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3. Resumen.

La empresa UNITEX, cuenta con 11 departamentos, de los cuales, son de suma
importancia, ya que no se permiten demoras o defectos en la fabricacion de estambres.
Por lo que se desarrollé un estudio para la actualizacion e implementacion del Plan de
Mantenimiento Preventivo, que permita evitar paros o fallas inesperadas por causa de
una mala planeacion o administracion del mantenimiento en las lineas de produccion,
esto representa un aumento considerable en la productividad que se traduce en utilidades
para la empresa.

El mantenimiento preventivo, es el que garantiza un adecuado funcionamiento de las
maquinas en el &rea de produccién y de la misma forma sirve para maximizar su tiempo
de servicio. A través del mismo se logra eliminar la improvisacién en las actividades de
mantenimiento, las cuales representan un alto costo para la empresa.

Como objetivo general, se desarrollara el Plan de mantenimiento preventivo para los
equipos de la empresa UNITEX, que contribuya a mejorar las operaciones de produccion.
Como obijetivos especificos, diagnosticar las fallas mas relevantes que presentan los
equipos del area de produccién, optimizacion del plan maestro de mantenimiento
preventivo, ldentificar los objetivos del mantenimiento, reacomodo de maquinaria y los
planes de mantenimiento, actualizacion de los Planes de Mantenimiento guias de
Inspeccion de los equipos del area de produccién para su correcto funcionamiento y
elaboracion de los programas y rutinas de mantenimiento de cada equipo.

La solucién de la situacion de la empresa se fundamentdé en los beneficios del
mantenimiento, que bien aplicado genera costos, pero genera buenos beneficios como
son:

a) Cumplimiento y mejoramiento de las metas de produccién de la planta garantizada por
una mayor disponibilidad operacional de los equipos.

b) Reduccion importante de las fallas de los equipos y de los costos involucrados por
disminucion de los trabajos de emergencia y/o de los accidentes e incidentes
ocasionados por fallas mayores de los equipos.

c) Menor desperdicio de tiempo y materiales, mayor calidad de los trabajos de
mantenimiento y de los productos de la planta; lo que genera menores costos anuales y

mayores ahorros de divisas, si los repuestos son importados.



d) Extension de la vida atil de la maquinaria y reduccion de gastos por reemplazo de los
equipos.

e) Mejor disponibilidad y seleccion de herramientas de manera técnica, asegurando su
manejo responsable y conservacion por personal experto.

h) Productos industriales de mejor calidad y mejor costo.

Para dar inicio al proyecto se tendrd que hacer un inventario de todos los equipos
existentes y sus caracteristicas, ademas de su programa de mantenimiento a cada
equipo, ya que no se cuenta con esta informacion vital para realizarlo, después se
procedera a descargar toda esta informacion en un programa general, donde se
calendarizara el periodo en que hay que realizar el mantenimiento de los equipos de la
empresa UNITEX.
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5.- Introduccién

En toda empresa uno de los aspectos mas importantes es, el mantenimiento de los
equipos, maquinarias e instalaciones; ya que un adecuado plan de mantenimiento
aumenta la vida util de éstos, reduciendo la necesidad de repuestos y minimizando el
costo anual del material usado, como se sabe muchas de las maquinas utilizadas en
nuestro pais son importadas, al igual que muchos materiales y algunas piezas de
repuesto.

El mantenimiento, es un proceso donde se aplica un conjunto de acciones y operaciones
orientadas a la conservacion de un bien material y que nace desde el momento mismo
que se concibe el proyecto, para luego prolongar su vida util. Para llevar a cabo dicho
mantenimiento tiene que ser a través de Programas, que correspondan al establecimiento
de frecuencias y la fijacion de fechas para la correcta realizacion de cualquier actividad
de mantenimiento que se desee llevar a cabo. El Departamento de UNITEX, esta
constituido principalmente por un area de maquinas, que deben estar en Optimas
condiciones para realizar los procesos de fabricacion de manera eficaz y eficiente; por
lo que se considera de vital importancia el desarrollo del Plan de Mantenimiento
Preventivo. Dicho Plan esté constituido de la siguiente manera:

Parte |. Establece los puntos referentes a la persona que realiza el proyecto a través de
la portada, Agradecimientos, resumen e indice.

Parte Il. Se refiere al diagnéstico que caracterizara la investigacion a través del
planteamiento del problema, justificacion, objetivos generales, objetivos especificos y la
delimitacién de la investigacion.

Parte Ill. Consiste en la busqueda de informacion técnica y cientifica que permita
presentar los aspectos generales y teoricos referentes a las operaciones del
departamento de M y M, las normas a seguir y la definicién de la terminologia béasica.
Parte IV y V. Encierra la metodologia en el que se describen los pasos a seguir en el
desarrollo del plan de mantenimiento, la definicion de variables e indicadores, muestra e
instrumentos y su respectiva validacion o descripcion de algunos de los equipos a utilizar
en el desarrollo del proyecto.

Parte VI, VII, VIII, IX. Trata de conclusiones, Competencias desarrolladas, anexos y
bibliografia

13



.6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

UNITEX

ex TUS SUEHog

Hitos papa T8

llustracion 1

UNITEX es una empresa mexicana de giro textil fundada en 1976, dedicada

principalmente a la elaboracién, preparacion y acabado de fibras blandas; con sede en

Aguascalientes se dedica a exportar diferentes tipos de hilos y estambres por toda la

republica mexicana y al extranjero. Sus principales productos son estambres de tipo

cristal, angora, angel, firenze bicofil, entre otros. UNITEX se compone de cuatro

gerencias y una direccidén general, estas son:

Direccién general: Dirigir la empresa hacia su misién por medio del cumplimiento
cabal de su vision, administrando los recursos econémicos, materiales y humanos
eficazmente. Atendiendo las necesidades del personal y requerimientos de calidad
en los clientes.

Gerencia de Produccion: Administrar el area de produccion asegurando la calidad
de los productos manufacturados de acuerdo a las especificaciones del cliente.
Gerencia de Contraloria: Administrar los departamentos de contabilidad, costos,
finanzas, fiscal y desarrollo de personal de acuerdo a los objetivos de la empresa,
optimizando, vigilando, impulsando y manteniendo los recursos de las areas a su
cargo.

Gerencia de Aseguramiento de Calidad: Asegurar la calidad de productos y
servicios por medio de los controles establecidos que monitorean el proceso de
fabricacion para identificar y rastrear el producto en donde se requiera.

Gerencia de Ventas: Administrar las ventas traduciendo las necesidades del

cliente en un producto y servicio de calidad.

14



Misién:

Proporcionar bienestar en el mercado de la merceria, tejido, bordado y del vestir,

ofreciendo calidad en textura, colorido y disefio con un espiritu de servicio siendo

rentables y competitivos.

Visioén:

En el 2021 ser reconocidos como la mejor marca en el mercado nacional, siendo un

motivo de orgullo para nuestros clientes, colaboradores, socios y sociedad en general.

Objetivos:

Desarrollar el Plan de mantenimiento preventivo para los equipos de la empresa UNITEX,

gue contribuya a mejorar las operaciones de produccion.

Organigrama:

AM-PSC-51-01
- UNITEX REVISIN: A
‘ J) UN,TEX FECHA DE REVISION: 01/CCT/20
ST ke ORGANIGRAMA DE UNITEX RESPOMSABLE: REP. DE LA DIRECCION
HOUA: DE:
Garenite fa Vaszaty [ ] Gararclads
P Garencis lag D4 Procesc Garenda de Finaraas shsatecimisntn
Jasn Jivdara i ‘ ‘ Sarm R Carion Srubrias
e =E = l=1""g=1 =
Chanis R —— — L Aquder, Alsjard ra Fia pak i Caal . Terea Villaguar
Ma_@sfugin
Twcarsta —r
[— aus. Fr—— Saperdar de amrs _— " Dectar
—— [I:_..,,.m ] [ Apntia Ibarr [ ,.‘:':::: ] - [ :ﬂimﬁ;:lul- ] [ Dlsna Aguilar . ]

e

NIVELES JERARQUICOS

1" Nove! jlorianisies. Oirectios]

X Nl jGerencion |

3" W At Sefes ¢ Dyto |

2" N JAunihon, imipecionn, Suprreorr)

37 N [Alsenaitan, choleres, ogaedorwn,

&* Mo fPeraonal de Limpersa, Vigidanca]

000Cee

llustracion 2 Organigrama
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Principales clientes:

Los principales clientes se engloban dentro de 5 estados dentro de la republica mexicana,
en el estado de Tlaxcala; Roberto Uribe Alvarez, en CDMX; Sergio Said, Omar

Said y Laura Angélica Sanchez. En Querétaro; Monica Saldafia. En Hidalgo; Mercedes
Olvera y en Tlaxcala; Enrique Huerta.

Por otro lado, UNITEX cuenta con 16 pasos en su proceso de produccion, los cuales son:
Recibo de materia prima: se recibe la fibra en presentacion de pacas, cada paca tiene
10 bobinas, aqui se hace una inspeccion al producto que llega.

Preparaciones: consta de tres maquinas ler paso, 2° paso y 3er paso, aqui la funcién
es paralelizar las fibras en base a estirar, dar un peso deseado, a conveniencia para que
pueda seguir procesandose en el siguiente proceso, frotador y 0 mechera

Frotador: el objetivo para esta maquina es estirar la fibra para darle un peso deseado y
se pueda procesar este material en el area de continuas, aqui como su nombre lo dice,
frota (falsa torsion) el material para darle una consistencia y sea manejable, al producto
gue sale de esta maquina se le da el nombre de pabilo.

Mechera: hace la misma funcién que el frotador, Unicamente que aqui hace una
diferencia el producto que sale (pabilo). Este si tiene una torsion efectiva

Continuas: en estas maquinas se alimenta el material salido del frotador y en base a
estirar el pabilo y dando una torsién, obtenemos ya un hilo.

Desalojo: una vez que salié el material de las continuas se pasa a vaciar el hilo de las
canillas y se pasa a conos, ademas en esta area se purga el hilo, para eliminar algun
problema que este tuviera.

Reunido: en esta area el objetivo el juntar a dos, tres 0 mas cabos el material, segun las
caracteristicas que deba de llevar.

Torzales: una vez que salié del reunido el material, pasa a torzales en donde el objetivo
es dar torsion.

Madejeras: el material que proviene de torzales lo pasamos a hacer madejas.
Vaporizado: vaporizar el material para obtener un hilo esponjado

Tefido y o estampado: después de vaporizar el hilo pasa a esta area en donde se le da

el color al material segun tono requerido.

16



Centrifugado: después que salié el material de las maquinas de tefiido, pasamos a
centrifugar el material para eliminar el exceso de agua.

Secador: una vez que fue centrifugado el material, pasamos a secatrlo.

Enconado final: después del secado del material se pasa de madeja a conos en esta
area.

Perchado: el material que por su caracteristica deba pasar a esta area, lo que se hace
agui es percharlo, afelparlo, sacarle pelo y la presentacion final aqui es en forma de
queso.

Empague final: objetivo, empacar el material que proviene del area de enconado final y
0 perchas.

Pesado de empaque final: pesar todo el material que haya sido empacado como
producto terminado

Almacén de producto terminado: recibe y almacena el producto terminado que fue
pesado. Final del proceso de fabricacion.

llustracion 3Materias primas
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.
El desarrollo de toda empresa depende del funcionamiento de sus equipos y del personal
que labora en ella; para poder elaborar productos de alta calidad y competitivos en el
mercado. Dentro de la empresa UNITEX dedicada a la fabricacion de estambre para tejer
y bordar, se desea reducir problemas en los equipos, ya que se han detectado en el
proceso de manufactura defectos en el producto, que afectan directamente la buena
calidad y eficiencia de la planta. En el departamento de Mantenimiento se llevé a cabo la
tarea de identificar los problemas mas comunes para la elaboracién del plan de
mantenimiento preventivo, que beneficiara a la empresa en aumentar la vida util de los
equipos, disminuir los paros innecesarios y evitar fallas que afectan directamente la
calidad y productividad del Departamento. EI mantenimiento aplicado a dichos equipos
no reune las funciones necesarias para reducir el costo del mantenimiento ya que se
establece solo el mantenimiento correctivo, razén por la cual es necesario disefiar un
Plan de mantenimiento preventivo que se adapte a las actividades y necesidades del
departamento, logrando asi los objetivos de la empresa.
La empresa consciente de la importancia que posee el mantenimiento dentro de cualquier
organizacion para el logro de sus objetivos; busca reducir el costo y maximizar las
operaciones, siendo primordial para esta meta estructurar todo el programa para el
mantenimiento de los equipos del departamento de Mantenimiento.
Algunos de los problemas son los siguientes:

e Maquinas paradas frecuentemente por mantenimiento correctivo.

e Maquinas paradas varios dias por falta de refacciones.

e Produccion de mala calidad.

e Falta de refacciones en el almacén.
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8. Justificacién

Dado los aspectos mas resaltantes del plan de mantenimiento preventivo en la
actualidad, representa un proceso de cambio en los equipos, los cuales cuantifican su
uso determinando qué es conservar y/o repotenciar los equipos a un estandar requerido
de operacion.

El interés de llevar a cabo la realizacion de éste estudio, es por la importancia que tiene
para la empresa UNITEX disefiar e implantar un Plan de Mantenimiento Preventivo, que
les permita controlar y garantizar el funcionamiento de los equipos para poder brindar
confiabilidad en el desenvolvimiento de las operaciones.

El Disefio e Implantacién del Plan de Mantenimiento Preventivo a los equipos del
departamento de mantenimiento de UNITEX, ya que con su aplicacién se espera
minimizar los costos, maximizar la produccion y la busqueda de confiabilidad que
responda las operaciones ademas de prolongar la vida atil de los equipos para poder
cumplir con el proceso de produccidon establecida; incorporar nueva tecnologia que
permita mejorar la productividad y reduccién de costos, suplir de servicios indispensables
para la continuidad operacional de los equipos e instalaciones. De esta manera se
pretende que el estudio de estos equipos sirva como marco de referencia para activar y
profundizar trabajos aplicados sobre el Plan de Mantenimiento Preventivo. El desarrollo
de este trabajo quiere dar respuestas a la problemética planteada y de esta manera
introducir un proyecto en el ambito de seguridad, confiabilidad y garantia derribando asi
los viejos esquemas sobre el mantenimiento preventivo o mejor dicho correctivo que es
el que mas se da en la empresa, de tal manera que ocasiona que la vida atil de los
mecanismos como son: rodamientos, cadenas, bielas, engranes, cojinetes, catarinas,
correas, bandas, flechas, etc., disminuya gradualmente y por lo tanto sean cambiados
continuamente y hasta en muchas ocasiones se quede parada la maquina por falta de
refacciones en almacén también esto ocasiona gastos excesivos en el mantenimiento y
en la produccion. Otra de las situaciones que afecta en gran parte es que no se cuenta
con un inventario de los equipos que existen en dicho departamento y mucho menos un
historial de cada equipo para su analisis y mantenimiento, muchos de los manuales esta

extraviados lo que hace mas dificil la situacion en que encuentra el departamento.

