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DANA TRANSEJES COLOMBIA (fundada en 1972) es una filial de DANA
CORPORATION, líder mundial en ingeniería, manufactura y distribución de
productos y sistemas para los mercados automotriz e industrial.

Dedicada principalmente a la producción de ejes diferenciales, cardanes, sistemas
modulares y a través de su asociación con GKN, brinda soporte tecnológico para
la fabricación de ejes homocinéticos.



• Realizar la puesta a punto de la Fresadora Ex-Cell-O de tres
estaciones modelo XG- 610- NC y la puesta en marcha de la
prensa de anillos ABS.



• Realizar correcciones y mejoras al sistema mecánico, neumático, eléctrico
y de control de la prensa servocontrolada para el ensamble de anillos ABS
para que cumpla con los estándares de calidad exigidos por la empresa y
de esta manera se puedan incorporar a la línea de producción.

• Realizar correcciones y mejoras a los diversos sistemas que componen la
fresadora Ex–Cell–O de tres estaciones modelo XG 610-NC para que
funcione óptimamente.

• Elaborar un informe técnico y la respectiva documentación de la prensa
servocontrolada para el ensamble de anillos ABS y de la fresadora Ex–Cell–
O de tres estaciones modelo XG 610-NC.

• Capacitar a los operarios en mantenimiento y funcionamiento de la prensa
servocontrolada de anillos ABS.



OBJETIVOS RESULTADOS ESPERADOS RESULTADOS 

OBTENIDOS

INDICADOR 

VERIFICABLE DEL 

RESULTADO

No. DE ANEXO 

SOPORTE

OBSERVACIONES

Llevar a cabo la puesta en

marcha de la prensa

servocontrolada para el

ensamble de anillos ABS

para su incorporación a la

línea de producción.

Realizar el ajuste general de

todos los componentes

mecánicos, neumáticos y

eléctricos tanto de la

fresadora y la prensa de

anillos ABS.

Se ajustaron todos

los componentes

de las dos

máquinas,

logrando con este

su correcto

funcionamiento.

Desarrollo del

documento

Serán entregadas en

formato digital (CD).

Realizar la puesta a punto

de la fresadora Ex–Cell–O

de tres estaciones

modelo XG 610-NC.

Realizar el ajuste general de

todos los componentes

mecánicos, hidráulicos,

neumáticos y eléctricos tanto

de la fresadora y la prensa de

anillos ABS.

Se ajustaron todos

los componentes

de las dos

máquinas,

logrando con este

su correcto

funcionamiento.

Desarrollo del

documento

Serán entregadas en

formato digital (CD).

Identificar y realizar las

correcciones y mejoras al

sistema mecánico,

neumático, eléctrico y de

control de la prensa

servocontrolada para el

ensamble de anillos ABS.

Alcanzar el óptimo

ensamblaje de anillos ABS

por parte de la prensa

servocontrolada.

Se realizaron las

correcciones de las

fallas identificadas

logrando el

correcto ensamble

de anillos en las

juntas fijas.

Ver capitulo

Actividades

desarrolladas

Prensa

Servocontrolada

de ensamble de

anillos ABS.

Serán entregadas en

formato digital (CD).



OBJETIVOS RESULTADOS 

ESPERADOS

RESULTADOS OBTENIDOS INDICADOR 

VERIFICABLE 

DEL RESULTADO

No. DE 

ANEXO 

SOPORTE

OBSERVACIONES

Identificar fallas y realizar las

correcciones que lleven al

correcto funcionamiento de la

fresadora Ex–Cell–O de tres

estaciones modelo XG 610-NC

para que cumpla los estándares

de calidad exigidos por la

empresa.

Lograr el correcto

funcionamiento de la

máquina y obtener

juntas fijas

mecanizadas que se

encuentren bajo los

estándares de calidad.

