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2. Resumen.

En el proyecto que se presenta a continuacion se desarrolld un sistema de
planeacion y control de mantenimiento, el cual fue puesto a prueba en la
empresa llamada “grupo constructor nororiente S.A. de C.V.”, dicho proyecto
se aplicé en el area de maquina de colada continua con la finalidad de; renovar
el plan de mantenimiento que se encuentra en la empresa, ejecuta tal plany
mantener en orden el area con la intencidon de mejorar la planificacion de la
distribucion de tareas dentro de la empresa.

Se desarrollaron bitacoras de mantenimiento para una mejor elaboracion y
distribucidon del plan de trabajo para el personal, asi mismo para entregar
reportes de ejecucion de trabajo mas claros, de igual manera se desarrollé un
concentrado de refacciones en el area de trabajo, check list para monitoreo
constante del funcionamiento de las mdquinas y minutas de llenado de
ordenes de trabajo para delegar responsabilidad del llenado de tales formatos
para controlar dicha actividad.

Se genero un plan de mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo,
generando indicadores de ejecucion de distintas actividades para tener el
control de estas y monitoreos mas especificos con distintas tareas.

Con ayuda del personal de la empresa trabajando en conjunto con el residente,
establecimos distintos formatos para; planear y monitorear todas las
actividades en las cuales nos vemos involucrados como los responsables del
correcto funcionamiento de la maquina de colada continua y de las cuales
debemos de estar al pendiente. Dando como resultado el sistema de
planeacion y control de mantenimiento que se muestra a continuacion.
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Generalidades del proyecto.

4. Introduccion.
En la actualidad es de suma importancia para una empresa tener un orden de

actividades para el desarrollo del mantenimiento correctivo, preventivo o
predictivo, por lo tanto, para el desarrollo de este proyecto fue de maxima
importancia tener en cuenta la relevancia que juega en el area en el que sera
aplicado un sistema de planeacion para el mantenimiento que es llevado a
cabo. Y es justo lo que se tomara en cuenta para la realizacidon de cada uno de
los pasos que ejecutaremos en el desarrollo de este proyecto, asi mismo, es
necesario contemplar todo tipo de imprevistos generales en el drea para
acciones necesarias en el desarrollo del sistema de mantenimiento, asi como
tener en cuenta el personal que esta presente en el area para el desarrollo de
actividades tangibles.

El objetivo de este proyecto es disefar, ejecutar y controlar el mantenimiento
para prevenir las fallas en el area, para tener como recompensa ninguna
pérdida econdmica en el constante desarrollo del material, también que las
piezas 0 maquinas en cuestion no presenten fallos y pongan en riesgo la
integridad de los operadores.
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5. Descripcion de la empresa y del area de trabajo.

El grupo constructor nororiente de Tlaxcala S.A de C.V. es una empresa 100%
mexicana, fue creada el 20 de septiembre del aifio 2018, dedicada a la
distribucién de materiales en general para la construccién industrial y obra
civil, asi mismo para brindar servicios de mantenimiento industrial; iniciando
nuestros proyectos desde la seleccién de las mejores ubicaciones, cumpliendo
con todos los estandares necesarios para la correcta construccion y desarrollos
de proyectos, contando con disefios y proyectos arquitecténicos innovadores
siempre a la vanguardia.

Compromiso, responsabilidad y honestidad, asi como pasion por la
construccion y la satisfaccion del cliente es lo que nos distingue, nos
comprometemos a que su proyecto concluya en el mejor tiempo y por
consecuente en el mejor costo posible sin sacrificar la calidad; es por eso, que
mejoramos cualquier presupuesto en materiales y condiciones similares. Se
cuenta con profesionales y personal de amplia experiencia en el ramo. Nuestro
valor agregado es la mejor atencidon personalizada, el mejor presupuesto y
tiempo con un buen control de obra y con el firme compromiso de la
preservacion del medio ambiente y una fuente directa e indirecta para las
familias tlaxcaltecas. (Grupo constructor nororiente, 2022)

El drea en el que se desarrollé el proyecto fue en el drea de maquina de colada
continua (MCC) contando con la supervision obligatoria del supervisor de dicha
area, el enfoque en el que me desarrollare sera mantenimiento del area MCC.

El objetivo del puesto es observar las posibles anomalias y el desarrollo del
personal capacitado para brindar mantenimiento en la maquina, con la
finalidad de iniciar el sistema propuesto con situaciones reales que podrian
pasar en el dia a dia del funcionamiento de dicha maquina, el nivel en el que
me encuentro colocado serd ayudante general del supervisor del area.
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6. Problemas para resolver.
1. Poca eficiencia en la organizacidn de actividades para los subordinados,

esto lleva a que el personal no tenga un roll establecido y tener tiempos
muertos que nos perjudican en la solucidn de un problema imprevisto.

2. Ejecucion de actividades repetitivas. La ejecucion de las actividades
debe ser un momento establecido antes de que se presente una falla
cadtica, si no tienen una organizacidon para que estas actividades sean
correctamente ejecutadas se hara una misma actividad dos veces el
mismo dia en la misma falla.

3. El personal no tiene definidas las actividades a realizar, si la indicacion
de ejecucion de alguna actividad no es recibida como se debe de hacer
el problema estara presente, aunque la indicacién se haya dado.

4. Inventario insuficiente, es importante tener un inventario especifico
para fallas cotidianas, ya que con el sistema que implementaremos se
notificara la ausencia de algun material insuficiente en el almacén.

5. Planeacidn ineficiente de mantenimiento preventivo y sin supervision,
la dicha actividad se estd dando de manera errdnea y es por ello por lo
que en la ejecucion del mantenimiento correctivo es mas constante.
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7. Objetivos.

Objetivos generales.

Implementar un mantenimiento de tiempo fijo establecido por el residente
con ayuda del sistema desarrollado de planeacién y control del mantenimiento
en el area de maquina de colada continua (MCC), con ello prevenir la mayoria
de fallas presentes en el area, obteniendo en consecuencia menos tiempos
muertos y mayor eficiencia en la ejecucion de actividades por los empleados
de la empresa, generando un tiempo de trabajo bien aplicado y una menor
presencia de fallas que obliguen a parar la maquina en horarios no
establecidos.

Objetivos especificos.
e Realizar un estudio de campo para obtener el conocimiento del proceso
y el funcionamiento de cada uno de los equipos, establecidos en el area
de maquina de colada continua.

e Establecer mantenimiento predictivo en el area de maquina de colada
continua para las maquinas que se utilizan, para asi verificar que los
equipos estén trabajando de manera adecuada.

e Realizar el plan de mantenimiento preventivo, a través del analisis de
capacidad respecto a horas/trabajador al mes por cada subarea de
donde se llevara a cabo este proyecto.

e Implementar la planeacién de una cantidad de paros establecidos para
realizar el mantenimiento correctivo que sea necesario por las fallas
generadas en el tiempo establecido de revision.

e Generar indicadores de horas/trabajo de los operadores, eficiencia,
horas de paro para la revision de los impactos de la gestion de
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mantenimiento, que se implementd en la ejecucion de este sistema y
tener en cuenta la relevancia y el funcionamiento de este.

e Generar el control éptimo, para la ejecucion de la supervisidon para que
los mantenimientos que se implementaran que se lleven a cabo y se
realicen de manera y en tiempo correcto.

8. Justificacion.

En el ambito industrial es de maxima importancia tener las maquinas y equipos
que son utilizados en éptimas condiciones para que en el momento que sean
requerido cualesquiera de estos estén funcionales para aprovechar la
funcionabilidad de los equipos del area, por lo tanto, para conseguir la
maquinaria y equipos es brindar mantenimiento de manera establecida para
asi asegurar el funcionamiento correcto de maquinas y equipos que sean
utilizados en el momento que se requiera.

El proyecto presentado es de una importancia trascendental porque establece
un plan de mantenimiento para el area en la que se desarrollara, que brinda la
importancia del mantenimiento para asi tener menos tiempos muertos y el
area en condiciones 6ptimas, generando asi mayor tiempo eficaz en lo laboral
consiguiendo con ello un incremento de ganancias econdmicas, de igual
manera teniendo en cuenta que el personal tendra un roll de trabajo
establecido para mejorar el comportamiento de ellos en la ejecucion de
actividades, de tal modo que no habra personal sin actividades a realizar, con
ello generamos que el ambiente laboral sea mas claro y especifico en la
resolucidon de problemas que se presenten en el area.

Los principales objetivos del proyecto ya fueron mencionados, sin embargo,
cabe aclarar que la relevancia de tener en cuenta obtener la conclusidn de los
objetivos tanto generales como especificos va a ser esencial para la ejecucion
del proyecto para obtener un plan eficaz del proyecto que se implementé para
el mantenimiento eficaz en el area de maquina de colada continua.
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9. Marco tedrico.

El mantenimiento industrial es una disciplina fundamental para garantizar la
eficiencia, seguridad y vida util de los equipos y maquinarias utilizados en
diversos sectores productivos. Este marco tedrico abordard los conceptos
clave, tipos, estrategias y tecnologias emergentes en el campo del
mantenimiento industrial, proporcionando una base sélida para comprender
su importancia y aplicacién practica.

1. Conceptos Basicos del Mantenimiento Industrial

Mantenimiento: Son todas aquellas acciones que tienen de objetivo mantener,
restaurar o reparar un equipo u objeto en el cual se pueda realizar una accién
o tarea requerida. Estas acciones son una combinacion de aspectos a
considerar ya sean técnicos, administrativos y de gestion. (CRUZ, 1997)

Confiabilidad: Es una condicién en la cual un equipo tiene la seguridad de ser
utilizado y asi realizar una funcién determinada que sea solicitada en un
tiempo o transcurso determinado el cual facilitara la realizacion de una tarea
final para ser con concluida en tiempo y forma segin sea solicitada.
(AGUINAGA,, 2005)

Disponibilidad: Es la probabilidad de que un equipo esté operativo y disponible
para uso cuando se requiera. Asi mismo funciona como la capacidad de
aprovechamiento de un equipo que sea solicitado en el tiempo establecido, da
la seguridad de utilizarse con la confianza en cuanto a tiempo se refiera para
no atrasar algun proceso. (Jose A. Medrano Marquez, 2017)

2. Tipos de Mantenimiento
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Mantenimiento Correctivo:

Es aquel que se lleva a cabo después de una falla presentada y detectada, su
objetivo principal es restablecer el funcionamiento del equipo afectado, la
finalidad principal es que la falla no vuelva a presentarse en un tiempo largo.
Este mantenimiento puede ser no planificado ya que la falla puede ser no
prevista y por lo tanto se necesita brindar este tipo de mantenimiento en el
momento que se presenta, la mayoria de las veces el mantenimiento
correctivo es el factor que lleva a la industria a parar el proceso. (Garcia., 2016)

Mantenimiento Preventivo:

Consiste en intervenciones planeadas en un periodo de tiempo establecido, el
tiempo que se establece es con base en un calendario de tiempo y del uso del
equipo en cuestion, esto con la finalidad de prevenir fallas posibles en el
periodo de tiempo de utilizacidon del equipo las cuales podrian ocurrir por el
tiempo de uso o por mala operacion del equipo, por lo tanto el mantenimiento
preventivo se enfoca en que la produccion de la industria no se vea
interrumpida por alguna falla catastréfica en la operacidn de este equipo.
(Garcia., 2016)

Mantenimiento Predictivo:

Se lleva a cabo con tecnologias de monitoreo de condicién para predecir fallas
antes de que estas sean presentes, programando intervenciones de
mantenimiento antes de que la falla pueda existir en el en el equipo, sin
embargo el mantenimiento predictivo tiene la finalidad de monitorear de
manera remota o presencial el funcionamiento de los equipos utilizados para
que en dicho monitoreo se tengan parametros establecidos en el correcto
funcionamiento del equipo para que en el momento que alguno de los
parametros sea anormal en el equipo se haga una intervencion para cuidar la
integridad del equipo y del operador, este tipo de mantenimiento es utilizado
para hacer la vida util del equipo mas larga. (Garcia., 2016)

10
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Mantenimiento Proactivo:

Se enfoca en la eliminacion de las causas raiz de las fallas, utilizando analisis
de modos de falla y efectos (AMFE) y otras herramientas de calidad para
mejorar la confiabilidad del equipo.