19



9. Objetivos (General y Especificos)

9.1 Objetivo general

Actualizacion e implementacion del plan de mantenimiento preventivo a los equipos de la

empresa UNITEX, que contribuya a mejorar las operaciones de produccion.

9.2. Objetivos especificos

Diagnosticar las fallas mas relevantes que presentan los equipos del area de
produccion.

Optimizacion del plan maestro de mantenimiento preventivo.

Identificar los objetivos del mantenimiento.

Reacomodo de maquinaria y los planes de mantenimiento.

Actualizacién de los Planes de Mantenimiento y Guias de Inspeccion de los

equipos del area de produccion para su correcto funcionamiento.

9.3 Estrategias

Conocer las areas de trabajo y equipos.

Reunir informacion sobre los equipos involucrados en el Plan de mantenimiento
preventivo.

Integrar expedientes de cada equipo.

Investigar causas que originan el paro de los equipos.

Elaborar formatos del Plan de mantenimiento preventivo.

Conocer sus componentes principales y cuales son los que estdn mas expuestos
a danarse.

Consultar bitacoras.

Realizar lista de refacciones que paran maquina

Consultar manuales

Platicar con los operadores que estan a cargo de los equipos del area de

mantenimiento acerca del funcionamiento de su maquinaria.
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9.4 Metas

Evitar paros innecesarios en las maquinas.
Reducir costos de mantenimiento correctivo.
Mejorar la eficiencia de la maquinaria.
Mantener la produccién estandar.

Reducir gastos en refacciones.
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10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

3.1. Fundamentacion tedrica El presente capitulo tiene como objetivo explicar los

conceptos béasicos, sobre los cuales se construird el plan de mantenimiento preventivo.

3.2. HISTORIA DEL MANTENIMIENTO

En todos los tiempos, el hombre ha sentido la necesidad de mantener sus maquinarias y
equipos de trabajo en Optimas condiciones. Por lo general ocurrian descomposturas en
ciertos equipos, producto del mal manejo del operador. Los mantenimientos se
practicaban al momento de la falla, es decir, mientras el equipo estaba en funcionamiento,
a este acontecimiento se le llam6 mantenimiento reactivo o de ruptura, también conocido
como mantenimiento correctivo.

Fue hasta el siglo XX, que un grupo de ingenieros japoneses iniciaron un concepto
diferente en mantenimiento, que se apegaban o guiaban de las recomendaciones del
fabricante del equipo, las cuales hacian referencia a las limitaciones del equipo, forma y
cantidades de trabajo al dia, tipo de mantenimiento, forma de operar, maquinarias y
materiales a utilizar en el mantenimiento.

A esta nueva tendencia se le llam6 mantenimiento preventivo, se extendio a otros campos
dentro de la empresa, ya que muchos gerentes de planta se interesaron en aplicar estos
conceptos en departamentos como: mecanica, electricidad, transportacion entre otros.
El afio 1970 dio lugar a la globalizacion del mercado, lo que trajo consigo fuertes
competencias entre las compafias por ser cada dia mas competitivas y escalar niveles
mas altos en comparacion con las demas empresas.

A partir del afio 1990 se le da la verdadera importancia a los sistemas de mantenimiento
como parte integral del sistema de produccién y como apéndice del sistema de calidad
total, que muchas empresas utilizan eficazmente.

En el afo 2002 el mantenimiento industrial no soélo entrenaba como al inicio
departamentos especificos, sino que también, todo el conglomerado de la empresa,
desde sus gerentes y administradores hasta la persona que hace la operacibn mas
simple.

En los comienzos del siglo XX, los estudios realizados por el cientifico Frederic W. Taylor
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cambié de manera pacifica las malas aplicaciones que existian en las empresas antiguas.
“A partir de sus observaciones empiricas llego a disefiar métodos de trabajo donde la
personay la maquina eran una sola entidad, una unidad inspirada por un salario atractivo
para operar la maquina de acuerdo con las instrucciones requeridas”. (Disefio e

Implantacion del Programa de Mantenimiento “BETICO” 1992).

3.3. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Segun el concepto de Santiago Garcia Garrido, autor de libro “Organizacion y Gestion
Integral de Mantenimiento”, nos dice que: Mantenimiento es el conjunto de técnicas
destinadas a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo
posible (buscando la mas alta disponibilidad) y con el maximo rendimiento. El
mantenimiento también esta reaccionando ante nuevas expectativas. Estas incluyen una
mayor importancia a los aspectos de seguridad y del medio ambiente, un conocimiento
creciente de la conexion existente entre el mantenimiento y la calidad del producto, y un
aumento de la presion ejercida para conseguir una alta disponibilidad de la maquinaria al
mismo tiempo que se contienen los costes.

Los cambios estan poniendo a prueba el limite, las actitudes y conocimientos del personal
en todas las ramas de la industria. El personal de mantenimiento desde el Ingeniero al
gerente tiene que adoptar nuevas formas de pensar y actuar. Al mismo tiempo se hacen
resaltantes las limitaciones de los sistemas actuales de mantenimiento, a pesar del uso
de ordenadores.

Frente a esta avalancha de cambios, el personal encargado del mantenimiento esta
buscando un nuevo camino, quieren evitar a toda costa equivocarse cuando se toma
alguna accién de mejora; en lugar de ello tratan de encontrar un marco de trabajo
estratégico que sintetice los nuevos avances en un modelo coherente, de forma que
puedan evaluarlos racionalmente y aplicar aquellos que sean de mayor valia para ellos y

sus compaiiias.
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3.3. Objetivos del Mantenimiento

Segun: A. Baldin (1982), autor de “Manual de Mantenimiento de Instalaciones

Industriales” Permiten tener una visién de lo que se espera alcanzar con la aplicacion del

mantenimiento y los beneficios econdémicos que tendré la empresa son los siguientes:

Evitar, reducir, y en su caso, reparar las fallas sobre los bienes precipitados.
Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.
Evitar incidentes y accidentes; aumentar la seguridad para las personas.

Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas de

operacion.
Balancear el costo de mantenimiento con el correspondiente al lucro cesante.

Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.

3.4. CARACTERISTICAS DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

De acuerdo a Gabriel Alvendy 1985, p. 556 (9). Las principales caracteristicas de

Mantenimiento Preventivo son las siguientes:

Establecer un programa continuo que deberd ser establecido y operado por

personas que estan capacitadas en el mantenimiento del equipo.

Preparar lista de verificacion que también debera ser realizadas por personas que
conozca de mantenimiento. Estas listas son utilizadas para hacerles inspecciones

programadas en forma regular.

Planear si es a corto o largo plazo la revisién de equipo, esta es una de las
caracteristicas principales en los equipos. El a corto plazo se refiere a que el
equipo debera ser revisado en un minimo tiempo estipulado, para que siga siendo
productivo. El a largo plazo este afectaria normalmente el equipo de servicio de la

planta.
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3.5.1. Tipos de Mantenimiento Segun el manual de mantenimiento industrial. Existen 5

tipos de mantenimientos:

3.5.1 Mantenimiento Predictivo o Basado en la Condicion,

Consiste en inspeccionar los equipos a intervalos regulares y tomar accion para prevenir
las fallas o evitar las consecuencias de las mismas segun condicion. Incluye tanto las
inspecciones objetivas (con instrumentos) y subjetivas (con los sentidos), como la
reparacion del defecto (falla potencial)

3.5.2. Mantenimiento Preventivo o Basado en el Tiempo

Consiste en reacondicionar o sustituir a intervalos regulares un equipo 0 Ssus
componentes, independientemente de su estado en ese momento.

3.5.3. Mantenimiento Detectivo o Busqueda de Fallas

Consiste en la inspeccién de las funciones ocultas, a intervalos regulares, para ver si han
fallado y reacondicionarlas en caso de falla (falla funcional).

3.5.4. Mantenimiento Correctivo o A la Rotura

Consiste en el reacondicionamiento o sustitucién de partes en un equipo una vez que han
fallado, es la reparacion de la falla (falla funcional), ocurre de urgencia o emergencia.
3.5.5. Mantenimiento Mejorativo o Redisefios

Consiste en la modificacion o cambio de las condiciones originales del equipo o

instalacion.

3.6. Mantenimiento Preventivo

Segun A. Raouf, John Dixon C, Duffua, autores del libro: “Sistemas de mantenimiento:
Planeacion y control” (2000) EI mantenimiento preventivo se defini6 como una serie de
tareas planeadas previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas
conocidas de fallas potenciales de las funciones para las que fue creado un activo. Puede
planearse y programarse con base en el tiempo, el uso o las condiciones del equipo El
mantenimiento preventivo puede ser planeado previamente, aunque en algunos casos se
pueden encontrar posibles fallas que ameriten de su correccién inmediata, aunque no fue
planeada la ejecucion con anticipacion. Es importante resaltar, que el mantenimiento se

lleva a cabo o se programa de formas diferentes, todo dependera del tiempo, de las
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condiciones, del uso y del lugar donde opere el equipo. El mantenimiento programado
que se realiza con el fin de prevenir la ocurrencia de fallas. Se conoce como
Mantenimiento Preventivo Directo o Peridédico por cuanto sus actividades estan
controladas por el tiempo. Se basa en la Confiabilidad de los Equipos sin considerar las
peculiaridades de una instalacion dada. Ejemplos: limpieza, lubricacién, recambios
programados.

Como es evidente, ninguan sistema puede anticiparse a las fallas que no nos avisan por
algun medio. Por lo tanto las fuentes que determinan la programacion del mantenimiento
preventivo estan constituidas, por los registros o historiales de reparaciones existentes
en la empresa, los cuales nos informan sobre todas las tareas de mantenimiento que el
bien ha sufrido durante su permanencia en nuestro poder. Se debe tener en cuenta que
los bienes existentes tanto pudieron ser adquiridos como nuevos (Sin uso) o como
usados. Forman parte de las mismas fuentes, los archivos de los equipos e instalaciones
con sus listados de partes, especificaciones, planos generales, de detalle, de despiece,
los archivos de inventarios de piezas y partes de repuesto (spare parts) y, por ultimo, los
archivos del personal disponible en mantenimiento con el detalle de su calificacion,

habilidades, horarios de trabajo, sueldos, etc.

3.7. Clasificacion del Mantenimiento Preventivo

Segun Morrow, autor de “Manual de Mantenimiento Industrial” (1986)

3.7.1. El MANTENIMIENTO PREVENTIVO RUTINARIO

Es aquel donde se dan una serie de instrucciones precisas para atender de forma
satisfactoria el equipo y a su vez para atender el equipo en forma frecuente y estable.
3.7.2. MANTENIMIENTO PROGRAMADO PERIODICO

Se basa en instrucciones de Mantenimiento de los fabricantes, para obtener y realizar
en cada ciclo la revision y sustitucion de los elementos mas importantes de los equipos.
3.7.3. MANTENIMIENTO ANALITICO

Es el andlisis de fallas que indica cuando se deben aplicar las actividades de

mantenimiento para prever las fallas de equipo.

27



3.8. Importancia del Mantenimiento Preventivo

Segun A. Raouf, John Dixon C, Duffua, autores del libro: “Sistemas de mantenimiento:
Planeacién y control” (2000) p. 75. “Si el mantenimiento se define como el aseguramiento
de que una instalacion, un sistema de equipos, una flotilla u otro activo fijo continden
realizando las funciones para las que fueron creados, cabe destacar que el
mantenimiento preventivo es una serie de tareas planeadas para contrarrestar las causas
conocidas de fallas potenciales de dichas funciones” El mantenimiento preventivo es el
que garantiza un adecuado funcionamiento de las maquinas en el area de produccion y
de la misma forma sirve para maximizar su tiempo de servicio. A través del mismo se
logra eliminar la improvisacion en las actividades de mantenimiento, las cuales
representan un alto costo para la empresa.

Las actividades de un mantenimiento procuran disminuir las fallas en las maquinarias y
optimizar la vida atil de los equipos, garantizando su buen funcionamiento durante el
tiempo de utilidad. Los tiempos muertos o tiempo de parada de las maquinas se reducen
en su minima expresion garantizando asi menos desperdicios de materiales, tiempo y
recursos necesarios para alcanzar de manera satisfactoria los objetivos propuestos por
la administracion en una empresa.

En lo que concierne a la integridad fisica de los empleados, el mantenimiento preventivo
a través de sus constantes revisiones y planeaciones, evita que se produzcan accidentes
provocados por una descompostura de un equipo en pleno trabajo, con lo que se reducen

las tasas de accidentes y enfermedades ocupacionales.

3.9. Modelo de Gestion de Mantenimiento

Segun Francis Boucly (2008), autor del libro “Gestién de mantenimiento”; nos puntualiza
que:
3.9.1. NECESIDAD DEL MODELO

Para la realizacion de los trabajos de mantenimiento, es necesario definir un modelo de

gestion que permita racionalizar y estandarizar la organizacion de los distintos trabajos
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de mantenimiento que se realizan a cada uno de los sistemas a mantener. El modelo
define una serie de procesos destinados a satisfacer las necesidades del cliente, en este
caso la explotacion y operacion apoyado por un conjunto de actividades de soporte. La
gestion de los procesos debe estar correctamente definida con registro de la actividad y
sujetos a la mejora continua. Los beneficios de trabajar en el marco de un modelo de
gestion son: Minimizar los problemas que puedan aparecer por falta de organizacion.

Establecer una manera de hacer las cosas, en la forma (procesos, instrucciones,
formatos), en el contenido (conocimiento y experiencia) y en una escala temporal
(calendario de implementacién del modelo a cada uno de los procesos). Detectar, enfocar
y actuar sobre lo que no estamos haciendo bien. Capitalizar el trabajo realizado en
modelos anteriores de planificacion y programacion del mantenimiento, realizacion de

instrucciones, formacion, auditorias, mejora continua

3.9.2. LOS PROCESOS

Estructura secuenciada de actividades que generan un determinado valor afiadido como
resultado de satisfacer unas necesidades iniciales especificadas y valoradas por el cliente
a quien se dirigen. Para la creacion del sistema de gestion del mantenimiento, en un
principio identificamos y podemos enumerar una serie de procesos propios de la actividad
gue se realiza.
Estos procesos son:

e Mantenimiento Preventivo

e Mantenimiento Correctivo

¢ Remodelaciones y puesta en marcha de Nuevos Sistemas

e Objetivos e Indicadores

e Presupuesto

e Seguridad

e Formacion

e Aprovisionamientos

e Prevencion de Riesgos Laborales

e Medio Ambiente
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3.10. Ventajas del Modelo de Mantenimiento Preventivo

a)

b)

f)

g)

h)

)

K)

Confiabilidad, las maquinarias operan en mejores condiciones de seguridad, ya
gue se conoce su estado y sus condiciones de funcionamiento.

