 meses

Tabla 2.1: Método ABC preventivo troqueles

En la Tabla 2.2 muestro un extracto del planning correspondiente a los preventivos del
ano 2018.
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PROGRAMACION ENERO FEBRERO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE
MATRICES ANO 2018 Semanal | Semana2 | Semana3 Semana4 | Semana5 | Semana6 | Semana7 | Semana8 | Semana9
. Piezas Piezas
Referencia ) )
. por | Tipo |fabricadas|1|2|3|4|5|8]|9[10{11|12|15|16|17(18|19|22|23|24|25|26(29|30(31| 1 [2|5|6|7 |8 |9 [12|13[14|15|16|19|20|21|22|23|26(27|28| 1
matriz golpe afio 2017
AH24441 1 A | 270.461
AH25041 1 B 129.340
AH25360-70| 2 B | 273.100 B |
AH25380-90 2 B 161.166
AH25400 1 B 171.100
AH25482-92 2 C 37.314
AH25881-91 2 C 73.750
. Dia festivo

Preventivo previsto
. Preventivo realizado

Tabla 2.2: Programacion preventivos matrices afio 2018

Una vez teniendo claro las referencias de cada cliente y los mantenimientos que se le
iba a realizar a cada una de ellas, se procedia a generar registros de partes de
mantenimiento preventivo vinculados a una referencia y a una fecha aproximada de
cuando debe realizarse (en el Access), posteriormente dejando dichos partes en el buzén
correspondiente, ubicado en el taller de matriceria.

Cuando el personal de matriceria finalizaba su trabajo, rellenaba el informe (“FSC0732-
B: Parte mantenimiento preventivo de matrices”), indicando alguna observacién, el tiempo
y/o los materiales empleados, en caso de haberlos, y volviendo a dejar el informe, esta vez
en el buzén de troqueles acabados/reparados/revisados. El siguiente paso era recoger el
informe y registrar los datos en un Excel comun para todos los clientes y todos los tipos de
mantenimientos, tanto preventivos como correctivos. Dicho libro Excel es simplemente
una hoja con filas infinitas, donde se iba registrando los datos obtenidos (principalmente el
tiempo, la referencia de troquel y de pieza).

2.1.2. Mantenimiento correctivo en troqueles:

Mantenimiento correctivo es aquel que corrige los defectos observados en los
equipamientos o instalaciones; es la forma mas basica de mantenimiento y consiste en
localizar averias o defectos y corregirlos o repararlos.

El procedimiento para gestionar los partes correctivos era el siguiente (desde el
lanzamiento hasta el cierre):

- El departamento de mantenimiento/matriceria es avisado por calidad o encargados
(via correo electrénico)

- Se genera un informe de mantenimiento en el software de Access
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- Se informa del problema a matriceria (pizarra 'y
entrega de informe)

- Matriceria repara el troquel, rellena el informey  — sawsimmmmmmmme ' T
lo deja en el buzdn

e uwmufuuumw:m- — - ]
- Se recoge el informe, se cierra el parte o T T S T (e ' e
correspondiente en el Access :

- Se mete manualmente en la lista de registro
general de mantenimientos

llustracion 2.1: Informe correctivo
A continuacién muestro la hoja Excel de registro de los mantenimientos preventivos y

correctivos. A partir de esos datos se analizaba toda la informacién, filtrando por
referencia, tipo de mantenimiento u horas de maquina parada, por ejemplo.

N2 informe_ Fecha reparacig Me Referenci T'p? d? Magquina
oﬁ h mantenimiento |§J (EICLEN - |
200829 07/01/2018 1 VW17871 CORRECTIVO Sl 1
200834 13/01/2018 1 VW17740 CORRECTIVO Sl 2,5
200836 18/01/2018 1 VW19200 PREVENTIVO - 6
200837 27/01/2018 1 AU22721 CORRECTIVO NO 0,5
200838 27/01/2018 1 VW20790 PREVENTIVO - 5,5
200840 15/01/2018 1 VW23050 CORRECTIVO Sl 1,5

Tabla 2.3: Registro de mantenimientos troqueles

2.1.3. Control de repuestos criticos

Cuando se habla de un repuesto critico se refiere a un repuesto de elevada importancia
en las lineas productivas, tal que si el elemento indicado falla produce una parada de toda
la linea analizada en cuestion. Existe un listado de dichos recambios criticos vinculado a
cada referencia, con los planos identificados, formato antiguo (“C-006-14: Repuestos
troquel”).

Se realizaban los inventarios dos veces al afio para poder controlar el stock existente de
todos los recambios criticos. Posteriormente se ajustaba de forma manual en el libro Excel.
En paralelo, cuando se gastaba algun elemento, se quedaba grabado en el informe de
mantenimiento y el encargado de compras gestionaba la compra correspondiente para
reponer el stock.

10
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REPUESTOS TROQUEL
REFERENCIA PIEZA REFERENCIA CLIENTE REFERENCIA MATRIZ
25104400 25104400 25104400
LISTADO DE ELEMENTOS COMERCIALES
PLANO DE FECHA STOCK CANTIDAD
DENOMINACIGN REFERENCIA FECHAENTRADA| CANTIDAD STOCK STOCK MIN REVISADO | FECHA SALIDA CONSUMIDA
MARCADOR P-1 12/05/2016 2 1 2 12/05/2016
MARCADOR P-2 12/05/2016 2 1 2 13/05/2016
P.C.CON. P-3 12/05/2016 2 1 2 14/05/2016
p-
P_
p-

llustracion 2.2: Ejemplo del registro “C-006-14: Repuestos troquel”

2.1.4. Control de gastos

Para controlar la gestion de los gastos en troqueles se creaba un libro Excel con las
siguientes caracteristicas:

e Enla primera hoja es donde se registraban todos los gastos en troqueles. Se deberia
cumplimentar la siguiente informacidén en cada gasto que se registraba: n2 pedido,
referencia, fecha, importe, proveedor

e En dicha hoja de registro se podia filtrar por los conceptos explicados
anteriormente

e Dichas hojas serian una para cada cliente principal y se alimentarian
automaticamente de la hoja de registro.

e Las hojas de cliente mostrarian una lista con la totalidad de las referencias que se le
fabrican, y ademas se mostraria directamente la suma total de todos los gastos.

*Los gastos se pasaban a dicho libro Excel mensualmente, rescatando la informacién del
software ACCESS, donde se registraban todas las peticiones de inversion, y por lo tanto
todas las compras de todos departamentos. Se seleccionaba las del departamento de
mantenimiento y se copiaban al registro.

2.2. ANALISIS

Después de haber visto todo el sistema de gestion de mantenimiento he identificado
varios puntos débiles. Los mantenimientos preventivos no pueden planificarse en funcion
de las cantidades de piezas fabricadas el afio anterior porque las previsiones de ventas
pueden variar de un afio a otro. En la situacion en la que el nimero de piezas disminuyen,
no afectara significativamente al funcionamiento del utillaje. De lo contrario, si aumentan
las fabricaciones tendremos programados pocos preventivos.

11
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Al cerrar el parte, tanto correctivo como preventivo, las observaciones de los matriceros
se quedan solamente en el parte impreso, impidiendo tener un histdrico correspondiente.

Otra de las desventajas es una falta de control de stocks de recambios, histéricos de
movimientos. Tampoco existe un control exhaustivo de las horas empleadas por los
operarios. Los TPMs solamente se realizan a las carretillas, dejando de lado los
mantenimientos que se deben de realizar a las prensas, que en muchos de los casos su
ausencia puede producir graves problemas a los troqueles.

12
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3. DETERMINACION DE LOS PRINCIPALES PARAMETROS A
CONTROLAR DE MANERA AUTOMATIZADA

Una vez analizado el sistema anterior, denominado “ACCESS”, quedan muy bien
determinados los pardmetros que se van a automatizar para obtener una gestion mas
eficaz. Los dichos parametros van a ser los que describo a continuacion.

3.1.Programacién y lanzamiento de mantenimientos preventivos

Los mantenimientos preventivos de los troqueles dejardn de programarse segun las
piezas fabricadas el afio anterior, estardn vinculados a un nimero de golpes determinado.
Se realiza un mantenimiento preventivo por cada 80.000 (+25%) golpes realizados
aproximadamente. El jefe de Matriceria evaluara el estado de los troqueles a realizar el
preventivo, estableciendo la prioridad de actuacién sobre ellos, siempre teniendo en
cuanta la planificacion de la fabricacién proporcionada por el Departamento de
produccién. En los casos en que la alerta de preventivos coincida dentro de un lote de
produccidn, las actividades de mantenimiento se realizaran al terminar el lote en curso.

3.2.Gestion de las 6rdenes de revision e historico de revisiones

El lanzamiento de las ordenes de revision se queda significativamente simplificado,
programando los preventivos de forma automatica y, en el caso de los correctivos,
pudiendo lanzar las érdenes en el mismo ERP, y no por correo. Ademas de eso, se permite
la entrada de la informacion obtenida, pudiendo imputar horas de trabajo interno
(actualizable diariamente), trabajos externos y recambios utilizados en la orden de revision,
creando los histéricos correspondientes.

3.3.Stocks de recambios

Es muy importante tener un control de los stocks de los recambios que se utilizan en el
mantenimiento de los medios de produccién con calculo de necesidades por stocks
minimos. Al mismo tiempo, es eficiente poder consultar dichos stocks sin tener que salir al
taller, consultar listados bajo minimos, poder sacar y analizar histéricos de movimientos.

