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Resumen.

En este documento se presentan evidencias de las actividades realizadas durante el
periodo de agosto- diciembre 2021 en la empresa Kotobukiya Tréves de México S.A De
C.V, es una empresa franco-japonesa (resultado de la coinversion de dos empresas
Tréves S.A. y Kotobukiya Frontera Kabushikigaisha (KFK).) del sector industrial
automotriz especializada en la fabricacion de alfombras para automoviles, sus principales
clientes son Nissan y Honda.

Kotobukiya Tréves de México S.A de C.V decidi6 comprar como negocio una pequefia
empresa llamada CTA en la cual se pretende desinstalar la maquinaria de la linea de
produccién y trasladarla a Ktmex, donde sera reinstalada y puesta a punto para seguir
produciendo en la nave de Zap 3 en Ktmex del ramo Automotriz ubicada en el parque
Industrial de San Francisco de los Romo.

La pieza que se pretende fabricar en esta linea es un aislante interior de la pared de
fuego llamado Dash insulator que es un producto que ayuda a reducir el ruido a la cabina
y también calor del motor a la cabina del conductor y evitar que sea afectada con el calor
gue se genera en el motor, asi como de confort buscando cumplir con la necesidad que
el cliente final.

Para lo cual se pretende implementar controles de mantenimiento y seguimiento que
cumplan con las condiciones de fabricacion que se tenian comprometidas con el cliente
en CTAy que Ktmex esta obligada a implementarlas y mejorarlas ya que se cuenta con
mas infraestructura, presupuesto y mano de obra calificada, por lo que se tienen que
realizar varios cambios en ellos, el problema que se tiene del seguimiento de
mantenimiento que se le da la linea que es muy pobre, las maquinas de la linea se ven
muy descuidadas a pesar que son equipos Practicamente nuevos, las maquinas se
fabricaron en 2017, no se cumple adecuadamente con los estandares que maneja ktmex,
lo cual es un problema que se pretende resolver realizando toda la documentacion,
instrucciones para TPM, plan de mantenimientos preventivos, predictivos, que aseguren
la puesta a punto de los equipos, a su vez se cumpla con las normas de IATF e ISO
14001 y 1SO 9001.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccién.

El area de mantenimiento es un area de servicio, tiene como responsabilidad mantener
las maquinas e instalaciones en servicio confiable, debe de ser un departamento que
solucione problemas de manera rapida y efectiva de manera que la produccién y la
calidad de los productos no se vean afectadas en las intervenciones, ser un
departamento preparado para cualquier situacion que se presente y tener soluciones
claras, ser un departamento confiable, donde todas las reparaciones sean analizadas de
manera que se logre evitar la recurrencia de esta misma falla.

Este proyecto se lleva a cabo con la finalidad de mantener los equipos operando el mayor
tiempo posible de manera planeada y controlada utilizando todas las técnicas de manera
eficiente de TPM, con una programacion robusta y precisa de los mantenimientos
preventivos, predictivos, siguiendo las normas que establecen IATF, ISO 14001 e I1ISO
9001, de modo que se asegure que los equipos daran un buen rendimiento, ampliar la
vida util de los equipos, reducir las fallas lo mejor posible y sobre todo sin afectar la
calidad del producto, respetar el calendario de intervenciones para realizar los
mantenimientos programados en los tiempos muertos de produccion, ya sea que la
planeacién indique que se realicen en fin de semana o en el horario programado entre
semana, dependiendo de la planeacion de produccidén y esto ayuda a mantener los
indicadores de mantenimiento dentro de los objetivos y a tener una eficiencia efectiva al
momento de que los equipos estan produciendo, si estas condiciones se cumplen quiere
decir que se esta realizando un buen manejo de las herramientas que tenemos para
realizar los mantenimientos caso contrario nos llevaria a realizar un analisis mas a detalle
de cada una de las herramientas que estamos utilizando y de como las estamos
utilizando, a modo de detectar donde estamos realizando un mal procedimiento o en
ocasiones se puede dar el caso que solo hay que modificar y reducir las frecuencias de
algunos mantenimientos preventivos para mantener controlados los equipos, sobre todo
cuando estos los llevamos a trabajar cerca de los limites de sus capacidades.
Normalmente cuando un equipo es llevado a sus limites o capacidades, puede presentar
mayor numero de fallas, por ejemplo, si una prensa trabaja a 200 toneladas de presion,

lo normal es trabajarla entre 140 TN a 170 TN, dependiendo del trabajo que se pretenda



desarrollar en la prensa, pero de pronto nos piden trabajar una pieza que lleva alrededor
de 190 TN, eso significa que la prensa llevara un mayor esfuerzo, una prensa de 200 TN
siempre tiene un rango de trabajo un poco mas alto, pero la recomendacion de fabricante
es trabajar dentro de las especificaciones para las cuales se fabricé y el trabajar asi nos
lleva a tomar mas precauciones para prevenir un dafio que se pueda presentar al trabajar
con la prensa en el limite superior, es decir si anteriormente se revisaban los niveles de
aceite una vez al mes, ahora se tendra que revisar cada dos semanas, si se realiza un
analisis de aceite cada afo, ahora se tendra que mandar analizar cada 6 meses con la
finalidad de detectar o asegurar que no presente partes metalicas o degradacion el aceite
e implicaria agregar un filtrado de aceite cada tres meses y revision de los filtros para
revisar que el aceite se mantenga limpio, se tendrian que reducir las frecuencias de
revision de fugas y las revisiones con camara térmica de los componentes eléctricos de
los tableros de manera que se detecte si algiin componente se esta sobrecalentando,
realizar reapriete de tornilleria eléctrica y mecanicas para asegurar que no haya tornilleria
floja por la vibracion, etc., los mantenimientos también nos ayudan a conocer mas a fondo
los equipos lo cual facilita la vision al momento de detectar la fallas, el simple hecho de
ver la maquina que se para a medio ciclo, si se conocen bien los equipos podemos
darnos una idea clara de cual era el movimiento a seguir de este equipo, las condiciones
de trabajo que se requieren para que la maquina siga al paso que le sigue y darnos una
ideaincluso si la falla es eléctrica 0 mecanica, normalmente por mi experiencia los temas
mecanicos se detectan rapido, pero llevan mas tiempo de resolver, dependiendo el grado
de falla, caso contrario una falla eléctrica es mas dificil detectarla en ocasiones pero una
vez localizada la falla a veces es tan simple como apretar el borne de un cable que esta
haciendo falso contacto por ejemplo. El mantenimiento es muy amplio y nunca se deja
de aprender, sin embargo, no estd a discusion el no realizar los mantenimientos
preventivos, ya que, a mayor mantenimiento preventivo, menor es el mantenimiento
correctivo, en realidad cuando se tiene claro el panorama de trabajo de los equipos,
tenemos las herramientas, el tiempo y la mano de obra calificada, es muy probable que
mantengamos los equipos trabajando en buen estado de manera segura y con una
buena respuesta rapida en caso de tener alguna averia, el producto sin ser afectado y

con cero accidentes, cero incidentes.
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Descripcion de la empresa u organizacion del trabajo del residente.

Kotobukiya Tréves de México S.A De C.V, es una empresa franco-japonesa (resultado
de la coinversion de dos empresas Tréves S.A. y Kotobukiya Frontera Kabushikigaisha
(KFK).) enfocada al ramo automotriz especializada en la fabricacion y ensamble de
alfombras para automdviles, Dash para insonorizar las cabinas y insuladores para
retener el calor de los motores dentro de la cabina y de la superficie del cofre de los
automotores., sus principales clientes son Nissan, Honda y Ford que es el proyecto para
el cual se esta realizando la integracion de esta linea.

