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RESUMEN

Dentro de la empresa “Convertidor de Papel S.A. de C.V.” se encuentran varias
maquinas formadoras de papel que son parte esencial de la produccion de papel
tipo tissue, entre esas maquinas se encuentra la denominada internamente
“‘Maquina 77, producida por la marca Overmade y de reciente adquisicion para la
planta por lo cual es primordial la realizacion de rutinas de inspecciéon y formatos de
las rutinas realizadas y bitacoras para el registro de lo ocurrido con el fin de tener
un archivo acerca de la maquina para observar su estado y plantear acciones a
tomar.

En contexto general este reporte se divide en VIl capitulos los cuales se explican
brevemente a continuacion:

Capitulo I: Se exponen los preliminares del proyecto, la empresa y objetivos para la
realizacion del presente.

Capitulo II: Se concentra en el marco tedrico, los fundamentos y el sustento del
proyecto realizado.

Capitulo Ill: Consta del desarrollo de este, los componentes e informacion recabada
para el logro del resultado esperado.

Capitulo IV: Son los resultados de la investigacion y observacion dentro de la planta.
Los formatos realizados y la explicacion del llenado de estos.

Capitulo V: Se entregan las conclusiones tras haber realizado el proyecto, en este
caso después de haberse aplicado viendo la reduccion de los mantenimientos y
tiempos.

Capitulo VI: Son las competencias desarrolladas en este periodo, habilidades que
se vieron puestas en practica.

Capitulo VII: Fuentes de informacion.



ABSTRACT

Within the company "Convertidor de Papel S.A. de C.V." there are several paper-
forming machines that are essential parts of tissue paper production. Among these
machines is the one internally known as "Machine 7," produced by the Overmade
brand and recently acquired for the plant. Therefore, it is essential to carry out
inspection routines, create routine forms, and keep logs to record what happened.
This is done in order to maintain a file on the machine to monitor its status and
propose actions to be taken.

In general terms, this report is divided into seven chapters, which are briefly
explained below:

Chapter |: Presents the preliminary project, the company, and the objectives for
carrying out this project.

Chapter Il: Focuses on the theoretical framework, foundations, and support for the
project.

Chapter Ill: Consists of the project development, components, and information
gathered to achieve the expected result.

Chapter IV: Contains the results of the research and observations within the plant.
The forms created and an explanation of how to fill them out.

Chapter V: The conclusions are presented after completing the project, in this case
after the implementation, showing the reduction in maintenance and time.

Chapter VI: The competencies developed during this period, skills that were put into
practice.

Chapter VII: Sources of information.
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INTRODUCCION

Descripcion de la empresa

CONVERTIDOR DE PAPEL S.A. DE C.V. es una empresa bien establecida que se
enfoca en la produccidn de papel tissue que ademas de ser responsable y amigable
con el medio ambiente, siendo esta una de sus caracteristicas mas importantes, asi
como la elaboracion de papel de alta calidad en distintas presentaciones; Asi como
lo son el papel sanitario, las servilletas de papel y las toallas de papel, siendo estos
productos vendidos bajo las marcas de la propia empresa.

Ademas de fungir como proveedores para empresas de renombre a nivel nacional
siendo asi el caso de las tiendas Chedraui, 3B, entre otras.

Por este motivo, el proceso de fabricacion se debe llevar bajo estrictas reglas de
calidad que se logra mediante diversos trabajos de las areas involucradas. Otra de
sus caracteristicas como empresa, es el ser accesible, brindar el producto a precios
competentes y atractivos al publico en general y a sus socios comerciales.

Es por ello que se debe de tomar en cuenta el mantenimiento realizado a los equipos
empleados ya que, teniendo equipos e infraestructura, asi como personal
capacitado para realizar las operaciones de reparacidn y servicio se obtiene una
produccién mas continua y limpia, se reducen las mermas y se minimizan los
tiempos perdidos por fallas ocurridas inesperadamente o procesos de
mantenimiento inadecuados y poco planeados.



AV AV A
Convertlpap

BRICA DE PAPEL TISSUE

llustracion 1 CONVERTIPAP Fuente ((s.f.), 2025)

MISION

Proveer a nuestros clientes y consumidores una alternativa en productos de papel
tissue fabricados por una empresa 100% mexicana con la mas alta calidad y a un
precio competitivo.

VISION

Consolidarnos como una empresa lider en el pais siendo reconocida por su calidad
y servicio; fomentando a su vez el consumo de nuestros productos a nivel nacional.

VALORES

Atencion al cliente: Buscamos cubrir las expectativas y necesidades de nuestros
clientes, dandoles un servicio de calidad y excelencia en toda nuestra cadena de
valor.

Honestidad: Somos leales a nuestros principios, reflejados hacia nuestros clientes
y colaboradores.

Compromiso: Ser un aliado en la economia de las familias mexicanas, dandoles
productos de alta calidad a un precio competitivo.

Respeto: Reconoce los derechos de nuestros clientes, colaboradores y medio
ambiente: tratdndolos con dignidad y justicia.



MACROLOCALIZACION

CONVERTIDOR DE PAPEL S.A. DE C.V., se encuentra localizada en el estado de
Tlaxcala, el cual forma parte de la Republica Mexicana. Se ubica en el centro del
pais, siendo el estado mas pequefio con una extension de 3 997 km cuadrados

aproximadamente y estando rodeada por el estado de Puebla, Estado de México y
el estado de Hidalgo.

llustracion 2 Mapa de la ubicacion del estado de Tlaxcala en la Republica Mexicana
(INE, 2005)
MICROLOCALIZACION

CONVERTIDOR DE PAPEL S.A. DE C.V., se ubica en el municipio de Atlangatepec,
en la Calle Oaxaca No.

111, Colonia Villa de las Flores, C.P. 90410 Atlangatepec,
Tlax.

-1
&
5
3
=
k=
B
2
S

llustracion 3 Ubicacion de Convertipap (Maps, s.f.)



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

CONVERTIDOR DE PAPEL S.A. DE C.V., es una industria manufacturera de papel
que cuenta con una gran cantidad de maquinaria de distintos tipos; las principales
son las maquinas para la fabricacion de pasta, las maquinas formadoras de papel,
las rebobinadoras, los equipos de transporte carga y descarga, las maquinas de
conversion (higiénicos y servilleteras), los equipos de compresion de aire
(compresores), las calderas, tratamiento de aguas, prensas, entre otras. Estas
ubicadas en distintas areas segun su funcién, asi como el momento de su
adquisicién y expansion.

Toda esta infraestructura, equipos y herramientas son indispensables para la
fabricacion de papel tissue de alta calidad y respetuosos con el medio ambiente
apegandose y cumpliendo con los requisitos de los clientes y organismos
reguladores.

Uno de los aspectos importantes para llegar a estos resultados es mediante el uso
de equipos adecuados y en buen estado, asi como la actualizacion y modernizacion
de estos. Siguiendo estas condiciones en el afio anterior se realizé la adquisicion y
puesta en marcha de una nueva maquina formadora de papel de la marca italiana
OVERMADE, como todo equipo requiere de una serie de acciones en favor de su
preservacion y reparacion, estas acciones son llamadas mantenimiento y de ellas
dependen los resultados y el tiempo que pueda ofrecer la ya mencionada maquina.