Se lograron identificar y se

realizaron las correcciones y

actividades faltantes para

conseguir el óptimo

funcionamiento de la fresadora

obteniendo juntas dentro de los

rangos de tolerancia

establecidos.

Ver Capitulo 

Actividades 

desarrolladas 

Fresadora Ex–

Cell-O    XG-

610-NC.

Serán

entregadas en

formato digital

(CD).

Elaborar un informe técnico y la

respectiva documentación de la

prensa servocontrolada para el

ensamble de anillos ABS.

Culminar el manual

de usuario de la

prensa ABS.

Se culminó los planos

mecánicos, eléctricos y

neumáticos. Toda la

documentación tiene un

alcance del 100%.

Informe, 

manual.s

Se hará entrega

del informe

impreso y los

planos en

formato digital

(CD).

Capacitar al personal de la

empresa en mantenimiento y

funcionamiento de la prensa

servocontrolada.

Realizar la

capacitación de los

operarios de la

cooperativa encargada

de la línea de ejes

homocinéticos.

Se realizó la capacitación de

tres operarios, quienes

adquirieron la información

pertinente para manipular y

realizar el correcto

mantenimiento de la prensa

ensambladora de anillos ABS.

Planilla de 

certificación de 

la capacitación 

brindada a los 

operarios. 

Se hará entrega

de la planilla

que certifica la

capacitación en

formato digital

(CD).



ACTIVIDADES (comprometidas 
contractualmente)

COMPROMISO 
ADQUIRIDO

LOGROS ANEXO 
SOPORTE

Realizar la instalación, conexión eléctrica y
tendido de la comunicación del tablero de
control CNC.

100%

Se montó el tablero de control CNC con sus
componentes tales como el PC industrial, el panel
máquina, borneras, etc. Estos fueron conectados y se
realizó el tendido de las redes de comunicación entre
el tablero y el sistema de control SINUMERIK.

Montaje e instalación eléctrica de los aires
acondicionados en los gabinetes eléctricos.

100% Se realizó el montaje de los aires acondicionados
sobre los gabinetes y una vez en su lugar de trabajo
fueron conectados eléctricamente.

Montar y realizar la conexión del
transformador eléctrico del sistema de
refrigeración de los husillos.

100% Se realizó el montaje del transformador sobre los
gabinetes eléctricos debido al poco espacio disponible
al interior de estos y fue conectado eléctricamente.

Adaptar y montar guardas y puertas de
seguridad faltantes en la máquina. 100%

Se adaptaron las guardas defectuosas y se montaron
las que hacían falta, de tal modo que la máquina
brinda total seguridad al operario y a los mismos
componentes.

Instalación de bombillos y corrección del
sistema de iluminación interna de la
fresadora.

100% Se instalaron los bombillos y en vista de los
inconvenientes que se presentaron se corrigió la
configuración de la conexión del sistema de
iluminación.

Realizar la conexión de los servomotores
SIEMENS.

100% Se enviaron los cables de alimentación y de los
enconders incorporados a los servomotores desde el
sistema de control a través de las canaletas.

Ajustar el cableado interno de todos los
presostatos integrados a la fresadora.

100% Se destaparon y se corrigió el cableado interno de los
presostatos, ya que estos se encontraban conectados
a los contactos normalmente cerrados y debían estar
en los abiertos.



ACTIVIDADES (comprometidas 
contractualmente)

COMPROMISO 
ADQUIRIDO

LOGROS ANEXO 
SOPORTE

Ajustar, instalar y conectar eléctricamente el
sensor de nivel del lubrificador.

100% Se adaptó, instaló y se realizó la debida conexión del
nuevo sensor del tanque lubrificador, homologo al que
se encontraba anteriormente.

Montaje de la copa porta-pieza el módulo 1
de la fresadora.

100% Se realizó el ensamblaje y el montaje de la copa
faltante del módulo 1.

Montaje del sistema de refrigeración y
limpieza de la herramienta de corte y las
junta, respectivamente.