Planeaciéon de los trabajos del departamento de mantenimiento, asi como una
prevision de los cambios o medios necesarios.

Se concreta de mutuo acuerdo el mejor momento para realizar el paro de las
instalaciones con la produccion.

Reduccion de accidentes y dafios fisicos a los colaboradores.

Seguridad. Se puede establecer un lugar adecuado para realizar las revisiones y/o
asegurar la zona en donde se realizan las tareas.

Costo de reparaciones. Es posible reducir el costo de reparaciones, ya que
remplazar una pieza o parte del equipo que no se encuentre en estado 6ptimo
puede evitar que el equipo resulte con un dafio mayor y por lo tanto mas costoso.
Carga de trabajo. La carga de trabajo es mas uniforme ya que el personal tiene
asignadas las tareas que va a realizar.

Reduce las fallas y tiempos muertos.

Incrementa la vida de los equipos e instalaciones. Si se tiene un buen cuidado con
los equipos puede ayudar a incrementar su vida util. Sin embargo, requiere de
involucrar a todos en la idea de cumplir fielmente con el programa.

Mejora la utilizacion de los recursos. Cuando los trabajos se realizan con calidad
y el programa se cumple fielmente. El mantenimiento preventivo incrementa la
utilizacién de maquinaria, equipo e instalaciones.

Reduce los niveles del inventario. Al tener un mantenimiento planeado puede
reducir los niveles de existencias del almacén ya que se dispone de lo que se va
a necesitar.

Ahorro. Un peso ahorrado en mantenimiento son muchos pesos de utilidad para
la compafia. Cuando los equipos trabajan més eficientemente el valor del ahorro

es muy significativo.
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3.11. Diferencia entre Mantenimiento preventivo por uso y por tiempo

Segun Gabriel Alvendy (1985) p. 556; nos dice que:

e Establecer un programa continuo que debera ser establecido y operado por
personas que estan capacitadas en el mantenimiento del equipo.

e Preparar lista de verificacion que también debera ser realizadas por personas que
conozca de mantenimiento. Estas listas son utilizadas para hacerles inspecciones
programadas en forma regular.

e Planear si es a corto o largo plazo la revisibn de equipo, estd es una de las
caracteristicas principales en los equipos. El a corto plazo se refiere a que el
equipo debera ser revisado en un minimo tiempo estipulado, para que siga siendo
productivo. El a largo plazo este afectaria normalmente el equipo de servicio de la

planta.

Por lo tanto, es determinante establecer esta diferencia, debido a que se trata de
planear el mantenimiento antes de que ocurra la falla, por tal razén, se dice que el
mantenimiento preventivo por uso se refiere a la cantidad de horas que un
determinado equipo opera en el dia, semana, mes o afio.

Cuando se tienen los datos sobre la cantidad de horas que trabaja una maquina, de
manera facil se puede determinar cuando una pieza adquiere desgastes, cuando es

necesario hacer ajustes, cuando es posible cambiar aceite y asi sucesivamente.

3.12 Identificar las potenciales fallas en las maquinas:

En esencia, saber antes de que ocurra una falla en un equipo, es la principal tarea del
mantenimiento preventivo. La idea es predecir, planear y ejecutar el mantenimiento de un aparato
antes de la descompostura, garantizando que todos los componentes para el trabajo estén

disponibles.

3.13.1 Planeacion previa de las actividades de mantenimiento:

Uno de los pilares mas importante del mantenimiento preventivo lo representa la

31



planificacion, en virtud de que la esencia del mantenimiento es prevenir las fallas antes
que se originen, para lo cual es necesario desarrollar métodos que permitan organizar el

tiempo, lugar, materiales y personal que realizara la tarea de mantenimiento.

3.13.2 Seleccion del personal adecuado para ejecutar el mantenimiento:

Es elemental contar con el personal calificado para desarrollar la tarea de mantenimiento,
es decir, se procura eliminar la improvisacion, la pérdida de materiales y garantizar la

calidad del trabajo realizado.

3.13.3 Mantener un inventario determinado de refacciones ajustado a las

demandas:

Un programa de mantenimiento efectivo siempre tendrd en cuenta que las piezas o
refacciones estén disponibles a la hora de realizar el trabajo, también, evitard mantener
un excesivo inventario de piezas que regularmente no se utilicen, haciendo un balance

adecuado a la demanda y las frecuentes fallas.

3.13.4 Evitar altos costos de reparacion:
Un programa de mantenimiento bien estructurado, garantiza la calidad del trabajo
ejecutado, disminuye el tiempo de reparacion, utiliza los materiales adecuados, lo que a

Su vez genera una disminucion considerable en los gastos en ese sentido.
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Tabla 1 Cronograma de actividades

1. Generar el programa de
mantenimientos preventivos
trimestral.

2. Actualizar lista maestra de
maquinaria y equipo de la
plantay mod 1.

3. Adecuacién de formato,
Registro, Analisis y correccion
de usos parados.

4. Acomodo de maquinaria
(almacén 5 “S”).

5. Rehabilitacién de maquinaria

6. Andlisis de condiciones
actuales (Diagnostico).

7. Asignacion de actividades/
areas para cada mecéanico
correctivos y/o preventivos
semanal.

8. Mantenimiento general a
maquinaria

9. Inventario de refacciones en
el almacén de mantenimiento.

10.Seguimiento a la requisicion

de compras -
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11. Procedimiento y descripcidén de las actividades realizadas.

1. Generar programa de mantenimientos preventivos trimestral,
principalmente para identificar cada punto importante requerido por el
departamento ya que no se generaban.

Identificar como aumenta la produccion y la capacidad de producir mas con
los mismos recursos (tanto humanos como econdémicos) principalmente en
las &reas mas importantes como lo son preparaciones, murta y torzales.
Permitir optimizar el mantenimiento con las acciones que generan ahorros
0 un aumento de ingresos para la empresa, que se pueden reinvertir en
optimizar la maquinaria.

Permitir identificar las acciones necesarias para mantener las maquinas en
funcionamiento, reduciendo las desviaciones de calidad, averias y paradas
imprevistas que generaba el mantenimiento correctivo.

Registro de piezas, normalmente se hace sustituyendo piezas de desgaste
antes del fin de su vida util estimada, ya que anteriormente solo se hacia
hasta que existiera paro de maquina por el mantenimiento correctivo.
Identificacion de acciones de limpieza y lubricacion.

2. Actualizar lista maestra de maquinaria y equipo de la plantay mod 1.

Se realiz6 el Checklist dentro de la planta norte para identificar cada una
de la maquinaria existente dentro de la planta y asi facilitar la
administracion del mantenimiento ya que se esta llevando a cabo.
Reacomodar formato a necesitar con las Ultimas actualizaciones de fecha
gue la empresa proporcione ya que registro maquinaria nueva dentro de
planta.

3. Adecuacion de formato, Registro, Analisis y correccion de usos parados.

Se generd la planificacién, proceso que consiste en la elaboracion de una
estructura en la cual se describen las rutinas y procedimientos de
mantenimiento de manera detallada en lapsos de tiempo, con la finalidad
de saber cuantos usos parados generan dia a dia y asi llevar a cabo el
registro dentro de mantenimiento ya que los usos parados le pertenecen a
cada mecanico segun sea correspondiente a su area.

4. Acomodo de maquinaria (almacén 5 “S”).

Tiene como objetivo crear un lugar de trabajo ordenado, limpio, agradable y seguro
gue te permita desarrollar un trabajo de la forma Optima, lo que se realizara y aplicara
de la siguiente manera:
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1. Clasificacion (Seiri) En esta fase se identifican y clasifican los materiales
imprescindibles para trabajar. Se analiza el propdsito de cada herramienta
0 recurso Yy la frecuencia con que se utiliza para eliminar o retirar todo lo
innecesario que pueda entorpecer o ralentizar el trabajo.

2. Organizacion (Seiton) En esta fase se ordenan los materiales necesarios
para que sean faciles de localizar. Se tiene en cuenta quiénes los utilizan,
cuando se usan y cuél es el mejor lugar para colocarlos. Se pueden agrupar
por categorias o incluso afiadirles etiquetas. Asi se evita que los
trabajadores pierdan tiempo buscando las herramientas y se reducen los
desplazamientos innecesarios.

3. Limpieza (Seiso) Tan importante como ordenar el puesto de trabajo, es
mantenerlo limpio. Por eso este paso de la metodologia de las 5s se centra
en la limpieza, la cual repercute positivamente en la motivacion laboral y
contribuye a reducir los accidentes laborales

4. Estandarizar (Seiketsu) Esta fase se centra en estandarizar los procesos,
de manera que los trabajadores sean capaces de identificar las situaciones
anormales y puedan corregir los fallos. Asi se evita que todo vuelva a ser
como antes.

5. Mejorar (Shitsuke) Aplicar la metodologia de las 5s implica realizar
evaluaciones sistematicas e involucrarse en un trabajo continuo para
mantener los estandares de limpieza y organizacién, asi como detectar
nuevos aspectos susceptibles de mejora.

5. Rehabilitacion de maquinaria

Conocer el avance progresivo del deterioro de las partes, se puede definir
el momento mas oportuno para su cambio, tratando de aprovechar al
maximo su vida util de la maquinaria.

Volver a trabajar las maquinas que ya estaban trabajando, con la finalidad
de que cada maquina tenga todos sus usos trabajando correctamente y la
produccion salga con buena calidad.

6. Anélisis de condiciones actuales (Diagnostico).

Diagnosticar las fallas mas relevantes que presentan los equipos del area
de produccidn, asi para evitar los costos de produccién que se generan al
hacer paro de maquina, asi como llevar un registro adecuado con el que
se puede observar cuales son las principales causas del problema
Detectar anomalias incipientes para ordenar su reparacion antes de que
causen dafios mayores que paralicen el equipo, en cada una de las
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operaciones que componen las actividades que se asignan los recursos
humanos y materiales requeridos para su realizacion, tales como: mano
de obra necesaria, tiempo de ejecucion, repuestos y materiales,
herramientas y equipos especiales, asi como la frecuencia de la ejecucion
de la misma.

7. Asignacién de actividades/ &reas para cada mecanico correctivos y/o
preventivos semanal.

Mantenimiento Correctivo: Este mantenimiento tiene lugar luego que
ocurre la falla o averia, es decir, solo actuara cuando se presenta un error
en el sistema. En caso de que no se produzca ninguna falla, el
mantenimiento serd nulo, por lo que se tendra que esperar hasta que se
presente el desperfecto para recién tomar medidas de correccion de
errores.

Este mantenimiento trae consigo las siguientes consecuencias:

» Paradas no previstas en el proceso, disminuyendo las horas
operativas.

» Presenta costos por reparacion y repuestos no presupuestados, por
lo que se dara el caso que por falta de recursos econémicos no se
podran comprar los repuestos en el momento deseado.

» Afecta las cadenas productivas, es decir, que los ciclos productivos
posteriores se veran parados a la espera de la correccion de la etapa
anterior.

» La planificacién del tiempo que estara el sistema fuera de operacion
no es predecible.

Mantenimiento Preventivo: Es el que prever y corregir condiciones
desfavorables asegurando de esta manera que la calidad de servicio,
permanezca dentro de los limites establecidos.

Algunos de estos criterios son:

» Mantenimiento Rutinario: Es aquel donde se dan las instrucciones
para atender el equipo en forma muy frecuente y estable, se basa
en el concepto de que mientras mejor atendida este la maquina, su
funcionamiento sera optimo, lo cual se establece dentro de él plan
de mantenimiento preventivo hoy en dia.

» Mantenimiento Programado: Esta basado en las instrucciones de
mantenimiento de los mecanicos para obtener ciclos de revisiones y
sustituciones de los elementos mas importantes de los equipos,
ademas se registra cada mantenimiento dado segun la maquina y el
plan lo autorice.
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8. Mantenimiento general a maquinaria

Consiste en realizar los trabajos de mantenimiento en la forma u
oportunidad que ha decidido la planificacién y determinar el tipo de
mantenimiento que se le realiza a los equipos segun el &rea correspondida.
Analisis de control al desempefio de la funcion de mantenimiento, tanto al
nivel de planificacidn como gerencia, y de esta manera tomar las acciones
con respecto a las que deben implementarse.

Ajuste/ Calibracion, Actividad que se realiza para la verificaciéon de la
precision de los elementos de un equipo, asegurando asi su
funcionamiento dentro de las tolerancias respectivas.

Limpieza, actividad que se realiza con el fin de liberar de polvo y suciedad
los equipos tanto del &rea como de sala y asi evitar dafios en los mismos
por acumulacion de residuos, se trata de la descripcion detallada de las
tareas de Mantenimiento Preventivo asociadas al equipo, explicando las
acciones, plazos y recambios a utilizar; en general, hablamos de tareas de
limpieza, comprobacién, ajuste, lubricacion y sustitucion de piezas.

9. Inventario de refacciones en el almacén de mantenimiento.

INVENTARIO DE PRODUCTO

Cédigo de producto: El producto debe contar con un cédigo Unico para
facilitar su identificacién y su captura.

Descripcidn: Se debe establecer y colocar el nombre de cada material que
esta en almacén.

Existencias Iniciales: Aqui se debera colocar el inventario inicial existente
el cual se cont6 y verifico previamente, de debera poner conforme
corresponda al cédigo y descripcion del material.

Entradas: En esta parte se iran sumando automaticamente toda la cantidad
capturadas en las entradas correspondientes a cada producto.

Salidas: En esta parte se irAn sumando automéaticamente toda la cantidad
capturadas en las salidas oportunas a cada producto.

Stock: Se iran reflejando las cantidades actuales que se encuentran en
almacén este numero al final de la semana se debe comprobar, por si no
existiera una conformidad con los datos registrados y el material fisico
poder realizar las observaciones y correcciones debidas.

Stock minimo: Se debe establecer un nUmero minimo de existencias para
cuando este numero comparandolo con el stock sea menor poder detectar
gue se necesita de forma inmediata este material.
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10.Seguimiento a larequisicién de compras
e Realizar un plan de continuidad de requisiciones de cada actividad que se

realice dentro de la empresa.
e Estar en relacién con compras, para tener un mejor mantenimiento y las
compras se hagan a tiempo.
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11. Resultados

11.1 Generar programa de mantenimientos preventivos trimestral

La finalidad de generar el programa de mantenimiento dentro de la empresa unitex fue
para reducir

e El costo de las reparaciones que incluye los gastos en materiales, personal y
servicios subcontratados.

e Dafios en las maquinas e instalaciones si se ha producido una reaccion en cadena
provocada por averia.

e Pérdidas de produccién que no solo se limitan a la cantidad de producto que se
ha dejado de fabricar, sino al trastorno de la planificacion al retrasarse las
entregas, y sobre todo el mal servicio si la situacion afecta a los clientes.

e Riesgos para personasy cosas. Algunas averias pueden provocar accidentes muy

graves.