Es utilizado para sustituir posibles fallas de raiz, consiguiendo con ello
confiabilidad en los equipos para que las posibles fallas que pueden
presentarse por el equipo desde la posible sospecha sea asegurar porque no
se haga presentes, se utiliza un andlisis de modos de fallas y efectos, asi mismo
otra herramientas de calidad para que el equipo sea asegurado ante la fallas
establecida que sugiera el proveedor brindando asi un cambio fallas de raiz por
seguridad y confiabilidad en los equipos que sean utilizados. (Garcia., 2016)

3. Estrategias de Mantenimiento

Las estrategias de mantenimiento industrial son establecidas por
profesionales para el correcto funcionamiento de la maquinaria en la industria
brindando asi la correcta operacidn de los equipos y maquinaria, la mayoria de
ocasiones los equipos adquiridos tienen consigo estrategias de mantenimiento
brindadas por el proveedor, no obstante es significativo realizar un estudio
para generar una estrategia que se apegue a las condiciones y limitantes que
sean percibidas en el equipo, varian dependiendo de la criticidad de los
equipos, los costos asociados y los impactos de las fallas en la produccion:
(Garcia., 2016)

Mantenimiento Basado en la Condicién (CbM):

Son intervenciones que se basan en la evidencia obtenida de manera real del
estado de los equipos la cual en su mayoria es adquirida por inspecciones o
monitoreo que son realizados en tiempo real teniendo como consecuencia la
informacion de real de las condiciones exactas de los equipos estudiados.
(Garcia., 2016)

11
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Mantenimiento Basado en Fiabilidad (RbM): Similar al CobM, pero cambiando
el enfoque a la confiabilidad.

Es utilizada con estadisticas y modelos predictivos que van a optimizar cada
una de las tareas del mantenimiento, teniendo como consecuencia aplicar el
mantenimiento y el monitoreo en el momento preciso para con ello mejorar
el desempefo del equipo. (Garcia., 2016)

4. Tecnologias Emergentes en Mantenimiento
Internet de las Cosas (loT):

Son sensores y todo tipo de dispositivos que pueden ser interconectados para
la recopilacion de datos y asi mismo se encargan de la transmisién de datos en
el tiempo exacto en el que se transmite dicho dato y con valores reales,
mejorando la precision del mantenimiento preventivo y predictivo ya que los
valores nos brindarian la facilidad de hacer la comparativa con los pardmetros
sugeridos por el proveedor para el aprovechamiento éptimo de los equipos
utilizados en el proceso. (Jose A. Medrano Marquez, 2017)

Inteligencia Artificial (1A):

Utilizando las actualizaciones de la tecnologia se generan los algoritmos y
modelos necesarios de machine learning que analizara los datos en volumen
grande para detectar y establecer patrones, predecir las fallas posibles o
presentes y automatizar decisiones de mantenimiento de manera establecida.

Realidad Aumentada (AR) y Realidad Virtual (VR):

Es una tecnologia que cuenta con la asistencia a los técnicos en la realizacion
de distintos tipos de mantenimiento mucho mas complejos utilizando
simulaciones que nos brindaran datos reales y posibles soluciones con
parametros casi exactos o muy cercano a lo que se aplicara en la vida real para
tener en cuenta la solucidn de mas conveniencia para ser aplicada, también
genera instrucciones superpuestas en el ambiente de trabajo con datos que

12



b

Al .

= ——

— r—
Instituto Tecnoldgico de Apizaco

nosotros ingresariamos para tener en cuenta las posibles causantes de la falla
presente o a presentarse. (Jose A. Medrano Marquez, 2017)

5. Impacto y Beneficios del Mantenimiento Efectivo

Reduccidn de Costos: La principal y con mayor impacto para la industria sera
la reduccién de gastos, esto sera ocasiona porque se evitaran pausar
emergente y con ello tener en cuenta que los tiempos muertos no existirian.

Mayor Seguridad: Obtendremos la reduccion de posibles accidentes en
maguinas que generen un comportamiento no establecido, el mantenimiento
es imprescindible para que un proceso sea concluido de manera dptima vy sin
anomalias trayendo consigo comportamientos establecidos y reduciendo el
riesgo de sufrir un accidente a cualquiera de los empleados.

Es necesario recalcar que el riesgo es un factor importante que esta presente
en todo momento, aunque brindando mantenimiento reducimos el riesgo de
accidentes es necesario tener en cuenta que esta propenso a ocurrir un
accidente. (Jose A. Medrano Marquez, 2017)

Eficiencia Mejorada: Vamos a generar mejora continua, ya que el
mantenimiento nos brindara un cambio evolutivo con varias mejoras y la
resolucion de problemas de manera mas eficiente se hara presente, asi mismo
se optimizan recursos que son utilizados de manera correcta y sin gastos
hormiga que generarian una afeccion negativa en las ganancias finales.

Extension de la Vida Util del Equipo: el mantenimiento nos brindara una vida
util mas prolongada, esto se generara porque el mantenimiento de manera
constante evitara fallas catastréficas que llevaran a dejar los equipos
obsoletos, se evitara que el equipo presente fallas que no tengan manera de
ser corregidas. (Jose A. Medrano Marquez, 2017)

13
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En el marco tedrico presentado sobre el mantenimiento industrial enfocado
en el control y la planeacion de un sistema, ilustra la importancia de
implementar estrategias de mantenimiento adecuadas y generando una
integracion de tecnologias emergentes que se han presentado en la actualidad
para facilitar el trabajo del ser humano que puede transformar este campo,
haciéndolo mas eficiente y menos propenso a errores humanos. La evolucidn
continua en las practicas de generacion de mantenimiento con el trabajo
humano y tecnologias de mantenimiento es importante para responder a las
exigencias crecientes de industrias que dependen de maquinaria compleja y
costosa.

Desarrollo.

10. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.
Actividad 1. Conocimiento del area de trabajo.

En esta actividad se hizo un recorrido por el area de trabajo impartido por el
supervisor de esta, cada seccion que conforma el lugar de trabajo fue explicada
de manera detallada para tener conocimiento de cada una de ellas con la
intencién de identificarlas para algun trato requerido en la posteridad.

Actividad 2. Reconocimiento de cada proceso.

De igual manera es impartido por el supervisor del area, en esta actividad
tuvimos que esperar cada uno de los procesos desde el nimero uno que era
la fundicion del acero, esta actividad es requerida porque cada uno de los
procesos que se ejecutan en el area tienen repercusiones en el puesto de
trabajo en el que estoy presente por lo tanto es indispensable saber en qué
proceso se adelanta o se atrasa para poder ejecutar alguna accién requerida.

14
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Actividad 3. Identificar la falla mas constante en el area.

Esta actividad llevo mayor tiempo de ejecucion, ya que, el problema que
debemos estudiar es necesario que se presente de manera constante, la
finalidad de hallar un problema constante sera que en la implementacion de
nuestro control y ejecuciéon de mantenimiento este problema reduzca de
manera considerada.

Actividad 4. Estudio de manuales.

En esta actividad se utilizaron manuales implementados por los proveedores
para la correcta operacion de la maquinaria, en este paso recibimos los
conocimientos para poder dar mantenimiento de manera correcta e
indicaciones a los operadores de la correcta operacién de la maquinaria.

Actividad 5. Desarrollo de plan de mantenimiento preventivo.

En esta actividad con ayuda del ingeniero asesor del proyecto desarrollamos
el plan de mantenimiento preventivo de manera semanal, para la ejecucion de
un plan efectivo para evitar fallas que detengan de manera imprevistas del
trabajo de la maquina.

Actividad 6. Desarrollo de plan de mantenimiento correctivo en fallas
constantes.

En esta actividad desarrollamos un plan de ejecucion de mantenimiento
correctivo en dos secciones importantes del drea “seccién de extractoras y
seccidn de rodillos”, estas areas a las cuales pusimos mads atencidn son las dos
secciones del proceso que presentaron mayor cantidad de fallas con paros
repentinos en la maquina, por lo tanto desarrollamos el plan de
mantenimiento correctivo el dia establecido de paro total de la maquina con
la finalidad de corregir los dafios que podrian presentarse de manera
imprevista y ocasionar un paro no definido.
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Actividad 7. Desarrollar los formatos de control de mantenimiento.

En esta actividad vamos a tener el apoyo de los planes desarrollados
anteriormente para generar un formato definido, para que con ellos podamos
llevar un control de los mantenimientos ejecutados y los cuales nos falta por
ejecutar en el area o seccion correspondiente.

Actividad 8. Concentrado de informes.

Para esta actividad con los datos generados en la planeacidon y el control de
mantenimiento del area de maquina de colada continua, generamos un
concentrado de datos utiles con el cual desarrollamos un patron y poder hacer
la comparativa de un correcto funcionamiento en el area en la cual aplicamos
este plan de mantenimiento.

Resultados.