Vision

La vision es Kotobukiya Tréves de México, S.A de C.V. esta orientada a ser reconocida
como la mejor en su clase en todas sus operaciones como proveedora a nivel regional
de productos interiores y acusticos para la industria automotriz, que cumplan con las
necesidades de los clientes de manera efectiva y oportuna, cumpliendo todas las
especificaciones solicitadas y mejorando de ser posible la calidad del producto de
manera que logre Ktmex ser la empresa lider y atraer a mas clientes en el mundo.

VISION

Ser reconocida como la empresa mejor en su clase
en todas sus operaciones como proveedora a nivel
regional de productos interiores y acusticos
para la industria automotriz.

llustracién 1 Vision Ktmex
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Mision

Impulsar la excelencia operacional a la satisfaccion total de las partes interesadas.

» Empoderamiento de los empleados (liderazgo, participacion, diversidad, oportunidad,
desafio al modo de pensar).

« Satisfaccion del Cliente (siempre en tiempo, flexible y responsable, respeto y confianza,
excelencia operacional).

* Producto (Innovacion, ligero, amable con el medio ambiente, focalizados en la calidad).
« Valor para el accionista (Crecimiento rentable, control de recursos, gestion de riesgos).
» Medio Ambiente (efecto positivo para nuestra comunidad local, optimizacién de las
energias renovables, lider en reciclaje, sanos y seguros).

MISION

Impulsar la excelencia operacional a la satisfaccion total
de las partes Interesadas.

Empoderam/ento de los empleados| : Of(;k}‘
B e :\ ERGe" VA
!Sa(/sfaCCIén del Cliente | s °(ag,°ﬂa.’

e A
—W
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'r e
K Mex: «Fp Tréves
o v

M@ bewem 08 wdeio LA 08 Cr

llustracién 2 Mision Ktmex

La mision de Kotobukiya Tréves de México, S.A de C.V. es producir y abastecer las
soluciones de estética y confort interior de vehiculos de clase y alcance mundial,
aplicando los mas altos estandares de calidad para la industria automotriz,
comprometidos con el medio ambiente como una empresa que utiliza energias
renovables y esta comprometida a cuidar del medio ambiente, asegurando un
crecimiento sostenido que beneficie a los consumidores, clientes, empleados,
proveedores, socios y a la comunidad.

Cumplir los objetivos establecidos.
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Puesto o area del trabajo del residente.

Treves

Descripcion de Puesto

Puesto: Técnico de Mantenimiento

Empresa : KTMEX

Titular del puesto: Ismael Heméndez Silva

Jefe direcio
(Jefe de Mantenimients Pedro Esteban)

[ Técnico de Mantenimiznto lsmasl Heméndez Silva

. Mantenimiento
Paosicion de puesto ]

Posicion: Administrativo

Funcitn identificada: Técnico de

Departamento: Técnico de mantenimignto

Fecha de inicio en ef puesto: 0M1/Marzo/2012

Misiones y autoridades:

ANEXAR LA MISION Y AUTORIDAD DE ACUERDO AL OBJETIVO DEL PROCESO QUE LE
CORRESPONDA

Aplicacion de Mantenimientos preventivos 530D

Realizar las intervenciones de mantenimiento curativo y de mejora S30A

y llenados S30A51

Actividades generales: gseesrr;g{azadas 2]
- |DENTIFICAR ACTIVIDADES GENERALES CON EL PROCESO QUE LE
CORRESPONDE CODIFICANDOLO DE ACUERDO AL MISMO
— Aplicacion de Mantenimientos preventivos nivel 1 530D Técnico de
Mantenimiento
— Garantizar que las solicitudes de trabajo de Mantenimiento sean realizados | Técnico de

Mantenimiento

Realizar las instrucciones de Chek list de planta de acuerdo al calendario
S30A52

Técnico de
Mantenimiento

Realizar las instrucciones de trabajo, eléctricas y mecanicas de acuerdo al
calendario 530453

Técnico de
Mantenimiento

el formato correspondiente MT4-003 en el momento que se atienda la
solicitud por algin departamento al que se le preste servicio en Kimex

Actividades especificas: gseesrr;g{azadas page
HACER REFERENCIA DE PROCESO DEL QUE SE EXPLICA EN LA
ACTIVIDAD CODIFICANDOLAS DE ACUERDO A FORMATOS,
PROCEDIMIENTOS, ETC
- Realizar el lenado de solicitud de trabajo para Mantenimiento S30A51, en | Técnico de

Mantenimiento

Realizar el lenado de solicitud Check list de Planta 530A52, en el formato
correspondiente MT4-058, MT4-059 y MT4-060.

Técnico de
Mantenimiento

Realizar el lenado de solicitud de intervencion de Mantenimiento 530453,
en el formato correspondiente ya sea Eléctrico o Mecanico de acuerdo al
calendario de Mantenimientos preventivos MT4-002 en tiempo y forma.

Técnico de
Mantenimiento

IN® S30404 (EN)E],
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Treves

Descripcién de Puesto

ambiental participando en los eventos de auditorias SGC, IATF y/o ISO
9001, estar activo para poder contribuir en los objetivos ambientales y
responder a cualquier situacion de emergencia.

Mantenimiento

Responsabilidades y/o actividades de los sistemas internos : gsem!p{azadas porel
— Explicar de cuales procesos es responsable, especificamente a que Técnico de
puntos hace referencia. Mantenimiento
- El empleado debe cumplir en tode momento con el cédigo de ética medie | Técnico de

acto o efecto de inseguridad.

- El empleado es responsable de su seguridad y de la de los que lo rodean, es
responsable de aprender y cumplir las practicas de seguridad y medio
ambiente de la Empresa, de mantener su lugar de frabajo en condiciones
sequras, en verificar la presencia de peligros y de informar sobre cualquier

Técnico de
Mantenimiento

las leyes y normativas aplicables, en sus requisitos del puesto conocimiento
de la politica ambiental del grupo Tréves y del marco general legal del 1SO

- Llevar a cabo auditorias al SGA y auditorias de cumplimiento, de igual Técnico de
manera determinar y evaluar aspectos e impactos ambientales. Mantenimiento
- Conocer y hacer cumplir lo establecido en la norma 150 14001 de acuerdo a| Técnico de

Mantenimiento

— (Dominioc de MNormativa legal,
fiscal, nacionales e
Internacionales de sus
actividades, Seis Sigma, 2D,

Metrologia, Alguna Herramienta
de Core Tools, Sistemas
calidad, ambiental)

decisiones{Medianamenta
Importantes (solo impactan en
el area commespondientas))

14001.
- requerido: Ver referencial -
{Ver referencial) q :
2 —  Solucion de Problemas (. De 2
- Idiomas (Dominio Espafiol, acuerdo a procedimientos y
Inglés intermedio) - consultando a un superior) -
Conocimientos en Software - 2 — Compromiso y Trabajo en - 2
(Paquete basico Office, Conocimiento equipo(.Compramiso  por la
Software basico para desempeniar sus ejecucion de Sus
actividades) procedimientos)
Herga\mientas Especificas - 3 — Toma de - 2

—  Supervision ejercida (N/A)

— Liderazgo {En funcién a las
descripciones de su propio
puesto).