3.4.Consulta de gastos

Partiendo de toda la informacién obtenida y recogida tras finalizar las revisiones se
podrd consultar los gastos derivados de los recambios, horas, asistencias externas, etc.
Para controlar de forma comoda vy eficaz la gestiéon de los gastos en troqueles se podra
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filtrar en el ERP por la referencia o el proveedor en concreto, pudiendo analizar lo que se
ha gastado en compras de todos los troqueles (filtrando por el nimero de cuenta contable)
o un determinado troquel (filtrando por su centro de coste).
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4. DESARROLLO E INTEGRACION EN ERP DE LAS HERRAMIENTAS
NECESARIAS

En primer lugar, me gustaria presentar el ERP en cuestién (Enterprise Resource
Planning, “sistema de planificacion de recursos empresariales”). En el momento de entrar a
la empresa para estudiar la gestion de mantenimiento dentro del ERP estaban
desarrollados los médulos de Produccion, Contabilidad, Calidad y RRHH, a falta de
desarrollar el médulo de Mantenimiento.

A continuacion voy a explicar el desarrollo con sus correspondientes procedimientos de
las herramientas citadas en el apartado anterior.

4.1.Programacion y lanzamiento de mantenimientos preventivos

Los mantenimientos preventivos se programaran de tal forma, que nos saltard un aviso
una vez se han cumplido el nimero de golpes antes nombrado. En este caso, hay que tener
en cuenta que hay troqueles que pican 2 o mas piezas por golpe. Con lo cual, a la hora de
programar hay que saber diferenciar golpes y piezas, en el caso de que un troquel fabrica 2
piezas/golpe tendremos que programar el preventivo a cada 160.000 piezas, dado que el
ERP solamente tiene en cuenta las piezas y no los golpes.

Para poder lanzar las érdenes de revisién preventiva previamente hay que calcular hasta
una fecha determinada las revisiones a realizar, lo cual permitird planificar dichas
operaciones de mantenimiento, informando ademas de la carga en horas de trabajo de
mantenimiento. Una vez hecho el calculo, se procede a lanzar los mantenimientos
preventivos imprimiendo el informe correspondiente (“FSC0732-B: Parte mantenimiento
preventivo de matrices”), genérico para todos los troqueles, para que los matriceros
puedan tener a mano el checklist (lista de comprobacién). Dicho numero de golpes
establecido podemos variarlo en funcion de la vida y del histérico del troquel.

4.2. Creacion, gestion e histdrico de las 6rdenes de revision

En cuanto se detecte una averia en maquina o troquel, de cualquier tipo o cuando la
calidad de la pieza sea indeseable debido al estado del troquel, el operario que la detecta
avisa a su responsable y en el caso de que decidan parar el proceso, llamardn a Matriceria
para consultar el tiempo estimado de la intervencién. Con toda la informacién el Técnico
de calidad y el Coordinador de produccidn crean una incidencia en el médulo de
mantenimiento de ERP.
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Operario | |
Magquina | a

Observaciones incidencia

Qrigen del problema

F" Maquina © Molde/Utillaje

r La incidencia ha producido la parada de la maguina

Aceptar | Qancelar‘

llustracion 4.1: Creacion de Incidencias
En el caso en el cual la intervencién vaya a durar previsiblemente menos de 2 horas,

intervendrd Matriceria, parando la prensa sin sacar la matriz. Pero si la intervencidn durara
mas de 2 horas, lo mejor es quitar la matriz de produccién liberando la prensa para poder
empezar otra produccién. Una vez realizado el trabajo los matriceros cierran el parte en
ERP marcando los tiempos de actuacién, posibles recambios utilizados, junto con la
descripcién de la actuacién para su posterior analisis por el personal administrativo de
mantenimiento.

/Q % Revision correctiva
& W

Maquina [ qf
Nepardmetro [ 0
Ne Orden revision| 0 q =

=
Fechamora revision 030412018 16:41:02
Observaciones revision =
|
Proveedor [ o qff
Imagen [ Asignar | Desasignar|
Operarios Gastos Recambios
& 2 C|
D & -
o =
_tcoptar | _gancola |

llustracion 4.2: Entrada de revisiones
El técnico del turno que se encarga de la reparacion es el responsable de cerrar los

partes de mantenimiento una vez comprobada su realizacidn. Posteriormente el
responsable del departamento darad su visto bueno sobre el trabajo realizado. De no
considerar que se ha realizado correctamente, generara otro parte de intervencion.
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A continuacion explicaré, con la ayuda de unas capturas de pantalla, el funcionamiento
de la gestidon de los partes de mantenimiento. En primer lugar, para facilitar el trabajo se
crea un escritorio, denominado “Gestion partes”, con varias ventanas abiertas. La ventana
“Incidencias”, como su propio nombre indica contiene incidencias creadas, siendo la
funcién de crear incidencias disponible para todos los coordinadores, responsables y
lideres de equipo. La ventana “Ordenes lanzadas” representa todas las incidencias lanzadas
(previamente pasadas por el personal del departamento de matriceria), digamos que son
los partes de mantenimiento correctivo abiertos. Los mantenimientos preventivos se
encuentran en la ventana “Ordenes en previsién”. Y por ultimo, las “Ordenes realizadas”
contienen todos los partes cerrados, tanto correctivos, como preventivos.

Usuario: Empress: =N
MW DEAX 0B NNY v T
ol@]|=
Maquina: SE12842-52
Fechahora incidencia: 10/12/20 09.58 54
iqu [Descnpasn [Paraga maquina_[oo revision ___ |Ongenproblema | N revisiérjRealizada__[Fechamora revisién [{Cricidad (WBICR) | B
[SE12842.52  MATRIZ PROGRESIVA 2P1G r Datos Vodeltlee |+ " Al - mpie fabrcac v |
IMA2750 MATRIZ PROGRESIVA 2PIG v Datos Moide/Utdae v | Pendiente de defne
2 Datos - _ > _[_'_
ERICEE
[Descripain | ParimevdUniiaje retacionaco para MantPrev__ [Tipo revision __[Descripcion tipo revision [poc | { prevas___ |Fecha limite [Tipo ajuste comectivo || )
PRENSA 0 TN (3C2-250-180-D) 200 008 ARISA 1 REVIS Prevents | v (00/12/2020 T o |
PRENSA 0 TN, (8C2-250-180-D;} 30 008 ARISA 1 REVISION 52 SEM Preveatvs v 0911272020
PRENSA E 500 T, (SE1-500-3200-1400 20r 005 ARRASATE 1 REVISION 2 Praveatva v 0G12000 |
of
( sl @=
N*revisién 7174
I revisior]Maquina [Descripcion [Fecha propuesta rewsion [Poc__Jobsenaciones previas [Descripadn rabajo a realzar ! i v | Jorigen proviema [ Paramendunitaje relacioftiomare prov]
L] TI74MA27520  MATRIZ TRANSFER 2500322020 Correcty +. Datos. [COLOCAR DETECTORES PIEZA “Son - Meprar < | Uera ) 7 0] S99 B
72564H29942  MATRIZPROGRESIVA 2PX16/0422020 Cormecti ~ Datos DIGITALIZAR L COF 8 P~ Mepra () vl v 999 l
] 7788VW23821  MATRIZ TRANSFER 1P/G 1810872020 Cormectn ~ Datos [Modificacion para amarres hicraulicos B - MeraP ~ | Aduptacén a miquna (A) |+ / / u 9997 i
0 7833 AH2616 MATRIZ PROGRESIVA 1PX22/06/2020 Correctiv v Datos INO TIENE PARA BULONES, NO TIENE PARA AMARRES | Baj - Mepra/® v  Adaptacin o mdquina (A) v /| v L~ A i
(] 7847 VW30151-61 MATRIZ TRANSFER 2P/G 23/06/2020 Correct v Datos IPONER HERRADURAS Baj - Meppra® v | Adaptacién s méquina (A) (v | /[ v 9997 )
(] 7848 VW31161-71  MATRIZ TRANSFER 2P/G 123/06/2020 Correctv v Datos IPONER HERRADURAS Bajs - Mepra® v | Adaptecion s méquina (A) v [/ u 09 "
(] 7866 SK22171 MATRIZ PROGRESIVA 2PX23/0672020 Cormectn v Datos. PONER Vs PARA CENTRAR TROQUEL ABULONES Baja - Mepora/®, ~ | Adaptacén 8 méquna (A) |~ | / | u 999 B
] 79014H27431  MATRIZ PROGRESIVO 1PA2510622020 Datos [PONER TOPES PARA CENTRAJE DE MATRIZEN MESA 8o - Meora/® v | Adaptackn o miquna (&) |+ / / u 900 i
] 7 Datos REVISAR PLANOS Y GAVETAS DE REPUESTO CRITICO. 8aja - lepra ~ Correctwo (P) ~ () 10 ] i
I 7995AU23511  MATRIZ PROGRESIVA 1PK02007/2020 Datos [PONER HERRADURAS Y MEJORA RETALES Ba - MepraP + | Adsptacsn s méauna (A) v /| u 999 \
] 8050AU31890  MATRIZ PROGRESIVA 1PX08/0772020 Datos [MEJORAS VARIAS Bog - MepraP ~ | Mera (5) ~ u 999% l
8265AU31890  MATRIZPROGRESIVA 12110772020 Datos [VOLUMEN ALAS " u 999 )
] 8446\W/20151-61 MATRIZ TRANSFER 2P/G 0400822020 Datos |SE ATASCAN LOS RETALES EN EL SEGUNDOPASO  Baja - UepraP. +  epra (J) . v 990 '
: 8448 VW30151-81  MATRIZ TRANSFER 2P/G 04082020 Datos [CAMBIAR HERRADURAS POR OTRAS DE (A) 1 u 99 |
] 8478 W30151-61 26 0 Datos 'REBABAS EN EL CONTORNO EN AMBAS REFERENCIAS < 1 00 '
L] 5 'RIZ PROGR 2PN200872020 Datos. [PIEZA SIN PUNTO (SP) FUERA DE VOLUMEN L -1 u 999 .
| ATUSENATA  MATRI? PRNGRESIVA JPXIRNADNON atne ICOLOCAR ACOPLES DE AUTOCENTRAJE m " 105 V J;

" Y Ordenes realizadas ** Filtrado **
N revisién: 10373
eu: ! previas
Datos Datos
Datos Datos
Datos

Datos

llustracion 4.3: Escritorio “Gestion partes”
En el apartado “Ordenes lanzadas” se puede filtrar por varios conceptos, segun

necesidad y consulta que se quiera hacer, por ejemplo se puede buscar por el n? de
revision, el nombre del troquel o la referencia, la fecha de propuesta o la descripcién del
problema. La columna P/D/C significa si es un mantenimiento preventivo, predictivo o
correctivo. Dentro de los correctivos existen varios tipos: Mejora (J), Adaptacidon a maquina
(A), Documentar RC (D) o Correctivo (P); segun estos parametros se filtra en la columna
“Tipo ajuste correctivo”. A parte de filtrar en las columnas “Criticidad (A/B/C)” y “Fecha
Limite”, vienen bien para ordenar los trabajos en el taller.

e Criticidad Alta: significa que el problema impide la fabricacion y es urgente
e Criticidad Media: significa que el troquel ha terminado su fabricacién, pero hace

falta repararlo para la siguiente produccion
e (riticidad Baja: marca que es una mejora, modificacidn, etc

e Fecha limite: es marcada por el departamento de Produccion
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Para que sea mas facil de comprender y analizar la informacién visualmente las filas se
marcan con diferentes colores en funcién del parametro.