11. Resultados, tablas, graficas, entre otros
Se desarrollé una bitacora con el concentrado de areas a mantener con base
en la criticidad de brindar el mantenimiento como se muestra en la ilustracion
1, 2, 3y 4. Se utilizaron 5 colores distintivos para priorizar dichas actividades.
Como son color verde: bajo riesgo, color amarillo: riesgo bajo/medio color gris:
riesgo medio, color azul: riesgo alto darle prioridad, color rojo: riesgo muy alto
atender de manera instantanea.
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c # ORDEN

OTPI03017
7

OTP03013
il

OTP303013
El

OTPa03020
n

OTPS03021
1

OTP303022

OTR303025

OTP303026

OTPI03027

OTR303028

OTPa03023

OTP303030

20
OTP303031

DESCRIPCION

FPHI(25) TORRETA

PHI(25] CARRO PORTA DISTRIEUIDOR 2
FHI(25] CARRO FORTA DISTRIEVIDOR 2
PHI(25) CARRO PORTA DISTRIBUIDOR 2
PHI(1S]MESA DE OSCILACION 14 4

FHI(25) EARRAFALSA 123 T 4

FHI(15]CAMA DE EMFRIAMIENTO

FHI{15)EMPUJAD0OR SALIDA

PHI{1M] CAMEID DE CILINOROS
HIDRAULICOS-LEYVAMTE DE URAS

PL[25] LUERICACION-TORRETA

PL [15) LUBRICACION MESA DE OSCILACION |
A4
PL[{5) LUBRICACION MESA DE OSCILACION 1
A4

F'L [WS] LUERICACION MESA DE OSCILACION 1

AREA

MCC

MCC

MCC

MCC

MCC

MCC

MCC

EJECUTORES
EDGAR
AGUILAR:
OFCAR  ALEJANDRO
MARTINEZ FOZ
03CAR  ALEJANDRO
MARTINEZ FOZ
0ICAR
MARTINEZ
ALEJANDRO
FOZ
ANTONIO PEDRO
AGUILAR LUM&

O3YALDD
RAMIREZ

EDGAR
AGUILAR:

EDGAR
AGUILAR

EDGAR
AGUILAR

EDGAR
AGUILAR

OICAR
MARTINEZ
JUAN
MANUEL
CARCLA

ANTONID
AGUILAR

FEDROD
LUR

ALEJANDRO

‘ FECHA
micio
L
27-fck
27-feb

2T-feb

25-fcb

2a-feb
25-fcb
26-fch
26-feb
25-fcb

04-mar

HORA
HICID

12:00 a.m.

4:30 p.m.

7:20 pm.

20 pm.

100 2m.

100 p.m

11:30 p.m.

100 3.m.

120 am

FECHA

TERHIMO

Z-fb

27k

21-feb

aT-feb

25

Za-feb

25

27-feb

aT-feb

25

04-mar

ILUSTRACION 1 BITACORA DE REPORTE ORDEN DE TRABAJO CORRECTIVO (OT’S)

OTP3I03046

OTP303047 PL (18] LUBRICACION CARMIMD DE RODILLDS 2

OTP303048 FL [15] LUERICACION CAMIMD DE RODILLOS 3

FL (18] LUERICACION CAMIMND DE RODILLOS1

MCC

MCC

WBNUEL
RARCIA
JUAN

MANUEL
RARTIA

ERANDON
DAYILA

ERANDON
DAVILA

BRANDON
DAVILA

28-feb

28-feb

28-feh

200 3.m.

30 am.

10:00 3.m,

28-feb

2i-feb

25-fcb

ILUSTRACION 2 BITACORA DE REPORTE ORDEN DE TRABAJO CORRECTIVO (OT’S)

17

TERHIHG

4200 3,m,

520 pm.

30 pm.

610 pm.

230 a.m.

2:00 3.m.

230 am.

30 pm

500 3.m.

3:30 3.m.

0:00 a.m.

10:30 am.

DOBSERYACIONES

FEMD: FUAR TUBERIAS

FRECUENCI ADECUADA

‘ STATUS |

CERRADA
CERRADA
CERRADSA
CERRADA
CERRADA

CERRADSA

CERRADA

0BS: PROGRAMAR ¥ YALORAR CAMBIDE EN

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

M.C: JUNTAS ROTATORIAS NPT 3M480ES: RODILLOS

O CUENT AN COM JUNT 4 ROTATORIA

N.C: JUNTAS ROTATORIAS NPT $/400BS: RODILLOS

NO CUENT AN CON JUNT A ROTATORIA

CERRADA
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OTPS03049 PL[3Z)LUERICACIONEMPUJADORDE . ALEJANDRO CERRADA
] SALIOA

OTPI03051 PMISIMESADEDSCLACIONIA4  moc  ome ALRJANORG 2a8-keb  10:30p. 2§feb  f200am.  CERRADA
1

OTPI03052 P (151 CAMEID DE LINGOTERA 14 4 MCC GAERIEL o S00pm  O2mw  fEO0pm. CcERmaDa
BARCEIMNAS

. B
} o TRCTE e eem me e
; B .
; L me e e e
. o TERWE e e e wn

43
43
50
51
52
53

54

ILUSTRACION 3 BITACORA DE REPORTE ORDEN DE TRABAJO CORRECTIVO (OT’S)

OTPI00EE PM[IS)EMPUJADORDESALOA  pcc FEER® e %00am Obmer 400%e.  CFRRaDa
PM[15)CAMADEENFRIAMENTD . OSCAR
- OTP303067 (PEINESIBASES) MCC (= CERRADA
OTPS03068 | FM (15) STOPER'S MCC e Okmar  fi00am. Obmer  f0Opm. CERRADA
52
OTP303063 :G‘IFE‘?ASEASTEMAENFHIAMIENTD'CAMAHA MCC s:zg:éz 26-feb  W0:30am.  26feb  WIOam. CERRADA
PR | DS B AR S Moo MMeE gl-feb  G00am.  2f-feb  MOOAM.  CERRADA
£ EMRIADA 7T SanCHEZ
R || B AR SRR Moo MMeE 23-fcb  A000am  29feb  HOOZM  CERRADA
&1 EMRIADA MR ez
OTP303072 Fh [10] SISTEMA EMFRIAMIERTC-CAMARA Mocs  AheR Otmar  H:30am. Olmaer  @S0PWm. CERRADA
62 EMRIADA T SANCHEZ

ILUSTRACION 4 BITACORA DE REPORTE ORDEN DE TRABAJO CORRECTIVO (OT’S)

Se desarrollé esta bitacora con la finalidad de tener un encargado de la
actividad a realizar, momento de ejecucidén y una breve descripcidon de la
seccion a mantener. También colocamos que el mantenimiento en esta
bitacora es preventivo, sin embargo, es importante establecer en que area se
encuentra, por ejemplo; PM (plan de mantenimiento mecanico), PH (plan de
mantenimiento hidraulico), PL (plan de lubricacién) y IM (limpieza).

Es importante tener en cuenta que la bitacora se desarrolla después de
observar el comportamiento del drea y dependiendo de las fallas que presenta
en este transcurso de tiempo con ayuda del supervisor en conjunto con el
residente se definié que tan seguido sera necesario auditar cada una de las
secciones. En la descripcion de la actividad como se muestra en la ilustracién
1 en la segunda columna se puede observar una nomenclatura como lo es (1D)
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esto significa 1 vez al dia, de igual manera encontraremos (1S) debemos saber
gue es una vez a la semana, esto con la finalidad de establecer un tiempo de
monitoreo especifico antes de que se presente una falla. Ahora bien, una vez
que desarrollamos la bitdcora de monitoreo dependiendo de las deficiencias
de cada seccidn, desarrollaremos algunos “check list” de los elementos vitales
en el area de mdaquina de colada continua, con la intencidn de indagar
exhaustivamente para prevenir alguna falla sin remedio.

Es trascendental mencionar que los check list que realizamos tiene como
finalidad predecir alguna falla a esto le llamamos mantenimiento predictivo y
antes de que esta se presente, el equipo de trabajo intervenimos en ello y
prevenimos una falla catastrofica que perjudique de forma negativa en la
produccién.

CHECK LIST MANTENIMIENTO PREVENTIVO

“REDUCTORES”™
FECHA DE SALIDA DE LA
MACUIMNAC
FECHA DE MANTENIMIENTO:
NOMBRE DE QUIEN L O REAL I7A:
POSICIOMN:
LINEA:
Mo, REDUCTOR:
Mo. PARTES ESTADO ACCION A TOMAR
BUENO MALO M.A. REPARAR | REEMPLAZAR
1 ENGRANES
2 EJES
3 RODAMIENTOS
4 RETEMNES
5 ACOPLAMIENTOC
M
6 AJUSTES
DIAMETROS
7 | CUNEROSICUNAS
3 BARRENOS DE
FIJACION
9 TORNILLERIA
10 REVISION DE
BASE EN ZOMAS
DE FIJACION

Mota: Anexar evidencia fotogrifica de la actividad ya realizadal Descripeidn General de |a actividad realizada.

SUPERVISOR ClA SUPERVISOR SIMEC MEC SUPERVISOR SIMEC ELEC

ILUSTRACION 5 CHECK LIST REDUCTORES
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CHECK LIST “PISTONES"

NOMEBRE:
FECHA: | HORA:

TABLA DE VALORES

ADECUADO Yo CRITICO %
NIVEL DE ACEITE DE &0% 30
UNIDAD
TEMPERATURA 60° 05"

FUGA EN FISTONM FUGAEN OBSERVACIONES
MANGUERAS
5l MO sl MO

PISTONES DE
EXTRACTORAS Y

ENDEREZADORAS

PISTOMES LEVANTE
DE UNAS
PISTON
EMPUJADOR DE
ENTRADA
PISTON
EMPUJADOR DE
SALIDA
PISTON LEVANTE
DE CAMA
PISTOM DE
TRASLACION
PISTOM DE
OSCILACION
NOTA:

Ez necesario verificar el estado de laz mangueras (fugas, fisuras, resequedad, i se encuentra
tronada) en caso de presentar estas observaciones, se debera reportar para realizar el cambio de las
mismas.

SUPERVISOR CIA SUPERVISOR SIMEC MEC

ILUSTRACION 6 CHECK LIST PISTONES
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CHECK LIST
“RODILLOS”
FECHA: | HORA: |
ELABORADO POR:
No. PARTES
RODILLOS L1 L2 L3 L4
Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO
1 FIJACION 1
2 GIRO LIBRE 2
3 ALINEACION 3
4 LIBRE DE FUGA 4
5 CONSUMO DE 5
CORRIENTE
6 TEMPERATURA 6
7 NIVEL DE ACEITE 7
8 LUBRICACION 8
9
Mota: Realizar una descripcion sobre la actividad ejecutada.
SUPERVISION Y/O JEFATURA SUPERVISOR CIA SUPERVISOR SIMEC MEC SUPERVISOR SIMEC ELEC

MCC

ILUSTRACION 7 CHECK LIST RODILLOS
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CHECK LIST “MOTORES”

FECHA: | HORA: |
ELABORADO POR:
MEDICION DE CONSUMOS
MOTOR L1 L2 L3 L4 OBSERVACIONES
F1 F2 F3 F1 F2 F3 F1 F2 F3 F1 F2 F3
1
2
3
4
5
6
7
8
9
SUPERVISOR MECANICO SIMEC ~ SUPERVISOR ELECTRICO SIMEC SUPERVISOR CIA
Mombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

ILUSTRACION 8 CHECK LIST MOTORES CONSUMOS
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CHECK LIST “MOTORES”
FECHA: | hHoRA: |
ELABORADO POR:
MEDICION DE TEMPERATURA
MOTOR L1 L2 L3 L4 OBSERVACIONES
1
2
3
4
3
6
7
8
9
SUPERVISOR MECANICO SIMEC ~ SUPERVISOR ELECTRICO SIMEC SUPERVISOR CIA
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma

ILUSTRACION 9 CHECK LIST MOTORES TEMPERATURA

Ahora bien, una vez desarrollados los “check list” tenemos un control de
comportamiento de las secciones importantes en el area, cabe aclarar, que los
“check list” son elaborados de manera establecida por los fallos que podrian
ser mas caoticos, es por ello por lo que se llenan con valores reales una vez a
la semana.