Formacion requerida:

puesto.  (Nivel 4)

Escolaridad: Profesionista en alguna

rama de Ingenieria industrial o experiencia equivalente en el

Experiencia: 1 a 3 afios en el puesto.

Nivel 2)

e IN® S50A04 (EN) OF

Tabla 1 Descripcion de puesto
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Problemas a resolver.

En el &rea de Mantenimiento se tiene la recepcién de maquinaria de una linea que

pertenecia a una empresa llamada CTA.

llustracién 3 Linea en CTA

De la cual se tienen que realizar y establecer los procedimientos de control de
mantenimiento que garanticen que la maquinaria podra trabajar en perfectas condiciones
de manera segura y controlada, que a su vez estos mantenimientos cumplan con las
normas establecidas por el TPM, ISO 14001, las normas que establece la IATF e ISO
9001, de manera que se garantice que los equipos estan controlados, que van a trabajar
de manera estable y que estos no afecten de ninguna manera al producto que se va a
producir en las maquinas garantizando que la calidad no se vea afectada de ninguna
manera en las intervenciones.

Panorama que tenemos para resolver es el siguiente:

* Recepcidon de maquinaria, ensamble de linea y toma de datos de la misma para

documentarse en formatos de recepcion de equipos.
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G S

llustracion 6 Llegada de partes a Ktmex
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llustracion 9 Ensamble de maquina CTA
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» Realizacion de instrucciones de trabajo mecanicas y eléctricas para los equipos
recibidos.

» Determinar la frecuencia con la que los mantenimientos de control se deben de realizar.
» Elaborar calendario con frecuencias con las que se debera de realizar cada uno de
estos para asegurar que la maquinaria estara controlada todo el tiempo y en condiciones
Optimas de trabajo y operacion.

* Realizar toma de tiempos con los primeros mantenimientos realizados en pre-arranqué
de maquinas para establecer los tiempos y agregarlos a calendario de tiempo de
intervencion de equipo por intervencion y poder tener un panorama claro de todo el afio
de cuanto tiempo se esté interviniendo el equipo y como esta distribuido este tiempo, por
semana, mensual, trimestral o anual.

Justificacion:

Es muy importante establecer los controles de mantenimiento porque se comenzara a
fabricar un producto a un nuevo para la empresa Ford lo cual permitira que Ktmex avance
en su objetivo de ser el lider en fabricacion de productos automotrices, para lograrlo debe
de mantener una linea de produccion con trabajo estable, confiable que se mantenga
trabajando sin fallas y sin afectar al producto del cliente.

Eliminara tiempos muertos no programados por equipos parados por fallas presentadas
sin aviso durante la produccién por una mala planeacion de sus mantenimientos
Tendra una visualizacion completa de los que se debe de controlar en un mantenimiento
preventivo de los equipos, no solo aplicando mantenimientos autonomos de primer nivel
como lo marcan generalmente los fabricantes de los equipos, elaborando un plan de
mantenimiento muy completo y detallado de las acciones a realizar, los periodos a
realizarlos, la elaboracion de estos documentos, un tiempo estimado de la elaboracién
de estos preventivos para asi poder tener un calendario bien definido con el problema de

realizacion de los mismos mantenimientos en un tiempo establecido y bien determinado.
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Objetivos:
Obijetivo General:

Generar controles de mantenimientos preventivos con la finalidad de establecer los
lineamientos para realizar el proceso de mantenimiento a los equipos productivos y
asegurar la continuidad del proceso de manufactura, sin afectar la calidad de los
productos.

Objetivos Especificos:

| Identificar los equipos (Nombre de maquina, Modelo, Niumero de Serie, funcién).

Il Realizar Instrucciones de Mantenimiento Preventivos y Predictivos.

[l Establecer frecuencia de Mantenimientos.

IV Elaborar calendario con frecuencias de Mantenimientos.

V Tomar tiempos de realizacion de mantenimientos y calendarizar los mismos.
Desarrollar un plan de mantenimientos y cumplir los objetivos establecidos por la
empresa, controlar de manera mas efectiva los posibles problemas, anticipar a estos y

mejorar las condiciones actuales de la maquinaria con el uso de la mejora continua.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Linea de produccién de CTA para Ford.

Para lograr obtener un control adecuado de mantenimiento en una linea de produccion
debemos de utilizar las herramientas establecidas para sus controles como lo son:
TPM (Mantenimiento productivo total):

Eurofins, (2020), EI TPM es una estrategia que se utiliza para defender la idea de que
todos los trabajadores de la empresa deben participar en el mantenimiento diario y por
consecuencia la responsabilidad de mantener los equipos en éptimas condiciones no
depende solo de un departamento o de los técnicos de mantenimiento.

El objetivo del TPM es el mantener las lineas de produccion trabajando el mayor tiempo
posible, fabricando producto que cumplan con la calidad pactada por fabricante cliente,
eliminar o controlar los tiempos muertos o fallas de equipos, pero involucrando a todos
de distintas maneras para conseguirlo y no dejando todo en el equipo de mantenimiento.
Por ejemplo, los Gerentes e Ingenieros Industriales, son los primeros que deben de
promover la cultura del TPM en la empresa, analizar la informacion recabada por los
técnicos de Mantenimiento, como lo son los paros de linea non programados,
intervenciones y tiempo que duran las intervenciones, frecuencia y recurrencia de estas
fallas y este analisis debe de ser interpretado y traducido a una evaluacion que nos
muestre una fotografia de como esta trabajando el departamento, si es estable, esta
mejorando o en su defecto estd mostrando fallas que no estan controladas lo que
implicaria generar un plan para mejorar estos resultados.

También los operadores de las lineas que son los que conocen mas las maquinas cuando
estan trabajando ya que pasan practicamente casi todo su turno produciendo con las
maquinas y se vuelven parte de ellas, es decir los operadores son los duefios de las
maquinas durante su turno y deben de concientizarse de mantener los limpios y al
detectar un problema reportarlo inmediatamente y no esperar a que se genere un dafio
mayor en el equipo, ser conscientes en los arranques de realizar su revision a conciencia
antes de empezar a trabajar de acuerdo a las normas que se tengan implementadas en
su empresa y también al momento de entregar al siguiente turno de ser el caso
asegurando que el o los equipos estan en condiciones de trabajar adecuadamente, caso

contrario reportarlo para su revision inmediata.
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Ventajas del TPM:

Robinson, CJ y Ginder, AP, (2020), La ventaja que se busca al implementar los TPM son

varias como lo es la de mantener el menor tiempo posible de paradas no programadas
en las lineas de produccion.

Reducir el mantenimiento no planeado o mantenimiento correctivo, si nuestra linea esté
siendo intervenida cuando esta planeada para producir, estamos afectando el plan de
programacién con tiempos de reparacion no programado y esto quiere decir no estamos
realizando los mantenimientos preventivos adecuadamente ya que no estamos
previniendo los fallos, también nos dice que posiblemente se necesite revisar las
instrucciones de mantenimiento, es probable que se tengan que modificar para abarcar
de manera mas precisa ciertos puntos que no estamos controlando con el preventivo
actual y se requiere mejorar o cambiar para re direccionar nuestros mantenimientos.

