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Introduccion

Bianualmente, el area de Contabilidad de mi empresa solicita realizar un inventario sobre el total de los
activos fijos de todas las dreas de la empresa. El drea de Compras Productivas, el drea donde trabajo,
aprovecha dicho inventario para realizar una verificacidn sobre los activos fijos mas costosos que estan
bajo su control: Las matrices, moldes y dispositivos que estan bajo contrato de comodato en los
proveedores nacionales de Honda Argentina, utilizados para la fabricacién de piezas de motocicletas
Honda en el pais.

Con motivo de esta prdactica supervisada, ademas de la realizacion de las actividades de las auditorias en
proveedor, realicé en conjunto con los proveedores un reacondicionamiento de dos matrices de
estampado para un nuevo desarrollo, que han estado sin ser utilizadas durante 5 afios y medio. Con la
reutilizacién de las mismas, nos estaremos ahorrando 40.000 usd de inversién, que es el costo de fabricar
dos nuevas matrices de corte y plegado y texturado. (Ver “Cotizacion del pedal original” en el anexo).

Para compartir esta actividad en la facultad, mi empresa me ha solicitado resguardar algunos datos
confidenciales como los nombres de los proveedores, los cuales son ficticios. La Unica informacién que
brindaré sobre ellos serd el rubro al cudl se dedican, y si hablaré sobre las actividades realizadas en cada
uno, sin revelar su identidad. A continuacién detallo el rubro 6 actividad que realizan, con sus nombres.
Cabe aclarar que estos no son todos los proveedores de Honda Argentina, sino aquellos que han sido
auditados en esta actividad.

Alape: Inyeccidn de piezas plasticas.
Cordan: Piezas estampadas/plegadas.
Verelo: Piezas estampadas/plegadas.

Mondini: Piezas estampadas/plegadas.

Objetivos

>
>

Realizar con éxito un inventario de los activos fijos dados a cada proveedor.

Corroborar el estado de conservacion de los herramentales, asi también como su correcta identificacidon
y la cantidad de ciclos.

Reutilizar dos matrices de estampado de un viejo proyecto para un nuevo desarrollo.

Controlar que los herramentales tengan un mantenimiento adecuado por parte del proveedor, a partir
de la consulta de su plan de mantenimiento preventivo y érdenes de trabajo de mantenimiento (OT)
realizadas sobre los herramentales.
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Desarrollo

Metodologia

La actividad de verificacidon de herramentales bajo contrato de comodato en los proveedores se dividié en dos
etapas. Una primera etapa, que fue la de autoverificacién, en la cudl cada uno de los proveedores recibié una
planilla con los herramentales dados bajo contrato de comodato a su empresa (Ver Imagen 1), en la que tenian
que autollenar si el herramental estaba en sus instalaciones, si estaba correctamente identificado con el N° de
Identificacién de Activo Fijo (N° de ID AF) que esta en el sistema, la ubicacion 6 en qué planta del proveedor se
encontraba, el N° de ciclos 6 golpes y la fecha del ultimo mantenimiento del herramental, para conocer si el
herramental estaba siendo mantenido o no.

Una segunda etapa, en la que se fue a auditar lo completado por los proveedores locales en las planillas de
herramentales. Al final de esta etapa se incluyé la restauracidn de las matrices sin uso, para utilizar en una nueva
pieza de desarrollo.

Toda la actividad fue planificada, llevada a cabo y controlada con un cronograma, que se puede ver resumido en