[roic 3 ATipo
i Correcty ~ Bojo - Mepra® v

7256 AH29942  MATRIZ PROGRESIVA 2PX 16042020 "Cormecty ~ Ban - Uepa® + i
T788VW23821  MATRIZ TRANSFER 1P/G 18/06/2020 Comecty v Bap -Uepra® | i
7833AH2616  MATRIZPROGRESIVA 1PX22/06/2020 Commecty ~ Datos INO TIENE PARA BULONES, NO TIENE PARA AMARRES - Ba - epra® G
7847 W30151-61 MATRIZ TRANSFER 2PIG 22/06/2020 Correcty ~ Datos PONER HERRADURAS Ba - ewra® v >l
7848 VW31161-71 MATRIZ TRANSFER 2P/G 123062020 Comecty ~ Datos PONER HERRADURAS Boe - Megra® + | E "
7856 8K22171  MATRIZ PROGRESIVA 2PX2210672020 Correct ~ Datos IPONER Vs PARA CENTRAR TROQUEL ABULONES Bujs - Mepra® ~ =l
7901 AH27431  MATRIZ PROGRESIVO 1P/25/06/2020 Correct ~ Datos PONER TOPES PARA CENTRAJE DE MATRIZEN MESA  Gajn - Uepra® « I~

- Datos 5 -
7995AU23511  MATRIZ PROGRESIVA 1PX0207/2020 Correct ~ Datos ER HERRADURAS Y MEJORA RETALES Baja - Vegrs® ~ | =
S0S0AUIIB00  MATRIZPROGRESIVA 1PKOGN772020 Correct + ? Bof - epea? +| <]
8266AU31B00  MATRIZ PROGRESIVA 1PX21007/2020 Correcty ~ Bap - Vepea® v -
8446 VWI0151-61  MATRIZ TRANSFER 2P/G 0400872020 Comrecty ~ OS RETALES EN EL SEGUNDOPASO  Baj - Mepra® + LT_
8448 VW30151-61  MATRIZ TRANSFER 2P/G 0410812020 Correcty ~ R HERRADURAS POR OTRAS DE 10 MM MAS BA Bajs - Ueira® + t>

e z : NONGEN o 2

> ﬂ 1~}
8734 SE0670  MATRIZ PROGRESIVA 2PX28/08/2020 Correct + | Adaptaciin a méquia (4)

= [~
8789 MN32330  MATRIZ PROGRESIVA 1PK31/08/2020 Comecty ~ PAP  Ba-Meen® v m_

S344LE31791  MATRIZ PROGRESIVA 1 P/23/092020
9510 VW30390 MATRIZ TRANSFER 1P/G 09/10/2020

9583 LE31791 MATRIZ PROGRESIVA 1 P/ 16/10/2020
9637 VW30211  MATRIZ PROGRESIVA 2PX20110/2020

I teliN) ;-‘.,v_.,.-,-E-..w_:,a,-.‘r-»r\.;; -

M

llustracion 4.4: Ventana “Ordenes lanzadas”
A partir de los datos del registro de mantenimientos (Ordenes realizadas) se analiza toda

la informacién, para poder sacar estadisticas, estudios, cumplimiento de los preventivos,
etc.

Voy a mostrar un ejemplo del filtro. Partiendo de todos los partes cerrados, filtraré por
referencia “SK22171”, luego por fecha (solamente el 2020) y, por ultimo, que salgan los
mantenimientos preventivos y los correctivos por separado.

Utitaje relacionado para Mant Pre ~

Utillaje relacionsdo pars Mant.Prev. Marcados &
Méquina>=+2217* y Miquina<=*2217*

Aceptar I Qanctlul
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llustracion 4.5: Filtro mdquina

[Cerrada - Utiiaje relacionado para Mant Mj
[Criticidad (A/B/CP) Maguina

[Origen problems
[Parads méquina

[Descripcion tpo revisén -—

[Horas previstas revisidn (centesimal
iinvandne = =

Fitrar por Fecha/hora revisién Dlexcepto
Desde [01/01720200000:00 | [ pia de hoy \
Hasta |10/122202023.5959 | [0 de oyl ‘

Utillajde relacionade pars Mant. Prev. Marcades -~
Miquina>=+2217* y Miquina<=*2217*
Fecha/hora revisién>=01/01/20 00:00:00 y Fecha/hors

Tevisidn<=HHOY
_geoptar | _anceia |

llustracion 4.6: Filtro Fecha

Uctillaje relacicnado para Manc.Prev. Marcades _:_
Miquina>=+2217+ y Miquina<=e2217+

Fecha/hora revisién>=01/01/20 00:00:00 y Fecha/hora
revisidn<=HHOY

D/N/Crmt v DIN/C<ut -

_eeptar | _Ganceta |

llustracion 4.7: Filtro P/D/C

=3

N* revisionMaquina 3

EE B

llustracion 4.8: Partes preventivos SK22171
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UtitajObs ervaciones revision previas p Fecha propuesta revision
2 Datos Datos B
v Datos Datos v
v Datos Datos v
] Datos Datos 2
v Datos Datos - |
v Datos Datos v
i~ Datos Datos 2
v Datos Datos =
v Datos v
v Datos Datos v |
2 Datos Datos v
v Datos. Datos v
v ] Datos Datos |~}
v Datos Datos v
2 Datos Datos v
2 Datos Datos v
v Datos Datos 2
v Datos Datos v
2 Datos Datos v
v} Datos Datos - |
v Datos Datos v
v Datos Datos e
2 Datos Datos 5
v Datos. Datos v
v Datos Datos v
v Datos Datos - |
v Datos Datos v
v Datos Datos v
v Datos Datos v
v Datos Datos -
v ] Datos Datos v
v Datos Datos v
v Datos. Datos -
9 Datos Datos i~
v Datos Datos i~
v Datos Datos v
2 Datos Datos -

llustracion 4.9: Partes correctivos SK22171

Partiendo de los datos suministrados por el ERP se puede sacar tablas Excel (utilizando
su correspondiente botdn) para su posterior analisis de manera manual, si se quiere.

4.3.Stock de recambios

Como he comentado anteriormente es muy importante tener un control de los stocks
de los recambios que se utilizan en el mantenimiento. Para ello la mejor solucién es
automatizarlo, de manera que al gastar un recambio se descuente del sistema. Por otro
lado, se tiene que fijar stock minimo, denominado stock de seguridad, para cada referencia
del troquel y para cada repuesto, elaborando un listado por troquel de los elementos
susceptibles a mantenimiento. Se fija dicha cantidad en el sistema ERP y se crea un aviso. El
sistema de gestidn lanzard avisos cuando el stock de almacén es inferior al stock minimo
(rotura de stock) y los administradores del departamento lanzaran la compra de dicho
repuesto. Todo el departamento de mantenimiento debe estar dispuesto a cumplir y
respetar las tareas relacionadas con mantener el Stock de seguridad acordado.

Para gestionar el stock se partird del anexo existente “C-006-14: Repuestos troquel”,
modificandolo y renombréandolo (“FSC 07/60-A: Recambios criticos matriceria”), lo veremos
mas adelante.
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4.4. Gestién de gastos

Para poder controlar los gastos en troqueles hay que analizar la informacién recopilada
en el ERP, para ello partimos de la ventana “Peticiones de inversidon”, en la que estan
recogidos los datos de los gastos de todos los departamentos.