Estas acciones son realizadas por el departamento de “MANTENIMIENTO
MAQUINAS?’ el cual se divide en tres especialidades:

*Instrumentista: Se encarga de la calibracion, monitoreo y gestion de los
instrumentos de medicién y actuadores, manejo de sefales. Alineacion vy
tencion de algunas bandas, lubricacion y reparacion de pistones de tamafo
reducido, limpieza y reparacion de valvulas.

*Eléctrico: Se encarga del funcionamiento de los motores, la transmision de
la energia eléctrica, la potencia de motores, transformadores y drives.

*Mecanico: Encargados de las partes en movimiento y estructurales tales
como engranes, cajas reductoras, bandas transportadoras, secciones de
tuberias y valvulas de mayor tamano.



OBJETIVOS

GENERAL

Disenar un plan de mantenimiento preventivo para la maquina formadora
seleccionada mediante rutinas, formatos y la estandarizacion de los procesos, asi
como el uso de los recursos proporcionados por la empresa y propios para preservar
el optimo funcionamiento de la maquina 7 de la empresa CONVERTIDOR DE
PAPEL S.A. DE C.V.

ESPECIFICOS
1. Analizar el proceso y rutinas actuales del departamento de mantenimiento
instrumentista.
2. Reconocer y limitar las areas de ocupacion para el departamento.
3. Registrar las fallas, motivos y tiempos de reparacion.
4. Crear una base de datos
5. Estandarizar formatos de mantenimiento correctivo y preventivo.



JUSTIFICACION

Para la maquina 7 Overmade formadora de papel no existen rutinas especificas,
formatos estandar o registros de las actividades realizadas para su reparacién por
lo que es de gran preponderancia optimizar la gestion de mantenimiento permitiendo
el registro sistematico de todas las actividades realizadas, facilitando el seguimiento,
identificacién y prevencidn de fallas; Prolongar la vida util de la maquina 7 dando un
mantenimiento regular a sus componentes que por el propio uso sufren un deterioro;
Cumplir con las normativas y regulaciones de mantenimiento, con los formatos
llenados por el personal encargado; La mejora de las decisiones tomadas para el
servicio del equipo en base a los registros y el historial documentado; Aumentar la
seguridad operativa, al estar en buen estado la maquina se vuelve menos propensa
a presentar un riesgo a la seguridad del personal y del propio equipo.



INTRODUCCION

CONVERTIDOR DE PAPEL S.ADE C.V:

CONVERTIDOR DE PAPEL S.A DE C.V, comunmente conocida como
“CONVERTIPAP” es una empresa mexicana dedicada a la fabricacién de papel
tissue mediante el uso de papel reciclado como materia prima y dando como
resultado papel de alta calidad y prestaciones, asi como de presentar una alternativa
sostenible para el medio ambiente ((s.f.), 2025).

INSTRUMENTACION

En los procesos industriales es fundamental controlar la produccién de una amplia
variedad de productos (como derivados del petroleo, alimentos, ceramica, energia,
siderurgia, papel y textiles). Para garantizar su calidad, es indispensable mantener
constantes ciertas magnitudes: presién, caudal, nivel, temperatura, pH,
conductividad, velocidad, humedad, punto de rocio, entre otras. Los instrumentos
de medicién y control son imprescindibles para asegurar esas condiciones, con una
precision superior a la alcanzable mediante supervision manual.

En los primeros tiempos de la industrializacion, los operarios regulaban estas
variables a mano utilizando instrumentos sencillos como mandémetros, termémetros
y valvulas manuales; estos métodos eran adecuados dada la relativa simplicidad de
los procesos. Sin embargo, con el crecimiento y complejidad de las operaciones,
surgio la necesidad de automatizarlas mediante instrumentos de medicion y control.
Estos dispositivos liberaron a los operarios de la intervencion fisica directa,
transformando su rol en uno fundamentalmente de supervision desde centros de
control, ya sea ubicados dentro del area de produccion o en salas aisladas.

Gracias a esta evolucion tecnoldgica, es posible fabricar productos complejos con
calidad y caracteristicas estables, algo practicamente inaccesible mediante control
exclusivamente manual.

En cuanto a la naturaleza del control de procesos, estos se clasifican principalmente
en dos tipos: continuos y discontinuos. En ambos casos, es vital mantener variables
como presioén, caudal, nivel y temperatura dentro de rangos deseados. Esto puede
implicar fijarlas en un valor constante, permitir que varien segun una funcion
temporal preestablecida, o mantener una relacion determinada respecto a otra
variable (Solé, 1998).

La instrumentacion o en este caso instrumentacion industrial es el conjunto de
técnicas, actividades, conocimientos y dispositivos que se emplean dentro de las
industrias para poder medir los parametros fisicos que existen dentro de los
procesos industriales siendo los parametros principales la presion de fluidos, el flujo



de fluidos, la temperatura de los objetos, el nivel o volumen de un fluido almacenado,
la concentracion quimica, la posicidén de algun elemento mecanico, las dimensiones
fisicas de un objeto, la cantidad de inventario de los objetos, el voltaje, la corriente
y la resistencia eléctrica entre otros parametros. Todo ello con el fin de poder
controlar el funcionamiento de la maquinaria, asi como la cantidad y calidad de los
productos fabricados dentro de la fabrica.

Los elementos utilizados para realizar dichas mediciones son sensores,
transmisores y transductores. Los sensores son dispositivos que detectan el cambio
de estado de su entorno segun su tipo y configuracion intercalando entre 0 y 1 Iégico
(O volts 0 24 volts) segun sea su situacion del momento, los transductores son un
tipo de dispositivo que convierten un tipo de sefial de entrada en otro tipo de sefal
para la salida y los transmisores al igual que los sensores detectan los cambios de
su entorno teniendo la peculiaridad de reflejar dichos cambios de manera
proporcional (de 4 miliampers a 20 miliampers) al controlador que recibira dicha
senal.

Las sefales emitidas desde “campo” son recibidas por un controlador pudiendo ser
PLC’s o DC’s que se van a encargar de leerlas y procesarlas para emitir acciones
que correspondan a su programacion y se transmitan hacia los actuadores en
campo 0 mensajes y alarmas hacia los operadores.

Los actuadores son elementos capaces de efectuar modificaciones en su propio
estado o en otros elementos, estos pueden ser pistones neumaticos, hidraulicos,
motores, valvulas, solenoides, etc. Estos son los encargados de realizar las
acciones o tareas del proceso.

Por lo regular dentro de la instrumentacion industrial las sefiales son de forma
eléctrica con voltaje y corriente, aunque también pueden ser por medios neumaticos
con presion o vacio.

ESTACION DE FLUIO ||

llustracion 4 Sistema de Instrumentacion en Domdtica Fuente: (Gutiérrez & Iturralde,
2017)



MANTENIMEINTO

“‘El mantenimiento es toda actividad encaminada a conservar las propiedades
fisicas de una institucion o empresa a fin de que esté en condiciones para operar
en forma satisfactoria y a un costo razonable.[3]” (Jose Angel Medrano Marquez,
2017).