Mantenimiento autbnomo TPM:

INFRASPEAK. (s.f.), Este punto es muy importante para el TPM como mantenimiento
auténomo y es porque involucra en este punto al trabajador como parte fundamental del
mantenimiento, como un vigilante de su equipo de trabajo, donde se le asignan algunas
responsabilidades basicas previas a un entrenamiento para que las pueda realizar a cabo
de manera segura, como lo son areas de limpieza, de lubricacion, incluso realizar ajustes
basicos, pero sobre todo el hecho de que el estar trabajando con el equipo es quien mas
lo conoce, podria detectar fallas, reportarlas, al detectar ruidos 0 movimientos extrafios
por ejemplo, apagar el equipo de ser necesario y reportar el problema oportunamente.
Fases del TPM:

* Ajuste de componentes y tareas de limpieza y lubricacion.

 Implantacién de medidas para evitar la acumulacion de suciedad y polvo.

* Procedimientos estandar de limpieza y lubricacion.

* Inspecciones generales.

* Inspecciones autbnomas.

 Creacion de procedimientos y estandares para las tareas de mantenimiento.

 Desarrollo de una cultura hacia la mejora continua, con el registro de todas las tareas

de mantenimiento y fallos.
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NORMA 1SO 14001
Erauskin-Tolosa, A., Zubeltzu-Jaka, E., Heras-Saizarbitoria, 1., & Boiral, O., (2020), La

norma ISO (Organizacion Internacional de Normalizacion) 14001, es una norma
internacional que cuida y protege del medio ambiente, su objetivo es el de implementar
un Sistema de Gestion Ambiental (SGA) que cumpla con requisitos y estandares
internacionales que se cumplan, cuiden del medio ambiente y que una vez aplicada en
una empresa esta debe ser capaz de demostrar que es una empresa responsable y
comprometida de cuidar del medio ambiente.

Norma ISO 14001 en el Departamento de Mantenimiento:

Sartor, M., Orzes, G., Touboulic, A., Culot, G., & Nassimbeni, G., (2019), La norma ISO

14001 en el departamento de mantenimiento exige se trabaje con la norma mas

actualizada, por ejemplo, la ultima revision de la norma ISO 14001 ha sido publicada en
septiembre de 2015 y profundiza algunos aspectos del proceso de implementacion.
Estas normas se deben de difundir a todos los integrantes del departamento de
mantenimiento y deben de aplicarse, se deben también realizar auditorias periddicas de
manera que no se pierda el objetivo y se mantenga un seguimiento firme en el cuidado
del medio ambiente, por ejemplo.
Por ejemplo:
e Descripciones de puestos donde se definan roles y responsabilidad para ISO
14001
e Descripcion de puestos de personal de mantenimiento para demostrar que deben
participar en la capacitacion y actividades referentes a la conservacion y
preservacion del medio ambiente.
e Comunicados y concientizacion referentes a medio ambiente.
e Evidencia de publicacion y difusion de informacién.
e Listas de Asistencia del personal en cursos de temas de medio ambiente.

e Plan de capacitacién en medio ambiente.

El personal de mantenimiento debe ser capaz de identificar aquellas actividades
normales o0 anormales de los procesos que se relacionan con el medio ambiente.
El personal de mantenimiento debe de identificar los aspectos ambientales, actividades,

productos o servicios que se relacionan con el medio ambiente en base a recorridos
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previos en planta, investigacion de fuentes adicionales, experiencias, conocimientos,
capacidades, limitaciones, factores humanos que puedan influir, retroalimentacion de
partes interesadas, errores humanos, etc.

El personal de mantenimiento debe de identificar los impactos ambientales, es decir debe
determinar si la actividad identificada esta ligada a algun requerimiento legal, del cliente,
otro o ninguno.

El personal de mantenimiento debe de ser capaz de evaluar y calificar cada uno de los
aspectos e impactos ambientales conforme a los criterios definidos.

El personal de mantenimiento debe de ser capaz de desarrollar controles para cada paso
gue da, con el fin de minimizar o controlar los riesgos que se puedan generar, es decir
derivado de la criticidad del riesgo se establecen controles relacionados con buenas
practicas o actividades que permitan prevenir, reducir, controlar o mitigar los impactos
ambientales. Estos controles consideran programas, permisos, procedimientos,
instrucciones de trabajo, capacitaciones, concientizacion, adicionalmente se genera un
plan de accién para abordar los riesgos y oportunidades relacionados con sus aspectos
ambientales.

Se debe de asignar al personal encargado de gestionar, implementar y supervisar que el
control o los controles se realicen en tiempo y forma.

Toda la informacion debera estar actualizada, para esto se deberan realizar revisiones
anuales para asegurar la aplicabilidad y pertinencia de los aspectos e impactos
ambientales, o bien cuando sea necesario, si se presenta algiun cambio en la
organizacion como expansion, cambios en métodos de trabajo, cambios en materia
prima o insumos, reestructuracién en areas de trabajo, cambio de maquinaria, etc. asi
como algun cambio en el sistema de gestién ambiental derivado de acciones correctivas,
incidentes presentados, resultados de auditoria, etc.

Por ejemplo, algunas medidas que se deben de tomar es el segregar todos los desechos
gue se utilicen por el departamento y tener un area especifica para depositarlos y en
contenedores o recipientes bien identificados y sean adecuados para ello, es decir,
cuando tenemos aceite que ya no sera utilizado en los equipos, estos deben de ser
colocados en un recipiente adecuado, este recipiente debe estar identificado o

etiguetados con lo que el recipiente va a contener y este debe ser llevado a una area de
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residuos peligrosos, la cual debe de cumplir con algunas caracteristicas como en el caso
de un derrame o incidente con una fosa que retenga el derrame dentro de esta area de
manera que no haya peligro de contaminar fuera de esta area, lo mismo aplica para las
pilas deben de colocarse en recipientes adecuados e identificados, las lamparas, trapos
impregnados de grasas o aceites y todo esto debe ser recolectado por una empresa
calificada, comprometida y certificada para su recoleccion.

llustracién 10 Almacén de residuos

NORMA 1SO 9001:

Oviedo, A., (2019), La ISO 9001 es una norma ISO internacional elaborada por la

Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO) que se aplica a los Sistemas
de Gestion de Calidad de organizaciones publicas y privadas, independientemente de su
tamafo o actividad empresarial. Se trata de un método de trabajo excelente para la
mejora de la calidad de los productos y servicios, asi como de la satisfaccion del cliente.

Norma ISO 9001 en el Departamento de Mantenimiento:

Fonseca, L., Domingues, J. P., Baylina, P., & Harder, D., (2019), Uno de los requisitos
obligatorios del Sistema de Gestidon de la Calidad es la gestion de las infraestructuras,
directamente de adecuado desempefio de los equipos y de las instalaciones ya que de
esto depende la funcionalidad de los procesos y la calidad ofrecida a nuestros clientes,
por ejemplo.

 Se tiene que identificar todos los equipos Yy la infraestructura de la empresa que estan
relacionadas con la calidad de los procesos, por ejemplo, tenemos la maquinaria con la
gue se procesan los productos, pero también por ejemplo los compresores de aire que
afectan directamente a los equipos que producen, la subestacion eléctrica que también

las fallas pegan directamente en los equipos y los pueden dejar inhabilitados, los sistema
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de enfriamiento de agua para los equipos que también influyen en el desempefio.

+ Se tienen que definir las operaciones de Mantenimiento, cada equipo y la infraestructura
deben estar bien identificadas con todas sus caracteristicas, modelo, nUmero de serie,
especificaciones, por ejemplo, una prensa debe de tener su placa de identificacién con
el numero de serie, modelo, peso, tonelaje, presion de trabajo, etc., con las cuales
definiremos los mantenimientos preventivos a ejecutar y sus frecuencias.

