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INTRODUCCION

En el entorno industrial, la eficiencia operativa y la confiabilidad de los activos son
esenciales para garantizar un rendimiento 6ptimo de los equipos. Este reporte documenta
las experiencias adquiridas durante las residencias profesionales en la actualizacion del
sistema de mantenimiento electrénico en la empresa MTI, realizadas durante el periodo
agosto a noviembre, destacando particularmente la migracion de datos hacia la plataforma
Odyssey y la mejora de las rutinas diarias de inspeccion (check list).

La implementacion de la plataforma Odyssey marca un inicio significativo en la gestion de
mantenimiento, proporcionando una infraestructura robusta para la recopilacion, analisis y
seguimiento de datos relacionados con el estado de los equipos. Este reporte se centra en la
transicion hacia Odyssey, destacando la migracidon efectiva de datos y los beneficios
derivados de la utilizacién de esta plataforma.

Ademas, se aborda la actualizacion de las rutinas de inspeccion diarias como parte integral
del proceso de mejora continua. La adecuacion de las frecuencias de repeticion de las
inspecciones segun el manual del fabricante y la evaluacién de la criticidad de los equipos
que constituyen elementos cruciales para optimizar la gestion de activos.

El reporte también detalla el seguimiento meticuloso de las rutinas de inspeccion diarias,
resaltando la importancia de la supervision continua para identificar y abordar posibles
problemas antes de que se conviertan en fallas mayores.

Un aspecto fundamental de este reporte se centra en la creacion eficiente de 6rdenes de
trabajo (work order) derivadas de las anomalias detectadas durante las rutinas de inspeccion
diaria(check list). La generacion oportuna de drdenes de trabajo (work order) contribuye a
la ejecucion efectiva de las tareas de mantenimiento correctivo, minimizando tiempos de
inactividad no planificados y garantizando la disponibilidad continua de los activos.

A lo largo de este reporte, se presentaran los procedimientos especificos llevados a cabo
durante las residencias, los desafios enfrentados y las lecciones aprendidas. Este reporte
busca proporcionar una vision integral de las actividades de mantenimiento implementadas,
destacando el papel clave de la migracion a Odyssey y la mejora en las rutinas de
inspeccion diaria en el contexto de la gestion eficiente del mantenimiento preventivo.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y
DEL PUESTO O AREA DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE.

Metal Technologies es una empresa americana dedicada a la fundicién de metales de primer
nivel, que utiliza hierro gris y hierro nodular para producir piezas con altos estandares de
calidad para la industria automotriz.

Metal Technologies aporta pasion y precision para crear soluciones de fundicion de
metales. Establecida y dirigida por profesionales de la fundicion, nuestra empresa es una
empresa familiar basada en una cultura de excelencia y el mas estricto de los procesos. MTI
se integra a la perfeccion como un verdadero socio con nuestros clientes, agregando valor
en cada fase, desde el disefio hasta la fundicion, hasta el mecanizado y montaje de
acabados. Estamos impulsados a crear un éxito sostenible a largo plazo, porque lo que nos
hace Unicos es mas que metal.

Visién
Creamos oportunidades. Siempre en busca nuevas posibilidades. Nuestro modelo de
negocio sostenible a largo plazo se basa en la innovacion de productos y procesos.

Colaboramos con nuestros socios, encontrando nuevas formas de agregar valor en cada fase
del proceso. Imaginamos el éxito y encontramos caminos innovadores para llegar alli.

Mision
Tenemos el compromiso de lograr la satisfaccion de nuestros clientes cumpliendo con sus
requerimientos especificos mediante la mejora continua de nuestros procesos, proveedores,

productos y la competencia de nuestros empleados; ademas de cumplir con los requisitos
legales aplicables.

En Metal Technologies el mantenimiento industrial es un plan de accién llevado a cabo
para garantizar el funcionamiento optimo de los equipos el mayor tiempo posible. Para ello
el equipo de técnicos, planificadores e ingenieros se encargan de desarrollar y llevar a cabo
un plan de mantenimiento de acuerdo con los equipos especificos en donde la recopilacion
y el analisis de datos es algo fundamental.



PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

Debido al incremento de produccién en los ultimos meses, el tiempo de paro en los equipos
ha sido més frecuente de lo esperado. Esta situacion llevd a la ejecucion de auditorias,
durante las cuales se identificaron problematicas que requieren un mejor seguimiento y una
inspeccion adecuada para cada uno de los equipos.

1. Sequimiento adecuado de anomalias de los equipos. Este es uno de los principales

problemas, ya que en numerosas situaciones se detecta un rendimiento anémalo de
los equipos, y la falta de un seguimiento adecuado ocasiona su mal funcionamiento,
resultando en tiempos de paro inevitables.

Frecuencia de inspeccién adecuada. Debido a que los equipos trabajan
continuamente, las fallas se vuelven algo inevitable si no se identifican en el tiempo
adecuado.

Llevar el seguimiento de inspeccion de equipos en el menor tiempo posible. Debido
al gran nimero de equipos, tener un control resulta algo complicado por los tiempos
de falla en los mismos.

Mejorar las inspecciones para dar el sequimiento adecuado de los equipos. En
muchas ocasiones se realizan las inspecciones, pero no se identifican anomalias
debido a que en la hoja de inspeccion no se detalla de la mejor manera posible.

OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS).

Objetivo General

Optimizar el rendimiento del mantenimiento preventivo para reducir al minimo el tiempo
de paro en los equipos. Esto implica implementar medidas que aseguren una gestion mas
eficiente y efectiva, con el fin de mantener los tiempos de paro en niveles minimos.

Objetivos especificos

Optimizar el proceso de inspeccion de equipos con el fin de detectar de manera
efectiva cualquier anomalia presente en los mismos.

Monitorear el cumplimiento de check list y ordenes de trabajo en el menor tiempo
posible.

Identificar equipos criticos y establecer frecuencias de inspeccion.

Dar seguimiento a fallas de los equipos.



JUSTIFICACION.

Basado en los antecedentes de falla en los equipos y los resultados de auditorias, el control
del plan de mantenimiento preventivo y el cumplimiento de las inspecciones diarias (check
list) es algo indispensable para el correcto funcionamiento de ellos.

Las fallas en los equipos han sido mas comunes de lo esperado, lo que provoca un mayor
tiempo de reparacion.

A través de las inspecciones diarias (check list) y los mantenimientos preventivos, se
pretende identificar las anomalias de operacion con antelacion y disminuir los tiempos de
falla en los equipos.

Al disminuir los tiempos de paro se pretende garantizar un producto de alta calidad, lo que
se traduce en la satisfaccion del cliente de la industria automotriz.

El control de los chequeos diarios, analisis de los datos obtenidos, conocimiento en tiempo
real de cada equipo, es algo que garantiza el mayor tiempo productivo en ellos.



MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

En la antigliedad, el hombre para poder alimentarse y protegerse, de una manera u otra, ha
realizado practicas de mantenimiento, como el perfeccionamiento de las herramientas
fabricadas.

En la imagen 1 se aprecian herramientas de la edad de bronce, que requiere hacer
mantenimiento correctivo (cambio de componentes) a sus utensilios y herramientas
primitivas (cuchillos, lanzas, tijeras, hachas, hoz, navajas, espadas, etc.).

Imagen 1
Herramientas primitivas.

Fuente: Libro conceptos generales en la gestion del mantenimiento industrial de Félix Antonio pagina 27.

A medida que el ser humano ha avanzado en sus etapas de produccion de bienes y
servicios, paralelamente el mantenimiento también ha avanzado, como se aprecia en las
imagenes 2, 3y 4.

Imagen 3
Pieza primitiva, como la rueda.

Imagen 2
Herramientas basicas.

Imagen 4
Pieza béasica: Rueda para carreta

Fuente: Libro conceptos aenerales en la gestion del mantenimiento industrial de Félix Antonio pagina 29.



Hasta finales del siglo XVII el mantenimiento que hacia el hombre a las maquinas que
utilizaba en la elaboracion del producto o servicio que vendia a sus clientes, no tuvieron un
gran desarrollo debido a la poca importancia que se le tenia a la maguina con respecto a la
mano de obra que se empleaba; hasta antes de 1880, se consideraba que el trabajo humano
intervenia en 90% para hacer un producto y el 10% restante era el trabajo que realizaba la
maquina.

A partir de entonces, el cuidado que se le da a las maquinas para que éstas funcionen
adecuadamente se le Ilama mantenimiento, concepto que a partir de aqui se escribira entre
comillas cuando nos refiramos a la acepcion antigua y sin comillas cuando se hable del
mantenimiento moderno. Con este orden de ideas, el “mantenimiento” que se
proporcionaba a cualquier tipo de maquina, ya fuera como proveedores o como
compradores, s6lo consistia en arreglos para que éstas siguieran funcionando lo mejor
posible, lo cual se realizaba en caso de paro o falla importante; es decir solo se efectuaban
acciones correctivas, y no preventivas, teniendo como objetivo solo el arreglo de la
maquina y no se pensaba en el servicio que ésta suministraba.

Conforme la industria fue evolucionando, las exigencias del mercado de mayores
volumenes, diversidad y calidad de productos aumentaron, razon por la cual las maquinas
fueron cada vez mas numerosas y complejas; este hecho suscitd que su importancia
aumentara respecto a la relevancia que hasta entonces habia tenido la mano de obra.

Con el inicio de la Primera Guerra Mundial, en 1914, las maquinas trabajaron a toda su
capacidad y sin interrupciones, no solamente las ocupadas en la industria comun de los
paises beligerantes, sino también las que hacian armas, vehiculos y artefactos bélicos, pues
su funcionamiento era cuestion de vida o muerte para el usuario; por este motivo, la
maquina tuvo cada vez mayor importancia y aumentaron en cuanto a numero y funciones
cada vez mas complejas y exigiendo mejores operadores y cuidados.

De esta forma nacio el concepto de “mantenimiento” preventivo, el cual en la década de
1920 se aceptd practicamente como una labor que, aungue onerosa, era necesaria. Sin
embargo, este procedimiento seguia guardando un enfoque maquina y las reparaciones que
se le hacian eran con el criterio de que, si la maquina funcionaba bien, ésta daria el
producto o servicio adecuado.

En la imagen 5 muestra, en forma sintetizada, la evolucion del “mantenimiento” desde sus
inicios, hasta nuestros dias y marca la fecha de 1950 cuando se empez0 a tener conciencia
de que son los productos que se fabrican los que deben garantizar la satisfaccion del usuario
y que las maquinas con las cuales producimos esos productos es obligacion de nuestro
proveedor el garantizar nuestra satisfaccion.



Imagen 5
Evolucién del mantenimiento industrial

Técnicas orientadas a:

Asegurar la satisfaccion del
usuario de nuestro producto

Asegurar el funcionamiento
de [a maquina productora

1970-1973
Productivo Total (TPM)

1950-1970
Productivo (PM)

1914-1950
Preventivo (MP)

Enfoque
madquina productora
En esta época no importa la
calidad del producto, sélo in-
teresa que la mdquina produc-
tora continte trabajando aun
haciendo chatarra.

Enfoque
maquina productora
Se supone que si la maquina
productora estd funcionando
bien, entregard los productos
adecuados por lo que estable-
cen en ella algunas labores de

Enfoque al producto
producido
Se supone que si estd funcio-
nando nuestro producto, las
mdquinas productoras estan
funcionando bien.

Enfoque al producto
producido
Mejora los resultados anteriores
atendiendo el buen funciona-
miento de nuestro producto
con todos los recursos de la
empresa.

Mantenimiento Preventivo.

Fuente: Libro la productividad en el mantenimiento industrial de Enrique Dounce pagina 3.

Como hemos visto el mantenimiento industrial esta definido como el conjunto de
actividades encaminadas a garantizar el correcto funcionamiento de las méaquinas e
instalaciones que conforman un proceso de produccion permitiendo que éste alcance su
maximo rendimiento.