Una vez que tenemos el mantenimiento preventivo cubierto con ayuda de los
“check list” implementados, elaboramos un plan de correccidon de los fallos
percibidos gracias a nuestras herramientas, cabe aclarar que un dia a la
semana la planta para por completo para brindar mantenimiento correctivo y
es ahi que con ayuda de nuestros estudios previos y herramientas
desarrolladas sabremos donde ejecutar el labor correctivo con ayuda de los
colaboradores en la planta, pero previo a ello se desarrollé en el transcurso de
la semana un plan de ejecucién del dia de paro, sin embargo, es conveniente
tener en cuenta que el inventario y el cuarto de refacciones necesitan estar
monitoreado para que el dia de la ejecucidon no tengamos retrasos.

23



Instituto chnoll]’)gicb de Apizaco

Ahora bien, presentamos el formato desarrollado para inventario en el area de
magquina de colada continua.

STOCK DE REFACCIONAMIENTO (EXISTENTES, INSTALADOS Y
RESERVAS) - ARESGUARDO DEL ING. LOPEZ

Nombre Existentes | Instalados | Reservas
PISTON TRASLACION 3 2 1
PISTON LEVANTE DE CAMA 5 4 1
PISTON EMPUJADOR ENTRADA 3 1 2
PISTON EMPUJADOR SALIDA 3 1 2

PISTON OSCILACION 4 4

PISTON LEVANTE DE UNAS 4 3
PISTON BARRAS FALSAS 5 4 1
REDUCTOR EXTRACTORAS 10 8 2
REDUCTOR ENDEREZADORAS 8 1 3
PLANETARIOS 7 4 3
REDUCTOR RODILLOS 38 32 6
PISTON TORRETA 5 4 1
PISTON DE GUILLOTINAS 12 8 4
VALVULA MOOG 8 4 4
PISTON DE CUNAS 5 4 1

ILUSTRACION 10 STOCK DE RESGUADO DE ING. LOPEZ

Partiendo de ello, es necesario hacer un concentrado de refacciones utilizadas
y de alta rotacion.

REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION

Mo TIFO DE REFACCIOMN CANT. CANT. FECHA
REFACCIOM o MATERLAL SO SUR.
125428 JUNTA ROTATORIA 4 4 10224
12233654 TUERCA HEX 1" 18 18 10224
122011 RONDAMA DE PRESION 18 18 1224
1"
122021 ROMDAMNA PLAMNA 1° 18 18 10224
1222261 TORMILLO HEX 17 18 18 10224
211060 PORTA ELECTRODO 200 1 1 10224
AMP CORTO
131013 RODAMIENTO 22212 EC 8 i 624
SHFE

122304 TORMILLO HEX 5/8 x 2 14 10 10 80224
1223688 TUERCA S 10 10 8024
122014 ROMDAMA PRESION S/8 10 10 /0224

ILUSTRACION 11 REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION
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122032 RONDANA PLANA 5/8 0 10 B/02/24
110039 AFLOJATODO EN SPRAY B i 802124
211001 SOLDADURA 8010 1/8 5 5 B/02/24
AWS
211004 SOLDADURA TO18 1/8 5 10 602124
AWS
211009 SOLDADURA DE CORTE 5 5 802124
1/8
211036 SOLDADURA INOX 1/8 5 5 B/02/24
310
118010 TRAPO LIMPIO 1RA 10 0 B/02/24
RETAZO 10KGS
211047 BOGQUILLA No. 6 GAS 1 1 TI02124
ALEAR
211061 PORTA ELECTRODO 500 1 0 702124
AMP LARGO
116010 TRAPC LIMPIC 1RO 10 10 702124
RETAZD 10KGS
124001 BROCHA DE CERDA 1" 3 3 702124
110030 AFLOJATODO EN SPRAY 7 [V 702124
131013 RODAMIENTO 22212 EC B 3 702124
SKF
124047 PINTURA SPRAY VERDE 1 i 080224
124030 PINTURA SPRAY 1 i 080224
AMARILLO
110038 AFLOJATODO EN SPRAY 7 8 08224
120081 LAINA 2.0 MM ESPESOR 2 1 DB/02/24
120083 LAINA 2.0 MM ESPESOR 2 i DB/D2/24
122000 TORMILLO ALLEN M2 x B0 B0 D8/02/24
a0
122100 TORMILLO ALLEN M2 x B0 a0 08/02/24
40
211004 SOLDADURA TO18 1/8 10 10 oi02124
AWS
211009 SOLDADURA CHANFER 10 10 002124
1/8
122312 TORNILLO HEX 7/8 x B 10 10 0/02/24
122370 TUERCAHEX 7/8 10 10 0/02/24
122028 RONDANA PRESICN 7/5 10 10 V02124
122034 ROMDANA PLANA 7/8 10 10 o/D2/24
131008 RODAMIENTO 2213 SKF 2 i oiD2/24
122304 TORMILLO HEX 5/8 x 2 % 10 10 0/D2/24
122030 TORNILLO ALLEN M10 x 10 10 /02/24
20 Gr 8.8
122388 TUERCA 58 10 10 002124
122032 RONDANA PLANA 5/8 10 10 /D2/24
122014 RONDANA PRESION 5/5 10 10 V02124
123002 CODO ROSCADD % 1 i 12/02/24
INOX
125033 CODO MACHD 90° 145F- 20 15 12102724
4-2-PARKER
123182 T ROSCADA ¥ G-40 20 4 12/02/24

ILUSTRACION 12 REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION
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125047 TUERCA CORTA41FS4 20 10 12002524
PARKER
131013 RODAMIENTO 22212 EC 10 4 12002524
SHF
211004 SOLDADURATO1E 1/8 10 10 12002524
AWS
102130 Wil E BMULTIFLE 1 12002524
Al BACEMN @GP
211004 SOLDADURATOIE 1/8 5 a 12002524
AWS
211002 SOLDADURA CHAMFER 5 5 12002724
1/8
110032 AFLOJATOD EN SPRAY 4 4 12002524
110040 LUBRICANTE CADEMNAS 2 2 12002524
LUBREACE
124018 DIELECTRONMNIC SPRAY 32 3 12002524
458 grs
110023 ACEITE MOBILGEAR 830 204 208 1302524
MAMGUERA 17 = 80 CM 12302724
125182 METALICA ] L]
125183 MAMGLERA 12 x B0 CM & 0 130224
MET
MAMGLIERA 3¢ » 120 CM 130224
125243 METALICA ] 0
TORMILLO HEX M1D = 25
122108 GrZ.8 20 20 1302724
122305 TORMILLO HEX 578 » 3.0 10 10 130224
122388 TUERCA HEX 5/8 10 i0 1302024
122014 ROMDAMNA PRESION 5/8 10 10 1302524
122032 RONDAMS PLAMA S8 10 10 12302724
112008 DISCO PARA MIMI 32 2 14002524
PULIDORA
120218 CERPILLO ALAMBRE COM 0
MAMGD Mo,
131013 RODAMIENTO 22212 EC & 2 14002524
SKF
122180 TORMILLO HEX M0 = 30 10 10 1402524
Gr. 8.8
122307 TORMILLO HEX 578 4.0 20 20 14002524
122388 TUERCA 58 10 10 1402524
122032 RONDAMS PLAMNA S8 10 10 1402524
122014 ROMDAMNS PRESION 5/8 10 10 1402724
110032 AFLOJATOD EN SPRAY ] L] 1402524
124057 SOLVENTE 20 20 1402524
DIELECTRICO INDUST
122284 TORMILLO HEX 3: x 3.0 15 15 14002524
Gr B
125034 COMECTOR RECTO 458- 20 20 1402524
F4-4 PARKER
125047 TUERCA CORTA41F5-4 20 20 14002524
PARKER

ILUSTRACION 13 REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION
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125033 CODO BMACHO 0° 142-F- 20 20 14002724
4.2 PARKER
131013 RODAMIENTO 22212 EC 2 4 14002724
SKEF
122028 ROMNDANA PLAMNA 34 15 15 14002724
TRAPD LIMPIO 1RA
118010 RETAFD 10 KGS 10 10 14002724
211005 SOLDADURA TO18 316 5 5 14002524
ANS
211004 SOLDADURATO1E 148 20 0
AWNS
211008 SOLDADURA CHAMFER 20 10 14002724
118
123058 MIPLE ¥ NPT x 17 LONG 14002724
C-40 10 g
123082 MIPLE 1/8 MPT x 17 LONG 14002724
C-40 10 10
123028 COPLE ROSCADO ¥ " 14002524
MO, 304 10 f
122010 ROMDANA DE PRESION 14002724
34 15 15
122382 TUERCAHEX 344 14002524
15 15
122284 TORMILLD HEX 3% » 3.0 15 15 14002724
Gr 8
124047 FINTURA SPRAY VERDE L 1 16102724
124041 PINTURA SPRAY 1 1 16102724
BLAMCA,
110038 AFLOJATODO EN SPRAY 2 3 16002724
110040 LUBRICANTE DE 4 1 16102724
CADEMAS LUBREASE
122308 TORMILLO HEX 5/8 x 3 14 15 15 16002724
122368 TUERCA 53 15 15 16002724
122032 ROMDAMA PLAMA 558 15 13 1602724
122014 ROMDANA PRESION 508 15 15 16002724
131013 RODAMIENTO 22212 EC 4 2 16002724
SKF
123153 TAPOMN MACHD %4 0 3 1602724
123155 TAPOM MACHOD 34 0 5 1602724
123158 TAPOMN MACHO 32 i0 5 1602724
112060 DISCO PICORTE 4 1| 1602724
MIMNIPLLIDORA
117012 SELLADOR SILICOMN AT. 3 2 1602724
RCJO 736
211001 SOLDADURA 8010 1/8 ] 5 1602724
AINS
211004 SOLDADURATO1E 148 i [1] 0 1602724
AWWS
131013 RODAMIENTO 22212 EC 4 2 20002524
SKEF
122304 TORMILLO HEX 5/8 x 2 14 10 10 2000224