+ Se debe de tener un mantenimiento anual para resumir las operaciones que se van a
realizar por cada equipo y también a la infraestructura de la empresa, el momento en que
este se aplicarg, el tiempo de intervencion destinado para aplicarlo y la frecuencia con el
gue se debe de realizar cada uno de ellos.

» Se debe de tener un registro de cada una de las actividades realizadas a los equipos
de planta y de la infraestructura que se haya realizado, estos deberan de ser revisados,
validados, analizados y deberan ser archivados fisicamente.

» Cada empresa decide el tipo de formato que va a utilizar para realizar las actividades y
las distribuira a su personal calificado conforme esté programado para su realizacion.
Agus, P., Ratna Setyowati, P., Arman, H., Masduki, A., Innocentius, B., Priyono Budi, S.,
& Otta Breman, S., (2020), Estos mantenimientos preventivos deberan estar identificados
claramente, de los predictivos, asi como de los no planeados o llamados mantenimientos
correctivos para poderlos analizar cada que sea necesario.

Una vez establecido el proceso de mantenimiento, se deberan de realizar los indicadores
con el grado de cumplimiento, porcentajes, tiempos, costos de reparaciones, para poder
analizarlos y permitan identificar puntos donde se pueda realizar cambios, mejoras o
actividades que ayuden a reducir las inversiones del departamento.

Por ejemplo, los indicadores de MTTR, MTBF y los porcentajes de paro.

MTBF: Es el tiempo medio entre una falla y otra, es decir cuanto tiempo tenemos entre

una falla y la siguiente.
TIEMPO TOTAL DISPONIBLE- TIEMPO PERDIDO

MTBF = J
NUMERO DE PARADAS

MTTR: Es el tiempo de intervencion, es decir el tiempo que duramos en reparar la falla.
TIEMPO TOTAL DE MTTO

MTTR = -
NUMERO DE REPARACIONES
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NORMA IATF:
Manuel, J. (2019), La norma IATF es una norma internacional que gestiona la calidad en

la fabricacion de vehiculos automotrices que fue aprobada y publicada por la 1ISO
(organizacion internacional de normalizacion). En ella se identifican los puntos que se
deben de cumplir para poder estar certificados con esta norma en el sector automotriz
La certificacion en IATF se enfoca en el desarrollo de los procesos especificamente
orientado en el sistema de gestion de calidad el cual proporciona a una mejora continua,
gue prevenga las fallas o defectos, controle las variaciones y los residuos de la cadena
de suministro, el objetivo principal es que se cumpla con los requerimientos de cliente y
se produzca manteniendo una calidad estable y garantizada en los procesos.

Las empresas logran hacer mas con menos que son flexibles y tiene un control estable
de sus activos, aseguran su fabricacion uniformemente con los TPM, el IATF toma este
proceso y lo respalda con documentacion la cual debe estar disponible en todo momento
para poder ser auditada y confirmar que se cumple con lo establecido en la norma, se
realizan inspecciones y esta documentacion se debe de tener al dia, analizada y revisada
por el responsable de mantenimiento, para tener una imagen clara de la situacion en la
gue se tiene en cada momento a los activos y a su vez poder presentarla en caso
necesario para alguna pre auditoria interna o externa.

Perales-Andreu, S., (2021), La finalidad es la de producir al maximo rendimiento de los
equipos, es decir sacar el mejor provecho de ellos, sin que sea afectado el producto en
ningln momento, al contrario, deben de garantizar que la fabricacion es uniforme y que
cumple con las normas de calidad establecidas y que son las que el cliente exige, para
esto las personas encargadas de realizarlos deben ser personal preparado, calificado y
entrenado con las habilidades necesarias para realizarlo adecuadamente, el lider del
equipo debe de tener la capacidad de dirigir, supervisar y detectar si estos se realizan de
la manera correcta, debe de tener claro el programa de actividades, ejecucion y
verificacion de su cumplimiento, en caso de que algun preventivo haya quedado
atrasado por la razén que sea, se reprogramara y se identificara en el calendario
marcandolo en Amarillo (se insertard un comentario en la celda indicando el motivo del

atraso) y en verde como realizado.
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Procedimiento que utiliza ktimex para cumplir la norma 1SO 9001

Para asegurar que esto se cumpla Ktmex utiliza el siguiente procedimiento MT2-001.

Procedimiento MT2-001
AA o " Edicion
Mantenimiznto 09-Mow-17

P-':':25.3:___&__:;:2?;:_22":'” ol Area: Mantenimiento Pagina 1 de &

1. Proposito:

E=tablecer los lineamientos para la reslizacion del proceso de mantenimienio a los equipos
productivos con 2l fin d= asegurar 3 continuidad del proceso de manufaciura,

2. Alcance:

E=te procedirmiznio es aplicable 3 los equipos, maguinana, instalacionss y senvicios que intenvignsn
en &l prozeso de manufachura.

3. Defimiciones:

MTEF: tiempo medic entre fallas. (Mean Time Between Failuras).

MTTHR: Tiempo rmedic d2 reparacion de fallas (Mean Time To Repair).

Funcionamisnto Eficiente: Es aquel que ssegurs un razonable nivel d= “confiabilidsd™ del sistema

de produccion. _

Criticidad; Consisie en determinar o clasificar los equipos existentes segun la importancis que tiene

gue cumplr los objetivos estratépicos de la empresa. Esta s= cataloga de |3 siguiente manera:

Importancia critica A: Un equipo gue no debe fallsr, =i & equipo falla, habna que camar |a planta.

parte de |z planta o unz linea de pr:rdu:uun ello llevaria a una gran per-::h:la eConomica

Importancia B: Un equipo gue no debena fallar, continla siendo un equipo importante, pere una

averia en esa maguina no tendra un fuerts impacts en la planta; Una averia de poca duracion fiens
poCo impacts sobre la produccion.

Imp-nrlzmia C: Toda el resto, equipas que no 52 utiizan con frecusncis, sl

4. Responsabilidades y autoridades.

El Gersnie de Mantenimients tiene |3 responsabilidad de dirigir y apoyar al personal a su cango =n la
planeacion, elaboracion y desamollo de los diferentes mantenimienios efectuados en Planta Kimex; Tiene
también |a responsabilidad v autoridad pars poder hacer modificaciones y cambios de los mismaos,
considerando |as situaciones especificas y necesidades de | planta.

El Jefe de Mantznimiento tiene |a responsabilidad de I planeacian, desarrcllo y ejecucion de todas s
actvidsdes de mantenimientz dz la planta, los equipos, de semnvicios y equipos produciivos de Fimes
también implemeanta, verfica v contrala kos reportes de las fallas de los eguipos, asi como establecer
contacto con proveedares para la elaboracion de partes o matenales.

Elaborada por Rewnsada y Aprobado por

Jefe de Mantenmiento izerente de Mantemmiento
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Procedimiento MTZ-001

Meoex o " Edicicn
Mantenimiento 09-Mow-1T

Froceso: Administracion del . - PR
Mantenimiento #frea; Mantenimiento Pagina 2 de 8

3. Desarrolla:
b lETen & TR
e -F;“"' Iﬁﬁmn Lseaznpesn

[ Lhra-Ta-sr pgran

-

Flansaalon del Mambarimbanta:

Frogramasnlban:

Al inicka del afio el Jede de Manbenimignie en Conjunis con los
Integranies del deparamenie valdan @ programacien de fas
aclividades requendas para ooda equipn, las Beohad y Kok empos
e manieEn inando prevenbeg En s guee S0 Sehen realizarn,
beniarada oo neferancia of |Eledo de dasfoacdn de equipns,
las guias fkcnkcas de mantonmiento, moomendacikanes del
taoricante y & histanal de mantendmiente de los equipos.

