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Resumen

Se exploran las estrategias, del Programa de Mantenimiento Preventivo y el Formato de
Tiempos Perdidos (Ordenes de trabajo) para la determinacion de fallos que se presentan durante
los periodos de operacion de la maquinaria del area de mantenimiento de mezclado y
tubuladoras, en la planta 4 de la Compafiia Hulera Tornel S.A. de C.V. de manera que se pueda
identificar las maquinas criticas, mismas que los encargados del area buscaran determinar un
plan de accién que permitan la continuidad de los procesos. Son actividades encomendadas que
se desarrollan durante el periodo de enero a diciembre del afio 2023 y que son presentadas de
manera mensual, y mismas que su proceso de realizacion se halla explicado. Se encuentra
respaldado por los conceptos que suman y permiten una facil comprension en el proceso de

realizacion, descritos e ilustrados, a lo largo de toda la elaboracién del reporte.

Este plan de accién gque es determinado, se ve reflejado en la requisicion de material
mecanico o eléctrico, asi como servicios de reparacion o fabricacion, y la manera en que consiste
el proceso para la aprobacion, por parte de los encargados de las distintas areas, y su obtencién
una vez hayan tenido su arribo a la planta o de lo contrario que los servicios ya hayan sido

realizados.

Asi mismo la manera en la que influye en el mantenimiento de fin de afio que es realizada
cada periodo vacacional de diciembre, el cual busca realizar las grandes actualizaciones que no

son posibles realizar por la produccion que debe mantenerse constante.
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Introduccion
La fabricacién de llantas consta de una serie de etapas, seccionadas en areas, cada una
dedicada a una parte especifica en la estructura, desde la interna a la externa, que deben cumplir
con los requisitos indispensables necesarios para que una llanta pueda resultar con la calidad
debida. Cada area se define por el tipo de proceso que se encarga de realizar mediante la

maquinaria debida.

La produccion de llantas es una actividad que ha ido evolucionando en el tiempo, mismas
gue conllevan procesos mucho mas detallados. Dichos procesos representan una gran
importancia serial sobre el avance en la produccién, por lo que la detencién de alguno de estos

supone un paro de tiempo significante, algo que se busca evitar.

Aunque es importante que todas estas areas se encuentren en constante operacion,
debido a que el objetivo principal de todo el proceso es entregar un producto, hay areas que de
las que dependen completamente de una principal. Esta es el area de mezclado donde se hallan
trabajando los Bamburies. Estas maquinas son las principales proveedoras del hule que es

necesario para distribuir a las areas siguientes y trabajen en sus debidos procesos.

Asi entonces se debe buscar la manera en la que se pueda mantener la constante
produccion y para ello se hace uso de estrategias para la determinacion de tiempos perdidos, las
cuales se comparan de manera mensual para conocer los puntos débiles, es decir, las maquinas
criticas que necesiten un enfoque mayor, y al ser determinados poder realizar un plan de accion,

gue involucra la requisicion de material o servicio, segun sea la necesidad.
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Descripciéon de la empresa

Nombre, razén social
Compainiia Hulera Tornel S.A. de C.V
Ubicacion
Estado de México, Tutitlan, San Francisco Chilpan, Via José Lopez Portillo.

Organigrama

DIRECTOR EJECUTIVO
EXECUTIVE DIRECTOR

PRAVIN CHAUDHARI ASISTENTE DE DIRECCION EJECUTIVA

I EXECUTIVE DIRECTOR ASSISTENT

PAULINA MARQUEZ ALDAVE
VICEPRESIDENTE DE MANUFACTURA
VICE PRESIDENT OF MANUFACTURING
VACANTE

GERENTE GENERAL DE PRODUCCION
PRODUCTION GENERAL MANAGER

JULIO CESAR RAMIREZ ALVARADO ASISTENTE DE GERENCIA GENERAL DE
I PRODUCCION

PRODUCTION GENERAL MANAGER ASSISTENT
ENGINEERING AND PROJECTS HEAD PAULINA MARQUEZ ALDAVE
RICARDO SANCHEZ CONTRERAS

JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE INGENIERO COORDINADOR
MAN’\TAE%\’L”ESEO DE MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO DE MSI’;‘-I:AEC’\}A”\I;EI'D\IC-)FO CIVIL Y DE
TUBULADORA,S v DE CONSTRUCCION VULCANIZADO Y FINAL. CED & MANTENIMIENT MANTENIMIENT
CALANDRIAS Y PREPARACION ACABADO FINAL ENERGIA O DE EDIFICIOS O ELECTRONICO
DE MATERIALES CURING AND FINAL FINISHING CHIEF MAINTENANCE ELECTRONIC
BAMBURY, EXTRUDER AND PREPARATION AND MAINTENANCE CHIEF HEAD OF FINAL CIVIL ENGINEER MAINTENANCE
CALANDE%mAE'L\'TENANCE CONSTRUCTION JUAN FRANCISCO MEJIA FINISHING, CED & HOUSEKEEPING COORDINATOR
CARLOS FRANCISCO MAINTENANCE CHIEF RUIZ ANDRES JOSE
ALVAREZ OSORIO RODRIGUEZ

SUPERVISOR DE
MANTENIMIENTO DE

MEZCLADO, TUBULADORAS Y

CALANDRIAS

MIXED AND EXTRUDER MAINTENANCE

SUPERVISOR
LUIS ALBERTO AQUINO
CABALLERO

OSCAR ALBERTO ALMAGUER

COORDINADOR DE
AHORRO DE ENERGETICO
ENERGY SAVINGS COORDINATOR

GUILLERMO ROCHA

ESCAMILLA

COORDINADOR DE
CASA DE FUERZA'Y

TALLER MECANICO
MAINTENANCE
POWERHOUSE & MACHINE
SHOP COORDINATOR

ISAIAS GIL LOPEZ

SUPERVISOR DE

MANTENIMIENTO DE

CONSTRUCCION

SUPERVISOR DE
MANTENIMIENTO DE ACABADO

TIRE CONSTRUCTION MAINTENANCE
SUPERVISOR

ROGELIO VAZQUEZ GONZALEZ
CARLOS MALDONADO MUNOZ
FELIPE DE JESUS BARRON

FINAL FINISHING MAINTENANCE

ALFONSO HERNANDEZ OLVERA

FINAL -

SUPERVISOR

ALBANIL
BRICKLAYER

ORTIZ

JULIO MENESES

SUPERVISOR DE
MANTENIMIENTO DE

VULCANIZADO
TIRE CONSTRUCTION MAINTENANCE
SUPERVISOR

JUAN CARLOS ESTEVES CARO
JUSTINO ANTONIO HERNANDEZ
JUAN AVILA RIOS

TECNICO INSTRUMENTISTA

DE VULCANIZACION
CURING INSTRUMENTATION
TECHNICIAN

ISRAEL RAMIREZ SERAFIN
CESAR ALBERTO CRISTOBAL
CRUZ

INGENIERO ELECTRONICO
ELECTRONIC ENGINEER

DIEGO ARMANDO MERCADO
HERNANDEZ
CARLOS DANIEL GUZMAN PEREZ
VACANTE
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Giro de la empresa
Industrial
Sector productivo de la empresa
Secundario
Mision
Ser una empresa obsesionada con el cliente: el cliente es primero 24x7.

Ser la compafia de neumaticos mas rentable: ofrecer un mayor valor a todos los

interesados.

Ser la marca de neumaticos nimero 1 local y estar entre las principales marcas de

neumaticos a nivel mundial.

Liderar con productos premium a través de la ventaja tecnoldgica.

Mejorar la presencia global a través de adquisiciones/asociaciones estratégicas.

Ser un corporativo socialmente responsable.

Ser una organizacion innovadora y de aprendizaje con un equipo motivado.

Visién

Estar entre las compafias mas confiables con una marca global de neumaticos.
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Breve historia de la empresa.

Su historia se remonta al afio de 1933, la familia Tornel fabricé su primera llanta en el
patio de su casa. Con una produccion de 33 llantas diarias, comenzaron a tener un gran
reconocimiento hasta que en la década de los 50’s tuvieron su mayor crecimiento que les permitio

consolidarse como una empresa mexicana de calidad.

En el afio 2008 JK Tyre, una empresa india, adquirié la empresa Tornel, permitiendo que
tenga un alcance global al formar parte de las ramificaciones industriales. Es asi como, desde

entonces, nace JK Tornel S.A. de C.V. fabricantes de llantas de marca Tornel y JK Tyre.
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Problemas a resolver, priorizandolos
Existe una situacion puntual debido al trabajo sinfin de estas maquinas. Inicia por el hecho
de gque son procesos continuos que no detienen su funcionamiento trabajan dia y noche, de tal
manera gue la produccion continla avanzando debido a que lo que se busca, es cubrir el alcance

de su produccion para mantener a sus compradores con sus pedidos solicitados.

Y como todo, tiene un tiempo de utilidad y constantemente hay fallos en los elementos
gue los componen las lineas de produccion de la planta, ya sea por tiempo de vida util o por
defectos Lo que significa que se deben sustituir cada cierto tiempo, ya sea por mejora o
necesidad. Se hace uso del mantenimiento preventivo que dispone el area, en este se definen
fechas anuales para realizar inspecciones que permitan determinar los fallos que existan de
manera mecanica o eléctrica. Asi mismo, se hace uso de un control de tiempos perdidos diarios
en los que se recalcan las fallas mas criticas y sobre las que se debe trabajar. Estas dos
herramientas son fundamentales, ya que son las fuente de conocimiento de lo que es necesario

cambiar o actualizar.

Es por ello, que constantemente se mantiene bajo supervisién el comportamiento general
de los bamburies y las calandrias. Estas maquinas son un conjunto de muchos elementos tanto
eléctricos como mecanicos que deben trabajar en conjunto correctamente para favorecer al
funcionamiento de manera efectiva. Lo que significa que existen variedad de partes, desde las

mas minimas que deben controlarse.

Es una parte fundamental en la que buscar asegurar la continua produccién. De manera
gue se pueda mantener una antelaciéon antes los problemas que se presenten y poder actuar de

manera inmediata.
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Objetivos
General
Analizar el comportamiento de las calandrias, asi como de los banbury’s para determinar
las fallas o necesidades pertinentes y otorgar una solucidon para garantizar su continuo

funcionamiento.

Especificos
Garantizar el funcionamiento de las maquinas mediante un seguimiento anual de

mantenimiento.

Analizar el estado de los elementos de las calandrias y de los banbury’s que necesiten

cambio o servicio.

Solicitar elementos que sean determinados mediante el seguimiento del mantenimiento

preventivo para otorgar continuidad a los procesos.
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Justificacion
Mediante la supervision de cada parte elemental de las maquinarias, se busca identificar
cudles son los problemas que se llegan a presentar para poder tomar acciones. Aunque no
siempre pueda ser suficiente la supervisién, debido a que en ocasiones existen fallos por
defectos inesperados en los elementos los cuales suponen la toma de acciones mas prioritarias.
Debido a este ultimo punto es que siempre debe haber un plan de respuesta para actuar frente

a estas situaciones inesperadas.

Para que esto sea posible, hay un proceso de por medio, el cual consiste en la solicitacion
mediante un formato de requisiciones. Este debe ser llenado con los datos necesarios sobre el
material que se quiere adquirir. Previamente se tuvo que haber realizado una cotizacion, misma

gue sustenta la solicitacion. Y solo es realizado si es que es determinado.

La manera en la que se puede determinar es mediante un control de fallas. Es un registro
de tiempos perdidos diarios, en los que se obtiene un concentrado de toda actividad no favorable
gue ocasione la demora de produccion. En estas se identifican las actividades que mas tiempo
acumulan o, por otro lado, las actividades que mas constantemente se repiten. De esta manera,
se puede comenzar a dar accidn puntual a estas en busca de su reduccién o su completa
eliminacion de fallas, para poder pasar a las siguientes actividades que aun no significan un

problema, pero, que podria ocasionar que se conviertan en actividades criticas.

En dado caso de ser requerido en el almacén, se realizara la solicitacién de elementos
necesarios para corregir si es que estos se encuentran en existencia. En caso contrario, sea

realiza la solicitacion de estos mediante solicitudes de requisicion.
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Marco Teoérico

Proceso

Es un conjunto de pasos, con un inicio y un final. “Es como la sucesion de actos o

acciones realizados con cierto orden que se dirigen a un punto o finalidad” (Adrian, 2023).

En un sentido mas industrial es para la generaciéon en masa un producto que es llevado

al consumidor.

Tipos de procesos

Proceso administrativo

Es un proceso, implementado por un area de una empresa, que buscar maximizar el uso
de sus recursos, de manera que se vuelva eficiente y sea capaz de alcanzar los objetivos.
Sumado a ello la Editorial Etecé menciona, “ se compone e de 4 etapas elementales planeacion,

organizacion, ejecucion y control” (Editorial Etecé, 2022).

Proceso de gestion

Es un tipo de proceso que busca definir la calidad de las actividades que se desarrollan
gue sirven para definir en qué manera se puede realizar una mejoria para mejorar una
produccion. “Es una forma de enfocar el trabajo donde se persigue el mejoramiento continuo de

las actividades de una organizacién “ (Susana Pepper, 2011).
Proceso productivo

Este proceso es una secuencia de actividades que permiten llevar a cabo un producto,
tras haber adquirido la materia prima que se somete a los procesos debidos, segln sea el caso,

para llevarlo a su comercializacion. Diego Santos indica que “ contempla el conjunto de
operaciones que una empresa debe realizar con el fin de ofrecer un bien, un servicio o un

producto” (Diego Santos, 2023).
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Proceso comercial ~=r

Este proceso es el encargado de analizar el comportamiento del cliente frente a la
adquisicion de los productos, de tal manera que se pueda determinar en qué aspectos se puede

hallar una mejoria en la competitividad y asegurar compras constantes.

“Es la serie de acciones que lleva a cabo la plantilla de la empresa, especialmente en el
area de ventas, para acompafar al cliente desde el primer contacto hasta la postventa” (Camilo

Clavijo, 2023).
Neumatico

Es el elemento que se coloca por encima de la llanta del automévil (Figura 1) hecho de
caucho, que permite un contacto estable con las superficies, misma que garantizar seguridad
durante su uso ante la friccibn que genera en su circulacion. Asi como menciona David Plaza,
“su calidad, estado y propiedades son vitales para nuestra seguridad y prestaciones el automovil”

(David Plaza, 2023).
Figura 1

Neumaticos

Nota. Los neumaticos son los elementos que cubren la llanta del automévil. Tomado de (Plaza,

2023).
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Neumaticos verdes

Estos neumaticos se enfocan mas en su resistencia, mas que su agarre o durabilidad,
estos hacen que al tener un alto recorrido pueda tener un menor consumo, y esto debido a su
disefio con compuestos especiales. Pertenece al proceso de construccion radial antes de entrar

a un proceso de vulcanizacion (Figura 2).
Figura 2

Neumatico verde

Nota. Los neuméticos verdes pertenecen al proceso de construccion donde son

realizados por las maquinas de segundo paso, listas para ser vulcanizadas.
Materiales
Caucho natural

El caucho es una materia que se deriva del latex, obtenida de las cortezas de algunos
arboles del Amazonas, denominados Hevea brasiliensis. Es una goma, material natural que
posee una caracteristica principal, esta consiste en la elasticidad. Esto quiere decir que puede

modificar su forma y poder volver a tener su forma original (Figura 3).
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El uso del caucho natural se remonta al siglo XIX y se ha extendido hasta los tiempos
recientes, aunque ya en la actualidad este ha sido sustituido por otra derivacion, el caucho
sintético. Esto debido a los procesos industriales que se han encargado de buscar maneras para
continuar dandole uso, frente a alta demanda que poseia, y resulten menos costosas. “El caucho
natural es una materia prima esencial utilizada en la creacion de mas de 40,000 productos”

(BANDEX MARKETING, 2021).

Figura 3

Caucho natural

Nota. El caucho natural depende de un proceso de preparacion para su uso, debido a que su
composicidn principal tiene desventajas frente a las temperaturas ambientales, tales como el frio y el

calor. Tomado de (s/f, 2022)

Caucho sintético

El caucho sintético (Figura 4) nace de una derivacién del caucho natural, este dltimo
comenzaba a no poder sostenerse en el mercado que cada vez comenzaba con mas peticiones.
Entonces se busc6 una manera de continuar dando uso al caucho, y de esta manera es que nace
el caucho sintético. Es una combinacion con quimicos, hidrocarburos insaturados, que mejoran
sus caracteristicas como la resistencia a las altas temperaturas. Los compuestos que llevan a su

creacion son los monémeros que deben pasar por un proceso de vulcanizacion.
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Lo que se busca mejorar las propiedades fisicas del caucho, esto mediante el calentamiento

con azufre, de esta manera se modifica la estructura moléculas que le termina dando mejores
propiedades como la ya mencionada resistencia a temperaturas y la friccibn, una mejor
elasticidad y resistencia a otros quimicos. Aunque proporciona mejoras, posee una Uultima
caracteristica contraria a su origen, y €s que una vez pasa este proceso, no puede volver a tomar
su forma original. Pero, esto resulta de una mayor utilidad en el mercado, como lo menciona Juan
Diego Polo “Estos cambios convierten al caucho en un material mucho mas duradero y versatil,
haciéndolo apto para una variedad mas amplia de aplicaciones, desde neumaticos hasta guantes

y tubos de goma.” (Polo, 2023)
Figura 4

Caucho sintético

Nota. El caucho sintético se fabrica facilmente y solo se diferencia del caucho natural por las mejoras en

sus cualidades, debido a que poseen las mismas. Tomado de (s/f, ¢ Qué es caucho sintético?, 2023)

Negro de humo

“Conocido tradicionalmente como la carga reforzante para compuestos de hule mas
utilizada en el mundo, brinda grandes ventajas en la abrasion y estabilidad en compuestos de

hule” (QUIMIPOL, 2021).
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Este material inorganico proviene de un proceso de combustion, que consiste en
tomar el residuo negro restante que genera una flama al chocar con una superficie fria. Es un
proceso rapido de oxidacion que involucra a elementos como hidrogeno, carbono y azufre (Figura

5).

El material obtenido puede parecer polvo desproporcionado con un color negro intenso y

este se usa para la fabricacion de caucho para heuméticos entre otros productos de plastico.
Figura 5

Negro de humo

Nota. El negro de humo es un material que sirve como refuerzo en la fabricacion de llantas.

Tomado de (Trina Rodriguez Cerezo, s/f)

Azufre

“El azufre es uno de los elementos mas abundante en el planeta” (Marina Valverde, 2023)
(Figura 6), con un olor que lo caracteriza y un tono limén intenso. Este elemento tiene varios
usos, entre los cuales se encuentra su aplicacion en el caucho para neumaticos que le permite

obtener una densidad manejable.
Figura 6

Azufre
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Nota. El azufre es un elemento que abunda en la naturaleza. Tomado de (Alvarez, 2022)

Acero

El acero (Figura 7) es un metal, una aleacion entre hierro y carbono que permite que el
hierro pueda poseer propiedades mayores para su uso, como lo son la resistencia ante los
impactos, al desgaste durante su uso, a la corrosion, a las altas temperaturas, entre otros. Debido
a esto, es que este material es de alto uso en la fabricacién de llantas. Se aplica para la creacion
de cinturones y cejas de la llanta. “Es ampliamente utilizado como material de construccién y

como materia prima de diversas herramientas y piezas mecanicas” (Editorial Etecé, 2018)

Figura 7

Acero

Nota. Su composicidn permite que se creen formas distintas con facilidad. Tomado de (s/f, ¢ Qué

es el acero?, 2023)

Aceites



TESCo

TECNOLOGICO 20
DE ESTUDIOS
SUPERIORES
DE COACALCO

El aceite (Figura 8) es una sustancia viscosa (esta puede llegar a ser mayor o menor
depende cual sea su uso), que no puede ser mezclada con agua y cuenta con una menor
densidad que esta. El aceite “reduce la friccidn y el desgaste de la maquinaria industrial” (Ernesto

Sanguinetti, 2022)

Esta sustancia cuenta con aplicaciones en las cuales son necesarias la resistencia ante

altas temperaturas.
Figura 8

Aceite

Nota. El uso del aceite, en la industria para la fabricacion de autométicos, tiene el propésito de

mejorar la resistencia y en la reduccién de emisiones de Co2. (QuimiNet, 2006)

Resinas

Las resinas (Figura 9), son un producto que cuenta con una consistencia pastosa. Este
producto puede hallarse de manera natural o sintética, ya sea derivado del petréleo o del carbén,
sobre todo en su uso para la fabricacién de caucho. Por lo que existen distintos grupos en los
cuales se puede hallar. Normalmente se suelen usar aceites reticulantes que son un tipo de
resina que se aplica en la mezcla, para fabricacion de caucho y que puede tener una correcta
vulcanizacion. Este material necesita de temperaturas altas para poder realizar su funcion y

generar uniones o mezclas estables. “Su potente efecto adhesivo, ademas, lo convierte lo
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convierte en una extraordinaria formula para estructuras del sector de ingenieria” (Blog

Rodator, 2022)

Figura 9

Resina reticulante

Nota. Uno de sus principales usos se centra en el granulado (reduccion en granos pequefios) de

caucho natural o sintético.

Poliéster

Es un tipo de resina (Figura 10), obtenida a través del petréleo, que resulta resistente a
la presencia de quimicos y resistencia a altas temperaturas, por lo que resulta de gran uso en su
aplicacion en la fabricacion de neumaticos. Un material de gran importancia, debido a que este
forma parte de la carcasa, y se halla en la parte interna. De esta manera se los que busca es
soportar cargas e impactos. Por otro lado, su obtencién no genera alto consumo de energiay a
parte de venir, en ocasiones, de productos reciclados. “A pesar de haber sido introducido en la

industria hace menos de un siglo, hoy en dia es uno de los mas utilizados” (Textilon, 2016).

Figura 10

Poliéster
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Nota. El reciclado para su obtencion puede ayudar a la fabricacién de juegos completos de

neumaticos. (Arco, 2022)

Estructura del neumatico

Carcasa

La carcasa es la parte del neumatico que se halla protegido por la banda de rodadura y
los hombros. “Es la parte fundamental de la estructura del neumatico y la parte que le da

robustez” (Neumaticos Km0, 2021)

Esta est& constituida por varias capaz que le otorgan robustez en su apariencia que
normalmente se le llama tejido cord, esto debido a que debe soportar la presiéon que sufre por
las altas temperaturas ambientales o por la misma conduccion. Asimismo, soporta el peso del

vehiculo y todos los impactos que se presentan durante su marcha.

Existen tres tipos de carcasas que se definen como convencional o diagonal, radial y

biasbelted.

Carcasa convencional

Este tipo de carcasa cuenta con unas lonas que se superponer de manera diagonal que

termina formando un angulo en la parte central del neumético (Figura 11).
Figura 11

Carcasa convencional



TESCo

Nota. La cantidad de capas de las lonas puede varia desde un par en adelante. (tractor, 2023)

Carcasaradial

La carcasa radial a diferencia de la convencional, esta superpone las capas de lona de
manera transversal, es decir, de lado a lado de la llanta hasta unirse en un solo punto como un
cinturon. Esta tiene una mayor resistencia para el campo, debido a que tiene un buen control

direccional, resistencia al desgaste y buena maniobrabilidad (Figura 12).
Figura 12

Carcasa radial

Nota. El disefio de esta carcasa permite otorgar mayor resistencia a la banda de rodadura y a los

flancos. (tractor, 2023)

Carcasa biasbelted

La carcasa biasbelted es una combinacion de las carcasas convencionales y las
radiales. Principalmente se encuentran los pares de capas que se unen diagonalmente hasta
formar un 4ngulo que son las convencionales y por encima las capas de lona en forma de

cinturén que son las radiales. Esta combinacion permite tener sobre todo caracteristicas mas
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parecidas a las radiales que ofrece comodidad en la conduccion, aunque varia levemente

al afectar directamente sobre los flancos (Figura 13).

Figura 13

Carcasa biasbelted

Nota. Este tipo siempre lleva las lonas convencionales por debajo de las radiales. (Carlider,

2022)

Banda de rodadura

La banda de rodadura (Figura 14), es la banda exterior, esta parte es aquella que se
encuentra en contacto directo con el piso y que cuenta con un disefio que proporciona la
adherencia necesaria durante su uso. Por lo que cuenta con una gruesa capa de caucho que se
encuentra alrededor de la carcasa que lo protege. “El caucho del que esta construida cuenta con

las propiedades de anti abrasion que aumenta la vida util del neumatico” (Neumaticos Km0, 2021)

Normalmente se fabrica con caucho natural o sintético, asi como adicion silice que permite que
esta genere buen agarre. Es la parte mas importante debido a que su buen estado es la que
determina la seguridad que debe otorgar en su conduccién y, por ende, una buena

maniobrabilidad.
Figura 14

Banda de rodadura
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Nota. La banda de rodadura puede presentarse en distintas medias, segln sea el tiempo esta
puede sufrir cambios de reduccién, por lo que es importante determinar qué tipo usar y saber

cuando cambiarlos. (Year, 2020)

Hombro

El hombro (Figura 15), es la parte del neumatico que se ubica entre la banda de rodadura
y el flanco. Esta parte es la encargada de disipar el calentamiento que se acumula durante su
uso en la conduccién y por lo que cuenta con la parte mas gruesa del neumatico, después de la
banda de rodadura. Ademas de otorgar una mayor estabilidad en las curvas. “El hombro es capaz
de mitigar el calentamiento y disipar de una forma eficaz y realmente rapida todo el calor que

naturalmente se acumula” (Neumaticos Km0, 2021)

Figura 15

Hombro

Nota. El hombro es una parte importante debido a que disipa rapidamente el calor que se acumula.

(Neuméticos, 2022)

Flanco o costado
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El flanco (Figura 16), es la parte del neumatico que se encuentra entre el hombro y
el talén, que de igual manera proporciona proteccion a la carcasa. Esta proteccion se encarga
de los impactos laterales asi mismo, tiene una flexibilidad que permite adecuarse a las
modificaciones en su estructura debido al peso del vehiculo y las causas externas como los
distintos terrenos que puede recorrer. En esta zona en su mayoria se hallan los datos principales
como el fabricante, medidas, marca, cddigo, etc. “Gracias a esta zona cuando la rueda esta
montada ejerce una presion constante a la llanta que hace posible que aunque la rueda pierda

presion de aire durante su uso” (Neuméaticos Kmo0, 2021)
Figura 16

Flanco

Nota. Esta area esta disefiada para adecuarse a las caracteristicas a las que se le puede

someter. (Euromaster, 2021)

Protector o correa

Ambos elementos se encuentran entre la banda de rodadura y la carcasa (Figura 17). “Es
una capa muy fuerte situada” entre estos dos, aunque tienen propdsitos distintos en su
aplicacion. Por un lado, el protector se encarga de absorber impactos fuertes de manera
gue la carcasa se mantenga lo més intacta posible. La correa aumenta el nivel de rigidez
a la banda de rodadura al encontrarse sujeta a la carcasa firmemente. (Neuméticos Kmo,

2022)
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Protector/Correa

Banda de rodadura

Hombro

Nota. El protector y la correa crean una capa que mantiene separadas a la banda y la carcasa.

Aislamiento interior

Esta parte del neumatico es la que se encuentra por la parte interna que aisla el aire
exterior para que no exista alguna filtracion. Funciona como camara de pocos mm, una
capa practicamente delgada y que esta hecha de caucho (Figura 18). “Los neumaticos ya
no tienen camara de aire, precisamente esta zona es la que sustituye compuesta por

materiales con una propiedad fundamental “ (Neuméaticos Km0, 2021)
Figura 18

Aislamiento interior

Carcasa Flanco

Aislamiento

intorinr

Nota. Este aislamiento sustituye a las camaras que se usaban anteriormente en la fabricacion de

neumaticos. (Panesa, 2022).