100% Se adaptaron cuatro (4) sopletes encargados de
refrigerar la herramienta durante el mecanizado y
adicionalmente limpiar las virutas generados durante
los procesos de desbaste y terminado.

Calibrar sensores encargados de realizar el
ciclo copa.

100% Se calibraron los seis (6) sensores ubicados sobre cada
módulo de trabajos encargados de enviar las señales
para que se realice la indexación de la copa y sean
mecanizadas las pistas de las juntas.

Montaje del sistema de refrigeración del
tablero de control.

100% Se realizó el montaje de dos (2) coolers, los cuales se
encargaran de expulsar el calor generado en el interior
del tablero de control.

Realizar el seguimiento de fallas que puedan
surgir mientras la maquina se encuentre en
funcionamiento.

100% Se realizó la inspección minuciosa de los elementos
que fueron reparados y tuvieron una etapa de
mantenimiento, determinando que no existieron
posibles fallas.



ACTIVIDADES (comprometidas 
contractualmente)

COMPROMISO 
ADQUIRIDO

LOGROS ANEXO 
SOPORTE

Diseño dispositivo centrador del anillo ABS 100% Se construye el dispositivo cono guía y se acopla al
dispositivo ensamblador. Se elimina satisfactoriamente
el error que se presentaba en el ensamble, se realizan
pruebas de ensamble y se toman nuevamente
medidas, y se determina que la modificación
efectivamente corrige el desperfecto.

Elaboración del manual de usuario de la 
prensa servocontrolada de anillos ABS

100% Se redacta un completo manual de usuario de
mantenimiento como de operación. Ver Anexo
Manual de Usuario Prensa Servocontrolada de
Anillos ABS.

Instalación aire acondicionado tablero 
control

100% Se instala el Aire Acondicionado junto con la
conexión eléctrica, se verifica su correcto
funcionamiento bajo los requerimientos
exigidos.

Rediseño riel alimentador 100% Se obtiene el riel alimentador con los nuevos rodillos
acondicionados, se instala y acondicionan los
dispositivos adicionales además se verifica el correcto
funcionamiento del mismo.

Diseño y construcción dispositivo soporte 
anillos ABS
. 

100% Se realizan planos y se mandan a mecanizar
estos dispositivos, se logra vincular
efectivamente el sistema de accionamiento
EIXO con la mesa del fibro motor.

Calibración sensores fotoeléctricos 100% Se calibran los 3 sensores, se realizan pruebas y se
verifica que la rata de efectividad de sensado de los
sensores sea del 100% puesto que este proceso
requiere dicha precisión.



ACTIVIDADES (comprometidas 
contractualmente)

COMPROMISO 
ADQUIRIDO

LOGROS ANEXO 
SOPORTE

Ajuste platinas soporte sensores 
fotoeléctricos

100% Se instalaron las platinas y se comprobó que se
obtuviera la efectividad de sensado deseada.

Instalación guardas superior servomotor del 
ensamblador y motor tornillo a bolas

100% Se instalaron las dos guardas de seguridad, con esto se
corrigen 2 problemas de seguridad que presentaba la
Prensa y cumple con las normas para poder ser
trasladada e instalada en planta

Nivelación base ensamble 100% Se nivela la Base, y se obtiene una diferencia de
5 centésimas de milímetro entre los puntos 1,2
y 3,4; lo que nos ubica dentro de un rango
aceptable al disminuir en un 92% el desbalance
que presentaba la Base.

Ajuste altura y distancia pinza neumática 100% Se corrige satisfactoriamente el desplazamiento
vertical de la Pinza neumática con lo que se logra que
se la Junta Fija tenga un menor recorrido desde que se
suelta de la pinza hasta que hace contacto con la Base
del Ensamblador.

Ajuste paleta dispositivo alimentador
. 