Con el objetivo de ganar mas, invirtiendo menos, las empresas se vieron obligadas a
distribuir a sus trabajadores para que se dedicaran a tareas especificas, dichas tareas fueron
de dos tipos: Tareas de operacién de las maquinas y tareas de reparacion de las mismas.

En 1930, el empresario automotriz Henry Ford, implementd un nuevo sistema de
organizacion al interior de su empresa al cual llamé “Produccioén en cadena”. Este nuevo
sistema, fue establecido a través de la asignacion de responsabilidades organizadas como se
ilustra en la imagen 6.



Imagen6 Director
Modelo Organizacional de Henry Ford. Industrial

!

Director
de s =
Operacion

+

Director
de
Mantenimiento

R A

Fuente: Articulo importancia del mantenimiento industrial dentro de los procesos de produccion.

Con el nuevo modelo de Ford, surge el concepto de mantenimiento, el cual dependia del
departamento de operacion quien era el que determinaba en qué momento se debian realizar
las labores de reparacion.

Como hemos visto anteriormente con la Segunda Guerra Mundial, las empresas tuvieron
que aumentar su produccion para suplir la demanda del mercado; para esto, fue necesario
incrementar sus jornadas laborales. Esta manera apresurada de producir en grandes
cantidades y por largos periodos de tiempo hizo que las maquinas se desgastaran debido al
exceso de uso y por lo tanto a presentar fallas en su funcionamiento.

La reparacion de las maquinas implicaba la parada del proceso de produccion lo cual
generaba grandes pérdidas. Con el fin de evitar estas paradas, los empresarios le dieron una
mayor importancia al mantenimiento, reestructurando sus modelos organizacionales tal
como se ilustra en la imagen 7.

| , Director
magen Industrial
Modelo Organizacional de Henry Ford
Reformado.
Director Director
de de
Operacion Mantenimiento

Fuente: Articulo importancia del mantenimiento industrial dentro de los procesos de produccion.



A partir del modelo mostrado en la imagen 7, el mantenimiento se vuelve una herramienta
fundamental para las empresas y se convierte en una actividad correctiva o de reparacion,
con el correr del tiempo, estas actividades se han vuelto preventivas y en la actualidad la
mayoria de las empresas realizan labores de inspeccién y cambio de piezas defectuosas
antes de que se produzcan dafios en sus maquinas.

PLANEACION DE MANTENIEMINTO

La planeacion en el contexto del mantenimiento se refiere al proceso mediante el cual se
determinan y preparan todos los elementos requeridos para efectuar una tarea antes de
iniciar el trabajo. El proceso de planeacion comprende todas las funciones relacionadas con
la preparacion de la orden de trabajo, la lista de materiales, la requisicién de compras, los
planos y dibujos necesarios, la hoja de planeacion de la mano de obra, los estandares de
tiempo y todos los datos necesarios antes de programar y liberar la orden de trabajo. En
consecuencia, un procedimiento de planeacion eficaz debera incluir los siguientes pasos:

1. Determinar el contenido de trabajo.

2. Desarrollar un plan de trabajo. Este comprende la secuencia de actividades en el
trabajo y el establecimiento de los mejores métodos y procedimientos para realizar
el trabajo.

Establecer el tamafio de la cuadrilla para el trabajo.

Planear y solicitar las partes y los materiales.

Verificar si se necesitan equipos y herramientas especiales y obtenerlos.

Asignar a los trabajadores con las destrezas apropiadas.

Revisar procedimientos de seguridad.

Establecer prioridades.

Asignar cuentas de costos.

10 Completar la orden de trabajo.

11. Revisar los trabajos pendientes y desarrollar planes para su control.

12. Predecir la carga de mantenimiento utilizando una técnica eficaz de pronosticos.

© XN Ok W

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El mantenimiento preventivo (MP) se defini6 como una serie de tareas planeadas
previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas conocidas de fallas
potenciales de las funciones para las que fue creado un activo. Puede planearse y
programarse con base en el tiempo, el uso o la condicién del equipo. Es el enfoque
preferido frente al mantenimiento correctivo por cuatro razones principales:

- La frecuencia de fallas prematuras puede reducirse mediante una lubricacion
adecuada, ajustes, limpieza, e inspecciones promovidas por la medicion del
desemperio.



- Si la fallan o puede prevenirse, la inspeccioén y la medicion periddicas pueden
ayudar a reducir la severidad de las fallas y el posible efecto domind en otros
componentes del sistema del equipo, mitigando de esta forma las consecuencias
negativas para la seguridad, el ambiente o la capacidad de produccion.

- En donde podamos vigilar la degradacion gradual de una funcion o un parametro,
como la calidad de un producto o la vibracion de una maquina, puede detectarse el
aviso de una falla inminente.

- Finalmente, hay importantes diferencias en costos tanto directos (por ejemplo,
materiales) como indirectos (por ejemplo, perdidas de produccion) debido a que una
interrupcién no planeada a menudo provoca un gran dafio a los programas de
produccién y a la produccion misma, y debido a que el costo real de un
mantenimiento de emergencia es mayor que uno planeado, y que la calidad de la
reparacion puede verse afectada de manera negativa bajo la presion de una
emergencia.

TECNICAS DE PROGRAMACION

El objetivo final de la programacion es construir una grafica de tiempo que muestre el
momento de inicio y terminacion de cada trabajo (actividad), la interdependencia en
otros trabajos criticos que requieren atencién especial y monitoreo eficaz.

En el pasado, la programacion de los trabajos en un proyecto se basaba en técnicas
heuristicas, y la primera herramienta de programacion que se conocio fue la grafica de
Gantt, creada por Henry L. Gantt durante la segunda Guerra Mundial. La grafica de
Gantt es una grafica de barras que especifica el momento de inicio y terminacién de
cada actividad en una escala de tiempo horizontal. Su principal desventaja es que no
muestra las interdependencias entre los diferentes trabajos. La gréafica de Gantt puede
modificarse para mostrar las interdependencias, anotando acontecimientos importantes
en cada linea de tiempo de los trabajos. Dichos acontecimientos indican periodos de
tiempo claves en la duracion de cada trabajo. Las lineas sélidas muestran las
interrelaciones entre estos acontecimientos importante. Asi, estos acontecimientos
indican las independencias entre los trabajos. EI momento de inicio del trabajo y el
punto de terminacién requerido son acontecimientos importantes obvios en cualquier
trabajo. Otros acontecimientos importantes son puntos significativos dentro de un
trabajo, como el punto en el cual es posible el inicio de otros trabajos. Las imagenes 8 y
9 muestran ejemplos de estas gréaficas.



Imagen 8
Grafica de Gantt.
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Fuente: Libro Sistema de mantenimiento Planeacion y control pagina 201.
Imagen 9
Grafica de Gantt con acontecimientos importantes.
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Fuente: Libro Sistema de mantenimiento Planeacién y control pagina 202.




SISTEMA DE ORDENES DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

El primer paso en la planeacion y el del trabajo de mantenimiento se realiza mediante un
sistema eficaz de 6rdenes de trabajo. La orden de trabajo es una forma donde se detallan las
instrucciones escritas para el trabajo que se va a realizar y debe ser llenada para todos los
trabajos. En la industria se hace referencia a ella con diferentes nombres, como solicitud de
trabajo, requisicion de trabajo, solicitud de servicio, etc. ElI proposito del sistema de
drdenes de trabajo es proporcionar medios para:

1. Solicitar por escrito el trabajo que va a realizar el departamento de mantenimiento.

2. Seleccionar por operacion el trabajo solicitado.

3. Asignar el mejor método y los trabajadores mas calificados para el trabajo.

4. Reducir el costo mediante una utilizacion eficaz de los recursos (mano de obra,

material).

Mejorar la planeacion y la programacion del trabajo de mantenimiento.

Mantener y controlar el trabajo de mantenimiento.

7. Mejorar el mantenimiento en general mediante los datos recopilados de la orden de
trabajo que seran utilizados para el control y programas de mejora continua.

o o

La administracion del sistema de 6rdenes de trabajo es responsabilidad de las personas que
estan a cargo de la planeacion y la programacién. La orden de trabajo debe disefiarse con
cuidado tomando en consideracién dos puntos.

El primero consiste en incluir toda la informacion necesaria para facilitar una planeacion y
una programacion eficaces, y el segundo punto consiste en hacer énfasis en la claridad y
facilidad de uso.

En los sistemas de mantenimiento hay dos tipos de 6rdenes de trabajo.

El primer tipo es la orden de trabajo general (en ocasiones denominada orden de trabajo
permanente o establecida) que se utiliza para pequefios trabajos de rutina y repetitivos,
cuando el costo de procesar una orden de trabajo individual podria exceder el costo del
trabajo mismo o cuando éste es un trabajo fijo, de rutina, como el trabajo del conserje. En
este caso, el conserje las mismas cosas todos los dias y el trabajo es y planeado con
anterioridad. En ambos casos, la orden de trabajo general proporciona un costo global para
tareas genéricas en los costos acumulados hasta la fecha y anuales. La unidad de planeacion
y programacion del mantenimiento necesita definir claramente qué clases de trabajos se
deben manejar utilizando la orden de trabajo general.

El segundo tipo es la orden de trabajo especial que se elabora para todos los demas trabajos
individuales, para los cuales es necesario reportar todos los hechos acerca del trabajo.



DISENO DE UNA ORDEN DE TRABAJO

La orden de trabajo, cuando se emplea en toda su extension, puede ser utilizada como una
forma de solicitud de trabajo, un documento de planeacion, una gréfica de asignacion de
trabajos, un registro historico, una herramienta para monitoreo y control y una notificacion
de trabajo completado. Por lo tanto, es necesario tener cuidado al disefiar la orden de
trabajo. Esta debe contener dos tipos de informacion: la informacion requerida para planear
y programar, y la informacion necesaria para el control. La informacion requerida para la
planeacion y la programacion incluye lo siguiente:

e Numero de inventario, descripcion de la unidad y ubicacion.
e Persona o departamento que solicita el trabajo.

e Descripcion del trabajo y estandares de tiempo.

e Especificacion del trabajo y nimero de codigo.

e Prioridad del trabajo y fecha que se requiere.

e Habilidades y conocimientos requeridos.

e Refacciones ya materiales requeridos.

e Herramientas especiales requeridas.

e Procedimientos de seguridad.

e Informacion técnica (planos y manuales).

La informacion necesaria para el control incluye:

e Tiempo real consumido.

e Cadigos de costos para las habilidades y conocimientos.
e Tiempo muerto u hora en que se termind el trabajo.

e Causay consecuencias de la falla.

En el caso de una compafiia mediana en general se llenan tres o cuatro copias de la orden de
trabajo. En la imagen 9 se muestra una orden de trabajo tipica. Sin embargo, cada orden de
trabajo debe disefiarse de manera especifica para la industria en particular donde se va a
utilizar. En los trabajos de mantenimiento es comun que al estar realizando sus labores los
trabajadores descubran algun trabajo adicional que se requiera y que no se halla sido
incluido en el plan de trabajo. Este trabajo tiene que realizarse, y se debe de agregar su
descripcion en la orden de trabajo debajo de la linea punteada de la imagen 10.
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Imagen 10
Orden de trabajo tipica.
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Fuente: Libro Sistema de mantenimiento Planeacion y control pagina 52.

FLUJO DEL SISTEMA DE ORDENES DE TRABAJO

El flujo del sistema de drdenes de trabajo se refiere a los procedimientos para la realizacion
del trabajo y el orden en que el trabajo se procesa desde su inicio hasta su terminacion. En
esta seccion nos concentramos en el flujo de 6rdenes de trabajo. Los siguientes son los
pasos secuenciales para el procesamiento de érdenes de trabajo:

1. Cuando el planificador recibe la solicitud de trabajo (que puede iniciarse por
teléfono, terminal de computadora o forma escrita en papel), esta se examina y
planea, y se completa una orden de trabajo que contiene la informacion requerida
para la planeacion, ejecucion y control. Generalmente se llenan tres o cuatro copias
y se envian a través del sistema.