B Feticiones de inversion
N°solicitud compra/Peticion inversién: 10005

ra/Peticién [stand creacién|[Solicitante] [ ProveedoiNombre proveedor o de coste{Descripcién Cuenta Descripcién Motivo de la compra

I~ 08/08/2018 1017¢ 400800EBRO AIRE S.L. 2003APM-ARRA1 ARRASATES00 TN MEJOR 23300000 MAQUINARIA EN MONTAJE Datos

10006~  08/08/2018 1017¢ 400175HNTOOLS S.L. 520MANTENIMIENTOS INST GENERALES 62200010 MANTENIMIENTO GENERAL Datos

[ 10007~  08/08/2018 1017¢ 400769BLEY GIL, FCO. JAVIER 520MANTENIMIENTOS INST GENERALES 62200010 MANTENIMIENTO GENERAL Datos
[ 100081~  08/08/2018 1084F 400842GASCON MAQUINARIA AGRICOLA 2099APY-INSTALACIONES 21410000 UTILES PRODUCCION Datos
[ 100097  08/08/2018 1017¢ 400768ROYME IMPORT EXPORT S.L. 4371PMN-VW23051 62200040 MANTENIMIENTO DE MATRICES Datos
[ 100101~ 08/08/2018 1017¢ 400313SUMIN INDUSTRIALES JALON S.L. 2020 AMN-CEL2SOL BSH SOLDADURA U 62200020 MANTEN. MEDIOS PRODUCCION Datos
[ 100117 09/08/2018 1017¢ 400647 NITROGAS SA U, 4224PMN-SK22171 62200040 MANTENIMIENTO DE MATRICES Datos
[ 100131 09/08/2018 1017¢ 400005SANMETAL SA. 2023APM-CEL3 POLO NAVARRA MEJORA 23300000 MAQUINARIA EN MONTAJE Datos
[ 100141 09/08/2018 1017¢ 400800EBRO AIRE S.L. 2001APM-ARISAO1 250 TN MEJORAS 62200020 MANTEN. MEDIOS PRODUCCION Datos
[ 100151 09/08/2018 1017¢ 400979MANTENIMIENTOS ELECTRICOS 2002AMN-ARRA1 ARRASATES00 TN 62200020 MANTEN. MEDIOS PRODUCCION Datos
[ 100161~ 09/08/2018 1017¢ 400916PLASTICOS MAHER S.L. 2020 AMN-CEL2SOL BSH SOLDADURA U 62200020 MANTEN. MEDIOS PRODUCCION Datos
[ 100177 09/08/2018 1017E 400916PLASTICOS MAHER S.L. 2000AMN-ARISA01 250 TN 62200020 MANTEN. MEDIOS PRODUCCION Datos
[ 100181 09/08/2018 1017¢ 400726ARAIZ SUMINI. ELECTRICOS SA. 520MANTENIMIENTOS INST GENERALES 62200010  MANTENIMIENTO GENERAL Datos
[ 100197 09/08/2018 1017¢ 400843SUMINISTROS HERCO SA. 4088PMN-BSH26273 62200040 MANTENIMIENTO DE MATRICES Datos
[ 100207 10/08/2018 1054 400069 CIA GENERAL DE LUBRICANTES SA 9172P0OI-PRODUCCION INDIRECTO 60200010 COMPONENTES Y AUXILIARES Datos
[ 100211~ 10/08/2018 1017¢ 400313SUMIN INDUSTRIALES JALON S.L. 511MATRICERIA CONSUMIBLES 60200010 COMPONENTES Y AUXILIARES Datos
[ 100221~ 10/08/2018 1052 400943MULTISERVICIOS PEDROLAS.L. 520MANTENIMIENTOS INST GENERALES 62200010 MANTENIMIENTO GENERAL Datos

llustracion 4.10: Peticiones de inversion todos los departamentos

A continuacion, filtramos por la cuenta 62200040, que corresponde a la cuenta contable
“MANTENIMIENTO DE MATRICES”. Luego, si queremos filtrar por alguna referencia en
concreto para ver lo que se ha gastado en ella, filtraremos por la descripcidn del centro de
coste de dicha referencia del troquel (ejemplo SK22171). Para obtener los datos
correspondiente al afio 2019, se filtrara por la fecha de creacion.

Campos Filtros

N°solicitud compra/Peticion inversion a
Stand by =

Fecha creacion

Solicitante

Nombre ’
Proveedor
Nombre proveedor '

Centro de coste
Descripcion
Descripcion

Motivo de la compra

Ya impreso .
Pendiente/Aceptado/Descartado ‘

N° pedido
Recepcionado
Maquina
Descripcion

Utillaj
i =l =

Filtrar por Cuenta ] Excepto
Desde [62200040

Hasta |Gzeddudly

Descripcion
Cuenta>=62200040 y Cuenta<=62200040 o

Afadir

Aceptar Cancelar

llustracion 4.11: Filtro por cuenta contable
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Campos Fitros

N°solicitud compra/Peticion inversion a Cuenta -
Stand by i 1

Fecha creacion

Solicitante

Nombre
Proveedor .
Nombre proveedor i

Centro de coste
Descripcion

Motivo de la compra
Ya impreso

Pendiente/Aceptado/Descartado ‘
N° pedido ‘

Recepcionado

Maquina —
Descripcion

Utillaje

Descripcion

: i =~
P e

- Fittrar por Descripcién — [ Excepto— |
Desde |ETEEER
Hasta |'5K2217'

Descripcién Adiadir |

Cuenta>=62200040 y Cuenta<=62200040 B
Descripcidn>=+*5K2217* y Descripcidén<=*SK2217+

Aceptar | Cancelar

llustracion 4.12: Filtro por centro de coste

Campos Filtros.

N°solicitud compra/Peticion inversion a Cuenta J
Stand by Descripcion

Solicitante :

Nombre

Proveedor .
Nombre proveedor
Centro de coste .

Descripcion

Motivo de la compra

Ya impreso
Pendiente/Aceptado/Descartado

N° pedido ‘
Recepcionado
Maquina ‘

Descripcion
Utillaje
Descripcion
Articulo acabado

A = =

Fitrar por Fecha creacion [ Excepto
Desde [01/01/2019 [] Dia de hoy
Hasta |01/01/2020 [ Dia de hoy
Descripcion Afadir
Cuenta>=62200040 y Cuenta<=62200040 [«

Descripcidn>=+SK2217% y Descripcidn<=*SK2217%
Fecha creacién>=01/01/19 y Fecha creacidn<=01/01/1%

Aceptar Cancelar

llustracion 4.13: Filtro por fecha de creacion

En la llustracion 4.13 se puede ver todos los pedidos realizados para el troquel SK22171
en todo el afio 2019. En dicho filtro se recopila la valiosa informacién como la fecha de
creacién, el numero de pedido y el proveedor.
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- T Empres
Wi DEX o8 BT B RS 7 X8| W &%%0 %

' Nesolictud compra/Peticion inversi6n: 10650

\ 1 ' - ! 1

llustracion 4.14: Pedidos en referencia SK22171 en 2019
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5. DOCUMENTACION AUXILIAR PARA LA GESTION DEL
MANTENIMIENTO EN EL MODULO DE ERP

5.1. Mantenimiento preventivo

PARTE MANTENIMIENTO PREVENTIVO MATRICES N.* PARTE:

CODIGO MATRIZ:

TAREAS A REALIZAR:

3
?
g

CORRECTA IDENTIFICACION DEL TROQUEL

LIMPIEZA GENERAL DE LA MATRIZ

COMPROBACION VISUAL DEL CORRECTO ESTADD DE MUELLES PISADOR
COMPROBACION ESTADO DE CENTRADORES MATRIZ

COMPROBAR QUE LOS PASOS DE CENTRADORES MO ESTEM TAPONADOS
CORRECTA ELEVACION ¥ FUNCIONAMIENTO DE LOS ELEVADORES DE BANDA
CORRECTO MARCAJE DE AMAGRAMAS Y FECHA

COMPROBAR ESTADO CASQUILLOS CLAVADO TUERCAS (GRIETAS. ROTURAS)
COMPROBAR CORRECTO ESTADOD DE COLUMNAS MATRIZ

COMPROBAR MICROS MATRIZ ¥ ESTADO RAMPAS DE SALIDA

COMPROBAR ZOMAS DE CORTE (ESCARBOTADURAS, ROTURAS, ETC...)
CORRECTA FIJACIOM DE ELEMENTOS EN GEMERAL

COMPROBAR CASQUILLOS DE CORTE { HUNDIMIENTOS, AFILADOS, DIAMETRO, ETC)
ELIMINAR MATERIAL PEGADO A SECTORES DE CORTE | MATRICES ALUMINIO)

COMPROBAR CORRECTO APRIETE DE TODA LA TORMILLERIA Y PASADORES

Joooootbtooiroo s
goooootbbooiroo e
Jotbobboibooboooon

COMPROBAR EL ESTADO DE LOS CILINDROS DE NITROGENO

CUALQUIER REPARACION QUE SE EFECTUE, DEBERA INDICARSE EN LAS OBSERVACIONES, EN EL CASO
DE TENER QUE REALIZAR UNA REPARACION DE ENVERGADURA REALIZAR PARTE DE REPARACION DE

UTILLAJES.
OBSERVACIONES
MANTEMIMIENTO REALIZADD POR: W B* MATRICERIA
(firma y fecha)
F5C 07328

llustracion 5.1: “FSC0732-B: Parte mantenimiento preventivo de matrices”
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Cuando el personal de matriceria finaliza su trabajo, rellena el informe FSC0732-B,
indicando alguna observacién, el tiempo y/o los materiales empleados, en caso de
haberlos; también lo registra en el ERP. Una vez registrado el mantenimiento se procede a
archivar el informe en formato papel junto con todos los informes de mantenimiento
realizados durante el afio de su troquel, generando un histérico para su posterior estudio y
analisis de mantenimientos correctivos VS preventivos.

Los matriceros que realizan las revisiones preventivas tienen a su disposicion un
documento de ayuda que se denomina “AYUDA VISUAL - PREVENTIVOS TROQUELES”.
Tienen varias cosas que revisar por troquel, si por ejemplo el troquel a revisar no tiene
“roscadores”, en la casilla de roscadores tachariamos NO APLICA, si por el contrario se trata
de un troquel que si tiene roscadores, pues se revisarian, se engrasarian, y se marcaria OK
si esta correcto o si necesita de mas atencién se marcaria NOK.

AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO FECHA:
PREVENTIVO TROQUELES VERSION: 00)

1.- CORRECTA IDENTIFICACION DEL TROQUEL

CORRECTA IDENTIFICACION DEL TROQUEL TANTO EN PLACA IDENTIFICATIVA COMO EN
SERIGRAFIA EN ZONA VISIBLE CON FACILIDAD

llustracion 5.2: Ayuda visual mantenimiento preventivo troqueles

*El manual completo se encuentra en el apartado de Anexos.
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5.2.Mantenimiento correctivo

Se ha creado una instruccidn para esquematizar el trabajo que tiene que seguir el
personal involucrado en el mantenimiento correctivo de los troqueles. Se muestra a

continuacion:

FLUJO TRABAJO MANTENIMIENTO CORRECTIVO TROQUELES

OPERARIO EN
CALIDAD

TECNICOS DE J

AUTOCONTROL

lera PIEZA

TROQUEL
AVERIA

r==—=-=- _, -1
1 DECISION 1

Técnicode |
! calidad :

[ AVISO A RESP. PRODUCCION ]

== —————— 1

: Técnico de : _____ PARO

| calidad 1 PROCESO
L e — 1

[ REPASO DE PARAMETROS ]

fm—————— 1, MAQUINA
Lider L: . l
1 Produccién 1 [ CONSULTA MATRICERIA ]
e e e e e I |
v v
Matriceria
INTERVIENE SE QUITA
MATRICERIA PRODUCCION

!