F iz
dim W

Freouznola del Mambanimbsnta:

Se cslabloon nciairsene una reoseno s de Banle i
Freventvn para cada equipn de (3 lsla 3 maquinarna de acuarda
a fas recomaendacones del Tabricanle. En bade & S5iXE, S0
@gragan wio so ajusian lempos o actvidades pana hoaoerias reakss
@ ripesims necesldades especilicas.

HanlisEscn
izl e

£.3 |danbifioanlén de lot squipoc:

Lok equiipos, an general, son kenifcados oon un ndmers Gnico &
Irepatibhe, ol cuad sinse pans teclltar b sdminisirecidn del
e N imeeia di koS Squipcs, primcipa s, esios aquipos do
acuardn @ su ociickdad Henen sus especlves projmamas de

M ienin die aouendo of Cakerdano de Manenimienio
Freneentve MT4-00E, que elabora €l Jefe de Kanienimenio.

M.
PFresiarras

&4 Manisndmlento Praveniivoc

El Jede de Manbenmiento Eslableoe ¢l programa die scividades,
gecucdn ¥ venficecdn de su cumplimiendo, &n oaio e qua
algin pravenlivo hoya guedade alrasado por [ razdn que sea, s
reprogramana y e identficama an & caklendano marodndoka &n
Erraailo (e Inserard un comeniario en la oolda indicanda el
meatn del alrasc] ¥ en werde come realzade.

Supenvisor o gerenie de manfenvmignie realzard audiodas a ke

Erogramags 4 mankenimignie prevenive, esie @5 oF gudijank
minime 10% o sequn $o deing on oM aicatoria,

=002
B B
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Procedimiento T2.004
Mex o B Edicion
Mantenimiento 00-MNav-17
Froceso: Administracion del . :
Martenimiento Ares; Mantenimiento Pagina 3de 8

. I ecmes ® SUEETIRTT
Dpmnedior Inmneode | Contndiads da Oeicnpcin
du Miio. 1.8 I'redecain
3.5 Verificacion y Califlcacion:
;::ﬁf:'“=';['T 1 El Jeda de Mantenimisnlo realizs [a verificacian v pressracion da
i | log datumentas de mantenimienia ¥ squipas asi coma la
calificacion de los resultadas del pragrama de atuemda 2 la
C} cantidad de fallas v tismpo de sobicion.
4.6 Revlslonas Dlarlas:
Roviskanes Diarks Adicionaimenti a la programacion del Mantenimienio Preventivo,

o jmiplementa un programa de Lita de Chequen a los equipas
e s considersn de mpartancia para la produccitn, Para
realizar mevigiones diaias 3 [ maguinana, sguipos @ irstl sk e
de b planta, se uliliza el Chedk List linea del MT4-058, MT4-58 y
M Td-60 sepin sea o casn

Aagraeen da Masle=mern

5.7 Aglgnackin ds Mantenimlsnto:

El Jeda de Mantenimisnlo reasipna, de maners mensual, Bg
insrucciones de trabajo de ks lineas de produccion a revisién
para su cumplimisnta, L achvidadas que se realizan esiin
especilicadas an las Instrucias Mantenimienia Prevenlivo

5.5 Mantenimiento Pradictivo:
El Jede de Mantenimiano mealiza ol estudio dal resumen da
resultados y reporte e sericio exbemo

i
Hidichin Coma parle de manienimients predictivo, se rmalizas mn etudio
de lermagrafia infemamenis
]
Fivcaar 5.9 Revlsar Azignacion de Mantanimisnto:
ﬁ-;:ll:"-:::ﬁ' El Jede de Mantenimianio revisa semanalmeanis al mvanca dal

ranbapimiars praventivo & nfoma al personal que e
responsable di su realizacion. Eslos preventiéos se enlregaran el
i Lures para fenarks al Viernes realizades, an caso de que
hitya algin rezagd se lende que realizar el fin de s2mana
{Sabada ya Domingn) & mas tardar

29




|Il‘-'dl =

Procedimiento

Mantenimiento 0B-Mov-17

MT2-001
F? Edicion

Proceso: Administracion del
Mantenimiento

Area: Mantenimiento Pagina 4 de &

Jefa
de BHo.

| ez

Opaneder | Ingemero de

Coniruburta

SuEeTEer

I'redustiin

Oeicnpcien

MEasoonm

5.10 Refacclonas:

El Jeda de Manbanimisnio contrala ks refaccionas oiticas
(siempre e exislencia) ademds de contralar y repartar ks gastas
respesio al presupuesio

El Responsable de Almacsn v Amacenistas cansultan diang o
listado de refcciones para revisar @ punio de re-orden ¥ &l stalus
de s refacciones requeridas v agilzar con comgras sus
requarrnienios; en el g die que se reguiers berramienta o
refacdan i no se ancuenire &n Amacén, & responsable de
Mlmaacén dabe reportaio & Sefe de Manlenimienta para su

(i~ lali

L

Admos. &
GIH T RTH |

5.1 Adminietracidn de Refaccionsa:
El Jedi de Mantenimieno, medante el control del Lstads de
Refacdones, adminisira y asegura la existencia de refacciones

FAKEnas y minmmas para los equipas induides en o programa de
ranbenimierts preventiva y comectiv

Almiacin

5.12 Almacan:
Lo heramentales y disposifives s guardan para ) praservaadn

Para las moddes de corle v farmado, se fiensn dreas asignadas
sspaciales para quardar y prabeger ks mismas. os maldes eniran
dentro de las programas de Manbenisndo Preventivo en al ke

de Matriceria i =8 validan en |4 linea junba con praduccion ¥
Calidad

Hid wansn 9

lienrmEnta ¥ nreenismg

5.13 Realizar Mantanimianto Preventivo:

Basados en el Programa de mantenimisnio preventivo y en las
Instruccianes de trabaj MTI. y MT4.., el téenico @ Inganier de
rianbenimiento efeciian o rabsjo de acuerdo a sus
campelentias basadas en la sducacidn y formacidn persanal
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Procedimiento

Mantenimiento

MT2-0:01
&= Edicidn
O-Mone-17

Proceso: Administrecion de
i artenimie ntdo

Ares:

Martenmésnio

Fagina 5 de 8

Jwta

Olpa nafior

I ecrmos =
Ingameeo de
(.-

Czartrartoarts

SupersTECT

I"redocoizn

Dess o

Segurisd §
Mindic AmEania
& Trahas

5.14 Zeguridad y Madlo Amblents de Traba|o:
El pemrsaral de manteEnimiaenta debe
& Carsardar su drea de rabaja limpia
a Dhservar las reglas de sequridad
& lnfarmar cualquier condickin insegura que abserve en el area

& Aspgurarse de que no existia algon bpo de equipa contra
ircendio en el drea de rabasjo.

= UElizar aguipo de proleccdn persondal

s Aseguranrss que @ eguipo al que se e da mantenimiento tenga
bloqueadn las sistemas de suminisin de enaengias (ouanda
aphquen|.

Ui vaz realizado @l manienimiento preventiva, se debe aperar
ol equipo de acuerda a las instrucciones, procedimisrios y
cardicionss normales de opersacian

Jefe
de Mtto.

Dperador

Técnico e
Ingeniero de
Mitto.