Talén

El talén, (Figura 19), es la parte que se encarga de mantener sujeto al neumético con la

llanta del vehiculo, esto permite que exista una presion entre ambos de tal manera que
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no pueda desprenderse, incluso si este pierde algo de presidén y asi que no exista
fugas de aire desde el interior al exterior. “Se compone de elementos que incluyen

rellenos, alambres, acero, aleta y caucho” (Neumaticos Km0, 2021).
Figura 19

Talon

hombro
e

flanco

Nota. Es importante que exista una colocacion correcta de manera que puede ejercer su funcion.

(Panesa, 2022)
Proceso de fabricacion
Mezclado

El proceso de fabricaciébn de neumaticos inicia a partir de la mezcla de distintos
ingredientes para crear el caucho, entre los que se encuentran el negro de humo, aceites, azufre,
entre otros productos quimicos. Mismos que son puestos en una maquina denominada
“Bambury” (Figura 20), que se encarga de amasar la mezcla cruda para generar una mezcla
homogénea. Al finalizar su proceso se obtiene en forma de largas tiras que se acumulan de

manera

El negro de humo actia como un refuerzo para el elastbmero resultante de la mezcla que le
permite obtener una mayor resistencia, los aceites funcionan como reductores de friccion entre

las capas de la llanta y el azufre permite la vulcanizacion.

Figura 20

Mezclado
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Nota. Los banburies poseen una estructura de metal a su alrededor, dividida en 3 pisos para

permitir el acceso a las distintas partes que los conforman.

Calandrado

Una vez que es obtenida la mezcla, se lleva una calandria que es encargada de generar
una hoja o lamina de cierto grosor, segun sea lo requerido. Esto ocurre mediante una serie de
rodillos contrarrotantes que unen las laminas de caucho entrando con las de tela. Una

caracteristica significativa de este proceso es que trabaja en la unién de estos materiales.

El proceso consiste en un recorrido por los 4 rodillos, mismos que se encargan de ir
reduciendo el tamafio de la lamina hasta obtener la medida deseada; esto se logra mediante

sensores. Normalmente se alimenta por la parte superior del sistema (Figura 21).

Este proceso trabaja con variables significantes que son indispensables durante el
proceso de calandrado y estas llevan a un control Gptimo entre las cuales se encuentran la
temperatura, presion y velocidad. Regularmente se trabaja con temperaturas altas, sin llegar a
los extremos, de tal manera que se puede tener una mejor consistencia y un menor indice de
defectos. Por el lado de la velocidad, define una con la cual sea adecuada para trabajar con
buena produccion, de manera que no se genere problemas con un resultado aspero por un
incremento inadecuado; de igual manera este aumenta la temperatura, por lo cual es importante
llevar su control. El control del espesor de las laminas producidas se lleva a cabo por medio de

sensores laser, el cual define la cantidad de caucho que debe ir entrando.
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Posterior a este proceso, comienza el proceso de enfriamiento, el cual consiste en
el estiramiento de las laminas mediante rodillos que se extienden a longitudes que permiten que

gradualmente reduzca el calor.

Figura 21

Calandrado

Nota. La Calandria Comerio se extiende a lo largo de una estructura de metal para el facil acceso

a las partes de la maquina.

Cortado

El proceso de cortado consiste en dividir en partes las laminas de hule resultantes del
proceso de calandria, son cortadas en una maquina especifica que hace uso de una cuchilla
afilada para asegurar que los cortes que se realicen sean precisos. Las laminas ya poseen un
tamarno, mismas que son indicadas en el proceso de calandrado, cada una para cada parte que
compone al neumatico como la carcasa, hombro, flanco, protector, aislamiento y talon (Figura

22).
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Figura 22

Cortado

Nota. Triplex 1y Triplex 2, encargadas del corte para las partes que conforman un neumatico.
Construccién

En el &rea de construccion (Figura 23), todas las partes que han sido cortadas a medida
para cada parte del neumatico, pasa a un proceso en dénde se comienzan a unir, parte por parte.
Este proceso puede llevarse a cabo mediante distintas maquinas, ya sean las de primer y
segundo paso, que cada uno se encarga de una parte del proceso, la primera une las partes
hasta que se forme un cilindro con los pisos y talones unidos, para que posterior a ello mediante
el segundo proceso, que incluye inflarlo para dejarlo listo y pueda pasar a un proceso de

vulcanizacion. O en su defecto las maquinas que ya disponen de ambos procesos juntos.
Figura 23

Construccion radial

-
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Nota. Armadoras paso 1y paso 2, encargadas de generar la fabricacion de la llanta verde

antes de su proceso de vulcanizacion.

Vulcanizacion

La vulcanizacion (Figura 24), consiste en la implementacion de quimicos , como el azufre
y otros aditivos, los cuales permiten que las propiedades plasticas que tiene la llanta pasen a ser
elasticas, asi al entrar, la llanta a las prensas, pueda tomar la forma del molde. Para que esto
pueda ser posible, debe haber altas temperaturas que permitan que los quimicos realicen su
accién y pueda ejecutarse de manera correcta el proceso. Dicho de otra manera, este proceso
mejora completamente las propiedades frente a las condiciones del medio ambiente.De igual
manera lo que se obtiene de resultado es un aumento en la resistencia y dureza del neumético.
Asi mismo obtiene una superficie menos pegajosa que la que tenia antes de entrar en proceso

de vulcanizado.

Se trata entonces de la union del caucho con los quimicos agregados que forman enlaces y
uniones de moléculas que resultan en polimeros. Este resulta ser un proceso irreversible, debido
a la complejidad de sus uniones, aungque pueda en ocasiones retirarse las cantidades de azufre

y aditivos extra, no vuelve a ser el mismo material de caucho.




TESCo

TECNOLOG
DE ESTUD

Figura 24

Vulcanizacién

Nota. Las prensas MESNAC se distribuyen a lo largo de 2 pasillos que son unidos mediante tubos

que distribuyen los elementos necesarios para la vulcanizacion.

Acabado final

Este proceso consiste en una revision detallada de las alineaciones de la banda de
rodadura, hombros, talones, presion del neumatico, que son sometidas a pruebas para poder
definir si son aptas para salir al mercado. En estas revisiones se contemplan las visuales y las
gue son mediante uniformidad En dado caso de que un neumatico posea un detalle, esta es

retirada para su reciclaje (Figura 25).
Figura 25

Acabado final
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Nota. El area de acabado final establece subramas que permiten la inspeccion de la calidad

de los neumaticos.
Partes del banbury

El Bambury es un mezclador de elastbmeros, una maquina compuesta por una gran
camara de forma cilindrica y sobre esta, una tolva en la cual se vierten los componentes y
aditivos. Un ariete, se encarga de manera hidraulica de empujar estos componentes y aditivos
hacia el interior de la cAmara, esta cuenta en su interior con dos rotores que giran de manera
contraria que generan presion y una puerta de descarga que permite un recorrido de manera

circulante.
Motor

El motor (Figura 26), es la parte de la maquina que se encarga de realizar la
transformacioén de la energia eléctrica a energia mecanica para realizar los trabajos que llevan a
la creacién del hule. Estos motores son hechos con acero o aluminio, debido a que, por la gran

concentracion de energia que se genera, son necesarios material que puedan soportarlos.
Figura 26

Motor

Nota. Se hace uso de motores de distinta capacidad al tratarse de procesos de distinta potencia.
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Pistones neumaticos

Los pistones neumaticos (Figura 27), son unos elementos que se encargan de realizar
una transformacion de energia potencial en energia cinética. Esto mediante la acumulacién de
aire comprimido que se introduce en su sistema y que, mediante movimientos de entrada y salida,
0 avance Y traccion, de manera lineal genera una fuerza. Estos elementos cuentan con partes
importantes como lo son su cuerpo, en su mayoria de forma cilindrica, asimismo el émbolo, la
flecha, sellos, etc. En este tipo de elementos la fuerza mas fuerte que se genera es en su avance

o salida, que la de retroceso o entrada.
Figura 27

Pistdbn neumatico

Nota. Los pistones neumaticos trabajan en procesos que no requieren de mucha fuerza.
Pistones hidraulicos

Los pistones hidraulicos (Figura 28), a diferencia de los neumaticos trabajan con aceite,
y este tiene la caracteristica de que genera una fuerza mucho mayor que permite realizar
maniobras o trabajos que los requieren. De esta manera se puede asegurar que existe una mejor

funcionalidad y confiabilidad en la realizacion de tarea robustas.

Figura 28

Piston hidraulico
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Nota. Este tipo de pistones realizan las tareas mas pesadas en la fabricacién de hule.

Sellos de pistén

Los sellos son el elemento, en forma de anillo, con el que cuenta el piston hidraulico de
manera que, al realizar su accion, exista un sellado seguro entre la flecha y el cilindro. De esta
manera se evita que existan fugas al trabajar con el aceite 0 que se cuelen sustancias externas

gue afecten el funcionamiento correcto del cilindro (Figura 29).

Figura 29

Sellos de piston

Nota. Los sellos de pistén son normalmente hechos de caucho y poliuretano.

Camara de mezclado

La cAmara de mezclado (Figura 30), es la parte del banbury en la que se lleva a cabo el
mezclado de los componentes y aditivos, mismos que son sometidos a grandes cantidades de

energia debido a su dificil unibn homogénea.
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Camara de mezclado

Nota. La camara de mezclado genera altas temperaturas para un mezclado adecuado.

Compuerta de descarga

La compuerta de descarga, (Figura 31), consiste en una placa que se desplaza para
permitir o no el deceso del material, esta funciona mediante accionamiento neumético de
pistones con sus respectivas botoneras que son controladas mediante la programacién de un

PLC.

Figura 31

Compuerta de descarga

Nota. La compuerta de descarga es el area mediante el cual el material es expulsado tras su

mezclado.
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Martinete

Este elemento se trata de un mazo que cae repetidas veces sobre un yunque, sobre el
gue se coloca el material. Estd compuesto por un sistema hidraulico que tiene la capacidad
necesaria para generar la fuerza requerida. Este se mueve a través de un eje vertical sobre el

cual se halla montado el mazo, y es accionado mediante una levas (Figura 32).

Los martinetes, como menciona Xurxo Lois Ardao Caeiro en su pagina web “El martinete
€S una maquina consistente en un martillo o mazo movido mecanicamente” (Fabricacion

mecanica, 2020)

Este elemento consiste en un mazo que cae repetidas veces sobre un yunque, sobre el
gue se coloca el material. Estd compuesto por un sistema hidraulico que tiene la capacidad
necesaria para generar la fuerza requerida. Este se mueve a través de un eje vertical sobre el

cual se halla montado el mazo, y es accionado mediante una levas.

Figura 32

Martinete

Nota. Este mazo aplaca las laminas de manera que obtenga un grosor adecuado.
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Tina de solucidén

La tina de solucion (Figura 33), consiste en un depdsito en el que se lleva a cabo un
proceso denominado sistema de enfriamiento. Es un sistema de recirculacion de agua. Aqui se
realiza un intercambio de calor entre el material entrante y el agua. El agua tiene importancia en
este proceso debido a que al entrar en contacto con el material el agua se calienta, por lo que,
con el uso de una bomba, esté resultante de agua caliente pasa a una torre de enfriamiento
donde se comienza a enfriar y a oxigenar. Finalmente vuelve a entrar al proceso que se repite
constantemente. Mediante este proceso lo que se busca es que el material obtenga un estado

mas duro.

Figura 33

Tina de solucién

Nota. Forma parte continla con el batch off, que se encargan de realizar el enfriamiento que

necesita para la adquisicion final de propiedades.
Batch off

El batch off (Figura 34), es un sistema de enfriamiento en el que interviene una solucion
acuosa, acumulada en un tanque. Bajo esta sustancia es sumergida la tira o lona de caucho, que
al entrar en contacto con el liquido que contiene sustancias antiadherentes y evitan que se

adhieran entre si.
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Este sistema cuenta con dos sistemas seriados de enfriamiento, el primero ocurre
cuando se evapora la solucion después de la salida de la inmersién. Posterior a ello, mediante
el uso de ventiladores se ajusta la temperatura. Y como menciona Mario JL. Caetano en su web

“La eficacia de este enfriamiento depende del largo de la unidad de enfriamiento” (CTB, 2022)

Este proceso representa el recorrido final del proceso de mezclado, por lo que las tiras o

lonas de caucho se acumulan, en racks, y en forma de zigzag para pasar al siguiente proceso.
Figura 34

Batch off

Nota. Proceso que procede a la tina de enfriamiento.

Partes de la Calandria Comerio

Se trata de una maquina que se compone por una serie de rodillos que trabajan a presion
para generar una especie de planchado del material entrante. Estos regularmente son para la
capainternay la capa de tela. El objetivo es realizar una reduccion de las laminas con un espesor

indicado, el cual puede variar y todo depende para qué parte se va a utilizar.

Cuarto de control

El cuarto de control (Figura 35), es el &rea desde la cuél se tiene monitoreo y seguimiento
de todo tipo de comportamiento que tiene predeterminada la maquina, en estos el operador

puede estar al tanto de los datos que arroja, asi mismo estar presente ante cualquier necesidad
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distintas para cambiar de acuerdo a las circunstancias presentes.

Figura 35

Cuarto de control

Nota. La ubicacién del cuarto de control se encuentra ubicada en un éarea fija que pueda tener

accesibilidad a toda la méaquina.

Desenrolladores pre calandria

Se trata de un mecanismo mecanico que sostiene los rollos de tela que entran en el
proceso de la calandria, mismos que se encuentran sujetos por un eje que gira cuando es

impulsado por el motor para dar inicio a su uso mientras desenrolla todo el material (Figura 36).

Cuando el material se termina, se toman mas de los racks que se encuentran a un lado

para continuar con el proceso de alimentacion (Figura 37).

Figura 36

Desenrolladores pre calandria

Nota. Este sistema cuenta con su propio centro para determinar el control de ingreso de material.
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Racks de tela

Nota. La tela normalmente se encuentra cubierta para cuidarlo de dafos.

Enrolladores post calandria

Se trata de un sistema similar al de los desenrrolladores (Figura 38), solo que en cambio,
este se encarga de enrollar el material saliente del proceso de la calandria, se monta sobre la
base para que el eje cuando se accione, mediante el motor que posee respectivamente,
comience a jalar poco a poco el material hasta llegar al didmetro deseado para ser envueltos

nuevamente en rollos, por su proteccion, y pasar al siguiente proceso (Figura 39)

Figura 38

Enrolladores post calandria

Nota. El grosor que debe tener cada rollo es controlado mediante sensores.



TESCo

TECNOLOG
DE ESTUD

43

Nota. Los rollos son protegidos para evitar que haya algin contacto que afecte su uso en

posteriores procesos.

Rodillos de calentamiento

Este proceso consiste en elevar la temperatura del material para que al entrar a los
rodillos de presién, que lo unifican con el caucho entrante. Esto se logra mediante una serie de
rodillos, superiores e inferiores, que tensan el material en zig zag. Esto con el propdsito adicional
de dar tiempo para que el material que entra en la calandria pueda ejecutarse de manera correcta

(Figura 40).

Para poder determinar la variacion que pueda haber de temperatura y el tiempo para que
entre en el proceso, es mediante la distancia que hay entre los rodillos superiores e inferiores.

Todo dependiendo de lo que el operador decida para favorecer al proceso.

Figura 40

Rodillos de calentamiento
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Nota. Cuenta con un sistema para permitir la distancia entre rodillos para generar mayor o

menor calor en el material.
Rodillos de enfriamiento

Consiste en un sistema similar al de los de calentamiento, pero, diferencia en que los
rodillos son mas anchos y la distancia entre cada uno es mayor, esto con el objetivo de darle
tiempos al material que viene de un proceso en altas temperaturas de ir reduciendo hasta llegar
a una que permita que se pueda enrollar sin que se llegue a pegar entre capa y capa. Este
proceso, de igual manera puede determinar su tiempo de salida mediante el control del operador
para determinar la distancia a la que se quiere tener entre rodillos superiores e inferiores (Figura

41).
Figura 41

Rodillos de enfriamiento

Nota. Este sistema procede a los rodillos principales que realizan la unién de tela y caucho.
Rodillos principales de presion (Calandria)

Los rodillos de presiéon (Figura 42), tienen el objetivo de juntar la tela que ingresa
previamente caliente para unificarse con el hule que le es ingresado mediante un sistema de
alimentacion. Cuando estos dos materiales se encuentran bajo la alta presion y debido a la alta
temperatura, se vuelve una lona delgada de su combinacioén. El grosor que se obtenga depende

de la medida que es requerida, misma que es monitoreada y controlada por sensores de



TESCo

45

distancia. Estos sensores mandan la sefial para saber qué cantidad de hule le tiene que ser

transferida.

Figura 42

Rodillos principales

Nota. Esta serie de rodillos lleva la lamina a altas presiones, afiadiendo el caucho que se une a la

tela.

Sistema de alineacion de cuerda

Este sistema consiste en determinar que exista una distancia uniforme de toda la lona
gue sale después de ser sometida a la presion de los rodillos que juntan las tela y el hule. Para
ello, existen unos sensores a sus costados que permite controlar que se encuentre entre los
limites determinados. Asi mismo, mientras se mueve la lona, se le adhieren hilos que son
importantes para que pueda ser identificado para qué uso se le va a dar al material una vez salido

de su proceso (Figura 43).
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Nota. El hilo de colores es afiadido mediante un sistema sencillo que se desenvuelve mientras

hace contacto con el hule que tiene un tacto pegajoso.

Conveyor de alimentacién y retorno de hule

Este sistema consiste en bandas que se encargan de transportar el hule que se agrega
a la calandria para su combinacion bajo presion con la tela. Estas son un conjunto que poseen
un recorrido desde los molinos que muelen el hule para crear tiras de hule que se muevan por la
bandas. Esto con la intencidn de agregar de manera controlada el hule que se necesita (Figura

44).
Figura 44

Conveyor
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Nota. Se distribuye mediante largas bandas que vienen de los molinos encargados de

generar las bandas de caucho que se adhieren al sistema.
Molinos

Los molinos (Figura 45), son los elementos giratorios que se encargan de generar laminas
con caucho, de manera en la que dos rodillos se hallan bajo presion. Esta lamina se encuentra
girando junto a los rodillos de manera en la que dos cuchillas cortan y separan largas tiras que
son alimentadas a las bandas transportadoras que las llevan a los rodillos principales para el

proceso de unién con la tela.
Figura 45

Molino

Nota. Los molinos cuentan con unas piezas en sus extremos de manera en la que el hule o caucho

no pueda ingresar y dafiar los sistemas neumaticos especialmente y los sistemas eléctricos.

Procedimiento y Descripcién de las Actividades del Proyecto

Determinacion de fallas por medio del Programa Anual de Mantenimiento

Mediante el uso del Programa de Mantenimiento Anual de Mantenimiento para Banbury
(Figura 46) y el plan de Programa Anual de Mantenimiento de Calandrias (Figura 47), son un
conjunto de formatos en las que se detallan las actividades especificas para revisar cada parte

de las maquinas. Son archivados en sus respectivas carpetas para su posterior revision.
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Se trata de un control, estas varian con tiempos de diferencia para su realizacion,
de un dia, semanalmente, mensualmente, bimestralmente, trimestralmente o semestralmente.
Esto en base a un calendario, realizado en un documento excel, que se divide por semanas, es

decir, en cuatro semanas por mes, con un total de 48 semanas.
Figura 46

Calendario de banbury
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Nota. El calendario aplica para todos los bamburies que operan en la empresa.

Figura 47

Calendario de Calandria Comerio
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MOLNO 3

MOLINO 4

Nota. El calendario es Unico para la calandria.

A partir de esta calendarizacién se hace una revision semanal, de acuerdo a la fecha
actual, se determinan cuales son las actividades a realizar. Al tener conocimiento de las
asignaciones gue tocan, se hace uso de los formatos de mantenimiento que les corresponden y

gue se encuentran anexados en las hojas del libro de excel del calendario.

Es importante recalcar que la realizacion de esta actividad da inicio del 01 de septiembre

de 2023 hasta finales de diciembre 2023.

Formatos de mantenimiento para Banbury

Para el caso del banbury, hay 6 Banburys en planta operando,banbury 3, banbury 4,
banbury 6, banbury 7, banbury 8 y banbury 9. Cada uno posee las mismas partes a inspeccionar
entre las que se encuentran el motor principal, el seguro de la compuerta, los sellos de rotores,
los coples principales, el martinete, la tina y batch off, y el sistema de extraccion. En donde el
motor es la Unica que se realiza de manera mensual, mientras que el resto, de manera bimestral

variando la semana del mes que le corresponde.

Inspeccién de motor principal (Figura 48)

La manera en la que se realiza el llenado del formato para las inspecciones de los motores

consiste en la siguiente manera. Para el nombre de la maquina, cada una tiene un nombre
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asignado el cual es designado como “Banbury Farrel”, esto debido a la marca proveedora

de este tipo de maquinas. Ejemplo: Banbury Farrel #3.

Para la fecha del formato, se anota el periodo que abarca la semana en la que se realiza
la inspeccion de la maquina. Ejemplo: Si se toma la primera semana de septiembre de 2023,
esta abarca desde el 04 de septiembre al 10 de septiembre de 2023. Nota. Las semanas

comprenden de Lunes a Domingo.

Posterior a ello se realiza la revision de la maquina, con el formato y en base a las
descripciones que se describen, una por una se revisa y se palomea la casilla de la cudl ya se
realizé. El objetivo de la realizacion de estas inspecciones es identificar si existen fallas notorias
en los comportamientos mecanicos o eléctricos. En caso de que se presente, se toma nota de
esta y se reporta para su sustitucion. Para ello se puede hacer uso de los renglones de

observaciones.

Finalmente se anotan las personas que colaboraron en la realizacién de la inspeccién en
los cuales se piden datos como el nimero de empleado, nombre del empleado y su firma. Asi

como de los supervisores de produccién y mantenimiento en turno.

El llenado de las inspecciones queda de la siguiente manera:

e Banbury 3

Primera semana de los meses de septiembre, octubre, hoviembre y diciembre.

e Banbury 4

Segunda semana de los meses de septiembre, octubre, noviembre y diciembre.

e Banbury 6
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diciembre.
e Banbury 7
diciembre.
e Banbury 8
diciembre.
e Banbury 9

diciembre.
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Tercera semana de los meses de septiembre, octubre, noviembre y

Cuarta semana de los meses de septiembre, octubre, noviembre y

Primera semana de los meses de septiembre, octubre, noviembre y

Segunda semana de los meses de septiembre, octubre, noviembre y
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Formato de inspeccién del motor principal

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.

INGENIERIAY MANTENIMIENTO
REVISION DE MOTOR PRINCIPAL ( MENSUAL)

FECHA:

MAQUINA:

REALIZADO
AREA No. ACTIVIDADES Sl NO

OBSERVACIONES Y/O ACCION CORRECTIVA

1 |LIMPIEZA EXTERNA DE MOTOR

2 [ASPIRAR/ SOPLETEAR MOTOR INTERNAMENTE

3 [REVISION/ REAPRIETE DE TERMINALES DE CABLES DE FUERZA

4 | REVISION/ REAPRIETE DE TERMINALES DE CAMPO

5 |REVISION DE COPLE Y TERMINALES DE TACOMETRO

6 | RETIRAR CARBONES PARA REVISION POR DESGASTE

ELECTRICO

7 |REVISION DE PORTACARBONES

8 [COLOCACION/ REEMPLAZO DE CARBONES

9 |ORDENY LIMPIEZA DEL AREA

10 | VERIFICAR EL CERRADO CORRECTO DE TABLEROS ELECTRICOS

1 [VERIFICAR ANCLAJE DEL MOTOR

2 | VERIFICAR Y LUBRICAR ACOPLAMIENTO DEL MOTOR

3 | LUBRICAR RODAMIENTOS DEL MOTOR

4 | CHECAR MOTOR- VENTILADOR DE AIRE FORZADO

5 | CHECAR POLEAS Y BANDAS DE MOTOR- VENTILADOR

MECANICO

6 |REVISION DE FILTROS DE AIRE

7 | PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO

8 |ORDENY LIMPIEZA DEL AREA

REALIZO: Vo. Bo. PRODUCCION

Vo. Bo. MANTENIMIEN

NUMERO NOMBRE FIRMA NUME|I NOMBRE FIRMA

F15/ 4IPPGEN00O1

Nota. Formato universal de motor principal.



Inspeccion de seguro de compuerta (Figura 49)

Para el llenado de la inspeccién del seguro de la compuerta se realiza un llenado similar

al del motor, pero con un par de cambios en diferencia.

El nombre del equipo se designa como “Banbury Farrel”. Esto aplica para cada numero
de banbury que opera. Resultando de la siguiente manera. Banbury Farrel #3, Banbury Farrel

#4, Banbury Farrel #6, Banbury Farrel #7, Banbury Farrel #8 y Banbury Farrel #9.

A esto se anexa un cadigo de identificaciobn de maquina los cuales son designados por
una serie de nimeros. Estos numeros son definidos por maquina de la siguiente manera. Para
el banbury 3 es 4000103, banbury 4 es 4000104, banbury 6 es 4000106, banbury 7 es 4000107,

banbury 8 es 4000108 y banbury 9 es 4000109.

Para la fecha del formato, se anota el periodo que abarca la semana en la que se realiza
la inspeccion de la maquina. Ejemplo: Si se toma la primera semana de septiembre de 2023,
esta abarca desde el 04 de septiembre al 10 de septiembre de 2023. Nota. Las semanas

comprenden de Lunes a Domingo.

Posterior a ello se realiza la revision de la maquina, con el formato y en base a las
descripciones que se describen, una por una se revisa y se palomea la casilla de la cuél ya se
realizé. El objetivo de la realizacion de estas inspecciones es identificar si existen fallas notorias
en los comportamientos mecanicos o eléctricos. En caso de que se presente, se toma nota de
esta y se reporta para su sustitucion. Para ello se puede hacer uso de los renglones de

observaciones.

Finalmente se anotan las personas que colaboraron en la realizacion de la inspeccion en
los cuales se piden datos como el nimero de empleado, nombre del empleado y su firma. Asi

como de los supervisores de produccién y mantenimiento en turno. Para los empleados que
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intervienen en la revisidn, y en este formato se hace uso de un mecanico, un eléctrico y un

lubricador.

El llenado de las inspecciones queda de la siguiente manera:

e Banbury 3

Primera semana de los meses de septiembre y noviembre.

e Banbury 4

Segunda semana de los meses de septiembre y noviembre.
e Banbury 6

Tercera semana de los meses de septiembre y noviembre.
e Banbury 7

Cuarta semana de los meses de septiembre y noviembre
e Banbury 8

Primera semana de los meses de septiembre y noviembre.
e Banbury 9

Segunda semana de los meses de septiembre y noviembre.
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Formato de inspeccién del seguro de la compuerta

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.

INGENIERIAY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: No. | |
COMPUERTA FECHA:
REALIZADO OBSERVACIONES Y/O ACCION
SISTEM/ No. ACTIVIDADES SI__NO CORREGTIVA
= 1 | VERIFICAR BOMBA DE LUBRICACION POR GRASA
8 2 | REVISION DE NIVELES DE LUBRICACION
§ 3 | DESTAPAR VENAS DE LUBRICACION
% 4 | LIMPIEZA DEL SEGURO DE LA COMPUERTA
3 5 |LIMPIEZA DE LA COMPUERTA DE DESCARGA
1 |REVISION DEL CILINDRO HIDRAULICO
8 2 | VERIFICACION DE DESGASTE EN PALETA Y CAVIDAD
8 3 |REVISION DE ANCLAJE DE CAJA DEL SEGURO
(u,", 4 | AJUSTE DE CIERRE DE COMPUERTA
5 | ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA
< 1 |REAPRIETE DE MORDAZAS DE ANCLAJE
E 2 |REVISION DE RESORTES Y BIRLOS DE SUJECION
2 3 |REVISION DE REGLETA DE DESGASTE, REAPRIETE
g 4 | REVISION DE ACTUADOR HUDRAULICO
O
5
1 |REVISION DE SENSORES DE SEGURO
8 2 | REVISION DE SENSORES DE ACTUADOR HIDRAULICO
E 3 | REVISION DE TERMOMETROS DE COMPUERTA
5 4 | SERVICIO A CONTROL DE UNIDAD HIDRAULICA
5 | ORDEN Y LIMPIEZA
REALIZO: REVISION
MECANICO: Vo. Bo. PRODUCCION
ELECTRICO Vo. Bo. MANTENIMIENTO
LUBRICADOR NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGENOO1

Nota. Formato universal de los seguros de la compuerta.
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Inspeccién de los sellos (Figura 50)

Para los siguientes formatos, se realiza su llenado de la misma manera que con el seguro
de la compuerta, debido a que se trata del mismo formato, solo que enfocado a otras parte del

banbury y otras descripciones.