Una vez realizado el trabajo
cierran el parte en ERP

!
Sk’ |

Revisién correctiva
af
of
g

—
—
—

1 Lider 1
---+ Producciony !
:_ técnico calidad :

Con todala informacién el

B Técnico de calidady
Coordinadorde

produccion creanuna
incidenciaen ERP

Operario | [
Méguina [ alf
‘Obsenvaciones incidencia

Poom—
= Méquina - MoldefUtikeje
* La incldencia ha producido la parada de la maquina

[ o=

ITO925-B

llustracion 5.3: “IT0925-B: Flujo trabajo mantenimiento correctivo troqueles”
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5.3.Recambios criticos

Para gestionar el stock se parte del anexo existente “C-006-14: Repuestos troquel”,

modificdndolo y renombrandolo (“FSC 07/60-A: Recambios criticos”) de la siguiente forma:

RECAMBIOS CRIiTICOS MATRICERIA

ANAGRAMA REFERENCIA PIEZA REFERENCIA MATRIZ

6V0.886.161 SK22171.01 $K22171-81
6V0.886.162 SK22181.01
LISTADO DE ELEMENTOS COMERCIALES
DENOMINACION PLANO DE REFERENCIA OBSERVACIONES STOCK MIN STOCK FECHA STOCK REVISADO
P.C.CIL PO1 6.1X8X100 1 7 24/02/2020
P.C.CIL P02 6.1X8X100 1 - 24/02/2020
P.C.CIL P03 14.1X16X100 1 3 24/02/2020
P.C.CIL P04 COLISO 8.6X13.2 1 3 24/02/2020
P.C.CIL PO5 COLISO 8.6X13.2 1 2 24/02/2020
P.C.CIL P06 8.8X13X100 1 2 24/02/2020
P.C.CIL PO7 8.8X13X100 1 1 24/02/2020
C.C.V. P08 6.3X13X32 1 - 24/02/2020
C.C.V. P09 6.3X13X32 1 - 24/02/2020
C.C.v. P10 14.3X25X32 1 3 24/02/2020
C.C.V. P11 COLISO 8.8X13.4 1 3 24/02/2020
C.C.V. P12 COLISO 8.8X13.4 1 3 24/02/2020
C.C.V. P13 9X20X32 ANTIGIRO 19 1 5 24/02/2020
C.C.v. P14 9X20X32 ANTIGIRO 19 1 2 24/02/2020
MARCADOR-1 P15 "6V0.886.161" 1 - 24/02/2020
MARCADOR-2 P16 "6V0.886.162" 1 1 24/02/2020
MACHO CORTE P17 ESPECIAL CURVO-1 1 2 24/02/2020
MACHO CORTE P18 ESPECIAL CURVO-2 1 2 24/02/2020
MACHO CORTE P19 ESPECIAL RECTO L=35 (MOD) 1 3 24/02/2020
TL TL1 M16x90 10 20 24/02/2020
TL TL2 M10x55 5 8 24/02/2020
M M1 VERDE 25X115 (CARGA LIGERA) 5 10 24/02/2020
CG CG1 KP 1000-050 10 montados 24/02/2020
CG CG2 KP 150-050 4 montados 24/02/2020
CG CG3 RV 170-050 B 8 montados 7 24/02/2020
CG CG4 KP 2400-038 22 montados 24/02/2020
CG CG5 RV 500-016 A 4 montados 24/02/2020
CG CG6 DADCO QA63 Q711 5 montados 24/02/2020
Realizado Revisado
Nombre
Fecha
Departamento
FSC 07/60-A

llustracion 5.4: Ejemplo de Recambios criticos referencia “SK22171”
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Como podemos observar en la llustracién 5.4, en la tabla tenemos varias filas y
columnas. El anagrama es lo que se queda marcado en la pieza, en este caso son 2 piezas
por golpe, con lo cual aparecen 2 referencias pieza. La columna “Denominacién” contiene
abreviaturas para poder trabajar mejor con los componentes, estandarizando y pudiendo

filtrar a posteriori en el ERP. En la Tabla 5.1 se puede ver la descripcién.

LISTADO ELEMENTOS COMERCIALES

ARTICULO DENOMINACION OBSERVACIONES
Casquillo Con Valona C.C.V. dl1Xd2XL
Casquillo Sin Valona C.S.v. dl1Xd2XL
Punzén Cabeza Cilindrica P.C.CIL dlXd2XL
Punzén Cabeza Conica P.C.CON diXL
Cilindro Gas CG *Ref. fabricante*
Casquillo Guia Bronce CSQ.BR *Ref. fabricante*
Columna Guia CLMN *Ref. fabricante*
Placa Bronce PLACA.BR *Ref. fabricante*
Tornillo Limite ISO7379 TL diXL1
Muelle M "color" XDh X Lo

Tabla 5.1: Descripcion elementos comerciales

llustracién 5.6: Representacion Punzon Cabeza Cilindrica
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g

Rkl
\

llustracion 5.7: Representacion Punzon Cabeza Conica

(h15)

=1%
+0.75 mm at least

llustracion 5.9: Representacion Muelles

K L1 L2

llustracion 5.10: Representacion Tornillo Limite ISO7379
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llustracion 5.11: Representacion Casquillo Guia Bronce, Columna Guia y Placa Bronce

La columna “OBSERVACIONES” formarda parte de la “DESCRIPCION” en el ERP. Luego
para cada repuesto se establecerd un stock minimo, y 2 veces al afio se realizardn
inventarios y se corregird cualquier desviacién y por ultimo, se apuntard la fecha de
revision.

El siguiente paso seria la creacion de los planos de dichos repuestos. Para ello se parte
de unas plantillas, completandolas en funcién de las medidas de cada referencia,
apuntando el n? de plano y referencia correspondiente. Son algunos de los ejemplos de las
plantillas de elementos comerciales.

CASQUILLOS:
MATERIAL PARA EL TALLER MATERIAL PARA EL TALLER
CASQUILLO CON VALONA CASQUILLO CON VALONA
. dld2d3‘*97|- hrPW R— di (d2|d3| A | B|L | h|R|W
|
q 1% g r
‘ R
\ y ]
1| o o
~ M N _}'_ [
x[ p } o r- 1] |
REFERENCIA NePLAND REFERENCIA NPLAND
TRORUEL P= TROQUEL P=

llustraciones 5.12 y 5.13: Plantilla C.C.V.coliso-antigiro y Plantilla C.C.V.cuadradillo-antigiro
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MATERIAL PARA EL TALLER f

MATERIAL PARA EL TALLER

CASQUILLO CON VALONA

| CASQUILLO BOTON REVERSIBLE

o3

al dl dE-d3-d4 B| A [ L h
IEEZ’
|
l |
Eazl !
REFERENCIA NPLAND REFERENCIA NeFLAND
TROQUEL P- TROQUEL
llustraciones 5.14 y 5.15: Plantilla C.C.V.antigiro y Plantilla Casquillo boton reversible
PUNZONES:
MATERIAL PARA EL TALLER MATERIAL PARA EL TALLER
PUNZON CABEZA CILINDRICA PUNZON CON FORMA
ol|d2|d3| K | L (Tl di d2|d3 K | L |Ti|a|B
L I, .
L ST _ .E_L. _ ) T / - E] B
AGUJA EXPULSORA ST
RECUBRIMIENTD: TIALN AGUJA EXPUL SCIRA: -
MATERIAL: HSS RECUBRIMIENTI ol
REFERENCIA NEFLAND REFERENCIA NePLAND
TROQUEL P- TROQUEL -
llustraciones 5.16 y 5.17: Plantilla P.C.CIL y Plantilla P.C.CIL coliso-antigiro
MATERIAL PARA EL TALLER MATERIAL PARA EL TALLER
PUNZON CON FORMA PUNZON CAMBIO R&PIDO
dl jd2| X  K|L|TL A R a
. S
_ . T N :
__:‘\ {" e e s T =
| = /
4/ - =

dljd2 L | Tl

AGUJA EXPULSORA

RECUBRIMIENTD: TIALN
MATERIAL: HSS

REFERENCIA NEPL AND
TROGUEL

PORTAPUNZGN M®

AGUJA EXPULSORA

‘PECUBRIMIENTI:I | DIAMETRO BOLA

REFERENCIA IFPLAND
P TROQUEL

P-

llustraciones 5.18 y 5.19: Plantilla P.C.CIL cuadradillo-antigiro y Plantilla Punzon cambio rdpido

Los marcadores y otros elementos especiales no estandarizados se dibujan partiendo

del proyecto original del troquel como, por ejemplo, los marcadores, machos y hembras de
corte, etc.
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bl vk =)
BEB.EIBLTE |

ACOTACION DE MARCADO

2L UlAGe =
0e8.618.L72

llustracion 5.20: Plano marcador referencia “SE27260”
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100,00

=

Cisefiade Reevisado por ‘Aprobedo par Fechal e
| | [ e |
MATERIAL: SV-21 MACHO CORTE ESPECIAL CURVO 1
*TROQUEL LLEVA UNO MONTADO HRC: 58-60 K217 | T | 1.?51

| ] ] 4 * 3 I [

llustracion 5.21: Plano macho corte especial referencia “SK22171”
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Los materiales o repuestos utilizados se registraran de acuerdo al control de existencias

de repuestos. De necesitarse algin material que esté o no listado en la lista de repuestos,

se solicitard a los administradores del Departamento mediante el documento “FSC0769-A:

Peticion Material al departamento de mantenimiento”.