100% Se eliminó satisfactoriamente el problema y
actualmente el alimentador detiene correctamente las
Juntas Fijas en el Riel Alimentador.

Ajuste perfil control de velocidad 100% Se modificó el perfil de velocidad del ensamblador y se
logró reducir en parte el rayado.



ACTIVIDADES (comprometidas 
contractualmente)

COMPROMISO 
ADQUIRIDO

LOGROS ANEXO 
SOPORTE

Realizar el seguimiento de fallas que
puedan surgir mientras la maquina se
encuentre en funcionamiento.

100% Se realizó la inspección minuciosa de los elementos
que fueron reparados y tuvieron una etapa de
mantenimiento, determinando que no existieron
posibles fallas.

Capacitar al personal de la empresa sobre
el funcionamiento y el mantenimiento de
la empresa.

100% Se realizó la capacitación del personal de la
cooperativa TECMEPART, encargada de la línea de
producción de juntas fijas.



Distancia Anillo ABS – Asiento del Bocín
17,41 +- 0,25



Se corrigieron todos los problemas mecánicos, neumáticos, electrónicos y de control,
después de esto se le realizó el estudio de capacidad y la maquina fue aprobada, al
obtener el 100% de ensambles aceptados y un estudio de dispersión determino que el
proceso tiene un rechazo potencial de 6710 ppm.
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La importancia de este resultado radica en que la maquina cuando se recibió para
empezar a trabajar presentaba gran cantidad de fallas, con una efectividad menor al 60%
lo que desestimaba el uso de esta máquina en la línea de producción; y en este momento
como se pueden observar en los resultados anexos y en la lectura de los resultados
realizados por el departamento de producción de la empresa la maquina se encuentre
apta para ingresar a la línea de producción, cumpliendo de esta manera los objetivos
esenciales de la práctica empresarial.



Se realizaron a cabalidad el 100% de las actividades asignadas por los ingenieros
del departamento de mejoramiento que llevaron al correcto funcionamiento de
todos los sistemas que componen la fresadora como el neumático, hidráulico,
eléctrico y de control .

En este momento solo falta realizar pruebas de capacidad de producción de la
máquina y determinar de esta manera si las juntas mecanizadas cumplen con los
estándares de calidad estipulados por el departamento de control y calidad .







LLEGADA DE LA
MÁQUINA Y
SOMETIDA A ETAPA
DE RESTAURACIÓN.

DIAGNOSTICO,
INVENTARIADO Y
ELABORACION DE
PRESUPUESTO PARA
INTERVENCIÓN.

INTERVENCION
DE TODOS LOS
SISTEMAS.

PUESTA A PUNTO
Y PUESTA EN
MARCHA.







Red trifásica 
440v

Mando 
Rotativo -

Totalizador

Barraje de 
cobre

Transformador 
AA

Protecciones
Line Filter -
Reactancia

Active Line

Sinumerik
840D

Sinamics single motor 
modules

Sinamics
Power

Module x 4

Fuente SITOP

SITOP Select

Periferia 
Descentralizada

Motor 
Bomba

Motor 
Radiador

Motor 
Compresor

Servomotor 
1FT6

Servomotor 
1FT6

Servomotor 
1FT6

Servomotor 
1FT6

Controlador 
DANFUSS

Protecciones 
Térmicas

Motores AC 
Husillos

Motores AC 
Husillos

Motores AC 
Husillos

Motores AC 
Husillos

Aires 
Acondicionado 1

Aires 
Acondicionado 2

Transformador 
440/220 3KVA

Protecciones

Transformador 
S. Hidraulico

Contactor

Protecciones 
Térmicas

Motobomba 
Hidráulica

Periferia 
Descentralizada

1

1

Periferia 
Descentralizada

PCU

Panel de mando
OP 

Panel de mando 
de la maquina

Coolers









INSTALACIÓN, CONEXIÓN ELÉCTRICA Y
TENDIDO DE LA COMUNICACIÓN DEL
TABLERO DE CONTROL CNC



MONTAJE E INSTALACION DE SISTEMA DE 
REFRIGERACION DEL TABLERO DE MANDO 

Esquema de conexión eléctrico de los coolers 
con el SELECT SITOP.





