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TRANSEJES COLOMBIA und

INTEREJE

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

Dedicada principalmente a la produccion de ejes diferenciales, cardanes, sistemas
modulares y a través de su asociacion con GKN, brinda soporte tecnoldgico para
la fabricacion de ejes homocinéticos.
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Objetivo General

* 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.



QAN
m=e= Objetivos Especiiicos

* Realizar correcciones y mejoras al sistema mecanico, neumatico, eléctrico
y de control de |la prensa servocontrolada para el ensamble de anillos ABS
para gue cumpla con los estandares de calidad exigidos por la empresa y
de esta manera se puedan incorporar a la linea de produccion.

* 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 6ptimamente.

* Elaborar un informe técnico y la respectiva documentacion 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.
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CUADRO NO. 1 (RESULTADOS DE LA PRACTICA)

control de la prensa
servocontrolada para el

ensamble de anillos ABS.

correcto ensamble
de anillos en las
juntas fijas.

Servocontrolada
de ensamble de
anillos ABS.

OBJETIVOS RESULTADQOS ESPERADOS RESULTADOS INDICADOR No. DE ANEXO OBSERVACIONES
OBTENIDOS | VERIFICABLE DEL SOPORTE
RESULTADO
Llevar a cabo la puesta en|Realizar el ajuste general de |Se ajustaron todos |Desarrollo del Seran entregadas en
marcha de la prensajtodos los componentes |los componentes |documento formato digital (CD).
servocontrolada para ellmecdnicos, neumadticos vy |de las dos
ensamble de anillos ABS|eléctricos tanto de I|a |mdaquinas,
para su incorporacion a la|fresadora y la prensa de |logrando con este
linea de produccidn. anillos ABS. su correcto
funcionamiento.

Realizar la puesta a punto|Realizar el ajuste general de |Se ajustaron todos |Desarrollo del Seran entregadas en
de la fresadora Ex—Cell-Ojtodos los  componentes |los componentes |documento formato digital (CD).
de tres estaciones|mecanicos, hidraulicos, |de las dos
modelo XG 610-NC. neumaticos y eléctricos tanto |maquinas,

de la fresadora y la prensa de |logrando con este

anillos ABS. su correcto

funcionamiento.

Identificar y realizar las|Alcanzar el Optimo |Se realizaron las |Ver capitulo Seran entregadas en
correcciones y mejoras allensamblaje de anillos ABS |correcciones de las |Actividades formato digital (CD).
sistema mecanico,/por parte de la prensa |fallas identificadas |desarrolladas
neumatico, eléctrico y de|servocontrolada. logrando el |Prensa
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CUADRO NO. 1 (RESULTADOS DE LA PRACTICA)

OBIJETIVOS RESULTADOS RESULTADQOS OBTENIDOS INDICADOR No. DE OBSERVACIONES
ESPERADOS VERIFICABLE ANEXO
DEL RESULTADO | SOPORTE
Identificar fallas y realizar las|Lograr el correcto (Se lograron identificar y se [Ver Capitulo Serdn
correcciones que lleven al/funcionamiento de la |realizaron las correcciones y |Actividades entregadas en
correcto funcionamiento de lajmaquina y obtener |actividades faltantes  para |desarrolladas formato digital
fresadora Ex—Cell-O de tres|juntas fijas |conseguir el Optimo |Fresadora Ex— (CD).
estaciones modelo XG 610-NC|mecanizadas que se |funcionamiento de la fresadora |Cell-O XG-
para que cumpla los estandares|encuentren bajo los |obteniendo juntas dentro de los [610-NC.
de calidad exigidos por lajestandares de calidad. |rangos de tolerancia
empresa. establecidos.
Elaborar un informe técnico y la|Culminar el manual (Se culminé los planos |Informe, Se hara entrega
respectiva documentacién de lajde usuario de la |mecanicos, eléctricos y |manual.s del informe
prensa servocontrolada para ellprensa ABS. neumaticos. Toda la impreso y los
ensamble de anillos ABS. documentacion tiene un planos en
alcance del 100%. formato digital
(CD).
Capacitar al personal de la|Realizar la |Se realizé la capacitacién de |Planilla de Se hard entrega
empresa en mantenimiento y|capacitacion de los [tres operarios, quienes |certificacion de de la planilla
funcionamiento de la prensajoperarios de la |adquirieron la informacion |la capacitacién que certifica la

servocontrolada.