la Imagen 2.
Part Name Nombre de h N°ID AF Ubi 6 Estado ia de N° de ID AF | Cantidad de Ciclos| Fecha del ult.
RUBBER STEP Molde Step Rubber - KRM 50661 - KRM - 8600-DB CA009360 PRODUCCION
BOX, TOOL Molde de 2 cavidades CA00000 PRODUCCION
CAP TOOL BOX Molde de 2 cavidades CA009537 PRODUCCION
GARNISH, R & L Molde cavidad 1+1 CA009538 PRODUCCION
COWL, R&LRR Molde cavidad 1+1 CA009540 PRODUCCION
SHROUD, R & L INNER Molde cavidad 1+1 KVSR CA009340 PRODUCCION
COWL, RR CENTER Molde de 2 cavidades KVSR CA009417 PRODUCCION
FENDER A, REAR Molde cavidad 1+1 KVSR CA009418 PRODUCCION
CASE DRIVE CHAIN Molde 1 cavidad CASE DRIVE CHAIN CA009398 FIN DEL MODELO
RUBBER STEP Molde 2 cavides RUBBER STEP CA009399 REPOSICION
COVER RR FENDER Molde 2 cavidades COVER RR FENDER CA010013 PRODUCCION
CASE DRIVE CHAIN Texturizado molde 40510-KSS CASE DRIVE CHAIN CA010055 FIN DEL MODELO
COVER CHAIN Mold of Chain Case 40510-KRM-8600 PENDIENTE CHAPA CANCELADO
Box, Luggage Molde box luggage 81250-KSS -9001 -AACW CA010111 REPOSICION
Fender A, RR Molde Fender A RR 80100-KSS-9000-CW (92800) CA010109 REPOSICION
COVER R/L SIDE Molde Cover R Side/ Cover L Side 64441/64451 CA010110 REPOSICION
Imagen 1. Referencial para autollenado enviado a los proveedores en la 1ler etapa.
Proveedor 23/10/2023|24/10/2023|25/10/2023 | 26/10/2023 | 27/10/2023 | 6/11/2023 | 7/11/2023 | 8/11/2023 | 9/11/2023 |13/11/2023|21/11/2023|22/11/2023| 28/11/2023
6 7 7 8y9 8y9 10
Cordan 6 Z 7 8y9 8y9 10
\Verelo 6 7 7 8y9 8y9 10
6 7 7 8y9 8y9 10

Imagen 2. Cronograma resumido de la actividad. Ver tabla 1 para conocer el significado de cada actividad.
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Leyenda Tarea
1 Contacto mail
2 Confirmacion via telefonica y Mail
3 Armado de referencial
4 Compartir referencial
5 Seguimiento proveedor: Llamado y confirmacion de recepcion
6 Autollenado del referencial
7 Analisis de referencial y comparativa contra contrato de comodato
8 Visita a proveedor
9 Analisis y Contramedida
10 Reportes

Tabla 1. Cédigos de actividades.

Analisis de los referenciales autollenados

El analisis de los referenciales fue una parte clave para la notificacién de Honda sobre el estado y la ubicacién de
algunos herramentales. Por ejemplo, el proveedor Verelo tenia algunos herramentales discontinuados
guardados en un depdsito, que hacian muy dificil su verificacion. Dichos herramentales aun no han sido
reciclados porque hay una ley que indica que se deben abastecer repuestos de los modelos de vehiculos hasta
diez afios después de que se termina de fabricar el modelo en una terminal, por lo cuadl debemos guardarlos por
ese tiempo, 6 asegurar el abastecimiento de repuestos de alguna manera antes de reciclarlos.

Se verifico que un correcto andlisis de los referenciales previo a las auditorias brindaba mucha informacion
sobre los herramentales de cada proveedor, y su estado, por lo cudl esta parte fue fundamental.

Auditorias de herramentales

La metodologia de las auditorias fue la siguiente:

1. Inventario y conservacion de herramentales. Controlar la presencia de todos los herramentales del
proveedor en la planta indicada, con ayuda del referencial armado. A la vez que se controla su
presencia, también chequear su estado de conservacion (que no presenten éxido, que estén en un
lugar adecuado, que estén en funcionamiento, etc.)

2. Identificacion de los herramentales. A la vez que se controla la presencia de los herramentales,
controlar que los mismos estén correctamente identificados con la placa de activo fijo de Honda que
figura en el sistema SAP.

3. Mantenimiento de los herramentales. Tras hacer todo el barrido del referencial de herramentales a
auditar del proveedor, consultar por el plan de mantenimiento de los herramentales de Honda que
posee el proveedor, y solicitar las OT realizadas sobre los mismos, para verificar el mantenimiento.

4. Llenado del referencial. Si fuera necesario algun dato faltante para rellenar el referencial (Ciclos de
produccion de algun herramental, ubicacidn, fecha de uUltimo mantenimiento, etc.), solicitarlo en la
auditoria.