ESQUEMA DE CONEXIONES ENTRADAS Y 
SALIDAS A LA PERIFERIA DEL GABINETE 1



ESQUEMA DE CONEXIONES ENTRADAS Y 
SALIDAS A LA PERIFERIA DEL GABINETE 2



Red trifásica 
440v

Mando 
Rotativo -

Totalizador

Barraje de 
cobre

Sinumerik
840D

Fuente SITOP

SITOP Select

Periferia 
Descentralizada

ETHERNET

REPARACIÓN Y AJUSTE DEL
CABLEADO INTERNO DE LOS
PRESOSTATOS O SWITCHES DE
PRESION

Periferia 
Descentralizada



Red trifásica 
440v

Mando 
Rotativo -

Totalizador

Barraje de 
cobre

Sinumerik
840D

Fuente SITOP

SITOP Select

Periferia 
Descentralizada

ETHERNET

AJUSTE, INSTALACION Y CONEXIÓN ELECTRICA 
DEL SENSOR DE NIVEL DEL LUBRIFICADOR 



Red trifásica 
440v

Mando 
Rotativo -

Totalizador

Barraje de 
cobre

Sinumerik
840D

Fuente SITOP

SITOP Select

Periferia 
Descentralizada

ETHERNET

CALIBRACIÓN DE LOS SENSORES PARA
REALIZAR EL CICLO DE INDEXACIÓN DE LA
COPA

Periferia 
Descentralizada



FRESADORA EXCELLO 
XG 610 

3 ESTACIONES DE 
TRABAJO

MESA ROTATIVA

3 MODULOS DE 
TRABAJO

ESTACION 1 
(MONTAJE Y 
DESMONTAJE DE 
JUNTAS)

ESTACION 2 
(ESTACION 
MECANIZADO DE 
DESBASTE)

ESTACION 3 
(ESTACION 
MECANIZADO DE 
ACABADO)

COPAS PORTA 
PIEZAS

SISTEMA 
HIDRAULICO DE 
ANCLAJE Y 
DESANCLAJE DE 
LA PIEZA

SISTEMA 
HIDRAULICO DE 
INDEXACION DE 
LA COPA

2 HUSILLOS 
2 SERVO-
MOTORES

2 HUSILLOS 
2 SERVO-
MOTORES

SISTEMA 
HIDRAULICO DE 
ANCLAJE Y 
DESANCLAJE DE LA 
HERRAMIENTA DE 
CORTE

SISTEMA 
HIDRAULICO DE 
ANCLAJE Y 
DESANCLAJE DE LA 
HERRAMIENTA DE 
CORTE



PRUEBAS, SEGUIMIENTO Y CORRECIÓN 
DE FALLAS

Se logró llegar al punto en donde los
mecanizados tanto de desbaste como de
terminado de las pistas se hallaron dentro del
rango permitido, obteniendo de esta manera
juntas aprobadas para su uso y
comercialización.

NOTA: En este momento en la fresadora de
tres estaciones tan solo falta realizar las
pruebas definitivas a un lote de por lo menos
100 juntas, para de esta manera determinar la
capacidad de producción de la máquina y
establecer si las juntas producidas cumplen en
un 100% los estándares de calidad .





PROCESO ACTUAL DEL ENSAMBLE DE ANILLOS ABS 



PRENSA GKN BRASIL

En este diseño, para realizar el
respectivo ensamble del anillo es
utilizado un sistema hidráulico, el cual
aplica la fuerza requerida según
especificaciones del producto. Su
nivel de control no es tan moderno
y preciso, pero se estableció una base
para diseñar cada una de las partes
mecánicas de la prensa
servocontrolada de anillos ABS.