El llenado de las inspecciones queda de la siguiente manera:

e Banbury Farrel #3

Primera semana de los meses de septiembre y noviembre.

e Banbury Farrel #4

Segunda semana de los meses de septiembre y noviembre.

e Banbury Farrel #6

Tercera semana de los meses de septiembre y noviembre.

e Banbury Farrel #7

Cuarta semana de los meses de septiembre y noviembre.

e Banbury Farrel #8

Primera semana de los meses de septiembre y noviembre.

e Banbury Farrel #9

Segunda semana de los meses de septiembre y noviembre.
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Figura 50
Formato de inspeccién de los sellos de rotores
COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS
EQUIPO: No. | |
SELLOS FECHA:
LIZAD
REA Q OBSERVACIONES Y/O ACCION CORRECTIVA
SISTEMA No. ACTIVIDADES S/ 0
1 [VERIFICAR BOMBA DE ACEITE DE PROCESO
=z 2 | VERIFICAR BOMBA DE ACEITE DE LUBRICACION
©)
g 3 | CHECAR BLOCKS Y LINEAS DE DISTRIBUCION
=)
o 4 | DESTAPAR VENAS DE LUBRICACION
o
=)
— 5 | VERIFICAR CHECKS DE CONTRAFLUJO
6 | CORREGIR FUGAS DE LUBRICANTE
1 [REVISION DE ANILLO DE BRONCE
8 2 [REVISION DE ANILLO DE DESGASTE
z
< 3 | REVISION DE PISTON HIDRAULICO Y HORQUILLA
O
w
E 4 |PRESION DE SISTEMA HIDRAULICO
5 | PRUEBAS DE OPERACION
1 |REVISION DE SENSORES DE LUBRICACION
8 2 | REVISION DE MOTOR DE BOMBA DE LUBRICACION
o
|L_) 3 |REVISION DEL VENTILADOR DEL MOTOR DE LA BOMBA
w
d 4 | CHECAR CONTROL DE VALVULA DE BLOQUEO
5 [ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA
REALIZO: REVISION
MECANICO: Vo. Bo. PRODUCCION
ELECTRICO Vo. Bo. MANTENIMIENTO
LUBRICADOR NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGENOO1

Nota. Formato universal para los sellos de Banbury.



Inspeccion de coples (Figura 51)

El llenado de formato para los coples queda de la siguiente manera:

Banbury Farrel #3

Primera semana de los meses de septiembre y noviembre.

Banbury Farrel #4

Segunda semana de los meses de septiembre y noviembre.

Banbury Farrel #6

Tercera semana de los meses de septiembre y noviembre.

Banbury Farrel #7

Cuarta semana de los meses de septiembre y noviembre.

Banbury Farrel #8

Primera semana de los meses de septiembre y noviembre.

Banbury Farrel #9

Segunda semana de los meses de septiembre y noviembre.
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Formato de inspeccién de los coples principales

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.

INGENIERIAY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: No. | |
COPLES FECHA:
REALIZADO
OBSERVACIONES Y/O ACCION CORRECTIVA
SISTEM No. ACTIVIDADES Sl NO
a 1 |LIMPIEZA INTERNA DE COPLE
w
= % | 2 | VERIFICACION DE DESGASTE
o
5 @ 1 3 [LuBRICACION
= 4 | COLOCAR GUARDA DE PROTECCION
. 1 |LIMPIEZA INTERNA DE COPLE
o >
5 S | 2 |VERIFICACION DE DESGASTE
S o
2 Z | 3 |LUBRICACION
o
4 | COLOCAR GUARDA DE PROTECCION
a 1 |LIMPIEZA INTERNA DE COPLE
w
% E | 2 |VERIFICACION DE DESGASTE
%]
5 S | 3 [LsRicAcioN
= 4 | COLOCAR GUARDA DE PROTECCION
o 1 |LIMPIEZA INTERNA DE COPLE MOLI-REDUCTOR- MOL1
=
° 2 | VERIFICACION DE DESGASTE
=
= 3 | LUBRICACION
2
o 4 | COLOCAR GUARDA DE PROTECCION
o 1 |LIMPIEZA INTERNA DE COPLE
w
S 8 | 2 |VERIFICACION DE DESGASTE
Rl
5 S | 3 [LBRicAcioN
2 4 | COLOCAR GUARDA DE PROTECCION
2 1 [LIMPIEZA INTERNA DE COPLE
a 2 | VERIFICACION DE DESGASTE
&
= 3 | LUBRICACION
2
o 4 | COLOCAR GUARDA DE PROTECCION
REALIZO: REVISION
MECANICO: Vo. Bo. PRODUCCION
ELECTRICO 0. Bo. MANTENIMIENT:
LUBRICADOR NUMERO ~ NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGEN001

Nota. Formato universal de los coples de Banbury.



Inspecciones de martinete (Figura 52)

El llenado para el formato del martinete queda de la siguiente manera:

Banbury Farrel #3

Primera semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #4

Segunda semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #6

Tercera semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #7

Cuarta semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #8

Primera semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #9

Segunda semana de los meses de octubre y diciembre.
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Formato de inspeccién del martinete

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.

INGENIERIAYY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: No. | |
MARTINETE FECHA:
REALIZADO OBSERVACIONES Y/0 ACCION
SISTEM£ No. ACTIVIDADES Sl NO CORRECTIVA

“
o 1 |SERVICIO A UNIDAD FRL PRINCIPAL
g 2 | LUBRICACION DE VALVULAS
(@)
E 3 |LUBRICACION DE FLECHAS DE MARTINETE
o
by | 4 | SELLADO DE PUERTA TRAASERA
il
o 1 |REVISION DE REGULADOR DE PRESION
g 2 |REVISION DE VALVULA DE SUBIR EL PISTON
2
E 3 | REVISION DE VALVULA DE BAJAR EL PISTON
a 4 | REVISION DE ESTOPERO DE FLECHA DEL MARTINETE
Z

5 | REVISION DE MANOMETROS

1 |REVISION DE EMPAQUES DE EMBOLO
(@)
() 2 | REAPRIETE DE TUERCA DEL EMBOLO
Z
< 3 | REVISION DE PERNON AMORTIGUADOR
)
E 4 | REAPRIETE DE TAPA SUPERIOR

5 |REVISION DE BANDERA GUIA DEL MARTINETE
O 1 |REVISION DE SOLENOIDE DE SUBIR PISTON
Qo
E 2 | REVISION DE SOLENOIDE DE BAJAR PISTON
'_
8 3 | REVISION DE BOTONERA DE CONTROL ELECTRICO
-
w 4 | REAPRIETE DE ENTRADAS AL PLC
REALIZO: REVISION

MECANICO: Vo. Bo. PRODUCCION
ELECTRICO Vo. Bo. MANTENIMIENTO
LUBRICADOR NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGENO01

Nota. Formato universal para el martinete de Banbury.
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Inspeccidn de tina y batch off (Figura 53)
El llenado para el formato de la tina y el batch off queda de la siguiente manera:
e Banbury Farrel #3
Primera semana de los meses de octubre y diciembre.
e Banbury Farrel #4
Segunda semana de los meses de octubre y diciembre.
e Banbury Farrel #6
Tercera semana de los meses de octubre y diciembre.
e Banbury Farrel #7
Cuarta semana de los meses de octubre y diciembre.
e Banbury Farrel #8
Primera semana de los meses de octubre y diciembre.
e Banbury Farrel #9

Segunda semana de los meses de octubre y diciembre.
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Formato de inspeccion de la tina y el batch off

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.

INGENIERIAY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: No. | I

TINA'Y BATCHOFF FECHA:

REALIZADO OBSERVACIONES Y/O ACCION
SISTEMA No. ACTIVIDADES s NO CORRECTIVA
1 |VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DEL REDUCTOR DE LA TINA

2 [VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DEL REDUCTOR DEL BATCHOFF

VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DEL REDUCTOR DE BANDA SAL.

4 | LUBRICACION DE TRANSMISION DE TINA

LUBRICACION

5 [LUBRICACION DE TRANSMISION DE CADENA

1 [REVISION DE TRANSMISIONES DE TINA DE SOLUCION

2 | REVISION DE RODILLOS DE TINA DE SOLUCION

3 |REVISION DE BANDA DE TRANSMISION DE TINA DE SOLUCION

4 |REVISION DE BANDA DE ENTRADA DE TINA DE SOLUCION

INA DE SOLUCIO

1 |REVISION DE TRANSMISION DE BATCHOFF

2 [REVISION DE VARILLAS DE BATCHOFF

REVISION DE ESLABONES DE CADENAS DE BATCHOFF

BATCHOFF

4 |REVISION DETRANSMISION DE LA BANDA DE SALIDA

5 |REVISION DE BANDA DE SALIDA

1 [REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE TINA DE SOLUCION

2 | REVISION DE VENTILACION DE BATCHOFF

REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE BATCHOFF

4 | REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE BANDA DE SALIDA

ELECTRICO

5 |REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE BASCULA

REALIZO: REVISION

MECANICO: Vo. Bo. PRODUCCION

ELECTRICO Vo. Bo. MANTENIMIENTO

LUBRICADOR NUMERO NOMBRE FIRMA

NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 41PPGEN001

Nota. Formato universal para la tina y el batch off.



Inspeccién de sistema de extraccion (Figura 54)

El llenado del formato para el sistema de extraccidon queda de la manera siguiente:

Banbury Farrel #3

Primera semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #4

Segunda semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #6

Tercera semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #7

Cuarta semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #8

Primera semana de los meses de octubre y diciembre.

Banbury Farrel #9

Segunda semana de los meses de octubre y diciembre.
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Figura 54

Formato de inspeccién del sistema de extraccion

COMPARNIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
INGENIERIA'Y MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS
EQUIPO: No. | |

SISTEMA DE EXTRACCION FECHA:

REALIZADO OBSERVACIONES Y/0 ACCION
SISTEM£ No. ACTIVIDADES Sl NO CORRECTIVA
1 |REVISION DEL EXTRACTOR DEL BBY

8 2 | REVISION DE BOLSAS DEL COLECTOR DEL BBY
; 3 | LIMPIEZA INTERNA DEL COLECTOR DEL BBY
g 4 | REVISION DEL SACUDIDOR DE BOLSAS
g 5 |[LUBRICACION GENERAL
6 | REVISION DE DUCTOS DE EXTRACCION
1 [REVISION DEL EXTRACTOR DEL MOLINO
8 2 | REVISION DE BOLSAS DEL COLECTOR DEL MOLINO
g 3 |LIMPIEZA INTERNA DEL COLECTOR DEL MOLINO
% 4 | REVISION DEL SACUDIDOR DE BOLSAS
g 5 [LUBRICACION GENERAL

6 | REVISION DE DUCTOS DE EXTRACCION

1 |SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL EXTRACTOR DEL BBY

2 | SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL SACUDIDOR DE BOLSAS

3 | REVISION DEL MOTOR DEL EXTRACTOR

REVISION DEL MOTOR DEL SACUDIDOR

1 |SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL EXTRACTOR DEL MOLINO

2 | SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL SACUDIDOR DE BOLSAS

3 | REVISION DEL MOTOR DEL EXTRACTOR DEL MOLINO

MOLINO ELEC | |BANBURY ELEC
E-Y

4 |[REVISION DEL MOTOR DEL SACUDIDOR

REALIZO: REVISION
MECANICO: Vo. Bo. PRODUCCION
ELECTRICO Vo. Bo. MANTENIMIENTO
LUBRICADOR NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

Nota. Formato universal para el sistema de extraccién de Banbury.
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Formatos de mantenimiento de la Calandria Comerio

Por el lado de la Calandria Comerio, es una maquina unica que posee un control principal,
desenrolladores, enrolladores, sistema de calentamiento, sistema de enfriamiento, sistema de
alineacion de cuerda, conveyor de alimentacion y rodillos principales. Pero, a diferencia de la
inspeccion que se realiza en los banburies, estos son formatos semestrales, trimestrales y

bimestrales.

El llenado de los formatos de inspeccion para la Calandria Comerio consiste en 1 formato
para cada periodo de revision (semestral, trimestral y mensual). A diferencia de los de banbury
gue tiene un formato para cada parte de la maguina, los de la Calandria Comerio tiene un formato

para todas las partes.

Inspeccién mensual (Figura 55)

Es un llenado mas simple, debido a que los datos que se solicitan son menos. Entre estos

esta la fecha de realizacion y su respectiva revision.

Para la fecha del formato, se anota el periodo que abarca la semana en la que se realiza
la inspeccion de la maquina. Ejemplo: Si se toma la primera semana de septiembre de 2023,
esta abarca desde el 04 de septiembre al 10 de septiembre de 2023. Nota. Las semanas

comprenden de Lunes a Domingo.

Se realiza la revisiéon de la maquina, con el formato y en base a las descripciones que se
indican, una por una se revisa y se palomea la casilla de la cudal ya se realizé. El objetivo de la
realizacion de estas inspecciones es identificar si existen fallas notorias en los comportamientos
mecanicos o eléctricos. En caso de que se presente, se toma nota de esta y se reporta para su

sustitucion. Para ello se puede hacer uso de los renglones de observaciones.




Formato inspeccion mensual de la Calandria Comerio

COMPARIA RA TORNEL DECV.
nwv SA

EQUIPO DE ARE
ACONDICIONADO

FUNCIONAMENTO DE VENTILADORES

FUNCIONAMIENTO DE COMPRESORES

o€
FUENTES DE 24 vCO

LOS VENTRADORES

MENSUAL

POUPASTO DE CARGA|

FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO

CONEXIONES HORAULICAS

RESISTENCAS

MENSUAL

MENSUAL

MENSUAL

CONTROLES DE
TEMPERATURA

CONTROLADORES

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

PISTONES

MOTOR DE CO

PISTON

MENSUAL

OBSERBAR POR LA MIRILLA
EL MIVEL DE ACEITE ¥ DE

SER NECESARIO RELLENE
ANUVEL OPTIMO

UNIDAD HIDRAULICA

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

CON UN PIROMETRO
CERC:! QUE LA

LOS 38%

MOTOR DE CO

SOPLADOR

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA ESTE
GIRANDO

P —— m|

RODILLOS BANANO

TONAR MANUALMENTE
LA ALINEACION Y

FUNCIONAN
CCORRECTAMENTE

DEDOS AL

MENSUAL

ACCIONAR MANUALMENTE
LA ALINEACION Y
ASEGURAR QUE

FUNCIONAN
CORRECTAMENTE

UNIDAD HIDRAULICA
PRINCIPAL

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

POR LA MIRILLA
EL NIVEL DE ACEITE Y DE
SER NECESARIO RELLENE

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

CON UN PIROMETRO
Ci QUE LA

LOS 38%

NIVEL DE ACEITE

POR LA MIRILLA
EL NIVEL DE ACEITE Y DE
SER NECESARIO RELLENE
ANUVEL OPTIMO

REDUCTOR PRINCIPAL|

TEMPERATURA DEL REDUCTOR

VERIFICAR CON EL

DEL REDUCTOR, NO DEBE
SER MENOR A 30°C YIO
MAYOR A 70°C

enoi annece ne unThece

[

ELA

Qu
ANE B | A EOTE




SurLALURES LE MU IURES

SR UE AR E31E

DE LUBRICACION DE

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

MENSUAL

CON UN PIROMETRO
CERCIORARSE QUE LA/

LOS 38°%

PPRESION DE ACEITE DE LUBRICACION DE
CHUMACERAS

VERIFICAR QUE EL
umsr:%mz

BARRAS. BOTONES DE HONGO

PRESIONAR EL BOTON Y
VERIFICAR QUE LA/
MAQUINA SE DETENGA

PRESION DE AGUA DE
ENFRIAMIENTO

OBSERVAR EL
MANOMETRO Y
‘QUE LA PRESION SEA DE
17PSI

PRESION DE VAPOR

MANOMETRO Y
uuwmsguwnszu

PRESION DE AGUA EN
CTO CERRADO

OBSERVAR EL

¥
QUE LA PRESION SEA DE
17PSH

MOTOR DE CD

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA ESTE
GIRANDO

NIVEL DE ACEITE

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

CON UN PIROMETRO
CERCIORARSE QUE LA

LOS 38%c

HIDRAULICOS

FUBRD LE AuENE

mENOUAL

REDUCTOR

OBSERVAR EL
E IDENTIFICAR LA CAUSA

RAIZ DE LA FUGA Y
ELIMINARLA

MOTOR DE CD

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA ESTE
GIRANDO

FUNCIONAMIENTO DE CHAROLA FRONTAL

MENSUAL

CHAROLA SUBE Y BAJE
CORRECTAMENTE

CHAROLAS DE CORTE

DE CHAROLA PC

MENSUAL

CORRECTAMENTE

POLIPASTO DE CARGA

FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO

MENSUAL

PRESIONAR CADA UNO DE
LOS BOTONES Y VERIFICAR|
QUE EL POLIPASTO SE
MUEVA

ALINEADOR DE
CUERDA

FUNCIONAMIENTO

MENSUAL

VERIFICAR QUE EL
ALINEADOR REALICE EL
MOVIMIENTO LINEAL PARA
ALINEAR LA CUERDA

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA ESTE
GIRANDO

POLIPASTO DE CARGA

FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO

MENSUAL

PRESIONAR CADA UNO DE
LOS BOTONES Y VERIFICAR|
QUE EL POLIPASTO SE

ALINEADOR DE
TRANSPORTE DE
CUERDA

FUNCIONAMIENTO

MENSUAL

VERIFICAR QUE EL
ALINEADOR REALICE EL
MOVIMIENTO LINEAL PARA
ALINEAR LA CUERDA

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA ESTE

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

(OBSERBAR POR LA MIRILLA|
EL NIVEL DE ACEITE Y DE
SER NECESARIO RELLENE
ANUVEL OPTIMO




TEMPERATURA DEL REDUCTOR

MENSUAL

FUGAS DE ACEITE

MENSUAL

TEMPERATURA DE CHUMACERAS

MENSUAL

AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE ALIMENTACION

MENSUAL

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

'OBSERBAR POR LA MIRILLA |

EL NIVEL DE ACEITE Y DE

SER NECESARIO RELLENE
ANUVEL OPTIMO

TEMPERATURA DEL REDUCTOR

MENSUAL

FUGAS DE ACEITE

MENSUAL

TEMPERATURA DE CHUMACERAS

MENSUAL

MENSUAL

IAL ACTIVAR EL CORDON, LA|
INA DEBE PARARSE
COMPLETAMENTE

MOTOR

AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE ALIMENTACION

MENSUAL

[TEM(S0°C) AMP(293A)

X

2

=

REDUCTOR

NIVEL DE ACEITE

VERIFICAR Y REPONER
CON ACEITE EL NIVEL

TEMPERATURA DEL REDUCTOR

MENSUAL

FUGAS DE ACEITE

TEMPERATURA DE CHUMACERAS

MENSUAL

MENSUAL

MOTOR

AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE ALIMENTACION

MENSUAL

TEMPERATURA DE CHUMACERAS

MENSUAL

CIETEMA NE | 1 IBBIS ASW NE O

REVISAR QUE EL VASO DE

18O ACIAR INVERTE
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GRASA

ASEGURARSE QUE AL

GIRAR LA JUNTA. NO
FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS MENSUAL DERRAME AGUA POR EL oK

TELESCOPIO

AL ACTIVAR EL CORDON
PAROS DE Y/O GOLPEAR EL PARO, LA
EMERGENCIA FUNCIONAMIENTO DEL CORDON Y PARO DE PATADA | MENSUAL MAQUINA DEBE PARARSE

COMPLETAMENTE

MOLINO &

oK

VERIFICAR LA CONDICION
EN LA CUAL SE
TUERCAS DE DESPLAZAMIENTO DE CUCHILLAS MENSUAL ENCUENTRA LA TUERCA DE oK
DESPLAZAMIENTO

CORROBORAR QUE LA

JCHI LECTURA EN EL DISPLAY
LECTURA DE APERTURA DE CUCHILLAS MENSUAL ANALOGICO, CONINCIDA oK

CON LA LECTURA TOMADA

CUCHILLAS DE
ALIMENTACION

REVISAR QUE EL VASTAGO
FUNCIONAMIENTO DE PISTONES NEUMATICOS MENSUAL DEL PISTON HAGA EL oK
FUNCIONAMIENTO LINEAL

Nota. Formato universal mensual de la Calandria Comerio.

Inspeccion trimestral (Figura 56)

Es un llenado mas simple, debido a que los datos que se solicitan son menos. Entre estos

estd la fecha de realizacion y su respectiva revision.

Para la fecha del formato, se anota el periodo que abarca la semana en la que se realiza
la inspeccion de la maquina. Ejemplo: Si se toma la primera semana de septiembre de 2023,
esta abarca desde el 04 de septiembre al 10 de septiembre de 2023. Nota. Las semanas

comprenden de Lunes a Domingo.

Se realiza la revision de la maquina, con el formato y en base a las descripciones que se
indican, una por una se revisa y se palomea la casilla de la cudl ya se realizé. El objetivo de la
realizacion de estas inspecciones es identificar si existen fallas notorias en los comportamientos
mecanicos o eléctricos. En caso de que se presente, se toma nota de esta y se reporta para su

sustitucién. Para ello se puede hacer uso de los renglones de observaciones.



Formato inspeccion trimestral de la Calandria Comercio

JULERA TORNEL S.A. DE C.V.

COMPARIA H
INGENIERIA Y

s MANTENIMIENTO
CALANDRIA DE 66" COMERIO DELOY__ AL_'0_ DE_SEPTIEMBRE__ DEL_2023__
ONDICION/ACCION OBSERVACIONES/
ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC AYUDA VISUAL INDICACION e Pl msnrnrry’iors8
DIMENSIONAR VIDA UTIL DE LAS BALATAS TRIMESTRAL oK
i SISTEMA DE FRENADO | PISTONES DE FRENADO TRIMESTRAL oK
VENTILAGION DE DISCO DE FRENADO TRMESTRAL ox
CADENA DEL
; e [ — o
PISTONES
g HIDRAULICOS FUGAS DE ACEITE TRIMESTRAL oK
¥
l TAMBORES JUNTAS ROTATIVAS TRIMESTRAL oK
"
AUNEADOR OE PRE
! ig CALANDRIA FUNCIONAMIENTO DE ALINEADOR TRIMESTRAL oK
AUMENTADOR
INFERIOR BANDAS TRIMESTRAL oK
E WIG WAG INFERIOR BANDAS TRIMESTRAL ox
:
AUMENTADOR
g SUPERIOR BANDAS TRIMESTRAL oK
: !
WG WAG SUPERIOR BANDAS TRMESTRAL ox
! !
|BANDAS DE RETORNO BANDAS TRIMESTRAL oK
PRESION DE TRABAJO ENGAP 1,274 TRMESTRAL ox
'UNIDAD MIDRAULICA | 1 Il 4 1
PRINCIPAL
! ESTADO Y Y TRNESTRAL o
FUNCIONALBENTO OF PISTON DE CESPLAZAMIENTO | TRWESTRAL o
ROMPEDORRE S i | i
e
RODAIAS ROPEDORAS TRuESTRA o
|
'
! TAMBORE S JUNTAS ROTATIVAS TRMVESTRAL o
I | | e i}
i H
|
! ! { ! I
CADENA DEL
3 Scemon, LUBRICACION DE CADENA TRuESTRA o
i [SP——— — o
¥ RODLLO DE FRENADO + + + +
!! BALEROS DE CONTRA VUELTA- TRMESTRAL o
£ | } |
i - — — B
{ { { ! |
CAMENSIONAR VIDA UTR. O LAS BALATAS TRuESTRAL o
SSTEMA O€ FRENAO PLSTONES D€ FRENADO TwESTRAC o
VENTILACION DE 0F8CO0 DE PRENADO TRuEsTRA o
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FUNGIVIVAMIEN | UE SENSURED rmes | un < |
§ (o]
MORDAZAS
FUGAS DE AIRE TRIMESTRAL oK
FUNCIONAMIENTO DE PISTON NEUMATICO TRIMESTRAL oK
CARRO DE CENTRO |
VACIO
SWITCH DE LIMITE DE DESPLAZAMIENTO DEL CARRO | TRIMESTRAL oK
DIMENSIONAR VIDA UTIL DE LAS BALATAS TRIMESTRAL oK
SISTEMA DE FRENADO PISTONES DE FRENADO TRIMESTRAL oK
VENTILACION DE DISCO DE FRENADO TRIMESTRAL oK
i FUNCIONAMIENTO DE SENSORES TRIMESTRAL oK
z
MORDAZAS
FUGAS DE AIRE TRIMESTRAL oK
FUNCIONAMIENTO DE PISTON NEUMATICO TRIMESTRAL oK
CARRO DE CENTRO | _
VACIO
SWITCH DE LIMITE DE DESPLAZAMIENTO DEL CARRO | TRIMESTRAL oK
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL oK
2
% RODILLOS ENGRANES DE CONTACTO TRIMESTRAL oK
FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS TRIMESTRAL oK
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL oK
% RODILLOS ENGRANES DE CONTACTO TRIMESTRAL oK
H
FUSAD LE AU 1Y JUN IAS RUIATIVAS e un
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL oK
RODILLOS
£ FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS TRIMESTRAL oK
SUERDENCIA FUNCIONAMIENTO DEL CORNOD DE PARO TRIMESTRAL oK

Nota. Formato trimestral universal de la Calandria Conerio.

Inspeccién semestral (Figura 57)

Es un llenado mas simple, debido a que los datos que se solicitan son menos. Entre estos

esta la fecha de realizacion y su respectiva revision.

Para la fecha del formato, se anota el periodo que abarca la semana en la que se realiza
la inspeccion de la maquina. Ejemplo: Si se toma la primera semana de septiembre de 2023,
esta abarca desde el 04 de septiembre al 10 de septiembre de 2023. Nota. Las semanas

comprenden de Lunes a Domingo.
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Se realiza la revision de la maquina, con el formato y en base a las descripciones
gue se indican, una por una se revisa y se palomea la casilla de la cual ya se realizé. El objetivo
de la realizacion de estas inspecciones es identificar si existen fallas notorias en los
comportamientos mecanicos o eléctricos. En caso de que se presente, se toma nota de esta y

se reporta para su sustitucion. Para ello se puede hacer uso de los renglones de observaciones.