Ya que dentro de la empresa no se le tomaba importancia al mantenimiento preventivo
y se dejaba que atacara el correctivo por la falta de herramientas, programas y sobre

todo precauciones por el area de mantenimiento.

Cabe destacar que al implementar y crear el programa de mantenimiento se pudo
observar que al localizarse todas las maquinas e instalaciones que se les va a realizar el
plan de mantenimiento preventivo debe tener trabajos a realizar, materiales y
herramientas necesarias, medidas de seguridad especificas y tareas o pasos a seguir.
Se trata de tener toda la informacién relevante para agilizar el trabajo y evitar errores. Es
necesario planificar las acciones preventivas, para definir de qué forma van a repetirse,
y cuando toca la siguiente operacion. Asi la planificacion se hace mucho mas simple para
ello también se incluyd un diagrama de flujo de plan de mantenimiento ya que permitio
la facilidad de crear el programa de mantenimiento con las observaciones que se asieron

dentro del area y la falta que hace los formatos de registro.
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Plan de mantenimiento preventivo
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‘ Coordinar con otras dependencias ‘
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llustracién 4 Diagrama de flujo de plan de mantenimiento
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llustracion 5Checklist de estambre
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llustracion 6 Torzal metalico en funcionamiento

llustracion 7 Mantenimiento preventivo
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11.2 Actualizar lista maestra de maquinaria y equipo de la planta y médulo 1

La lista maestra de maquinaria y equipo es la esencial que debe tener el area de
mantenimiento ya que es donde se basan para poder realizar cada registro incluyendo
los POM (procedimientos operativos de mantenimiento) y colocacion de maquina.

Cabe destacar que la lista maestra se realizé con la finalidad de hacer un Checklist a la
planta ya que se encuentran registros de maquinas absolutas que solo ocupan un
espacio innecesario, de tal manera que al realizarse el checklist también se pudo
observar en donde se encuentran ubicada cada maquinaria 0 equipo ya que existen
personas dentro de la empresa que tienen varios afios y aun no saben dénde esta cada
instalacién, lo cual es necesario saber ya que en algunas &reas solo se comunican a

base de donde se encuentra cada maquinaria por ejemplo el area de reunido.

llustracion sActualizacion de maquinaria
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Tabla 2 Lista maestra de maquinariay equipo de planta norte

Consecutivo DEPARTAM ,# DE Aflo modelo | FECHA DE | ubicaci6 condiciones
ENTO MAQUINA nimero de serie | COMPRA | n fisica
M M ¥ |LISTA MAESTRA DE MAQUINARIA Y EQUIPO -1 M M M M
38 C BA02 [ BASCULA DE 200 KG. CON PLATAFORMA DIGITAL EQM 200/400 feb-96 PN OK
144 11 BOLERASIN SERIE SIN MODELO 12 HUSOS 2.80 x1 x1 mts PN OK
145 11 18004 | BOLERASIN SERIE SIN MODELO 12 HUSOS 2.90 x1 x 1 mts PN OK
146 1 MD18002 BOLERASI.N.SERIE SIN MODELO 20 HUSOS 3.60 x 75 x1.10 PN oK
mts para mini hola
143 11 1803  [Bolera 15 Posiciones (Checar a un lado de comedor mod 1) mar-08 PN OK
150 1 Bolera William Ayton 12 Malaca (Checar a un lado de ene-09 PN oK
comedor mod 1)
Méagquina Bolera de uso de 12 mafiacates, 2 trenes de
47 1 engrana, motor de 1/2 HP (Checar a un lado de comedor mod ago-96 PN OK
)
Maquina hobinadora de hilados CAMPANINI - Bolera )
140 11 MD18001 Campanini tipo 80-240, num 0187 2007 dic-07 PN OK
2 maquinas textiles boleras semiautomaticas con
102 11 accesorios nuewos SCT 240/240 Tipo AECO-20 Husos No ago-04 MOD 1
Serie 0409-0410-0411
89 5 MD025226 |1 VOLKMAN TORZAL VTS-07 300 husos may-03 PN OK
85 3 10792 |2 CONERAS CIRCULARES SCHWEITER jul-02 PN OK
95 3 CONERA SCHWEITER nov-03 PN OK
20 3 CONERAS SCHWEITER feb-92 FIC ME
55 3 10800 |CONERAS SCHWEITER abr-97 FIC ME
198 3 10745 |SCHWITER AARON 1 30-10-20 PN OK
199 3 SCHWITER AARON 2 30-10-20 PN OK
191 3 SCWHITER LA INDUSTRIAL B - oK
148 S 7 Humificadores (Rociador BANZON) abr-08
7 Adaptacion de Caldera (a Gas) jul-12 PN ME
SER CALDERA CHIMENEA Sep-76
184 SER Caldera Cleaver brooks Mod CB-600-300CV, S59103,150P ago-18 PN oK
149 SER 186203 caldera cleaver Brooks Combustoleo Capac. 200HV Mod, ene-09 PN ME
CB700-200 Serie L86203
504-012- |CALDERA POWER MASTER - Generador Power Master .
% SER | 002(11260) |(Caldera Diesel) 8ocv dcds | PN ME
AFELPADORA DE 40 HUSOS - Afelpadora sin placa de iden
18 9 MD09255 |60 husos motor ASEA 60 Hz, 5hp, MM 112MB-4, NR 40795, sep-90 PN oK
RPM1465 RPM 1750
16 9 MDO9256 ./-\FEITIl:’A[)l(,)RA DE 40 HUSOS - Afelpadora sin placa de 5ep-90 PN oK
identificacion de 40 husos de motor
AFELPADORA DE 40 HUSOS - Afelpadora sin placa de iden
17 9 MD09257 |60 husos motor Westinhouse, 3HP, Style 1085315 A Serie sep-90 PN OK
12245 Amp 8.8
14 S AIRE ACONDICIONADO nov-82
73 S AIRE ACONDICIONADO mar-00
25 S UNIDAD AIRE ACONDICIONADO oct-92
AJA 15 REP. AUMENTO DE EF. dic-99
Ajuste Auditoria
Ajuste Auditoria
Ajuste Maguinas Fadis
Ajuste para capitalizar Mejoras dic-10
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201 C BALANZA mar-92
31 C BALANZA ELECTRICA DIGITAL may-94
51 C BALANZA ELECTRONICA mar-97
67 C BALANZA ELECTRONICA DE 1 GM nov-97
79 C BALANZA ELECTRONICA MARCA OHAUS CS-200 ene-01 PN OK
3 C BASCULA oct-76
5 C BASCULA REPETIDA sep-77
10 C BASCULA AMPESA PORTATIL ago-80
44 C BASCULA ELECTRICA SCALES ago-96
9 C BASCULA OKEN ago-80
29 C BASCULA PORTATIL ene-93
C BASCULA SERIE 11748 dic-94
S BOMBA mar-00
S BOMBA may-04
136 S BOMBA 7.5 HP SIEMENS TRIFASICA feb-07
S BOMBA CUMA PARA MOTOR DE 5 abr-98
S CABEZA PARA COMPRESOR abr-00 PN OK
161 7 Caja Seca para Vapor Esterilizador (VAPORIZADOR) dic-10 PN
AD CAMARA dic-98
CAPACITOR ene-77
CAPACITOR ASEA RTC oct-90
155 1 Carda Compacta SACO LOWELL oct-09 NO ESTA
Carda de Cilindros Marca Davis & Furber de 84" de trabajo
172 1 modelo 66/11 en las condiciones que se encuentre ped dic-14 GTA
102430100000440 9/3/10 - A cuenta
Carda de Cilindros Marca Davis & Furber de 84" de trabajo
172 1 modelo 66/11 en las condiciones que se encuentre ped dic-15 GTA
102430100000440 9/3/10 - A cuenta
Carda de Cilindros Marca Davis & Furber de 84" de trabajo
178 1 modelo 66/11 en las condiciones que se encuentre ped dic-16 GTA
102430100000440 9/3/10 - A cuenta
45 7 CARRO PARA CARGAR MAQ TE; ago-96 PN OK
4 7 CENTRIFUGA nov-76
CENTRIFUGA- Centrifuga Obermaier con canastilla con
11 7 7251 acero inox de 1 mto de diametro, usada en el estado g s feb-82 PN OK
encue
39 7 CENTRIFUGA MOD 346 - Centrifuga (150 150kg) mar-96 PN OK
99 SER COMPRENSOR jun-04
60 SER COMPRESOR ago-97
200 SER COMPRESOR 30-10-20
70 SER COMPRESOR BERNER feb-98
120 SER 16201 COMPRESOR -Compresor 50HP Tipo Tornillo G6508u9815 ago-06 PN oK
(Ingersoll rand)
66 SER COMPRESOR DE AIRE oct-97
170 3 Murata 48 usos _(no habia factura) nov-12 MOD 1
137 3 MD03222 [MURATA Mod 1989 feb-07 PN OK
183 3 CONERA MURATA MACHINERY .Itd/KYO01type 00 7 Il L No. abr-18 PN oK
Mas flete MK20
Conera Murata Usada Mod. 1985 22v -Conera Murata usada
147 3 Mod,1985,220v, Tipo 007-1,36 posc (husos) Cono Clipcon mar-08 MOD 1
sistema de purgado Uster
8 GASTOS MAQ CONERAS mar-92
90 8 CONERAS SAVIO 8251 (24 HUSOS) jun-03 PN ME
15 2 CONT CEMSA SERRA MOD K 500 ago-90 NO ESTA NO
CONT COGNETEX MOD FLC 18 240 H - Estirador Cognetex
33 2 MDO02206 [TipoRVC 1982 C/FiletaBobinas y Botes,Cabeza rodante con oct-94 PN OK
autoregulador, Salidaaut
CONT COGNETEX MOD FLC 18 240 H - Estirador Cognetex
34 2 TipoRVC 1982 C/FiletaBobinas y Botes,Cabeza rodante con oct-94 PN
autoregulador, Salidaaut
49 1 PEINADORA COGNETEX 30582 80 oct-96 PN
MAQUINA FROTADORA - Frotadora Automatica marca
72 1 Cognetex Tipo SFC de 16 Posiciones con sacada automatica feb-00 PN OK
Afo 1983
MAQUINA CONTINUA DE HILAR - M&quina continua de hilar
76 2 marca "Cognetex" modelo FLC 18, matri 0823/80, 240 usos jun-00 PN OK
por lado c/2motor
CONTINUA EDERA 540 HUSOS - Continua Edera anillo de
74 2 70mm, 540 husos, brazo pendular tipo SKF 1601 afio 1980 jun-00 PN OK
tipo DC con Anillos
CONTINUA EDERA 576 HUSOS - Continua Edera anillo de
75 2 65mm, 576 husos, brazo pendular tipo SKF 1601 afio 1979 jun-00 PN OK
tipo DC con Anillos
24 2 MD02205 CONTINUA GAUDINO -Maquina Continua Gaudino 200 husos sep-92 PN oK
126 2 CONTINUA MARCA ASA dic-06 NO ESTA NO
62 2 MAQ CONTINUAS SCHLUMBERGER oct-97 NO ESTA
63 2 MAQ CONTINUAS SCHLUMBERGER oct-97 NO ESTA
64 2 MAQ CONTINUAS SCHLUMBERGER oct-97 NO ESTA
65 2 MAO CONTINUAS SCHLUMBERGER oct-97 NO ESTA
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125 5 MD05223 |TORZAL HAMMEL -Torzal Hamel #5223 50 huss de Bote dic-06 PN OK
167 5 Torzal Metdlico Loreto (HECHIZO - No habia fact) nov-12 MOD 1
168 5 Torzal Metdlico Loreto (HECHIZO - No habia fact) sorrento now-12
54 5 5226 |TORZAL VOLKMAN DE 144 HUSOS abr-97 PN oK
1 S TRANSFORMADOR 75 KVA 220 A 440 SECO (Junto al ago-92 PN oK
torzal de anillos)
114 S TRANSFORMADOR 300 KVA (FUERA DE CIRCULACION) may-06 FIC
21 S TRANSFORMADOR 3F 112 KVA 13200 a 220 jul-76 MOD 1
159 S Trallnsf_ormador 500V -Transformador 500vy Subestacion oct-10 PN OK
Eléctrica
113 S SUBESTACION) may-06 PN oK
117 S TRANSFORMADOR 75 KVA PRIMARIO 220/440 ARRIBA DE may-06 PN OK
LOS BANOS)
179 s Transformador 75kva 440v Marca Imen 220 a 380 (Frente a ene-17 PN oK
calderas)
S TRANSFORMADOR DE CONTROL abr-94
PANEL, TRANSFORMADOR, SIRENAS ETC. jul-98
142 S Transformador Usado feb-08
135 7 TUNG-SHIN - Tung Shlng Serie 01960001 ped dic-06
062430106008731 Caja de Pruebas
12 S UNIDADES HUMIDIFICADORAS (2 UNIDADES) mar-82 PN OK
112 7 VAPORIZADOR POTZI mar-06 |NO ESTA
204 5 Hacoba PN OK
205 S COMPRERSOR ELECTRA-SOVER Il 30 HP PN oK
206 S COMPRESOR ITZA 5HP PN CR
207 S COMPRESOR ROJO (ITZA 5HP) PN oK
208 S COMPRESOR PNEUMATEX 30HP PN ME
209 S BOMBA TRATADORA DE AGUA SIN DATOS AMARILLA PN OK
210 S BOMBA AZUL MARCA ABB 5HP (TRATADORA DE AGUA) CR oK
211 S BOMBA CHARQUERA CR OK
212 S BOMBA WEG 5KW (PLANTA DE TRATAMIENTO) PN CR
213 S BOMBAS EN TINTORERIA (OBEN A, B, C, MEZZERA, PN oK
FLAINOX, TOLBAS, ALGIBER
213 S BOMBA MODELO ALY 5 1.5HP PN oK
SIMBOLOGIA
CONDICION
PLANTA ES
PN CR
NORTE REGULARE
S
FUERA DE
DESCONEC
F/C CIRCULACI D TADA
ON
REVISO INGENIERIA DE REVISO: CONTADORA MAL
PROCESO MOD 1 MODULO 1 ME ESTADO
S SERVICIO C CALIDAD
VT VENTAS ED EDIFICIO
INSTRUMEN
M TO DE
MEDICION
ELABORO REVISO: GERENTE DE ABASTECIMIENTOS

ADMINISTRACION DE
MANTENIMIENTO

LIBERO: DIRECTOR GENERAL

Lista de maquinaria y equipo
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llustracion 10Area de continuas

49



Inspeccian
Calidad

ARIF
Zalicias de almiacén
i entregas a preparacidn
PEEPARACKIN 1
¥
PEEFARACKIH T Zalica de
preparacidn Jer
¥ pasa.
PREFARACKIH & I
FROTADGR -+ > BECHERS
Ealica de Frotaocar
OORTIMUAS S
& CONTIMUAS KOR
DESHLGIO
Salidas o Continws,
¥ hillatra comeencional
RELMIDD ¥ Saml - Peinaca
¥
TORTALES
¥
Salica de madejeras RAADEIERAL
|_ TERDD &+ - ESTAMPADD
salida de Salica de
estampado
feifiido - CENTRIU "
* [ =salidad
SEFADA " o de
# seador
ERC ALK
Salida & enconado ¥
PERCHAD
Lalda de
+ Perchada
AP
H— PESADD EXP ERAPACLIE &+

llustracion 11Diagrama de proceso de produccion por area
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11.3 Adecuacion de formato, Registro, Analisis y correccion de usos parados.