cooperativa encargada
de la linea de ejes
homocinéticos.

pertinente para manipular y
realizar el correcto
mantenimiento de la prensa

ensambladora de anillos ABS.

brindada a los
operarios.

capacitaciéon en
formato digital
(CD).
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CUADRO No. 2 (De las actividades realizadas)

ACTIVIDADES (comprometidas COMPROMISO LOGROS ANEXO
contractualmente) ADQUIRIDO SOPORTE

Realizar la instalacion, conexidn eléctrica y Se montd el tablero de control CNC con sus

tendido de la comunicacion del tablero de 100% componentes tales como el PC industrial, el panel

control CNC. maquina, borneras, etc. Estos fueron conectados y se
realizé el tendido de las redes de comunicacion entre
el tablero y el sistema de control SINUMERIK.

Montaje e instalacion eléctrica de los aires 100% Se realizd el montaje de los aires acondicionados

acondicionados en los gabinetes eléctricos. sobre los gabinetes y una vez en su lugar de trabajo
fueron conectados eléctricamente.

Montar y realizar la conexién del 100% Se realizd el montaje del transformador sobre los

transformador eléctrico del sistema de gabinetes eléctricos debido al poco espacio disponible

refrigeracién de los husillos. al interior de estos y fue conectado eléctricamente.

Adaptar y montar guardas y puertas de Se adaptaron las guardas defectuosas y se montaron

seguridad faltantes en la maquina. 100% las que hacian falta, de tal modo que la maquina
brinda total seguridad al operario y a los mismos
componentes.

Instalacion de bombillos y correccion del 100% Se instalaron los bombillos y en vista de los

sistema de iluminacién interna de la inconvenientes que se presentaron se corrigid la

fresadora. configuracion de la conexion del sistema de
iluminacion.

Realizar la conexién de los servomotores 100% Se enviaron los cables de alimentacion y de los

SIEMENS. enconders incorporados a los servomotores desde el
sistema de control a través de las canaletas.

Ajustar el cableado interno de todos los 100% Se destaparon y se corrigio el cableado interno de los

presostatos integrados a la fresadora.

presostatos, ya que estos se encontraban conectados
a los contactos normalmente cerrados y debian estar
en los abiertos.
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CUADRO No. 2 (De las actividades realizadas)

ACTIVIDADES (comprometidas COMPROMISO LOGROS ANEXO
contractualmente) ADQUIRIDO SOPORTE
Ajustar, instalar y conectar eléctricamente el 100% Se adaptd, instald y se realizé la debida conexién del
sensor de nivel del lubrificador. nuevo sensor del tanque lubrificador, homologo al que
se encontraba anteriormente.
Montaje de la copa porta-pieza el moédulo 1 100% Se realizé el ensamblaje y el montaje de la copa
de la fresadora. faltante del médulo 1.
Montaje del sistema de refrigeracion y 100% Se adaptaron cuatro (4) sopletes encargados de
limpieza de la herramienta de corte y las refrigerar la herramienta durante el mecanizado y
junta, respectivamente. adicionalmente limpiar las virutas generados durante
los procesos de desbaste y terminado.
Calibrar sensores encargados de realizar el 100% Se calibraron los seis (6) sensores ubicados sobre cada
ciclo copa. modulo de trabajos encargados de enviar las sefiales
para que se realice la indexacidon de la copa y sean
mecanizadas las pistas de las juntas.
Montaje del sistema de refrigeracion del 100% Se realizd el montaje de dos (2) coolers, los cuales se
tablero de control. encargaran de expulsar el calor generado en el interior
del tablero de control.
Realizar el seguimiento de fallas que puedan 100% Se realizd la inspeccién minuciosa de los elementos

surgir mientras la maquina se encuentre en
funcionamiento.