PETICION DE MATERIAL AL DEPARTAMENTO DE

MANTENIMIENTO

FECHA DE PETICION:

HORA DE PETICION:

QUE REALIZA LA PETICION:

NOMBRE Y APELLIDO DE LA PERSONA

SITUACION PARA LA CUAL SE
NECESITA EL MATERIAL:

MAQUINA, TROQUEL, UTILLAJE O

DEPARTAMENTO:

MATERIAL SOLICITADO AL ALMACEN DE MANTENIMIENTO O EN SU DEFECTO PARA SOLICITAR COMPRA:

FECHA MAXIMA DE
Cant. MATERIAL REFERENCIA ENTREGA
OBSERVACIONES: FIRMA:
FECHA DE LA ENTREGA DEL MATERIAL A LA PERSONA SOLICITANTE: FIRMA:

FSC 07/69-A

llustracion 5.22: “FSC0769-A: Peticion material al departamento de mantenimiento”
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5.4.Mantenimiento productivo total (TPM)

En el caso del Mantenimiento Productivo Total (TPM) no hace falta automatizarlo ni
introducirlo al médulo de Mantenimiento en el ERP. A pesar de eso, se ha llegado a la
conclusion que es muy importante tener que realizarlo a todos los equipos de produccién
y, como en el antiguo sistema de gestidn no se contaba con eso se ha tenido que elaborar
un formato codificado de gestidn interna correspondiente, denominado “FSC 0746-A: TPM
Prensas”.

MAQUINA: MES:

MANTENIMIENTO DIARIO

dia 1 2z 3 B 5 6 7 8 9 10

wrel w M| Tl |m| T | m| TN m|lTr|n | m]TInmwlTnm] TN w7 M T Nn[m[T]|N

1. Limpieza de retales en troguel

2. Sacar banda/formatos del troquel y limpiar la matriz (soplar arriba y abajo)

3. Escobar el suelo, perimetro prensa y zona de alimentador y aplanadora

4. Recoger posibles herramientas y papeles (entorno prensa)

5. Comprobar y/o rellenar taladrina o evaporable

6. Dejar banco recogido

7. APAGAR todos los equipos si la méquina no va a trabajar el siguiente turno
(cintas chatarra/piezas, grupos hidréulicos)

wrel w M| Tl |m| T | m| TN m|lTr|n | m]TInmwlTnm] TN w7 M T Nn[m[T]|N

1. Limpieza de retales en troguel

2. Sacar bandafformatos del troquel y limpiar la matriz (soplar arriba y abajo)

3. Escobar el suelo, perimetro prensa y zona de alimentador y aplanadora

4. Recoger posibles herramientas y papeles (entorno prensa)

5. Comprobar y/o rellenar taladrina o evaporable

6. Dejar banco recogido

7. APAGAR todos los equipos si la maquina no va a trabajar el siguiente turno
(cintas chatarra/piezas, grupos hidraulicos)

1. Limpieza de retales en troguel

2. Sacar bandafformatos del troguel y limpiar la matriz (soplar arriba y abajo)

3. Escobar el suelo, perimetro prensa y zona de alimentador y aplanadora

4. Recoger posibles herramientas y papeles (entorno prensa)

5. Comprobar y/o rellenar taladrina o evaporable

6. Dejar banco recogido

7. APAGAR todos los equipos si la méquina no va a trabajar el siguiente turno
(cintas chatarra/piezas, grupos hidraulicos)

FSC 07/46-A *Realizar el mantenimiento 10 minutos antes de acabar el turno

llustracion 5.23: “FSC0746-A: TPM Prensas”
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6. INTRODUCCION DE LA INFORMACION PARA LA GESTION EN ERP
6.1. Mantenimiento preventivo

Una vez desarrolladas las herramientas necesarias para controlar los mantenimientos
preventivos de forma automatizada el ultimo paso que queda es introducir la informacién
necesaria en ERP. En el caso de los preventivos lo que se debe de introducir son las
frecuencias establecidas para cada matriz y la plantilla correspondiente (FSC0732-B). Las
frecuencias de las que hay que partir son 80.000 piezas/golpe y 160.000 piezas/golpe, en el
caso de las matrices que hacen 1 pieza/golpe y 2 piezas/golpe respectivamente. Dichas
frecuencias seran modificadas siempre y cuando sea necesario, en el caso de que las
matrices tengan muchos correctivos seguidos, en funcién de la vida atil de la matriz,
roturas graves, entre otras cosas. A continuacién se puede observar como se introducen las
frecuencias a dos referencias diferentes, “AU22040 — 2 piezas/golpe” y “AU22391 — 1
pieza/golpe”, respectivamente.

Mantenimiento medios de produccion ** Filtrado **
Maquina: AU22040

Maquina |Descripcién [Fecha alta Fecha baja lCc digo Planta |
| [ALM-SE2720  ALIMENTADOR DE TUERCAS 07/05/2018 11 AR
AU19840 MATRIZ PROG 2P/G I+D /1 1 AR
:-‘«.‘20950 MATRIZ PROGRESIVA 1 P/G 04/01/2011 /1 AR
AU21670 MATRIZPROGR.2P/IGDH 06/07/2012 A AR
WELU22040 "|MATRIZ PROGRESIVA 2P/G I+D 06/02/2013 /1 AR
| [AU22391 MATRIZ PROGRESIVA 1PIG 30/07/2020 1 AR
AU22401 MATRIZ PROGRESIVA 1PIG 25/09/2013 /1 AR

, Paramedros a revisar

Maquina: AU22040
Parametro: 10

Parametro|Preventivo/Predictivo/Correctivo Tipo revision __|Descripcian tipo revision [Descripcién trabajo a realizar Tipo frecuencia (UHPIG) | Frecuenci%
Preventivo - P-Piezas Fabricadas. - 160.000

Parametros a revisar

Maquina: AU22391
Parametro: 10

Parametro|Preventivo/Predictivo/Correctivo Tipo revision Descripcion tipo revision Descripcion frabajo a realizar Tipo frecuencia (LHIP/G) | Fracuancial

» 10 Preventivo hd P-Piezas Fabricadas | B0 I](]D[

llustracion 6.1: Proceso asignacion frecuencias preventivo

6.2.Recambios criticos

Teniendo los planos dibujados de todos los repuestos criticos el siguiente y el ultimo
paso es introducirlos en el sistema. La definicion de los repuestos en el ERP se realiza
codificdndolos de acuerdo a instruccién especifica de planta, definiendo un stock minimo y
dandole una ubicacién. Cualquier repuesto critico de matriceria empieza por “RC”, seguido
un guion y la referencia del troquel, a continuacién un espacio y el nimero del plano, en el
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caso de los casquillos, punzones, elementos de corte, etc. Si se trata de cilindros de gas,
tornillos limite o muelles se anotaria como CG, TL o M, respectivamente. En la columna
descripcién se debe de poner cualquier detalle, aclaracién o referencia del fabricante. En el
apartado “Stock minimo” se deja apuntada la cantidad minima que se debe de disponer en
el taller.

Filtrado de datos
Campos Fitros

Tipo articulo
Tipo fabricacion
Familia

Recambio .
Dias de preaviso
Lote minimo de pedido ‘

Stock minimo

[Almacén por defecto al crear stock
Cuenta compras

Recambio clave

Envio con cargo .
Act/NAciOfe
Referencia cliente ‘

Fecha del articulo

Unidad de medida

Unidad de recepcion

Verificacion sobre (UM/UR) _I _I
-

Dinn | an (DIIDL

Filtrar por Articulo O Excepto
Desde |*RCY

Hasta

Descripcidn Afiadir

Aceptar Cancelar

llustracion 6.2: Filtro articulos RC

Aticule: RC-SK22171 CG3

Anticulo |Descrlpuo'n |‘I’|Dn aniculo |T|pn fabricacién |Fem lia |Recambln | Dias da preavlsnl Lote minimo de psalanl Stock m[nlmolamacér por defecto al d
| |[RC-8K22171 CG3 CILINDRO GAS "RV 170-050 Pieza - | Exterior w [SK I~ 28 10 SRECAMBIOS
RC-SK22171 M1 MUELLE VERDE 25X115 (CARGALIGERA)  Fieza = | Exterior - 5K ¥ 28 5 SRECAMBIOS
[Rc-skzz171 1 P.C.CIL 6.1X13X100 Fieza ~ | Exterior » [SK W 28 2 1RECAMBIDS
dRC SK22171 P10 C.C.V. 14.3x25X32 Pieza | Exterior - [SK i~ 28 2 1RECAMBIOS
[ [ro-skzz171 P11 C.C.V.COLISO B.BX13.4 Pieza w | Exterior - [SK " 28 2 1RECAMBIOS
:RCEKZZ]?I P12 C.CV. COLISOBEX13.4 Pieza w | Exterior w (SH I~ 28 2 1RECAMBIOS
RC-SK22171 P13 C.CV. 9K20032 ANTIGIRO 19 Ficza + | Exterior - [SK ¥ 28 Z 1RECAMBIOS
:RC-SK221 T1P14 C.CV GX20032 ANTIGIRO 19 Pieza - | Exterior ~ 5K W 28 2 1RECAMBICS
RC-SK22171 P15 MARCADOR Made In Spain "6V0.886.1617.JC- Pleza | Exterior - [SK i~ 28 2 1RECAMBIOS
[ [rc-skzz171 P16 MARCADOR Made in Spain "6V0.886.162".JC. Pieza w | Exterior - [SK " 28 2 1RECAMBIOS
[ [rc-skzz171Pi7 MACHO CORTE ESPECIAL CURVO 1 Pieza - | Exterior w (GH " 28 1 1RECAMBIOS
:RC«‘EK??!?I P18 MACHO CORTE ESPECIAL CURVO 2 Fieza = | Exterior - 5K ¥ 28 1 1RECAMBIOS
RC-5K22171 P19 MACHO CORTE ESPECIAL RECTO L=35 (MO Pieza - | Exteror - |SK W 28 1 2RECAMBIOS
dRC SK22171 P2 P.C.CIL 5.1X13X100 Pieza | Exterior - [SK i~ 28 2 1RECAMBIOS
[ [ro-skzz171P3 P.C_CIL 14.1X16X100 Pieza w | Exterior - [SK " 28 2 1RECAMBIOS
:RCEKZZ]?I P4 P.C.CIL COLISO 8 6X13.2 Pieza w | Exterior w (SH I~ 28 2 1RECAMBIOS
RC-3K22171 P5 P.C.CIL COLISO 8 6X13.2 Fieza = | Exterior - 5K ¥ 28 2 1RECAMBIOS
—RC-GK221 71P6 P.C.CIL 8.8X13X100 Fieza - | Exterior ~ SK W 28 2 1RECAMBICS
dRC SK22171 P7 P.C.CIL 8.8X13X100 Pieza | Exterior - [SK i~ 28 2 1RECAMBIOS
[ [Rc-sk22171 P8 C.C.V. 6.5X13032 Pieza w | Exterior - [SK " 28 2 1RECAMBIOS
:RCEKZZ]?I Pg C.CV. B.5X13x32 Pieza = | Exterior w (SH I~ 28 2 1RECAMBIOS
RC-3K22171 TL1 TORNILLO LIMITE "M16x30" Fieza = | Exterior - 5K ¥ 28 20 SRECAMBIOS
:RC-GK221 7172 TORNILLO LIMITE “M10x55" Fieza - | Exterior ~ 5K W 28 10 SRECAMBICS