Figura 57
Formato inspeccion semestral de la Calandria Comercio

COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.

v’mﬂ INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
CALANDRIA DE 66" COMERIO DEL_01__ AL_10__ DE__SEPTIEMBRE____ DEL_2023__
PROGRAMADA
l ACT l ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD FREC l AYUDA VISUAL l | REALIZADA | RECOMENDAGIONES ‘
g
g: MORDAZAS MUELAS Y SEGURO DE MORDAZAS SEMESTRAL oK
8
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e
g CHUMACERAS SEMESTRAL oK
¥ RODILLOS
g ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK
e
§§ CHUMACERAS SEMESTRAL oK
| RODILLOS
53
§i’ ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK
g CHUMACERAS SEMESTRAL oK
5 RODILLOS
i ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK
1 CHUMACERAS SEMESTRAL oK
-
ii TAMBORES
z
=z |8 g ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK
Q
o L 4
o
|4 - g CHUMACERAS SEMESTRAL oK
2 |3
3
= gi - RODILLOS
3
s g ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK
CHUMACERAS SEMESTRAL oK
ALIMENTADOR
INFERIOR

ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK



CHUMACERAS SEMESTRAL
‘WIG WAG INFERIOR
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
CHUMACERAS SEMESTRAL
AL
SUPERIOR
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
CHUMACERAS SEMESTRAL
WIG WAG
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
le CHUMACERAS SEMESTRAL
3
BANDAS DE
¥
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
AROS ENTRE Y
CLAROS ROOIL
i CHUMACERAS SEMESTRAL
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
CHUMACERAS SEMESTRAL
g
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
CHUMACERAS SEMESTRAL
RODILLOS
ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
Fumiarcose ccuceToAl
E g LnummLEnas Semes ineL
ii ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL
I MORDAZAS MUELAS DE MORDAZAS SEMESTRAL
-
! MORDAZAS MUELAS DE MORDAZAS SEMESTRAL
S COPLE DE MOTOR A
g COPLES
‘COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL
- ‘COPLE DE MOTOR A REDUCTOR SEMESTRAL
COPLES
COPLE DE AMOLINO
% ‘COPLE DE MOTOR A REDUCTOR SEMESTRAL
g COPLES
COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL
-
a COPLES ‘COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL
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LOUMALERAS SEmES L un

RODILLOS

INSPEC

ESPIGAS DE LOS RODILLOS SEMESTRAL oK

UNIDAD DE BLOC
POST CALANOH

WINDER 1

MORDAZAS MUELAS DE MORDAZAS SEMESTRAL oK

MORDAZAS MUELAS DE MORDAZAS SEMESTRAL oK

COPLE DE MOTOR A REDUCTOR SEMESTRAL oK

COPLES

MOLINO 1

COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL oK

COPLE DE MOTOR A REDUCTOR SEMESTRAL oK

COPLES

MOUNO 2

COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL oK

COPLE DE MOTOR A REDUCTOR SEMESTRAL oK

COPLES

MOLINO 3

COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL oK

COPLES COPLE DE REDUCTOR A MOLINO SEMESTRAL oK

MOUINO &

Nota. Formato semestral universal de la Calandria Comerio.

El seguimiento de estas inspecciones continuas permiten determinar e identificar si existe
algun dafo en los elementos que componen a cada parte de la maquina. Se puede tratar por
diferentes razones, debido a que el elemento ya ha cumplido con su tiempo de vida util, por dafio

en el elemento.

De identificarse algun caso de estos, se procede a realizar la actualizacion del elemento
y estos son solicitados en el almacén de refacciones de la planta. Normalmente y lo ideal, es que
existan cierto nimero de refacciones, de manera que se puede mantener adelantado ante los

problemas. Si este no fuera el caso se realiza una solicitud de requisicion.
Determinacion de fallas por medio de las 6rdenes de trabajo

En conjunto a la realizacion de las inspecciones de mantenimiento preventivo, se realiza
otro tipo de control. Este consiste en el llenado de un formato que se denomina Orden de trabajo,
estos formatos tiene el objetivo de recapitular las fallas que son registradas diariamente; cada

falla presente debe ser reportada por quién la detecta. Al estar en operacién constante, los
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trabajadores son quienes identifican las fallas y son ellos quienes deben reportarlas para

gue los supervisaores en turno hagan el llenado de dichos formatos.

Los formatos contienen columnas que solicitan los datos como el turno en el que se
reporta, la maquina a la que pertenece la falla, la hora en la que se reporta e inicia la reparacion
asi como la hora en que acaba; en base a tiempo de inicio y término, se determina el tiempo que
dura la falla. Por otro lado, también se solicita la descripcion de la falla y la descripcion de la

actividad realizada para solucionarla (Figura 58).

A partir de los formatos que son completados, se realiza su extraccion para ser ingresado
a un formato excel de tiempos perdidos. Los formatos sobre los que se trabaja son del dia
anterior, ya que se haya cumplido completamente los 3 turnos. Empezando por el primer turno
gue abarca desde las 6:00 a 14:00 horas, el segundo turno de 14:00 a 22:00 horas y finalmente

el tercer turno de 22:00 a 6:00 horas.

Con la informacién recopilada, se hace uso del formato asignado. Como se trata de un
llenado diario, para el final del mes se veran acomodadas en orden, pero para poder determinar
y tener el seguimiento constante para saber qué acciones tomar en caso de presentarse

contratiempos.




ALBERTO

FELIPE

FEUPE

ALBERTO

SRS E R

NOLASCO

NOLASCO

NOLASCO

NOLASCO

1/11/202%

1117202

1117200

3/11/2023

3/11/2023

o0

4/11/2023

4117203

6/11/202%

6/11/2023

6/11/2023

6/11/2023

61172023

6/11/2023

M172023

7/11/2023

8/11/2023

8/11/2023

81172023

9/11/2023

$/11/2023

/1172023

10/11/2023

10/11/2023

1071172023

10/11/2023

212023

131172023

13/11/2023

13/11/2023

141172023

NO AVANZA BANDA DE TINA| SE COLOCA CURA DE TRANSMISION EN TINA
NO CAE SOLUCION SE HABILITA SOLUCION CAMBIANDO DE TANQUE
NO CAE SOLUCION SE PURGA LA BOMBA
BANDA DE MUESTRAS um%mﬂmum
PAPALOTE DE MOLINGS FUERA DE POSICION swumvsommm;m,unm
TCU ESTA APAGADO SE ENCIENDEN BOMBAS DESDE LA PANTALLA

SE ROMPE CADENA DEL BLENDER DE MOLINO #2 S RESTABLECE INVERSOR POR SOBREESFUERZO

CONVEYOR DE TINA DE SOLUCION NO AVANZA SE REALIZA EL CAMBIO DE CONVEYOR
SE REALIZA CAMBIO DE TANQUE YA QUE SE ACABA
NO CAE SOLUCION UNO DE LOS MISMOS.
LA COMPUERTA NO TIENE TORNILLOS, NO CIERRA ~ SE LOS TORNILLOS
LA COMPUERTA QUE FALTABAN
LAS LETRAS A
SE RECIBE CON SE CAMBIO DE BUJES DEL EJE

NO JALA SOLUCION DF BOMBA SE PURGA Y SE DEJA TRABAJANDO

TCU MARCA 42° SE AJUSTA TEMPERATURA
TCU MARCA 44" SE AJUSTA TEMPERATURA
TCU MARCA 49" SE AIUSTA TEMPERATURA
TCU MARCA 51.8° SE AJUSTA TEMPERATURA-

NO JALA SOLUCION DE BOMBA SEPURGA ¥ SE DEJA TRABAIANDO

NO DA SERAL DE CARGA SE AJUSTAN SENSORES PARA DAR SERAL
FALLA EN LA TEMPERATURA DE TCU SE REVISA EL SISTEMA Y SE DEIA TRABAJANDO
INO SE PUEDE PROGRAMAR EN LA PANTALLA SE REVISA LA PANTALLA

BANMBURY SE QUEDA PARADO, NO FUNCIONA S CAMBIA BOMBA Y AJUSTA LA SERAL DF LA
BOMBA OLEA BOMBA

TCU NO ESTA CONECTADO AL 100% SEREVISA, SOLO SE CIERRAN
BEY? SIN DISPLAY SE REVISA EL DISPLAY
TCU ELEVADO 50 SE REVISA TEMPERATURA
REVISAR FUGAS DE NH ‘SE REPARAN FUGAS DE NH
REVISAR TCU POR 48" SE REVISA INSTALACION DE TCU
MARTIENETE NO SELLA SE REVISAEL MARTIENETE
TERMOPAR VARIA TEMPERATURA SE CHECA Y SE AJUSTA
SE DARS o¢
BATCHOFF, YA QUE SE ROMPEN VARILLAS
sE TINDA SE  SEABRENLAS ATORA CON
DESGARRA BANDA DE ENTRADA A TINA DE SOLUCION
PEDAL DEL BATCHOFF NO FUNCIONA- ‘SE REPARA PEDAL BATCHOFF
A YSE
'ARADO, YSE
CAMBIAN DARADAS
'BOMBA DE TANQUE FUGA
BOMBA DE
TERMOPAR NO BAJA TEMPERATURA ‘SE COLOCA TERMOPAR NUEVOD
NO GENERA SERAL DE CARGA wm%ﬂvmmu
BANDA DE TIRAS REVENTADA ‘SE ARADE OTRO TRAMO DE BANDA-
'SEGUNDA BANDA SE REVIENTA ‘SE COLOCA GRAPA A BANDA
‘SE HACE CAMBIO DE TANQUE, SE ABRE LA
NO CAE SOLUCION VAGRRK
N SE CAUBRAN BASCULAS DE N/H PERO SE PIDEN
ELEVADOR s
RUEDA
SE MABILITA 110V A PLC PARA DAR LECTURA DEL
TERMOPAR DE LECTURA ERRONEA by
CAMMBIAR TUBERIAS DE LOS TCU ‘SE REALIZA EL CAMBIO DE LAS TUBERIAS
DE ENCODER sE

F 131 R R R E R R L RN N RAES

H



AQUINO w202 SE ROMPE BANDA DE BATCHOFF st il sy 1 »
AquNo w1720 SEATORA RODILLO DE LA TINA DE SOLUCIONES  SE REVISA ¥ SE QUITAN OBSTRUCCIONES v 1 0
NOWSCO 157117203 FALLA SEGURO DE COMPUERTA SE REPARA Y COMPRUEBA QUE FUNCIONE bevs 2 100
RAOL Aquno 18717203 NO INYECTA ACEITE SEREVISA EL SISTEMA Y SE DEIA TRABAIANDO v 1 o
AL AQuNo 157172023 TREN DE RODILLO vy 1 0
FeupE oscar 167172023 'BASCULA NM NO CARGA BIEN SE UMPIA LA BASCULA vy 2 120
Feure oscar 1671172023 st SELUBRICAN neve 2 0
EMPEZARA
s o IRANINE SALIDA DE BATCHOFF QUE ESTA COSIDA il - e
OEL SISTEMA DE .
RAOL NOUASCO 161172023 ksl st SISTEMA Bovs 1 1
REVISAR TELESCOPIO DE BAY7 200 MOUINO, ESTA  REVISA SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE AMBOS
RAOL NOUASCO 16717203 'ALTA LA TEMPERATURA EN TUBERIA DE LA TEMPERATURA MAS ey 1 n
FNFRIAMIFNTO ALTA £N 34°C DENTRO DF 10 FSPECIFICADO
FeurE oscar 16717203 st Bove 2 20
FEuPE oscar 167172023 BATCHOFF SE APAGA SE ECUENTRA PAR DF EMERGENCIA ACTIVADO ey 2 1
RAUL NOLASCO 1717208 ‘QUITAR BANDA DE TINA DF SOLUCIONES SE CAMBIA LA BANDA Bevo 1 w0
RAUL NOLASCO /12023 BLENDER DELMOUNO SE ARMA TRANSMISION Y SE AUNEA eva 1 15
RAOL NOWSCO 171172023 CUCHILLA DE MOUINO ¥1 SE COLOCA PERNO DE CUCHILA ov? 1 10
2o = 2 * i i l -
VIBRACION PRNOML
COLOCAR BANDAS DE TINA Y VACIAR BOTES DE SE COLOCAN BANDAS Y SE AJUSTAN, SE RETIRAN
e ot ERGNS ACEITE DF PROCESO BOTES OF CAVIDADES e E o
FEuPE oscar 1m0 ARRANCAR SEGUNDO MOLINO PARA LAMINAR SE PONE A TRABAIAR EL MOUINO savs 1 )
RADL NOUSCO 1m0 CADENA DF BANDA MOUINGS CAIDA SE COLOCA CADENA DE TRANSMISION Bove 3 )
s UINEAS ELECTRICAS SE
FeuPE oscar 2717208 CARGA el aghn sl oy 1 1
SEREVISA TURERIA, SE ENCUENTRA TUERCA DE
reupe oscar 2717208 FUGA DE ACITE SE CAMBIA Y SE DEIA ova 1 15
TRABAJANDO
Feupe oscar 1712023 DERRAME DE ACEITE DE CONTENEDOR SERECOGE EL ACEITE Y SE DEIA UMPIO ova 1 15
ALBERTO oscar 2712023 NO FUNCIONA TERMOPAR SE ENCENDIO EL DISPLAY sovs 2 w0
AseRTO oscan nmnes cuAoa o 2 »
RAGL NOLASCO 2p103 REVISION OF POLPASTOS, SE DAA CABLL !mmuwvu e 3 »
Feure oscan nmnas e o 1 x
AL NOuASCO npne ‘CADENA OF CONVEYOR AGREO OF CARGA  SE COLOCA CADENA Y SE ARMA TRANSMISION oy 3 1
w0 NOWASCO npien FALLA BANDA DE PORTABOTONES SEREPARA LA BANDA e 3 1
susse
. HoR SIS QUEDA PEGADO, SE DFSPEGA CON PINZAS - 2 =
ma NOWSCO B s st 00 wove 3 »
AL Nousco na0n CUCHILLA MOUNG 2 S€ DESOLOA S SOLDA CUCHILLA DFL MOUNO e 3 1
S REVISA CONTROL Y BOTONERAS OF 88Y. 5€
mAR wOuASCo e CONVEYOR SEAPAGA - TINA DE SOUCION  COLOCA NEUTRO Y CONTROL PROVISIONAL SE s 3 120
DFIA TRARAJANDO
RAGL NOUASCO upien SOUCION DE LA TINA e L a v ) »
AR oscan 241372023 -y 2 »
ABERTO oscan upnen REVISAR PRESION OF MARTIENETE SEREVISA Y 5§ DEIA TRARIANDO ove 2 »
R NOUASCO wpen FUGA DF ACEITE REDUCTOR S COLOCA BANDEIA PARA TRABAIAR e 3 1
& PRUEBA L CONTROL PARA QUE TODO
AL NOWASCO 21202 'REVISAR CONTROLES F BANDA Y BATCHOFF ot sero 3 120
R~ NOUSCO e ARRASTRE ¥ SE REPARA o 3 ©
AL NOUSCO e ¥ SEAUNEA v 2 %
AR NOSCO e BOMBA DF INYECCION SEARMA TRANSMISION wwe 2 0
R NOWASCO e TERMOPARES SE CAMBIA CANLE TERMOPAR aeve 2 2
ey AQUINO 2100 'BANDA ENTRE MOUINGS SE ROMPE SEAUNEA NUEVAMENTE BANOA e 1 x
reuRe oscan ppIs sANoA usr ¥ e ove 3 1
NEGRO DE HUMO st
rure oscan ani0 R e e seve 3 0
TINA DE SEREPARD,
AsexTO AquiNo wpwen o Py wors 1 ©
ABERTO AQuINO W st MOUNOS EAPANN o oove 1 »

CAMBIAN BALEROS ¥ SE COLOCA
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REVISAR ENFRIAMIENTO DE PRIMER MOLINO, ESTA
ALBERTO AQUINO 28/11/2023 ALTA LA TEMPERATURA DE SALIDA SE PURGA ¥ SE PONE A TRABAIAR 88Y3 1 20

NO ESTAN LLEGANDO MUESTRAS DE BBY A
ALBERTO AQUINO 28/11/2023 LABORATORIO 1 SE REVISAN Y SE CHECAN 88Y6 1 20

FELIPE OSCAR 29/11/2023 SOLDAR PAPALOTE DEL MOLINO #1 SE AJUSTA Y SOLDA PAPALOTE DE BATCHOFF 88Y6 3 &0

, SE CAMBIA A TRAVES DE SOLUCION, SE REVISA
FEUPE OSCAR 29/11/2023 FALTA DE SOLUCION ANTIADHERENTE EN TINA DOMRSAS PORCAIE MO TRABAIARA 88Y7 3 60

ALBERTO AQUINO 29/11/2023 SE ROMPE BANDA DE ARRASTRE SE REVISA, SE REPARA Y SE RECOLOCA 88Y7 1 30

RAUL NOLASCO 29/11/2023 CENTRAR BANDA DE SOLUCION SE CENTRA LA BANDA 88Y6 2 30
CCHECAR EXTRACTOR DE POLVOS, NO ESTA

ALBERTO AQuING 29/11/2023 A A0 SE RESTABLECE EL SISTEMA 886 1 25

RAUL NOLASCO 29/11/2023 REPARACION DE TERMOPARES SE REVISA TERMOPAR Y SE ENCUENTRA BIEN 883 2 20

SE CAMBIA FUSIBLE, SE REVISA ELECTROVALVULA Y
FEUPE OSCAR 29/11/2023 PUERTA DE CARGA SE DEJA TRABAIANDO BEve 3 20

FEUPE OSCAR 29/11/2023 REPARAR CUCHILLA SE REPARA LA CUCHILLA Y SE DEJA TRABAIANDO 86Y3 3 20

SE REVISA CADENA DE BATCHOFF ¥ SE COLOCAN

RAUL NOLASCO 30/11/2023 ATENDER FUGAS DE NEGRO DE HUMO CHAVETAS FALTANTES ¥ SE CAMBUAN LAS DARAAS

Nota. Formato en Excel para la captura de tiempos perdidos.

Se traspasa la informacion desde las 6rdenes de trabajo en el manera que se indica.
Como se menciond, este llenado es gradual, dia a dia se realiza el registro hasta llegar al final

del mes, para determinar el comportamiento de las maquinas en comparacion al mes anterior.

Aunque es un proceso que se lleva semana a semana, parecido a lo que se realiza con

el mantenimiento preventivo, principalmente se usa para comparar los meses.

La manera en la que se logra conocer la informacién necesaria para poder actuar,
primeramente es acomodar la informacion, en cuestion de los tiempos, de mayor a menor. La

intencién de filtrar la informacién es para recalcar cuales con las fallas criticas (Figura 59).

Esto se aplica de manera general tanto como para cada maquina. Es decir, el mes
completo en conjunto con todas las maquinas de las dos areas, banburies y, calandria y

tubuladoras.
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ALSERTO AQuNe W20 NO GENERA SERAL DE CARGA NO HAY OPERADCAES DE BBY Y DAR SERAL DE CARGA L)
ABERTO AQuING ow1y/200 BANMBUAY SE QUEDA PARADD, NOFUNCIONA o ¢ onsia BOMBA ¥ AJUSTA LA SERAL DE LA BOMEA s
BOMBA OLEA
rure AquNo e T stRevsATL o
NEVIS.ON D€L MOTOR DE 88YS POR REPORTE DE SENETIRAN ESCOTILLAS PARA INSPECCION DE
i NaD o ENGRANES Y LUBRCACION DF REDUCTOR PRINCIZAL -
reure NOUSCO w0 CcaMmBIAR sERAUZAR " 50
SEREVISA CADENA DE BATOHORF Y SE COLOCAN
RAUL NOLASCO /112000 ATENDER FUGAS DE NEGRO DE HUMO CHAVETAS FALTANTES Y SE LAS DARADAS L) "o
Aserto oscan 10/12003 by ‘CHAVEAS, SE COLOCAN FALTANTES, Y SE CAMBIAN o 100
e osoan wyaon BASCULA NH NO CARGA BEN SEUMPIA LA BASCULA " 1o
SECoweA -
Al NOUSCO 21100 ucion PROVISIONAL SE DEIA s m
TRARAIANON
RAUL NOLASCO s REVISAR CONTROLES DE BANDA ¥ BATCHOFF " D :::AM ARG AN L o
rure Nousco 1511203 st v 100
FELPE OSCAR 16112023 ENGRANE MOUNG #2 SE ACOMODAN LOS ENGRANES, SE LUBRICAN s8ve ©
sure oscan w0 Mgecspnin o ©
FEure NCLASCO W20 DESOLDADURA EN LA FLECHA DE ENCODER SE SOLDA LA FLECHA NUEVAMENTE L) L]
SE vSE A
[ NOULASCO w0 SOUCONDE LATIN e vy »
FEUPE AQUINO /112023 'NO SE PUEDE PROGRAMAR EN LA PANTAUA SEREVISA LA PANTALLA L L
TNAY AJUSTAN, SE RETIRAN.
el L teybezcges] oepROCISO BOTES DE CAVIDADES s )
FEuRE OSCAR 29/112023 SOLDAR PAPALOTE DEL MOUNO #1 SEAJUSTA Y SOLDA PAPALOTE DE BATCHOFF. L) w
e oscan 21200 ™ Letipomemaduiscoidosommpeniningas) o w
RAUL NOLASCO 200 'BANDA ENTRE MOUINCS SE ROMPE SE COLOCA BANDA NUEVA ¥ SE AUNEA e 0
AL NOLASCO 0 HOMBA DEINVECOON SEARMA TRANSMSION e 0
ALBERTO OSCAR 10/112023 BOMBA DE TANQUE CON SOLUCION DE FUGA SE CAMBIAN FRAGUAS A BOMBA WILDEN s a5
AsexTo oscan 1020 BOMBA DE FueA " -
asenro Aquno o120 TCU NO ESTA CONECTADO AL 100% SEREVISA, SOLO SE CERRAN " ©
AsexTo Aauno o91/2023 TCU ELEVADO 50° SEREVISA TEMPERATURA sovs 0
RAL aauno 1m0 NO INVECTA ACEITE SEREVISA EL SISTEMA Y SE DEIA TRABAANDO " “
EMPEZAR & HABILTAR SEGUROS PARA BANDA DE )
RAOL NOUSCo 167132023 S R A ot o SEHABLITAN LOS SEGURDS s w©
RAUL NOLASCO 1112003 QUITAR BANDA DE TINA DE SOLUCONES. SE CAMB A LA BANDA. BeY9 a0
RAUL NOLASCO /112023 SE ROMPE BANDA DE ARRASTRE SE REHABILITA LA BANDA ¥ SE REPARA w7 “©
AgeTo AQuUiNG w0 AGDILLO CONVEYOR O€ WA DE SOLUCION sesara € AEPARD,SE COLOCAN. &€ RELLENASN ESPGAS Y SE v o
RAUL OSCAR 10/11/2023 TERMOPAR NO BAIA TEMPERATURA SE COLOCA TERMOPAR NUEVO L] s
RAUL AQUINO 14112023 TRABAIANDO w7 E
| TIENE TORNILLOS. SE s
ALBERTO AQUNO 04/11/2023 COMPUERTA QUE FALTAB L 0
FEUPE AQUINO 06/11/2023 {33 ovs 30
ALBERTO AQU NO 09/11/2023 REVISAR FUGAS DE NH SE REPARAN FUGAS DE NH L] 30
ALBERTO AQUINO 09/11/2023 REVISAR TCU POR 48" SE REV'SA INSTALACION DE TCU L) 30
ALBERTO AQUNC 09/11/2023 MARTIENETE NO SELLA SE REVISAEL MARTIENETE BeYS 30
RAUL AQUINO Wm0 Lt E
RAUL AQUING 15/11/2023 REPARAR RODILLO DE TREN DE ENDRIAMIENTO SE REPARA EL RODILLO vl E
ALBERTO OSCAR 2112003 ‘GURA DEL Y7 30
ALBERTO OSCAR. 2411203 REVISAR RODILLO DE LA BANDA ENTREMOUNOS SE REAIUSTA BANDA L 0
ALBERTO (OSCAR w0 REVISAR PRESION DE MARTIENETE SE REVISA ¥ SE DEJA TRABIANDC BBYS 30
AsERTO AQUINO 12003 MOUNOS. e o e 0
e ‘CAMBIAN BALEROS Y SE COLOCA
AuseRro aquino 29/1320m SEROMPE BANDA DE ARRASTRE SEREVISA, SE REPARA Y SE RECOLOCA -y 20
RAUL NOLASCO 29/11203 CENTRAR BANDA DE SOLUCION SE CENTRA LA BANDA L3 0
SE CAL/BRAN BASCULAS DE N/M PERC SE PIOEN
RAUL NOLASCO 13/11/2023 CAUBRAR BASCULAS DE N/w VARIAR YA QUE SE ENCUENTRAN LLENAS L] x
RAUL NOWASCO /2023 REVISON DE POLIPASTOS, SE DARA CASLE = s L M L »
CHECAR EXTRACTOR DE POLVOS, NG ESTA
ALBERTO AQUING 29/112023 TRABAIANDO SE RESTABLECE EL SISTEMA ave k3



i NOUASCO 1w - n
Al Nousco oo NO AVANZA BANOA DE THNA SE COLDCA CURA DE TRANSMISON BN THA save »
raure oscan v ENGRANE MOUND 82 SE DIMENSIONA EN CAMBIO D COMPUESTO e »
reure osom aavan ARRANCAR SEGUNDO MOUNO PARA LAMINAR SEPONE A TRABAIAR B MOUNO s »
it NoUsco 112 o »
R oscaR nAVIOD o i weRca w7 »
[ nouSCo 1 ~ROOHLO MARCADOR KO B SELUBRCA BOBIA ¥ SE DEIA TRABAIANDO e »
it Nousco e TeRMOPARES S5 CAMBIA CANLE TERMOPAR £ »
Aquno DAY 'BANDA ENTRE MOUNGS SE ROMPE SE AUNEA NUEVAMENTE BANDA s »
) aauno W o empraschint e s PONE A TRABAIAR o »
asexto aquno v v »
i Nousco e REPARACION DF TERMOPARES SEREVISA TERMOPAR Y SE ENCUENTRA BIEN - »
reuee oscan 2100 oncasionis - »
e oscan ) REPARAR CLCHALA SEREPARA LA CUCHULA Y SE DEJA TRABAIANDO = »
an NOUSCO ouan Tanaue o 1
i Nousco oy O CAE SOLLOON SEPURGALABOMEA ] o i
reure oscan ey . s
aseRTo oscan o110 'NO JALA SOLUCION DE BOMBA SEPURGA Y SE DEA TRABAIANDO s 5
' e Aquno o1z o MAsca &2 SEARSTA TEMPERATURA - s |

reure aqunc osyams TOU MARCA 44 SEANSTA TEMPERATURA = s
ruee aquno sz TOU MARCA 85 SEANSTA TEMPERATURA - 1
e aquno csnwo Tou MaRCASLE SE ANUSTA TEMPERATURA - s
asexto Aquno s TERMOPAR VARIA TEMPERATURA SECHECAYSEARSTA v 15
' e Nousco sy SE DA CADENA DF ENFRIAMSENTO e P I - 15
[y v REPARAR RUEDA DEL ELEVADOR = s
Fupe osoan 18100 BATOHORF SE APAGA SE ECUENTRA PARO DE EMERGENCA ACTIVADD s i

M NOUASCO. vnvan BLENDER DL MOUN SEARMA TRANSMISON Y SE AUNEA T - i

e oscar naven 'NO AVANZA CONVEYOR DE CARGA et wen 1

e oscan v .- seve 1

v oscan amao ERRAME DX ACEITE DF CONTENEDOR SKRECOGE 6L ACEITE Y 56 DA UMPO. o s

i nousco amaes s 1

ot NouSCo upvion FALLA BANDA OF PORTABOTONES 56 REPARA U BANOA e 5

i NOUSCO. e - 1

reure oscan 2 aoon o .

B ey NoUSKO v : o u

it wousSCo 2o O SUBE MARTIETE ’;'l':mnmu;’;m_:i"“ - n
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i NoWASCO ovivaon u e 0
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e osoam ey ‘CONVEYOR DE T4A DE SOLUCION NO AVAKZA SEREAUZA 6L CAMIO DE CONVEYOR v 1

' e [ v T HRAT MO DR MOR KA | gy ®

e oscan oy NOJALA SOLUCION DE BOMBA SEPURGA Y SE DDA TRABAIANGO v 10

ausexto oscan oo e ©

ausexto aquno o1 87 SN DSPUAY SEREWSA BLOSPUAY - 1

asexro Aquno oy a0 o won »
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L wousco e wory 0

o wousSco w10 RODHLO MARCADOR NO SOSTIEN LAS LETRAS 5K COLOCAN TORNALDS A ARLLO MARCADOR v s
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Nota. El formato de tiempos perdidos se acomoda de mayor a menor.
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Una vez se tienen los datos de mayor a menor, se toman las actividades mas criticas
(normalmente se toman 5). Esto se realiza con la intencion de posteriormente desarrollar un

andlisis mediante el diagrama de Pareto (Figura 60).