que fueron reparados y tuvieron una etapa de
mantenimiento, determinando que no existieron
posibles fallas.
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CUADRO No. 2 (De las actividades realizadas)

verifica que la rata de efectividad de sensado de los
sensores sea del 100% puesto que este proceso
requiere dicha precision.

ACTIVIDADES (comprometidas COMPROMISO LOGROS ANEXO
contractualmente) ADQUIRIDO SOPORTE

Disefio dispositivo centrador del anillo ABS 100% Se construye el dispositivo cono guia 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 modificacion
efectivamente corrige el desperfecto.

Elaboracion del manual de usuario de la 100% Se redacta un completo manual de usuario de

prensa servocontrolada de anillos ABS mantenimiento como de operacion. Ver Anexo

Manual de Usuario Prensa Servocontrolada de
Anillos ABS.

Instalacion aire acondicionado tablero 100% Se instala el Aire Acondicionado junto con la

control conexion eléctrica, se verifica su correcto

funcionamiento bajo los requerimientos
exigidos.

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

Disefio y construccion dispositivo soporte 100% Se realizan planos y se mandan a mecanizar

anillos ABS estos  dispositivos, se logra  vincular

efectivamente el sistema de accionamiento
EIXO con la mesa del fibro motor.
Calibracion sensores fotoeléctricos 100% Se calibran los 3 sensores, se realizan pruebas y se
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CUADRO No. 2 (De las actividades realizadas)

logrd reducir en parte el rayado.

ACTIVIDADES (comprometidas COMPROMISO LOGROS ANEXO
contractualmente) ADQUIRIDO SOPORTE

Ajuste platinas soporte sensores 100% Se instalaron las platinas y se comprobd que se

fotoeléctricos obtuviera la efectividad de sensado deseada.

Instalacion guardas superior servomotor del 100% Se instalaron las dos guardas de seguridad, con esto se

ensamblador y motor tornillo a bolas corrigen 2 problemas de seguridad que presentaba la
Prensa y cumple con las normas para poder ser
trasladada e instalada en planta

Nivelacidn base ensamble 100% Se nivela la Base, y se obtiene una diferencia de

5 centésimas de milimetro entre los puntos 1,2
y 3,4; lo que nos ubica dentro de un rango
aceptable al disminuir en un 92% el desbalance
gue presentaba la Base.

Ajuste altura y distancia pinza neumatica 100% Se corrige satisfactoriamente el desplazamiento
vertical de la Pinza neumatica 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 elimind satisfactoriamente el problema vy
actualmente el alimentador detiene correctamente las
Juntas Fijas en el Riel Alimentador.

Ajuste perfil control de velocidad 100% Se modificé el perfil de velocidad del ensamblador y se
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CUADRO No. 2 (De las actividades realizadas)

el funcionamiento y el mantenimiento de
la empresa.

cooperativa TECMEPART, encargada de la linea de
produccién de juntas fijas.

ACTIVIDADES (comprometidas COMPROMISO LOGROS ANEXO
contractualmente) ADQUIRIDO SOPORTE
Realizar el seguimiento de fallas que 100% Se realizod la inspeccién minuciosa de los elementos
puedan surgir mientras la maquina se que fueron reparados y tuvieron una etapa de
encuentre en funcionamiento. mantenimiento, determinando que no existieron
posibles fallas.
Capacitar al personal de la empresa sobre 100% Se realizé la capacitacion del personal de la
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e e Bt dar de Ensamble Prensa ABS N2

Distancia Anillo ABS — Asiento del Bocin
17,41 +- 0,25

~17,410+0.25

DETALLE A
ESCALA 2:1
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RESUMEN DE RESULTADQOS = PRENSA ABS

Se corrigieron todos los problemas mecanicos, neumaticos, electrénicos y de control,
después de esto se le realizd el estudio de capacidad y la maquina fue aprobada, al
obtener el 100% de ensambles aceptados y un estudio de dispersion determino que el
proceso tiene un rechazo potencial de 6710 ppm.