5. Resumen de la auditoria. Concluir la auditoria con una minuta para dar cierre a la misma, y establecer
como resolver las actividades pendientes si las hubiera.
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Esclarecida la metodologia basica seguida en cada auditoria, paso a relatar la auditoria en cada proveedor:

Alape

1. Inventario y conservaciéon de herramentales

Se encontraron todos los herramentales de Honda en posesion de proveedor. Para ello hubo que visitar
ambas plantas de inyeccidn pldstica que posee el proveedor, separadas por 10 km cada una. En una de las
plantas, todos los herramentales se encontraban activos y en buen estado, sélo tenian desgaste por su
antigliedad y uso, nada llamativo (Ver imagen 3). En la otra planta del proveedor, se encontraban los moldes
de piezas mas pequefias, y muchos de ellos estaban embalados porque son piezas del mercado de reposicidn
que se producen con mucha menor frecuencia. Todos los moldes estaban en correcto estado (Ver imagenes
4y 5 de referencia).

2. Identificacion de los herramentales

El proveedor Alape fue el Unico proveedor con todos los herramentales de Honda correctamente
identificados con su placa de N° de activo fijo (Ver identificacién en la imagen 6).

3. Mantenimiento de los herramentales

Se solicité el plan de mantenimiento de los herramentales y las OT de mantenimientos realizados en cada
molde de Honda. Todo estaba en correcto estado. Asi mismo se evalud si algiin molde poseia muchos golpes
y tenia poca vida util restante, pero se obtuvieron resultados positivos porque los moldes con mayor cantidad
de golpes poseian 250000 golpes, y su vida util minima (con un buen mantenimiento) es de 450000 golpes,
lo cudl nos da una vida util de aproximadamente 4 afios mas, en funcién de los niveles de produccidn actual.
Ver evidencia en las imagenes 7, 8 y 9.

4. Llenado del referencial.

El proveedor ya habia entregado la planilla de herramentales con todos los campos completos, por lo cual
esta etapa se omitio.

5. Resumen de auditoria

La minuta de la auditoria no fue muy relevante porque el proveedor tenia todo en regla, es decir que poseia
todos los herramentales, todos correctamente identificados y en buen estado, un plan de mantenimiento
para cada herramental y OT de cada uno, por lo cudl no habia ninguna actividad que realizar.
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Imagen 3. Molde de produccidn con desgaste tipico en la pintura por la antigliedad y uso del molde.

Imagenes 4y 5. Moldes mas pequeiios de piezas en produccién (izquierda) y piezas de reposicion (derecha)
guardados en la segunda planta visitada.
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erificar existencia de posibles engranes sobre las mismas. ®
Columnas y bu ILNM y lubricacién de las mismas
y bujes & irol dimensional de las mismas observando les

principales '::' posta Verificar existencia de roturas totales y/o parciales en las r;lismas.

erificar 1a Tijacion del aro

Aro centrador Verificar existencia de posibles deformaciones en superficie del aro centrador.
VeﬁTlearexislendadeMgo_l&g ylo deformaciones en zona de asiento.

erificar posil f i en superficie y i de placa exp
Verificar posil deformaciones en suj i mientos de contra-placa.
Verificar existencia de posibles engranes y/o roturas en superficie de bujes y columnas °
Ision.
Limj lubricacion de bujes y columnas de ion. ®
‘erificar existencia de posibles engranes y/o roturas en las varillas expulsoras °

eza.
‘erificar el correcto posicionamiento de cada una de las varillas expulsoras

ia de posil i en cada una de las varillas

Sistema de expulsion

(Observar posibles roturas y/o deformaciones en resortes de expulsion.

Imagen 7. Plan de mantenimiento preventivo de los moldes de inyeccion

Imdagenes 8 y 9 OT de mantenimiento preventivo simil al indicado en la imagen 7 realizado cada 20000 ciclos y
OT correctiva de cambio de resortes de la placa expulsora en un molde de inyeccion.
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Cordan

1.

2.

Inventario y conservacion de herramentales.

Los herramentales de este proveedor son un total de 45 herramentales, pero dado a que los herramentales
productivos del mismo eran sélo 7, y los herramentales no productivos no estaban identificados con placas
de activo fijo de Honda (por lo tanto eran dificiles de identificar) se auditaron Unicamente esos 7 que estaban
siendo actualmente utilizados para la produccién de un manubrio de uno de nuestros modelos emblema.
Posterior al cierre de esta actividad, se realizara la extraccion de los otros 38 herramentales que no estan
siendo utilizados, para su posterior reciclado.

En cuanto al estado de los herramentales, el mismo se pueden ver en la Imagenes 10, 11 y 12 debajo. Los
herramentales estaban en buen estado, tan sélo un poco sucios pero esto es entendible por las operaciones
a las que son sometidos, como la soldadura.