Conjunto de acciones técnicas, administrativas y de gestion durante el tiempo de vida de
un elemento, con el objetivo de conservarlo o devolverlo a un estado en el cual desarrolle

su funcion de manera eficiente

~ |
{Departamentode o
a - R § -
Dena a . %
= . . Departamento de | _ Lograr disponibilidad de equipos
hantenimiento | einstalaciones requeridas.
B

Le Conservar y prolongar la vida util
de equipos e instalaclones.

Objetivos Lo Incrementar la sequridad de
|

v personal involucrado en la
- ! | produccion, asi como en equipos
[ #s. HH MAErialesy o inr  Brmm— | e instalaciones
oquipos, actividades o - b 1
M Reducir costos

Dragnostico, andlisis ewtscnicas @== Funciones \
C T — !

Mantener, reparar y revisar equipos e instalaciones.
Instalar, modificar, equipos e instalaciones |
Capacitacion al personal
Proponer compras de equipos e instalaciones nuevos
Tramitar y realizar los pedidos de repuestos de herramientas.

llustracion 5- Mantenimiento Fuente (Medrano Marquez, Gonzalez Ajuech, & Diaz de
Leon Santiago, 2017)

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

El mantenimiento correctivo es una técnica de preservacion y reparacion de
equipos, dispositivos e instalaciones donde se responde a los resultados del
desgaste tras haber ocurrido algun tipo de falla o averia por lo que no se planifica o
desea, sino que corresponde al pensamiento de realizar una intervencion cuando el
fallo ha ocurrido, provocando en su mayoria el cese de la actividad que dicho equipo
o instalacion deberia de estar ejecutando y sus respectivas pérdidas de tiempo,
produccion y econdmicas aunque presenta el menor gasto de inversion junto a la
intervencion de equipos dafiados y no de equipos en buen estado.



MANTENIMIENTO PREDICTIVO

En mantenimiento es posible realizar estudio y mediciones de los equipos existentes
dentro de una industria para conocer su estado actual y en base a los resultados y
la comparacion con valores preestablecidos poder abordar a aquellos elementos
qgue lo requieran de manera precisa y dejar intactos a aquellos que no requieran ser
intervenidos en el lapso indicado. Este mantenimiento focalizado permite mantener
en operacion los equipos el mayor tiempo posible sin la necesidad de detener la
produccion por fallas o mantenimientos innecesarios, pero requiere una mayor
inversion, tiempo y recursos especializados para ser llevada a cabo.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Otra técnica de mantenimiento es la elaboracion de rutinas peridédicas para la
intervencion de los equipos en base al tiempo de operacion, calendarizacion o km
recorridos por un equipo, al llegar a su limite del periodo o recorrido se interviene el
equipo para evitar llegar al momento de falla, esto tiene la ventaja de saber los
lapsos de no intervencion y los de intervencion, pudiendo trabajar los equipos sin
problemas pero con la desventaja de que existe la posibilidad de que los equipos
fallen dentro de su lapso de no intervencién o cambiar equipos y elementos que
podrian aun estar en condiciones adecuadas para trabajar provocando perdidas al
detener innecesariamente la operacion y desechar componentes aun utiles.

OVERMADE

Tissue Machine, Paper & Board Machine - OverMade .(s.f). OVERMADE es una
empresa italiana fundada en 2015 pero con antecedentes desde 1961, esta se
dedica a la proyeccion y construccion de equipos para la fabricacion de papel y
papel tisu, desde pulpers hasta rebobinadoras. Es una marca de equipos para papel
altamente reconocida a nivel mundial con un gran abanico de productos y clientes
[4].

PROCESO DE FUNCIONAMIENTO OVERMADE MAQUINA 7

El proceso inicia con el silo el cual es un depdsito de pasta procesada con las
caracteristicas necesarias para su empleo, esta pasta mediante bombas es
transportado hasta la “caja de entrada” que se ubica en la parte superior de la
maquina y en el area conocida como “lado humedo”, esta caja despacha de manera
uniforme la pasta a lo largo de una “tela” que la recibe, esta tela pasa la pasta a un



“fieltro” que transporta su contenido por otra serie de rodillos hacia la “prensa de
succion” que por medio de vacio succiona una gran cantidad agua que se desecha,
posteriormente la pasta sin agua se adhiere al “yankee”, un rodillo de gran diametro
que junto a un par de capotas secan la lamina del ahora convertido en papel, en
esta seccion se hace la conversion de lado humedo a “lado seco” debido al completo
secado del papel, tras el paso por el yankee una de tres cuchillas conocidos como
“doctor’s” retira el papel del yankee para ser conducido hacia un scaner que revisa
las propiedades de la hoja tales como color, grueso, deformaciones o perforaciones
entre otras caracteristicas. Tras ello el papel pasa a un enrollador que sobre un alma
de carton enrolla una cantidad determinada de papel y cuando esta cantidad es
alcanzada se frena el mandril que soporta la bobina de papel quitandole velocidad
de giro, posteriormente se desplaza la bobina por el remanente de giro sobre un riel
que cuente con 3 pares de amortiguadores para detenerlo en su desplazamiento
lineal, alcanzado este punto un operador retira la bobina para su posterior
aprovechamiento.



llustracion 6 Diagrama de funcionamiento de la maquina de papel 7 Overmade
Fuente: Propia



RUTINA DE MANTENIMIENTO

Rosales, J. (2024). Las rutinas de mantenimiento son tacticas empleadas para
preservar en buen estado maquinaria, herramientas, infraestructura y equipos,
estas se realizan de manera periddica segun sea necesario o se establezca [5]. Con
las rutinas se pretende prevenir las fallas inesperadas y garantizar un 6ptimo
funcionamiento ademas de ocupar el mayor tiempo de vida util del equipo, identificar
y corregir riesgos de seguridad y conservar el valor de los elementos [6].



CAPITULO lI

DESARROLLO



Hipotesis

Generar una base de datos, bitacora o registro documental de los mantenimientos
preventivos y correctivos, actividades realizadas o programadas, asi como el
material, refaccion o equipo empleado producira una reduccion en tiempo perdido,

muerto o de intervencion generando a su vez una mayor produccion, ganancia y
seguridad para el personal, equipo y la empresa.

Proceso de produccion

Convertidor de papel S.A. de C.V., como se ha mencionado anteriormente es una
fabrica papelera con un amplio catalogo de articulos y de clientes, caracterizados
por su alta calidad, asi como por su compromiso con el ambiente.

En los terrenos de la empresa se llevan a cabo todos los procesos necesarios para
la fabricacion del papel desde la recepcién del papel y cartdon reciclado como materia
prima hasta la entrega de un producto listo para el consumo. A su vez se llevan a
cabo los procesos de limpieza y recirculacion del agua.
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Illustracion 7 Proceso de produccidn del papel Fuente: Propia



Departamento de mantenimiento

“El area de mantenimiento desempena un papel fundamental para asegurar el
correcto funcionamiento de los equipos, instalaciones y sistemas en una empresa.
Es un pilar esencial que garantiza la funcionalidad, seguridad y eficiencia en las
operaciones diarias de una empresa.” (Rosales, 2024).

llustracion 8 Maquina 7 Overmade

Fuente: Propia

Lista de equipos que se deben revisar en rutina por area:

Lubricacion

1.