Figura 60

Formato de tiempos perdidos

SUPERVISOR DE PRODUCCION SUPERVISOR MANTTO TURNO TIEMPO DE PARO
ALBERTO AQUINO 11/11/2023 NO GENERA SERAL DE CARGA NO HAY OPERADCRES DE BBY Y DAR SENAL DE CARGA 8BY3 1 508
ALBERTO AQUING 08/11/2023 AANMBCRIE u:;m?g&:o. NOFUNCIONA ¢ ¢ AMBIA BOMBA ¥ AIUSTA LA SENAL DE LA BOMBA 88v8 1 480

FELIPE AQUING 07/11/2023 FALLA EN LA TEMPERATURA DE TCU SE REVISA EL SISTEMA Y SE DEJA TRABAJANDO BBYS 3 400

g REVISION DEL MOTOR DE BBYS POR REPORTE DE SE RETIRAN ESCOTILLAS PARA (NSPECCION DE :
diatd NaLesco W0 VIBRACION ENGRANES Y LUBRICACION DE REDUCTOR PRINCIPAL geva 1 e
FEUPE NOLASCO 14/11/2023 CAMMBIAR TUBERIAS DE LOS TCU SEREALIZA EL CAMBIO DE LAS TUBERIAS 88v8 2 250

Nota. Determinacion de las 5 actividades mas criticas.

Con la determinacion de las actividades mas criticas se procede a realizar la graficacion
de estas. Se toma en cuenta que la manera en la que se presenta debe ser de mayor a menor y
se toma en tiempo total de la suma de las 5 actividades criticas. Se colocan en una tabla de
manera que sea mas sencilla su graficacién. En una tabla sencilla, donde se solicita el nombre
de la falla y el tiempo. En la columna de la falla, se coloca en su primera fila el tiempo total, y
seguidos de ellos, las fallas en el orden que fueron extraidos. En la columna del tiempo, en la fila
del tiempo total, mediante calculos y formulas en excel se hace la suma de los tiempos que se
anotan debajo de esta. De esta manera la suma se realiza de manera correcta y no tiene errores

(Figura 61).
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Tabla de respaldo para gréafica

MAQUINA my TIEMPO DE PARO 7

TIEMPO TOTAL 5255
BBY8 2395
BBY3 1086
BBY7 634
BBY6 600
BBYS 350
BBY4 190

Nota. La tabla es para identificar y graficar de manera sencilla las fallas y sus respectivos tiempos.

En base a estos datos, se grafica para mostrar un resultado que sea facil de entender e

identificar en qué fallas se tiene que trabajar principalmente.

El diagrama de pareto forma parte esencial en el andlisis de estos resultados, debido a
gue lo que se busca es como poder resolver todas las fallas dando prioridad a algunas principales

(Figura 62).
Figura 62

Gréfica de las actividades mas criticas

6000 5255

5000

4000

3000 2395

2000 1086 T

1000 63 600 350 499
TIEMPO BBYS BBY3 BBY7 BBY6 BBYS  BBY4
TOTAL

m Serie2

Nota. La grafica anexa una barra de la suma de tiempo total.
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Aunado a ello, se grafican los tiempos por supervisor y por turno. Para graficar por

supervisor se filtra la informacion por el nombre del supervisor. Entonces van a resultar 3 tiempos

distintos por los 3 supervisores que laboran en el area (Figuras 63 y 64).

Figura 63
Tabla de tiempos perdidos por
supervisor
TIEMPO DE PARO X SUPERVISOR
TURNO > TIEMPO DE PARO
TOTAL 5255
AQUINO 2198
NOLASCO 1974
OSCAR | 1083

Nota. Tabla de tiempos perdidos del

mes.

Figura 64

Grafica de tiempos perdidos por

supervisor

mes.

TIEMPO DE PARO X SUPERVISOR MES COMPLETO

6000
5255

5000

4000

3000

i 1974

2000
1083
1000 .
0
TOTAL AQUINO NOLASCO OSCAR

Nota. Gréfica de tiempos perdidos del

Por otro lado, respecto a los turnos el resultante son 3 tiempos por los tres turnos que

maneja la empresa.

Son dos tablas distintas, a partir de las cuales se grafican los tiempos de la misma manera

en la que se grafica el tiempo perdido de cada banbury (Figuras 65 y 66)

Figura 65

Tabla de tiempos perdidos por turno

TIEMPO DE PARO X TURNO

Nota. Tabla de tiempos perdidos del mes

Figura 66

Gréfica de tiempos perdidos por turno

MES COMPLETO

TIEMPO DE PARO X TURNO

Nota. Gréfica de los tiempos perdidos del mes.
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La tabla en la que se recopilé la informacion ya cuenta con una suma automatica,

es decir, al filtrar, se suman los tiempos que se muestran Unicamente.
Plan de accion

A partir de la determinacién de fallas, ya sea por medio del plan de mantenimiento o las
ordenes de trabajo, y que ya se establece la falla. Se procede a hacer una solicitud para el
reemplazo o servicio que necesite ser aplicado. En caso de tratarse de la actualizacién de partes
mecanicas de las maguinas se piden en el almacén de refacciones mediante unos formatos que

se denominan “Vale de salida” (Figura 67).

Figura 67

Vale de salida

[
JORMEL  COMPARIA HULERA TORNEL, SA.DECV.
ALMACEN DE REFACCIONES PLANTA 4 FECHA: " ;‘\

VALE DE SALIDA

[

00000060 s l
“o pam mu"m

Nota. Formato que facilita la solicitud de adquisicion de material del almacén de refacciones de la

planta.

Este formato para su solicitud es indispensable que el jefe del area firme la autorizacion,
para ello debe ir su nombre completo y su firma. Antes de ello, en la descripcién se escribe qué

es lo que se esta solicitando y la cantidad requerida.
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Para su entrega en el almacén, es necesario que firme quién es la persona que
solicita la adquisicion, asi como quién recibe el material. Estos dos ultimos suelen variar, puede

firmar cualquier otro empleado que requiera y vaya a recibirlo.

Normalmente siempre se procura tener en almacén para estar prevenidos ante cualquier
situacion que pudiera presentarse. Para que exista un ingreso de material a la planta, se debe
realizar la solicitud de adquisicion y para ello es necesario llevar a cabo un procedimiento

especifico.

Adquisicién de material

Para la adquisicion de material es importante tener identificado el tipo de requisicién que
se solicita, puede ser de dos maneras, la requisicion de no stock o la de servicios. A partir de la
identificacion es que el formato de adquisicion posee una configuracién (Figuras 68, 69, 70,

71,72,73 74, 75).

Banbury

Figura 68

Formato de adquisicién no stock banbury

V /77,7 A P |4
ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " NO STOCK " Orden nt| 400044 _
Solicitud

Fecha ce o

2]
[ Bamsurymezciapo  Jerioce cosis | WiX24-102_| [Jemeraencia
2218003 v

aaaaaaa Situacan Goronte do Area. Geronte General do Produccion

Costo ttar

estimado
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Nota. Formato no stock. e

Figura 69

(o=
o}

Formato de adquisicién servicios banbury

“Torerner o |4

ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " SERVICIOS " Orden Int| 400044
Solicitud
Fecha de Solicitud Fecha de uso;

[ 14 de enero de 2024 [ 1
Cargo a: %Wosws | Mmx24-102 | IEmomancla
Cuenta; — HERRAMIENTA — 2 2 1 8 003 Y
Causa o Situacion Gerente de Area Gerente General de Produccion

Informacion |
Proveedor del Servicio |
adicional [ Sub total
| VA
Nota: Importe Total
Se requiere la Adquisicion de los siguientes servicios:
Especificacion del Servicio Costo unitario
Cantidad |  Unidad eibmads Costo total
Descripcion Medidas Modelo Marca
Notas: ACTIVO FIJO "
Sokcita VoBo VoBo Aprueba ‘Autoriza Vebe
12596 11350 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
PRANCISCO SANTANA GABRIEL ISRAEL CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR  ooaur ) ciel EHLERS DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Aimacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicidn servicioos.
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Formato de adquisicién no stock banbury en ddlares

/77
Planta 4
”””EL ALMACEN DE REFACCIONES Folio

FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " NO STOCK " Orden Int| 400044
Solicitud

Fecha de Solicitud Fecha de uso!
[ 14 de enero de 2024 | |

Cargo a: Centro de Costos I MX24-102 I IEmegencia
Cuens.  HERRAMIENTA 2218003 Y

Causa o Situacion: Gerente de Area Gerente General de Produccion

Informacion: |
. - r=
Numero de Equipo | J #N/D I
Informacion adicional Sub total
LVA.
Total
Se requiere la Adquisicion de:
Especificacion del Material s
Cantidad| Unidad oatn iAo, Costo total
Descripciéon Medidas Modelo Marca
Notas ACTIVO FIJO "
Solicia VoBo VoBo Aprueba Adorza ey
12596 11422 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
R
FRANCISCO CRUZ MOLINA ALFONSO CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESA FERNANDO / URIEL EHLERS DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Almacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicion no stock en délares.
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Formato de adquisicién servicios banbury en délares

W/
”””EL ALMACEN DE REFACCIONES

FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " SERVICIOS "

Fecha de Solicitud Fecha de uso:
| 14 de enero de 2024 | Inmediato |
Cargo a: BAMBUR Centro de Costos MX24-102

Cuenta:

2218003

HERRAMIENTA

Planta 4
Folio
Orden Int| 400044
Solicitud

DEme[gencia

¥
Causa o Situacién: Gerente de Area Gerente General de Produccion
Informacion: |
Proveedor del Servicio
Sub total
I LV.A.
Nota: Se debe de presentar el presupuesto del Proveedor, y en caso contrario, indicar el por que no se presenta. Importe Total
Se requiere la Adquisicion de los siguientes servicios:
Especificacion del Servicio o
Cantidad| Unidad Gos1a initeiio Costo total
Descripcion Medidas Modelo Marca
Notas: ACTIVO FIJO "
Solcita VoBo VoBo Aprueba Autoriza VoBo
12596 11422 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
FRANCISCO CRUZ MOLINA ALFONSO CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR FERNANDO / URIEL EHLERS DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Aimacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicion de servicio en dolares.
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Calandria Comerio

Figura 72

Formato de adquisicién no stock cal comerio

W/77//)/ = A P | &

ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " NO STOCK " Orden Int| 400044

Solicitud
Fecha de Solicitud Fecha de uso:
| 14 de enero de 2024 | |
Cargo a: Centro de Costos l MX24-103 m nci
REPARACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO -
Cuenta: 2218003 Y
Causa o Situacion: Gerente de Area Gerente General de Produccion
Informacion: |
Numero de Equipo ]
—
Informacién adicional Sub total
LV.A.
Importe Total
Se requiere la Adquisicion de:
Especificacion del Material ;
Cantidad| Unidad Cosicy Bl Costo total
Descripcion Medidas Modelo Marca
Notas: I ACTIVO FIJO "
Solicita VoBo VoBo Aprueba Autoriza VeBo
12596 11350 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
FRANGISCO SANTANA GABRIEL ISRAEL CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR oo avn o) e ey e DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Almacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicion no stock Calandria Comerio.
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Figura 73

Formato de adquisicién servicios cal comerio

_
/oreree ] 4
ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " SERVICIOS " Orden Int| 400044

Solicitud

Fecha de Solicitud Fecha de uso:
| 14 de enero de 2024 | |

Cargo a: Centro de Costos I MX24-103 I IEmergencIa
Cuota; HERRAMIENTA 2218003 Y

Causa o Situacion: Gerente de Area Gerente General de Produccion
Informacién: |
Proveedor del Servicio
i ici Sub total
I IV.A
Nota: Importe Total
Se requiere la Adquisicion de los siguientes servicios.
Especificacion del Servicio i
Cantidad | Unidad Costo. unitario Costo total
Descripcion Medidas Modelo Marca
Notas. I ACTIVO FIJO "
Soicta VoBo VoBo Aprueba Autoriza Vallo
12596 11350 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
FRANCISCO SANTANA GABRIEL ISRAEL CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR  [pnun o) ol £ ERS DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Aimacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicion de servicio Cal Comerio.
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Figura 74

Formato de adquisicién no stock cal comerio en dolares

777 5 A o |4

ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " NO STOCK " OrdenInt| 400044
Solicitud

Fecha de Solicitud Fecha de uso:
[ 14 de enero de 2024 | |
Cargoa [Centro de Costos MX24-103 I lEmemencla
Cuenta: R ERRANIENTA 2218003 Y
Causa o Situacion: Gerente de Area Gerente General de Produccion

Informacién:
Numero de Equipo #N/D
Informacién adicional Sub total
VA
Importe Total
Se requiere la Adquisicion de:
Especificacion del Material —
Cantidad| Unidad Gosto Unkario Costo total
Descripcién Medidas Modelo Marca
Notas: ACTIVO FIJO |I
Solcita VoBo VoBo Aprusba Adoriza VeBo
12596 11350 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
ERANCKED SANTANA GABRIEL ISRAEL CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR [ ov v o ERS DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Almacen de Refacciones

Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicion no stock en dolares.
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Formato de adquisicién servicios cal comerio en délares

/7777 = A o |4

ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " SERVICIOS "

Orden Int| 400044

Solicitud

Fecha de Solicitud

Fecha de uso:

Inmediato |
Centro de Costos | MX24-103

2218003

[ 14 de enero de 2024 |

DEmemencia

Cuenta: HERRAMIENTA

: 4
Causa o Situacion: Gerente de Area Gerente General de Produccién
Informacién: |
Proveedor del Servicio
Sub total
LV.A
Nota: Se debe de presentar el presupuesto del Proveedor, y en caso contrario, indicar el por que no se presenta. Importe Total
Se requiere la Adquisicion de los siguientes servicios:
Especificacion del Servicio dai
Cantidad| Unidad oSGl Costo total
estimado
Descripcion Medidas Modelo Marca
Notas: ACTIVO FlIO "
Solcita VoBo VoBo Aprusba Autoriza Vogo
12596 11350 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
FRANCISCO SANTANA GABRIEL ISRAEL CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR FERNANDO / URIEL EHLERS DAVID
Jefe de Area

Jefe de Area Productiva Jefe de Aimacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Formato de adquisicion se servicio en dolares.
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Cotizaciones

Para que se pueda realizar en llenado de una requisicion es necesaria un cotizacion, y
esto va a depender completamente de el tipo de material o servicio que se necesita. Va a
consideracion la eleccion del proveedor que sea la indicada. Puede realizarse por el medio que
cada proveedor indique para la comunicacién. Normalmente se puede realizar mediante correo
o llamada. Aunque por medio de llamadas telefénicas en ocasiones solo sirve para acelerar el
proceso. Debido a que es mas directo la comunicacion pero, esto no evita el hecho que hay un

tiempo de espera para recibir el correo de respuesta.

En ocasiones cuando son demasiado urgentes la solicitud de la cotizacion, cémo ocurre
con el paro del mes de diciembre que sea realiza en la empresa para el mantenimiento general

de la planta. En estos casos suele darse la informacion directa.

De manera general siempre es un requisito tener una cotizacion que indique y sirva de

guia, para el almacén y los compradores, para la compra.

Entre algunos ejemplos de proveedores para la cotizacion de materiales y servicios se
encuentran la Distribuidora Industrial de Empaques (Figura 76), Web Guiders (Figura 77), Graas

y Transportes Industriales Marroquin (Figura 78) y EYSEISA (Figura 79).
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PDE EMPAQUES

COTIZACION [ FECHA
114 | 16/11/2023

CLIENTE: | COMPANIA HULERA PLANTA 4
TORNEL S.A DE C.V
AT’N: CARLOS GUZMAN SOLICITUD
POR MEDIO DE LA PRESENTE ME PERMITO SALUDARLE Y
AL MISMO TIEMPO PONER A SU DISTINGUIDA CONSIDERACION LA
SIGUIENTE COTIZACION
CANT. UNI. CLAVE DESCRIPCION PRECIO | IMPORTE
UNITARI| TOTAL
o

CHEVRON P/PISTON DE 100 | $ 1,200.00 | $ 2,400.00
X 125 X 25 MM P/BAMBURY
#4

$2,400.00

$ 384.00
$ 2,784.00

OBSERVACIONES

VIGENCIA DE LA COTIZACION DE 15 DIAS
CONDICIONES COMERCIALES

PRECIOS + 16% I.V.A.

TIEMPO DE ENTREGA: 3 DIAS HABILES

AV. HIDALGO # 30 COL. LA ROMANA EN TLALNEPANTLA EDO DE MEXICO CP.54030
TEL:5565505247/5565505248 NEXT.5519890944

Nota. Las cotizacion varian de proveedor a proveedor, por lo que siempre habra una

distinta clase de requisicion.
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Cotizacién del proveedor Web Guiders

Centro de Servicio Técnico especializado
en sistemas de alineacion
-Web Guiders-

Av. Insurgentes 11 colonia centro Tequixquiac Edo.México 55650

Quotation No. 213 Book No. :001
Date 13/10/2023 PO No. e
Numero de Proveedor : 10001420

Cliente: Direccién :
Compaiiia Hulera Tornel Lwervren Yoppey B vt

Atencién : Ing Carlos Guzman / Benito Ogando Via José Lopex Portillo No. 21. Col. Tultitla, San Mateo Coatepec

[ s México

Descripcion Costo x hr Importe MXN

Revisién Equipos de Centrado
Erhardt Leimer COMERIO

1 Equipo SR 6111 .,Cord Aliner, Epiliner 173644 10 1500.00 15,000

Servicio Revision y diagnostico :

Actuador AG

Sensores FR 5001

Soporte motorizado VS, (carrier de sensores)
Tarjetas de Control RK 4004 y Rk 4008
Escaneo de Red CAN

Calibracion de Sensores y Actuadores

Subtotal 15,000

costo de servicio no incluye refacciones requeridas para la rehabilitacion del equipode [IVA | 2,400

alineacion. Total 17,400

1. Pago en una sola exhibicion / Transferencia.
2. Validez de la cotizacion 15 dias habiles a partir de la fecha de emision.
3. Tiempo de entrega maximo de 2 Dias una vez recibida la OC.

Lomputer Generatea invoice

DATOS BANCARIOS

o0 42
sesar — HSBC <»

MIAE8212013R7

Regtstro Federal de Contribuyentes Nombre del Beneficiario  EDMUNDO MIGUEL AVILA

Teléfono 55 2912 3142

EDMUNDO MIGUEL AVILA o

NUMERO DE CUENTA

6457244162

Nombre, denominacion o razon social
dCIF:17010673386

- CLABE INTERBANCARIA
]VALIDA TU INFORMACION FIS(AL]

021420064572441624

Nota. Cotizacion de servicio que debe ser solicitada mediante el formato de requisicion

de servicio.
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CIUDAD DE MEXICO A 7 DE AGOSTO DE 2023

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
AV. SANTA LUCIA NO. 311

COL. SANTA CRUZ ACAYUCAN
MEXICOD.F. C.P.02770

AT’N. LIC. SERGIO RAMIREZ
DEPARTAMENTO DE COMPRAS

POR MEDIO DE LA PRESENTE PONEMOS A SU CONSIDERACION LA SIGUIENTE COTIZACION:

MANIOBRAS PARA CARGAR A NUESTRO TRANSPORTE, LLEVAR Y DESCARGAR EN EL PATIO DE
PLANTA 4 TULTITLAN A PLANTA 5 TACUBA, UNA CASETA DE LAVADO DE MOLDES CON SUS
ACCESORIOS (TODA SE VA DESARMADA Y ASi SE DESCARGA).

EL EQUIPO QUE SE EMPLEARA PARA LAS MANIOBRAS ES:

e GRUA GROVE IND-068 COMPACTA (TRABAJARA EN EL INTERIOR DE LAS NAVES)
e 2 PLATAFORMAS PLANAS DE 12.0 METROS

DE ACUERDO CON LA CONVERSACION TELEFONICA DE HACE UN PAR DE HORAS, LES MANDO EL
PRECIO DE LAS MANIOBRAS:

$ 44,500.00 (CUARENTA Y CUATRO NUEVE MIL, QUINIENTOS PESOS M.N. MAS IVA.)

PARA REALIZAR ESTAS MANIOBRAS ES NECESARIO TENER LAS MAQUINAS DESANCLADAS,
DESCONECTADAS DE TODOS LOS SERVICIOS. EL AREA LIBRE PARA EL PASO DE LOS EQUIPOS Y
APOYO DE SUS MECANICOS PARA RESOLVER SITUACIONES PROPIAS DE LOS TRABAJOS.

EL SEGURO DE MANIOBRA ES POR CUENTA DE USTEDES, EN CASO DE REQUERIR EL SEGURO,
TIENE UN COSTO ADICIONAL.

SIN MAS POR EL MOMENTO Y AGRADECIENDO DE ANTEMANO LA ATENCION QUE SE SIRVA
PRESTAR A LA PRESENTE QUEDAMOS A SUS ORDENES.

ATTE. SERGIO JIMENEZ MARROQUIN
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Cotizacién de proveedor EYSEISA

https://g.page/r/CS9rbOQFGEjuEAE
https://www.eyseisaautomation.com/

EYSEISA, Equipos y Servicios Industriales S.A. deC.V.

Num. Proveedor: 10000369

-
e

Rockwell
RELIANCER Automation SIEMENS
@ Atien-Bradiey Sy ietn
07 Noviembre del 2023
A’te. Diana ALmazan.

Dep. Compras.
COT.SCA -64174-23

Compaiia Hulera Tornel S.A. de C.V.

Estimado cliente:
Atendiendo su solicitud, nos permitimos cotizar a su amable atencién el siguiente material .
Marca: SIEMENS/ PHOENIX CONTACT.

P. Lista Dec. Importe.
Part. 1
1 pza. HMISIEMENS Cat. 6av6545-0da10-0ax0 Mp 370  $ 103,890 M.N 25% $77,930.50 M.N.
NEW.
Part. 2
1 pza. HMI Cat. TP6121-WXPS Phoenix Contact Panel $ 76,408.00 M.N 15% $64,946.80 M.N.
NEW.

Una vez se obtiene la cotizacion requerida, se puede proceder a realizar la requisicion
mediante el formato que otorga el departamento de almacén de refacciones. La manera en la
gue se llenan los formatos de solicitud de adquisicion es basicamente la misma sin importar si

se trata de no stock o servicios, y si se trata en pesos o dolares.

Nota. Normalmente cuando se adquiere una cotizacion, del producto o servicio, que se
requiere, no es necesario revisar las especificaciones debido a que ya se tiene el conocimiento
exacto de lo que se pide, por lo comun que es solicitarlo a los mismos proveedores. Aunque en
ocasiones se dirige a un nuevo proveedor, por precaucion es necesario. (Revisar ejemplo de las

especificaciones de un producto en el Anexo I).

Lo primero que se debe revisar para el llenado es el area al que se va a cargar la

requisicion (ya sea el area de Bambury o la Calandria Comerio), y para ello hay dos opciones
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distintas opciones para cada area. Pero las que se ocupan mas son “Banbury-Mezclado” o

“Calandria de Cuerdas” que corresponde a la Calandria Comerio. En ocasiones cuando es
requerido material para los empleados como lo son esmeriles, garrucha, destornilladores, llaves
espafiolas y todo tipo de material que funciones para que puedan fungir su labor en turno, se

realiza el cargo a *Mantto — Banbury”.

En el &rea de Cuenta se establece el tipo de accion para la que se va a usar la requisicion,

la que normalmente se usa es la de “Reparacion de maquina y equipo — herramienta“.

En la causa o situacién, se determina y se describe a grandes rasgos para qué se le dara
uso lo que se cotiza y se solicita. Anexo a ello, en el area de informacién se anota informacién

extra de ser necesaria para pueda ser validada por la gerencia general.

Con el area determinada, aun es necesario especificar la maguina a la que se dirige, por
ello en el numero de equipo de despliega una lista en la que vienen todas las maquinas que

operan en el area; se tiene que elegir entonces la indicada.

Antes de comenzar con los materiales cotizados, en informacién adicional, se anota el
namero de cotizacion, si es que es dada, y el proveedor del equipo. Esto con la intencién de que

en un futuro, de ser requerido, se pueda obtener la informacion.

Cuando ya se determina todo lo necesario para la asignacion de equipo y éarea, se
procede al llenado de material o servicio cotizado en donde se deben anotar los datos de las
cotizaciones, se debe extraer en la manera que se solicita; la cantidad, la unidad en la que se
maneja (se puede manejar de maneras distintas como pieza, juego, tramo, metro, servicios,
etcétera). En la descripcion se anota tal cual viene en la cotizacion. En las columnas siguientes
vienen las medidas, modelo y marca, mismas que se deben anotar si es que aplica. En general
aplica cuando se trata de material eléctrico como sensores, pantallas, medidores de temperatura

y todo lo mecéanico, como chumaceras, tornillos, engranes, cremalleras y demas.
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En cuanto al precio se anota de la misma manera en que viene cotizado, este dato
no debe faltar debido a que en base a ello y la cantidad que se solicita se realiza el célculo del
total mas la suma del IVA que es agregado y este corresponde a un 16 por ciento del precio

original.

Finalmente, para completar la requisicion se debe llenar con los datos de quienes firman
la requisicion, es decir, debe pasar por un proceso de firmas donde todos los involucrados deben

estar de acuerdo en aceptar que se complete.

Los unicos datos que se requieren son los del jefe de area y el area productiva, debido a
gue el almacén de refacciones, el gerente general, el gerente de area y el departamento de

costos siempre son los mismos.

Para el jefe de area al tratarse de dos areas distintas que consisten en las de mezclado
y, las calandrias y tubuladoras, se hace uso del numero de empleado y a consecuencia de eso,
el nombre del empleado aparece de manera automatica por la programacién del documento.
Para ambas areas se usa el nimero 12596 que corresponde al ingeniero y jefe de area Carlos

Francisco Guzman Lira.

Por el lado de los jefes de supervision de produccién, para el area de Bambury se usa el
namero 11422 que corresponde al supervisor de produccion de Banbury, y para el jefe de

produccién de las calandrias y tubuladoras se usa 11350.

Recoleccién de firmas

Este proceso es simple, consiste en llevar la requisicion completa con su respectiva
cotizacion anexa, a todos los involucrados en orden. Primeramente deben de firmar los jefes de
area y los jefes de produccion, de esta manera ellos dan paso a que realmente es necesario y el
jefe de almacén de refacciones pueda firmar. Para ello el jefe de almacén debe verificar que no

exista o si existe, indicarlo para que se requiere con un vale de salida o de lo contrario se realiza
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la continuacion con su firma y él debe asignar un nimero de folio con el cual se identifica la

requisicion. Este folio es definido como B4232000, esta terminacion puede variar.

Posterior a ello se lleva a validacion con el gerente de area y el gerente general, con las

firmas se puede llevar al departamento de costos donde se realiza la autorizacién de compra.

Cuando ha sido completado y recolectado todas las firmas se debe devolver al
departamento de costos, debido a que aqui es donde se realiza la distribucién a los compradores
gue son los que se encargan de obtener el material 0 servicio, y esto es posible Gnicamente con
la solicitud del folio que se asigna y consiste ena siguiente 39000 00000, estas ultimas

terminaciones varian de igual manera de acuerdo a cémo va el conteo.

El tiempo que tarde el material 0 servicio en ser entregado o realizado, puede variar y

depende completamente del proveedor que es quién define sus tiempos.

Cuando finalmente es entregado o realizado, se avisa a los encargados de las areas para

gue los soliciten en el almacén para adquirirlo y poder hacer uso de ellos.