Contratista

Supervisor
de
Produccion

Descripcion

b

Salicitud

Mantenimiento Correctivo:

5.15 Elaborar solicitud de trabajo mantenimiento:

Para la realizacion del mantenimiento corrective, el personal
operativo notifica al supervisor y éste elabora una Saolicitud de
Trabajo MT4-003, la cual es entregada al personal de
mantenimiento.

Podra ser necesario realizar el mantenimiento correctivo cuando:

= Se detecte por el operador alguna coendicion anormal en la
maguina.

= Por alguna razén no prevista el equipo deje de funcionar.

= Sea necesario parar el equipo para comegir cualquier
anomalia que pudiera ocasionar dafios al mismo equipo o al
personal.

* Se detecten condiciones inseguras.

5.16 Registro para el Inicio de Mantenimiento Correctivo:

Considerando el grado de la falla, el Jefe de Mantenimiento
ajusta con el Supervisor de Produccién, el comienzo del servicio
de mantenimiento correctivo. Este Uimo debe llenar v entregar
el registro de Solicitudes de Trabajo.
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Procedimiento MT2-004

Mantenimiento 09-Moy-17

" Edicion

Froceso; Adminisiracion del
Mantenimiemto

Area: Mantenimiento Pagina 7 de 3

Lsndcnpcesn

Wic

rarid e

£.17 Reallzar Marbanimiznta Corrsotiva:

La programacian de las actividades producio de las solkiiudes
de fabalo las coordinard o superdsor de peoduceén

d rectamsenin can ¢l personal die manbenimdento ¥ son die acuerdo
i i I mperia no g el anan

L bécnioos efeobian o fabajs di acuends 0 Sus compeienoas
En & caso de equipo auiiar, sl se gengran varias soliciudes de
trabajo relaclonadas al nesmo problema, s lomad n cuenia

cualqubera de dalas para nbchar o oo

Fara lndos los casos anlerones se debe ullizar ol fomsaio de
Sodicilud diz Trabajo

En & casa de manenimienio exlema, el Jede de Mantenimienio
conlrala a las personas adecuadas para nealizar el frabao

Faln da

Expapeziy iz
Hormarmslay

£ 1E Fain d= Equipo vio Herramlambas:

Cuando no s@ cuenla con oS equinos w0 Rema el
neCosanas, s& uiliza el sersdoo de provesdores Eaemos

Vonidsogn
Banicnmarn
LComxirm

£ 18 arificar Mantsnimianto Cormaotheoc
En unm mardenimienio correciiee v preveniiva, § rgsconsabie dio

diebe drmar la orden de gue & realzd o
frahajn hasia que Su quips trabaje en condiclones nomsaies di

En o casa de frabajes realzados por conlratisias, la verfcacin 1a
realza of Jede de Manbenimiento de pianta junta con &l Gerenle de
Banienimianio.

Higpain y
. Berrde

£.2D0 Raglckro v Eoports:

El fratajo malzado s repota en b bitdcora de mantenimienio
cleciromaednicn; coma irabaj realizado, o &n su defecls como
frabaja &n prooeso

Hizzoria

E.21 Andllcls de Datos:

Mensuaimente ¢l Jefe de Manlenimbeno reporta o resullado de
Rantenimienda de las lineas de producd &0, & fasds del ndicadar
K TBEF
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Procedimiento MT2-001

M . o f" Edscion

Mantenimiento 08-Naw-17

Proceso. Administracion del P s
Manteniniento Area: Mantenimiemnto Pagina & de 8
b I W ST TR
i B, Uparsder | Ingenere s | Condreizdy =) Usacrizaziin
Mo |'eothuzrsin
l £:22 Majora:

Macm En base o andlisls anieror & Jefe de Mantenimienlo afeclia las
coniramodidas correspondantes para prewenT la recumenoa de
las falas y mejorar el programa dis Mamen nena Pravenio
£.30 Grafloas
S generan grafioes de confrol de liempos de paro oor [nea
izmps medis enine falas v (MTEF) y Hempos & gue dura 1§
reparacitin de la falla (MTTR)

Hrabess 1) GeaNcade para por linga MT4-

053
2 Grafca de paro de jodas las nees fAT4:
054
3} Gmalca companbiva mes aciual vs anlerior MT4:
055
4} Grafica de MTEF MT4
056
5| Geafica de MTTR MT4-
057
&) Grifoa de presendvwos realzados MT4:
777
&. Camblos al Documanta:
Edizion recha Iioddficacion
o2 cambio nomenclatura a formatos y se realizaron mejoras al
2 13-04-2011 smiant.
3 Us-Ago-11 | 52 rewiso y modmcd mstructivg por ajustes en nombramients del personal
en &l punts .15 =2 actualiza |3 instruccion que cuanao hays un trabs)o
4 960014 de Mto. Relacionado con |5 calidad del producto, f responzable de
calidzd tendra que validarka y plasmar su firma en el docurnenio de Orden
d= Trabajo.
2 $-Moy-14 | Actualizacion por awdiona de AoAs-F
] U-Mow-1/ | o2 actushzan identibcaciones de Preventvos y Check lIst de planta

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento
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CAPITULO 4: DESARROLLO

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

El 4rea de Mantenimiento requiere de generar y establecer los controles de
mantenimiento que cumplan con las normas establecidas en las herramientas de control
de mantenimiento, actualmente no se tiene ningiin documento ya que la maquinaria que
se compré no es nueva, es de medio uso, no esta dada de alta en la empresa, para lo
cual se pretende dar de alta con los siguientes documentos.

Calendario de mantenimiento preventivo 2021

En el calendario de mantenimiento preventivo se establecen los mantenimientos
preventivos que se van a realizar durante el afio, para lo cual se agregara esta linea al
calendario actual de la empresa, colocando su nimero de mantenimiento ya sea eléctrico
(numero final non) o mecanico (numero final par).

ex CALENDARIO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2021
Kotobukiya Tréves de Méx co, S.A. d

llustracién 11 Calendario de mantenimiento

Se comenzara con la intervencién de mantenimientos preventivos a partir del mes de
noviembre, esto porque la maquinaria actualmente se esta poniendo a punto para poder
operar, lo cual implica una revisién general y minuciosa de cada uno de los equipos
recibidos, se estan realizando revisiones en los tableros eléctricos, reaprietes, limpieza
de depdsitos de aceite, cambio de filtros de aceite, de aire, filtros de tableros eléctricos,
también se esta realizando revision y reapriete de todas y cada una de las tuberias
hidraulicas, agua y aceite, revision de tuberias neumaticas, mangueras, conexiones y
conectores neumaticos e hidraulicos, pruebas con ciclos en vacio, lo cual garantizara el

funcionamiento y nos permitira realizar un arranque seguro y controlado.

llustracién 12 Seccién calendario de mantenimiento
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Calendario con tiempos de intervencidén para mantenimiento preventivo 2021

En el calendario con tiempos de intervencion para mantenimiento preventivo se
establecen los tiempos en que se pretende realizar el mantenimiento preventivo asignado
a cada uno de ellos ya sea eléctrico o mecanico, estos tiempos se van tomando con
forme se estan realizando las revisiones y mantenimientos a los equipos para poder tener
un panorama claro de cada uno de ellos, de estos se sacan los tiempos, se integraran al

calendario.

CALENDARIO CON TIEMPOS DE INTERVENCION PARA MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS 2021

llustracion 13 Calendario de tiempos de intervencion de preventivos
Una vez establecidos los tiempos calculados se integran al calendario general para

realizar la revision del tiempo de intervencidon de los mantenimientos preventivos

mensualmente y anualmente por cada equipo.