Distancia asiento bocin a ABS

LSL USL
Process Data
usL 17,6600 [ Within
Target *
LSL 17,1600 I Overall
Mean 17,3779 |
SampleN 100 |
StDev (Within) 0,0859785
StDev (Overall) 0,0865552 I
|
Potential (Within) Capability |
Cp 0% |
CPU 1,08 |
CPL 0,84 I
Cpk 08 T T T T T 1
Cpm . 171 17,2 17,3 17,4 17,5 17,6 17,7
Overall Capakility Observed Performance Exp. "Within" Performance Exp. "Overall" Performance
Pp 0,86 PPM < LSL 0,00 PPM < LSL 6118,84 PPM < LSL 5959,02
PPU 1,09 PPM > USL 0,00 PPM > USL 520,71 PPM > USL 566,11
PPL 084 PPM Total 0,00 PPM Total 6709 54 PPM Total 6525,12
Ppk 0,84

Process Data
usL 40,1900
Target *
LSL 39,6900
Mean 399704
Sample N 100

StDev (Within) 0,0594035
StDev (Overall) 0,0606880

Potential (Within) Gapability

Cp 140
CPU 1,23
CPL 157
Cpk 1,23
Cpm

QOverall Capability

Pp 1,37
PPU 1,21
PPL 1,54

Ppk 121

Distancia base a ABS

LSL usL
I | Within
I I Ov erall
I I
I I I I I 1
39,7 39,8 39,9 40,0 40,1 40,2
Observed Performance Exp. "Within" Performance Exp. "Overall" Performance
PPM < LSL 0,00 PPM <LSL 1,18 PPM < LSL 192
PPM > USL 0,00 PPM > USL 109,19 PPM > USL 148,15
PPM Total 0,00 PPM Total 110,37 PPM Total 150,07
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RESUMEN DE RESULTADQOS = PRENSA ABS

La importancia de este resultado radica en que la maquina cuando se recibid para
empezar a trabajar presentaba gran cantidad de fallas, con una efectividad menor al 60%
lo que desestimaba el uso de esta maquina en la linea de produccidén; y en este momento
como se pueden observar en los resultados anexos y en la lectura de los resultados
realizados por el departamento de produccidon de la empresa la maquina se encuentre
apta para ingresar a la linea de produccidon, cumpliendo de esta manera los objetivos

esenciales de la practica empresarial.
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RESUMEN DE RESULTADQOS = FRESADORA XCL-O 610

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 neumatico, hidraulico,
eléctrico y de control .

En este momento solo falta realizar pruebas de capacidad de produccién de la
maquina y determinar de esta manera si las juntas mecanizadas cumplen con los
estandares de calidad estipulados por el departamento de control y calidad .
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RESUMEN DE RESULTADQOS = FRESADORA XCL-O 610
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oy & DIMENSIONES EN
/@ MILIMETROS
MADAMT] DDENLCTO
# | DESCRIPCION ESPECIF. INST INSTRUCTIVO METODO TAMARNO ‘ FREG PLAN
PAP.
MEDICION GONTROL MUESTRA——iShIC: REAGGION
1 D DIAMETRO ENTRE PISTAS 7313=01 FG-045018T / 02T-6 N. A CARTAPAP.I 21111 PZAS. PAP.IILT. I 3PZAS. REAJUSTAR PAP.
LCH. /N.A
2 DIAMETRO DE LA PISTA AZUL 17.30-17.45 FE-045003T-3 MA CARTAPARLCH. 211 PZA. PAP /T REAJUSTAR PUESTA
PUNTO
3 DIST. ASTO. BOCIN A LINEA CENTRAL PISTA 4250+ 0025 FG-045015T-52/ M. A CARTAPAFR.I 21111 PZAS. PAP.IILT. I 3PZAS. REAJUSTAR PAP.
FG-045014T LCH. /N.A
4 DIST. BASE CAMPANA A FIN DE PISTA 320=1.0mm CALIBRADOR NA CARTAPAP /LCH. 211 PZA. PAP [T REAJUSTAR PAP.
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FRESADORA DE TRES ESTACIONES
XCL-0 610 NC