Imagenes 10, 11y 12. De izquierda a derecha: Calibre de control del manubrio, dispositivo de doble
perforado, y dispositivo de soldadura del contrapeso del manubrio, algo sucio.

Identificacidn de los herramentales.

Como ya hemos adelantado en el pdarrafo anterior, los 38 herramentales del proveedor discontinuados no
poseian N° de Identificacién de activo fijo. Asi mismo, los herramentales utilizados actualmente en
produccidon no poseen tampoco N° de ID de activo fijo, por lo cual se reconocieron mediante las fotos que
poseemos en los informes de auditoria anexados al contrato de comodato de herramentales celebrado con
este proveedor. Este punto estd considerado NG, y para solucionarlo se solicitdé nuevas placas de
identificacién a contabilidad para los herramentales que estdn actualmente en produccion, no asi para los
discontinuados, que préoximamente nos los estaremos llevando.

Mantenimiento de los herramentales.

Se solicitaron los planes de mantenimiento y OT realizadas sobre los herramentales actualmente en
produccidn. Este punto estaba bien, se adjuntan evidencias en las imagenes 13, 14, 15 y 16 debajo.
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Imagenes 14, 15 y 16. Actividades de mantenimiento preventivo realizadas sobre los distintos sistemas
presentes en cada dispositivo/herramental, efectuadas cada cierta cantidad de meses.

4. Llenado del referencial
El proveedor ya habia autollenado el N° de ciclos y ubicacién de los herramentales actualmente en
produccion, no asi de los discontinuados, que como estaban sin uso se obtuvieron los datos de la auditoria
anterior (2021).

5. Resumen de la auditoria.
Auditoria sin mayores problemas, eran pocos herramentales y tenian todo en regla. Queda pendiente la
incorporacién de los herramentales en produccién al contrato de comodato de herramentales, que
comenzaron la produccién en el afio 2020.
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Verelo

1.

2.

Inventario y conservacion de herramentales.

Como ya hemos mencionado en la descripcidn de la etapa 1 de la actividad, Verelo es el proveedor con
mayor cantidad de herramentales, con doscientos setenta herramentales. De estos herramentales, sdlo se
auditaron doscientos doce herramentales, que son los que estan siendo actualmente utilizados en
produccion, en una auditoria de un dia en proveedor. En cudnto al resto de los herramentales no auditados,
como estan discontinuados, como se debe hacer en los otros proveedores, se debe coordinar el retiro y
reciclado de los mismos, por parte de Honda.

No se encontraron todos los herramentales durante la auditoria, lo cual podia pasar por la gran cantidad de
herramentales. Del total de herramentales, falté encontrar un total de siete herramentales, todos calibres
de control. En cuanto a la conservacion de los herramentales, en lineas generales bien, pero encontramos
un caso de una matriz con presencia de éxido en una de las plantas (Ver imagen 11) que solicitamos al
proveedor que pule inmediatamente y pinte, para evitar que la corrosién se siga expandiendo.

Imagen 17. Matriz encontrada con presencia de éxido en una de las plantas.

Identificacion de los herramentales.

De los doscientos doce herramentales auditados, 36 se encontraban sin placa de identificacion de activo fijo
6 con placa no legible, por lo cual se solicitd a contabilidad el reemplazo de dichas placas, y se les envi6 al
proveedor. Dicho cambio fue realizado tanto por sistema como fisicamente.

Mantenimiento de los herramentales.

Idem a la conservacion de herramentales, en lineas generales muy bien salvo por el herramental con
presencia de o6xido de la imagen 17. Ademds, se encontraron tres calibres de control con fecha de
calibracién vencida al dia de la fecha por algunos dias. Se adjuntan evidencias del plan de mantenimiento
de herramentales del proveedor, y de un mantenimiento preventivo que se le estaba realizando durante
nuestra visita a uno de nuestros herramentales (Ver imagenes 18 y 19).
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Imagen 18. Plan de mantenimiento preventivo sobre los herramentales del modelo KRH, realizado cada
14000 golpes.

Imagen 19. Mantenimiento preventivo realizado sobre uno de nuestros herramentales.