2. La orden de trabajo se anota en un registro que incluye todos los datos pertinentes
para cada orden de trabajo.



3. Una copia (generalmente la copia 1) si archiva por nimero de orden de trabajo en el
documento de control de mantenimiento. Dos copias (las 2 y 3) se entregan al
encargado correspondiente y una copia (la copia 4) se envia a quien originé el
trabajo.

4. El encargado asigna el trabajo técnico apropiado y le entrega una copia (puede ser la
copia 2 o la copia 3). Supongamos que es la copia 3. El trabajador efectla el trabajo
requerido y completa la informacion necesaria acerca del trabajo que realmente se
llevé a cabo (como tiempo real, material utilizado, etc) y entrega la copia al
encargado.

5. El encargado verifica la informacion y revisa la calidad del trabajo terminado y en
nota esa informacion verificada en la copia 2. Posteriormente, el encargado envia 2
copias al departamento de control de mantenimiento.

6. El planificador anota la informacién en la copia uno y envia la copia 3 a quien
origino el trabajo.

7. El planificador envia la copia 2 al departamento de contabilidad, en donde se anota
la informacion sobre costos. Después de esto, la copia se envia al departamento
donde se conserva el sistema de informacion de mantenimiento (puede ser una
unidad independiente o permanecer al departamento de planeacion y programacion,
dependiendo de la situacién). La informacién de la orden de trabajo se asienta en un
archivo de historia del equipo.

8. La copia uno se archiva en un archivo de 6rdenes de trabajo concluidas y se guarda
durante algun tiempo (generalmente de 3 a 6 meses) hasta que finalmente se
destruye.

Los pasos anteriores pueden ser manuales o automatizados. La imagen 11 muestra un
diagrama de flujo en donde se ilustran estos pasos. Si se emplea un sistema
automatizado, Estas copias pueden almacenarse como copias en un sistema de computo
y ser transmitidas a través de una red de area local.



Imagen 11

Un flujo tipico de 6rdenes de trabajo.
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Figura 2.4 Un flujo tipico de drdenes de trabajo.

Fuente: Libro Sistema de mantenimiento Planeacion y control pagina 55.



Como hemos visto el mantenimiento industrial es un conjunto de actividades disefiadas
para garantizar la operatividad, confiabilidad y disponibilidad de los equipos, maquinaria,
instalaciones y sistemas utilizados en entornos industriales. Su objetivo principal es
asegurar que los activos productivos de una empresa funcionen de manera eficiente y
segura, minimizando las interrupciones no planificadas y maximizando la vida atil de los

equipos.

1. Tipos de mantenimiento

Correctivo: Se realiza después de que una falla ha ocurrido, con el objetivo
de restaurar el equipo a su estado operativo.

Preventivo: Se lleva a cabo de manera planificada antes de que ocurra una
falla, con el fin de evitar problemas y prolongar la vida Gtil de los equipos.
Predictivo: Utiliza técnicas de monitoreo y analisis para prever posibles
fallas y realizar intervenciones justo antes de que ocurran.

2. Objetivos:

Disponibilidad: Asegurar que los equipos estén listos y disponibles para
operar cuando se necesiten.

Confiabilidad: Garantizar que los equipos funcionen de manera consistente y
sin fallas.

Mantenimiento de la seguridad: Velar por la integridad y seguridad de los
trabajadores, asi como cumplir con normativas y regulaciones.

3. Planificacion y programacion:

Planificacion: Definir las estrategias y recursos necesarios para llevar a cabo
el mantenimiento de manera eficiente.

Programacion: Establecer un calendario que optimice el uso de los recursos
y minimice el impacto en la produccion.

4. Técnicas y herramientas:

Ordenes de trabajo: Especifica las tareas, actividades o servicios que deben
Ilevarse a cabo en un determinado lugar y tiempo.

Inspecciones regulares: Observacion directa de los equipos para identificar
signos de desgaste, corrosion u otros problemas.



PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS
ACTIVIDADES REALIZADAS.

El mantenimiento en MTI es un plan de accién que se lleva a cabo dia a dia para mantener
los equipos funcionando de manera eficiente durante el mayor tiempo posible. Para llevar
esto a cabo, se involucra a un gran namero de técnicos e ingenieros especializados en los
equipos. ElI mantenimiento esta fraccionado en diversas areas, tales como el mantenimiento
del sistema de arenas, el mantenimiento del sistema de fundicién, el mantenimiento del
sistema de moldeo, el mantenimiento del sistema de acabado, el mantenimiento del sistema
de instrumentacién, el mantenimiento de servicios generales y el mantenimiento del sistema
de corazones.

La planificacion de mantenimiento es un pilar fundamental para asegurar la eficiencia de
los equipos durante el mayor tiempo posible, ya que identifica y aborda cualquier posible
problema con anticipacion. Esto implica la identificacion de las refacciones y herramientas
necesarias para los trabajos, asi como garantizar su disponibilidad.

El planificador de mantenimiento es el encargado de coordinar al personal y los recursos
disponibles, al mismo tiempo que garantiza que los trabajos se realicen puntualmente. En
otras palabras, crean y asignan ordenes de trabajo para tareas de mantenimiento y aseguran
que los recursos correctos, como piezas e inventario, estén disponibles.

Actualizacion de check list actuales.

Anteriormente, la gestion de check list se realizaba mediante hojas de calculo en Excel
(ver imagen 11.1). Cada area disponia de sus propios check list, y los supervisores
tenian la responsabilidad de dar seguimiento a estos documentos. Sin embargo, las
auditorias requerian migrar la informacion hacia un registro digital. Este cambio
respondia a la demanda de ser mas especificos en ciertos puntos para cada actividad, asi
como la incorporacion de un apartado destinado a comentarios. Se buscaba no solo
digitalizar el proceso, sino también facilitar el analisis de la informacién. El objetivo
principal consistia en obtener una comprension precisa del estado de cada punto,
permitiendo anticipar posibles fallos 0 anomalias en el sistema.

Considerando las necesidades identificadas, se dio inicio a la actualizacién de
informacion en cada &rea. En este proceso, los supervisores asumieron la
responsabilidad de complementar cada check list con informacion adicional,
consultando los manuales de cada equipo para realizar las correcciones necesarias. Sin
embargo, surgia un inconveniente: los manuales proporcionaban datos basados en horas
de trabajo por equipo o en la cantidad de piezas producidas. La produccién de piezas
superaba las expectativas, lo que llevo a la incorporacion de instrucciones adicionales
para monitorear y reducir la criticidad de ciertos puntos.



Después de completar la actualizacidn de cada check list, se tornd indispensable realizar
una inspeccién en el lugar para verificar los puntos recién actualizados. Este paso fue
crucial para determinar si era necesario incorporar informacion adicional a cada check
list.

MANTENIMIENTO - ACABADO

HOJA DE CHECK LIST DIARIA

B- Limpieza de Area

C- Mtto. Emergencia

E- Mtto. TPM/ Preventivo

F- Disponibilidad Maquina

Nomina: Equipo: BANDA FINAL
Tecnico: Rutina: ELECTRICO
TIEMPO TIEMPO REAL
RUTINA VAR. COD.
ESTIMADO | INICIO FIN__|TOTAL
. Revisar estado de caja de conexiones del motor y cables de 5
alimentacion del mismo
5 Revisar que tuberia conduit y flexible no se encuentre dafiada, reportar P
estado
Revisar que las protecciones del motor esten ajustadas de acuerdo al
3 manual electrico, y de ser necesario, ajustarlas 10
Ajuste de la proteccion de acuerdo a manual:
Ajuste de la proteccion real:
4 |Realizar medicion de temperatura de operacion del motor: °C 3
Revisar que los tableros de control cuenten con todos sus botones y
5 |ldmparas piloto y que funcionen correctamente, asi mismo revisar la 2
identificacion de cada elemento
6 Registrar el consumo de corriente del motor 10
In: A Corriente a plena carga: A
7 |Asegurarse de que el motor tenga las guardas instaladas 2
Revisar que el botén de paro de emergencia cuente con mecanismo de
8 |bloqueo y que este funcione correctamente, asi mismo revisar las 2
condiciones del cable de seguridad
9 Corroborar que los diagramas electricos esten dentro del tablero de 2
control o dentro del area cercana al equipo, de no ser asi, reportarlo
10 |Realizar limpieza exterior e interior de los tableros de control 3
11 |Registrar carga del motor de la transmision: 5
12 Revisar que los cables estén debidamente peinados dentro de las 5
canaletas
13 Reuvisar estado de las cajas de interconexion, verificar que esten 5
cerradas y que no esten golpeadas
14 Revisar que la banda este en buenas condiciones, que no tenga 5
materiales ajenos que puedan atorarla o dafarla
15
16
17
18
19
55
%LOGRO AL PLAN (Actividades Asignadas /reales)
HORAS EFECTIVAS 0.91667
HORAS TRABAJADAS (Jornada de Trabajo)
% PRODUCTIVIDAD (Horas Efectivas / horas Trabajadas)
CODIGOS DE RAZONES
Obsenaciones: A- Falta Refacciones D- Almacén G- Otros

Imagen 11.1.1
Check list anterior de banda
final.  El equipo que

pertenece a mantenimiento
acabado.

Muestra los elementos que
deben ser examinados, al
mismo tiempo que registra la
duracion de la ejecucion del
check list.



Después de haber actualizado y verificado cada uno de los check list, lo siguiente
consistio en incorporar secciones de "OK ()" y "No OK ()" en cada punto. El propésito
era permitir una identificacion visual y rapida de posibles problemas. Ademas, se
afiadié una seccion de comentarios, destinada al personal técnico, para que pudieran
describir la situacion en cada punto, todo esto con el fin de detectar de manera efectiva
cualquier anomalia presente en los equipos.

Una vez concluido lo anterior, se proporciono el progreso al asesor de la planta con el
objetivo de retroalimentar la informacidn y proceder a la siguiente fase del proyecto.

581-Inspeccion Blast Filter
1. Revisar que no existan condiciones de falla en el PLC.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
2. Revisar y registrar que todos los elementos térmicos se encuentren en estado normal.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
3. Revisar que no haya condensacion en el interior por causa de los enfriadores.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
4. Revisar tuberias de control y fuerza No dafiadas.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
5. Revisar tuberias electricas de motores No dafiadas.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
6. Revisar el aislamiento de los cables de control y fuerza.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
7. Revisar que botones y perillas se encuentren en buen estado.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
8. Revisar sensores de nivel que no tengan material pegado.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
9. Monitorear wvalores de presion diferencial se encuentre dentro de valores nominales.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
18. Revisar cables de comunicacidn Ethernet.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:
11. Revise gque los diagramas electricos esten presentes y en buen estado en el tablero
principal de control.
OK ( ) NOOK ( )
COMENTARIOS:

Imagen 11.1.2
Presenta el primer avance del proyecto de acuerdo con los requerimientos.



Carga de check list a plataforma Odyssey.

Tras recibir la retroalimentacion pertinente, lo siguiente fue comenzar con la carga de
datos en la plataforma Odyssey.

Odyssey representa una plataforma desarrollada por B&L Information Systems,
especializada en ofrecer soluciones de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP)
para el sector de la fundicidn de metales.

En Odyssey, la tarea de analizar y dar seguimiento a la informacién se simplifica, ya
que posibilita el acceso a los datos desde cualquier parte del mundo y en cualquier
momento.

Para iniciar la migracion correspondiente, fue necesario solicitar el usuario y la
contrasefia.

Después de esperar algunos dias para recibir la confirmacion de acceso, se procedio a
seguir los pasos necesarios para iniciar la migracion de los check list.

1. En la imagen 11.2.1 se muestra el acceso principal para iniciar sesion en la
plataforma, donde se tiene que ingresar el correo y la contrasefia asignados.
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Imagen 11.2.1
Inicio de sesién en plataforma de Odyssey.



2. Alingresar a la plataforma, el siguiente paso consiste en elegir la seccién de
PM Inquiry, como se ilustra en la imagen 11.2.2.