rRANSEJES CoLomBIA ANTECEDENTES FRESADORA
XCL-0 610
2004 2009
LLEGADA DE LA DIAGNOSTICO, ™
MAQUINA v INVENTARIADO Y
SOMETIDA A ETAPA ‘ ELABORACION  DE
| DERESTAURACION. PRESUPUESTO PARA

2011

-

MARCHA.
-

PUESTA A PUNTO
Y PUESTA EN

~

J

-

\INTERVENCION. )

2010

4 )
INTERVENCION

DE TODOS LOS

SISTEMAS.
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e EUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA ~ UNa

SINUMERIK 840D

MODULO S7-300 MODULOS
- : SINAMICS 5-120
| | J
Entradas/ Salidas |
digitales

Accionamientos de
r los servomaotores

Sensores Bobinas

A
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ELECTRICO

HIDRALILICT




Red trifasica
440v

Controlador Transformador Protecciones

DANFUSS 440/220 3KVA Térmicas
Gabinete Eléctrico

Mando
Rotativo -
Totalizador

Barraje de
cobre

Transformador
JAVAY

Protecciones
Line Filter -

Reactancia

Motor
Compresor

Active Line

_——— e = = o = ==y

I :
Aires
Sinamics Acondicionado 1
Transformador I

Sinumerik Sinamics single motor S. Hidrauli Power I
840D modules » HUATEUHCO Module x 4

Aires
Acondicionado 2

SITOP Select Protecciones

Protecciones

Periferia Témmiicas

Fuente SITOP Descentralizada

Motores AC Motores AC
Husillos

s |

| I [mm—mm o —— = —| Motores AC Motores AC

| — I | Husillos Husillos
Periferia | 1 Servomotor Servomotor |

| Descentralizada | | 1FT6 1FT6 S S

1 I Motobomba

Hidraulica

I 2
I (0] |
| 1
Era B
| de la maquina 1 1

Tablero Control Servomotores Hidréull

Periferia
Descentralizada

Gabinete 2 Gabinete 1
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DANA PLANO DE CONEXION ELECTRICO
DE LOS COMPONENTES DEL CHILLER
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Chiller
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@ PLANO DE CONEXION

FRANSE s COL G ELECTRICO DE LOS AIRES ACONDICIONADOS
Sistema Refrigeracién

R
s N
5 ~
Lt|L2|Ls CALIBRE 0 AWG
' * _;_ D;;anilix Trii
1 General 2,5—44
%}% BD KA
Le A4l
E 5 ; _Eulibr! 0 awg negro BALRR..'&&JE DE COBRE.
T 1—-L1
L1z
RE s

Transfarmadar
280440220238V

Frotecclop per sobrecarga

Breakers 4a
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Tm ESQUEMA DE CONEXION DE LOS
SERVOMOTORES.