ILUSTRACION 14 REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION
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122032 ROMDAMNA PLANA 5/8 iD o 2000224
122368 TUERCA HEX 5/'8 g (1] 10 2000224
110032 AFLOJATODO EN SPRAY ] 4 2000224
105097 ZAPATA TIO 24854 20 20 20002724
105014 CINTAAISLAR SCOTCH 3 2 200224
M
211004 SOLDADURATOTE 148 1D 10 2000224
AWS
110023 ACEITE MOBILGEAR 630 208 208 2000224
125182 MAMGUERA 1 x 80 CM 4 3 2000224
MET
125183 MAMGUERA %5 x 80 CM 4 3 2000224
MET
125206 RETEM F/ACEITE 50-72- T T 2000224
10 mm CR
124057 SOLVENTE 20 20 2000224
DIELECTRICO INDUST
123052 MIFLE ¥ NPT x 2 LONG 20 15 2000224
C-40
122311 TORMILLO HEX 7/8 = 3 10 10 20002524
122370 TUERCAHEX 7/8 10 10 20002524
122034 ROMDAMNA PLANA 7I2 10 10 200224
1220186 ROMDAMNA PRESION 7/8 10 10 200224
117002 PEGAMENTO LOCTITE 1 1 220224
405 O-RING
124021 MARCADOR BLAMNCO 2 1 2200224
FMETAL
102130 Vil E MULTIFLE 1 0 2200224
AL MACEN 8P
110040 LUBRICANTE CADEMAS 2 2 2200224
LUBREASE
110038 AFLOJIATODD EN SPRAY & 4 2202024
125030 COMEXIOM RARPIDA 2 3 220224
RE00-0-D45
125034 COMECTOR RECTO 48- 10 10 2200224
F4-4 PARKER
125047 TUERCA CORTA41FS4 10 10 2200224
PARKER
123050 MIFLE ¥ NPT x 2 LONG 10 10 220224
C-40
211004 SOLDADURATOTE 148 g (1] 10 220224
AWS
211002 S0 DADURA CHAMFER 5 5 2200224
TRODE 1/8
125275 REGULADOR PRESION 1 1 230224
¥ 2051-6-G
110023 ACEITE MOBILGEAR 630 208 208 230224
118010 TRARPD LIMPIO 1RA 10 KGS 1D KGS 230224
RETAZD
116003 ESCOBAS DE MIJO 2 0 230224
125275 REGULADOR PRESION 1 1 230224
¥ 2051-6-G

ILUSTRACION 15 REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION
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110039 AFLOJATODO EN SPRAY & 5 24/02/24
124057 SOLVENTE 20 20 24/02/24
DIELECTRICO INDUST
125183 MANGUERA 1 x 80 CM 3 3 24/02/24
MET
125243 MANGUERA 3 x 120 CM 3 3 24/02/24
MET
125177 MANGUERA % x 2.0 MTS 2 2 24/02/24
ANTIFLAMA
125182 MANGUERA, 1 x 80 CM 3 3 24/02/24
MET
211081 FORTAELECTRODO 500 1 1 24/02/24
AMF LARGO
211060 PORTAELECTRODO 200 1 1 27102724
AMP CORTO
211047 BOQUILLA No. 6 GAS z i 2710224
ALEAR
110024 ACEITE MOBILGEAR 632 208 208 27102724
HP
131180 RODAMIENTO 6303 22 4 4 260224
SKF
131180 RODAMIENTO 6304 ZZ ] 4 26/02/24
SKF
131101 RODAMIENTO 6305 ZZ 3 3 26/02/24
SKF
131013 RODAMIENTO 22212 EC 4 2 2RA0224
SKF
122032 RONDANA PLANA 5/8 15 0 28/02/24
110030 AFLOJATODO EN SPRAY 3 3 260224
211001 SOLDADURA 6010 1/8 5 5 26/02/24
AWNS
211004 SOLDADURA 7018 1/8 5 5 2RA0224
AWNS
211009 SOLDADURA CHANFER 5 5 28/02/24
1/8
124057 SOLVENTE 20 20 26/02/24
DIELECTRICO INDUST

Refaccionamiento Alta Rotacion

ILUSTRACION 16 REFACCIONAMIENTO UTILIZADO Y DE ALTA ROTACION

Se dio seguimiento del control de solicitudes ingresadas al almacén, para un
sondeo general de peticion de refacciones con mayor recurrencia y estas
fueron sombreadas de color naranja. Unicamente del mes de febrero ya que
estas son repetitivas en su mayoria de casos.

Una vez que tenemos el control de las refacciones que son utilizadas con alta
recurrencia y las que tenemos en existencia, podemos implementar un plan
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de mantenimiento para el dia de paro con acciones y tiempos para un mejor
control del personal.

Una vez que tenemos lo previo visualizado generaremos una bitacora en la
cual estd concentrada la informacidn de acciones que se ejecutaran, sin
embargo, en esta bitdcora vamos a agregar una fila en la cual pondremos el
porcentaje de avance de la actividad a realizar, con la finalidad de tener un
control exacto de las estas.

Esto fue implementado para entregar un informe y brindar algo tangible del
trabajo que realizan nuestros colaboradores.

FECHA FECH | HORA
T HORA OBSERYACI
ORDEN DESCRIPCION ‘ AREA EJECUTORES reau | 8| A (TERMM| U STATUS | SEMA| PORCENTAJE
1 ERIDA REALI| HD
SE REFLIERZA CON SOLOADUR:A GULA EN SEGUNDA NESTOR: SILY ARG ABRIEL 10
OTC30454 MEE Z6heh feb G40 pm. AEIERTH 9 80%
SECCION BARCEINAS o b
3E HACE LIMPIEZA EN EXTRACTORAS T ALEJANCR 1020
OTC:A0455 e rieh Zifeb 1240 . AEIERTH 3 0%
ENDEREZ4D0RAS FDZ!ANTONIO AGUILAR o ¢ Fm
SE CAMELA CONEXIGN MACHD DE STOPER: GLEDA SIN o0
OTCA04SH  FUGA SEENTREGA & DPERACIGN T SE ABREN MEE GULLERMO GUERFERD  2Bcb 0 6eich 5:30pm. CERRADA 9 100
4 ENFRISMIENTO pm-
SE REALIZA LA LIMPIEZA DF LAS MESAS OE w00
B CTE4EE o cion S ALIDA SU FUMCIONAMENTD e ANGEL 3ANCHEZ b L 2k H0Dan, CERRADA 3 0%
$E REALIZ0 LA ALINEACION DE TUBOS DE SECTOR .
OTCA04ET MOYIL, SE FEALIZO LA YAUDACION CORRECT A OE MEE ??ﬁ;;m';:g:ﬁf&g” HTieh :?“EI 2ifeb 230 pm. CERRADG 9 100
6 ALINEACION ¥ FUNCIONAMIENTE Y GUE MO EXISTAN "
$E REALIZ0 EL CAMED DE FISTON OE CUNA DE LA L3 ]
OTC:A046% SEREALIZAN LAS FRUEBAS T SE REALIZAN LAS e E&:ﬁ? QE:LL:;:\R“UAN e :?“0 Zifeb 200 pm, CERRADA 3 0%
7 VERIFICACIONES FARA YER: GUE NO EXISTAN FUGAS i
3E REALIZA EL CAMEID DE RECUPERADOR DE L1, 38 £
DT84 o ST ALACION T FACIN MEE DSCAR MARTINEZ 2trs o 2 800pn. CERRADG 9 100
$E REALIZ0 EL CAMEID O GUIAS DE LA L3, GUEDD JORGE LOPEZIGAERIEL &0
OTEA04T : e e Zifeb 300 pm, CERRADA 3 0%
4 UIERE DE FUGAS Y GUEDD ORERATIVD EBARCENAS F o bl Mk
JUAN MANLUEL ]
OTEA04T g: gag;:ﬁ:i:ggﬂgg%? SE HACEN PRUEEAS Y MeE FAMIREZIDSCAR, Heieh 3':? Zifeb 20 am, CERRADA 9 0%
10 MARTINEZ/GLILLERM P
JUAN MANUEL
$E HACE NUEVD ACTUADIOR: CON ANGULD T SE 540
s T AT e e oME L0 PIDE ELECTRICD DE TURND et mn;ﬁ:gzosmn w2k M30pm. CERRADA 9 100%
SE CAMEIAN § MEDIAS CARAS DE CARRITOS DE 100
OTE:A04TS  DESPLAZAMIENTE DE FESTON ¥ UN CARRTO DAflADD MeE MARTINTELLEZ b L Edeb HODp. ABIERTH 9 s
12 GUECANDD OPERATIVD P
SE CAMEIARON LAS JUNTAS EN BRIDAS ENTUBERIA GUILLERMO 100
OTCATS  DEL FRIMARID, REVISANDD ELIMINACION DE FUGAS, et GUERREROMGABRIEL b L 2Ekb W0 CERRADA 9 100
13 GUECANDD OPERATIVE EARCEINASINESTOR: i