©® N OhA W

Sensores de flujo “Yankee gearbox nip shower” (FS60C40FS1L vy
FS60C40FS1H)

Sensores de flujo “Yankee gearbox bearing” (FS60C40FS2L y
FS60C40FS2H)

Sensores de flujo “Yankee support fs" (FS60C40FS3L y FS60C40FS3H)
Sensores de flujo “Yankee support fs" (FS60C40FS4L y FS60C40FS4H)
Sensores de flujo “Press roll support fs” (FS60C40FS5L y FS60C40FS5H)
Sensores de flujo “Press roll support ds” (FS60C40FS6L y FS60C40FS6H)
Sensores “Blind drilled roll b.h. fs” (FS60C40FS7L y FS60C40FS7H)
Sensores “Blind drilled roll b.h. fs” (FS60C40FS8L y FS60C40FS8H)



9. Bomba en operacion (1 0 2)

10. Temperatura del aceite

11.Sensores de nivel de tanque de aceite (LS60C40LO y LS60C40LL)
12. Temperatura de arranque de bomba (TS60C40ST)

13. Temperatura maxima de operacion para el aceite (TS60C40H)
14.Presion y temperatura en lineas de aceite (PT60C40 y TT60C40-2)

Unidad hidraulica

1. Bomba en operacion

2. Confirmacion de flujo de aceite (YV60M40-1DC y YV60M40-2DC)
3. Sensores de nivel de aceite (LS60M40LO y LS60M40LL)

4. Sensores de temperatura de aceite (TS60M40H y TS60C40L)

Compresores

Nivel de aceite de compresor
Temperatura de compresor
Presion de salida de compresor
Estado de ventilador de compresor
5. Presion de tanques pulmon

pobd -~

Quemadores

Estado del quemador

Temperatura de capota lado humedo (TT62A10 y TT62A11)
Temperatura de capota lado seco (TT62B10y TT62B11)
Posicion de la capota lado humedo

Posicion de la capota lado seco

aokrwd -~

Tela y fieltro

Velocidad de maquina

Prensa de succion FS y DS

Presién de prensa de succion (PT60C02FS y PT60C02DS)
Prensa ciega FS y DS

Presion de prensa ciega (PT60CO5FS y PT60C05DS)
Presién de vacio de prensa de succion (PT40A59)

Presion diferencial de prensa de succién (DPT68A02)

NOoO Ok wdN =~



Actividades para realizar

ok wbh =

Limpieza de filtro de escaner

Limpieza de escaner

Limpieza de filtro de quemadores
Limpieza de radiador de compresores
Purga de tanque pulmdn de compresores
Purga de tanque pulmon de mqg6



CAPITULO I

RESULTADOS



ACTIVIDADES

Durante las primeras semanas se llevd a cabo un recorrido por la empresa,
observando las actividades realizadas por el departamento de mantenimiento
maquinas subarea instrumentacion con el fin de introducirse en el ambito industrial,
familiarizarse con los equipos y procedimientos, asi como visualizar las posibles
problematicas para realizar el presente proyecto.

Al poseer distintas secciones en la maquina se realizé un prototipo de rutina para
cada una por separado siendo estas las siguientes con su respectivo prototipo.



Area Tanques

En este apartado se hace énfasis en los niveles de contenido de los distintos
tanques encontrados en la periferia de la maquina y los cuales contienen los
productos necesarios para la produccién del papel.

PANTA | FiSI | OBSERVACI
TANQUE TAG AREA LLA | CO ONES
A211C2Q1
TANQUE DE AGUA -BL1 LONG FIBER LINE
V211C1Q1

STOCK DE FIBRA LARGA -B21 LONG FIBER LINE

MIXING & MACHINE
TANQUE DE MEZCLA LT20A50 | CHEST

MIXING & MACHINE
TANQUE DE MAQUINA LT20A66 | CHEST
PULPER LT25A53 | BROKE PULPER
TANQUE BROKE LT25B50 |TRIMS

FIBER RECOVERY
WW2 TANK LT30A50 | SYSTEM 30A

FIBER RECOVERY
TANQUE DE AGUA FILTRADA | LT60A20 | SYSTEM 30A
TANQUE DE AGUA PARA FIBER RECOVERY
FIBRA LT30A10 | SYSTEM 30A

FIBER RECOVERY
WARM WATER LT30B51 | SYSTEM 30B

FIBER RECOVERY
TIGERFLOAT LT30C50 | SYSTEM 30C
TANQUE DE AGUA FIBER RECOVERY
CLARIFICADA LT30C54 |SYSTEM30C
TANQUE DE AGUA FIBER RECOVERY
CLARIFICADA FILTRADA LT30C53 |SYSTEM 30C

FIBER RECOVERY
TANQUE DE LODO LT30C55 |SYSTEM 30C
CALDERA DE VAPOR LT80S01 | LINE 80 BOILER
CALDERA DE LINE 80 STEAM
RECUPERACION DE CALOR | LT80R01 | GENERATOR

Tabla 1 Nivel de tanques



llustracién 9 Area tanques Fuente: Propia



Area Lubricacion

La lubricacion de chumaceras, cojinetes y rodamientos es fundamental para evitar
la friccion excesiva y el calor innecesario en estos componentes por o que mantener
niveles optimos, asi como flujos adecuados representan una de las principales
areas de supervision para el departamento ya que de caer el flujo se dafarian los
componentes de forma casi inmediata, representando pérdidas a nivel produccion
e intervenciones correctivas no deseadas.

ACEITE TAG TANQUE 2000 LT
TEMPERAT |TT60C4 PANTA | FIS|
URA 0-2 TAG |LLA  |cO
BOMBAEN PT60C4 TEMPERAT | TT60C4
OPERACION | A |B|PRESION |0 URA 0
SENSORES
|| ON | OFF
YANKEE GEARBOX YANKEE GEARBOX LS60C4
NIP SHOWER FLUJO BEARING FLUJO NIVEL BAJO | OLO
o |oF OF | | NIVELBAJO | LS60C4
TAG N |F | [1AG ON |F | |BAIO OLL
FS60CA0F FS60CA40F
S1L S2L
FS60C40FS FS60C40FS ARRANQUE | TS60C4
1H 2H DE BOMBA |0ST
TEMPERAT
URA TS60C4
YANKEE SUPPORTFS | | YANKEESUPPORTDS | |MAXIMA  |oOH
0 |oF OF
TAG N |F | |TAG ON |F
FS60C40F FS60C40F
saL s4L
FS60C40FS FS60C40FS
3H 4H
PRESS ROLL
SUPPORT FS PRESS ROLL SUPPORT DS
o |oF OF
TAG N |F | |TAG ON |F
FS60C40F FS60CA40F
S5L seL
FS60C40FS FS60C40FS
5H 6H




BLIND DRILLED ROLL BLIND DRILLED ROLL B.H.
B.H.FS DS

O |OF OF
TAG N |F TAG ON F
FS60C40F FS60C40F
S7L S8L
FS60C40FS FS60C40FS
7H 8H

Tabla 2 Lubricacion

Ilustracién 10 Area lubricacidn, Fuente: Propia



Area Unidad hidraulica

En esta maquina se emplean pistones hidraulicos para levantar y bajar algunos
componentes como lo son los brazos primarios del enrollador, para ello se emplea
una unidad hidraulica constituida por un depdsito de aceite, una bomba, tuberia y
actuadores que se monitorean mediante sensores y transmisores.