Servomotores
SINUMERIK Sinamics Single
Motor Modules

Alimentaciénl ] Drive-Cliq




INSTALACION, CONEXION ELECTRICA Y
Tablero Control TENDIDO DE LA COMUNICACION DEL

TABLERO DE CONTROL CNC

Red trifasica
440v

Gabinete Eléctrico

] ]
Manda
I - I
i Rotativo - Hi':;:f:e i
| Totalizador i
I I
] ]
] |
. - Tablero de mando
| : Cable 18 AWG
' |
1
I I Ir ---------------------
| | I
I I | I
| ) 1 : Panelmando OP :
: Prafibus : : |
! | | Pulsadorinicio |
! :
: e | I g PV industril ciclo :
I |
! ! Pulsador '
1 Ba0D 1 | _ ) 1
| Ethernet | ! desanclajepieza |
|
: SITOP Select : Panelde fllando della | :
| | : maquina opulsaderanclaje :
I | ieza
]
: Periferia : 1 P :
i 2 FuenteSITOP Descentralizada I | I
L i lemm—————————— S IS — ;

Cable 18 AWG
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DANA T MONTAIJE E INSTALACION DE SISTEMA DE

ablero Control
REFRIGERACION DEL TABLERO DE MANDO

TRANSEJES COLOMBIA

- 000 0
&“ﬁw@" TRTETET:
1 1 output 1 2 3T 2

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



AN Tablero Control ESQUEMA DE CONEXION
. AR DEL SISTEMA DE ILUMINACION INTERNA

RED 440V
Gabinete eléctrico
M

n N,

Fuente SITOP SITOP select

Temporizador
0.5s




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

TRANSEJES COLOMBIA

ENTRADAS DIGITALES
SINUMERIK

Sensores inductivos
anillos hirth en la estacion
de desbaste(4)

SALIDAS DIGITALES
Activacion bobina Gabinete 1
valvula indexacion de B I I IE T ] it i
la mesa rotativa

Sensores inductivos
cilindro indexacion de la
copa porta pieza en la
estacion de desbaste(2)

Periferia
Activacion bobina Descentralizada

valvula cilindro
indexacion de la copa
porta-pieza en la
estacion de trabajo 2.

Sensor de nivel del
sistema

lubricacion de
mesa rotativa

Presostato presion de
aire para la limpieza
dela mesa rotativa

Finales de carrera
puertas corredizas de
la estacion de trabajo
de desbaste




SABINETES 1V 2 ESQUEMA DE CONEXIONES ENTRADAS Y
ARSI SO SALIDAS A LA PERIFERIA DEL GABINETE 2

ENTRADAS DIGITALES

SALIDAS DIGITALES : :
Sensores inductivos

anillos hirth en la estacion
de terminado(4)

Activacion bobina Gabinete 2
valvula cllindro
indexacion de la copa
porta-pieza en Ila Sensores inductivos
estacion de trabajo 3. clindro indexacion de |la
copa porta pieza en |la
estacion de terminado(2)

Pulsadoren Activacion bobina
tablerode  vélvula cilindro anclaje Presostatos para la

mando dela junta indexacion de Ila
mesa rotativa

Pulsadoren Activacion bobina
tablerode valvula clindro Finales de carrera
mando desanclajede la junta puertas corredizas de
la estacion de trabajo

de terminado




GABINETES 1Y 2 REPARACION Y AJUSTE DEL Red trifasica

440

CABLEADO INTERNO DE LOS -
PRESOSTATOS O SWITCHES DE : \
PRES'ON : Man.do Barraje de :
Rotativo - bre 1
: Totalizador <0 :
r ) 1 1
P N : 1
1

N NO c e 1
% ol | © : l
Interruptor - ———-|-}- +-le= ) (@) : :
h € 1 1 Sinumerik !
'-/ = r\-_—— I :
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GABINETES 1Y 2 AJUSTE, INSTALACION Y CONEXION ELECTRICA

DEL SENSOR DE NIVEL DEL LUBRIFICADOR
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GABINETES1Y 2

Cilindro
indexacion de la
copa

CALIBRACION DE LOS SENSORES PARA
REALIZAR EL CICLO DE INDEXACION DE LA
COPA
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DE LA FRESADORA

FRESADORA EXCELLO
XG 610

ESQUEMA GENERAL SISTEMA MECANICO

3 ESTACIONES DE
TRABAJO

ESTACION 1
(MONTAJE Y

DESMONTAIJE DE
JUNTAS)