El reqgistré y andlisis de husos parados se realizo con la finalidad de darle continuidad
al proceso, evitando fallas en el area de mantenimiento, ya que anteriormente se
llevaban a cabo el registro de husos parados pero no se le daba mucha importancia
ya que no se arreglaban los usos que estaban en malas condiciones y no les
proporcionaban produccion.

Dentro de la adecuacién que se le brindo al formato se llevé a cabo un registro donde
hoy dia con dia debe ser llenado adecuadamente, con la finalidad de tomar las
medidas necesarias en el area de mantenimiento para el arreglo de husos, cabe
destacar que hoy en dia se hacen dos recorridos dentro de los departamentos

registrando los husos, para evitar los husos parados y no afecte la produccion.

Husos parados

llustracién 12Husos parados
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Tabla 3 Reporte de husos parados de la planta

Reporte de Husos Parados de la Planta
Semana #:
MAQUINA : Compromisos Responsable
Husos | FM [ FO | FC | FM [ FO | FC | FM [ FO | FC | FM | FO [ FC | FM| FO | FC
Prepa Cognetex 1 1 Manugl
Prepa Cognetex 2 1 Manuel
Prepa Cognetex 3 4 Manuel
Prepa.NSC1 1 Manuel
Prepa.NSC2 1 Manuel
Prepa. NSC 3 2 Manuel
Preparaciones| 11 [ 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
Javier V.
Frotador 16 Manuel C.
Frotador 76 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% [ 0%
Cont Edera 2-12 288 Manuel C.
Cont.Edera 2-13 288 Manuel C.
Cont Edera 2-14 252 JoseR.
Cont.Edera 2-15 252 Manuel C.
Cont. Cognetex 02-03 | 240 Javier V.,
Cont. Cognetex 02-04 | 240 Javier V.,
Cont. Cognetex 02-05 | 240 lavier V.
Cont. Cognetex 02-06 | 240 JoseR.
Cont. NSC 144 Javier V.
Cont. Gaudino 167 Javier V.,
Continuas 2351 | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0%
Murata 1 60 Miguel B.
Murata 2 60 Miguel R.
Desalojo Savio 1 U Miguel R.
Desalojo Savio 2 U Miguel R.
Schweiter 1 10 Miguel R.
Schweiter 2 10 Miguel R,
Desalojo 188 | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
[Reunido 6 64 Miguel R.
[Reunido C u Miguel 8.
|Reunido 88 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% [ 0%
l#amel 1 50 50 Juvenal G
Hamel 2 100 100 Antonio S,
Volkman 300 300 Javier V.
Torzal de Anillos 340 Manuel C.
Juvenal G.
Torzales 898 | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
Madejera Zerbo 1 25 Javier V.,
Madejera Zerbo 2 25 Javier V.,
Madejera Zerbo 3 25 Javier V.,
Madejera Zerbo 4 25 Javier V.,
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Juvenal G.

Torzales 898 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
Madejera Zerbo 1 25 Javier V.,
Madejera Zerbo 2 25 Javier V.
Madejera Zerbo 3 25 Javier V.
Madejera Zerbo 4 25 Javier V.
Javier V.
Madejeras 106 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
lima 1 1 Leobardo M.
llma 2 1 Leabardo M.
Obem A 1 Leobardo M.
Obem B 1 Leobardo M.
Obem C 1 Leobardo M.
Mezzera 1 Leobardo M.
Flainox 1 1 Leobardo M.
Centrifuga 1 1 Leobardo M.
Centrifuga 2 1 Leobardo M.
Tina 1 1 Leobardo M.
Tina 2 1 Leobardo M.
Tina 3 1 Leobardo M.
Tina 4 1 Leobardo M.
Tina 5 1 Leobardo M.
Tina 6 1 Leobardo M.
Tina 7 1 Leabardo M.
Tina 8 1 Leobardo M.
Secador 1 1 Leobardo M.
Secador 2 1 Leabardo M.
Secador 3 1 Leobardo M.
Vaporizador 1 1 Leobardo M.
Vaporizador 2 1 Leobardo M.
TENIDO 22 | 0% | 0% | 0% |0%)0%|0%|0%|0%|0%|0%|0%|0%(0%|0%|0%
Conera Fadiz 1 35 Leobardo M.
Leobardo M.
Conera fadiz 3 35 Leobardo M.
Conera Fil Cono 20 Leobardo M.
Estirador Lombarda 1 Leobardo M.
Coneras 126 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
Percha 1 40 Leobardo M.
Percha 2 40 Leobardo M.
pes  To [ TT T T T T TTTTT T eobardo
Torzal Fsia.Allmal | 16 Leobardo M.
Torzal Fsia,Allma2 | 16 Leabardo M.
Torzales/perchas 152 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
1 JoseR.
Compresor azul Pistog 1 JoseR.
1 JoseR.
1 JoseR.
Compresores 4 | 0% | 0% | 0%|0%|0%|0%]|0%|0%)0%)0%|0%|0%| 0% | 0% | 0%
Caldera de 300 HP 1 JoseR.
Caldera de 200 HP 1 JoseR.
Grua y Polispasto 1
Otros 7 | 0%|0%|0%|0%0%|0%]|0%|0%)0%)0%|0%| 0% | 0% | 0% | 0%
Total de Husos 4090 |0jojojojofojofofofofofOofoO]oO
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11.4 Acomodo de maquinaria (almacén 5 “S”).

Diagrama de Ishikawa

En el almacén de UNITEX se estan generando grandes problemas por la falta de
atencién o ceguera de taller, puesto que los mismos empelados lo ven tan cotidiano que
ya les es comun la falta de organizacion y limpieza, esto es generado porgue no se
cuenta con una correcta distribucion e identificacion de los materiales almacenados lo
cual los genera a no encontrar las herramientas y refacciones necesarias para trabajar.
Existe un desorden en el manejo de las actividades que se llevan a cabo. Son varios los
problemas a los que puede enfrentarse un almacén de refacciones, derivado de una mala
administracion. Dentro de estas problematicas se encuentran deficiente colocacion de
los materiales que dificulta la localizacion rapida para acomodar o surtir la demanda. En
la actualidad en el almacén de refacciones de UNITEX se presenta una serie de
problemas, los cuales son, deficiente identificacion de las refacciones, mala distribucién
y la mas importante; no se cuenta con la carga total de las refacciones de entradas y
salidas. De igual forma no se tiene un total control de las salidas de refacciones del
almacén, ya que solo se registran en una lista de manera muy sencilla, de este modo se
pretende implementar vales de salida de almacén para asi tener un mejor control acerca
de las salidas de refacciones.

De tal manera se generé un diagrama de Ishikawa que nos permitié un analisis en
profundidad, evitando asi dejar de lado las posibles causas que se encontraban dentro

del almacén para actuar lo antes posible.
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Sistema de inventario Mano de obra

Cambian de
ubicacion las
refacciones cuando
intentan llevarse otra
0 regresar la misma
refaccion

Malas ubicaciones
de algunas
refacciones, lo que
provoca tiempos
muertos.

A \

No se realizan
conteos continuos

’ No se anotan de manera
de refacciones

correcta las herramientas
a utilizar.

No se notifica cuando
algo esta por agotarse

Falta agregar Las
refacciones nuevas ;
Se tienen refacciones /No respetan los refacciones
bsol . . o usadas las
obsoletas lineamientos para adquirir
requisiciones vuelven — a
Tiempo retardado por 4 dejar en el
entregar lo que s lugar de las
requisito Incluir tornilleria Desorden de refacciones y refacciones
limpieza nuevas

Métodos

Otros Sistema de almacenamiento

llustracion 13 Diagrama de Ishikawa

" Departamentode

compras (Las
Mantenimiento '. \ requisiciones no se
\ correctivo \ compran a tiempo)

e
/" Falta de refacciones \

y mal organizacion .
dentro del almacén

llustracién 14Cuello de botella
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Estandarizacion y mejora del almacén de refacciones Con la ayuda de la metodologia de

las 5's se realizaron las siguientes actividades:

1.

Seiri (clasificar u ordenar): Se separaron las refacciones que realmente servian
de las que no, se identific6 lo necesario de lo innecesario, se incluyeron
herramientas, equipos, Utiles e informacion. Se separaron las refacciones que se
encontraban obsoletas, separacion de documentacién revuelta que se encontraba
en el almacén de las oficinas de UNITEX. Se eliminé un escritorio, ya que debido

a la nueva maquina reducia espacio en el almacén.

Obijetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafiados absolutos ma&s

v

S No ¢
¢sSon S
o —p | Separarlos
utiles?
son utiles
para alguien
S mas?
Repararlos

' "

Si

¢

Descartarlos g : Donar,

Organizarlos — [Gemm—

vender

transferir o

llustracion 15 Diagrama de flujo.
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17 (Después)

stracion

[8]
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2. Seiton (orden):

Se dispuso de un sitio mas adecuado para las carpetas y manuales existentes
dentro de la empresa, ya que donde estaban anteriormente no era de gran
seguridad, ya que la empresa sufri6 de una inundacion por fuertes lluvias, se
colocé la documentacién en la carpeta correspondiente, clasificandola en orden
cronolégico.

Los tornillos y los conectores fueron colocados en un sitio en el cual generaran
menos espacio y siguieran siendo de facil ubicacién. También se identificaron
tanto como los racks, como las cajas en las que se contienen las refacciones. Es
decir, se colocaron las etiquetas en forma de ayudas visuales, colocando en cada

nivel del rack el nombre de las cosas que contiene.

llustracion 18 Reacomodo de manuales
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llustracion 19(Antes tornilleria)

llustracion 20(Después)
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3. Seiso (limpieza): En este punto fue el enfoque principal ya que el almacén se
encontraba completamente sucio no tenia limpieza estaba todo en mal estado

cero implementacion de 5 “s” ya que no se tenia un responsable como lo ahi ahora

y el estado en que se encuentra en un ambiente limpio y con ganas de trabajar.

llustracion 21 (Antes)
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llustracion 23(Antes)
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llustracion 24(Después)

llustracion 25(Después)
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llustracion 26(Después)
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4. Seiketsu (estandarizacion): Se realizaron nuevas etiquetas para los racks, para
poder asi identificarlos tanto en nombre como nivel, ya que no existia ninguin
registro sobre etiquetas, con la finalidad de identificar de una manera mas réapida
las refacciones, en las cajas también se colocaron etiquetas las cuales indican
tanto el nombre como el nUmero de parte. Las carpetas y manuales se removieron
y se hicieron nuevas etiquetas para que fuera mas entendible el lomo de la
carpeta. Las refacciones que no contaban con nimero de parte tal es el caso de
los conectores, se buscaron en el catalogo del proveedor para poder realizar la

correspondiente etiqueta.

llustracion 27(Antes)
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llustracion 29(Después)
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5. Shitsuke (Disciplina): Establecer una cultura de respeto por los estandares
establecidos, y por los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y
limpieza. Promover la filosofia que trabajando en conjunto todo se puede hacer
mejor, no solo para el bien de nosotros mismos, sino por el bien del control del
almaceén de refacciones, se implementd un reglamento de tal manera que se dio
a conocer a todas las personas que visitan el almacén para asi evitar confusiones
de lo que esta permitido o no , con la finalidad de tener una disciplina bien
establecida, asi como también se le asign6é un rol de aseo por parte de las
personas que mas visitan el almacén, cabe destacar que se hizo con la finalidad
de que el personal sea consiente y ponga en practica su cultura ya que

anteriormente no se respetaba el almacén con la disciplina y limpieza.

=
. =~ 0
. NUBEB! Dejar Sot 52 unirex

Lista de "Entrac REGLAINIO B ALRAGEY

A afocio do trindar un servielo de mejer calied y oo
osto - de ta B

‘de Material de Almacén: g Bt
en la Liste de “Salida de Material’

1 Lae

v
2 Fs """"".“.."’"“'""""" O vty

d de  Heérramienta de
la Lista de "Control de
Imacén” y Colocar Ia

ugar donde la Recogié

[lustracién 31
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11.5 Rehabilitacién de maquinaria

Se programaron varias inspecciones dentro de los 11 departamentos que tiene la
empresa con la finalidad de echar andar las maquinas que anteriormente tenian en
funcionamiento en conjunto de tres maquinas que llegaron nuevas refiriendome a él
torzal Saurer Allma, asi como las shweiter que se trasladaron de médulo 1 a planta norte,
cabe destacar que hoy en dia estas maquinas estan trabajando de una forma correcta
con una produccién al 100% y excelente calidad, lo cual se pretende realizarles sus

mantenimientos mensuales ya que trabajan de una forma correcta.

———
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—
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— |

..—_—"_"

-

cé—' - = 7' o
= 3 e P
_Rv—.-

llustracion 32Shweiter instalada
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llustracion 34Traslad6 de shweiter a planta norte
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11.6 Anélisis de condiciones actuales (Diagnostico).

Diagrama de Pareto

En la empresa UNITEX se pretende conocer las principales causas que afectan los
tipos de mantenimiento dentro de las maquinas, al realizarse su despectivo
mantenimiento ya que dentro de la empresa solo se lleva acabo el mantenimiento
correctivo sin tomar en cuenta que es el que les esta generando paros de maquina,
costos e tiempos muertos. Se pretende establecer el plan de mantenimiento
preventivo en cada de las maquinas que lo requiera para tener una mejor eficiencia

dentro del mantenimiento.