Para ello se usa en vale de salida, que puede ser solicitado, en el mismo almacén, y en
este se realizada su llenado de acuerdo al formato de compra que ello otorgan. Cuando se llena,
debe ser firmado por el jefe de 4rea como autorizacién y en caso de que sea el jefe quien lo
solicite, que firme de igual manera como solicitante y quién recibe. De otra manera, puede

realizarlo el supervisor de mantenimiento que se halle en turno.

Resultados

Programa de Mantenimiento Preventivo

Mediante el uso del Programa de Mantenimiento Preventivo y su aplicacion durante el

periodo, de manera general, al tratarse de un formato que sirve de referencia para verificar que
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se realicen las actividades en las fechas establecidas. El resultado general resulta tener una

presentacion final igual.
Banbury

De esta manera se obtiene lo siguiente al haber sido aplicado en los 6 banburies que

operan en la planta.
Motor (Figura 80)

Figura 80

Llenado del formato de motor principal
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COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
REVISION DE MOTOR PRINCIPAL ( MENSUAL)
FECHA: 04 al 10 de septiembre de 2023
MAQUINA: BAMBURY FARREL #3
R
FALZARO OBSERVACIONES Y/O ACCION CORRECTIVA
AREA No. ACTIVIDADES S! NO
1 |LIMPIEZA EXTERNA DE MOTOR OK
2 |ASPIRAR/ SOPLETEAR MOTOR INTERNAMENTE OK
3 |REVISION/ REAPRIETE DE TERMINALES DE CABLES DE FUERZA 0K
4 |REVISION/ REAPRIETE DE TERMINALES DE CAMPO OK
S
E 5 |REVISION DE COPLE Y TERMINALES DE TACOMETRO OK
-
8 6 |RETIRAR CARBONES PARA REVISION POR DESGASTE OK
-
w
7 |REVISION DE PORTACARBONES OK
8 |COLOCACION/ REEMPLAZO DE CARBONES OK
9 |ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA OK
10 |VERIFICAR EL CERRADO CORRECTO DE TABLEROS ELECTRICOS OK
1 |VERIFICAR ANCLAJE DEL MOTOR OK
2 |VERIFICAR Y LUBRICAR ACOPLAMIENTO DEL MOTOR OK
3 |LUBRICAR RODAMIENTOS DEL MOTOR OK
S
E 4 |CHECAR MOTOR- VENTILADOR DE AIRE FORZADO OK
<
8 5 |CHECAR POLEAS Y BANDAS DE MOTOR- VENTILADOR OK
6 |REVISION DE FILTROS DE AIRE OK
7 |PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO OK
8 |ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA OK
REALIZO: 1000583 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
1000393 ALBERTO REVELES Vo. Bo. MANTENIMIENTC 13120 CARLOS GUADALUPE RUIZ
NUMERO ~ NOMBRE FIRMA NUMER NOMBRE FIRMA

F15/ 4IPPGENOO1

Nota. Este resultado es en representacién a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.

La inspecciéon completa comprende a 4 meses, debido a su programacion mensual.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:

Banbury 3
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o 04 al 10 de septiembre de 2023.
e (02 al 08 de octubre de 2023.
e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 4

e 11 al 17 de septiembre de 2023.
e 09 al 15 de octubre de 2023.
e (7 al 13 de noviembre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Banbury 6

e 18 al 24 de septiembre de 2023.
e 16 al 22 de octubre de 2023.
e 14 al 20 de noviembre de 2023.

e 18 al 24 de diciembre de 2023.

Banbury 7

e 25 de septiembre al 01 de octubre de 2023.
e 23 al 30 de octubre de 2023.
e 21 al 27 de noviembre de 2023.

e 25 al 31 de diciembre de 2023.

Banbury 8

e 04 al 10 de septiembre de 2023.
e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.
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e 04 al 10 de diciembre de 2023.
Banbury 9

e 11 al 17 de septiembre de 2023.
e 09 al 15 de octubre de 2023.
e (7 al 13 de noviembre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Son anexadas a la carpeta de Mantenimiento Preventivo con los meses de enero a agosto

de 2023.

Seguro de compuerta (Figura 81)
Figura 81

Llenado del formato de seguro de compuerta
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SUPERIORES
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COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
INGENIERIAY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS
EQUIPO: BAMBURY FARREL #3 No. 4000103 |
COMPUERTA FECHA:
REALIZADO OBSERVACIONES Y/O ACCION
SISTEMA No. ACTIVIDADES sI__NO CORRECTIVA
=z 1 |VERIFICAR BOMBA DE LUBRICACION POR GRASA OK
8 2 |REVISION DE NIVELES DE LUBRICACION OK
6 3 |DESTAPAR VENAS DE LUBRICACION 0K
g 4 |LIMPIEZA DEL SEGURO DE LA COMPUERTA oK
3 5 |LIMPIEZA DE LA COMPUERTA DE DESCARGA OK
1 |REVISION DEL CILINDRO HIDRAULICO OK
8 2 |VERIFICACION DE DESGASTE EN PALETA Y CAVIDAD OK
8 3 |REVISION DE ANCLAIJE DE CAJA DEL SEGURO OK
% 4 |AJUSTE DE CIERRE DE COMPUERTA OK
5 |ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA OK
< 1 |REAPRIETE DE MORDAZAS DE ANCLAJE OK
E 2 |REVISION DE RESORTES Y BIRLOS DE SUJECION OK
2 3 |REVISION DE REGLETA DE DESGASTE, REAPRIETE OK
g 4 |REVISION DE ACTUADOR HUDRAULICO OK
© 5 0K
1 |REVISION DE SENSORES DE SEGURO OK
8 2 |REVISION DE SENSORES DE ACTUADOR HIDRAULICO oK
g 3 |REVISION DE TERMOMETROS DE COMPUERTA OK
3 4 |SERVICIO A CONTROL DE UNIDAD HIDRAULICA OK
= 5 |JORDEN Y LIMPIEZA OK
REALIZO: REVISION
MECANICO: 4000383 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
ELECTRICO 4000184 ALBERTO REVELES Vo. Bo. MANTENIMIENTO 13120 CARLOS GUADALUPE RUIZ
LUBRICADOR 58234 CRISTIAN DE LA CRUZ NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA
F8/ 4IPPGEN0O1

Nota. Este resultado es en representacién a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.

La inspeccién completa comprende 2 meses, debido a su programacién bimestral.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:

Banbury 3
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e 04 al 10 de septiembre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

Banbury 4

e 11 al 17 de septiembre de 2023.

e (07 al 13 de noviembre de 2023.

Banbury 6

e 18 al 24 de septiembre de 2023.

e 14 al 20 de noviembre de 2023.

Banbury 7

e 25 de septiembre al 01 de octubre de 2023.

e 21 al 27 de noviembre de 2023.

Banbury 8

o 04 al 10 de septiembre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

Banbury 9

e 11 al 17 de septiembre de 2023.

e (07 al 13 de noviembre de 2023.

Sellos (Figura 82)

Figura 82

Llenado del formato de los sellos
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COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V
, O.A. AV
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS
EQUIPO: BAMBURY FARREL #3 No. 4000103 I
SELLOS FECHA: 04 al 10 de septiembre de 2023
REALIZAD
9 OBSERVACIONES Y/O ACCION CORRECTIVA
SISTEMA_No. ACTIVIDADES st NO
1 |VERIFICAR BOMBA DE ACEITE DE PROCESO OK
= 2 |VERIFICAR BOMBA DE ACEITE DE LUBRICACION OK
o
2 3 |CHECAR BLOCKS Y LINEAS DE DISTRIBUCION 0K
=
o 4 |DESTAPAR VENAS DE LUBRICACION oK
o
3 5 |VERIFICAR CHECKS DE CONTRAFLUJO OK
6 |CORREGIR FUGAS DE LUBRICANTE 0K
1 |REVISION DE ANILLO DE BRONCE OK
8 2 |REVISION DE ANILLO DE DESGASTE OK
=
< 3 |REVISION DE PISTON HIDRAULICO Y HORQUILLA oK
|9}
w
2 4 |PRESION DE SISTEMA HIDRAULICO 0K
5 |PRUEBAS DE OPERACION 0K
1 |REVISION DE SENSORES DE LUBRICACION OK
8 2 |REVISION DE MOTOR DE BOMBA DE LUBRICACION OK
4
IL—) 3 |REVISION DEL VENTILADOR DEL MOTOR DE LA BOMBA OK
w
d 4 |CHECAR CONTROL DE VALVULA DE BLOQUEO OK
5 |ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA OK
REALIZO: REVISION
MECANICO: 4000383 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
ELECTRICO 4000184 ALBERTO REVELES Vo. Bo. MANTENIMIENTO 13120 CARLOS GUADALUPE RUIZ
LUBRICADOR 58234 CRISTIAN DE LA CRUZ NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGENO0O1

Nota. Este resultado es en representacién a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.

La inspeccién completa comprende 2 meses, debido a su programacién bimestral.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:
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Banbury 3

e 04 al 10 de septiembre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

Banbury 4

e 11 al 17 de septiembre de 2023.

e (07 al 13 de noviembre de 2023.

Banbury 6

e 18 al 24 de septiembre de 2023.

e 14 al 20 de noviembre de 2023.

Banbury 7

e 25 de septiembre al 01 de octubre de 2023.

e 21 al 27 de noviembre de 2023.

Banbury 8

e 04 al 10 de septiembre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

Banbury 9

e 11 al 17 de septiembre de 2023.

e (07 al 13 de noviembre de 2023.

Coples (Figura 83)

Figura 83
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Llenado del formato de los coples

COMPARNIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
INGENIERIA'Y MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: __BAMBURY FARREL #3 No. || 4000103 |
COPLES FECHA:
REALIZADO
OBSERVACIONES Y/O ACCION CORRECTIVA
SISTEMA No. ACTIVIDADES Sl NO
o 1 [uMPIEZA INTERNA DE COPLE oK
e 5 |2 |venricacion oe pescaste oK
s}
5 ) 3 |LUBRICACION oK
= 4 |coLocAR GUARDA DE PROTECCION oK
1 [umPIEzA INTERNA DE COPLE oK
< >
8 % | 2 |veriFicacion oe pescasTe oK
(-]
2 Z | 3 [tusricacion oK
W oo
= 4 |coLocar GuARDA DE PROTECCION oK
- 1 |umPiEzA INTERNA DE COPLE oK
w
% & | 2 |veriFicacion b pesGASTE oK
g 2 [ 3 [rusricacion oK
s 4 |coLocar GUARDA DE PROTECCION oK
o 1 [LIMPIEZA INTERNA DE COPLE MOLI-REDUCTOR- MOL1 oK
z
= 2 |VeriFicacion be pescasTe oK
Q%
g 3 [Lusricacion oK
&2 4 |coLocar GuARDA DE PROTECCION oK
o 1 [umPpieza INTERNA DE coPLE oK
w
% § | 2 |veriricacion be pesGasTE oK
g 2 [ 3 |sricacion oK
= 4 [coLocar GuaRDA DE PROTECCION oK
o 1 |LIMPIEZA INTERNA DE COPLE oK
z
3 2 |VeriFicacion De DesGasTE oK
Qg
g 3 |Lusricacion oK
& 4 |coLocar GuARDA DE PROTECCION oK
REALIZO: REVISION
MECANICO: 4000383 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
ELECTRICO 4000184 ALBERTO REVELES /0. Bo. MANTENIMIENTC 13120 CARLOS GUADALUPE RUIZ
LUBRICADOR 58234 CRISTIAN DE LA CRUZ NUMERO ~ NOMBRE FIRMA
NUMERO  NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGENO001

Nota. Este resultado es en representacion a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.
La inspeccidén completa comprende 2 meses, debido a su programacion bimestral.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:
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Banbury 3

e 04 al 10 de septiembre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

Banbury 4

e 11 al 17 de septiembre de 2023.

e (07 al 13 de noviembre de 2023.

Banbury 6

e 18 al 24 de septiembre de 2023.

e 14 al 20 de noviembre de 2023.

Banbury 7

e 25 de septiembre al 01 de octubre de 2023.

e 21 al 27 de noviembre de 2023.

Banbury 8

e 04 al 10 de septiembre de 2023.

e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

Banbury 9

e 11 al 17 de septiembre de 2023.

e (07 al 13 de noviembre de 2023.

Martinete (Figura 84)

Figura 84
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Llenado del formato del martinete

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
INGENIERIAY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: ____BAMBURY FARREL #3 No. | 4000103 I
MARTINETE FECHA: 02 al 08 de octubre de 2023
REALIZADO OBSERVACIONES Y/O ACCION
SISTEMA No. ACTIVIDADES SI__NO CORRECTIVA
t—; 1 |SERVICIO A UNIDAD FRL PRINCIPAL oK
6 2 |LUBRICACION DE VALVULAS oK
% 3 |LUBRICACION DE FLECHAS DE MARTINETE oK
3 4 |SELLADO DE PUERTA TRAASERA OK
@) 1 |REVISION DE REGULADOR DE PRESION OK
E 2 |REVISION DE VALVULA DE SUBIR EL PISTON 0K
g 3 |REVISION DE VALVULA DE BAJAR EL PISTON oK
a 4 |REVISION DE ESTOPERO DE FLECHA DEL MARTINETE oK
z 5 |REVISION DE MANOMETROS oK
1 |REVISION DE EMPAQUES DE EMBOLO oK
8 2 |REAPRIETE DE TUERCA DEL EMBOLO OK
E 3 |REVISION DE PERNON AMORTIGUADOR oK
E 4 |REAPRIETE DE TAPA SUPERIOR OK
5 |REVISION DE BANDERA GUIA DEL MARTINETE OK
(@) 1 |REVISION DE SOLENOIDE DE SUBIR PISTON oK
E 2 |REVISION DE SOLENOIDE DE BAJAR PISTON OK
Q 3 |REVISION DE BOTONERA DE CONTROL ELECTRICO oK
LI—,-I 4 |REAPRIETE DE ENTRADAS AL PLC oK
REALIZO: REVISION
MECANICO: 4000383 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
ELECTRICO 4000184 ALBERTO REVELES Vo. Bo. MANTENIMIENTO 13120 CARLOS GUADALUPE RUIZ
LUBRICADOR 58234 CRISTIAN DE LA CRUZ NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGEN00O1

Nota. Este resultado es en representacion a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.
La inspeccidén completa comprende 2 meses, debido a su programacion bimestral.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:
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Banbury 3

e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 4

e 09 al 15 de octubre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Banbury 6

e 16 al 22 de octubre de 2023.

e 18 al 24 de diciembre de 2023.

Banbury 7

e 23 al 30 de octubre de 2023.

e 25 al 31 de diciembre de 2023.

Banbury 8

e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 9

e 09 al 15 de octubre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Tina y batch off (Figura 85)

Figura 85
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Llenado del formato de la tina y batch off

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
INGENIERIA'Y MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: BAMBURY FARREL #3 No. | 4000103 I
TINA'Y BATCHOFF FECHA: 02 al 08 de octubre de 2023
REALIZADO OBSERVACIONES Y/O ACCION
SISTEMA No. ACTIVIDADES N NO CORRECTIVA
=2 1 |VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DEL REDUCTOR DE LA TINA OK
(@]
G 2 |VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DEL REDUCTOR DEL BATCHOFF OK
S 3 |VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DEL REDUCTOR DE BANDA SAL. OK
g 4 |LUBRICACION DE TRANSMISION DE TINA OK
)
- 5 |LUBRICACION DE TRANSMISION DE CADENA OK
— 0K
) 1 |REVISION DE TRANSMISIONES DE TINA DE SOLUCION OK
-
8 2 |REVISION DE RODILLOS DE TINA DE SOLUCION OK
8 3 |REVISION DE BANDA DE TRANSMISION DE TINA DE SOLUCION OK
é 4 |REVISION DE BANDA DE ENTRADA DE TINA DE SOLUCION OK
=
1 |REVISION DE TRANSMISION DE BATCHOFF OK
[V
B 2 |REVISION DE VARILLAS DE BATCHOFF OK
6 3 |REVISION DE ESLABONES DE CADENAS DE BATCHOFF OK
—
g 4 |REVISION DETRANSMISION DE LA BANDA DE SALIDA OK
5 |REVISION DE BANDA DE SALIDA OK
QK
1 |REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE TINA DE SOLUCION OK
(@]
(@] 2 |REVISION DE VENTILACION DE BATCHOFF OK
<
}C) 3 |REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE BATCHOFF OK
5 4 |REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE BANDA DE SALIDA OK
w
5 |REVISION DE CONTROL ELECTRICO DE BASCULA OK
REALIZO: REVISION
MECANICO: 4000383 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
ELECTRICO 4000184 ALBERTO REVELES Vo. Bo. MANTENIMIENTO 12130 CARLOS GUADALUPE RUIZ
LUBRICADOR 58234 CRISTIAN DE LA CRUZ NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

F8/ 4IPPGEN00O1

Nota. Este resultado es en representacién a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.

La inspeccién completa comprende 2 meses, debido a su programacién bimestral.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:
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Banbury 3

e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 4

e 09 al 15 de octubre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Banbury 6

e 16 al 22 de octubre de 2023.

e 18 al 24 de diciembre de 2023.

Banbury 7

e 23 al 30 de octubre de 2023.

e 25 al 31 de diciembre de 2023.

Banbury 8

e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 9

e 09 al 15 de octubre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Sistema de extraccién (Figura 86)

Figura 86
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Llenado del formato del sistema de extracciéon

COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V.
INGENIERIA'YY MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO A EQUIPOS

EQUIPO: ____BAMBURY FARREL #3 No. | 4000103 |
SISTEMA DE EXTRACCION FECHA: 02 al 08 de octubre de 2023
REALIZADO OBSERVACIONES Y/O ACCION
SISTEMA No. ACTIVIDADES SI__NO CORRECTIVA
1 |REVISION DEL EXTRACTOR DEL BBY oK
B 2 |REVISION DE BOLSAS DEL COLECTOR DEL BBY oK
; 3 |LIMPIEZA INTERNA DEL COLECTOR DEL BBY oK
a 4 |REVISION DEL SACUDIDOR DE BOLSAS oK
g 5 |LUBRICACION GENERAL 0K
6 |REVISION DE DUCTOS DE EXTRACCION oK
1 |REVISION DEL EXTRACTOR DEL MOLINO oK
8 2 |REVISION DE BOLSAS DEL COLECTOR DEL MOLINO oK
g 3 |LIMPIEZA INTERNA DEL COLECTOR DEL MOLINO oK
% 4 |REVISION DEL SACUDIDOR DE BOLSAS oK
g 5 |LUBRICACION GENERAL oK
6 |REVISION DE DUCTOS DE EXTRACCION oK
E 1 |SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL EXTRACTOR DEL BBY oK
z 2 |SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL SACUDIDOR DE BOLSAS 0K
§ 3 |REVISION DEL MOTOR DEL EXTRACTOR oK
é 4 |REVISION DEL MOTOR DEL SACUDIDOR oK
8 1 |SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL EXTRACTOR DEL MOLINO OK
g 2 |SERVICIO A CONTROL ELECTRICO DEL SACUDIDOR DE BOLSAS oK
% 3 |REVISION DEL MOTOR DEL EXTRACTOR DEL MOLINO oK
g 4 |REVISION DEL MOTOR DEL SACUDIDOR 0K
REALIZO: REVISION
MECANICO: 4000383 DANIEL PUGA Vo. Bo. PRODUCCION 11422 ALFONSO CRUZ
ELECTRICO 4000184 ALBERTO REVELES Vo. Bo. MANTENIMIENTO 12130 CARLOS GUADALUPE RUIZ
LUBRICADOR 58234 CRISTIAN DE LA CRUZ NUMERO NOMBRE FIRMA
NUMERO NOMBRE FIRMA

az

Nota. Este resultado es en representacién a lo obtenido durante los meses de septiembre a

diciembre.

La inspeccién completa comprende 2 meses, debido a su programacién bimestral.

Abarcando las fechas y de acuerdo a cada Banbury:



e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 4

e 09 al 15 de octubre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Banbury 6

e 16 al 22 de octubre de 2023.

e 18 al 24 de diciembre de 2023.

Banbury 7

e 23 al 30 de octubre de 2023.

e 25 al 31 de diciembre de 2023.

Banbury 8

e 02 al 08 de octubre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Banbury 9

e 09 al 15 de octubre de 2023.

e 11 al 17 de diciembre de 2023.

Todos los formatos realizados en el periodo de septiembre a diciembre son anexados a
la carpeta correspondiente de Bambury. Normalmente se acomoda por maquina y por orden de
partes, es decir, todos los formatos de inspeccién del motor principal del primer Banbury desde

enero hasta diciembre, posteriormente los seguros de la compuerta, sellos, coples, martinete,
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tina de solucion y sistema de extraccion. Esto se realiza con el objetivo de tener el control

principalmente, aungue se le da otros usos como lo es las reuniones ambientales.

Al finalizar el mes de diciembre, se concluye con el Mantenimiento Preventivo del afio

2023 (Figura 87).

Figura 87

Calendario cerrado de mantenimiento preventivo
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Nota. Formato con su total de inspeccion realizadas.

Calandria Comerio
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Para la Calandria Comerio consta de dos formatos. Aunque son 3 formatos mensual,
trimestral, semestral. Solo se hace uso de dos, esto porque el calendario marca Unicamente en

el periodo de septiembre a diciembre las inspecciones mensuales y trimestrales.

De igual manera que con los formatos de Banbury, estos formatos sirven como referencia
para llevar una guia con las inspecciones que se deben realizar, a lo que al finalizar los formatos

siempre resultan con los mismos resultados.

Entonces para los formatos mensuales de la calandria comerio constan de 4 meses de

realizacion.

Figura 88

Formato mensual completado de la Calandria Comerio

COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DEC.V.
N e INGENIERIA Y MANTENIMIENTO

CALANDRIA DE 66" COMERIO DEL O4__ AL__10___ DE___ SEPTIEMBRE. DEL 2023

AcT ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA| FREC. AYUDA VISUAL = + RECOMENOACIGNED

MOLINC

CON UN PIROMETRO
TOMAR LECTURA

RODILLOS TEMPERATURA DE CHUMACERAS MENSUAL EXTERNAMENTE ¥ oK

TEMPERATURA NO
REVASE LOS 60°C

AL ACTIVAR EL

INCH CORDON, LA MAQUINA
FUNCIONAMIENTO DEL CORDON DE PARO | MENSUAL 'DEBE PARARSE oK

COMPLETAMENTE

PAROS DE
EMERGENCIA

TEM(50°C) AMP(3154)
oK

AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE u
ALMENTACION SN IS

MOTOR

oK
3

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
NIVEL DE ACEITE MENSUAL ACEITE Y DE SER oK
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

VERIFICAR CON EL
PIROMETRO
TEMPERATURA DEL
REDUCTOR TEMPERATURA DEL REDUCTOR MENSUAL REDUCTOR. NO DEBE oK
SER MENOR A 30°C YIO
MAYOR A 70°C

OBSERVAR EL
REDUCTOR E
FUGAS DE ACEITE MENSUAL IDENTIFICAR LA CAUSA oK
RAIZ DE LAFUGA Y
ELIMINARLA

CON UN PIROMETRO
TOMAR LECTURA
INTERNA Y
RODILLOS TEMPERATURA DE CHUMACERAS MENSUAL EXTERNAMENTE ¥ OK
ASEGURARSE QUE LA
TEMPERATURA NO
REVASE LOS 60°C

MOLING 2

AL ACTIVAR EL
PAROS DE CORDON, LA MAQUINA

EUERGENGIA FUNCIONAMIENTO DEL CORDON DE PARO | MENSUAL DERE AR ARSE oK

COMPLETAMENTE

TEM(S0°C) MP(2934) -
AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE L
ALIMENTACION ENTAL =

MOTOR

oK
13
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COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.
R INGENIERIA Y MANTENIMIENTO

CALANDRIA DE 66" COMERIO DEL 04__ AL__10___ DE___SEPTIEMBRE DEL 2023

ACT ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC. AYUDA VISUAL REALIZADA RECOMENDACIONES

PRESIONAR CADA UNO
DE LOS BOTONES Y
VERIFICAR QUE EL

POLIPASTO SE MUEVA

POLPASTODE | FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO | MENSUAL

VERIFICAR QUE EL
ALINEADOR REALICE EL
TRANSPORTE DE FUNCIONAMIENTO MENSUAL MOVIMIENTO LINEAL oK

CUERDA PARA ALINEAR LA
CUERDA

'WINDER 2
g
g
E

CERCIORARCE QUE LA
MOTOR SOPLADOR MENSUAL JAULA DE ARDILLA OK
ESTE GIRANDO

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
NIVEL DE ACEITE MENSUAL ACEITE Y DE SER OK
NECESARIO RELLENE A

NUVEL OPTIMO

VERIFICAR CON EL
REDUCTOR IPERATURA
TEMPERATURA DEL
TEMPERATURA DEL REDUCTOR MENSUAL REDUCTOR. NO DEBE
SER MENOR A 30°C Y/O
MAYOR A 70°C

OBSERVAR EL
REDUCTOR E
FUGAS DE ACEITE MENSUAL IDENTIFICAR LA CAUSA OK
RAIZ DE LAFUGA Y
ELIMINARLA

COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.
S e S = INGENIERIA Y MANTENIMIENTO

CALANDRIA DE 66" COMERIO DEL_04__ AL__10___ DE___SEPTIEMBRE. DEL 2023

ACT ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC. AYUDA VISUAL REALIZADA RECOMEND! ES

CERCIORARCE QUE LA
MOTOR DE CD SOPLADOR MENSUAL JAULA DE ARDILLA OK
ESTE GIRANDO

UNIDAD DE
CALANDRIA

SISTEMA DE CORTE BLOQUEO POST

ASEGURARSE QUE LA
FUNCIONAMIENTO DE CHAROLA FRONTAL MENSUAL CHAROLA SUBE Y BAJE OK
CORRECTAMENTE
CHAROLAS DE
CORTE

ASEGURARSE QUE LA
FUNCIONAMIENTO DE CHAROLA POSTERIOR | MENSUAL CHAROLA SUBE Y BAJE OK
CORRECTAMENTE

PRESIONAR CADA UNO
DE LOS BOTONES Y
VERIFICAR QUE EL

POLIPASTO SE MUEVA

PO "E | FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO | MENSUAL &

VERIFICAR QUE EL
ALNEADOR DE ALINEADOR REALICE EL
TRANSPORTE DE FUNCIONAMIENTO MENSUAL MOVIMIENTO LINEAL OK
CUERDA PARA ALINEAR LA
CUERDA

CERCIORARCE QUE LA
MOTOR SOPLADOR MENSUAL JAULA DE ARDILLA OK
ESTE GIRANDO
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COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DEC.V.

INGENIERIA Y MANTENIMIENTO

CALANDRIA DE 66" COMERIO

DEL_O4__ AL__10

DE, SEPTIEMBRE.