ESTACION 2
(ESTACION
MECANIZADO DE
DESBASTE)

2 SERVO-

2 HUSILLOS MOTORES

SISTEMA
HIDRAULICO DE
ANCLAJE Y
DESANCLAJE DE LA
HERRAMIENTA DE
CORTE

ESTACION 3
(ESTACION
MECANIZADO DE
ACABADO)

2 SERVO-

2 HUSILLOS

SISTEMA

MOTORES

HIDRAULICO DE

ANCLAJE Y

DESANCLAJE DE LA
HERRAMIENTA DE

CORTE

MESA ROTATIVA

3 MODULOS DE
TRABAJO

COPAS PORTA
PIEZAS

SISTEMA
HIDRAULICO DE
ANCLAJE'Y
DESANCLAIJE DE
LA PIEZA

SISTEMA
HIDRAULICO DE
INDEXACION DE
LA COPA




i
— ACTIVIDADES

COMPLEMENTARIAS

PRUEBAS, SEGUIMIENTO Y CORRECION
DE FALLAS

Se logré 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 vy
comercializacion.

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 produccion de la maquina vy
establecer si las juntas producidas cumplen en
un 100% los estandares de calidad .




PRENSA SERVOCONTROLADA PARA
ENSAMBLE DE ANILLOS ABS




ANTECEDENTES PRENSA
SERVOCONTROLADA PARA ENSAMBLE DE
ANILLOS ABS

PROCESO ACTUAL DEL ENSAMBLE DE ANILLOS ABS

Actuador Ubicacidon del
dispositivode

neumatico
/ acople
Dispositivoacople 5 i |

Ubicacién
‘ - delanillo
dentro del
dispositivode
acople
Activacion
Ensamble del actu?dor l
Amllo ABS a elactuadorvaa heumatico
Junta fija ejerceruna fuerza CElbllcaclotn
sobrela cara Iana g a Junla
de la junta fija a jaen el
ispositivo
deacople

: | r?
. cop! Ie
del anlllo
ABSala
Producto terminado junta fija



ANTECEDENTES PRENSA
SERVOCONTROLADA PARA ENSAMBLE DE
ANILLOS ABS

PRENSA GKN BRASIL

En este diseno, para realizar el
respectivo ensamble del anillo es
utilizado un sistema hidraulico, el cual
aplica la fuerza requerida segun
especificaciones del producto. Su
nivel de control no es tan moderno
y preciso, pero se establecio una base
para disefar cada una de las partes
mecanicas de la prensa
servocontrolada de anillos ABS.
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Prensa Ensamble Anillos ABS - Clasificacién

TRANSEJES COLOMBIA
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e ® ... Prensa Ensamble Anillos ABS - Clasificacién

SISTEMA HUSILLO
SERVO

SISTEMA DE ENTRADA

SISTEMA SISTEMA
ALIMENTADOR DE LOCALIZACION

ANILLOS ABS
FRESADORA EXCELLO

XG 610

SISTEMA SISTEMA DE
ACCIONAMIENTO EXTRACCION

SISTEMA DE
ENSAMBLE

ADICIONALES SISTEMA DE SALIDA




Sistema Entrada

REDISENO RIEL ALIMENTADOR CALIBRACION SENSORES FOTOELECTRICOS

AJUSTE PLATINAS SOPORTE SENSORES
FOTOELECTRICOS




Problema

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

Sistema Entrada = REDISENO RIEL ALIMENTADOR

Solucion

Reubicar los rodillos anteriores no es
una opcidn viable debido a Ia
distribucion de los rodillos en el riel, se
decide cambiar los rodillos por unos
diferentes.



Sistema Entrada

Problema

No registran adecuadamente el paso de las juntas fijas

CALIBRACION SENSORES FOTOELECTRICOS

B

Solucion

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 precision.