@ Mx1 - Odyssey

& & (2] httpsy//odyssey blinfo.com/MetalTech/ oo o2 A s @ % M 1= R

Metal Technologies Components S. de R.L. de C.V. - Odyssey - LROQUE

ﬁ ¢ Favorites Accounting Administration A Advanced Features 5 Costing and Quoting
EQ Lul Data Views {=1 Inventory E Master Tables 12® orders and Shipping [z Plant Operations
R

Plant Scheduling 2, Purchasing &7 Quality Report Management [~* Sales and Forecasting

Favorites

Detail Time and Attendance
Requisitions

Equipment

Material Inventory
Material/Supplier Inquiry
Suppliers

Work Orders

Purchase Orders

Receiver Inquiry

Departments
Schedule PMs
05Maint

G/L Accounts

Imagen 11.2.2
Menu principal de plataforma Odyssey que muestra la variedad de
ventanas disponibles.

3. Una vez en la ventana de PM Inquiry, es necesario dirigirse a la esquina
superior derecha y hacer clic en el icono "Add", tal como se indica en la
imagen 11.2.3.
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TPe | oM Description Dept Equipment %";: o Rote | Pamed | Hazrd | howt | Domn loners s A o perfonmes Tpe Descrption W
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PM 6 MP Semanal inspeccion baterias basculaGrua 1 55 10005 PM  PM  PM  09/16/2023 Yes P 0o 0.00 9 i
PM 10 MP Semestral Cambio de cable deacero gria 1! 10 10005 PM  PM  PM  07/20/2023 No P 300 1800 6
PM 15 MP Panel Eléctrico Grua 15 Ton 55 10015 PM  PM  PM  08/05/2023 7 ves @ 027 400 15
PM 20 MP Trimestral Panel de control electroimén 55 10015 PM  PM  PM  09/16/2023 9] N P 057 51 9
PM 25 MP Mensual Gria de servicio 7.5 ton 10 10030 PM PM PM 08/27/2023 Yes P 040 2048 51
PM 30 MP Semestral Cambio de cable de acero 10 10030 PM PM PM 03/12/2023 Yes P 20 6.02 3
PM 35 MP Panel Eléctrico Gria de servicio 7.5 ton 55 10030 PM PM PM 09/16/2023 v No P 088 7.00 g
PM 40 MP Panel Eléctrico Sistema de aleaciones 55 10020 PM PM PM 06/24/2023 Fi No P 033 200 6
PM 50 MP Mensual Sistema de Aleaciones 10 10020 PM PM PM 08/20/2023 Yes P 044 2266 51
PM 54 MP Fin de Semana Motores y Bombas 10 10130 PM  PM  PM  08/31/2023 Yes P 017 2060 18
PM 54 MP Fin de Semana Motores y Bombas 10 10131 PM  PM  PM  08/31/2023 Yes P 014 1280 92
PM 55 MP Semanal Hormos de fusion 10 10100 PM  PM  PM  08/29/2023 Yes P 011 2458 219
PM 55 MP Semanal Hormos de fusion 10 10101 PM  PM  PM  09/11/2023 Yes P 015 3272 216
PM 56 MP Semanal Homos de fusion 10 10103 PM  PM  PM  08/31/2023 Yes B 005 466 89
PM 56 MP Semanal Hornos de fusion 10 10105 PM PM PM 08/28/2023 Yes P 0.08 7.06 89
PM 57 MP Semanal Hornos de fusion 10 10100 PM PM PM 09/03/2023 v Yes P 0.07 47 59
PM 57  MP Semanal Hornos de fusion 10 10101 PM PM PM 09/03/2023 v Yes P 0.07 3.98 59
PM 58 MP Semanal Hernos de fusion 10 10103 PM PM PM 08/12/2023 Fl Yes P 0.09 499 58
PM 58 MP Semanal Hernos de fusion 10 10108 PM PM PM 09/03/2023 ¥l Yes P 010 564 59
PM 60 MP Mensual Hormo A 10 10100 PM PM PM 08/12/2023 Yes P 127 14778 118
PM 61 MP Mensual Homo B 10 10101 PM  PM  PM  08/27/2023 Yes P 060 1507 25
PM 62 MP Mensual Homo C 10 10108 PM  PM  PM  08/06/2023 Yes P 059 1246 21
PM 63 MP Mensual Homo D 10 10105 PM  PM  PM  08/25/2023 Yes P 036 766 21
PM 65 MP Trimestral Homos 10 10100 PM  PM  PM 07052023 Yes B 065 1047 16 Lo
Profile: | SYSTEM v » M @

Imagen 11.2.3
Ventana de PM Inquiry permite realzar diversas acciones.

4. Enlaimanen 11.2.4 se muestran los campos para rellenar con la informacion
correspondiente.

En el caso de los check list, se indicd completar las siguientes secciones
como se muestra en la imagen 11.2.5.

PM Number: proporciona el folio correspondiente a las érdenes de trabajo
pertenecientes al mantenimiento preventivo.

Type: categoria de PM (mantenimiento preventivo), en este aparado se
puede seleccionar MP (maintenance preventive) o CL (check list).
Description: proporciona una descripcion general de las tareas que deben
Ilevarse a cabo.

Group code: sefiala el tipo de manimiento.

Shif: Especifica el turno en el que se debe llevar a cabo.

G/L Account: Muestra el nimero de folio correspondiente al equipo que
debe ser llevado a cabo.

Deparmet: indica al area que pertenece.



PM Inquiry - Add X

= Iy PM Inquiry
&) PM Equipment
) PM Crafts
& Repair Parts
) PM Schedule

‘ General ﬂ j A o L]
Add [ save E
[ Copy Save + Add
= E Save + Add
(@ Delete [ Save +Close M Equipment
Edits Options
PM Number: 0 Type: EQ. Cost Type:
Description:
General || Scheduie |
PM Number: 0 Type: v EQ. Cost Type: v|* v Active
Description:
PM Route: 2 4 Route Sequence: 0 Group Code: ¥
Shift: Q Work Order Class: v

G/L Account: Q| Department: 0 Q WO Report Override:

Other

Lube Code: ¥ Equipment Down Hazardous Safety Related

Analysis Schedule

Analysis Code: Q Auto Create WO
Analysis Notifier

E-Mail Address: =

Imagen 11.2.4
Informacion a completar para generar un PM.

PM Inquiry - Add X

= Ty PM Inquiry
&) PM Equipment
) PM Crafts
) Repair Parts
) PM Schedule

General ﬂ f A B L1}
Add [ save E
(™ Copy Save + Add
E Save + Add Cancel Con
(9 Delete [ Save +Close  PM Equipment
Edits Options
PM Number: 0 Type: EQ. Cost Type:
Description:
General Fsicrgdule ‘
PM Number: 0 I IType: vl * I EQ. Cost Type: v = v Active
Description:
PM Route: v Route Sequence: 0 Group Code: A 4
Shift: 18§ Work Order Class: v
IG/L Account: Q IDepartment: 0 Q I WO Report Override:
Other
Lube Code: ¥ Equipment Down Hazardous Safety Related
Analysis Schedule
Analysis Code: Q Auto Create WO

E-Mail Address:

Analysis Notifier

Imagen 11.2.5
Campos a llenar para el caso de los check list.



5. Después de completar todos los campos, seleccionamos la opcion de guardar
como se muestra en la imagen 11.2.6 y pasamos a la seccién de comentarios,
donde incluimos la informacion de los check list que habiamos actualizado
en la actividad inicial (imagen 11.2.7).

PM Inquiry - Change m

2 T PMinguiry | 5| MP Mensual Grisa de carga 15ton BEFoa®0
= 6 |2

2Q PM Equipment
10005 | Grda ¢e carga 15 ton

O PMCrane ¥ Save + A0d ance Comments | Links
=i &) Repair Parts @ Delete B save + Cose P Eouipment
EQ0003 | CABLE DE ACERO GRUA 15 TON 85 MTS 1 £t Ootions
EQQ011 | MOTOR DE 75HP GRUA 1STONI 1
EQO012 | REDUCTOR DE ELEVACION GRUA 15TON 11 PM Number: 5 Type: Preventve EQ Cost Type: Proventative Maintenance
EQU022 | Rueda motnz giam 280mm 08 cabezal de por Description: MP Mansual Grda ¢e carga 151on

EQ0023 | Rueda conducida ciam Z80mm ¢=2 cabezal d
EQ0024 | Rueda motnz ¢iam S00mm oe cabezaidepy  Ganeral | Schadue
EQQ02Z5 | Rueda conducida cham 500mm o2 cabezal o)

EQO033 | Vaniador Magnetek 75HP 4112-VG+54 |1 P14 Numiber: 5 Type: Preventive Vv * EQ Cost Type: Prevantative Mainte,. ¥ * a
EQO034 | Vaniador Magnetak 1584 £018.G+54 1
EQQ035 | Variador Magnetak 24 4024-G+54 |1
EQUO36 | Frano de poles Esactrohudraulico ANTEC | 1 P Rowte: Prevently.. v Route Sequence: © Group Cooe: Preventive Mainte.. v

= & PM Schedue nift
On the first Monday of avery month

Description. MP Mensual Gria de carga 15ton

Vioek Crtter Class: PM inspection v.

G/L Account 51106720 L Department 10 | (L WO Raport Qvarnda
Other
Lube Cooe v Equpment Down Hazardous Safety Refated

Auto Cregte WO

Anatysia Notifier
E-Mal Address: )

Imagen 11.2.6
Llenado de informacién para un MP. Se resalta el aparato de guardar
y comentarios.

6. Guardamos como se muestra en la imagen 11.2.7 y repetimos el paso 3 hasta
actualizar la informacion de todas las areas del mantenimiento.



Comments - Print on Work Order

General 6 9 L1
L] =L
B| E
-
Save Add From
Template
Edits Options
PM Number: 5- Type: PM - Description: MP Mensual Gria de carga 15 ton
———— Comentarios
E]Pnnt on Work Order 2) Revisar que las luces de advertencias funcionen correctamente. OK( ) No OK( )
Comentarios.
3) Revisar que la torreta de advertencia funcione correctamente. OK( ) No OK()
Comentarios
4) Revisar toda la iluminacion de la grua. OK() No OK()
Comentarios
5) Operar la grda en forma manual para asegurar que todas las funciones
trabajen correctamente.OK( ) No OK( )
Comentarios
6) Revisar el cable de alimentacion del electroiman por desgaste, conexiones
flojas o dafio fisico. Un lugar seguro para realizar esta revision es en el
meltdeck OK( ) No OK()
Comentarios
7) Revisar cables de carga por desgaste o dafio. (EQ0003)
Nota: Si mas de 5 hilos del cable estan rotos, se debe reemplazar.
Revisar la parte inferior de los cables donde tiene contacto las poleas, es donde
podria haber cables rotos. OK( ) No OK()
Comentarios,
8) Revistar el tambor del cable de elevacion por desgaste. OK( ) No OK()
Comentarios
9) Revisar todos los motorreductores por fugas o desgaste:
a) Carro OK( ) b) Puente OK( ) c) Elevacion OK( ) (EQ0011, EQ0012)
Comentarios.
10) Revise todos los bujes por desgaste, marcas o juego. OK( ) No OK() -
Comentarios
<Insert Template= v

Imagen 11.2.7
Aparado de comentarios que se muestran al imprimir una work
order de mantenimiento preventivo (MP) o un check list (CL).

7. Después de completar todo lo anterior se entregd al asesor de la plata para
que revisard el avance y retroalimentara la informacion.



Calendarizacion y frecuencia de check list.

Después de realizar las correcciones necesarias, se requeria establecer una frecuencia para
la repeticién de los check list. Para lograrlo, se consultd a los supervisores de cada
departamento, quienes asignaron las frecuencias correspondientes segun la criticidad de los
equipos y las indicaciones del manual del fabricante.

1. En esta fase inicial, se comenzd creando una hoja de calculo en Excel que
incluyd todos los check list de cada departamento. Ademas, se incorporaron
columnas adicionales, como los dias y el turno especifico para la ejecucion de
cada lista, tal como se muestra en la imagen 11.3.1.