BOMBAEN
OPERACION A B
FLUJO
TAG YV60M40-1DC | YV60M40-2DC
CONFIRMACION
SENSORES
ON OFF

NIVEL BAJO LS60M40LO
NIVELBAJOBAJO LS60M40LL
TEMPERATURA DE
OPERACION TS60M40H
TEMPERATURA
MAXIMA TS60C40L

Tabla 3 Unidad Hidraulica



Area caldera quemador

Para secar el papel se emplea un sistema de capotas o campanas, las cuales
cubren el rodillo yankee e inyectan aire seco y caliente para retirar la humedad y dar
paso a una hoja de papel lista para enrollar.

LADO HUMEDO LADO SECO
QUEMADOR QUEMADOR
ON OFF ON OFF
ESTADO QUEMADOR
CAPOTA CAPOTA
TAG PANTALLA | FISICO TAG PANTALLA | FISICO
TEMPERATURA TEMPERATURA
DE ENTRADA TT62B10 DE ENTRADA TT62A10
TEMPERATURA TEMPERATURA
DE SALIDA TT62B11 DE SALIDA TT62A11
CERRADA | ABIERTA CERRADA | ABIERTA
POSICION POSICION

Tabla 4 Quemadores

llustracién 11 Area capotas Fuente: Propia




llustracién 12 Area quemadores Fuente: Propia

Area compresores

Los compresores son la espina dorsal de la planta, la mayoria de los equipos, asi
como valvulas y herramientas se accionan por aire comprimido por lo que el
mantener la presion constante y por encima de los 6 bares y las tuberias libres de
condensados resulta la tarea principal de instrumentacion.

COMPRESOR 8
TEMPERATURA PRESION DE PRESION AIRE
NIVEL DE ACEITE | PANTALLA FISICO SALIDA MAQUINA
COMPRESOR 9
TEMPERATURA PRESION DE PRESION AIRE
NIVEL DE ACEITE | PANTALLA FISICO SALIDA MAQUINA

Tabla 5 Area compresores



Ilustracién 13 Area compresores Fuente: Propia



Formato de rutina version 2

En este formato se realizé el primer lote de modificaciones como lo fueron la forma
en general, utilizar la hoja estandar de la empresa, disposicién de los elementos y
agregar o eliminar conceptos segun fueron requeridos.

llustracion 14 Rutina version 2

N DoV CLAUSULA DE REFERENCIA|
% CONVERTIDOR DE PAPEL S.A.DE C.V. Clausula 7.5 180 9001:2015
Convertipap  *PLANTA TLAXCALA * TRODOCUMENTO
A AL s CONTROL DOCUMENTAL
DEPARTAMENTO CODIGO
RU“ NA MAQU I NA 7 MANTENIMIENTO INSTRUMENTISTA MAQUINAS | INS-MTO-01
FECHA DE ACTUALZACION | REVISION | PAGINA
ENCARGADO: TURNO:
Lubricacién
YANKEE GEARBOX NIP SHOWER 'YANKEE GEARBOX BEARING TANQUE 2000 LT
TG on oFF A6 on oFF BOMBA EN OPERACION 1 2
FSB0CAOFSIL FseocaoFs2L ACENE TAG PANTALLA Fisico
FSB0CA0FS1H FS60CA0FS2H TEMPERATURA _|TT60C20-0
YANKEE SUPPORTFS. YANKEE SUPPORT DS SENSORES
TG on oFF A6 on orF on o
FSB0CA0FSIL FseoCa0FsaL NIVEL BAIO Ls60C40L0
FS60C40FS3H FS60CA0FS4H NIVELBAJOBAJO LSS0C40LL
[ARRANQUE DE
PRESS ROLL SUPPORT FS PRESS ROLL SUPPORT DS BOMBA TS60C40ST
a6 on oFF 146 on oFF R
FS60CA0FSSL FS60CA0FS6L MAXIMA 1560C40H
FSB0C40FSSH FS60CA0FS6H
LINEA DE ACEITE
BLIND DRILLED ROLL BH. FS BLIND DRILLED ROLL BH. FS TAG PANTALLA Fisico
TAG on oFF 4G on oFF PRESION PT60C40
FS60CA0FSTL FS60CAOFSBL TEMPERATURA | TT60C402
FS60CA0FS7H FSB0CA0FSBH
Unidad hidraulica COMPRESORES
BOMBAEN OPERACION | 1 | 2 COMPRESOR8
FLUIO TEMPERATURA PRESIGNDE
TG [ weomao1oc | vwsomas20c NIVEL DEACEITE |PANTALLA [ sco SALIDA
CONFIRMACION |
TANQUE COMPRESOR9
on o - TEMPERATURA . e
NIVEL BAIO LS60M40LO PANTALLA ] FISICO SALIDA
NIVELBAIOBAIO [ LS80Ma0LL
TEMPERATURA DE
|OPERACION TS60MA0H
TEMPERATURA
BAA Ts60C40L
QUEMADOR RECORRIDO
LADO HUMEDO LADOSECO [acTiviDa AREA REALIZADO
F Fi FILTI R
e OoN of et ON OFF LTRO DE ESCANE
UMpiEza  [SCANER
CAPOTA CAPOTA FILTRO DE QUEMADORES
TAG PANTALLA TAG PANTALLA RADIADOR DE COMPRESORES
TEMPERATURA DE TEMPERATURA DE pune  |TANQUEPULMON COMPRESORES
ENTRADA 17162810 ENTRADA 62410 TANQUE PULMON MQ6
TEMPERATURA DE TEMPERATURA DE
SALDA 62811 SALIDA TTe2a11
R A il ABIERTA
i CERRADA ABIERTA e CERRADA BIES




Ejemplo de llenado de formato:

(’W\ CLAUSULA DE REFERENCIA
CONVERTIDOR DE PAPEL S.A. DEC.V. Cléusula 7.5 50 9001:2015
Convertipap -rLantaTLAXcALA* TroboeNTO
ADRICA DE PAPEL TISS CONTROL DOCUMENTAL
RUTINA MAQUINA 7
ENCARGADO: TURNO:
YANKEE GEARBOX NIP SHOWER YANKEE GEARBOX BEARING 4 TANQUE 2000LT
Tac lon lorr ac on oFe ) QPERACION 1 Sl it
FSS0CAOFSIL > 3 Fssoc4oFsaL x A TAG PANTALLA FIsicO fj
FSS0C40FS1H o FssocA0Fs2H 53 frempenaruma__[risocao § 649, L9 5
[ vm-;z:summP’ [ YANKEE SUPPORT OS SENSORES ”
e on oFr 1A on - ore | on orF
|FssocaofsaL 2 [Fssoc4oFsal X INEL BAIO 0 <
FS60C40FS3H ~ Fs60C40FSaH x [NIVELBAIOBAIO _[Lss0c40LL <
PRESS ROLL SUPPORT F§ PRESS ROLL SUPPORT DS BOMBA [TS60C40ST X
TAG (ON OFF TAG ON OFF K
» FS60C4OFSEL > MAXIMA| TS60C40H
LINEA DE ACEITE
BLIND DRILLED ROLL B.H. FS BUND DRILLED ROLL BH.FS. A PANTALLA rsico
TAG on orr ac on oer PRFSINN prancan 0,106 bvi 10 . lﬂ‘
|essocaorsa fal Fssoc+orseL > |rEmPeRATURA _ |TTe0C40-2 sZ7
|Fssocaorsmm P Fssocaosan Pl ’c
BOMBAENOPERACION 37 7 2 coMPESSnS
FLUio TEMPERATURA
TAG I YVE0M40-10C l YVE0M40-20C NIVEL DE [PANTALLA- l FIsICO SALIDA
|conmmmacion | 372 | ﬁ; [ L7 bay]
TANQUE cowemesons / fprery [0
o o 'NIVEL DE ACEITE ss ol
ML BAIO L ssomMsaL0 L PANTALLA nsico SAUDA
Lssomaus X - Ceeng | £1 % 6.5 Jax]
TEMPERATURA DE
OPERACION Teoma0H Y
::eumm\ rssocao )(
QUEMADOR RECORRIDO
LADO HUMEDO LADOSECO acTivioa AREA ReALIZADO
o oN OFF [ o | o |FuRo o escaner v
CAPOTA CAPOTA 7
TAG PANTALLA e TAG PANTALLA 4‘// /% ( 5
TEMPERATURA DE [TEMPERATURA DE é- el
[ENTRADA nsﬁm l"ﬂ'o “fermeon rraf:n 49?,? . i £, k,/,_
e RADE TEMPERATURA DE S v n
o L8, 3354 s e 1YY i
CERRADA ABIERTA cennaoa asignTA
POSICION ’( POSICION < < ‘, Vt/

o/ Tésroz| 4 373 1.2

S T
y 9,1 »/p -, ~
Vellao/“c’ / 19 /ﬂ’ 77 j"’mhy:/ 05

s Yowign FS - =l e :
Foon | P 3 Voo oo [ Gyurrsin [Thi
[ 7T éccozps

PT o2t s
3, 4 z9 boy P $ §F bar

dlﬂzo 0.02l

llustracién 15 Llenado de formato rutina version 2 Fuente: Propia



Formato de

rutina version 3

W CLAUSULA DE REFERENCIA
CONVERTIDOR DE PAPEL S.A.DEC.V. Cléusula 7.5 150 9001:2015
Convertipap ‘PLANTA TLAXCALA* TG DOCUNENTO
FABRICA DE PAPEL TISSUE CONTROL DOCUMENTAL
DEPARTAMENTO CODIGO
RUTINA MAQUINA7 MAN TO INSTRL TISTAMAQUINAS | INS-MTO-01
FECHA DE ACTUALZACION | REVISION [ pAcma
ENCARGADO: TURNO:
Lubricacién
TANQUE 2000 LT
TAG ON OFF 1AG ON OFF BOMBA EN OPERACION 1 2
FS60CA0FS1L [FSB0CA0FS2L ACENE [ TAG PANTALLA FISICO
FseocaorsiH Fssocaorsan TEMPERATURA | Ts0C40-0
YANKEE SUPPORT F: /ANKEE SUPPORT DS SENSORES
T
e oN OFF G on oFF [ on OFF
PS60CAOFSL FssocaoFsaL INVEL BAIO [L_ssowm
|[FSBOCA0F S3H FSB0CA0FSaH LSBOCA0LL
|ARRANQUE DE
PRESS ROLL SUPPORT FS PRESS ROLL SUPPORT DS [BOMBA TSB0C40ST
146 oN OFF 146 oN OFF I—
FSBOCAOF S5L F SBOCAOF S6L (MAXIMA TSB0CA0H
FS60CAOF SSH FssocaorseH
LINEADE ACEITE
BUND DRILLED ROLL BH. FS BUNDDRILLED ROLL B.H. FS 1o PANTALLA FISCO
e on oFF 1AG on oFF PRESONBAR  [PTB0ca0
FS60CA0FSTL FS60CA0FS8L TEMPERATURA °C | TT80C402
FSB0CA0FSTH F S60CA0F S8k
Unidad hidraulica COMPRESORES
BOMBA EN OPERACION 1 | 2 COMPRESORS
AW TEMPERATURA °C PRESION DE SALIDA BAR
AG | vweomso-10c | vwsomaoznc wveroeaceme | womw | eawiaua | msco NORMAL PANTALLA ENCENDIDO
conmmmacion | 95 | 54|
TANQUE COMPRESORS
OoN OFF TEMPERATURA °C PRESION DE SALIDA BAR VENTILADOR
NWELBAO LssomaoL0 wvitoeaceme [ womwau | paviaua | msco NORMAL | PANTAULA ENCENDIDO
NVELBAJOBAJO _|LSBOMAOLL 95 l 64
TEMPERATURA DE
[OPERACION 1SB0MA0H PRESION TANQUES PULMON
P NORMAL KG/CM*2 PANTALLA uniDAD
Baa rssocaoL TANGUE PULMON COMPRESORES s Ko/cH*2
TANQUE PULMON MQ6 [ ko/oHe2
QUEMADOR RECORRIDO
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Llenado del formato de rutina

El formato de rutina se encuentra dividido en secciones las cuales representan cada
area de la maquina que debe ser revisada por el instrumentista de turno.

1)Informacién para el archivo

En esta area se encuentran los datos relacionados con el archivo y organizacion del
documento como lo son el departamento, la fecha, el nombre del encargado de
turno, el turno, el tipo de fabricacion (servilletas o higiénico) y la velocidad de la
maquina. Los datos extraidos de la maquina en este apartado son:

Tipo de fabricacién: Este debe ser preguntado al operador de turno para el registro.

Velocidad de la maquina: Este se extrae de la pantalla “CRESCENT FORMER
PRESS SECTION”

= N\ CLAUSULA DE REFERENCIA
g CONVERTIDOR DE PAPEL S.A. DE C.V. Clausula 7.5 S0 9001:2015
Convertipap *PLANTA TLAXCALA * TIPO DOCUNENTO
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4 MANTENIMIENTO INSTRUMENTISTA MAQUINAS INS-MTO-01
RU TI NA M AQ U I N A 7 FECHA DE ACTUALIZACION REVISION | PAGINA
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ENCARGADO: TURNO:
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llustracion 19 Informacion para el archivo
2) Lubricacién

El estado de la lubricacion es un factor critico para el correcto funcionamiento de los
mecanismos, cajas reductoras, chumaceras y rodamientos.