FRESADORA EXCELLO 
XG 610 

SISTEMA DE ENTRADA

FRESADORA EXCELLO 
XG 610 

SISTEMA 
ALIMENTADOR DE

ANILLOS ABS

SISTEMA 
ACCIONAMIENTO

SISTEMA DE 
ENSAMBLE

SISTEMA HUSILLO 
SERVO

FRESADORA EXCELLO 
XG 610 

SISTEMA 
LOCALIZACION

SISTEMA DE 
EXTRACCION

SISTEMA DE SALIDAADICIONALES



REDISEÑO RIEL ALIMENTADOR CALIBRACIÓN SENSORES FOTOELÉCTRICOS 

AJUSTE PLATINAS SOPORTE SENSORES 
FOTOELÉCTRICOS 

AJUSTE PALETA DISPOSITIVO ALIMENTADOR 



REDISEÑO RIEL ALIMENTADOR 

Problema

Las juntas fijas golpean en el punto 
exacto de la curvatura del riel

Solución

Reubicar los rodillos anteriores no es
una opción viable debido a la
distribución de los rodillos en el riel, se
decide cambiar los rodillos por unos
diferentes.



CALIBRACIÓN SENSORES FOTOELÉCTRICOS 

No registran adecuadamente el paso de las juntas fijas

Se calibran los 3 sensores,
se realizan pruebas y se
verifica que la rata de
efectividad de sensado de
los sensores sea del 100%
puesto que este proceso
requiere dicha precisión.

Problema

Solución



AJUSTE PALETA DISPOSITIVO ALIMENTADOR 

Problema

El dispositivo alimentador
presenta problemas en el
momento de detener la Junta
Fija puesto que las paletas
del alimentador cede con el
peso de las demás Juntas.



AJUSTE PALETA DISPOSITIVO ALIMENTADOR 

Solución

Se eliminó satisfactoriamente el
problema y actualmente el
alimentador detiene
correctamente las Juntas Fijas en
el Riel Alimentador.



DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DISPOSITIVO 
SOPORTE ANILLOS ABS 



DISEÑO DISPOSITIVO CENTRADOR DEL ANILLO ABS 

NIVELACIÓN BASE ENSAMBLE AJUSTE PERFIL CONTROL DE VELOCIDAD 



DISEÑO DISPOSITIVO CENTRADOR DEL ANILLO ABS 

Problema
Rayón de la pieza



DISEÑO DISPOSITIVO CENTRADOR DEL ANILLO ABS 

Solución Resultado



AJUSTE ALTURA Y DISTANCIA PINZA NEUMÁTICA 



AJUSTE ALTURA Y DISTANCIA PINZA NEUMÁTICA 

Problema

Cuando la pinza neumática suelta la Junta Fija en la Base de Ensamble, lo hace desde
una altura que permite al caer se presente un corrimiento, teniendo en cuenta que la
Junta Fija debe posicionarse siempre en el mismo lugar no se puede presentar este
movimiento.

La Junta Fija se está posicionado desplazada desde la vista frontal a la Base de
Ensamble.



AJUSTE ALTURA Y DISTANCIA PINZA NEUMÁTICA 

Solución

Se corrige satisfactoriamente el
desplazamiento vertical de la Pinza
neumática con lo que se logra que se la
Junta Fija tenga un menor recorrido
desde que se suelta de la pinza hasta
que hace contacto con la Base del
Ensamblador.

Se calza el cilindro neumático
encargado del movimiento horizontal
de la Pinza, con lo que se corrige el
corrimiento de 2mm asegurando que la
posición de la Junta Fija sea la
adecuada en el momento de realizar en
ensamble.