Llenado del referencial

No se tuvo que solicitar ningin dato para completar el referencial dado a que ya habia sido previamente
llenado y enviado por el proveedor. Lo Unico que se solicitd fueron los N° de ID de AF de los herramentales
del proveedor que estaban en subproveedores y no habian sido especificados.

Resumen de la auditoria.
En lineas generales bien, de no ser por los siete dispositivos no encontrados, |la matriz oxidada y los tres
calibres con fecha de control vencida. Se solicité evidencia de la tenencia de los dispositivos, el pulido y
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pintado de la matriz oxidada, y medicidn de los calibres, respectivamente. También se solicitd evidencia de
la colocacién de las 36 chapas de ID de Activo fijo. Todo fue enviado, por lo que se cerré la actividad con
éxito.

Mondini

1. Inventario y conservacién de herramentales.
Se encontraron todos los herramentales en la planta del proveedor. En cuanto a la conservacién de los
herramentales, este fue un punto flojo. Encontramos algunos de nuestros herramentales con presencia de
oxido y de scrap (Acusando esto una mala limpieza tras la produccién por parte del proveedor). Se adjunta
evidencia en las imagenes 20 y 21 debajo.

Imagen 20. Matriz de estampado de Honda con presencia de varias manchas de éxido, recuadradas con
color rojo.
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Imagen 21. Matriz de Honda con presencia de 6xido.
Identificacion de los herramentales.

Todos los herramentales estaban identificados con su N° de Identificacion de Activo Fijo, pero no con la placa
que entrega contabilidad, sino con una placa con otro formato que se habia improvisado en otra auditoria.
Debido a esto, contabilidad solicitd que reemplazaramos 6 placas.

Mantenimiento de los herramentales.
Salvando el caso del éxido en los herramentales previamente descripto, los herramentales llevaban un plan
de mantenimiento preventivo correcto cada 20000 golpes. Ver imagenes 22 y 23.

FICHA CONTROL DE MATENIMIENTO PREVENTIVO DE MATRICES
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1V | [ 18511
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Imagen 22. Lista de control de tareas a realizar durante el mantenimiento preventivo de las matrices.
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Procedimientos de Mantenimiento Preventivo

IMIENTO EN EL REGIS EMANAL DE LA PIZA

Imagen 23. Procedimiento del mantenimiento preventivo, realizado cada 20000 golpes.

4. Llenado del referencial
En la auditoria se aprovechd a llenar la cantidad de golpes de cada herramental, dato no completado
previamente por el proveedor.

5. Resumen de la auditoria.
Se solicito la limpieza de los moldes oxidados, y se solicitd un analisis de causa raiz por parte del proveedor
para que lo ocurrido no vuelva a pasar. Las contramedidas a aplicar por parte del proveedor fueron la pintura
de las partes no méviles de las matrices, mas la lubricacidn de aquellas partes méviles, para evitar una nueva
corrosion de las matrices.
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Imagen 25. Matriz de la imagen 21 restaurada.
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Reacondicionamiento y reutilizacidon de las matrices de corte y plegado y texturado
para un nuevo proyecto.

Durante el desarrollo de un nuevo proyecto, en la etapa de andlisis de planos, me percaté de la similaridad
de un componente de un pedal de frenos de un nuevo modelo con un componente de un pedal de frenos
viejo que Honda Argentina produjo. En la imagen 26 debajo se puede ver una captura del plano del pedal
de frenos del nuevo modelo, con el componente similar recuadrado en rojo. Esto me llevé a comparar los
planos individuales de los componentes, que se pueden ver en la imagen 27. Se puede observar que las
cotas generales dimensionales de la pieza son las mismas (ancho 40 y largo 54), e inclusive la forma
geométrica de las piezas es muy similar, incluyendo el texturado que lleva la pieza. Debido a todas estas
coincidencias, se procedid a solicitar el cambio de disefio del plano del pedal de frenos, para poder utilizar
el componente “pedal” cuyas matrices Honda Argentina ya poseia, logrando asi una reduccién en la
inversidn necesaria para la localizacion de piezas del modelo de 40.000 usd (Ver cotizacién del pedal original
en el anexo 1).

Imagen 26. Plano del nuevo pedal de freno, y componente “Pedal” recuadrado en rojo.
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Imagen 27. A la izquierda, el componente original del pedal de frenos nuevo, y a la derecha, el del pedal
de frenos del proyecto anterior.