La informacion necesaria para llenar este apartado se encuentra en la pantalla
“60C40".

El recuadro naranja sefiala a los sensores de flujo empleados para saber la calidad
del flujo del aceite, en el formato se sefiala tachando la casilla correspondiente a
cada sensor y su respectivo estado (ENCENDIDO ON, APAGADO OFF).

El recuadro azul indica sobre el tanque de aceite de 2000L, de él se extraeran los
niveles mediante los sensores y la temperatura de este.

El recuadro verde consta de la presién y temperatura del aceite en la tuberia que va
desde la unidad de lubricacion hasta cada una de sus aplicaciones finales.



SENSORES DE YANKEE GEARBOX NIP SHOWER

TAG

ON

OFF

FS60C40FS1L

FS60CA0FS1H

SENSORES DE YANKEE SUPPORT FS
TAG ON OFF
FS60C40FS3L
FSS0C40FS3H
SENSORES DE PRESS ROLL SUPPORT FS
TAG ON OFF
FS60C40FSSL
FS60C40FSSH

SENSORES DE YANKEE GEARBOX BEARING ( TANQUE DE ACEITE 2000LT
rac oN oFF BOMBAEN OPERACION 1 2
FseocaoFsaL ACENE | TG PANTALLA FISICO
Fseocaors2H [EMPERATURA | T60C40-0
NIVEL DE ACEITE EN FiSICO
SENSORES DE YANKEE SUPPORT DS
TG oN oFF SENSORES DE NIVEL PARA TANQUE DE ACEITE
Fs0CcaoFsaL oN OFF
Fse0ca0FsaH NIVELBAIO LS60C40L0
NIVELBAIOBAJO _[LssocdoLL
SENSORES DE PRESS ROLL SUPPORT DS ;e
1Ac oN oFF BOMBA 1560C405T
EBUCAURSIL TEMPERATURA
FS60C40FS6H ﬂMAxmA TS60C40H

SENSORES DE BLIND DRILLED ROLLB.H. FS

SENSORES DE BLIND DRILLED ROLL B.H. FS.

TAG

ON

OFF

FS60C40FS7L
\Fssucaursm

TAG ON OFF TAG PANTALLA
Fss0C40FS8L PRESIONBAR  |PT60C40
FssocaoFseH J TEMPERATURAC |TT60C40-2

j

3) Unidad hidraulica de brazos primarios

La unidad hidraulica es la encargada de dar presion a un conjunto de pistones que

llustracion 20 Lubricacion

mueven los brazos primarios del enrollador, permitiendo colocar o retirar los
mandriles y rollos para enrollar o dar fin al ciclo de la maquina.

Sus datos para rellenar se encuentran en la pantalla “HU60M40”.

4) Compresores

Los compresores se deben de revisar de manera fisica, observar sus manémetros

UNIDAD HIDRAULICA PARA BRAZOS PRIMARIOS DEL

ENROLLADOR
BOMBA EN OPERACION I 1 ] 2
FLUX
TAG YVBOM40-1DC YVB0M40-20C
CONFIRMACION
TANQUE
ON OFF
NIVEL BAJO LS60MAOLO
NIVELBAJOBAJO  [LS6OM4DLL

TEMPERATURA DE

OPERACION TS60M40H
TEMPERATURA
BAJA TS60C40L

llustracion 21 Unidad hidraulica

y las pantallas de cada compresor.




COMPRESORES
COMPRESORS
TEMPERATURA °C PRESION DE SALIDA BAR VENTILADOR
NIVEL DEACEITE NORMAL PANTALLA FISICO NORMAL PANTALLA ENCENDIDO
95 6.4
COMPRESORS
TEMPERATURA °C PRESION DE SALIDA BAR VENTILADOR
NIVEL DE ACEITE NORMAL PANTALLA FISICO NORMAL PANTALLA ENCENDIDO
95 64
PRESION TANQUES PULMON
NORMAL KG/CM*2 PANTALLA lumo:«o
TANQUE PULMON COMPRESORES 6 Ixo/cwz
TANQUE PULMON MQ & s lxo/cwz

llustracion 22 Compresores

llustracion 23 Mandmetro tanque pulmon mq6 Fuente: Propia
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llustracion 24 Mandmetro tanque pulmdon compresores Fuente: Propia
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llustracion 25 Pantalla compresor 8 Fuente: Propia
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llustracion 26 Pantalla compresor 9 provisional Fuente: Propia

5) Quemadores

Los quemadores se deben revisar en la pantalla “HOOD DCS SCREEN LINE” para
recabar el estado de encendido o apagado de la flama de cada quemador (recuadro
naranja), la temperatura de entrada y salida (recuadro verde) y la posicion de abierto
o cerrado de las capotas (recuadro morado).

LADO HUMEDO LADO SECO

ESTADO o ESTADO

TEMPERATURA TEMPERATURA

ENTRADAC ENTRADA°C
1162410 1162810

o)
SALIDA°CTTE2A11 ' %

1
POSICION ABIERTA POSICION CERRADA ABIERTA

llustracion 27 Quemador

6) Presion de vacio para prensa ciega

La presion de vacio es utilizada para retirar el exceso de liquidos de la pasta sobre
el fieltro. Se puede visualizar su valor actual en la pantalla “VACUUM SYSTEM”.



PRESION DE VACIO PARA PRENSA CIEGA INHG

TAG NORMAL INHG PANTALLA

|PT40A55 -13

llustracion 28 Presion de vacio

6) Presion diferencial del Yankee

La presion diferencial del yankee se encuentra en la pantalla mostrada en la pantalla
“‘STEAM DCS”

PRESION DIFERENCIAL DEL YANKEE BAR

TAG NORMAL PANTALLA

DPTEBA02 1.2

Illustracién 29 Presion diferencial del yankee

7) Tela y fieltro

En este apartado tenemos dos bloques de informacién relevante encontrados en la
pantalla “CRESCENT FORMER PRESS SECTION?”, aqui se observa la presion para
cada prensa en lado transmision y en lado operacion, esta no debe diferir entre
lados de una misma prensa. El recuadro naranja corresponde a la prensa de succién
y el recuadro azul a la prensa ciega.



’ PRENSA DE SUCCION !

1AG NORMAL PANTALLA
PRENSA DE SUCCION FS GOKN/M KN/M
PRENSA DE SUCCION DS QDKN/M KN/M
PRESION PTE0CO2FS BAR
PTE0CO20S BAR
PRENSA CIEGA \
] TAG NORMAL PANTALLA
PRENSA CIEGA FS 92KN/M KN/M
PRENSA CIEGADS S2KN'M KN/M
PRESION PTE0COSFS BAR
PIGDCOS0S BAR
\ )

Illustracion 30 Tela y fieltro

8) Recorrido

El recorrido es una seccion que cuenta con casillas para rellenar con un signo
cuando se realiza la tarea que se especifica ha sido cumplida. En este apartado se
subdivide en tres acciones principales:

e Limpieza: Se debe de limpiar mediante aire comprimido los elementos del
area mencionada.

e Purga: Se debe abrir el tapdn, racor o llave de purga respectiva.

e Revision: Mediante observacién se debe verificar el correcto funcionamiento
de las areas mencionadas.