ILUSTRACION 17 ORDEN DE TRABAJO CORRECTIVO

30



= — r——— =
Instituto Tecnoldgico de Apizaco

HE HEALIZA LA wALLACIORT FURCIORARIENTUTE .00

OTCA0ATS LA CUERDAS DE TORMILLOS DE FIAACION DE LAS & MCE GABRIEL BARCEINAS athee ST amfeb 1200 pn. CERRADA 3 100%
LINGOTERAS P
SE REALIZO EL CAMEID DE CHUMACERA DEL RODILLO AMTONID 00
OTCANATE T L, 2, RUEDD OPERATIVD MEC AGUILARIPEDRO LUNA i I e L CERRADA| 3 T
ERANDION a0
OTCA04TT  SE CAMBIAN RODAJS DE LEVANTE DE URAS #3 MGE D ILAEDNIF ACIO atfeb 00 28-feb 250pm. CERRADH 3 100%
LOPEZ o
SE $0LDA BASE DE EMPLUADOR: DE SALIDA SE LE 10:20
W OTCS04ET L oC s CARTABONES MCE JUAN MAMUEL RAMIREZ  28-feb -~ ZE-feb 830 pam. CERRADA 3 100%
L& UNIDAD HIDRAULICA DE CAMA Y& CUENT 4 CON 5:30 P.C: MOTOR ¥
B CTEI0 e MDIFICADA MCE GUULERMD GUERRERD  23+fcb " Ofmar B00pm. copie s CERRADS 3 100%
oTCa04s2 ziﬁgf""'\' REDONOOS EN BASE DE EMPLLIADOR DE MCE JUANMAMUEL RAMIPEZ 28Rk ‘?:0 29-feb 5:30 pm. ABIERTA 3 o
SE Fld BASE DE LEYANTE DE UFAS DE TERCERA EONIFACIO LOPEZIDSCAR 100 ]
T Canaas e ANDD DPERATIYA MGE TARTINES 2sde Y 284 t00pm. CERRADA 3 100%
SE HACE REPARACION DE LAS MAMPARAS DARADAS 00 )
30438 T FACTORAS, SE ELIMINAN FLGAS MCE EOMIFACID LOPEZ @feb T 24eb 10:00 pm CERRADS 3 100%
SE DEZARMA PISTON DE TORRET A SE REALIZA ALEJANDRO 200
OTC3A0436  LIMPIEZA ENTODAE LA PIEZAS ¥ SE DEJA LISTO PARA MCE FOZIANTONIO 2adeb U Otmar T00am CERRADA 9 100%
2 CAMEID DE FIEZAS ¥ ARMADD AGUILARIPEORD LUNA -
EDGAR
SE COLOCAN BRAZOS DE EMPLIADOR DE SALIDA ¥ SE 00
l CTC0505 e LA I DE EMPLUADOR DE SALIDA MCE AGUILARIANTONIO Obmar T Obmar S00am, CERRADA 3 100%
3 AGUILAR
JUAN MAHUEL
SE APRIET A TORMILLERIA DE LA ORGUILLA SE APRIETA £:00
OTC30506 o e CF PLANETARIDS MCE RAMIREZIOSEALDO Obmar L Ohmar B40pm. CERRADA 3 100%
RsMIREZ
SE REPARAN ¥ SE COLOCAN MAMPARAS DE L2, SE 00 ]
OTC3050T o LGS MCE EOMIFACID LOPEZ Otmar 0 Otmar 1400 pan. ABIEFTS 3 0%
HABILITACION DE COPLE DE TRANSMISION [MOTOR- oo MECEZIT 4
OTCH0508  BOMEA) DE BOMEA DE RESIRCULACION DE UNIDAD M GUILLERMO GUERRERD Obmar Ofmar 5:30 pm, CAMPAMA — sEERT A E] 0%
HIDRAULICA DE CAMA DE EYACUACION Fm PaRs
COLOCAR

ILUSTRACION 18 ORDEN DE TRABAJO CORRECTIVO

Una vez agregados estos parametros pudimos generar una tabla que se
muestra en la ilustracion 19 del porcentaje de ejecucion de actividad de
mantenimiento, consiguiendo con ello sondear siempre dicha actividad y
poder conseguir el objetivo en el tiempo y forma correcta.

En la bitacora que se desarrollé para las ordenes de trabajo correctivo, se
agregod una columna en la parte final como se muestra en la ilustracién 17, esto
con la finalidad de tener un control tangible para el seguimiento y supervisidon
de las actividades de mantenimiento.

Se establecid una escala de 0 a 100% para calificar el desarrollo de las
actividades solicitadas en la orden de trabajo, el residente con ayuda del
supervisor se encargaron de calificar la ejecucién de dichas actividades, cabe
mencionar que es indispensable que las actividades sean realizadas en un
100%, sin embargo si esto no se logra es responsabilidad del supervisor y es
necesaria su intervencion para que la actividad se culmine en el tiempo
solicitado en la orden de trabajo y asi brindar resultados éptimos.
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ILUSTRACION 19 GRAFICA DE AVANCE DE ORDEN DE TRABAJO

Con la grafica que se realizd y observamos en la ilustracién 19 tendremos un
control exacto de la ejecucién de las actividades visualizadas en el
mantenimiento del drea, esto traera consigo a tener la supervision de cada
accion a realizar especifica para lograr con ello una orientaciéon correcta a los
colaboradores para la finalizacidon de la labor correspondiente en tiempo y
forma correcta.

Ahora bien, hemos conseguido con lo que se ha realizado una correcta
planificacion de las actividades que se deben de llevar a cabo por los
colaboradores para que la maquina de colada continua no presente fallas
imprevistas, si bien por un lado estd se cubrid que el personal pueda ejecutar
las acciones en forma correcta de manera cotidiana, es necesario planificar la
organizacion de trabajo en el area para que un dia a la semana tengamos como
finalidad ejecutar un plan preventivo, esto se llevara a cabo el dia que
nombraremos “dia de paro” el cual tiene como finalidad asegurar el correcto
funcionamiento de la maquina de colada continua.

Desarrollamos un documento el cual nos ayudara a organizar de qué manera
se debe ejecutar las acciones, asi mismo nombramos el responsable de
ejecutar la actividad y el tiempo que tardarian en el desarrollo de esta
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actividad, la finalidad principal del documento es entregar de manera
organizada los resultados del trabajo desarrollado el dia de paro sin embargo
poder organizar al personal con el formato desarrollado nos trae consigo el
correcto comportamiento de los colaboradores para que el trabajo sea
desarrollado en tiempo y forma correcta.

Formato generado para un control general del mantenimiento, que es
desarrollado el dia de paro, en el ejemplo que se muestra en la ilustracién 20,
se muestra quien es el entregado para que el trabajo que se realiza sea
registrado de manera mas facil y comprensible para los superiores que
solicitan los avances.
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FBLAN DE MANTEMIMIENTS MCC Y T.C

GC NORORIENTE

SIMEC PLANTA 1 ACERIA

Fecha de inicic del proyecto: 19/03/2024 SE ADELANTA PARC POR FALTA DE CHATARRA marzo
19/03/2024 20,/03/2024
=] [=3 2 =] [=1 2 o =1 f= a g
Descripcién del hilo asignado a Inicio nevro  cumrumiento SRR R 5 g g 5 g g
fF @& g 9 =~ & 85 ¥ 9 k4 R -]
mcC
REAFRIETE DE TORNILLERIA DE TORRETA MECANICO 07:00:00 2 HRS
TIEEMFO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 2 HRS 100%
SS
CAMBIO DE FLANETARIO INFERIOR L2
¥ ASEGURAR REDUCTOR
DESACOPLAR MOTOR ELECTRICC 07:00:00 20 MIN
SE RETIRA TORNILLERIA DE PLANETARIC LE=CiLEz e Seli
SE RETIRA PLANETARIC MECANICO 08:10:00 40 MIH
L L MECANICO 08:50:00 50 MIN
SE ASEGURA REDUCTOR MECANICO 09:40:00 40 MIH
3E COLOCATORNILLERIA MECANICO 10:20000 40 MIN
SE VUELVE A COLOTAR MOTOR MECANICD 11:00:00 40 MIN
SE COLOCA TORNILLERIA MECANICO 11:40:00 40 MIN
SE REALIZAN PRUEZAS MECANICO 12:20:00 20 MM
TIEEMFO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 5:30 HRS 100%
mcc
LIMPIEZA DE CARROS MECANICO 07:00:00 2:30 HRS
TIEEMPO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 2:30 HRS 100%
MmCcc
REFARACION DE EMPUJADOR DE
SALIDA
WERIFICAR ALINEACICH DE
- MECANICO 070000
BASES
REFCRIAR COM SOLDADURA
BASES DEL EMPUJADCR DE MECANICO
SALIDA
NOTA: SEPROGRAMA A 24 HRS YA GUE SE HARA EN DIFERENTES ESPACIOS PARA PODER INTERVENIR.
TIEEMPO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 24 HRS 100%
mcc
CAMBIO DE RODILLO TABLA
CORTAR PLACTAS DE 1"x50n80 SOLDADOR 07:00:00 3 HRS
CORTAR VIGUETAS SOLDADOR 10:00:00 3HRS
DESACOPLAR REDUCTORES MECANICO 13:00:00 3HRS
HACER BRIDAS PARA REDUCTORES MECANICD 15:00:00 3HRS
CORTAR PLACAS PARA HACER _ .
VIS UETA PRIMCIEAL SOLDADOR 19:00:00 3HRS
FABRICACICHN DE BASE DE .
CHUMACERA MECANICO 22:00000 3HRS
FABRICACICON DE BASE DE REDUCTOR MECANICO 07:00:00 3HRS
COLOCACICH DE COPLE A REDUCTCR MECANICO - -
¥ RODILLD -
COLOCAR CHUMACERA A RODILLS . Y e
TABLA
ALIMEAR Y MIVELAR RODILLS MECANICO 1620000 4HRS
COLOCAR CARTABONES Y ASEGURAR coLDADOR 20:0000 .
COMN SOLDADURA - -
VERIFICAR FUNCICHAMIENTS MECANICD 02:00:00 1HR
TIEMFO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 38 HRS 100%
mcc
HABILITACION DE REDCUTCRES 3RA
SECCION
"
REVISAR. HABILITAR Y DAR NMTTO A MECANICO or-00:00 -
REDUCTORES
COLOCACION DE MOTORES ELECTRICO 14:00:00 1HE
TIEMPO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 8 HRs 100%
TALLER CENTRAL
CAMBIO DE GUIA SECTOR CURVO
LLEGADA A MAMFARA L2
VERIFICAR ALINEACION MECANICO 07:00:00 1HR
VERIFICAR FUGAS EN GLIA MECANICD 08:00:00 1 HR
COLOCACION DE GUIA SOLDADOR 09:00:00 2 HRS
TIEMFO TOTAL ACTIVIDAD 4HRS 100%
mcc
COLOCACION ¥ HABILITACION DE
MAMPARAS
ALIMEACION Y COLOCACION DE coLDADOR 1200500 230 s
MAMPARAS CON CARTABOMES = = - ?
COLOCACION DE ENFRIAMIENTOS MECAMICO 15:30:00 30 MM
TIEMFO TOTAL DE LA ACTIVIDAD 4HRS 100%

TALLER CENTRAL
ALUMEACION DE TUBOS DE 3ER SECTOR
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REALILAR LIMPIELA MECAMNICO 07:00:00 40 MIN
VERIFICAR ALINEACION MECAMICO 07:40:00 I HRS
VERIFICAR QUE MO EXISTAM FUGAS MECAMICO 10:40:00 20 Mk

TIEMFO TOTAL DE LA ACTIWIDAD 4 HRS 100%

TALLER CENTRAL
LIMFIEZA DE MESAS DE O3CILACION el
LiNEAS)
SOPLETEAR MESAS DE OSCILACION MECAMICO 07-00:00 30 MM
LUBRICACION DE LAS MESAS DE
OSCILACION
VERIFICAR CCON EQUIPC TOIATO ORERACION 08:30:00 30 MM

MECAMNICO 07:30:00 1HR

TIEMFO TOTAL DE LA ACTIWIDAD 2 HRS 100%

CUMPLIMIENTO: 1007

ILUSTRACION 20 PLAN DE PARO

Demostrando el analisis que se propuso alcanzar de mejorar la capacidad de
horas/trabajo, cabe mencionar que, en el desarrollo del formato para la
ejecucion de actividades en el transcurso del dia de paro, se establecen
tiempos especificos calculados con ayuda de los colaboradores en conjunto
con el supervisor y el residente, esto con la finalidad de que el dia de paro
nuestros colaboradores aprovechen el tiempo de manera dptima.