Tabla 4
. Numero de ocurrencia
Descripcion _ - .
Tipo de mantenimiento | (Periodo de un mes)

Engrasado de cadenas Preventivo 2
Cambio de baleros Correctivo 1
lubricacion Preventivo 12

Remplazo de bandas Correctivo
Cambio de bobinas Correctivo 8

Mantenimiento a navajas de resto Preventivo
Atascamiento de material en rodajas Preventivo 48
Cambio de guiahilos Correctivo 1
Remplazo de empaques Correctivo 0
Cambio de guias Preventivo 4
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Frecuencia
Frecuencia |Frecuencia|relativa
Frecuencia |absoluta [relativa [acomulada
N- |Tipos de defecto absoluta  [acumulada |unitaria (%)|(%) 80-20
licamiento de material en rog 48 48 0.60 0.60 80%
2 [ubricacion 12 60 0.15 0.75 80%
3] Cambio de bobinas 8 68 0.10 0.85 80%
4intenimiento a navajas de re| 4 72 0.05 0.90 80%
5 Cambio de guias 4 76 0.05 0.95 80%
6| Engrasado de cadenas 2 78 0.03 0.98 80%
7 Cambio de haleros 1 79 0.01 0.99 80%
8 Cambio de guiahilos 1 80 0.01 1.00 80%
9] Remplazo de bandas 0 80 0.00 1.00 80%
10] Remplazo de empaques 0 80 0.00 1.00 80%
Tabla 5
Diagrama de pareto
90 1.00
o
70 0.70
60 0.60
0 0.50
A0 0.40
30 0.30
20 0.20
10 0.10
0 0.00
. \%Q? ’ @OO{\ 6@\@" 2 oo\-){o" bé@" < Q}O% | §0€a ég . 6?@‘7
3 RY S ¥ ¥ & o & e <&
& R X & © @ S e o &
N N <° Ry &L 20 ° o @ W
& (,?@ S < & o & & &
,30;\\6 -QS\’\'O <(,(\QO ¥ Q“e é;@
X & ¢
¥ 2 N
Frecuencia relativa acomulada (%) 80-20

&
Frecuepga absoluta
X

llustracion 35 Diagrama de Pareto

Se puede observar que los dos primeros tipos de defecto se presentan en un 75%, de lo
gue son la fallas de mantenimiento dentro del nuestra area por el principio de Pareto.

La mayor parte de los defectos encontrados dentro del departamento pertenecen a solo
dos tipos, en este caso seria en el atascamiento de material y lo que es la lubricacion,
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de manera que si se eliminan las causas que los provocan desapareceria la mayor parte
de los defectos. Ya que se comenta que dentro de la empresa no se realiza como debe
ser los mantenimientos, lo cual les esta generando problemas dentro de su produccion.
Cabe destacar que al darse cuenta de los problemas encontrados dentro del area se
genero una hoja de registro de lubricacion para cada maquina ya que no se encontraba

dentro del area de mantenimiento lo cual es indispensable para saber cada y cuando se

le da su lubricacion.

llustracién 36 (Atascamiento de material en rodajas)

llustracion 37(Flecha en funcionamiento)

71



11.7 Asignacién de actividades/ areas para cada mecanico correctivos y/o
preventivos semanal.

La asignacion de actividades para cada mecanico es algo de suma
importancia dentro del mantenimiento, ya que al realizar el checklist nos
dimos a la tarea de identificar qué tipo de mantenimiento se le otorgaba a
cada maquina, ya que dentro de un tiempo solo se le daba el mantenimiento
correctivo a cada maquina lo cual les generaba costo tiempo muerto y en
ocasiones retraso de producciéon, de tal manera nos dimos a la tarea de
realizar el plan maestro lo cual fue actualizado ya que desde el 2017 no se
usaba el plan maestro ahora se encuentra en el area de mantenimiento con
cada maquina asignada segun sea su mecanico y el tipo de mantenimiento
gue se le debe de dar al igual cada y cuando se debe de realizar, cabe
destacar que el plan maestro de mantenimiento también va a acompafnado
con los POM (procedimientos operativos de mantenimiento), los cuales
informar como se le debe dar el mantenimiento a la maquina al igual que su

lubricacion.
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Tabla6 Plan maestro

R01-PSC-6.3-01
UNITEX REVISION: A
FECHA DE REVISION: 10111/2020
UN"'EX PLANVAESTRO DEMANTENMIENTO PREVENTVO ANUAL |unea DEpRobuccion: i
PLAN CORRESPONDIENTE AL ARO DE: 2020-2021 |FECHA DE ULTIMA ACTUALIZACION:NOVIEMBRE 2016 RETENER POR: 6 MESES
g 0" ELABORADO POR: APROBADO POR: [FeCHA DE ELABORACION HOJA 1 DE
Ruta:
NUM. DE . MAQUNA UBENSAMBLEFRECUENCIA DROCEDIMIENTO ene-20 feb-20 mar-20 abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20 sep-20 oct-20 nov-20 dic-20
ANO DE
DENT. MAQINA ﬁELA MAQUINAIANTENIMIENTEFERENCIA (PO] Plan Real. Pan Real [ Pan Real | Pan Real | Pan Real | Pan Real | Pan Real | Pan Real | Plan Real | Plan Real | Plan Real | Pan Real
MD01201 Prepacognetex 1~ [Manuel ~ |MENSUAL | pom-03
MD01202 Prepacognetex 2 [Manuel  [MENSUAL | pom-03
MD01203 Prepa cognetex 3 Manuel MENSUAL | pom-03
PrepaNSC 1 Manuel  [MENSUAL
Prepa NSC 2 Manuel  [MENSUAL
PrepaNSC 3 Manuel  [MENSUAL
MD01204 1983 |Frotador cognetex  [Manuel  |MENSUAL  [pom-05
Frotador NSC Manuel ~ [MENSUAL
MD02206 Continia cogntex 02-03 [Manuel ~ [MENSUAL ~ {pom-10
MD02206 Continia cognetex 02-04Manuel ~ [MENSUAL  |pom-10
MD02209 Continua edera 02-12  [Manuel ~ [MENSUAL  {pom-09
MD02209 Continua edera 02-13 [Manuel ~ [MENSUAL  {pom-09
MD02210 Continua edera 02-14 [Manuel ~ |MENSUAL ~ {pom-09
MD02210 Continua edera 02-15  [Manuel MENSUAL * [pom-09
MD05223 Torzal hamel 50 Manuel ~ [MENSUAL |pom-17
MD05224 Torzal hamel 100 Manuel ~ [MENSUAL |pom-17
MD05232 Torzal Cognetex Anillos|Manuel ~ [MENSUAL
MD06227 Madejera zerbo 1 Manuel ~ [MENSUAL  |pom-20
MD06228 Madejera zerbo 2 Manuel ~ [MENSUAL |pom-20
Madejera zebo3  [Manuel ~ [MENSUAL |pom-20
Madejera zerbo4  {Manuel ~ |MENSUAL  |pom-20
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Hispamatic 1 Manuel MENSUAL

Continua NSC savier cua _ | | _

SO W i !

Desalojo schweiter 1 |Miguel |6 MESES [pom-13 ]

Desalojo schweiter 2 Miguel 6 MESES pom-13 I I

Reunido metter 64 [— s | I

orzal fantacia 1 Leo cmESES  |pom-ss I

Torzal fantacia 2 Leo 6 MESES pom-38 I I
T P ! ‘H i

onera fadias Leo — !
o ohusos [ —

e sl | '
Bolera 15 husos Leo TRIMESTR/

e P e e m— !

Porcha s-m Leo E— I ]

obom A Leo omESES |pom-2s I

e ! 1

e = e o ! — !

Flainox Leo cmESES  |pom-27 I ] !
Centituga 1 Leo rRivESTR I

T P rw— ! ! ! ]

Secador 1 Leo E— " I I

A e l !

Secador 3 Leo rrivMESTRAPOm 31 ]

Tina 1 Leo rrivESTR I I

= e ! —

ina 3 Leo rrimMESTRApOm 24 ]

= e l l

ina 5 Leo rrimES TRApOm 24 ]

a6 rrmEs TR [ ! [

ina & Leo rriMESTRApOm 24 !

VVaporizador 1 Leo TRIMESTRALpom-23

caldera clave brock  |saime 6 MESES  |pom-a4 ]

Humificador melio-air Manuel TRIMESTRAI I I

Compresor azui rrimES TRApOm 47 ] ]

e i
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11.8 Mantenimiento general a maquinaria

El mantenimiento general a las maquinas quedo planteado fijamente en la realizacion de

una hoja de verificacion del mecéanico segun sea la maquina relacionada a los POM con

la finalidad de que se le dé su mantenimiento de forma correcta a cada maquina y segun

le corresponda en cuestion de tiempo, ya que dentro de ello se pretende ir eliminando

poco a poco el cuello de botella que se encuentra en mantenimiento claro refiriendome

al mantenimiento correctivo, cabe destacar que al realizar la inspeccion se identificaron

variables las cuales ahora se estan midiendo de forma correcta lo cual estan evitando

gue las maquinas tengan paros o costos elevados.

Variables que va a controlar la mejora del proceso (Plan de

mantenimiento preventivo

Desequilibrio

Desalineacion

Vibracion

Desgaste en movimiento

Problemas de lubricacion en rodamientos
Descargas eléctricas en altas lineas de tensién
Analisis de aceites

Reapriete de tornilleria

Sellamiento de tableros

Desequilibrio Nivel de precision

Desalineacion Hilo cAiamo

Vibracién Nivel de precision

Desgaste en

o Estetoscopio
movimiento

Problemas de
lubricacion en
rodamiento 75

Estetoscopio, sensor
de presion

[ 1111



Descargas eléctricas
en altas lineas de
tencién

Multimetros y Taps

Estetoscopio, sensor
de presion

—
Reapriete de tornillo :> Torqui metro

Analisis de aceites

Sellamiento de
tableros

Inspeccion

Dentro del formato se encuentran las actividades que frecuentemente se deben realizar
para el buen funcionamiento de las maquinas asi como la inspeccion de algunos de sus
componentes que estan expuestos a mayor desgaste y que muy frecuentemente se

estan danando.

La lubricaciébn es una de las actividades mas importantes de un programa de
mantenimiento, esta actividad se debe realizar ya que la maquinaria esta expuesta a
largas jornadas de trabajo y casi el cien por ciento de la maquinaria en el mundo necesita
de lubricacion y los equipos del departamento de UNITEX no cuentan con un sistema
de lubricacion automatico como algunos departamentos, es por lo cual que se
programaran las actividades que se deben realizar a cada equipo para mantenerlo

operando en optimas condiciones, otras de las actividades a realizar son:

e Limpieza del cuerpo de la maquina.
e Revision de poleas.
e Inspeccionar rodamientos.

e Vibracion excesiva.



Temperatura.

Voltaje amperaje.

El ajuste de la tornilleria en general es necesario ya que por la vibracion que
ocasiona la maquinaria consecuentemente afloja los tornillos y pueden llegar al

punto de caerse e incluso la averia de la maquina.
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Tabla 7 Formato de hoja de verificacion del estado del mecéanico con las actividades del

POM

O UMITEX

UNITEX

PRODUCCION

HOJA DE VERIFICACION DEL ESTADO MECANICO DEL EQUIPO DE

Fecha de elaboracion:

\\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001-

2008\PSC'S\PSC-6.3-02 MANTENIMIENTO PREVENTIVO, CORRECTIVO Y

R01-PSC-6.3-01
REVISION: A

FECHA DE REVISION: 02/SEP/20

RESPONSABLE: JEFE DE
MANTENIMIENTO

RETENER POR: 6 MESES
HOJA: 1 DE 1

Ruta:

Maquina:Preparacion cognetex Estado

Num Act| Partes Actividad depende del |Buenas Condiciones|Requiere
POM condiciones|regulares |cambios

Observaciones

Sistema electrico

Limpieza general

1 Tablero |Revisar funcionamiento
electrico |Revisar funcionamiento de
focos indicadores
Ajuste ylimpieza a micros de:
2 Micros |Salida, puertas, tapas,
entradas.
3 Motor |Revisar baleros
principal |Checar amperaje
4 Motor de |Revisar baleros
succion |Checar amperaje

Sistema mecanico

1 Cabezal

Limpieza ylubricacion

Revision y sincronizacién de
sinfines

Cambio de aceite a deposito
de lubricacion

Revisién de condiciones
fisicas de los peines

Revisar, nivelar, y ajustar
guias

2 Fileta

Limpiar depositos yfiltros de
aspiracion

Revision y lubricacion de
chumaceras

Reviso

Jefe de mantenimiento:

Firma del mecanico responsable del area:
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Tabla 8 Formato de hoja de verificacion del estado de mecanico individual

O UNITEX

UNITEX

DE PRODUCCION

HOJA DE VERIFICACION DEL ESTADO MECANICO DEL EQUIPO

Fecha de elaboracion:

R0O1-PSC-6.3-01
REVISION: A
FECHA DE REVISION:
02/SEP/20
RESPONSABLE: JEFE DE
MANTENIMIENTO

RETENER POR: 6 MESES

Firma del mecanico responsable del area:

Ruta: | \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE HOJA: 1 DE 1
Maquina: Desalojo murata Estado
Actividad |Buenas Observaciones
Num Act Partes |depende condicione |Condicione |Requiere
del POM S sregulares |cambios
Reviso Jefe de mantenimiento:
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11.9 Inventario de refacciones en el almacén de mantenimiento.

Anteriormente no se llevaba un control de inventario dentro del almacén lo cual no se
sabia cuantas refacciones existian y cuantas faltaban para evitar los paros de maquina,
ya que dentro del area de mantenimiento solo pedian refacciones cuando la maquina
hacia el paro o ya estaban super desgastadas lo cual les generaban tiempos muertos y
costos elevados ya que no se encontraban las refacciones necesarias, hoy en dia ya se

esta llevando un inventario de refacciones de tal manera que genera entradas y salidas.

Se establecié un anélisis ABC, un método de categorizacion de inventario que consiste
en la division de los articulos en tres categorias, A, By C: Los articulos pertenecientes a
la categoria A son los mas valiosos, mientras que los que pertenecen a la categoria C
son los menos valiosos. Este método tiene como objetivo llamar la atencion de los
gerentes hacia los pocos articulos de importancia crucial (articulos A) en lugar de hacia

los muchos articulos triviales (articulos C).

e Los articulos A son bienes cuyo valor de consumo anual es el mas elevado. El
principal 70-80 % del valor de consumo anual de la empresa generalmente
representa solo entre el 10 y el 20 % de los articulos de inventario totales.

e Los articulos B son articulos de una clase intermedia, con un valor de consumo
medio. Ese 15-25 % de valor de consumo anual generalmente representa el 30 %
de los articulos de inventario totales.

e Los articulos C son, al contrario, articulos con el menor valor de consumo. EI 5 %
mas bajo del valor de consumo anual generalmente representa el 50 % de los

articulos de inventario totales.

80



El monitoreo de la salida de los consumibles del es de vital importancia, no solo para
mantener un control en el almacén, ya que si no se reporta que un material fue sacado
no se lleva el debido control y no se notifica cuando un material ya esta por debajo del
minimo que se debe de tener en almacén, llevando consigo graves problemas que se
ven afectados en la produccion debido a que los consumibles tienen diferentes tiempos
de entrega algunos no tienen entrega inmediata, y esto ocasiona mas tiempo de entrega

del esperado.