llustracion 6.3: Recambios criticos referencia SK22171

Como se puede observar en la llustracion 6.3 en el apartado de recambios criticos
existen muchos parametros por los que poder filtrar, uno de ellos es Familia, representa al
cliente.
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Al recibir un repuesto nuevo hay que darlo de alta en el ERP, para ello hay que situarse
sobre el plano correspondiente y seleccionar opcion “Stocks”, que nos llevara a la pantalla
de los stocks correspondiente a dicho recambio. Ahi es donde se introduce la cantidad
recibida y el n2 del albaran.

, Stocks
Articulo; RC-5K22171 CG3
Tipo almacén: N
FechaHora: 24/02/20 14:03:11
Almacén: RECAMBIOS
Proveedor; 0
Destino proveedor: 0
Cliente: 0
Destino dliente: 0
Tipo entrada: P
OF/MN*alb_ent/MN alb.cli: 99995999
MN® secuencial: 0
Localizacidn:
Contenedor:
Campo oculto de trabajo interno: _SPFOU4B3H

FechaHora acén Tipo entrada OF/MNealb.enti®alb ll CanuuadFecna’nora creacidn stock
R AR RECAIBIOS | Provesdor |+ 424/02/2020 14:03:22

llustracion 6.4: Pantalla “Stocks”

A pesar de que todos los repuestos estan referenciados para cada uno de los troqueles
la mayoria de los componentes comerciales se pueden utilizarse en muchas referencias,
como los tornillos limite, los muelles, los cilindros gas, las columnas y los casquillos guia.
Para ello es muy cdmodo poder filtrar por la descripcién, asi se podra aprovechar varios
repuestos para distintas referencias, en el caso en el que de una de ellas no se dispone en
ese momento. Hay que seguir los siguientes pasos:

En la ventana “Filtrado de datos”:

1.- Posicionar puntero sobre T ; 3.- El campo “Descripcion” se movera 4.- Posicionar puntero sobre el
el campo “Descripcion” i —J al lado derecho de la ventana boton [&] “Descripcion”
Fitrada de datos
" - Filtrado de datos
ey o ) » B 2
;z:ru Famiia ﬂ
o wiicuo FechaMora
protos Almacén =1
2 Tipo articulo
P Pl S
| Familia almacén
Referencia Anagram ¥ “ =l
z .« | Filtrar por Descripcién ™ Excepto
Acoptar | _Cancalar | | aceptar | Cancelar Aceptar | Cancetar -

5.- En el campo “Filtrar por Descripciéon” , en la linea Desde escribir
descripcion del articulo a buscar y a continuacion Aceptar:

Filtrado de datos
Campas

llustracion 6.5: Pasos a sequir para filtrar los recambios criticos
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7. CREACION DE INSTRUCCION DE FUNCIONAMIENTO, PERIODO
DE PRUEBAS Y FORMACION A EMPLEADOS

7.1.Instruccion de funcionamiento

Para facilitar las tareas de creacién de incidencias, asi como el registro de las
intervenciones, el personal de la empresa contard con un manual descriptivo del proceder
para llevar a cabo dichas acciones segun “IT0733-A: Instruccion de uso mddulo
mantenimiento en ERP” (la instruccién completa se encuentra en el apartado Anexos)

—
7
fEE=E
B

INSTRUCCION DE USO MODULO MANTENIMIENTO
IMPLANTADO EN ERP

ITO733-A

llustracion 7.1: “IT0733-A: Instruccion de uso mddulo mantenimiento implantado en ERP”

7.2.Periodo de pruebas

“La prueba tiene como objetivo detectar anomalias. Se lleva a cabo para mostrar dénde
un producto tiene defectos, pero no puede utilizarse para demostrar que un producto no
tiene defectos” (G. Myers)

Se establece un periodo de prueba de 6 meses. Este periodo estd pensado para recopilar
la informacion de los defectos del moddulo para posteriormente hacer mejoras
correspondientes. Los usuarios del médulo, que seran principalmente los técnicos de
mantenimiento, irdan avisando al personal administrativo del Departamento de
mantenimiento de los fallos del software. Por otro lado, siempre se aceptaran sugerencias
de mejora para su posterior analisis.
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7.3.Formacién a empleados

Se formara a todos los empleados implicados de la planta sobre el uso indicado del
moddulo de mantenimiento implantado en ERP, proporciondndoles toda la informacion
necesaria, junto con la instruccién IT0733-A. Posteriormente cada uno de ellos tendra que
firmar el siguiente comunicado:

COMUNICADO: FORMACION IMPLANTACION MODULO
MANTENIMIENTO AL ERP (ITO733-A)
FECHA: 25/10/2019

NOMBRE FIRMA

llustracion 7.2: Comunicado de formacion implantacion mddulo
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8. CONCLUSIONES

El objetivo del trabajo era automatizar en la mayor medida posible la gestiéon de
mantenimiento y se ha cumplido con dicho objetivo estableciendo un nuevo sistema en el
cual se aprecian las siguientes mejoras funcionales.

En primer lugar, los mantenimientos preventivos de los troqueles han dejado de
programarse segln las piezas fabricadas el afio anterior porque las previsiones de ventas
pueden variar de un ano a otro, ahora estdn vinculados a un numero de golpes
determinado y se trabaja con los datos reales de produccidon. Con eso se consigue tener
una gestion mas eficaz, reduciendo los mantenimientos correctivos, la mano de obra y los
gastos derivados. El lanzamiento de las érdenes de revisién es mas simplificado y los
preventivos se programan de forma automatica.

Incrementar Se reducen los
. . Se reduce mano
Mantenimientos Mantenimientos
. . de obray gastos
Preventivos Correctivos

llustracion 8.1: Gestion eficaz del mantenimiento

En segundo lugar, la entrada de la informacidn obtenida de la intervencién, las horas de
trabajo interno, los trabajos externos y los recambios utilizados en la orden de revision se
gueda grabada en el sistema, creando los histdricos correspondientes.

Por otro lado, se deja establecido un control de los stocks de los recambios utilizados en
los mantenimientos, tanto correctivos como preventivos, calculando las necesidades de

stocks minimos.

Se puede analizar todo tipo de informaciodn filtrando en el médulo de ERP. Se filtra por la
referencia del troquel para consultar el histérico de los mantenimientos, por la referencia
de recambio critico para ver con qué frecuencia se cambia, por la cuenta contable para
consultar los gastos derivados, entre otras cosas.
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ANEXOS
1. Ayuda visual mantenimiento preventivo troqueles
AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |fecHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION: 00

1.- CORRECTA IDENTIFICACION DEL TROQUEL

CORRECTAIDENTIFICACION DELTROQUEL TANTO EN PLACA IDENTIFICATIVACOMO
EN SERIGRAFIA EN ZONA VISIBLE CON FACILIDAD

Pagina 1
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa:

09/04/2019

PREVENTIVO TROQUELES VERSION:

00

2.- LIMPIEZA GENERAL DE LA MATRIZ

LIMPIEZA DE ACEITES, RESTOS DE MATERIAL, VIRUTAS, ETC

Pagina 2
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3.- COMPROBACION VISUAL DEL CORRECTO ESTADO DE MUELLES PISADOR

COMPROBACION DE CORRECTO PARALELISMO DEL PISADOR, ESTADO DE LOS MUELLES:
POSIBLES ROTURAS, AGARROTAMIENTOS, ETC.

Pagina 3
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES ——— o0

4.- COMPROBACION ESTADO DE CENTRADORES MATRIZ

COMPROBACION VISUAL DE LA EXISTENCIA DE GRIETAS, ROTURAS, DEFORMACIONES,
PRESENCIA DEL MISMO

Pagina 4
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION: o0

5.- COMPROBAR QUE LOS PASOS DE CENTRADORES NO ESTEN TAPONADOS

COMPROBAR LA INEXISTENCIADE RETALES EN EL INTERIOR DE LOS PASOS DE

CENTRADORES.

Pagina 5
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa:

09/04/2019

PREVENTIVO TROQUELES VERSION

00

6.- CORRECTA ELEVACION Y FUNCIONAMIENTO DE LOS ELEVADORES DE BANDA

COMPROBAR PARALELISMO ENTRE ELEVADORY TROQUEL.

COMPROBAR CORRECTO FUNCIONAMIENTO DEL MISMO. BUSCAR ZONAS

DESGASTADAS, MOVIMIENTOS IRREGULARES, ETC.