123

DEL 2023

ELEMENTO DEL EQUIPO

ACTIVIDAD PROGRAMADA

AYUDA VISUAL

REALIZADA

RECOMENDACIONES

UNIDAD
HIDRAULICA
PRINCIPAL

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
ACEITE Y DE SER
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

MENSUAL

CON UN PIROMETRO
CERCIORARSE QUE LA
TEMPERATURANO
REBASE LOS 38 °%c

OK

REDUCTOR
PRINCIPAL

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
ACEITE Y DE SER
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

TEMPERATURA DEL REDUCTOR

MENSUAL

VERIFICAR CON EL

REDUCTOR, NO DEBE
SER MENOR A 30°C Y/O
MAYOR A 70°C

OK

CALANDRIA
RODILLOS PRINCIPALES

MOTORES
PRINCIPALES DE
cD

SOPLADORES DE MOTORES

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA
ESTE GIRANDO

UNIDAD
HIDRAULICA DE
LUBRICACION DE
CHUMACERAS

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
ACEITE Y DE SER
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

MENSUAL

CON UN PIROMETRO
CERCIORARSE QUE LA
TEMPERATURA NO
REBASE LOS 38°

OK

PRESION DE ACEITE DE LUBRICACION DE
CHUMACERAS

MENSUAL

VERIFICAR QUE EL
MANOMETRO MARQUE
2KG

OK

PAROS DE
EMERGENCIA

FUNCIONAMIENTO DE BARRAS. BOTONES DE

MENSUAL

PRESIONAR EL BOTON
Y VERIFICAR QUE LA
MAQUINA SE DETENGA

PRESION DE AGUA
DE ENFRIAMIENTO

VERIFICAR PRESION

MENSUAL

OBSERVAR EL

Q
PRESION SEA DE 1,7 PSI

PRESION DE
VAPOR

Tcu

VERIFICAR PRESION

MENSUAL

OBSERVAR EL
MANOMETRO Y
REVISAR QUE LA
PRESION SEA DE 20 PSI

OK

PRESION DE AGUA
EN CTO. CERRADO

VERIFICAR PRESION

MENSUAL

OBSERVAR EL
MANOMETRO Y
REVISAR QUE LA
PRESION SEA DE 1,7 PSI

MOTOR DE CD

TAMBORES DE
ENFRIAMIENTO

SOPLADOR

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA
ESTE GIRANDO

OK

UNIDAD
HIDRAULICA

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
ACEITE Y DE SER
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

MENSUAL

CON UN PIROMETRO
CERCIORARSE QUE LA
TEMPERATURANO
REBASE LOS 38°%

OK

POST-ACUMULADOR

PISTONES
HIDRAULICOS

FUGAS DE ACEITE

MENSUAL

OBSERVAR EL
REDUCTOR E
IDENTIFICAR LA CAUSA
RAIZ DE LAFUGA Y
ELIMINARLA

OK
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COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DEC.V.

INGENIERIAY MANTENIMIENTO

CALANDRIA DE 66" COMERIO

DEL04__ AL__10

DE, SEPTIEMBRE

DEL 2023

ELEMENTO DEL EQUIPO

ACTIVIDAD PROGRAMADA

AYUDA VISUAL

INDICACION

REALIZADA

RECOMENDACIONES

EQUIPO DE ARE

FUNCIONAMIENTO DE VENTILADORES

MENSUAL

LAS ASPAS DEBEN
ESTAR GIRANDO

OK

ACONDICIONADO

FUNCIONAMIENTO DE COMPRESORES

MENSUAL

CERCIORARSE QUE LA
PRESION SEA DE 93 PSI

OK

VENTILADORES
DE FUENTES DE 24
VvCD

CUARTO DE CONTROL

FUNCIONAMIENTO DE LOS VENTILADORES

MENSUAL

LAS ASPAS DEBEN
ESTAR GIRANDO

OK

POLIPASTO DE
CARGA

DESENRROLLADO
RES

FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO

MENSUAL

PRESIONAR CADA UNO
DE LOS BOTONES Y
VERIFICAR QUE EL

POLIPASTO SE MUEVA

UNIDAD
HIDRAULICA

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

REVISAR Y REPONER
NIVEL DE ACEITE

OK

PISTONES DE
PRENSA

CONEXIONES HIDRAULICAS

MENSUAL

REVISAR QUE LAS
MANGUERAS Y/O
CONECTORES NO

TENGAN FUGAS

OK

PRENSA DE
EMPALME

CONTROLES DE
TEMPERATURA

RESISTENCIAS

MENSUAL

DEBEN CALENTAR AL
SET POINT INDICADO

OK

CONTROLADORES

MENSUAL

REVISAR QUE TODOS
LOS BOTONES
FUNCIONEN

OK

REDUCTOR

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
ACEITE Y DE SER
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

OK

PISTONES
NEUMATICOS

FUNCIONAMIENTO DEL SENSOR DE PISTON

MENSUAL

CERCIORARSE QUE LA
LUZ DEL SENSOR
ENCIENDA AL HACER
CONTACTO

OK

UNIDAD DE BLOQUEO PRECALANDRIA/

MOTOR DE CD

SOPLADOR

MENSUAL

ASEGURARSE QUE LA
JAULA DE ARDILLA
ESTE GIRANDO

OK

UNIDAD
HIDRAULICA

PRE-ACUMULADOR

NIVEL DE ACEITE

MENSUAL

OBSERBAR POR LA
MIRILLA EL NIVEL DE
ACEITE Y DE SER
NECESARIO RELLENE A
NUVEL OPTIMO

TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE

MENSUAL

CON UN PIROMETRO
CERCIORARSE QUE LA
TEMPERATURANO
REBASE LOS 38°%

OK

MOTOR DE CD

TAMBORES DE
CALENTAMIENTO

SOPLADOR

MENSUAL

CERCIORARCE QUE LA
JAULA DE ARDILLA
ESTE GIRANDO

OK

RODILLOS BANANO

FUNCIONAMIENTO DEL MECANISMO DE
ALINEACION

MENSUAL

ACCIONAR
MANUALMENTE LA
ALINEACION Y
ASEGURAR QUE
FUNCIONAN
CORRECTAMENTE

OK

DEDOS
ALINEADORES

SISTEMA DE ALINEACION DE CUERDA

FUNCIONAMIENTO DEL MECANISMO DE
ALINEACION

MENSUAL

ACCIONAR
MANUALMENTE LA
ALINEACION Y
ASEGURAR QUE
FUNCIONAN
CORRECTAMENTE

OK
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COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.
b A INGENIERIA Y MANTENIMIENTO

CALANDRIA DE 66" COMERIO DEL_04__ AL__10___ DE___ SEPTIEMBRE. DEL 2023

ACT ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC. AYUDA VISUAL REALIZADA RECOMENDACIONES

VERIFICAR Y REPONER
NIVEL DE ACEITE MENSUAL CON ACEITE EL NIVEL o

VERIFICAR CON EL
PIROMETRO
TEMPERATURA DEL
TEMPERATURA DEL REDUCTOR MENSUAL REDUCTOR, NO DEBE
REDUCTOR SER MENOR A 30°C Y/O
MAYOR A 70°C

OK

OBSERVAR EL
REDUCTOR E
FUGAS DE ACEITE MENSUAL IDENTIFICAR LA CAUSA OK
RAIZ DE LAFUGA Y
ELIMINARLA

MOLINO 3

INSPECCION

TOMAR LECTURA
INTERNA Y
EXTERNAMENTE Y
RODILLOS TEMPERATURA DE CHUMACERAS MENSUAL ASEGURARSE QUE LA OK
TEMPERATURANO
REVASE LOS 40°C

TEM(50°C) IP(486A)

AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE L1
ALIMENTACION MERS 2

L3

MOTOR

CON UN PIROMETRO
TOMAR LECTURA
INTERNA Y
TEMPERATURA DE CHUMACERAS MENSUAL EXTERNAMENTE Y OK
ASEGURARSE QUE LA
TEMPERATURA NO
REVASE LOS 60°C

RODILLOS

REVISAR QUE EL VASO
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS | MENSUAL DE LUBRICACION OK
INYECTE GRASA

ASEGURARSE QUE AL

GIRAR LA JUNTA NO
FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS MENSUAL DERRAME AGUA POR OK

EL TELESCOPIO

AL ACTIVAR EL
CORDON Y/O GOLPEAR
E;ﬁ%se t?ém Funcnommzmo&%gganon YPARODE | peneial e can &
DEBE PARARSE
COMPLETAMENTE

VERIFICAR LA
CONDICION EN LA CUAL
TUERCAS DE DESPLAZAMIENTO DE CUCHILLAS | MENSUAL SE ENCUENTRA LA OK

TUERCA DE
DESPLAZAMIENTO

CORROBORAR QUE LA
LECTURAENEL
oAl LECTURA DE APERTURA DE CUCHILLAS MENSUAL DISPLAY ANALOGICO oK
CONINCIDA CON LA
LECTURA TOMADA

REVISAR QUE EL
VASTAGO DEL PISTON
FUNCIONAMIENTO DE PISTONES NEUMATICOS | MENSUAL HAGA EL
FUNCIONAMIENTO
LINEAL

Nota. Formato concluido que aplica para los 4 meses de realizacion .

Estas se definen en las siguientes fechas:

e 04 al 10 de septiembre de 2023.
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e 02 al 08 de octubre de 2023.
e 30 de octubre al 06 de noviembre de 2023.

e 04 al 10 de diciembre de 2023.

Por otro lado, el formato trimestral de la Calandria Comerio consta solo de una

elaboracion (Figura 89).

Figura 89

Formato trimestral completo de la Calandria Comerio

COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.

e INGENIERIA'Y MANTENIMIENTO
CALANDRIA DE 66" COMERIO DELO9_ AL_15_ DE__OCTUBRE___ DEL_2023
ACT ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC. AYUDA VISUAL DA RECOMENDACIONES
DIMENSIONAR VIDA UTIL DE LAS BALATAS TRIMESTRAL OK
SISTEMA DE
FRENADO PISTONES DE FRENADO TRIMESTRAL OK
VENTILACION DE DISCO DE FRENADO TRIMESTRAL OK
-
P
; FUNCIONAMIENTO DE SENSORES TRIMESTRAL OK
B
MORDAZAS
FUGAS DE AIRE TRIMESTRAL OK
FUNCIONAMIENTO DE PISTON NEUMATICO TRIMESTRAL OK
CARRO DE
CENTRO VACIO
SWITCH DE LIMITE DE DESPLAZAMIENTO DEL
CARRO TRIMESTRAL OK
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL OK
g RODILLOS ENGRANES DE CONTACTO TRIMESTRAL OK
=
FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS TRIMESTRAL OK
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL OK
«
g RODILLOS ENGRANES DE CONTACTO TRIMESTRAL OK
FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS TRIMESTRAL OK
SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL OK
RODILLOS
"
g FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS TRIMESTRAL OK
PAROS DE
EMERGENCIA FUNCIONAMIENTO DEL CORNOD DE PARO TRIMESTRAL OK




COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.

R INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
CALANDRIA DE 66" COMERIO DELO09_ AL_15_ DE___OCTUBRE____ DEL_2023___
act ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC. AYUDA VISUAL R e
&
g TAMBORES JUNTAS ROTATIVAS TRMESTRAL oK
]
a8
g ESTADO DE LOS PINES TRMESTRAL oK
s
% § CADENA DEL
§g MO LUBRICACION DE CADENA TRMESTRAL oK
; CUBIERTA DE RODILLO TRIMESTRAL oK
8 RODILLO DE
g FRENADO
g BALEROS DE CONTRA VUELTA TRIMESTRAL oK
8
§ REDUCTOR NIVEL DE ACEITE TRIMESTRAL oK
DIMENSIONAR VIDAUTIL DE LAS BALATAS | TRIMESTRAL oK
SISTEMA DE
otk PISTONES DE FRENADO TRMESTRAL oK
VENTILACION DE DISCO DE FRENADO TRMESTRAL oK
! FUNCIONAMIENTO DE SENSORES TRIMESTRAL oK
MORDAZAS
FUGAS DE AIRE TRMESTRAL oK
FUNCIONAMIENTO DE PISTON NEUMATICO | TRMESTRAL oK
CARRO DE
COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.
e e INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
CALANDRIA DE 66" COMERIO DELO9_ AL 15_ DE__ OCTUBRE ___ DEL 2023
AcT ELEMENTO DEL EQUIPO ACTIVIDAD PROGRAMADA FREC. AYUDAVISUAL |  INDICACION Loyl
DMENSIONAR VIDAUTIL DE LAS BALATAS | TRIMESTRAL oK
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Nota. Formato correspondiente al mes de octubre.
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Esta sigue la siguiente fecha:

e (02 de 08 de octubre de 2023.

Al concluir con la elaboracién de los formatos de inspeccion de la Calandria Comerio, se
anexan de igual manera en su carpeta, para los mismos motivos con los que se usa los de

Banbury.

Y el calendario es completado cuando finaliza el mes de diciembre (Figura 90).

Figura 90

Calendario Calandria Comerio

COMPANIA HULERA TORNEL SA. DE C.V.

INGENIE! Y MANTEN ENTO
Tv (770 = A INGENIERIA Y MANTENIMIENT(

PROGRAMA ANUAL DE )I.\N'I‘liNl\lll-ZNT‘() PREVENTIVO
CALANDRIA DE 66" COMERIO

ACTIVIDAD A REALZAR FREC Ly Qg BRES, DN EW . DEEW . BNES . mES e e o JmE B B s e B
esuws [N REEER AR EAEEE R R AR AR R
o 3 FUNCIONAMIENTO DE VENTIAGORES ENSUAL
E E EQUIPO DE ARE
< 8 FUNCIONAMENTO DE COMPRESORES MENSUAL
3 § [wommmon s FUNGONAMENTO D L03 VENTLAOORES ENSUAL
2 POUPASTO DE CARGA FUNCIONAMIENTO DE CONTROL ALAMBRICO VENSUAL
DNENSIONAR VIOA UTL E LAS BALATAS TRMESTRAL
SSTEMADE FRENADO FISTONES OE FRENADD TRMESTRAL
H VENTRACION DE DISCO OF FRENADO TRMESTRAL
£ oo LA ¥ SEGURD O MOROAAS SevesTRAL X z
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
UNOAD HORAULICA WVEL OF AGEITE ENSUAL X X X X X X X X X X X X
w PISTONES DE PRENSA CONEXIONES MORALLICAS MENSUAL X X 3 X X X X X/ X X X X
u i i v 3 v i i i v i i 3
< CHUMACERAS SEMESTRAL X X
< ROOLLOS X X
a ESPAS OE LOS RODKLOS SEMESTRAL X X
& ressTencs VenSUAL
CONTROLADORES MENSUAL
REDUCTOR WvEL OF ACEITE ENSUAL
3 |4¢e g prT— SEMESTRAL X i
Q |58 RooLL08 :
g |883 570 6 108 RODLLOS SEESTRAL X X
L ? PISTONES NEUMATICOS FUNCIONAMENTO DEL SENSOR OF FISTON ENSUAL
2 woToR D€ ¢ sorLADOR ENSUAL
EL OF ACEITE VENSUAL
8 TEMPERATURA DEL DEPOSITO DE ACEITE MENSUAL
3 e SewESTIAL x 2
3 RooLL0s L +
3 E5P1AS 0€ 108 RODLL0S SEMESTRAL X X
<
§ ‘CACENA CEL ACUNULADOR LUBRICACION DE CACENA TRIMESTRAL X X X B
H
sTones womaRcos oo o acere TAMESTAL X X X X
I'H e SeEsTRAL % %
g S— comonsoe os ooRI00 sewesTAL X X
°
£ % Juntas roTATVAS TRESTRAL L X X X
= X X X X X X X X X X X X
ADOR MENSUAL
L2 MORDECY i e 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
| Ao or e camens T —— TANESTAL X % % %
8
8 OnmACERsS SEMESTRAL X 4
&3 AooLLos 1 1
gt oo o 08 ROOLLOS SevEsTRAL x x
2
243 v 3 % 3 % 3 x 3 3 x 3 x x
4 3 'RODRLOS BANANO FUNCIONAMIENTO DEL MECANISMO DE AUNEACION IENSUAL 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0
e FNGOUNENTS DEL MECANSNO O AREACN VensUAL 3 4 . 4 M
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COMPANIA HULERA TORNEL SA. DE C.V.
0

v,mﬂ INGENIERIA Y MANTENIMI

PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CALANDRIA DE 66" COMERIO
e
ACTVIOAD A REALZAR e Thoar
v o e e
neoucTon TEMPERATLRA DEL RECLCTOR ensuA
TucAs 02 e e
[ — ensu e
- SISTEMA DE LUBRICACION DE CHUMACERAS TRIMESTRAL P X . X - x| 1X]
€ i h h h
g Lass v X x X x
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H [T pre——— TRWESTRAL v H T H % EEEEH
COPLE DE MOTOR A RECUCTOR SEMESTRAL r Xl X|
€ 5 3
cones z i
(COPLE DE REDUCTOR AMOLINO. SEMESTRAL : H Il -3 1 o
PAROS DE EMERGENCIA FUNCICNAMENTO CEL CORNOD DE FARO MENSUAL B 43 2§ = - "‘ Il 1 Il 1 Il 1 X X
woroR AMPERAR Y TEM G LINFAS CE ALVENTACION WENSUAL @
v o Ace P
- weocion TEMPERATLA GEL REOLCTOR ensuR
g FuAs 0= AceTE ENSUAL
9 [ — evsun
-
S| ¢ RoDALOS SISTEMA OF LUBRIGAGON OF CHAAGERAS TRIMESTRAL X X x X
z 3 FUCAS O AGUA EN JUNTAS ROTATIAS TRWESTRAL X X X X
(COPLE DE NOTOR A REDUCTCR SEMESTRAL X N X
c H h
comes : :
COPLE O REDUCTOR AMOLND SewesTRAL : X X
[ p— FUCIONAMENTO GEL GORNG OF FARD TESTRAL . X X ¥ X
MOTOR AMPERAJE Y TEMP DE LINEAS DE ALIMENTACION NENSUAL ] X X1 | & - 4 + X I L3 X L
e —— ENsUAL
RoviL0s SSTEMA E LUBRIGAGON CF CHAAGERAS ensUAL
FUGAS DE AGUA EN JUNTAS ROTATIVAS. WENSUAL ﬁ
.
H wones CoriE o SEOUETORANOLNG ST X T X
3 o o =
o - - ‘
CUEHLLAS OF AENTICION LECTURAOF APERTURADF CUSHLAS ensuAL el
FUNCIONAMIENTO DE PISTONES NEUMATICOS. MENSUAL X
COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.
INGENIERIA Y MANT NTO
'7mEL 5
PROGRAMA ANUAL DE MANTE
CALANDRIA DE 66" COMERIO
FroGRT ] o
ACTVIOND A REALZAR TRec TRoeRT = s
PoUPASTO OF GG FUNCONAWENTO UE GONTROL ALAGRCO o X X Lo
DIMENSIONAR VIDA UTIL DF LAS BALATAS TRIMESTRAL |
ssTeAoe FRrATO e — TSR
VENTIAGION OF 0G0 0€ FRENADD TRMESTRAL
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i ro— [reTp— Y e * n ); ;
2
H FUcAs DE ARE TRMESTRAL 3 i H T X TTT
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BET prressy— ensUAL - X X X X X X X X X X X
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TGN DE LWITE OE CESPLAMIENTO DL CARRO TRwESTRAL X X X X
% % % 7 7 7 X % x x % %
u N L
woroe sortsoon ensun 3 X X : X X X X X X X X
POUPASTO DE CARGA FUNCONAMENTO UE GONTROL ALERC ensun X I E X X X X
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ssTea e renan [T rr— TwESTRAL
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o 5 MORDAZAS FUNCIONAMENTO DE SENSORES. TRIMESTRAL Ed X £3 £
| g 3 3 T 3
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FUKCONAVENTO DE FSTONNEATCO TRwESTIAL X . i mmmE = = i
VITOH D LNITE OF DESPLAZAMIENTO D2, CATTO TRwESTRAL X X X
% % X % % I % % %
woron - EnsUAL
SO 1 L 1 1 1 A 1 1 1 1 1
NIVEL DE ACEITE MENSUAL L Lim} "‘ 2 A 21 L1 E i { 1 ’: X,
neovcion EHPERATUA DELREDUCTON VoS X X
Fuans o acerme WENSUAL - mEE ] T I I - 3 X T
TENPERATURA DE CHOWCERAS EnsURL X X X
« [ —r————— ST
g RODILLOS.
. ENGRNES 06 CONTICTO TwESTRAL
H T ke . T
[ — SeESTRAL %
comes X1
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[resp—— [rp————— ensuRL X X X X X % X X X X X
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COMPANIA HULERA TORNEL S.A. DE C.V.
INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
CALANDRIA DE 66" COMERIO
S FROGRT
ACTIVIDAD A R Lt ESTATUS
TRRSIOND O -
it [ U
2 Freson o eoR VTR s ensuA
PRESION DE AGUA EN CTO VERIF) €f
e S — EnsUAL
u g CHUMACERAS SEMESTRAL G 1 T il X 1 Y
] TauBoRES ESPIGAS D LOS ROOLLOS. SEMESTRAL —13 . - X T (P
i Ba ¢ : :
=t Voren e o soriroon e S - . 4 . - 0 - B S
w % B3 % 3
BHg [ romemroon ESTAD0DE (oS PRES TRMESTRAL X X X X
$88 cumcens SeuEsTRAL P I T I T
2338 RODLLOS £ + -
28° 57088 0 105 RODLLOS SewESTRAL 3 x o = Y T
3 3 % % 3 % FA . X
G
3 : e o T x I O 0 B B B
Q e 21 XI 1 3 . 1 L 2Ll Al SLLLixL 2 211
gl [ p—r—— ensuL X X X X X X X X X X
a 2 CHUMACERAS SEMESTRAL X X
@» 3 RODILLOS ¥ I I +
2| 3 [r—p——— SewEsTRAL X X I
‘.2; CACENA DL ACHULADOR LUBRICACRN CE CAOENA TRESTRAL % I X z T :
TS WoRAIS s o scere WENSUAL X LmmE LI L X X 2 ¥ X
= e SewESTRAL % I X
£< mommics 1 1
3 E5PXGAS 0F LOS ROOLLDS SEuESTRAL X X
2 CURERTADE RODILO TRIMESTRAL L 1
H RODLLO bE FRENICO
g o BALERCS DE CONTRA VUELTA TRIMESTRAL
3k Seoveron e or e e
z I
H worom e co soetso0n ensuL
1% E FUNCICNAMIENTO CE CHAROLA FRONTAL WENSUAL !
] 1
228 FUNONAVENTO DE CHARGUA POSTEROR ensuAL
COMPANIA HULERA TORNE A.DEC
INGENIERIA Y MANTENIMIENTO
PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
CALANDRIA DE 66" COMERIO
FRoGRT
ACTVIOND A REALZAR FRec, TR
e SewesTRAL
uy AHENTIOOR S ERICR EseioAs € 108 RODLLS SEMESTRAL
§ e TRIMESTRAL
H Gunsceras SeuESTRAL X X
8 WavaaINFEROR Esmass 0% 105 RODLLOS SewEsTRAL % X
g = TRMESTRAL % X X %
=
H RS SewEsTRAL ¥ X
g AMENTACOR SUPERIOR ESnoAS O 108 RODLLOS SeuEsTRAL X X
X| X X
i s TRUESTRAL X X : ‘
3 Cunceras SewesTRAL % %
8 WG supERion [reee———. SewEsTRAL X X
=
§ awons TESTRAL ¥ X X X
7 %
z| 3 Cunsceras SewesTRAL X +
8| s e o Reromio esmans oe Los RoLL0S SewEsTRAL 3 H
o Baos TRIMESTRAL X X % x
i e o AcerTe EnsuAL X X X X X X i X L3 X X
z TEMPERATURA DEL DEPOSITO DF AGETE ensuAL X X X X I X X X X X X X
PRESON OE TRABAIDENGHP 1,274 TRwESTRAL % X X X
ESTAD Y FUGAS SN HAVGLERAS Y CONXONES TRwESTRAL X X X X
g vELoF AcEITE EnsUAL X
<2 TEMPERATURA DEL REDLCTOR WENSUAL IE3]
H
g § oA oS VENSUAL
- e P ‘
Wis0 HDRALICADE =
3 é nacAsE TENPERATURAOFL DEPOSTO DE ACETE NS
] PRESON D& ACETE 02 LBRICACION DE CHOWCERAS eNsUAL
FUNCIONAMENTO OF PISTON OF DESPLAZAMENTO TRIMESTRAL "‘ )‘l x‘i x‘x
RODAAS ROMPEDORAS TRIMESTRAL "‘ "‘ l: )'(
s | semesTRAL ¥ X
3 % % ¥ % ¥ X % 3 3 % 3
NI k1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Nota. Calendario de inspecciones de mantenimiento preventivo completo.
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Ordenes de trabajo

En el analisis de fallas mediante el uso de las 6rdenes de trabajos y sus tiempos perdidos,
es comunmente mas constante la identificacién. No se debe esperar a realizar una inspeccion
para identificar si existen o se encuentran en buen estado los mecanismos o sistema eléctricos
de las partes que conforman a la maquina. Esto por la razén de que se presentan directamente
mientras los empleados trabajan con las maquina, cuando alguna anomalia se presenta se
reporta directamente a los supervisores o al jefe del area. Para que estos sean reportados en los

formatos de tiempos perdidos, es decir, las 6rdenes de trabajo.

Cuando se completa el dia, es cuando se realiza su carga al formato designado de
tiempos perdidos. De esta manera hasta que se cumplan todos los dias del mes para poder
definir el comportamiento que tienen las maquinas respecto a meses anterior y saber cual o
cudles son las que poseen mayores problemas y de estd manera, realizar planes de accién para

su mejoria.

Con el mes completo, se filtra la informacion por maquina y se resaltan las fallas mas

criticas (las remarcadas en color gris).
Banbury 3

El concentrado de tiempos perdidos de la maquina muestra que si concentrado total y las

fallas mas criticas son (Figura 91).




Concentrado de tiempos perdidos

SUPERVISOR DE PRODUCCION

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO

SE ATORA RODILLO DE LA TINA DE

ACTIVIDAD REALIZADA

SE REVISA Y SE QUITAN

MAQUINA

132

TIEMPO DE PARO

608

RAUL AQUINO 14/11/2023 SOLUCIONES OBSTRUCCIONES B8BY3 1 30
REPARAR RODILLO DE TREN DE
RAGL AQUINO 15/11/2023 izt SE REPARA EL RODILLO 88v3 1 30
" SE REVISA TERMOPAR Y SE

RAUL NOLASCO 29/11/2023 REPARACION DE TERMOPARES ENCUENTRA BIEN B8BY3 2 20

SE REPARA LA CUCHILLA Y SE DEJA

P, Il
FELIPE OSCAR 29/11/2023 REPARAR CUCHILLA g 88v3 3 20
FELIPE AQUINO 06/11/2023 TCU MARCA 42 SE AJUSTA TEMPERATURA BBY3 1 15
FELIPE AQUINO 06/11/2023 TCU MARCA 44° SE AJUSTA TEMPERATURA 88Y3 1 15
FELIPE AQUINO 06/11/2023 TCU MARCA 49° SE AJUSTA TEMPERATURA BBY3 1 15
SE REHABILITA EL ELEVADOR

‘ RAUL NOLASCO 13/11/2023 REPARAR RUEDA DEL ELEVADOR ey Filion 88v3 1 15

" SE REVISAN CONTACTORES Y LINEAS
FELIPE OSCAR 21/11/2023 NO AVANZA CONVEYOR DE CARGA ELECTRICAS,SE RESTABLECE Y SE B8BY3 1 15

DEJA TRABAJANDO

SEHABILITA 110V A PLC PARA DAR

‘ RAUL NOLASCO 13/11/2023  TERMOPAR DE LECTURA ERRONEA nllolmiaitadioge 88v3 1 13
SE ENCUENTRA LINEA DE AIRE,

RAUL NOLASCO 22/11/2023 NO SUBE MARTINETE BOTON DE SUBIR SE QUEDA BBY3 3 13

PEGADO, SE DESPEGA CON PINZAS

SE ABREN LAS ASPAS DE BANDAY

SE ATORA BANDA DE TINDA DE

’ FELIPE NOLASCO 09/11/2023 ot et s Aroa:cou SN D A 88Y3 3 12
RAUL NOLASCO 03/11/2023 NO CAE SOLUCION SEREALZA CAMBIO. 0 TANQUE YA 88Y3 3 10

QUE SE ACABA UNO DE LOS MISMOS

Nota. Tiempos perdidos criticos. Los tiempos recalcados en color rojo son aquellos que

sobrepasan mas del tiempo esperado y que deben representar mayor enfoque.