RECORRIDO

ACTVIDAD

AREA

REALIZADO

LIMPIEZA

FILTRO DE ESCANER

ESCANER

FILTRO DE QUEMADORES

RADIADOR DE COMPRESORES

PURGA

TANQUE PULMON COMPRESORES

TANQUE PULMON MQ 6

REVISION

OSCILADOR TELA

OSCILADOR FIELTRO

Formato de bitacora

Se realiz6é un formato de bitacora para el reporte diario del turno, al término de
cada turno el encargado llena este documento con los llamados que hubo,
identificando la falla, la causa, la solucién, la hora de llamada y de fin del evento,
las refacciones empleadas de ser requeridas, la rutina realizada y observaciones

llustracion 31 Recorrido

sobre el turno de ser necesarias.




FORMATO PARA REALIZAR REPORTE DE TURNO

COMPANEROS SE IMPLEMENTARA EL SIGUIENTE FORMATO PARA EL LLENADO DE LOS REPORTES,
FAVOR DE ESPECIFICAR CADA UNO DE LOS SIGUINTES PUNTOS.

Fecha: Turno :
Area: MQ 4-5 Encargado:
Area: MQ 6-7 Encargado:

DESCRIPCION DE LLAMADOS

AREA:
FALLA REPORTADA:

CAUSA:
SOLUCION:
REFACCIONES UTILIZADAS (MARCA/MODELO):
OBSERVACIONES:
HORA DE LLAMADO: HORA DE TERMINO:

AREA:
FALLA REPORTADA:

CAUSA:

SOLUCION:

REFACCIONES UTILIZADAS (MARCA/MODELO:
OBSERVACIONES:

HORA DE LLAMADO: HORA DE TERMINO:

RUTINAS REALIZADAS (CON OBSERVACIONES DE SER NECESARIAS):
*

*

*

llustracion 32 Formato de bitacora



Ejemplo de llenado de formato de bitacora

llustraciéon 33 Llenado de bitacora Fuente: Propia



Illustracion 34 Llenado de bitacora (continuacion) Fuente: Propia



Después de haber creado e implementado el PMEI a la maquina 7 Overmade se
logré establecer un orden y estandarizacion dentro de la informacion que se debe
almacenar y las predicciones que se pudieran tomar a futuro.

Anteriormente el desorden provocaba una perdida de tiempo al momento de
transferir o narrar las fallas y acciones tomadas para solucionarlas, pero con ayuda
del PMEI este tiempo se reduce y permite una consulta en caso de futuras fallas
similares ademas de analisis el comportamiento de la maquina a lo largo de un
tiempo determinado.

El formato de rutina de PMEI resulté favorecedor para el cumplimiento de las rutinas
en tiempo y forma, revisando los componentes mas importantes que pudiesen
provocar el paro de la maquina o una mala produccién del papel y el formato de
rutina en una forma de almacenar y transmitir lo ocurrido durante el turno hacia el
lider de instrumentacion y el resto de los comparieros instrumentistas, aunado a ello
con el apartado de “Refacciones utilizadas”, el lider de instrumentacion puede hacer
su lista de refacciones para pedir de una manera mas eficiente por lo que se ve una
reduccion de tiempos por la espera de refacciones.

Asi mismo el PMEI permite mantener a la maquina operando y en buen estado,
dando menos tiempo perdido para produccion y por resultado evitando las perdidas
economicas que ello conlleva.

En el periodo comprendido por el mes de marzo previo al empleo del PMEI se
reportaron 52 fallas con un total de 1734 minutos en tiempo de intervenciones
mientras que el periodo de abril 10 a mayo 10 se presentd un total de 41 fallas y
1409 minutos. Siendo asi que el tiempo de intervenciones se redujo a un 81.257%.



CONCLUSIONES

El objetivo del PLAN DE MANTENIMIENTO ELECTRICO E INSTRUMENTISTA
(PMEI) para la maquina 7 era crear una guia para que los instrumentistas lograsen
realizar rutinas adecuadas y registros utiles. En este caso se cumple con los
formatos solicitados (Rutina y Bitacora) en base a las necesidades que tiene el
personal y la maquina.

En el aspecto de la rutina se indican las areas que necesitan supervision diaria para
evaluar su estado de funcionamiento donde en caso de ser un funcionamiento
inadecuado poder rastrear su origen para solucionarlo y delegar responsabilidades
de ser necesario. Por parte de la bitacora logramos observar las fallas imprevistas,
son mantenimientos correctivos que se realizan segun ocurran y que se han visto
reducidos gracias al PMEI por permitir predecir posibles fallas y establecer
precedentes para fallas que se presentaban constantemente, pero eran
solucionadas individualmente sin dar importancia, ahora con el PMEI estas fallas
pasan a ser vistas por todos los instrumentistas y al ver su frecuencia se establecen
planes para darle fin de forma definitiva.

Como mejoras a futuro queda la elaboracion y registro de estos formatos en modo
virtual, almacenandolos en una base de datos digital que contenga mas
herramientas de analisis para el trazado de predicciones y la busqueda de fallas por
medio de un buscador.



CAPTULO IV

COMPETENCIAS DESARROLLADAS



Durante mi tiempo de residencia profesional en Convertidor de Papel S.A. de C.V.
en el cual se realiz6 el proyecto PMEI se desarrollaron las siguientes habilidades y
competencias:

Responsabilidad: Se llevaron a cabo las obligaciones y tareas impuestas por
superiores y comparieros dentro de las limitaciones de mis capacidades.

Resolucion de problemas: Ante los problemas ocurridos durante la residencia
se busco opciones y alternativas para poner fin al problema de una manera
satisfactoria.

Pensamiento critico: Se hizo uso del raciocinio para evaluar las situaciones.

Autonomia y trabajo en equipo: Se realizaron las tareas asignadas tanto de
manera individual, asi como en los trabajos donde se hizo necesaria la intervencion
de mas miembros del equipo de trabajo, cuando fue necesario o se desconocia la
forma de realizar el trabajo se acudié a pedir ayuda de un miembro calificado.

Uso de herramienta manual y eléctrica: Durante el periodo comprendido por
el presente trabajo se emplearon diversos tipos de herramientas segun la tarea y
disponibilidad del momento.

Toma de decisiones: En las situaciones donde se tuvo que elegir la forma de
actuar se realizé la elecciéon de dicha forma en base a los conocimientos vy
capacidades adquiridas.

Manejo, uso y calibracion de sensores y transmisores: En el tiempo de
residencia y siendo instrumentista se interactu6 en una gran cantidad de ocasiones
con los ya mencionados dispositivos.

Manejo de riesgos: Al ser una actividad de alto riesgo se llevd a cabo el
manejo de riesgos para minimizar la posibilidad de dafos hacia mi persona,
compaferos o equipos de la empresa.
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