Tabla 9 Inventario de salida de refacciones del almacén

PSC-6.3-02
( REVISION: A
5 /AGO!
{ INITEX UNITEX e aaroy socuooen
PERIODO DE RETENCION: 6 MESES
HOJA: 1 DE 1

INVENTARIO DE SALIDAS DE HERRAMIENTAS Y REFACCIONES
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llustracion 38 (Analisis ABC)
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Dentro de las necesidades y los paros de maquina que existe dentro de la empresa nos
dimos a la tarea de realizar un inventario de refacciones que paran maquina lo cual son
las refacciones principales de la maquina como bandas, motor, baleros, flechas entre
otros, con la finalidad de tener piezas de repuesto para evitar los paros de maquina y

costos elevados.

Tabla 10 Refacciones que paran maquina

84

RO8-PSC-6.3-01
REVISION: A
@ UN’ TE,X U N ITEX FECHA DE REVISION: 20/NOV/20
oo RESPONSABLE: ABASTECIMIENTO
REFACCIONES QUE PARAQN MAQUINA R R POR: 6 MESES
Q Q Q HOJA: 1 DE 1
Fecha de elaboracion: 20 DE NOVIEMBRE 2020
Ruta: \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001-2008\PSC'S\PSC-6.3-01 INFRAESTRUCT]
MAQUINA / REFACCION | CANTIDAD | INVENTARIADO MAQUINA / REFACCION | CANTIDAD [ INVENTARIADO
Preparaciones Cognetex Preparaciones NSC
1 Motor principal 1 o] 1 Motor principal 1 o]
no
1 Motor de succién funcionan 0 1 Motor de succién 1 0
en los tres
pasos
1 Banda del motor principal £ I_Baqda Sl [mee) 1 0
principal
1 Juego engranes para c| 6 pares 1 par 1 Bandas dentadas 1 (o]
2, el tercer
paso esta
1 Rodillo de estiraje incompleto (o]
le faltan los
dos.
solo lo
1B |
1 Rodillo de estiraje tiene el 4 an('ia para fos conos 1 1
del primer paso (1050)
tercer paso
1 Bam.ia para los conos 2 sepillos 2 o
del primer paso
1 Limpiador de rodillo de sg§ mal estado [0] 9 seguros de nailon 9 40
Juedo de engranes caia 3 o Bandas dentadas 5 bandas o
9 9 ) (Varias pendientes) diferentes
seguros de aluminio 3 30
Bandas dentadas H 6 D'fer.emes
medidas
Frotador (Cognetex)| CANTIDAD | INVENTARIADO Frotador (NSC) CANTIDAD | INVENTARIO
Banda #V Motor Ppal 1 0 Banda Variable Motor H 1 0
Mangas de Frotacion 32 [0] 24 Mangas de Frotacion 24 o]
Manicotos o Barrilotes 16 Ya no tiene 24 Jaylas inferioresy 12 o]
exteriores
Guias Oreja de Conejo 16 0] 24 Embudos 24 o]
71Z2Q. 8
DERESon
Guia Retorcedoras 8 Dobles | echizas, no son 12 Guia hilos 12 0
las originales 40
PARES
Rodillos de Estiraje 4 [0] 16 Rodillos de Estiraje 6 o]
H terial
Bandas de Estiraje -Potrd 32 ay materia 1 Motor de subsién 1 0]
para hacerlas
4 al
principio y
| 1
coples 8 a media de muestra
magquina
engranes elicoidales 1 par 1Gran‘dey 2
chico




Madejeras Zerbo

CANTIDAD

INVENTARIADO

Torzales Hamel 50

CANTIDAD

INVENTARIADO

1 Banda tangencial

2 Bandas del motor (B-48) 2 o
2 Buje de flecha principal 2 2
1 Juego engranes va y ven 2 o
Aceite hidraulico 20 Its 10Itrs

dientes)

(Pendiente) 1 ©
10 Barras guia hilos 10 [e]
50 Guia hilos 25 o
50 Ollas 25 o
50 Postas 25 2 Kilos
50 Flayer 25 [e]
1 Engrane de face ( 33 1 >

Torzales Hamel 100

CANTIDAD

INVENTARIADO

1 Banda tangencial

Ilmas 1y 2

CANTIDAD

INVENTARIADO

1
(Pendiente) ©
20 Barras guia hilos 20 o
100 Guia hilos 50 o
100 Ollas 50 o
100 Postas 100 2 Kilos
100 Flayer 50 o
1 Engrane de face ( 33 1 >

dientes)

mariposa (neumatica)

2 Sello mecanico 2 o
4 Bandas motor (A-35) (H a o
1 Valvula p / vapor tipo 1 o
hongo 2plg (neumatica)

1 Valvula de

enfriamiento 2plg de 1 o
hongo (neumatica)

4 Baleros para flecha a4 (o]
2 flecha de propela 2 (o]
1 Empaque del cargador 1 o
(ineal de 8 mts)

2 valwlas de drenado tipo > o

Centrifuga grande

CANTIDAD

INVENTARIADO

3 Bandas # C-158 para
el motor

3

o

VAPORISADORES

CANTIDAD

INVENTARIADO

1 Valwla de vapor de
esfera de 2plg

a

o

Baleros (pendiente)

2

o

Centrifuga chica

CANTIDAD

INVENTARIADO

2 Bandas # C- para el
motor

2

o

FLAINOX

CANTIDAD

INVENTARIO

Baleros (pendiente)

2

o

1 Sello mecanico de

a

cartucho °
1 Banda O 1 (o]
S5mts Empaque de la puert Smts [e]

TINAS DE ESTAMPADO

CANTIDAD

INVENTARIADO

4 pistones

a

o

10 mts de mangera
neumatica de 10mm

10 mts

OVEN Av B

CANTIDAD

INVENTARIO

1 sello mecanico (PT-126

8 Reguladores de aire para
pistones

1 Electrovalvula de vapor

1 Blog de valvulas

1 Unidad de mantenimientg

mflecha de propela

BAZE) 1 °
1 Banda para motor (C-11d 1 (o]
30 mts Empaques de la 30 mts o
puerta

Baleros 1 o
Sello mecanico de la 1 o

4 Conectores T para
manguera de 10mm

EN TS IS Y

1 Valwla de esfera de 2plg
inoxidable

=

o|ofofololo]| O

Coneras Fadiz

CANTIDAD

INVENTARIADO
o

Coneras Fadiz 2

CANTIDAD

INVENTARIADO

35 Motores 35

35 Bandas para motor

390L 35 ©
35 Guia hilos 35 o
Banda policour de 4mm 35 mts 20mts
280 Azpas para redinas 280 (o]
35 Micros de paro 35 o

35 Motores 35 o
35 Bandas para motor

390L 35 °
35 Guia hilos 35 o
Banda policour de 4mm 35 mts 20mts
280 Azpas para redinas 280 o
35 Micros de paro 35 (o]
35 Targetas de control 35 (o]

Secador

CANTIDAD

INVENTARIADO

1 Polea p / motor

Coneras Savio

CANTIDAD

INVENTARIADO

2 Chumaceras

1 Flecha del ventilador

2 Bandas p / motor (B-54

1 turbina

FIN|R (NN

1 Valvula de vapor de
esfera de 2plg

=y

o [ofol|ol|ol|o

(POLICOUR)

1 Motor 1 o
Bandas # para motor a1

1 Polea p / motor 1 [e]

14 Guia hilos 14 o
Flecha de transmicién 1 o
Bandas para

parafinadores 14 20metros

Perchas

CANTIDAD

INVENTARIADO

Calderas

CANTIDAD

INVENTARIADO

1 Motor 1 o
2 Bandas para motor 2 o
Vestidura de tambores 20 mts (o]

1 Bomba de alimentacion
agua

a

1 descompuesta

2 Coples para bomba
de alimentacion de
agua

N

o

1 Juego capsulas de
mercurio

Mezzera

CANTIDAD

INVENTARIADO

1 Fotocelda UV

1 Crystal de nivel

1 Juego empaques p / tort

Valwilas de niwvel

1 VValvula chek 2plg

1 Bomba p / inyeccion
de combustolio

BN[R|R[R[R| R

(e} [¢] [e] (e] (o] [e] e

Bandas (A-31)

=

0

2 Poleas de bomba para
combustolio

1 Sello mecanico 1 o
1 sello de bomba de adid 1 o
1 Balero 1 o
1 Bandas motor 1 o
1 Valvula p / vapor de 1 o
hongo neumatica

1 Valvula de

enfriamiento 2plg de 1 o
esfera

1 Valwila de llenado de

agua (heumatica) de 1 o
hongo

2 empaques 2

Elaboro: Maria Adela
Llamas Gonzalez

Reviso: Humberto Rodriguez

Reviso: Carlos Jimenez




11.10 Seguimiento a la requisicion de compras

Se genero principalmente el seguimiento de requisiciones para tener un orden al pedir
alguna refacciéon dentro del departamento de compras, ya que anteriormente generaba
un gran problema lo de las requisiciones, lo cual se perdian, no llegaban a tiempo o en
ocasiones se quedaban dentro del almacén y no se le asignaba al departamento de
compras, ya que habia varias entradas de personas que eran encargadas de hacerlo, no

tenian un orden cronolégico que les ayudara a hacerlo correctamente.

Hoy en dia se llevan a cabo un orden de requisicion ya que solo existe una persona
encargada, lo cual tiene un orden cronoldgico para pedir las refacciones, asi como
también se lleva a cabo las requisiciones del torno lo cual genera menos tiempos

absolutos en tener la refaccion dentro del almacén.

¥ 1
I'“"’“Alu, A

WECTuy, Fou

llustracion 39 Inventario
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¥ —

| REQUISICION DE COMPRAS

° m méunmmuuc.v

llustracién 40Requisicion de compras

UNION TEXTIL INTERNACIONAL S.ADE C.V

@ UNITEX I[REOUISICIDNDE COMPRAS |

T an) TVl

DEPTO. QUE SOLICITA:

FECHA DEL FEDIDO: FECHA DE ENTREGA:
CANTIDAD UNIDAD ARTICULOS

ELABORADO POR: AUTORIZADO POR:

RECIBIDO FOR:

llustracién 41 requisiciones
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13. Conclusiones del Proyecto

Los sistemas de mantenimiento preventivo son aplicables a cualquier organizacion, y
surge como necesidad de adelantarse a las fallas para evitar sobre costos por paro de
magquinarias, incumplimiento en la entrega de produccion y dafios graves en los
componentes de la maquinaria.

Cabe concluir que durante lo trabajado en el plan de mantenimiento preventivo se
desenvolvieron varios puntos los cuales nos referimos a registros, anexos, cuidados,
inspecciones, entre otros, que nos ayudaron a poner en marcha el plan de mantenimiento
preventivo dentro de la empresa UNITEX, ya que anteriormente solo se llevaba a cabo
el mantenimiento correctivo el cual les estaba generando principalmente paros de
maquinas, lo cual les generaba altos costos, produccion no a tiempo y en ocasiones mala
calidad. De tal manera que al implementar el plan de mantenimiento preventivo se
empezaron a reducir los costos ya que no se ha presentado algin paro de maquina hasta
el momento.

Se debe mejorar la cultura en relacion a las actividades de mantenimiento, pues estas
funciones se deben ejecutar por todo el personal relacionado con la actividad econdémica.
Esto reduce los costos por mano de obra en mantenimiento en general. La cultura
organizacional es de suma importancia ya que lograra en el proceso de implementacion
de mantenimiento preventivo un acercamiento muy importante para el proceso de mejora
continua.

Es necesario realizar constantemente la re-evaluacion de las actividades de
mantenimiento preventivo para no incurrir en sobre costos ya que a cada mecanico se le
asigno el plan maestro de mantenimiento y su hoja de verificacion los cuales les ayudaran
a identificar el dia que se debe realizar nuevamente el mantenimiento.

Se implementé un sistema de mejoramiento continuo, asi como un sistema de gestiéon
de indicadores; que nos ayuda a identificar lo que no se mide, no se puede controlar”.
Se asigno un responsable para las funciones en relacion a la orden de trabajo, inventarios
y codificacion de equipos nuevos, de tal manera se debe trabajar en cultura
organizacional, todos los sistemas de gestion se deben integrar para llevar a la compafia

al éxito.
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14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.

Desarrollé estrategias para implementar el mantenimiento preventivo

dentro de la empresa UNITEX.

Interprete informacion para saber como es el plan de mantenimiento
preventivo que necesitamos dentro de la empresa, para facilitar la

realizacion de los registros.

Implemente mejoras en el area de almacén ya que no se tenian estandares
establecidos, cabe destacar que tampoco se seguia un seguimiento de 5
“S” lo cual es de suma importancia dentro del almacén e incluso de la

empresa.

Descifre datos que permitieron saber cuales eran los problemas serios que

afectaban las maquinas y los tipos de mantenimiento que se le realizaba.

Amplié informacién para cada paso que se requiere en la elaboracion del

plan maestro, asi como se le asigno maquina a cada mecanico.

Disefie el diagrama de mantenimiento preventivo, para saber los pasos a
seguir como se debe hacer el plan de mantenimiento preventivo, cabe
destacar que es el diagrama mas importante ya que de ahi se derivan

varios puntos a seguir.

Gestione eficientemente los recursos del mantenimiento con visidn

compartida, con el fin de suministrar costos y paraos de maquina.

Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral
dentro del area de mantenimiento ya que no existia un rol de actividades

asignadas para cada mecanico.