En la imagen 11.3.1 se presenta la programacion y la periodicidad de los check
list para el mantenimiento del sistema de acabado.

Mantenimiento acabado - Check list

o A gdad = S e arte erdgs EVER = = Sabagem Do
1 [1095_401-Acabado - Banda Final Electrico (semanal) 1 X
) 1096_402-Acabado - Banda de Retorno de Colada Electrico 1 1 X

semanal

3 |1098_404-Acabado - CT-4 Mecanico semanal 1 X
4 |1113_416-Acabado - Rompecoladas Mecanico Electrico 3 X
5 |1101_407-Acabado - Banda Final (semanal) 2 X
6 |1103 409-Acabado - Mold Down, Shake Out, Magaldi (diario)| 123 X X X X X X
7 [1104_410-Acabado - CT-4 Electrico semanal 1 X
8 |1108 413y 417-Acabado - Esmeriles (Mecanico-Electrico) 3 X
9 |1111 418-Acabado - Equipo UT (Neumatico-Electrico) 2 X
10 |1112_419-Acabado - Trim Press (General) 3 X

Imagen 11.3.1
Hoja de célculo en Excel donde detalla la frecuencia de repeticion
de los check list para el mantenimiento del sistema de acabado.

En la imagen 11.3.2 se muestra la programacion y frecuencia de los check list
para el mantenimiento del sistema de arenas.



Mantenimiento Arenas - Check list

801-Check List - ARENAS - BANDA MAGNETICA

802-Check List - ARENAS - BANDA 606

803-Check List - ARENAS - BANDA 721

804-Check List - ARENAS - BANDA 722

805-Check List - ARENAS - BANDA 723

805-Check List - ARENAS - BANDA 732

RIN[wlw|lw|w]|k
[
=

807-Check List - ARENAS - BANDA 736

808-Check List - ARENAS - BANDA 740 3 1 1

Vv |IN[([aojL|d|W[N |-

809-Check List - ARENAS - BANDA 749

=
o

810-Check List - ARENAS - BANDA 770.1

[ERN
[N

811-Check List - ARENAS - BANDA 785-1

=
N

812-Check List - ARENAS - BANDA 786

=
w

813-Check List - ARENAS - ENFRIADOR SIMPSON

[N
D

814-Check List - ARENAS - AEREADOR

=
(6]

815-Check List - ARENAS - CRIBA ROTATORIA

=
[&)]

816-Check List - ARENAS - ELEVADOR CANGILONES

=
~N

817-Check List - ARENAS - MOLINO A

=
0o

817-Check List - ARENAS - MOLINO B

=
Y]

817-Check List - ARENAS - MOLINO C

N
o

818-Check List - ARENAS - HARTLEY A

N
=

818-Check List - ARENAS - HARTLEY B

N
N

818-Check List - ARENAS - HARTLEY C

N
w

824-Check List - ARENAS - BANDA TRANSICION MOLINOBY C

N
S

825-Check List - ARENAS - BANDA ALIMENTADORA DISA 250

N
(]

826 - Check List - ARENAS - COLECTOR DE POLVOS

N
[e)]

301-Corazones - Laempe 1

N
~N

301-Corazones - Laempe 2

N
o]

301-Corazones - Laempe 3

N
o

302-Corazones - Scrubber 1

w
o

NIN[R|Rr[RIN[w[N]R R ]Rr[NINININR NN W] RN w
[
=

RlRR R -

302-Corazones - Scrubber 2

Imagen 11.3.2
Hoja de calculo en Excel donde detalla la frecuencia de repeticion
de los check list para el mantenimiento del sistema de arenas.

En la imagen 11.3.3 se muestra la programacion y frecuencia de los check list
para el mantenimiento del sistema de instrumentacion.

Dado que el sistema de instrumentacion es mas critico, se solicitd que se
cumpliera con un tiempo especifico por turno, con el fin de facilitar la ejecucion
de las ordenes de trabajo para el mantenimiento preventivo.




Mantenimeinto-instrumentacion

| N2 Pv B3 Actividaes  Kdienkd 7 K4 L VK MEd uE2 Vild 52B2 Red
1 | 1047- |Unidad de vaciado L1 170 | 1 |170|170| 170| 170| 170| 170| &
1049 [(514 Inspeccion de vaciado ) 1063
Unidad de vaciado L2
(514 Inspeccion de vaciado ) 1063 170 | 111701170/ 1701 170 170 170| 6
2 | 1050 [501-Inspeccion Blast Filter #1 90 2 | 90 1
501-Inspeccion Blast Filter #2 90 2 | 90 1
3 | 1051 [502-Inspeccion Casting Cooler Filter #1 90 2 90 1
502-Inspeccion Casting Cooler Filter #2 90 2 90 1
4 | 1052 |503-Inspeccion Grua 15 120 2 120| 1
5 | 1053 |504-Inspeccion HMC #1 115 2 | 115]115( 115(115( 115]| 115| 6
504-Inspeccion HMC #2 115 2 |115(115] 115 115] 115| 115| 6
6 | 1054 [505-Inspeccion Hornos AY B 100 2 100 1
505-Inspeccion Hornos CY D 100 2 100 1
7 | 1055 [506-Inspeccion MAGALDI #1 100 | 3 100 1
506-Inspeccion MAGALDI #2 100 | 3 100 1
8 | 1056 |507-Inspeccion Melt Filter #1 115 3 115 1
507-Inspeccion Melt Filter #2 115 3 115 1
9 | 1057 |508-Inspeccion Plataforma de Adiciones 95 1195 1
10 | 1058 [509-Inspeccion Sand Plant Filter 100 2 100 1
11 | 1059 |510-Inspeccidn CT-4 #1 90 3 0|1
510-Inspeccion CT-4 #2 90 3 |90 1
12 | 1060 [511-Inspeccion Sand Plant 140 1 140 1
13 | 1061 |512-Inspeccion Shakeout Filter #1 100 3 100 1
512-Inspeccion Shakeout Filter #2 100 3 100 1
14 | 1062 |513-Inspeccion SHAKEOUT #1 85 3 85 1
Hacer 2513-Inspeccion SHAKEOUT #2 85 2 8 | 1
1064 [515-Inspeccion Inoculante 1 85 318 |8 |8 |8 |8 |8 | 6
16 | 1064 |515-Inspeccion Inoculante 2 85 3 8 8 8 8 8 8 6
516-Elevador de canjilones 50 3 0
17 | 1065 [516-Elevador de canjilones 50 1|50 1
18 | 1066 [528-Inspeccion camaras - sensores #1 110 3 110 1
528-Inspeccion camaras - sensores #2 110 3 110 1
19 | 1067 |530- Inspeccion de vibradores #1 150 | 3 | 150 1
530- Inspeccion de vibradores #2 150 3 150 1
20 | 1068 [532-Trimpress (Celda 1) 120 1 120 1
21 | 1069 [533-Robot (Celda 4) 135 | 1 135| 1
22 | 1070 |534-Trimpress (Celda 2) 120 2 120 1
535-Conveyor Auditoria Final 65 3 65 1
23 | 1071 |535-Conveyor Auditoria Final 65 1 65 1
24 | 1072 [536- EMI #1 40 1 40 1
536- EMI #2 40 B] 40 1
536- EMI #2 40 0
25 | 1140 |538-Laempe #1 85 2 85 1
538-Laempe #2 85 2 85 1
538-Laempe #3 85
26 | 1141 |540-Multicooler 75 1 75 1
27 | 1142 [541- Molinos 1 75 1 75 1
541- Molinos 2 75 0
541- Molinos 3 75 0
28 | 1143 [544 - Tolvas alimentadoras de DISA 25 1 | 25 | 1
544 - Tolvas alimentadoras de DISA 25 0
Total [ 4560 0
1| 489 1|485 (485 | 455| 480| 480| 475
2| 428 2|410 |410 | 430| 415| 435| 435
3[ 459 3/410 |370 | 465| 390| 455| 450
Tiempo turno 1 489 4 4| 34 9 9 14
Tiempo turno 2 428 18 18| -2| 13| -7 -7
Tiempo turno 3 459 49 89| 6 69 4 9
Tiempo max en los 3 turnos 1376
T1 Unidad de vaciado 340
T2 504-Inspeccion HMC 230
T3  515-Inspeccion Inoculante 170

Imagen 11.3.3

Hoja de célculo en Excel donde
detalla la frecuencia de repeticion
de los check list para el
mantenimiento del sistema de
instrumentacion.

Debido a su mayor nivel de
criticidad, se requiri6 que se
cumpliera un tiempo especifico
por turno, ademas, se solicité la
repeticion de los check list
sefialados en color amarillo
durante los tres turnos.



En la imagen 11.3.4 se muestra la programacion y frecuencia de los check list
para el mantenimiento del sistema de servicios generales.

Mantenimiento Servicios Generales

1 |[601-Check List - Colector Shake Out L1 1 1 1 1
2 |601-Check List - Colector Shake Out L2 1 1 1 1
3 |602-Check List - Colector Casting Cooling L1 2 |1 1 1
4 |602-Check List - Colector Casting Cooling L2 2 1 1 1
5 |603-Check List - Colector Shot Blast L1 3 1 1 1
6 |603-Check List - Colector Shot Blast L2 3 1 1 1
7 |604-Check List - Compresor #1 (Variable) 1 1 1 1
8 [605-Check List - Compresor #2 (Fijo) 2 1 1 1
9 |606-Check List - Compresor #3 (Fijo) 2|1 1 1
10 |[608-Checklist-Formato Agua de procesoy emergencia 3 1 1 1 1 1 1
11 |609-Checklist-Formato colectores diario 3 1 1 1 1 1 1

Imagen 11.3.4

Hoja de célculo en Excel donde detalla la frecuencia de repeticion
de los check list para el mantenimiento del sistema de servicios
generales.

Dado que el mantenimiento del sistema de moldeo es uno de los mas criticos, es
necesario llevar a cabo el monitoreo de los equipos durante los tres turnos. Por
lo tanto, la programacion y la frecuencia se detallan en la imagen 11.3.5.

Debido a la elevada cantidad de equipos en el area y las frecuencias en los tres
turnos, se procuro disminuir considerablemente la cantidad de check list,
logrando simplificarlas a solo cuatro por cada turno.

Mantenimeinto moldeo - Check list

NoﬂActividades ﬂ Turnﬂ Lunes H Martesﬂ Miercoleﬂ Juevesn Viernesﬂ Sabado 4
1 490 - Check list AMC 250 123 X X X X X X
2 491 - Check list AMC D3 123 X X X X X X
3 492 - Check list DISA 250 123 X X X X X X
4 493 - Check list DISA D3 123 X X X X X X J
Imagen 11.3.5

Hoja de calculo en Excel donde detalla la frecuencia de repeticion
de los check list para el mantenimiento del sistema de moldeo.



Mantenimiento fusion. Dado es que otra de las areas criticas se solicitd que los
check list en color amarillos se repitieran en los tres turnos como se muestra en
la imagen 11.3.6.

Mantenimiento Fusion - Check list

4

ade - - - abkd - chd

L]

[uny
N

105-Check List - FUSION - GRUA 15 TON. - GENERAL

1 |106-Check List - FUSION - SUBESTACION PPAL. 123 X X X X X X
2 [114- Check List - FUSION - CARRIER EN FUNCIONAMIENTO. 123 X X X X X X
3 |108-Check List - FUSION - IFM7 - A - ELECTROMECANICO 1, 12 X X X X X X
4 |110-Check List - FUSION - IFM7 - B - ELECTROMECANICO 1 12 X X X X X X
5 |112-Check List - FUSION - SISTEMA - A-B - CONV. Y B. CAPACITORES DIARIO; 1 X X X X X X
6 |103-Check List - FUSION - GRUA TRANSLADO CARRIER 1; 123 X X X X X X
7 |103-Check List - FUSION - GRUA TRANSLADO CARRIER 2 123 X X X X X X
8 |101-Check List - FUSION - CARRO DE CARGA A- GENERAL; 2 X X X X X X
9 |102-Check List - FUSION - CARRO DE CARGA B- GENERAL 2 X X X X X X
10 [101-Check List - FUSION - CARRO DE CARGA C- GENERAL - 2 X X X X X X
11 (101-Check List - FUSION - CARRO DE CARGA D- GENERAL - 2 X X X X X X

3 X X X X X X

3 X X X X X X

[uny
w

104-Check List - FUSION - GRUA 7.5 TON. - GENERAL

Imagen 11.3.6
Hoja de calculo en Excel donde detalla la frecuencia de repeticion
de los check list para el mantenimiento del sistema de fusion.