A partir de la determinacion de fallas criticas en la maquina se realiza la grafica
correspondiente en la cual se determina el tiempo total de la suma de las fallas y con un orden
de mayor a menor. Para su realizacion, se hace uso de una tabla donde se especifica la falla 'y

sus tiempos. De manera que se tenga enfoque (Figura 92).



133

Tabla de apoyo para grafica

B TIEMPO DE PARO

Nota. Los tiempos remarcados en color rojo son los que representan tiempo mayores a 60 minutos.

A partir de la realizacién de la tabla, se identifican las 5 fallas. Pero, para realizar su respectiva

grafica se realiza su suma total (Figura 93).

Figura 93

Gréfica de comportamiento de fallas

TIEMPO DE PARO, DEL LAS FALLAS MAS CRITICAS DEL BAMBURY 9, DEL MES DE
NOVIEMBRE

350
350
300
250
200
150
120 120
60
w0
. =
o ==t}

TIEMPOTOTAL  CONVEYORSEAPAGA - REVISAR CONTROLES DE  COLOCAR BANDAS DE  QUITAR BANDA DETINA  FUGA DE ACENTE
TNADESOLUCON  BANDAY BATCHOFF  TINAYVACWR BOTESOE  DE SOLUCIONES. REDUCTOR
ACEITE DE PROCESO

g

3

Nota. Gréafica con datos de mayor a menor respecto al Banbury 3.



Banbury 4

Concentrado de tiempos perdidos e identificacion de las fallas criticas (Figura 94).

Figura 94

Tiempos perdidos

RAUL NOLASCO 01/11/2023 NO CAE SOLUCION SEHABLITA m‘mmw e BBYa 3 15

ALBERTO AQuiNo SE CHECAY SE AIUSTA BBYa 1 15

RAUL NOLASCO 17/11/2023 BLENDER DEL MOLINO SE ARMA TRANSMISION Y SE ALNEA 'BBY4 1 15

Fewpe oscar nfipuy | FUSATEACTE BELUEACONEN AU O g 1 15
CAMBIAY SE DEJA TRABAJANDO.

190

Nota. Comportamiento de las fallas.

TIEMPO TOTAL

Tabla de apoyo con enfoque a las fallas criticas y tiempos respectivos (Figura 95)

Figura 95

Tabla de apoyo

FALLA TIEMPO DE PARO

TIEMPO TOTAL 130

Nota. Fallas criticas y tiempos perdidos.




Gréfica de las fallas del mes (Figura 96)

Figura 96
Gréfica

TIEMPO DE PARO, DEL LAS FALLAS MAS CRITICAS DEL BAMBURY 4, DEL MES DE NOVIEMBRE

130

120
100

80

60

50
a0
I 20 20 20 20
w . . . .
0

TIEMPO TOTAL BANDA ENTRE MOLINOS SE RODILLO MARCADOR NO BAJA TERMOPARES. BANDA ENTRE MOLINOS SE PUERTA DE CARGA
ROMPE ROMPE

Nota. Comportamiento de las fallas criticas del mes.
Banbury 6
Concentrado de tiempos perdidos e identificacion de las fallas criticas ( Figura 97)

Figura 97

Tiempos perdidos

MgERTO AQUNO w023 R SO ove. 1 3
L Nousco /17202 ove 2 x
il s shien Wi SECAUBIANBASCULS OE RO S PEH VAR s , =

s oaRA
i nousco 2 sove 3 %
ey Aquno 20z e SsTOMA eeve 1 ®
Aot noLsco o0z [ 3 x

Feune oscar 15/11/2023 ove 2 x
ad NaLsco Az oo 3 x

ey Aquno Wy el 5 st eeve 1 x
oL KoLsCo 21208 ove. 3 5
feuse oscaR 27132023 ey o feolieli a6 3 5
AL Nousco o023 Bevs 3 ©
Feune oscaR o320 CRETOR TN OR S AR SE REALZA EL CAMBIO DE CONVEVOR Bevs 1 1

mgeRTO oscaR sz nave 2 it

mpenro oscaR os1/2023 'NO DA SERAL DE CARGA SE AJUSTAN SENSORES PARA DAR SERAL eve 2 i©
nadL noLsco oz e ave 3 s

Nota. Comportamiento de las fallas.
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Tabla de apoyo con enfoque a las fallas criticas y tiempos respectivos (Figura 98)

Figura 98

Tabla de apoyo

TIEMPO DE PARO

Nota. Fallas criticas y tiempos perdidos.
Gréfica de las fallas del mes (Figura 99)

Figura 99

TIEMPO DE PARO, DEL LAS FALLAS MAS CRITICAS DEL BAMBURY 6, DEL MES DE NOVIEMBRE

310

50
m . . :
: ]

TIEMPO TOTAL ENGRANE MOLINO #2 DESOLDADURA EN LA FLECHADE SOLDAR PAPALDTE DEL MOLINO BOMBA DE INYECCION REVISAR PRESION DE MARTIENETE
ENCODER

Gréfica

Nota. Comportamiento de las fallas criticas del mes.
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Concentrado de tiempos perdidos e identificacion de las fallas criticas.

Figura 100

Tiempos perdidos

RAUL

25172023 DE ARRASTRE YSEREPARA B8v7 ©
RAGL AQUINO 1411112023 B8Y7 35
i LA COMPUERTA NOTIENE TORNILLOS,  SE RESTABLECEN LOS TORNILLOS COLOCANDO LOS QUE
AR G ccoi o 'NO CIERRA LA COMPUERTA FALTABAN. .7 »
ABERTO oscar 2172023 i i SEREAIUSTA LA GUIA w7 0
ABERTO oscar 20112023 b ool SEREAIUSTA BANDA 7 B
ALBERTO AQUINO. 29/11/2023 SE REVISA, L 30
REVISAR
RAGL NOLASCO 16/11/2023 MOLINO, ESTA ALTA LA A wc BaY? n
€N TUBERIA
Feure oscAR 21 NS IR ARt o s LA SEREVISAY SE LUBRICA sy 2
RAGL Nousco o NO CAE SOLUCION SE PURGA LA BOMBA w17 1
e
FeeE oscaR, /2023 e Beyy 15
ALBERTO OSCAR 06/11/2023 'NO JALA SOLUCION DE BOMBA SE PURGA Y SE DEJA TRABAJANDO BaY7 15
FEUPE. AQUINO 06/11/2023 TCU MARCA 51.8° SE AJUSTA TEMPERATURA 8Y7 15
FEUPE OSCAR 16/11/2023 'BATCHOFF SE APAGA SE ECUENTRA PARO DE EMERGENCIA ACTIVADO. Bav7 15
RAdL Noursco 20 it SE COLOCA CADENAY SE ARMA TRANSMISION v 5
seoon )
FELIPE. OSCAR. ©1/11/203 POSICION “TRABAJANDO e ®
ABERTO Aquino o11/2023 88Y7 SIN DISPLAY. SEREVISA EL DISPLAY w7 10

Nota. Comportamiento de las fallas.

Tabla de apoyo con enfoque a las fallas criticas y tiempos respectivos (Figura 101)

Figura 101

Tabla de apoyo

TIEMPO DE PARO

Nota. Fallas criticas y tiempos perdidos.
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Gréfica de las fallas del mes (Figura 102) EE%

Figura 102

C

Gréfica

TIEMPO DE PARO, DEL LAS FALLAS MAS CRITICAS DEL BAMBURY 7, DEL MES DE NOVIEMBRE

300
275

250

200

150

100

70
60 60
50 . . . : ]
0 . .

TIEMPO TOTAL SOLICION DE LA TINA NO SE PUEDE PROGRAMAR FALTA DE SOLUCION BOMBA DE TANQUE CON EMPEZAR A HABILITAR
EN LA PANTALLA ANTIADHERENTE EN TINA SOLUCION DE FUGA SEGUROS PARA BANDA DE
SALIDA DE BATCHOFF QUE
ESTA COSIDA

Nota. Comportamiento de las fallas criticas del mes.

Banbury 8

Concentrado de tiempos perdidos e identificacion de las fallas criticas (Figura 103)
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Figura 103
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Tiempos perdidos

TIEMPO DE PARD.

ACTIVIDAD REALIZADA
SE CAMBIA BOMBA Y AIUSTA LA SENAL DE LA BOMBA

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO

SUPERVISOR DE PRODUCCION

ALBERTO
FELIPE AQUINO 07/11/2023 FALLA EN LA TEMPERATURA DE TCU SE REVISA EL SISTEMA Y SE DEJA TRABAJANDO B8YS 3
| - REVISION DEL M :BBYSPOR RETIRAN RA "ION DE NESY T —
RAUL NOLASCO 18/11/2023 - BBYS 3
FELPE NOLASCO T SE REALIZA EL CAMBIO DE LAS TUBERIAS. 88v8 2 250
RAUL NOLASCO DEtUMo  SEREVISACADENA o 88Y8 2 180
FALTANTES ¥ SE CAMBIAN LAS DARADAS
SE RECIBE PARADA, TREN DE SE CAMBIA VARILLA, SE CIERRA CADENA Y SE REVISAN
MBEATO oo A0/1y/2023 ENFRIAMIENTO DANADO, FALTAN VARILLAS CHAVEAS, SE COLOCAN FALTANTES, Y SE CAMBIAN DARADAS i 3 350
FELIPE NOLASCO 15/11/2023 FALLA SEGURO DE COMPUERTA SE REPARA Y COMPRUEBA QUE FUNCIONE BaYs 2 100
REPARACION DE FUGAS DE NEGRO DE SE LIMPIA CUERPO Y MEZANINE PARA IDENTIFICACION DE
FELIPE OSCAR 28/11/2023 g A 88Y8 3 %0
ALBERTO OSCAR 10/11/2023 SOMEROE 1 UE CON SOLIICION DE SE CAMBIAN FRAGUAS A BOMBA WILDEN B88Ys 1 45
ALBERTO OSCAR 22/11/2023 NO FUNCIONA TERMOPAR SE ENCENDIO EL DISPLAY B88Y8 2 40
RODILLO CONVEYOR DE TINA DE
ALBERTO AQUING 28/11/2023 AN SE REPARO, SE COLOCAN, SE RELLENASN ESPIGAS Y SE COLOCA 88Y8 1 a0
RAUL OSCAR 10/11/2023 TERMOPAR NO BAJA TEMPERATURA SE COLOCA TERMOPAR NUEVO BBYS 2 35
FELIPE AQUINO 06/11/2023 SERECEE G LA COMRVERTA SE CONTINUA EL CAMBIO DE BUJES DEL EJE 88Y8 1 30
DESARMADA
ALBERTO AQUINO 09/11/2023 REVISAR FUGAS DE NH SE REPARAN FUGAS DE NH B8YS 1 30
ALBERTO AQUINO 09/11/2023 REVISAR TCU POR 48" SE REVISA INSTALACION DE TCU 88YS 1 30
ALBERTO AQUINO 09/11/2023 MARTIENETE NO SELLA SE REVISAEL MARTIENETE Bays 1 30
o REVISAR BANDAS DEL SISTEMA DE
RAUL NOLASCO 16/11/2023 EXTRACCION DE POLVOS, RUIDO EXCESIVO SE AJUSTAN LAS BANDAS EN EL SISTEMA BBYS 1 30
FEUIPE 05CAR 21/11/2023 ARSANCNE FEOE D0 WOUN BN SE PONE A TRABAIAR EL MOLINO bevs 1 20
1 LAMINAR
REVISAR ENFRIAMIENTO DE PRIMER
ALBERTO AQUINO 28/11/2023  MOLINO, ESTA ALTA LA TEMPERATURA DE SE PURGA Y SE PONE A TRABAJAR 88Y8 1 20
SALIDA
SE COMIENZA REPARACION DE LA CADENA DE BATCHOFF, YA
P N N, FRIAMIEN "
FELIPE NOLASCO 09/11/2023 SE DANA CADENA DE ENFRIAMIENTO QUE SE ROMPEN VARILLAS BBYS 3 15
FELIPE OSCAR 21/11/2023 'DERRAME DE ACEITE DE CONTENEDOR SE RECOGE EL ACEITE Y SE DEJA LIMPIO 88Y8 1 15

Nota. Comportamiento de las fallas.
Tabla de apoyo con enfoque a las fallas criticas y tiempos respectivos.
Figura 104

Tabla de apoyo

TIEMPO DE PARO

BANMBURY SE QUEDA PARADO, NO
FUNCIONA BOMBA OLEA

FALLA EN LA TEMPERATURA DE TCU

REVISION DEL MOTOR DE BBY8 POR
REPORTE DE VIBRACION

CAMMBIAR TUBERIAS DE LOS TCU 250

ATENDER FUGAS DE NEGRO DE HUMO 180



Nota. Fallas criticas y tiempos perdidos.

Gréfica de las fallas del mes (Figura 105)

Figura 105

Gréfica

TIEMPO DE PARO, DEL LAS FALLAS MAS CRITICAS DEL BAMBURY 8, DEL MES DE NOVIEMBRE

1800

1640
1600

1400
1200
1000

800

600

480
400
400
330
250
200 . ]
0 .

TIEMPO TOTAL BANMBURY SE QUEDA PARADO, FALLA EN LA TEMPERATURA DE REVISION DEL MOTOR DE BBY8 CAMMBIAR TUBERIAS DELOS ATENDER FUGAS DE NEGRO DE
NO FUNCIONA BOMBA OLEA TCu POR REPORTE DE VIBRACION TCU HUMO

Nota. Comportamiento de las fallas criticas del mes.
Banbury 9

Concentrado de tiempos perdidos e identificacion de las fallas criticas (Figura 106)



Tiempos perdidos

Nota. Comportamiento de las fallas.
Tabla de apoyo con enfoque a las fallas criticas y tiempos respectivos (Figura 107)

Figura 107

Tabla de apoyo

TIEMPO DE PARO

Nota. Fallas criticas y tiempos perdidos.

Gréfica de las fallas del mes (Figura 108)



Gréfica

TIEMPO DE PAROQ, DEL LAS FALLAS MAS CRITICAS DEL BAMBURY 9, DEL MES DE

NOVIEMBRE
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TIEMPO TOTAL CONVEYOR SE APAGA - REVISAR CONTROLES DE COLOCAR BANDAS DE  QUITAR BANDA DE TINA FUGA DE ACEITE
TINA DE SOLUCION BANDA Y BATCHOFF  TINA Y VACIAR BOTES DE DE SOLUCIONES REDUCTOR

ACEITE DE PROCESO

Nota. Comportamiento de las fallas criticas del mes.

Cuando finalmente se define se realiza la cotizacién con el proveedor que sea elegido

para adquirir material o un servicio. Y con ello realizara requisicion debida (Figura 110).
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Figura 110

Requisicion

V(7744 Pena | 4
ALMACEN DE REFACCIONES Folio
FORMATO PARA APROBACION DE ADQUISICION - " NO STOCK " Orden Int| 400044
Solicitud
Fecha de Solicitud Fecha de uso:
[ 14 de enero de 2024 | |

Cargo a: ’ [Centro de Costos I MX24-102 | g IEmomoncla

! REPARACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO - 2218003 Y

Cuenta:
Gerente de Area Gerente General de Produccion
| SE REQUIERE MATERIAL PARA HOPPER HIDRAULICO BBY7

Causa o Situacién:

Informacién: |

Numero de Equipo

Sub total 8 12,100.86
IV.A. $ 1,936.14
Importe Total $ 14,037.00
Se requiere la Adquisicion de:
Especificacion del Material itari
Cantidad | Unidad Casto (nitang Costo total
Descripcion Medidas Modelo Marca
NANGUERA SAETOURTZ-T" F000PST C/CONE, HEMJIC T Y ADAPTADOR

2 PZA_ |RrecTo ¥ CODO 90° X 1 50MTS 1 SAE100R12 s 3,129.28(% 6,258.56

PZA [y = L e I SAE100R12 s 2 $ 88.7
2 | ADAPTADOR RECTO ¥ CODQ 90° X 1. 20MTS. s £ 1194.37) 4:385.74

MANGUERA SAE TO0RT6-172" J000PST C/CONE, HEMJIC 172" Y

RECTO ¥ CODO 90 /2" SAEI00RI6 . —_

2 PZE  |irioranom micm 7.3 X1 20AT 1 SAE100R1 s 726.78|5 1.453.56
Notas: ACTIVO FlJO "
Solicta VoBo VoBo Aprueba Autoriza VoBe
12596 11422 10475 10347
GUZMAN LIRA CARLOS 10465 OGANDO ALVARADO BENITO LOPEZ BALCAZAR OSCAR
FRANGISED CRUZ MOLINA ALFONSO CANDIA SANCHEZ JOSE ARTURO RAMIREZ ALVARADO JULIO CESAR  oponar o o e eRS DAVID
Jefe de Area Jefe de Area Productiva Jefe de Aimacen de Refacciones Gerente de Area Gerente General / Director de Area Departamento de Costos

Nota. Requisicién hecha a partir de cotizacion solicitada y en base al area que se hace la

carga.



Recoleccion de firmas de los encargados a validar la compra del material o servicio

(Figura 111)

Figura 111

Requisicién con firmas en proceso

Nota. Todos los involucrados deben estar de acuerdo para que se realiza su finalizacion con el

departamento de costos.



Requisicion de firmas concluida

Nota. Requisicidn cargada para material de BBY7 en el periodo de paro.

Unavez se ha entregado nuevamente al almacén de refacciones, se debe esperar a que el material

sea entrega en la planta o el servicio vaya a ser realizado.
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Cuando se ha notificado a los encargados de area sobre la llegada del material y para su
adquisicién, se debe realizar el llenado de un vale de salida, que es la Unica forma en la que se puede

adquirir el material y debe hallarse firmado debidamente por quién solicita y quién autoriza (Figura 113)
Figura 113
Vale de salida para material

FOLIO:

B
'7HRMEL COMPANIA HULERA TORNEL, S.A. DE C.V. Fa——
ALMACEN DE REFACCIONES PLANTA 4 FEcHA:_ Y/ _e4 L2023

VALE DE SALIDA

DEscRiPciON

v

' [moraidor pamt pznre& neare

2 Imarcador pors puomee col0
3 |mercador pors pusren azol

[« ]

[ |
[¢]

I

lo CIONES: :
mw JCITADO POR: AUTORIZADO POR
Sinches Serone zasl L"‘Zé

NUMERO NOMBRE FIRMA
Anaet e —e—

Nota. Formato para recoleccion de material en el almacén de refacciones.

Este proceso desde la identificacion por medio el Programa de Mantenimiento Preventivo o las
Ordenes de trabajo, son la principal fuente de ingreso para material o0 servicios que sean necesarios en la
planta. Es normalmente usado todos los dias, por todas el areas. Pero son de ayuda también para otros

casos en los que tiene que ver el paro de planta.

El paro de planta es realizado en periodo vacacional de diciembre, del 22 al 03 de enero, de cada
afo. Durante este periodo se busca realizar los cambios mas importantes en la planta, que no pueden ser
hecho durante el afio, como cambio de sistemas mecanicos o eléctricos. Ademas de esto se suman, todas
las actividades que puedan mejorar de manera visual a la planta, como la pintura en maquinas, pisos de

pasos peatonales.

Y es ahi donde entran las requisiciones, todas las que son definidas por un plan de mantenimiento
de fin de afio, dénde se especifica todo material que sea necesario. Dicho material debe ser tratado con

antelacion, por el hecho de que en ocasiones son tardados los envios de los proveedores.
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Entre algunas de las requisiciones que se solicitaron para el paro de diciembre, se

encuentran los siguientes motivos:

Figura 114

Servicio de maniobras para molino numero 3 de la Calandria Comerio

Nota. Servicio que consistia en mover de lugar el molino para ser remplazado por uno nuevo.

Figura 115

Cambio de juntas rotativas

i 748 =
Nota. Cambio de juntas rotativas en los molinos de la Calandria Comerio.
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Figura 116

Reparacién de rodillos de calentamiento de la Calandria Comerio

Nota. Revision y reparacion de los rodillos de calentamiento

Figura 117

Servicio para drive o control principal de bamburies

AN
NS
NN

o PRI

T AL ESSSSS
ARANIMNNRINRE

Nota. El servicio fue aplicado para los drives principales del Banbury 3, Banbury 4, Banbury 6 y

Banbury 7.
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Figura 118

Cambio de engranes

Nota. Cambio de engranes de rodillos principales de Banbury 6.
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Conclusiones
La determinacion de tiempos perdidos es vital en la mayoria de las areas que se
involucran directamente en la fabricacion de neumaticos. A consecuencia de ello, es posible
identificar las fallas que mas generan atrasos en la produccién, ya sean las que mas tiempo
generan o las que se repiten mas y con poco tiempo de atrasos. Por ello, el anélisis mensual del
comportamiento de cada maquina y el seguimiento del Programa de Mantenimiento Preventivo,

asi para poder definir un plan de accién ante las mas criticas.

Es un proceso en el gue es ineludible detener la solicitacién de material o servicio para la
reparacion de los elementos mecanicos o eléctricos que componen a las maquinas y debido a
gue se hallan en constante labor, esto aumenta la probabilidad de que se generen fallos que

desemboque en ello.
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Competencias desarrolladas y/o aplicadas
Aplicar, analizar y sintetizar procesos de disefio de ingenieria que resulten en proyectos

gue cumplen las necesidades especificadas.

Trabajar efectivamente en equipos que establecen metas, planean tareas, cumplen

fechas limite y analizan riesgos e incertidumbre.
Comunicarse efectivamente con diferentes audiencias.

Reconocer la necesidad permanente de conocimiento adicional y tener la habilidad

para localizar, evaluar, integrar y aplicar este conocimiento adecuadamente.
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Glosario

Elastbmeros

Los elastdmeros son polimeros muy elasticos y viscosos formados por moléculas largas
en forma de cadena larga de carbono, hidrégeno, oxigeno o silicio, cuyas estructuras quimicas
tienen enlaces cruzados intermoleculares y son capaces de recuperar su forma original después

de ser estirados.
Homogénea

La mezcla homogénea es aquella que sus componentes no se pueden diferenciar a
simple vista, estan formadas por un soluto y un disolvente, por ejemplo: el agua (disolvente)

mezclada con el azucar (soluto).

Recauchutado

Reemplazo de banda de rodadura desgastada de un neumatico por una nueva.

Flancos

Son las partes laterales de una estructura que une dos partes distintas.

Combustién
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Es una reaccién quimica exotermica que consiste en la generacion rapida, en altas
temperaturas por la exposicion de algun elemento gaseoso o heterogéneo, causando que quede

un residuo de sales minerales, denominado como cenizas.
Hidrocarburos

Son el conjunto de elementos organicos en los que se hallan involucrados elementos

como hidrégeno y carbono.
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Anexo 1

Anexos

Parametros o especificaciones de un producto

7. Parameters

7.1 Parameter list

In setup mode setup parameters can be displayed and to a certain
extent, changed. To enter setup mode from the edge sensor, you will
need a command device DO .... or RT ....

The parameter numbers are listed in the No. field of the table, in the
Name field the abbreviation. The Default field indicates the standard
settings, Min. and Max. are the permissible limit values respectively.
The unit is indicated in the Unit field. The Description explains the
parameter function. If a dot (+) comes after the parameter number
this indicates that it is a display parameter, the value of which cannot
be changed.

The parameter list applies for the CAN data protocols PR 1 and
PR 2. The fields indicate whether each parameter is used in the re-
lated CAN data protocols. You can see which CAN data protocol is
used from the number in parameter "..4. FR 5001".

No. | Name De- Min Max | Unit | PR | PR | Description
fault 1572
..0. | edit device XX XA X.F hex | X | X | Device number (see block diagram)
edit group XX 0.X 7.X hex | X | X | Group number (see block diagram)
.2. | reset settings 0 0 2 - X | X | Works setting
0 = no function
1= E+L basic settings
2 = internal value specification (default)
.3. | start service 0 0 199 - X | X | Starting a function
0 = no function
1= reset
2 = save parameters
10 = perform sensor calibration
.4.+ | FR 5001 14 1.0 14 - X | - | Software version
.4.+ | FR 5001 43 4.0 43 - - | X | Software version
.5. | mounting 0 0 1 - X | X | Edge sensor mounting
norm/rev
"0" = standard
"1" = scanning direction turned | L
(edge sensor turned by 180°) & J
6.+ |resolution abs. | 1024 | 1024 1024 - X | X |Available sensor measuring range in pixels
7.+ |range +/- 10.00 | 10.00 | 10.00 | mm | X | X |Available sensor measuring range in mm
..8.+ | position 0 -10.00 | 10.00 | mm | X | X | Actual edge position in mm




No.

Max

Unit

PR

Description

error code

299

Error messages

".0"= noerror

".1"= lens or reflector damaged or soiled
"..2"= edge sensor under-exposed

(lens or reflector soiled)

edge sensor over-exposed

(direct sunlight on lens)

CCD chip error

operating temperature exceeded or not
attained (temperature < 0 °C or > 60 °C)
Calibration errors:

".4" = dark threshold too high (send in sensor)
*5" white threshold too low (repeat calibration)
"8 error during saving (send in sensor)
a0 sensor not calibrated

"=

oy

" g =

3.0.

display
brightness

15

Display brightness
0 = minimum brightness
15 = maximum brightness

5

display mode

Display mode

0 = normal display (web edge is displayed as deviation
from the sensor center)

1 = web edge is displayed as illuminated band

2.

temperature

150

Edge sensor interior temperature in °C

4.3

transm.
brightness

255

Transmitter brightness
0 = maximum brightness
255 = minimum brightness

4. -

IR LED on/off

Infra-red diode
0=0ON
1=0FF

a5,

position
norm/rev

Reverse sensor signal
0 = normal
= reversed

A486.°

maximum pixel

255

Maximum brightness value

.2,

thread detec-
tion

Infra-red edge sensor FR 5001/FR 5021
0 = Flat, homogenous web edge
1 = Thread(stripe) or mesh-type web edge

1.8,

diff. - limit

30

10

100

Sensitivity of thread detection

10 = sensitive
100 = insensitive
Note! High sensitivity level also means a high level of
sensitivity to soiling. Dirt deposits are detected as a web
edge.

1.9,

invalid state
flag

Web guider blocking

0 = blocking OFF

1 = blocking ON. The web guider is blocked if there is
no web edge in the scanning range.
(invalid state signal is emitted by the CAN)

i210;

mount position

-3276.8

3276.7

mm

Distance between sensor and reference point

29

use supportadr

0.0

0.0

FF

hex

Entry for the support address
The position of the support is added to the sensor signal
and the value sent over the CAN bus.

b

invert support
pos

Entry for the support address
The position of the support is inverted and added to the
sensor signal, and the value sent over the CAN bus.
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Anexo 2

Carta Permiso

COMPANIA RS R b

HULERA TORNEL sA decy. ' N01485) 5354 Oaos
México, D.F. al 05 de enero del 2024
C. AQUIEN CORRESPONDA
TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO
PRESENTE

Por medio de la presente, comunico a usted que el C. SAUL ISAi SANCHEZ SERRANO,
estudiante de la carrera de INGENIERIA EN MECATRONICA, quien llevé a cabo su Estadia
Profesional en esta empresa en el Departamento de Mantenimiento Bunbury y Mezclado,
Planta No. 4 colaborando en las actividades encaminadas al proyecto denominado
"ACTUALIZACION DE DRIVERS Y PIEZAS OBSOLETAS PARA CALANDRIA COMERIO
DESARROLLAR MEJORAS PARA BANBURY 3,4 Y 6 PARA QUE TRABAJE COMO BANBURY 7" el
cual se le autoriza al presente estudiante a usarlo para su proceso de titulacién, junto con toda
la informacidén recabada en la unidad econdmica, todo esto autorizado por el encargado del
departamento en las actividades propias de esta drea y jefe de mantenimiento de mezclado,
Ing. Carlos Francisco Guzman Lira.

Sin otro particular por el momento, quedo a sus drdenes para cualquier aclaracidn al respecto.
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