Con ello mejoramos la capacidad que horas/trabajo que brinda nuestra
empresa, como podemos visualizar en la ilustracion 20 se especifica el tiempo
de duracion para cada actividad y una hora de inicio y de final con el propdsito
unico de mejorar la capacidad mencionada.

En el formato que se encuentra en la ilustracion 20, decidimos agregar una
columna la cual nombramos cumplimento establecemos una escala de 0 a
100% con la finalidad de utilizarlo como indicador de la capacidad de
horas/trabajo de nuestros colaboradores, asi tener un control puntual del
trabajo que realizan y de que aprovechan de manera correcta el tiempo de
labor.

Continuando con la mejora y ejecucién de un sistema de mantenimiento en el
area, se elabord un diagrama de Ishikawa, con la finalidad de mejorar en las
secciones en las cuales tenemos mayor conflicto en este caso ejecutamos el
método en la seccidn de rodillos.
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RODILLOS DE
3RA SECCION

MEDICION

METODO
MEDIO AMBIENTE

ILUSTRACION 21 DIAGRAMA ISHIKAWA

Definimos el problema y aplicando la herramienta del sistema Ishikawa
podemos desarrollar un diagrama como se vera a continuacion en la

ilustracion 22:
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Definir Problema:

FODILLOS ZRA SECCIOH

For qua?

FAAL LLERADO DE OTR

oo o ki T

For gua™

FALT A DE FUFERYIEIOMN

a3

WG A YERCIDAMTORCIDA

P T LT

1 Paor g7
DEZGASTE
B
FREDUCTORES

P st T
FIALA FLIACION P‘—lj. o ——
| Puoir e

FOR FALT A DE
CAPACITACION DE FEREZOMAL

[ =3

FALTADEHERRAMIEHTA PR — I
Pror cpad 7

FOR FALT A DOE SEGUIMKIENT O

[ =]
ILUSTRACION 22 DEFINICION DE PROBLEMA
LT T 2 oy =] A a0 AE aF AG AH Al Al AK AL Ak AN A0 AP AR AR A% AT
Cauza . 3
B, HEEEES CEMEE s e Fecha lnizial FechaFinal Auance Rezultado
MAMODE |RETROALIMEHTAFR AFERZOMALEHLLEMADODEOT S SUPERYISOR EN TURHG o Ddmzizozd T

DEFRA [MINUTA)

FREALIZAR ALINEAGIOHN ¥ HIVELAGION DE RODILLO S . .
MARUINARIS (MEDISHTEUN TOF OGRAFD) COMFARTE EEMEAEOES OEOEDED 0

MaGLIHAR | FEALIZAR CHEGK LIST PARA MONITOREAR EL FLAHEACIOH todotszozd 2hotrzozd 1oz
COMFORTAMIENTO DEREDUCTORES/MOTORES

FREALIZAR UHREFORTE SOEREEL STATUS DELA ZR8

HMARUIHARLS SEGOION FLAHEACIOH e EDEd eTiiitzoed 10
HMARUIHARLS z::é:tlli‘?rc#'”am DEREDUGTORES, LLEHARDOUN FLAHEACIOH geMede0es ez Ed 10

MaTERiAL |FEVISAR T DAR SEGUIMIENTO GO PERSOHAL SOBRE FLANEACIOH zzMziENz: oxt0IRzOZd 1
MATERIAL FALTANTE Y MATERIAL REQUERIDO

ILUSTRACION 23 CAUSA/RAIZ

Una vez que estudiamos el diagrama de Ishikawa pudimos notar que el llenado
de drdenes de trabajo es deficiente para nuestra area de trabajo, por lo tanto,
se desarrollé un formato de minuta de llenado de érdenes de trabajo (OT’s)
para condicionar a nuestros colaboradores y llevarles un control mas preciso
para la ejecucidon de manera correcta en tiempo y forma dichos “OT’s” que se
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deben entregar a instancias superiores, ahora bien, el formato quedo de Ila
siguiente manera.

MINUTA DE TRABAJO

Xalostoc, Tlaxcala a 15 de febrero de 2024
Objetivo: Correcto llenado de OT'S.

PARTICIPANTE CARGO FIRMA

ILUSTRACION 24 MINUTA DE TRABAJO

Es un formato bastante sencillo, pero con la finalidad muy especifica, controlar
el correcto llenado de las érdenes de trabajo y adjudicar la responsabilidad de
esta actividad a alguien correspondiente al turno esta actividad sera
responsabilidad del supervisor del area.

Por ultimo, pero no menos importante se desarrollé6 un formato para el
reporte del seguimiento de los articulos que llegan para el uso del proceso en
el area de maquina de colada continua, con la finalidad de entregar un reporte
del funcionamiento o del paro de los articulos llegados para la peticidon de los
articulos nuevos o del seguimiento de funcionamiento.
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Conclusiones.

12. Conclusiones de proyecto, recomendaciones y
experiencia personal profesional adquirida.

La ejecucidon del proyecto presentado de mantenimiento ha concluido de
manera exitosa, cumpliendo con los objetivos establecidos de manera
profesional y personal y consiguiendo él logré de mejoras significativas en la
operacion y eficiencia de nuestras instalaciones en el drea en la cual fue
desarrollado. En el transcurso de la ejecucion del proyecto y monitoreo del
plan desarrollado, se llevaron a cabo diferentes claves como son:

- Inspeccién y diagndstico.

Es obligatorio que se realicen inspecciones de manera detallada a todos los
equipos mediante el apoyo de formatos una vez generados previos a la
inspeccion, los diagndsticos en las diferentes secciones del area nos
permitieron priorizar las tareas de mantenimiento y asignar los recursos de
manera eficiente y puntual.

- Planificacidon y programacion.

Se desarrollé un plan de mantenimiento detallado y descrito de manera
precisa, que incluia cronogramas precisos y asignacion de responsabilidades
en el area de trabajo, la programacién de actividades fue ajustada de manera
considerable para minimizar la interrupcién de manera repentina y
operaciones diarias.

- Evaluacion y seguimiento.

Con los formatos desarrollados implementamos un monitoreo continuo para
evaluacion del rendimiento de equipos y detectar posibles problemas antes de
que se conviertan en fallos irreversibles o significativos, los resultados
obtenidos nos indicaron una reduccion notable en el tiempo de inactividad y
un aumento en la productividad general.
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Resultados obtenidos.
En el proyecto pudimos observar algunos logros obtenidos en varios aspectos

como son:

Reduccion de tiempo de inactividad. Se logré una disminucién de tiempo de
inactividad de los equipos, por lo tanto, se consiguid una operacién de manera
mas constante y eficiente.

Aumento de vida util de los equipos. La ejecucion del plan de mantenimiento
preventivo ha extendido la vida util de los equipos, reduciendo la necesidad
de hacer obsoletos los equipos y asi evitar el reemplazo a corto plazo.

Mejora la seguridad operativa. Se logra minimizar los riesgos de fallos de
manera catastréfica, mejorando las condiciones del trabajo y la seguridad del
personal.

Optimizacion de recursos. La implementacion de un mantenimiento
planificado nos lleva a la optimizacién del uso de los recursos y asi mismo
mejorando la gestion del inventario de repuestos que podrian ser utilizados de
forma menos constante.

Recomendaciones futuras.

Para conservar y seguir con la mejora de los resultados obtenidos, generamos
recomendaciones, por ejemplo:

Implementacion continua de mantenimiento preventivo: seguir con el
enfoque preventivo asi mismo actualizar constantemente los planes de
mantenimiento en base a los datos generados del rendimiento de equipos de
manera especifica.

Adopcidn de tecnologias avanzadas: en el desarrollo del plan ya expuesto se
observd, que la implementacion de tecnologias en el mantenimiento
predictivo favoreceria de manera positiva respecto al trabajo humano, por lo
tanto, mejorar la eficiencia de un plan de mantenimiento seria benéfico.

Revisién y actualizacién periddica del plan de mantenimiento: es de mucha
importancia realizar revisiones peridodicas del plan de mantenimiento
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propuesto para adaptarse a cambios en las operaciones y en la infraestructura
de la empresa.

Conclusién general.

En resumen, el proyecto generado de mantenimiento en el drea de maquina
de colada continua ha cumplido con sus objetivos, en el transcurso de la
ejecucion fue demostrado un impacto positivo en la eficiencia operativa y en
la perdurabilidad de los equipos del area.

Los resultados obtenidos refuerzan la importancia de un enfoque estructurado
y la proactividad en el mantenimiento de instalaciones y equipos. A través de
la implementaciéon de recomendaciones futuras establecidas por los
involucrados en el desarrollo del proyecto.

Asi mismo se espera que estos beneficios se mantengan y amplien,
contribuyendo al éxito continuo de la organizacién que brindo el privilegio de
recibir mis servicios y compartir de sus conocimientos.

Competencias desarrolladas.

13. Competencias desarrolladas y/o aplicadas
El desarrollo de competencias en la elaboracién de este proyecto fue

cimentado de manera positiva, en el siguiente listado se presentaran todas
ellas.

Competencias Técnicas
Diagnodstico y Resolucion de Problemas: se adquirido la habilidad para

identificar y analizar fallos en equipos y sistemas utilizados.
Capacidad para implementar soluciones efectivas de manera rapida y precisa.

Conocimientos Técnicos Especializados: adentrarse en la adquisicion de
conocimiento de equipos, herramientas como lo son medidas de llaves,
tornillos, rondanas tuercas, etc.
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Familiaridad con los procedimientos y estdndares de mantenimiento
preventivo y correctivo, en el desarrollo de algun tipo de mantenimiento de
manera presencial se adquirid el conocimiento y sentirse familiarizado con el
proceso y los estandares es mucho mas sencillo.

Manejo de Herramientas y Equipos: Competencia en el uso de diversas
herramientas y equipos de mantenimiento, se obtuvo el conocimiento de
utilizacién soplete para realizar oxicorte, soldadura, ejecucion de esmerilado,
perforado entre otros maquinados.

Capacidad para realizar reparaciones y ajustes técnicos con precision, esta
capacidad fue generada por los problemas constantes en el area, sin embargo,
la habilidad de solucionar un problema presentado de manera eficiente y
rapida fue gratificante.

Competencias de Gestion
Planificacion y Organizacion: se alcanzé la habilidad para planificar vy

programar actividades de mantenimiento de manera eficiente, en el
transcurso del cumplimento del periodo en el area fue conseguido planificar y
organizar distintas actividades de mantenimiento, incluso ejecutar algunas en
las cuales era posible.