Después de obtener las frecuencias de repeticion de los check list, lo siguiente que se hizo
fue programarlas en la plataforma Odyssey. Esto se llevo a cabo siguiendo los pasos que se
detallan a continuacion.

1. Entrar al sistema. Para ello se tiene que ingresar el correo y contrasefia asignados
previamente. La imagen 11.3.7 muestra el acceso principal para iniciar sesion en
plataforma.



@ [ | WelcometoHome@MTIl-Hor X | @ Odyssey x |+ = o
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Imagen 11.3.7
Acceso principal de la plataforma de Odyssey.

2. Alingresar a la plataforma, el siguiente paso consiste en elegir la seccién de PM
Inquiry, como se muestra en la imagen 11.3.8.



m O ‘ B Welcome to Home@MTI! - Hom: xl @ MXT-Odyssey X l+ - o

& G B https/odysseyblinfo.com/MetalTech/ o 8 2 A a @ K O v % @

Metal Technologies Components S. de R.L. de C.V. - Odyssey - LROQUE

W vy Favorites Accounting Administration A Advanced Features 8 Costing and Quoting
EQ Ll Data Views = Inventory EJ Master Tables 1 Orders and Shipping [29 Plant Operations

R :

Plant Scheduling 2, Purchasing &) Quality Report Management 22 Sales and Forecasting

Favorites
Detail Time and Attendance
Requisitions
Equipment
Material Inventory
Material/Supplier Inquiry
Suppliers
Work Orders
Purchase Orders
Receiver Inquiry
Departments
Schedule PMs
05Maint

G/L Accounts

Imagen 11.3.8
MenU principal de plataforma Odyssey que muestra la variedad de
ventanas disponibles.

3. Unavez en la ventana PM Inquiry, es necesario buscar el check list correspondiente
y dirigirse a la esquina superior izquierda, dar clic en el icono “Change” como se
indica en la imagen 11.3.9.

|#le wu s QB¢ D

[Expiore i PM Comments  Links Work Oroers Cost
Q@ Delete wo Equpment Crafis  Parts  Schedule @Emaicsv
Actions Options. View Export
Y| PMNumoer vl[>= v C Find
Type M2 Description S icupmet  Tme o Rose | Pwiomad  Huwd | Rsed Do ouen Coss M Hows  Pedmed e Descrtion ol
Keep scrolling up 1o fetch the previous page of your data.

™ Checkist ARENAS Viemes T3 3 16 Mo o neze [ [s] Yes P 000 000 8 )
M Checkist ARENAS Sabado T1 1 16 Moo o ez [ (4] Bl oY P 000 000 2 B

Checkist ARENAS Sabada T2 2 1 M CL CL 2ne2 [a] Fl v P 000 000 7 v

2 P oL P

2 2192 Checklist ARENAS Sabado T3 3 16 20000 PMCL oL ez [ [a] Yes P 000 000 7 n
PM 2195  Checklist SERVICIOS GENERALES Lunes T1 1 40 70000 ™ cL cL 11/26/2023 B B Yes P 000 000 10 v
Y 2196 Checklist SERVICIOS GENERALES Lunes T2 2 40 70000 M cL oL e [a] Fl Y P 000 000 10 w
oM 2197 Checklist SERVICIOS GENERALES Lunes T3 3 40 70000 ML om0 1 [a] Bl Y P 000 000 10 v
o 2200 Checklist SERVICIOS GENERALES Martes T1 1 40 70000 M o naees ) [a] B v ¢ 000 000 9 )|
e 2205 Checklist SERVICIOS GENERALES Mates T2 2 40 70000 Moot o ez | (4] B s p 000 000 9 1]
2 2210 Checklist SERVICIOS GENERALES Mates T3 3 40 70000 PMcL oL naezes ) n FloYs p 000 000 9 v
PM 2215  Checklist SERVICIOS GENERALES Miercoles T1 1 40 70000 PM cL cL 11572023 B B e P 000 000 0 v
o Checkist SERVICIOS GENERALES Miercoles T2 2 40 70000 M CL CL nase3 [a] Yes P 000 000 10 7
£ 2225 Checklst SERVICIOS GENERALES Miercoles T3 3 40 70000 Mt et naszes | n Bl Yes P 000 000 10 v
M 2230 Checklist SERVICIOS GENERALES Jueves I 1 40 70000 M oL oL o5 [ [a] Il oves ¢ 000 000 [} ]
PM 2235 Checklist SERVICIOS GENERALES Jueves T2 2 40 70000 M o cL 12/05/2023 n B B e P 000 0.00 9 v
PM 2240 Checklist SERVICIOS GENERALES Jueves T3 3 40 70000 Mo o 2052023 [ n i 000 000 9 Ll
PM 2245 Checklist SERVICIOS GENERALES Viernes T1 1 40 70000 PM cL CcL 11/10/2023 B Bn B Y P 0.00 000 9 v
M 2250 Checklist SERVICIOS GENERALES Viemes T2 2 40 70000 M oL oL maozes [ (] ] Y P 000 000 9 v
PM 2255 Checklist SERVICIOS GENERALES Viemes T3 3 40 70000 M CL cL 120472023 | [ n Pl oY P 000 000 9 )
M 2260 Checklist SERVICIOS GENERALES Sabado T1 1 40 70000 M cL oL sz ) n B v P 000 000 8 L]

Imagen 11.3.9
Ventana de PM Inquiry permite realzar diversas



4. En la ventana de Change, es necesario especificar el turno asociado al check list
como se muestra en la imagen 11.3.10 y luego indicar “Save”. Posteriormente
dirigirse a la seccién de PM Schedule para seleccionar los dias apropiados conforme
al check list.

PM Inquiry - Change

= Ty PMInquiry | 5 | MP Mensual Gria de carga 15ton General
=) PM Equipment
w
10005 | Grda de carga 15 ton &9 /dd 5 A &
Copy [ Save + Add
| W PM Crafts ® Save + Add Cance! Comments Links
=) Repair Parts @ Delete E Save + Close  PM Equipment
EQ0003 | CABLE DE ACERO GRUA 15 TON 85 MTS | 1 Edits Options
EQO011 | MOTOR DE 75HP GRUA 15 TON | 1
EQ0012 | REDUCTOR DE ELEVACION GRUA 15 TON | 1 PM Number: 5 Type: Preventive EQ. Cost Type: Preventative Maintenance
EQ0022 | Rueda motriz diam 280mm de cabezal de pg Description: MP Mensual Gria de carga 15 ton

EQO0023 | Rueda conducida diam 280mm de cabezal d .
£Q0024 | Rueda motriz diam 500mm de cabezal de puf | General | Schedule |
EQO0025 | Rueda conducida diam 500mm de cabezal d
EQO033 | Variador Magnetek 75HP 4112-VG+54 | 1 PM Number: 5 Type: Preventive ¥ | *  EQ.CostType: Preventative Mainte.. ¥ | *
EQ0034 | Variador Magnetek 18A 4018-G+S4 | 1

EQO035 | Variador Magnetek 24A 4024 - G+54 | 1
E%U% | Freno de polea Electrohidraulico ANTEC | 1 PM Route: Preventiv.. ¥ Route Sequence: 0 Group Code: Preventive Mainte.. ¥

Description: MP Mensual Gria de carga 15ton

£ PM Schedule Work Order Class:| PM inspection DS
On the first Monday of every month.
G/L Account: | 51106720 Q| Department: 10 Q WO Report Override:
Other
Lube Code: ¥ Equipment Down Hazardous Safety Related
Analysis Schedule
Analysis Code: Q Auto Create WO

Analysis Notifier
E-Mail Address: =

4 »

Imagen 11.3.10
Muestra la ventana principal de PM Inquiry — Change.

5. Enla ventana PM Schedule seleccionar los dias y la frecuencia correspondiente de
acuerdo con el check list. Vea la imagen 11.3.11 y luego dar clic en “Save”.



PM Schedule - Change

= [ PM Inquiry | 2190 | Checklist ARENAS Saba| | Gapera)

=) PM Equipment )
20000 | General Arenas Q) Add E

=4 Save + Add

O PMCrafts Save + Add
) Repair Parts Esave +Close  PM Inquiry
=) PM Schedule Edits
Every week on: Saturday
Schedule: Every week on: Saturday
I Occurs: Weekly v Every: 1 | week(s) on:
Monday +/ Saturday
Tuesday Sunday
Wednesday
Thursday
Friday

Imagen 11.3.11
Muestra la ventana de PM Schedule, donde se eligen
los dias de repeticion para cada check list o PM.



Seguimiento y generacion de Work Orders.

Después de concluir la migracion de datos y programar conforme al manual y la
importancia de los equipos, la siguiente fase consistié en comenzar las pruebas. Se asigno
un periodo dedicado a proporcionar instrucciones al personal técnico acerca del
procedimiento detallado para llevar a cabo cada uno de los check list.

Una vez programados los dias de la semana en cada uno de los check list, ahora para
imprimirlos es necesario generarlos siguiendo los siguientes pasos:

1. Entrar a plataforma. En la imagen 11.4.1 se muestra el acceso principal para iniciar
sesion.
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Imagen 11.4.1
Inicio de sesion en plataforma de Odyssey.



Al ingresar a la plataforma, el siguiente paso consiste en elegir la seccion de
Schedule PMs, como se ilustra en la imagen 11.4.2.

¥ @ MX1-Odyssey X O MX1 - Purchase Orders X | O MX1 - Requisitions X | O MXi - Material Inventory BRIRC

& 5 € % odysseyblinfo.com/metaltech/

etal Technologies Components S. de R.L. de C.V. - Odyssey - VAVILA
te| v Favorites
=

=& L Data Views

£ Administration

Accounting

= Inventory Master Tables

&) Quality

£, Purchasing

[ Plant Scheduling

Favorites

Detail Time and Attendance
Requisitions

Equipment

Material Inventory

PM Inquiry
Material/Supplier Inquiry
Suppliers

Work Orders

Purchase Orders

Receiver Inquiry

Imagen 11.4.2

Departments

Mend principal de plataforma
05Maint Odyssey que muestra la
G/L Accounts variedad de ventanas
= disponibles.

Una vez dentro de la ventana de "Schedule PMs", es necesario ingresar las fechas.
Estas indican el rango de dias en los que se generardn los check list. Observe la
imagen 11.4.3.

Schedule PMs

General

v

Schedule

Actions

General

Schedule Selections

Dot All
FromDate:| _/_/___ ThroughDate:|_/_ /(5

From Equipment: ¢ ey 2024 > Juipment:

From Department: SY We Th Fr S8 ,ariment 0 Q

From Group Code: 3 4 5 >up Code: Q
0 11 12
H |@ W {/?rigig ?jiécghedule PMs
2SS Muestra la programacion
31 del mantenimiento

preventivo.

Thursday, January 18, 2024




4. Una vez establecidas las fechas, se procede a hacer clic en "Schedule”. Observe la
imagen 11.4.4.

Schedule PMs

v

Schedule

Actions

General

Schedule Selections
Method: All
From Date: 01/19/2024 | Through Date: 01/19/2024 £

From Equipment: |
T Imagen 11.4.4

Ventana de Schedule PMs.
Muestra la programacion del
mantenimiento preventivo.