Las matrices para el componente del pedal de frenos en cuestién son una matriz de corte de la chapa
inicial de la que parte la pieza, y otra matriz de plegado y texturado. Las mismas se pusieron en
funcionamiento en Agosto del afio de 2016, y fueron fabricadas para un proyecto de dos afios de duracion,
por lo que no se utilizan desde el aio 2018. En las imagenes 28 y 29 debajo se podran observar las
matrices en cuestion cuando comenzaba la produccién del modelo.

.

Imagen 28. Matriz de corte del Pedal, en los inicios de la produccidn.
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Desde Octubre del afio 2018 no se utilizaban las matrices para la produccién, y cuando fui a controlarlas al
proveedor Cordan, me encontré con lo que se puede apreciar en las imagenes 30 y 31 debajo.

Imagen 30. Matriz de corte del componente Pedal con 6xido

Se puede observar acerca de la matriz de corte, que el éxido es superficial en gran parte, y afecta a la base de la
matriz, y a lo que vendria siendo el porta figura de la matriz de estampado, que es la zona cercana a la forma de
la pieza cortada. Se procedié al desarmado de esta matriz y al pulido integral de la misma por parte del
proveedor, ademas de la lubricacién de todas las partes moviles, pero no asi a su reemplazo, ya que segun
informé el proveedor todo se encontraba en O&ptimas condiciones para seguir utilizdndose tras el
mantenimiento. Tras el acondicionamiento, se realizaron try outs de la matriz para cerciorar lo anterior.
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Imagen 31. Matriz de plegado y texturado con dxido.

El caso de la matriz de plegado y texturado es muy similar al anterior. Quiza a golpe de vista parece peor
porque la zona del texturado de la pieza, presente en la hembra de la matriz (lado derecho de la foto) presenta
6xido también, y es una zona delicada. Para esta matriz se procedié también a desarmarla por completa,
verificar el correcto funcionamiento de todos los elementos, como los resortes de amortiguacion interno, las
columnas y los bujes. Y por dltimo lubricar columnas, bujes y partes méviles.

Try Out

Para evaluar la restauracién realizada sobre las matrices de estampado se realizé un try out de ambas
matrices. Primero se procedié al montaje y prueba de la matriz de corte del pedal, que se puede ver
restaurada en las imdagenes 32, 33 y 34. La misma funciond sin mayores problemas.

Luego se fue a observar el funcionamiento de la matriz de plegado y desarrollo (imagenes 35, 36 y 37). El
pulido de la matriz fue muy bueno, quitando tanto el éxido de la hembra de la matriz (imagenes 35 y 36) como
las del lado macho (imagen 37). Hubo un solo inconveniente: Cuando llegamos al Try Out, la matriz ya estaba
funcionando con una sola columna guia, dado a que una de las columnas guias se habia quedado atascada en
el buje de la matriz (imagen 38).
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Imégeﬁes 32 y 33. Montaje de la matriz de corte del pedal en la prensa.

Imagen 34. Matriz de corte restaurada.
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Imagenes 35y 36. A la izquierda, la vista total de la hembra de la matriz restaurada, pero con una sola columna
guia (ver circulo rojo). A la derecha, el detalle del texturado de esta parte de la matriz, en buen estado.

~

ﬂ

Imagen 37. Macho de la matriz de plegado y texturado restaurada.
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Imagen 38. Columna de la matriz atascada dentro del buje.

Tras tantos afios sin produccidn, todos los componentes de la matriz se suelen deteriorar. Y al no cambiar mas
gue componentes como resortes, y no tocar las columnas guia o los bujes, los mismos fallaron. Primero se
produjo el atasco de la columna guia, y el mismo produjo una falla en el buje. La columna guia fue pegada de

nuevo a la matriz con un pegamento especial utilizado en matriceria llamado Trabasil Va3, mientras que el buje
tuvo que ser reemplazado.

A pesar del percance ocurrido, se pudo realizar el try out de las piezas, para probar la calidad de las piezas. En
el momento se procedid a un control dimensional bdsico de espesores y de ancho y largo, que se puede ver en
la imagen 39y 40, en conjunto con la tabla 2 que muestra las tolerancias de las dimensiones. A pesar de este
control, la aprobacién final de los herramentales para el nuevo pedal de desarrollo se lograra con el Scan 3D de
la pieza, y la comparacién del mismo con el disefio 3D de la pieza a través de algun software. Como Catia V5.