Capacidad para gestionar el tiempo y los recursos de manera efectiva, esta
capacidad nos facilité poder administrar el tiempo de distintas actividades en
la ejecucidn del plan de mantenimiento que sea ejecutado

Gestion de Proyectos: competencia en la gestion de proyectos, teniendo en
cuenta incluir la definicion de objetivos, el poder elaborar cronogramas y la
capacidad para la supervisidon de tareas. Asi mismo, habilidad para coordinar
multiples actividades y garantizar el cumplimiento de los plazos.

Gestion de Inventarios y Recursos: se alcanzd la habilidad para controlar y
gestionar inventarios de repuestos y materiales en el area en el que se
desenvolvioé el proyecto, fue necesario tener el control de ello para abastecer
el inventario, asi mismo adquiriendo la capacidad para optimizar el uso de
recursos disponibles.
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Competencias Interpersonales

Comunicacion Efectiva: se obtuvo la habilidad para poderme comunicar de
manera clara y efectiva con el equipo de trabajo y otras partes que fueran
involucradas en el desarrollo de alguna actividad, también se consiguio la
capacidad para redactar informes técnicos y presentar resultados de manera
comprensible.

Trabajo en Equipo y Colaboracion: habilidad obtenida para trabajar en equipo,
colaborando de manera efectiva con colegas y otros departamentos, también
la disciplina para resolver conflictos y fomentar un ambiente de trabajo
positivo.

Liderazgo: se alcanzd la habilidad para liderar y motivar a otros miembros del
equipo involucrados en el desarrollo del proyecto para tomar decisiones y
asumir responsabilidades en situaciones criticas.

Competencias Analiticas

Andlisis de Datos y Monitoreo: se apropid la capacidad para recolectar,
analizar e interpretar datos relacionados con el rendimiento de los equipos, de
igual manera para utilizar datos para identificar tendencias, prever problemas
y optimizar el mantenimiento.

Pensamiento Critico y Resolucion de Problemas: competencia generada para
el analisis critico de situaciones y la formulacion de soluciones efectivas para
que pueda evaluar alternativas y tomar decisiones informadas.

Mejora Continua: compromiso con la mejora continua de procesos y practicas
de mantenimiento teniendo en cuenta poder identificar oportunidades de
mejora e implementar cambios beneficiosos.

Competencias de Desarrollo Profesional
Capacitacion y Formacion Continua: habilidad apropiada para buscar y

participar en oportunidades de formacidon continua para mejorar las
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competencias técnicas y de gestion, para mantenerse actualizado con las
ultimas tendencias y tecnologias en mantenimiento.

Autogestion y proactividad: habilidad obtenida para gestionar su propio
desarrollo profesional y asumir la responsabilidad de su aprendizaje, para ser
proactivo en la identificacion y soluciéon de problemas de mantenimiento.
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15. Anexos

El reporte generado para ejemplificar es de motores y a continuacion se
muestra.

ESTATUS DE MOTORES NUEVOS

Se realiza el reporte sobre el estatus de motores nuevos que fueron
montados en la Seccidn 3 de la MCC, tomando en cuenta los siguientes
puntos:

« Medicion de consumos de motor en vacio.
« Medicion de consumos de motor instalado en reductor.

« Medicidn de consumos de motor instalado en reductor y carga.

Cabe mencionar que se entregaron 8 motores nuevos en un inicio, los cuales
se montaron y 4 se quemaron derivado a que el motor no es el adecuado
para altas temperaturas y 1 motor ya estaba quemado, el cual fue utilizado
para recuperar algunas partes como: Rotor, Tapas, Ventilador. Y asi poder dar
mantenimiento a algunos motores danados y dejarlos operativos. Después se
entregaron a los eléctricos otros 8 motores mas.

Agregando que los motores nuevos no cuentan con un recubrimiento de
barniz en la parte del embobinado (este ayuda a evitar el contacto entre
distintos elementos).

Un hecho que también influye sobre la pérdida de estos motores es la baja
calidad de la carcasa, ya que han sido reportados con abolladuras en las
tapas y hasta desprendimiento casi total del reductor-motor, debido a la
fuerza con la que las palanquillas son levantadas éstos se desprenden de la
carcasa del motor y se abollan o se parten.

A continuacion, se muestra una tabla simulada a la maquina, describiendo
linea por linea cuantos motores tiene cada reductor y si es nuevo o no,
ademads de su numeracion asignada.
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LINEA 1

LIMEA 2

LINEA 3

LINEA &

COH MOTOR HUEVD

|

COMW MOTOR HUEVD

SIH MOTOR

11

COH MOTOR HUEVD

|

f

ILUSTRACION 25 SIMULACION DE MAQUINA
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Las fotografias adjuntadas se toman como evidencia para notificar el estado
de los motores y comenzar a trabajar en ello, para dar una solucion.

La solucidon que se da de acuerdo con los eléctricos en turno es poner un
esparrago en la carcasa del motor para que éste haga presidon y asi evite

nuevamente ser quebrados.

ILUSTRACION 29 MOTOR MONTADO

ILUSTRACION 27 ABOLLADURA DE TAPA MOTOR ILUSTRACION 26 MOTOR QUEBRADO DE LA TAPA DE FIJACION

ILUSTRACION 28 MOTOR QUEBRADO
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ILUSTRACION 29 MOTOR QUEBRADO DE LA CARCASA ILUSTRACION 30 MOTOR QUEBRADO CON ESPARRAGOS
ANADIDOS

o

¥

ILUSTRACION 31 MOTOR NUEVO SIN RECUBRIMIENTO DE ILUSTRACION 32 MOTOR CON RECUBRIMIENTO EN

EMBOBINADO EMBOBINADO.
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Se realiza el estudio en la placa de especificaciones para que luego de ello se ejecute
la lista de comprobacion y asegurar si la puesta en operacién de los motores no

causa las fallas.

ILUSTRACION 34 MEDICION DE MOTOR ~ ILUSTRACION 35 MEDICION DE MOTOR

Suiec Siver

o CHECK LIST “MOTORES" CHECK LIST “MOTORES"
T Y 7 TP I ) = — ——= = Tl
ELASORADO ﬂmﬁ% [ ;{g G WOk | - &
MEDICION DE TEMPERATURAS _ __
woToR u 2 I [F] | [
1 2 [$) (-5
2 gS” gs? 45T =
3 : [ p==
4 5 [$3d 5 —
s £s” 67 e
& g 5 &4
L ——=

ILUSTRACION 37 MEDICION DE TEMPERATURA. ILUSTRACION 38 MEDICION DE TEMPERATURA
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Siiet S

CHECK LIST “MOTORES” CHECK LIST “MOTORES”

5/1]29 HORA FECHA 5

] e YRR T T
DPOR: | Oscor. \unNA ELABORADOPOR | Mc.idin Tele) :

MEDICION DE CONSUMOS )
2 3 ! =17 l‘@‘l",‘?‘,,‘?,",‘s:
R 7 2 1

MEDICION DE CONSUMOS
u

I T 8 B
Bl N8I WEB LS ] 18|

)
9
WK |
8

Rodillos locos

ILUSTRACION 31 RECOLECCION DE DATOS DE MEDICION DE CONSUMOS

Los reductores a los que se montan los motores, cuentan con su Check List
para asegurar que el reductor transmita adecuadamente y no dafie al motor.
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ILUSTRACION 35 REDUCTOR ABIERTO

Se abre reductor, para verificar que no existan fugas, rodamientos o retenes
danados.

51



S mrswnom

CHECK LIST MANTENIMIENTO PREVENTIVO
“REDUCTORES”

. - -

FECHA DE SALIDA DE LA .
| MAQUINA

\
e
[FECHADE MANTENIMIENTO: | D\ € E;Z_Q,;.ZCE = - —
'NOMEHEDEOWENLOREALZA ‘: .1‘ A5 tj

[ POSICION

LINEA: by - — J
No. REDUCTOR: | Tl TS
I EST, [ Acci GNATOMAR
% i BUENO” | 5 | N | REPARAR [R REEMPLAZAR |
| _ENGRANES | 7 | . .1 |
e [ e 17 | -27 oS ,ﬂ,
3 | RODAMIENTOS | P A AT —12
4 | RETENES | 1 7 7o :
5 | ACOPLAMIENTO ] 1 [ ‘ Y
1 RIM. | 11 ,,,4
6 AJUSTES 4 ‘ |
| DIAMETROS ), ! ! L k
7_| CUNEROSI/CUN ¥ > e[ B ¥
8 | BARRENOSD // T
95| TORNILLE

BASEENZONAS | ~ ‘
DE FIJACION hadi

10 | REVISIONDE ° /, I | - ‘i

Nota: Anexar evidencia fologrifica de la actividad ya realizaisl Pescripcion General de la actividad realizada.

6.C.)
L YTRY

supERVISAH

SUPERVISOR SIMEC MEC SUPERVISOR SIMEC ELEC

ILUSTRACION 36 CHECK LIST REDUCTORES
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CHECK LIST MANTENIMIENTO PREVENTIVO
“REDUCTORES”

[FECHADE SALIDADELA ; N z ]
MAQUINA:

| FECHA DE MANTENIMIENTO: A\ ) erpro /7 027

NOMBRE DE QUIEN LO REALIZA: | (- 2\ Be
{ POSICiON OO w?rg
|LINEA:

No. REDUCTOR: I 2

L

No.[ " PARTES | EstADO ~ACCION A TOMAR _

| | auz/g/ MALO | NA. | REPARAR | REEMPLAZAR
1 ENGRANES | = [
2] EJES == | |2 o)
|_3 | RODAMIENTOS _ O o Y
[4 | RETENES | 1 - | oE
‘ 5 [ ACOPLAMIENTO i
| RIM -
76 | AJUSTES
| DWAMETROS |
=z | CUNEROSICUNAS | 7~ | | g 5 |
8 | BARRENOS DE B
___, FIACION .
| TORNILLERIA | iE |
[10] REVISION DE_ P ‘ o —

BASE EN ZONAS
| DEFuACION | / |

Nota: Anexar evidencia fotogrdfica de a actvidad ya realizada/ Descripeign Generai de la actidad realizada

J
e VISORITA
ILUSTRACION 37 CHECK LIST REDUCTORES

—— oSl —_— R
SUPERVISOR SIMEC MjC SUPERVISOR SIMEC ELEC

Check List realizado en habilitacion de reductores.

el ) ; ¢
ILUSTRACION 38 PRUEBA DE MOTOR Y REDUCTOR

Antes de que un motor se monte en algun reductor de la maquina, se realizan

pruebas y monitoreo tanto del reductor como del motor para verificar su

comportamiento.
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Asi es como se realiza el mantenimiento de motores y reductores de la 3ra
Seccion, a través de pruebas y llenado de Check List para verificar su
funcionamiento, ademas de tener un monitoreo de estos.

Es asi como tenemos controlado y con actividades especificas para nuestro
personal, con la finalidad prioritaria de un sistema y planeacion de
mantenimiento en el drea de maquina de colada continua
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