From Departmem:fq A Through Departmemz'rui

From Group Code: ‘ Through Group Code: ‘

5. Ahora nos regresamos a la ventana de PM Inquiry y seleccionamos el apartado
Work Order. Vea la imagen 11.4.5.

@ [0 | Welcometo Home@MTI - Hom xl @ VX1 -Odyssey X I+ -

& G B https//odyssey.blinfo.com/MetalTech/ o

&

2 A @ a & M = @ B Q

Metal Technologies Components S. de R.L. de C.V. - Odyssey - LROQUE

¢ Favorites Accounting Administration A Advanced Features 8 Costing and Quoting

Ll Data Views = Inventory E Master Tables 1® Orders and Shipping 9 Plant Operations

Plant Scheduling 2, Purchasing &) Quality Report Management 22 Sales and Forecasting

Favorites

Detail Time and Attendance
Requisitions

Equipment

Material Inventory

PM Inquiry
Material/Supplier Inquiry
Suppliers

Purchase Orders
Receiver Inquiry
Departments

Schedule PMs

05Maint

G/L Accounts

Imagen 11.4.5
Menl principal de plataforma Odyssey que
muestra la variedad de ventanas disponibles.



6. Dentro de la ventana Work Orders, procedemos a filtrar Gnicamente los check list,
tal como se muestra en la imagen 11.4.6.

Y Q PP ARIP Gl
v B Compiete i
Yes v
v/ No
N Tyve Descrif
> Group Code Fa dec
> | SafetyRelated nsport
> Confirmed nsport
> Materials Pending hda de
2 olass friador
(@8] Rotite riador
+ CL - Checklist Inspection 3
inda alit
PM - Preventive Maintenance
AF1LC
> Cost Type
y ubber
Printed
ubber Imagen 11.4.6
> Status . - ‘2z
Bemad Filtro de informacién de la ventana
Einad Work Orders.

7. Ahora procedemos a buscar los check list de acuerdo a la fecha establecida, como se
muestra en la imagen 11.4.7. Es importante indicar que PM Number debe ser
diferente de cero, ya que cuando es cero, indica que hay Ordenes de trabajo
correctivas.
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Imagen 11.4.7
Seleccion de fechas desde la ventana de Work Orders.



8. Una vez establecidas las fechas, procedemos a agregarlas al carrito. Nos dirigimos a
la parte superior derecha y seleccionamos la opcion "Add All". Vea la imagen
11.4.8.

¥ Selection Mode

W Add Al

: !
“1 EEIRE Imagen 11.4.8

Ventana Work Orders. Muestra el carrito de
archivos. Esta funcién nos permite imprimir
muchos archivos con un solo clic.

9. Agregados los check list al carrito, debemos verificar que todos estén seleccionados,
como se muestra en la imagen 11.4.9. Posteriormente, seleccionamos "Print
Orders", como se indica a continuacion.
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40100 DISA #1 D3-X-555 Cneckitst MOLDEO Diario DISA D3 Tumo 1 01/19/2024 01/19/2024 || 1041 - 15 oM™ - o cL 1
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Imagen 11.4.9
Ventana Work Orders. Muestra la seleccion de los
archivos.



10. Después nos muestra la siguiente ventana (imagen 11.4.10). Seleccionamos la
opcidén "Print Now" y automaticamente se inicia la impresién de los check list.

Work Order
General BEXa00

& @ "
LI&1E m B
A i @) Del
() Delete
Preview Print Submit Create
Now to Queue  Batch XML

Defaults

Workoder G uipment
Item
5122756 5 40100
5122757 5 40100
5122758 5 40100
5122759 5 40200
5122760 5 40200
5122761 S 40200

Report: MM7000.rpt Company Custom Run Standard Version
Report Title: Work Order
Parameters

' Include Crafts
+ Include Parts List

Printing Options
Print as PDF v | | Print through Browser (PDF) or Default Native Label Printer Imagen 11.4.10

Print Only v | [Defauit Copies v Ventana de Print Orders. Muestra
Frit o Coniinte previsualizacion y diferentes opciones
antes de imprimir.

Una vez impresos los "check list", se les daba el seguimiento adecuado; por lo tanto,
después de imprimirlos, se debian engrapar y entregar a sus respectivos supervisores. El
supervisor asignaba dichos "check list" al personal técnico para que llevaran a cabo el
Ilenado correspondiente. Debido a las horas de trabajo del departamento de planeacion, se
imprimian diariamente los "check list" que debian realizarse al dia siguiente.

Vea la imagen 11.4.11.
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Imagen 11.4.11
Entrega del "check list" al respectivo supervisor para su ejecucion.



Después de haber llenado los "check list", por la mafiana se recogian los correspondientes a
los tres turnos del dia anterior y se procedia a analizar la informacion. Imagen 11.4.12

Imagen 11.4.12
Check list recogidos del dia anterior.

En el analisis de la informacidn, si se identificaba algin parametro inusual, el supervisor se
encargaba de determinar si era necesario crear una orden de trabajo. En caso afirmativo, se
procedia a elaborar la orden correspondiente para que después el personal técnico la llevara
a cabo. Cuando el "check list" se encontraba en 6ptimas condiciones, se realizaba su cierre
en la plataforma.

En la imagen 11.4.13 se muestra un check list en donde se requiere hacer una orden de
trabajo (WO).

o e

freprhey ML Company ot
Ocder/tiem: 31193271 M Number; 2125 £ o TR
StartDate: 10102033 DueDai 10102003 ]

14

Imagen 11.4.13
Check list de mantenimiento instrumentacion que requiere la generacion de una orden de trabajo.



Cuando se identificaba alguna anomalia en alguno de los check list y el supervisor de area
indicaba que era necesario hacer una orden de trabajo (WO), si era el caso se realizaban los
siguientes pasos.

10.1 Entrar a la plataforma de Odissey. Vea la imagen 11.4.14 donde se tiene que
ingresar el usuario y contrasefia asignados.
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Imagen 11.4.14
Inicio de sesion en plataforma de Odyssey.

10.2 En la ventana principal de Odyssey, seleccionar ¢l apartado de “Work Order”
como se muestra la imagen 11.4.15.
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Imagen 11.4.15
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10.3 Dentro de la ventana Work Order, seleccionar en la parte superior derecha el
icono de “Quick Order”, como se muestra en la imagen 11.4.16.

General
© Add 27 T—=
[\ Copy
Change  Explof

@ Delete

Edits
IJ PM Number
= Scheduled StartD...

= Equip/Gauge/Cap...

Work Initiated By
order™ "™ Name

Imagen 11.4.16

Gk R El¢ vE GOEDI I O
Crafts Repair Parts/ Cost Comments  Links Confirm  Complete PO. Requisitions PM Equipment Parts
Materials Status
Options Actions View
7 Q|| CFind || A
]
Q
Order Date Equipment EQ Description Description Start

La funcién de "Quick Order" se utiliza para crear una orden de trabajo correctiva.

10.4 En la ventana "Quick Order", es necesario ingresar algunos datos, como el
solicitante de la orden de trabajo (WQO), una descripcion de las tareas a realizar,
seleccionar el equipo que requiere intervencion, e indicar la fecha de inicio y
de cierre. Cuando ya se hayan llenado los campos, seleccionar "Create".

Observe la imagen 11.4.17.

Quick Order

General

v

Create

e

BEFa00

General

Date Entered: [EVEIRIRL 3

Initiated by: 0

I Description:

Equipment:

Cost Type:

StartDate:|_/_ /(&

DueDate: _/_/ _ [& I

Priority: Q
Hazardous Safety Related

Craft Information

Craft Code: Q Operation:

Clock Number: | 0 Q| contractor:

Equipment Down Amounts Capitalized

Q Hours: | 0.00
Q| PO Mat:

Imagen 11.4.17

Ventana de generacion de una Orden de Trabajo (Work Order).



10.5 Una vez generada la orden de trabajo (WO), se abrira la siguiente ventana con
el folio y los datos correspondientes a la anterior. Si es necesario agregar mas
instrucciones, seleccionar el icono de comentarios y posteriormente elegir
guardar y cerrar.

d General
—| @Add [ save E
Copy Save + Add
[D &" Save + Add
@ Delete [ Save + Close Crafts

Edits

Ls |2

Comments [ Links

Options

FE YT

I Work Order Number: 5112259 I

28

—J | General l

Order Date: 9/30/2022

Initiated By: 50003

~

ftem: | 1

Department: 40

Date Entered: 09/30/2022 F3

Q Group Code:

Equipment: | 40200

Q

Priority: |

o

Q Order Class:

DISA #2 250C

Description: contactos 110v para radios columna Vaciado y grua

PM Number: 0

Complete

CAR Number: 0

Q| scheduled Start Date: |09/27/2022 3

Equipment Down
Hazardous

Materials Pending
Safety Related
Amounts Capitalized

PM Type:

Complete Complete Date:|_/_/__ [

Supervisor: 0

E-mail When Completed

Lube Code:
G/L Account Number: | 51156720
Work Order Report Override:

PM Route:

Complete By: 0

Q

Reading: 0.00

Shift:

v/ Confirmed v Printed

Work Order Status: Q

Equipment

Eq Cost Type: WO Q

Due Date: 10/23/2022 [

Q

PM Route Sequence: 0

Shift Completed On: Q

Imagen 11.4.18

Ventana de orden de trabajo (WO) generada comentarios extra.

10.6 Ahora, en la ventana que se abre, seleccionamos la orden de trabajo (WQO) y
hacemos clic en "Print Orders". Vea la imagen 11.4.19.
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Imagen 11.4.19

Seleccion para imprimir una WO.



10.7 En la ventana que se abre, seleccionar “Print Now” y esperar a que inicie la

. .,
impresion.
Work Order X
General EXa090
u‘:'t . 4 save
<) () Delete
Submit Create -
0 Queue Batch XML
Options Defauits
Work
Wo:(u?nr\;:: Order Equipment
Item
5112259 1 40200 -
Report: | MM7000.rpt Company Custom Run Standard Version
Report Title: Work Order
Parameters
v Include Crafts
v Include Parts List
Printing Options
Print as PDF ¥ | Print through Browser (PDF) or Default Native Label Printer
Print Only v | Default Copies ¥

Print and Continue

Imagen 11.4.20
Muestra las diferentes opciones para imprimir una Work Order.

Una vez impresa la orden de trabajo (WO), se entrega al supervisor correspondiente o al
solicitante para que sen ejecutadas. En las imagenes 11.4.21, y 11.4.22 se muestran
Ordenes de trabajo de distintas areas.

En la imagen 11.4.21 se presenta una orden de trabajo en la que se identifico una
anomalia en el "check list" 5119780-1. La corriente del motor eléctrico del equipo
10030, Grua de servicio de 7.5 toneladas, mostraba irregularidades en su operacion.
Para determinar la causa del problema en el equipo, se generd una orden de trabajo para
revisar en detalle su funcionamiento y se tomaran las acciones necesarias ante un
posible paro del equipo.



MW 7000 ot Work Order 11722023 1:22:45PM

User VAVILA Company: MXI
Order/Ttem: 5120141-1 FM Number: O

Start Date: 10/26/2023 Droe Date: 100282023

Description: Fevisar commiente de motores eleciricos del ¢ Safety Related: Mo  Dewn: HNo
Equipment: 10030 Gria da servicio 7.5 Ton

Location: Melt Statos:

Imitiated by: 501403 SAMANIEGD HINOTOSA RAMSEL AT

Total Estimated Hours:  0.00 Shift:

COMPLETION INFORMATION

Completed By: Diate:

Item Comments:
Reportade check List 5119780-1 por 50646 Victor Cortez

18. Revisar condiciones de motores electricos en carmo

- Anotar parametros de comente nominal (In) de scoerde a la placa de datos del motor.

In:
M1: L1: ,L2: L L3 ; Temp:
MZ: L1: ,L2: L L3 ; Temp:

Page: 11

Imagen 11.4.21
Work Order generada a mantenimiento fusion.