En las imagenes 41, 42 y 43, se puede ver mejor todo el detalle de la forma geométrica de la pieza real,
resultante del try out realizado.
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Imagenes 39 y 40. Ancho y largo de la pieza, medidas con un calibre digital.

40

Table 1 Unit: mm
p y , over 30 to over 100 over 300
0

Nominal Dimension 30 Max 100 to 300 551000

Grade 1 2 1 2 1 2 1 2
1 Max. [*+02 03 04 * 06

:::;;ess ‘:;"’3’; +03[*05|+ 04 |207 |*06 [+10 208 [%15

°"::g'2 +04 +05 +08 +10

Tabla 2 (tolerancias de piezas estampadas, y captura del plano de la pieza. Recuadrado en rojo, la tolerancia
aplicable para las dos cotas medidas.



UTN FRD

Practica Supervisada

Revisién 1 | Lucas Videla

Pagina 25

Imagenes 41, 42 y 43. Componente pedal resultante del try out
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Conclusion

La realizacion de la auditoria de herramentales para la empresa es fundamental dado que son imprescindibles
para la fabricacion de piezas, y una inadecuada gestidn de los mismos podria provocar grandes problemas para
la operacidn, e inclusive pérdidas monetarias. Por estos motivos es primordial tener un control sobre el estado
de los herramentales, su identificacion con placa de Activo Fijo Honda y el mantenimiento realizado sobre ellos,
para monitorear que su uso se esté realizando correctamente, tanto en la produccidon como en el abastecimiento
de las piezas.

La reutilizacién de las matrices llevada a cabo estd en linea con el compromiso que tiene Honda como empresa
con el cuidado del medio ambiente. Honda Motor Company, a nivel global, esta comprometida con la emisién
de 0% de Didxido de Carbono (CO2) en sus operaciones para el afio 2050?, y segun nuestra “Politica de calidad,
medio ambiente, energética y de seguridad y salud en el trabajo” disponible en el anexo 2, la empresa se
compromete a:

“Establecer y revisar objetivos y metas, con el fin de sobrepasar las expectativas de nuestros clientes,
protegiendo el medio ambiente, previniendo la contaminacién, buscando la eficiencia energética, eliminando
peligros y reduciendo los riesgos para la seguridad y la salud en el trabajo (...) ”

[Extracto de la Politica de calidad, medio ambiente, energética y de sequridad y salud en el trabajo de Honda]

Lo realizado en este trabajo respecto a la reutilizacién de matrices de Honda para nuevos desarrollos esta
alineado a todo lo anterior, dado a que estamos consiguiendo utilizar herramentales para un nuevo proyecto sin
emisién de Didxido de Carbono, que hubiéramos emitido en el caso de fabricar dos nuevas matrices, y a la vez,
no estamos dejando a la calidad de lado, para seguir sobrepasando las expectativas de nuestros clientes. Asi
mismo, nuestra politica también esta alineada con los objetivos para el desarrollo sostenible de la ONU para el
afio 2030 (ver imagen 45) dado a que estamos logrando una produccion y consumo responsables (item 12) y
una accién por el clima (item 13) a nivel empresa con esta actividad, que debe seguir replicdndose.

1 FIN EDUCACION 5 IGUALDAD
DELAPOBREZA DECALIDAD DEGENERD

TRABAJO DECENTE 1 REDUCCIONDELAS
Y CRECIMIENTO DESIGUALDADES
ECONOMICO

13 ACCION VIDA 16 PAZ JUSTICIA 17 ALIANZAS PARA -
PORELCLIMA nousmucmuzs tggmmvus @
RESTR Y J

gt OBJETIVO)S

DE DESARROLLO
SOSTENIBLE

Imagen 45. Objetivos del desarrollo sostenible.