Sistema Entrada

Problema

AJUSTE PALETA DISPOSITIVO ALIMENTADOR

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 demas Juntas.




Sistema Enftradla | AJUSTE PALETA DISPOSITIVO ALIMENTADOR

Solucidon

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




Sistema Alimentador Anillos ABS - Sistema Accionamiento

Mesa Fibro Motor

DISENO Y CONSTRUCCION DISPOSITIVO
SOPORTE ANILLOS ABS

Accionamiento EIXO

Dispositivosoportes
Anillos ABS




Sistema Ensamble

DISENO DISPOSITIVO CENTRADOR DEL ANILLO ABS

AJUSTE PERFIL CONTROL DE VELOCIDAD




Sistema Ensamble DISENO DISPOSITIVO CENTRADOR DEL ANILLO ABS

Problema
Rayon de la pieza




Sistema Ensamble DISENO DISPOSITIVO CENTRADOR DEL ANILLO ABS

Solucion Resultado




Sistema Localizacion

AJUSTE ALTURA Y DISTANCIA PINZA NEUMATICA




Sistema Localizaciédmn AJUSTE ALTURA Y DISTANCIA PINZA NEUMATICA

Problema

Cuando la pinza neumatica 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 esta posicionado desplazada desde la vista frontal a la Base de
Ensamble.

TORNILLOS DE AJUSTE




Sistema Localizacidn AJUSTE ALTURA Y DISTANCIA PINZA NEUMATICA

Solucion

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

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




Adicionales

ELABORACION DEL MANUAL DE INSTALACION AIRE
USUARIO DE LA PRENSA ACONDICIONADO TABLERO
SERVOCONTROLADA DE ANILLOS CONTROL

ABS

INSTALACION GUARDAS SUPERIOR CAPACITACION DE OPERARIOS
SERVOMOTOR DEL ENSAMBLADOR Y CAPACITACION DE MANTENIMIENTO

MOTOR TORNILLO A BOLAS




Adicionales CAPACITACION DE OPERARIOS CAPACITACION DE MANTENIMIENTO

Problema

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

Solucion

Se realiza satisfactoriamente la capacitacion al
personal de la linea de producciéon de
Homocinéticos cumpliendo de esta manera
con uno de los requisitos para la entrega de Ia
magquina.




Adicionales CAPACITACION DE OPERARIOS CAPACITACION 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 linea de
produccion.

Solucion

Se programa la capacitacion a 3 de los
operarios del Area de Mantenimiento
para que tengan conocimiento de los
sistemas y componentes que tiene la
Prensa
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 Se realizaron las correcciones y mejoras al sistema mecanico,
neumatico, eléctrico y de control de la prensa servocontrolada para el
ensamble de anillos ABS para que cumpla los estandares de calidad
exigidos por la empresa.

* Se elabord un informe técnico y la respectiva documentacion 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 éptimo funcionamiento de
todos los sistemas que componen la maquina.
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e Se realizd una descripcion detallada de las actividades realizadas en las dos
maquinas en cada uno de los sistemas que las componen (Fresadora:
hidraulico, eléctrico, neumatico, mecanico y de control. Prensa ABS: eléctrico,
mecanico, neumatico y de control).

 Se recomienda la lubricacion de cada uno de los sistemas mecanicos
(husillos, patines) para prolongar el tiempo de vida previniendo posibles
danos 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 concluydé que al realizar la
practica empresarial se obtuvo una valiosa experiencia en el campo laboral y
humano. Durante este proceso de aprendizaje se adquirieron conocimientos
en desarrollo de proyectos, implementacion de tecnologias para la
automatizacion de procesos industriales, busqueda y manejo de |la
informacion, seleccion de dispositivos a implementar y experiencia en el
manejo de herramientas ingenieriles como Autocad y SolidWorks.
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Se recomienda a la empresa disefar 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 maquinas viejas y durante el funcionamiento
de la maquina estos fallaron en determinados momentos.

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