Aplique métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas

en el area de mantenimiento con una vision estratégica
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17. Anexos

DIAGRAMA UNIFILAR GENERAL UNITEX

i

A5
s

llustracidén 42Diagrama unifilar de la planta

DIAGRAMA UNIFILAR
GENERAL

—

UNION  TEXTIL,
SA DE OV

=

(& wmex

-
0, A ZIONECAS o 41
WS AVE, AN Phoson (¢
A 45, ARACALENTE, W%

INDUSTRIA TEXTIL

!II”L”IA

95

=3

LR T

AT Ty
2T T

I

© emcomam-
) —— -

) R (e 0 -

NOWERCLATURA

[ 0 Y




Tabla 11 PROGRAMA DE LUBRICACION

) e

UNITEX

R10-PSC-6.3-01

REVISO: A

FECHA DE REVISON: 02/0CT/20

RESPONSABLE: JEFE DE MANTENIMINETO

RETENER POR: 6 MESES

HOIA:1 DE: 1
Programa de lubricacion
Ruta:
Fecha de elaboracion: Responsable:
. . . Lubricante Cambio de .
Codigo Maquina Sistemas Componente . ) Observaciones
generico frecuencia
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Tabla 12 HOJA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

R04-PSC-6.3-02
¢ UNITEX e
y UN’TEX Q FECHA DE REVISION: 01/SEPI20
g1 106 SIEAD .
Mg i HOJA DE CONTROL INDIVIDUAL DE MANTENIMIENTO AUTONOMO |RESPONSABLE: JEFE DE MANTENIMEENTO
RETENER POR: 6 MESES
SEMANA DEL AL MES: ANO: HOJA 1 DE1
M = MAL TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
B = BIEN F Ma A F Ma A F Ma A
uncion aq rea uncion aq rea uncion aq rea
b Maéaquina | Limpia |Ordenada Firma Operador bia Maquina | Limpia |Ordenada Firma Operador bia Maquina | Limpia |Ordenada Firma Operador
Nombre Maquina No.
REVISADO SUPERVISORES REVISADO JEFE DE MANTENIMIENTO
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Tabla 13 REPORTE DE MANTENIMIENTO

y UNIIEA @

AC.- ACEPTABLES CONDICIONES

RC.- REGULAR (ALGUN DESGASTE)

MC.- MALAS CONDICIONES (REQUIERE
ACCION INVEDIATA)

2.- LUBRICACION

1- LIMPIEZA GENERAL

UNITEX RO2:PSC-6.302
| TIAIIrFrv !/
MAQUINA ABRIDOR |N° 1 REVISION: A
DEPARTAMENTO: FECHA |FECHA MTTO. FECHADE REVISION: 01/SEP/20
FRECUENCIA FECHAANTERIOR: RESPONSABLE: JEFE DE MANTENIMIENTO
TIEMPOUTILIZADO EN EL MANTENIMENTO: RETENER POR: 6 MESES
REPORTE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO HOJA 1 DET
ACTIVIDADES
PARTE A REVISAR: ESTADO EN QUE SEENCONTRO| REALIZADAS REFACCIONES UTILIZADAS
12345
Revisar baleros Caccreg Me 00000
MOTOR PRINCIPAL
Checar amperaje Caccre ve OO0O00
ENCENDIDO limpieza general Cacgre ve 00000
Revisar funcionamiento CacreO ve 00000
Revisar funcionamiento ACTIRCTT MC
RODILLOS DE SALIDA — — , AR ooood
Revsar condiciones fsicas ™ acCJReI Mc OO 000
revisar condiciones basicas y de[] AcCJRcI Mc JO 000
ENGRANES funcionamiento
COMENTARIOS GENERALES
SIGNIFICADOS:
ESTADO EN QUE SEENCONTRO ACTIVIDADES REALIZADAS

4.-CAVBIO DE PARTE

5.- OTRA(ESPECIFIQUE).

3- AJUSTE (APRIETE)

FECHAY NOMBRE DEL TECNICO QUE
EFECTUOEL MANTTO,

FIRMADE ACEPTACION DEL SUPERVISOR
DE PRODUCCION
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Tabla 14 ACTUALIZACION DE CAJON DE HERRAMIENTAS POR MECANICO

O LINITEX AO3-PSC-7.4-01
Fecha anterior en que se checo REVISION: A
inventario: 11 De Octubre Del UNITEX
2017
Fecha actual en que se checo RESPONSABLE: INGENIERIA DE PROCESOS
inventario: 27/0CT/2020
INVENTARIO DE HERRAMIENTA POR MECANICO FECHA DE REVISION: 18/NOV/20
Ruta: 192.168.1.73\WOrk\PROYECTO\SISTEMA DE HOJIA: 1 DE: 2
Nombre: Leobardo Moreno
De Uso Comun Fecha en que se checo:11 de octubre Fecha actual que se checo: 27/0OCT/2020
Inventario Revision - Inventario Revision - marca
. Observacion Observacion
Herramienta N° De N° De s N° De N° De es
Piezas Piezas Piezas Piezas
Caja y candado x > No tiene 1 1 Es del
mecanico
Cinta meétrica 3 mts. e Malas e Buenas
condiciones condiciones
Desarmador cruz pequefo Buenas Buenas
condiciones condiciones
Desarmador cruz mediano 3 No hubo
respuesta
Desarmador cruz grande Buenas
condiciones
Desarmador plano grande 1 ER Buenas
condiciones Buenas
condiciones
Desarmador plano mediano B3 E Buenas S 1
condiciones
Desarmador plano pequefio E ER ES e
Extension para matraca grande < 3 No lo tiene B3 B3
(Requiere)
Extension para matraca mediano 3 B3 No lo tiene B3 <
(Requiere)
Juego de dados milimétricos con 1 ER Malas ES E Matraca de
matraca condiciones/ 3/8 malas
incompleto condiciones
( Requiere) /
dados
incompletos
Juego de llaves Allen mm. e ER T
Buenas
condiciones
Llave espanola 6-7 < B3 No tiene > < -
n No tiene
(requiere)
Llave espanola 10-11 < =< No tiene < < -
N No tiene
(requiere )
Llave espanola 8 1 1 Buenas
condiciones
Llave espanola 10 ES E Buenas
condiciones
llave espanola 11 kS E Buenas
condiciones
Llave espanola 13 e EY Buenas
condiciones
Llave espanola 14 1 1 Buenas
condiciones
Llave espanola 12-13 < B3 No tiene < R
A No tiene
(requiere)
Llave espanola 14-15 < B3 No tiene ES E Buenas
(requiere) condiciones
Llave espanola 19-22 < =< No tiene < < -
N No tiene
(requiere)
Llave espanola 19 1 1 Buenas
condiciones
Llave espanola 24-30 < B3 No tiene B3 < R
A No tiene
(requiere)
Llave espanola 17 > < No tiene
(Requiere)
Llave espanola 24 < < No tiene
(Requiere)
Llave espanola 11/16 < B3 No tiene > > -
! No tiene
(requiere )
Martillo bola EN 1 Buenas B3 B3 Lo cambio
condiciones por uno de
Pinzas de seguros externos 1 1 Buenas 1 1
condiciones
(Requiere)
Pinzas de presion B3 < No tiene T EN Condiciones
(requiere) regulares
Pinzas de punta > B3 No tiene 3 > No tiene
(requiere) (Requiere)
Lima cola de rata ER e Malas
condiciones
(Requiere)
Lima plana EY 1 Malas
(Requiere)
Juego de llaves alen estandar =< < No tiene
(requiere)
Total: 13 11 Piezas a 20 20 Piezas a
reponer por reponer por
mecanico: mecanico:
2 2
Piezas a Piezas a
cambiar: 1 cambiar:

Elaboro: Maria Adela Llamas
Gonzalez

Reviso: Humberto
Rodriguez

Recibio herramienta:

Fecha:
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Tabla 15 HERRAMIENTA DEL TABLERO

UNITEX

HiLgs pann T

UNITEX

HERRAMIENTAS DEL TABLERO

AO07-PSC-6.3-01
REVISION: A

FECHA DE REVISION:
20/NOV/20
RESPONSABLE:
INGENIERIA DE
PROCESOS

HOJA: 1 DE: 1

Fecha de elaboracion: 18-NOV-20

Ruta:

Herramientas

Marcadas

Fisico

Condic

iones

m}

Regulares

Mal
estado

Cambio urgente

Llaves mixtas

#8mm (Pretul)

#10mm (Pretul)

XXX

x|x|x|5

#11lmm (Pretul)

#12mm (Pretul)

#13mm (Pretul)

#1A4mm (Pretul)

#15mm (Pretul)

#16mm (Pretul)

#17mm (Pretul)

#18mm (Pretul)

#19mm (Pretul)

XXX [X[X]X]X]X

XX XX [X]X[X]X

1Remachadora pop 10plg
(TRUPER)

X

X

1Nivel de gota chico
(Surtek)

1 Arco con segeta
(fabricado por unitex)

1 Estetoscopio (sin marca)

1 Mazo de goma (Surtek)

1 Pistola limpiadora de
pelusa (Patent)

1 Llave mixta #22mm
(Urrea)

1 Llave mixta #30mm
(Armstrong)

1 Llave espafola de
estrias 1plg 15/16 (Proto)

Dados de matraca de
1/2plg

14 (truper)

15 (truper)

16 (truper)

17 (truper)

18 (truper)

19 (truper)

24(Handy)

30(Duralast)

28(Handy)

XXX XXX XXX ]X

X XXX XX [X]X XX

1 Maneral para dados de
1/2plg (Surtek)

X

1 Extencidén para matraca
de dado de 1/2plg x 5plg
de largo(Gearwrench)

1 Juego de piedras
incompleto para rauter
(truper)

1 Carda trenzada de 5/8
para esmeriladora
(truper)

1 Extencidn para matraca
de dado de 1/2plg x 8plg
de largo

1 Pistola para cartucho de
cilicon (pretul)
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TABLERO DE HERRAMIENTAS PRINCIPALES

llustracion 43 Tablero de herramientas
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Tabla 16 HERRAMIENTAS GRANDES

R09-PSC-6.3-02
REVISION: A
‘ U} UN’TEX U N |TEX FECHA REVISION: 18/NOV/20
g 01 RESPONSABLE: SUPERVISOR
DE PRODUCCION
HERRAMIENTAS GRANDES PEROD0 DERETENCION: ©
Fecha de elaboracién: 18-NOV-20 HOJA: 1 DE1
Ruta: 73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001-2008\PSC'S\PSC-6.3-01 INFRAH
. . Condiciones
Herramientas Marcadas Fisico - -
Bien Regulares | Mal estado Cambio urgente
Nivel de gota X X
Cinceles de punta
X X
(Truper)
Barra de ufia plana X X
Cerrucho (mal
X X
estado)
Llave de extencion X X
Pinzas de cadena
X
(mal estado)
Pinza de presion (mal
X X
estado)
Stilzon del 18 X X
Remachadora de
. X X
acordion
Stilzon del 24 X X
Estractor de 2 patas X
(Urrea)
Barra de ufia grande X X
X X
Barra de ufia mediana
Gancho para
enderezar flechas X X
(echo en unitex)
Plancha para pegar
X X
bandas
Tarraja (HPTR) X
Slinga X X
Cortadora de disco
grande 10 plg X X
(Markita)
Mototul electrico
X X
(Dewalt)
Pulidora (Markita) X X
Taladro (Milwalker) X X
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POM

A01-PSC-6.3-02

UNITEX

& UNITEX

PREVENTIVO DE

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO

REVISION: A

FECHA REVISION: JUL-2020

EQUIPO DE PRODUCCION

FECHA DE ACTUALIZACION:
23/07/2020

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: CALDERA

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-44

|ULTIMA ACTUALIZACION: JUL-2020

HOJA 1 DE 3

AREA: MANTENIMIENTO LINEA: |# MAQUINA:
EQUIPO Y SUMINISTROS EQUIPO Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
REQUERIDOS PARA MANTENIMIENTO REQUERIDAS.

1.- Miliamperimetro

2.- Juego de llaves espafiolas milimétricas
3.- Pinzas de corte

4.- Desarmador plano y de cruz

5.- Pinzas mecanicas

6.- 2 llaves steelson del N° 18

7.- Una cubeta de diésel

8.- Cepillo de alambre 3” con garrocha

9.- Martillo bola

10.- dielectrol

1.- Bata de trabajo

2.- Zapato de seguridad
3.- Cubre boca

4.- Guantes de carnaza

» COLOCAR LETRERO DE MAQUINA EN
MANTENIMIENTO

BAJAR EL INTERRUPTOR PRINCIPAL DE LA
MAQUINA

CHECAR QUE NO TENGA VAPOR LA LINEA

>

>

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO,

PUNTOS DE VERIFICACION:

PARTE: ACTIVIDAD: | METODO: FRECUENCIA:
SISTEMA ELECTRICO
1.- TABLERO Limpieza general Sopletear y 1 mes
manual
Revisar conexiones Manual 3 meses
2.- MOTOR Revision de baleros Engrasar o 3 meses
cambiar
Revisar amperaje Multiamperimetr |1 mes
0
SISTEMA MECANICO
1.- CUERPO DE CALDERA |Limpieza general Manual y 1 mes
sopletear
2.-QUEMADOR Limpieza de boquillas Manual 1 mes
Limpieza de electrodos Manual 1 mes
Calibracion de electrodos Manual 1 mes
Limpieza de fotocelda Manual 1 mes
3.- TUBOS FLUX deshollinado Con cepillo 3 meses

llustracion 44 POM
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INVENTARIO DE BOTES

A05-PSC-6.3-01
@ UN’TEX U N I TEX REVISION: A
el FECHA DE REVISION: 31/AGO/20
g gy W9 INVENTARIO DE BOTES RESPONSABLE: JEFE DE MANTENIMIENTO
HOJA: 1 DE 1
Cantidad o .
en la planta Localizacion Maquina Imagen
Medidas P
1
79 centimetros de didmetro L
113 centimetros de largo Preparacion NSC o Cognetex
8
94 centimetros de diametro Carda
119 centimetros de largo
47
65 centimetros de didametro (3er Paso) P/ FROTADOR, NSC,
88 centimetros de largo MECHERA Y GAUDINO
31
72 centimetros de diametro ”
94 centimetros de largo Preparacion Cognetex 1, 2
47 centimetros de diametro .
. Acarreo de materiales
100 centimetros de largo 18
Elaboro Reviso Libero

llustracion 45 Inventario de botes
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EQUIPO DE MOVIMIENTO

FECHA DE REVISION: 11/NOV/20

@ UN]TEX UNITEX RevVSON A T

EQUIPO PARA MOVMIENTO DE MATERIALES RESPONSABLE: JEFE DEMANTENMENTO
HOJA: 1 DE 1
Fecha de elaboracion:
Ruta: \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001-2008\PSC'S\PSC-6.3-01 INFRAESTRUCTURA
Inventario patines Inventario diablitos
caracteristica cantidad  localizacion caracteristica cantidad  localizacion caracteristica cantidad  localizacion
azul 1 enconado rojo 1 Pesador azul

empague

caracteristica cantidad localizacion caracteristica cantidad localizacion caracteristica  cantidad localizacion

1 (buenas
azul 2 tintoreria condiciones) 1 (malas azul 1 preparacion azul marino 1 Pesador madejeras
condiciones)
Inventario Tortugas Inventario Lagartija
Escaleras
caracteristica cantidad localizacion caracteristica cantidad localizacion Diablitos ventas
negras, 4 ruedas 14 Mantenimiento palanca, negra 1 Mtto. Patines con capacidad
Elaboro Reviso Libero

llustracion 46 Equipo de movimientos
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\ UNITEX @um

A TRAVES DEL DEPARTAMENTO DE DESARROLLO DE PERSONAL, OTORGA LA PRESENTE

CONSTANCIA .

A: MARIA ADELA LLAMAS GONZALEZ

POR HABER PARTICIPADO EN EL CURSO BASICO

Py AUDITORES INTERNOS IS0 9001
Hm ° CON UNA DURACION DE 2 HORAS, EN MODALIDAD PRESENCIAL.
NS AGUASCALIENTES, AGUASCALIENTES; A 28 DE SEPTIEMBRE DE 2020
(2 © unrmex | =
LAE ENRIQUE LOPEZ NADO N b , ,;...., 3 ; LA.E ENRIQUE LQ MALDONADO
INSTRI RSO g . DIRE ERAL

CONSTANCIA DE AUDITORIA

llustracién 47 Constancia
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