1Honda ya utiliza energia renovable de YPF para la produccion de motos en la Argentina por Brand News Team, 04 de Octubre de 2023, disponible en
linea en: https://tn.com.ar/autos/novedades/2023/10/04/honda-ya-utiliza-energia-renovable-de-ypf-para-la-produccion-de-motos-en-la-argentina/



Practica Supervisada o
UTN FRD | Pagina 27

Revision 1 Lucas Videla

Bibliografia

1 Honda ya utiliza energia renovable de YPF para la produccién de motos en la Argentina por Brand News Team,
04 de Octubre de 2023, disponible en linea en: https://tn.com.ar/autos/novedades/2023/10/04/honda-ya-
utiliza-energia-renovable-de-ypf-para-la-produccion-de-motos-en-la-argentina/



Practica Supervisada .
UTN FRD — - Pagina 28
Revision 1 \ Lucas Videla
Anexos
Anexo 1. Cotizacidn de las matrices del componente “Pedal” Original.

| TOOLING COST DETAIL INFORMATION (OPTIONAL IN QUOTATION STAGE) |

Pan Number _ 46504-KWB-6000 __ Pan Name: PEDAL [r—— nov-22

COST QUANTITY | UNIT COST |

HOURS MATERIALS HOURS | MATERIALS TOTAL

1.- DESIGN: 85 [ 50.4] 3278
2.- MODELS:
TOTAL 327
3.- COMPONENTS TOTAL UTILIZED MATERIAL PRICE

(INHOUSE OR IN SUPPLIERS) HOURS | QUALITY DIMENSIONS | WEIGHT UNIT TOTAL
Base superior B0|SAE1045 o8 8.1 793.§|
Base inferior 55|SAE1045 82 8.1 666.63
Base intermedia 45|SAE4140 74 7.7 585,05
Placa apoya punzones 25|SAE4140 70 & 539
Portapunzones 35|SAE1045 75 8.1 807.5
Prensachapas 268|SAE1045 65 8.1 526.5
Hembras 35|T2379 82 10.8 1623.6
Punzones 24|72379 80 16.8 1188
Guias y respaldos 30|SAE1045 60 8.1 486
Armado y Ajuste 105 | 0
TOTAL MOURSS (1) 440 TOTAL WEIGHT TOTAL 6996,98

4.- PURCHASED COMPONENTS PRICE

(FINISHED) QUANTITY UNIT TOTAL
Columnas, Bujes, Bridas, Chavetas, Punzones y Hembras 1 5000 5000
Standart, Pemos, Cilindros, Porta Cilindros, Tomilleria y Espinas 1 0
TOTAL 5000]

5.- MACHINING TOTAL HOURS (1)] HOURLY COST TOTAL
440 50.5 22220
TOTAL 22220|

6.- TRY-OUT QUANTITY UNIT COST

HOURS MATERIALS HOURS MATERIALS TOTAL
15 73 1095
TOTAL 1095|

7.- HEAT TREATMENT TOTAL Kg. UNIT COST TOTAL
100 14.2 1420
TOTAL 1420|
GRAND TOTAL | 40008
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Anexo 2. Politica de calidad, medio ambiente, energética y de seguridad y salud en el trabajo de Honda Motor
de Argentina.

HONDA. 6

The Power of Dreams

Nosotros, Honda Motor de Argentina S.A. -empresa que produce motocicletas y partes, comercializa y brinda

o

servicio de post venta de automdviles, motocicletas, partes y productos de fuerza- alineados ar Fib y

a3l espiritu global de |a empresa, a través de esta Politica nos comprometemos a:

o Brindar a nuestros clientes productos y servicios de la mas alta calidad a un precio justo.

* Proporcionar condi de trabaj e y saludables para la prevencién de lesiones y deterioro de la salud
relacionados con el trabajo

¢ Consultar y hacer participar a los jados y sus repr en aspectos de la seguridad y salud en el
trabajo.

o Establecer y revisar objetivos y metas, con el fin de sobrepasar las expectativas de nuestros clientes, proteglend
¢l medio ambi previniendo la ion, buscando la eficlencia energética, eliminando peligros y

reduciendo los riesgos para la seguridad y 12 salud en el trabajo.

* Trabajar en equipo, enfocando el esfuerzo para mejorar continuamente la eficacia de 0s sistemnas de gestién de
la calidad, de medio ambiente, energético y de la seguridad y salud en el trabajo.

* Concientizar a todos nuestros asociados en temas referentes a la calidad, a la preservacion del medio ambiente,
el uso racional y eficiente de la energla y la seguridad y salud en el trabajo a través de la comunicacion y
capacitacion continua,

« Comprender, respetar, compartir y practicar la Filosofia Honda.

Por tal {y blecemos y te nuestros s de gestion de la calidad, de medio amblente,
energético y de la seguridad y salud en el trabajo, pliendo con los requi normativos y legales aplicables.
Takashi Fujisaki
Presidente

18 de marzo de 2022