ELABORACIÓN DEL MANUAL DE
USUARIO DE LA PRENSA
SERVOCONTROLADA DE ANILLOS
ABS

INSTALACIÓN AIRE 
ACONDICIONADO TABLERO 
CONTROL 

INSTALACIÓN GUARDAS SUPERIOR
SERVOMOTOR DEL ENSAMBLADOR Y
MOTOR TORNILLO A BOLAS

CAPACITACIÓN DE OPERARIOS 
CAPACITACIÓN DE MANTENIMIENTO 



CAPACITACIÓN DE OPERARIOS CAPACITACIÓN DE MANTENIMIENTO 

Problema

No se ha realizado la capacitación a los
operarios, y es de suma importancia que se
realice, puesto que la maquina está a punto de
ser entregada.

Solución

Se realiza satisfactoriamente la capacitación al
personal de la línea de producción de
Homocinéticos cumpliendo de esta manera
con uno de los requisitos para la entrega de la
máquina.



CAPACITACIÓN DE OPERARIOS CAPACITACIÓN DE MANTENIMIENTO 

Problema

Actualmente no se ha llevado a cabo
este trabajo, por lo que se
encuentra pendiente entre las
actividades a realizar antes de
entregar la maquina a la línea de
producción.

Solución

Se programa la capacitación a 3 de los
operarios del Área de Mantenimiento
para que tengan conocimiento de los
sistemas y componentes que tiene la
Prensa



• Se realizaron las correcciones y mejoras al sistema mecánico,
neumático, eléctrico y de control de la prensa servocontrolada para el
ensamble de anillos ABS para que cumpla los estándares de calidad
exigidos por la empresa.

• Se elaboró un informe técnico y la respectiva documentación de la
prensa servocontrolada para el ensamble de anillos ABS.

• Se lograron identificar las fallas presentes de la fresadora Ex-Cell-O de
tres estaciones con esta en funcionamiento y se realizaron las
respectivas correcciones que llevaron al óptimo funcionamiento de
todos los sistemas que componen la máquina.



• Se realizó una descripción detallada de las actividades realizadas en las dos
máquinas en cada uno de los sistemas que las componen (Fresadora:
hidráulico, eléctrico, neumático, mecánico y de control. Prensa ABS: eléctrico,
mecánico, neumático y de control).

• Se recomienda la lubricación de cada uno de los sistemas mecánicos
(husillos, patines) para prolongar el tiempo de vida previniendo posibles
daños por desgaste de la prensa servocontrolada de anillos ABS.

• Al desarrollar y participar en el proyecto de la prensa de ensamble de anillos
ABS con la empresa DANA Transejes Colombia, se concluyó que al realizar la
práctica empresarial se obtuvo una valiosa experiencia en el campo laboral y
humano. Durante este proceso de aprendizaje se adquirieron conocimientos
en desarrollo de proyectos, implementación de tecnologías para la
automatización de procesos industriales, búsqueda y manejo de la
información, selección de dispositivos a implementar y experiencia en el
manejo de herramientas ingenieriles como Autocad y SolidWorks.



• Se recomienda a la empresa diseñar e implementar un sistema de limpieza en el
interior de la fresadora Ex–Cell-O que se encargue de expulsar las virutas generadas
durante los procesos de mecanizado; ya que actualmente este proceso se realiza
manualmente y en un periodo de tiempo muy corto, pues la cantidad de material
generado es demasiado; representado esto despilfarro de tiempo que afecta
directamente la productividad de la empresa, representando también un foco de
accidentes para el operario.

• Se sugiera el reemplazo de todos los presostatos ya que los instalados en la
fresadora fueron adquiridos de otras máquinas viejas y durante el funcionamiento
de la máquina estos fallaron en determinados momentos.

• Es de suma importancia realizar un mantenimiento preventivo e inspecciones
continúas a las juntas rotativas mediante las cuales ingresa el fluido a los cilindros
hidráulicos de simple efecto encargados de anclar la herramienta, ya que estos
presentaban fugas, las cuales durante la etapa de reingeniería y mantenimiento
fueron identificadas y reparadas.