En la imagen 11.4.22 se presenta otra orden de trabajo en la que se identificaron algunas
anomalias en el "check list". En este caso se encontraron dos interruptores botados y no
reestablecia. El técnico Victor M. Gonzales report6 esta anomalia en el "check list"
5119750-10. Para abordar este problema, se gener6 la correspondiente orden de trabajo,
la cual se muestra en la imagen 11.4.22.



MA£7000 1t Work Order 12003 122457

User VAVILA Company: M1
Order/Ttem: 51201351 PM Number: 0

Start Date: 10/26/2023 Dioe Diate:  10/262023

Description:  Fevizion de resistencias Safety Related: Mo  Dowm: No
Equipment: 4210 AMC #2 *KEY*
Location: MMolding Statos:

Inmitiated by: 50338 LEON MOSQUEDA SATVADOE.

Total Estimated Honrs: 0.0 Shift:

COMPLETION INFORMATION

Completed By: Date:

Ttem Comments:
Feportado check list 5119750-10 por 50254 Victor M. Gonzales

2 COMENWNTAFRIOS: Se detectan 2 infermapiores botados, oo reestablece checar.

Imagen 11.4.22
Work Order generada a mantenimiento moldeo.



RESULTADOS, PLANOS, GRAFICAS, PROTOTIPOS, MANUALES,
PROGRAMAS, ANALISIS ESTADISTICOS, MODELOS MATEMATICOS,
SIMULACIONES, NORMATIVIDADES, REGULACIONES Y RESTRICCIONES,
ENTRE OTROS. SOLO PARA PROYECTOS QUE POR SU NATURALEZA LO
REQUIERAN: ESTUDIO DE MERCADO, ESTUDIO TECNICO Y ESTUDIO
ECONOMICO.

Gracias a la migracion de datos en la plataforma Odyssey, obtener una base de datos y
evaluar el rendimiento se vuelve una tarea un poco mas sencilla. Esto nos permite evaluar
ciertos criterios, como la generacion y optimizacion de check list en cada area, asi como el
cumplimiento de los mismos.

Durante el periodo de septiembre a noviembre, se observa que se imprimieron un total de
2948 check list en el departamento de mantenimiento. En el mes de septiembre, que fue el
mes de inicio, se imprimieron un total de 1131 check list. Posteriormente, en octubre se
registraron 1066, y finalmente, en noviembre se imprimieron 751 check list. Observe la
imagen 12, que muestra la distribucion mensual de los check list impresos.

Imagen 12
Muestra la generacién de los check list durante el periodo Septiembre — Noviembre.

Check list durante el perido
Septiembre - Noviembre
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1000 Impresion de check list | ~ | Cuenta de Mes

800 Noviembre 751
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Total Total general 2948
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Como se puede observar en la imagen 12, la optimizacién y mejora continua del proceso de
gestion de la informacion mejord mes a mes, siendo mas notable el avance durante el mes
de noviembre.

En la imagen 13 se presenta el total de check list impresos en cada departamento durante el
periodo de septiembre a noviembre.



Imagen 13

Muestra la generacion de los check list durante el periodo Septiembre — Noviembre en cada area.

Check list de cada depatamento
durante el periodo
Septiembre - Noviembre

900

Impresion de check list | ~ | Departamento

800 Acabado 269
700 Arenas 422
600 Corazones 13
500 Fusién 797
400 Instrumentacion 471
300 Moldeo 765
200 ETotal  servicios Gen 211
100 I Total general 2948
0 —
F & g &FHF F & &£
5 & A9 & 3 S )
NS v & & NS P
(/O & N
& ¢
& )
NS

Como se puede observar en la imagen 13 las areas mas criticas son Mantenimiento Fusién
y Mantenimiento Moldeo debido al gran numero de check list que tienen. Posteriormente
sigue Mantenimiento Instrumentacion y Mantenimiento Arenas.

Imagen 14
Impresion de check list por mes.

Impresién de check list |~ Cuenta de Mes

=/Noviembre
Acabado
Arenas
Fusion
Instrumentacion
Moldeo
Servicios Gen
=/Octubre
Acabado
Arenas
Fusion
Instrumentacion
Moldeo
Servicios Gen
-ISeptiembre
Acabado
Arenas
Corazones
Fusién
Instrumentacion
Moldeo
Servicios Gen
Total general

751
64
104
180
133
216
54
1066
91
148
260
177
312
78
1131
114
170
13
357
161
237
79
2948

En la imagen 14 se presenta el nimero total de check list
impresos por departamento en cada mes.

En septiembre, Mantenimiento Fusion contaba con un total de
357 check list. Para octubre, se logré optimizar a 260, y
finalmente, en noviembre, se redujo a 180. Esto muestra la
optimizacion y mejora continua en la gestion de los check list.

En el caso de Mantenimiento Moldeo, comenz con un total
de 237 check list en septiembre. Para octubre, esta cifra
aumento debido a la mejora continua del proceso de gestién de
la informacion, pero en noviembre se redujo, indicando una
mayor eficiencia en las inspecciones.

Vea la imagen 15 para observar de una manera grafica.



Imagen 15
Impresion de check list por mes de manera grafica.
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En la imagen 16 y 17 se muestra el
septiembre a noviembre, en donde se
gestion de la informacion.

En el mes de inicio, se logré6 una
eficiencia de cumplimiento del 91%,
mientras que en noviembre se alcanzo
el 95%, todo gracias a la optimizacion
de los tiempos muertos y la eficiencia
del personal.

cumplimiento de check list durante el periodo de
puede observar la mejora continua del proceso de

Cuenta de Mes Cumplimiento
Etiquetas de fila| ~ |no

|~|yes | ~|Total general ~ | Eficiencial ~ |

Noviembre 36 715 751 95%
Octubre 68 998 1066 94%
Septiembre 100 1031 1131 91%
Total general 204 2744 2948 93%,

Imagen 16 Tabla de cumplimiento de check list durante el periodo
septiembre a noviembre.
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Imagen 17 Grafica de cumplimiento de check list durante el periodo
septiembre a noviembre.



Para obtener un andlisis mas detallado del
cumplimiento de los check list durante el periodo,
observe la imagen 18, la cual muestra la eficiencia
de cumplimiento en cada departamento de
mantenimiento.

Se observa que al final de noviembre solo faltaron
por completar 36 check list, mientras que en
octubre fueron 68 y en septiembre esta cifra
ascendio a 100.

Como se puede observar, la mejora continua y la
eficiencia en el cumplimiento de los check list
resultan en un mayor tiempo productivo para los
equipos. Esto es evidente al comparar que
comdnmente, en el mes de septiembre, se
registraba un mayor tiempo de paro en los
equipos, lo que dificultaba el cumplimiento de los

check list. Sin embargo, gracias al trabajo en equipo y la constancia, este tiempo de paro se

redujo progresivamente mes con mes.

Imagen 19 Grafica de cumplimiento de check list en cada departamento.

Imagen 18

Tabla de eficiencia del cumplimiento de check list.

Cuenta de Mes Cumplimiento

Etiquetas de fila| * | no - |yes | = |Total general ~ | Eficiencia ~

Noviembre 36 715 751 95%
Acabado 6 58 64 91%
Arenas 8 96 104 92%
Fusidn 3 177 180 98%
Instrumentacion 2 131 133 98%
Moldeo 6 210 216 97%
Servicios Gen 11 43 54 80%
Octubre 68 998 1066 94%
Acabado 15 76 91 84%
Arenas 6 142 148 96%
Fusion 8 252 260 97%
Instrumentacion 8 169 177 95%
Moldeo 10 302 312 97%
Servicios Gen 21 57 78 73%
Septiembre 100 1031 1131 91%
Acabado 32 82 114 72%
Arenas 2 168 170 99%
Corazones 2 11 13 85%
Fusién 7 350 357 98%
Instrumentacién 16 145 161 90%
Moldeo 40 197 237 83%
Servicios Gen 1 78 79 99%
Total general 204 2744 2948 93%,
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ACTIVIDADES SOCIALES REALIZADAS EN LA EMPRESA
U ORGANIZACION (SI ES EL CASO).

Actualizar los reportes diarios del Uptime.

e Fotografias de reportes.
e Actualizar la base de datos.

Revision y cierre de ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo y correctivo.

e Juntar ordenes de trabajo, MP (mantenimiento preventivo) y check list.
e Analisis de informacion.

e Cerrar en plataforma.

e Archivar.

Creacién de ordenes de trabajo

e Generacién y entrega de check list diariamente.
e Solicitar informacion de la orden de trabajo requerida, generarla y entregarla.

Ejecucion en campo de mantenimiento preventivo y correctivo.

e Realizar tareas de mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos, en las
diversas areas.

e Llenado de formatos de anélisis de trabajo seguro (AST)
e Asignacion de tareas a contratitas externos.



CONCLUSIONES

Como se ha observado el mantenimiento preventivo desempefia un papel fundamental en la
maximizacion del tiempo operativo de los equipos. Esta practica no solo contribuye a la
prolongacion de la vida atil de los equipos, sino que también logra tener productos de la
mejor calidad posible.

Una de las lecciones aprendidas a lo largo de este proyecto ha sido la importancia de la
comunicacion efectiva entre los colaboradores. Como hemos visto esto es la manera mas
eficiente para alcanzar metas comunes. En este caso la actualizacion de los check list y su
seguimiento adecuado han sido importantes para lograr una reduccion significativa en los
tiempos de paro de los equipos.

La plataforma Odyssey ha sido fundamental para esta mejora, ya que al facilitar el
seguimiento de los check list y las ordenes de trabajo es una herramienta eficaz para la
gestion y monitoreo de las actividades de mantenimiento. Odyssey no solo ha simplificado
la recoleccion de datos, sino que también ha permitido una visualizacion clara y analisis
detallados sobre la informacion, lo que ha contribuido directamente a la toma de decisiones
y a la implementacion de estrategias proactivas.

En resumen, la combinacion de un enfoque proactivo en el mantenimiento preventivo, una
comunicacion efectiva entre los colaboradores y el respaldo de una plataforma como
Odyssey da como resultado una mejora significativa en la eficiencia operativa y la calidad
de los productos.



COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Algunas de las competencias desarrolladas y aplicadas fueron las siguientes:

e Ejecucion de normas de seguridad en procesos de fundicion.

e Conocimientos técnicos sobre los procesos de fundicion, planeacidn y supervision.

e Mejora de comunicacién efectiva entre colaboradores.

e Liderazgo con el equipo de trabajo.

o Habilidades de resolucion de problemas.

e Importancia de la gestion del mantenimiento preventivo y predictivo.

e Visualizacién y entendimiento de los sistemas que integran componentes
mecéanicos, electrénicos y de control.

e Desarrollo de habilidades para identificar y diagnosticar fallas en los sistemas.



FUENTES DE INFORMACION

MicroMain. (2020, 10 January). Maintenance Planners - MicroMain.
https://www.micromain.com/maintenance-
planners/#:~:text=Maintenance%20planners%20are%20responsible%20for,intensiv
e%?20organizations%20such%?20as%20manufacturers

Trout, J. (2015b, September 23). Maintenance Planning and Scheduling: An Overview.
Reliable Plant. https://www.reliableplant.com/Read/30261/maintenance-planning-
scheduling

Duffuaa, R. D. (2000). Sistemas de mantenimiento Planecién y control. Mexico, DF:
LIMUSAWILEY .

OLARTE C., W,, BOTERO A., M., & CANON A,, B. (2010). IMPORTANCIA DEL
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL DENTRO DE LOS PROCESOS DE. Red de
Revistas Cientificas de América Latina, el Caribe, Espafia y Portugal, 354-356.

Rondon, F. A. (2021). Conceptos generales en la gestion del mantenimeinto industrial .
Bucaramanga, Colombia: Ediciones USTA.

Villanueva, E. D. (2014). La productividad en el mantenimiento industrial . Renacimiento
180, Colonia San Juan Tlihuaca Cddigo Postal 02400, México, D.F.: GRUPO
EDITORIAL PATRIA, S.A. DE C.V.