COMROBARESTADO DE ELEMENTOS ELEVADORES (CILINDROS / MUELLES)

Pagina 6

48



Implantacion del médulo de gestion de mantenimiento dentro de ERP en una empresa de sector

automocion
AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION 00

7.- CORRECTO MARCAIJE DE ANAGRAMAS Y FECHA

COMRPOBAR EL ESTADO DEL MARCADOR Y DEL CAJETIN PARA LOS POSTIZOS
DESTINADOS A MARCAR LA FECHA.

BUSCAR ROTURAS, FALTA PARCIAL O TOTALDE ALGUN CARACTER, GRIETASY
CUALQUIER OTRO DEFECTO VISUAL

Pagina 7
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION 00

8.- CORRECTO ESTADO CASQUILLOS CLAVADO TUERCAS

SOLO PARA LAS MATRICES QUE POSEAN CLAVADO DE TUERCAS.

INSPECCION VISUAL DEL CORRECTO AJUSTE DE LAS TUERCAS EN SUS RESPECTIVAS
CAVIDADES

Pagina 8
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION 00

9.- COMPROBAR CORRECTO ESTADO DE COLUMNAS MATRIZ

DE LA MISMA, ETC

Pagina 9

COMPROBAR GRIETAS, ROTURAS, ARANAZOS, DESGASTES, GRIPAJES, VERTICALIDAD
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION: 00

10.- CORRECTO ESTADO RAMPAS SALIDA RETALES

COMPROBAR DESCUELGUES,
ROTURAS DE ENGANCHES,
RAMPAS RAJADAS O DOBLADAS,
EXISTENCIA DE LAS MISMAS EN EL TROQUEL

Pagina 10
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSIGN: 00

11.- COMPROBAR ZONAS DE CORTE

BUSCAR ESCARBOTADURAS, ROTURAS,
CANTOS NO AFILADOS,
DESCASCARILLADOS, ETC

Pagina 11
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION 00

12.- CORRECTA FIJACION DE ELEMENTOS EN GENERAL

COMPROBAR CORRECTA
FIJACIONDE :
- POSTIZOS
- CASQUILLOS
- COLUMNAS
Y CUALQUIER ELEMENTO
SUSCEPTIBLE A PODER
DESPRENDERSE DEL TROQUEL

A\

Pagina 12
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES VERSION: 00

13.- COMPROBAR CASQUILLOS DE CORTE

COMPROBAR HUNDIMIENTOSEN LA CARA DE CORTE DEL CASQUILLO, CANTOS POCO
AFILADOS O CON ROTURAS SUPERFICIALES

Pagina 13
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES ——— i

14.- ELIMINAR MATERIAL PEGADO A SECTORES DE CORTE (MATRICES DE ALUMINIO)

EN LAS MATRICES DE ALUMINIO TIENDE A QUEDAR RESTOS AGARRADOS EN LAS
PAREDES DE CORTE.
NECESARIA LA LIMPIEZA DE LA SUPERFICIE PARA EVITAR OBSTRUCCIONES

Pagina 14
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AYUDA VISUAL MANTENIMIENTO  |recHa: 09/04/2019
PREVENTIVO TROQUELES ——— 00

16.- COMPROBAR EL ESTADO DE LOS CILINDROS DE NITROGENO

COMPROBAR LA FUERZA QUE EJERCEN LOS CILINDROS GAS SI SE SOSPECHA DE SU
DETERIORO MEDIANTE LA CELULA DE CARGA.
COMPARAR CON ESPECIFICACIONESDEL MISMO Y DICTAMINAR

Pagina 15
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2. Instruccién de uso moédulo mantenimiento implantado en ERP

= ""7'.~s A e

774
' {

IMPLANTADO EN ERP

ITO733-A

A fecha 02/04/2019 estos formatos quedan en desuso

Se sustituye por la implantacion del sistema GESIN

PARTE DE REPARACION MATRICERIA Pam
=)
[operario maquina: rrcne roma: — <C..
REFEREMCIA MACUINA/CELULA: k i
REFERENCIA UTILAE ESTACIONECPG: Asunt SOLICITUD DE INTERVENCION MATRICERLA REF
waTEETD
o REFERENCIA PIEZA:
DESCRIPCIGN BE LA SOLICITUD REFERENCIA TROQUEL:
MAQUINA:
FECHA:

TURNO:

OPERARIO DE MAQUINA:
PROBLEMA:
OBSERVACIONES:

OTROS:

FSCO7/33-4

ITO733-A
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' _ E—
W | ml@] o] B8] w2 = =] =] w2 2] e Desde la ventana principal de ERP se

accede a:

Ayuda de Revisicnes

Mantenimiento Prev = Revisiones =
Creacion de incidencias

ITO733-A

[l < ociin de incidencias
Operario [ Una vez en la ventana, se rellenan los

campos de manera similar al formato

Maquina | anterior:
Observaciones incidencia .
rERARIS miGUmiL: B * Buscar referencia del troquel 4

DEFECTO CALIDAD/PROBLENA:

* Matriceria = Troquel/Molde/Utillaje
* Mantenimiento = Maquina

DURACIN PREVISTA INTERVENCION DE NANT/MATR: >2h / <2h
DECISIGH PRODUCCIGN:

(OBSERVACIONES:

~ Mantenimiento © Maitriceria

 La incidencia ha preducido la parada de la maguina

IT0733-A

Ustiario: MANTENIMIENTO AR Empre.sa: FRRRSNN Una vez en el ERP, se va al menu de la

DIRARA] nx|g|g|uawqa|>: [ el sedag] 2] = v izquierda:

* Escritorios = TALLER

ITO733-A
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Cerrar una orden en la ventana “Ordenes lanzadas”:

* Posicionar puntero sobre la orden a cerrar > Botdn ]ﬂ

IRIE »|uuxn_almrwz|1|a|yﬂﬂﬂgly#= |

104M8 161210

Maquina Descripcidn Fechamora incigentia

zadas ** Filtrado ** P[] E3 )| G Ordenes lanzadas ** Filtrado **

W revisidriMaguina

ITO733-A

Entrada de revisiones

G

& W

Revision correctiva

Méquina [wzran Ql[wATRiZ PROGRESIVA 171G "

Nepsrameto | ) Una vez en la ventana “Entrada de

wo i QUINA: -] isi ! :
rden st s Qfmamn: revisiones”, se rellenan los campos:

TURNO: MARIANA
OPERARTIO DE MAQUINA: JULTAN
PROBLENA: SELLO EN MAL ESTADO, "OCP 408 |

Observaciones revision

Fechamora revision 1200412018 12.08:44 * Operarios

Observaciones revsin = * Recambios
|

Proveedor o g

lmensn| Asignar Dwailgna[l

Operarios Gastos Recambios
& .
| &
aceptar | _gancetar IT0733-A
i Una vez en la ventana, se rellenan los
Operarios

= campos:
2

A \' Observaciones revision
* Operarios

* Recambios

[l Horas de revisién de los operarios

Operario: 0
Op ..{ inicio Fecha/hora fin Horas

i al Impnrﬂcmgnrla |Nnmhrs operario l;|

¢ Crear linea nueva = F2

= Operario = F6 g introducir el nimero de operario
+ Fecha/hora inicio

* Fecha/hora fin

ITO733-A
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Una vez en a ventana, se rellenan los
campos:

= « Observaciones revision

+ Operarios

Recambios

Recambios
Recambios gastados en la revision [_ (O] x]
Recambio:
Recambio [ cantidad gastads] _ Coste unitarid] Importe]Deseripeion aricul [Recambio clave [ =

L T T TT

_a

* Crear linea nueva = F2

* Recambio = F6

* Buscar recambio gastado segun referencia troquel y numero de plano (*ref. troquel*)
¢ Introducir cantidad gastada

ITO733-A

FLUJO TRABAJO MANTENIMIENTO CORRECTIVO TROQUELES
- =

(= EETRE ))

Para las INTERVENCIONES EN LINEA
seguir el “Flujo trabajo mantenimiento
correctivo troqueles” (/IT0925-B)

e T
weTERVHE sk quiR,
MATRICERIA PRODUCCION

ITO733-A

En los casos excepcionales (intervenciones rapidas) introducir revisiones directamente al sistema:

* Mantenimiento Prev = Revisiones = Introduccidn revisiones

W] e %] o8] 2|5 | =] k| 2] S e
—
Datos Maestros
p'A::"‘“ chertes ™ avuda de Revisiones
aranacidn P ——
ituacia A de rewision
Stocks Marit. érdenes de revisién propuestas
Pedidos Lanzamiento masiva para un tipo da revision
Recepcitn Mant.érdenes de revisidn lanzadas
| Calculo necesidates | ImPresin de brnes de reviskn lanzadas
I proguccion Datos de la carga de trabajo
ALLLERLL Consulta costes revisiones
Trazabilidad —
Carga maquinas Intraduccién masiva de revisiones para un ipo da revisién
Presencia Mant, érdenes de revisin reslizadas
= Calton Cnns::ba horas
Consults gastos
e Cansulta recambios gastados
Prev_ Listado o ivo horas imienitoft
& Tatiaz Entrada directa marcadas mantenimiento
Creacion de incidencias
| Perémelros Mant.incidencias
® Revisiones Listada del stock de recambios bajo minimos
PAR TES MATRICERIA
FAR TES MANTENTEENTC

ITO733-A
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Rellenar los campos de la ventana “Entrada de revisiones”:

Buscar referencia del troquel S
* N2 pardmetro - 10 — preventivo
999 — correctivo
* Completar resto de informacion (operarios y recambios), segun indicaciones anteriores

N [T IFRFFET)

Cuseacknes resin |

—— =) " T
] I _toaw | pesavgna] = Lo | pvesiea]
Operarics Gastos Recomblos Cperarios ostes PRecambioz
G IR

_tesptie | Gncus | _torotn | _garewe

ITO733-A
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