NTe-002
Mex [0S 2021 s
. > 20 Enere-20
Kotobukiya Tréves de México, S.A. de C.V.
: FGOSTO SEFTIEMBAE SCTUBRE NOVIERBRE DICIERERE
""""" MAQUINAS INSTRUCCION |SEM3235M2355M34 SETSE|SEM SEoENAST e 55 SET35[SEA 40 SEM HSEM 4% SER5|SE R T SEA 45 S 46 5E @J@@
CTA INSULATOR LreTA
s 50
50, 5
| ol 0
3 0
P ]
wRoTos |0 [ v [ o] ol e[ e o] o[ o] v o] o[ v o] [se] o] oo [seo] o]
moras | o | o | o | o | o | e o] o | ol o] o] o | o o] o fser] o | o | o [ser| o
EREVENTIVO N0 PEDGRAMADD PAFP AEALZAFSE [ MINUTOS | 1040 [TOTAL ARGAL]
FPREVENTIVD PROGRAMADD & FEALIZAFSE EN SEMANE. FROGFATARDE. [ HORAS | 173 [TOTALANDAL|
R VEN VD FEALIZADD EN SEVANS FROCRAMADE,
TP TENIIERT O 15 FE AL A0 7 FEFEOGR AMADD - SERATA SISUERTE
EQUIED NUEYD ERESFER/: DE VALIDACION POR NGENEFIE
TR AD TARHTENIAIENTO . ECUIF S FUER A DE RTHER

llustracion 14 Seccion de calendario de tiempos de intervencion de preventivos

Instruccion de trabajo de mantenimiento

El objetivo de la instruccion de trabajo, es el de mantener los equipos operativos y
funcionales de manera segura, sin fallas, asegurando también que se mantenga la
calidad en todo momento, es decir los mantenimientos no deben de afectar el producto
de ninguna manera, para lograr esto las tareas o actividades a realizar deben ser claras,
estas se realizan de acuerdo a lo programado, ya sea semanal, quincenal, mensual,
trimestral, semestral o anual. En este caso las instrucciones que se manejan son dos

por equipo, una que abarca temas eléctricos y otra con temas mecanicos.
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Instruccién de trabajo de mantenimiento eléctrico.

-hlarcar con  =ils actividad se realizo satizfactorizmente

Instruccion MT3-150
LFCTA 131 1% Edicion.
.I"u"-:?_x _ 02-Oct-21
Area: Froceso:
Maquina: Frecoencia:
Instrucciones:

-hlarcar con NG = =8 detectd alguna anomalia v o se repard, especificar en comentarios,

Equipo de Proteccion:

EJEMPLD
-Tablero de contral

REVISION ELECTRICA

{ ) Revisar comexionss elecirics, Feapretar 5i 65 RECEIArID.

COMENTARTOE:
Fecha de Realizacion: Hora Imicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencion:
Elaborado por:
Supervizor de Mantenimisnio Supervizor de PFroduccion

Tabla 3 Mantenimiento eléctrico
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Instruccién de trabajo de mantenimiento mecanico.

-hlarcar con =i la actividad se realizo satizfactorizmente

Instruccion AT3-150
LFCTA 1.32 1° Edicion.
Mg_.w _ 02-Chct-21
Area: Proceso:
Maquina: Frecoencia:
Instrocciones:

-hlarcar con WG = 22 detectd alzuna anomalia v no se repard, especificar en comentarios.

-Tuberias, Manpueras v conexiones (Aire, Aceite v'o Agaa)
{ ) Revisar el buen eziads, que wo rengan cortes, abolladuras, e, Recmplazar de ser

Equipo de Proteccion: _ __
®00 0@
REVISION MECANICA
EEMPLO

HECSTarIo.
COMENTARTOS:
I
Fecha de Realizacion: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Infervencion:
Elaborado por:

Supervizor de AMantenimisnto

Supervizor de Produccion

Tabla 4 Mantenimiento mecanico
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Mantenimiento autbnomo

El mantenimiento autdbnomo son tareas o actividades que se le asignan al personal
operativo una vez capacitado para realizarlas con la finalidad de mantener o aumentar la
eficiencia de los equipos, los operadores adquieren sentido de responsabilidad y logran
poner mas atencion, tiene una idea mas clara de como los equipos funcionan y asi son
capaces de detectar algunos avisos que pueden presentar los equipos anticipando la
falla a ser quien mas conoce cémo trabaja el equipo, detecta ruidos 0 movimientos
extrafios por asi decirlo cuando estan trabajando los equipos y también al realizar su
mantenimiento auténomo.

Instruccion de mantenimiento autbnomo

Mex MANTENIMIENTO AUTONOMO LINEA CTA
ctckukun Trkuss ds Mo, S ce S
AREA O EQUIPD: [ [Tnas - LTAECTA, ]
SUPERVISOR:
RES FONSAR E: ML NTEN IMIENTO A RO 2020
NES: [E]F[w[afu]i[ia]s oo
- 43P FADD AA
- TRARG INDUSTRAL
-GRA3A EP2
- LLAVES ALLEN VARRS NEDIDAS
00
EHECIIE N
Ho. ACTNIDADES a | % o O ERVACKONES
. | 5, | o |crn

A=

EN CASO DE DETECTAR CUALQUIE A AHORMALIDAD EN EL EQUIFQ, AVISAR APERSONAL DE MANTEMIMIENTO.

Ding 1 2 a ‘ 5 [ ? 8 a mo| | 2| o3 o 14 15 ” #|oe|la]|ly |z2|a|a|ls|s5|2]|=2| 2|2 at
Rt P TP TP i 1 A R £ Y S o S R ST R D A G R C A G R Gl C TR B T i R R R R R B S QI C R E D B A S
|
[ 2
Ef s
= IS
=
1] I

T

=

4

=

L

£

....... cnit
Clsnmssiesn | L o (R [esisree somsrans

Tabla 5 Mantenimiento autbnomo
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Mantenimiento correctivo

Para la realizaciéon del mantenimiento correctivo, el personal operativo notifica al
supervisor y éste elabora una Solicitud de Trabajo MT4-003, la cual es entregada al

personal de mantenimiento.

Podra ser necesario realizar el mantenimiento correctivo cuando:
e Se detecte por el operador alguna condicién anormal en la maquina.
e Por alguna raz6n no prevista el equipo deje de funcionar.

e Es necesario parar el equipo para corregir cualquier anomalia que pudiera ocasionar

dafios al mismo equipo o al personal.

Se detectan condiciones inseguras.
Formato para realizar o intervenir en un mantenimiento correctivo

Kotobukiya Tréves de México, S.A. de TV
SOLICITUD DE TRABAJOD PRODUCCION

RODUCTO EN PROCES

REDUCIDA REFETITIVAL __]
naror ]

FECHA:

RECEPCION DE EQUIFD FPRODUCCION
HORA: FECH#A:

DESCRIFCION DE TRABAJO O FALLA

FARCIALES | ] peFimimivas | ]

ISLICITANTE FE FESRECCI®N FIEHE FEL SEFEETISHE FE FEF+FELCLI#N FIEHE FE INSFELTHE FE CALIFAF

Tabla 6 Formato de solicitud para trabajo correctivo
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Lista de maquinaria

Los equipos deben de quedar identificados y agregados a una lista de maquinaria, esta
lista se tiene con la finalidad de saber las caracteristicas de todos los activos, sus
caracteristicas como equipo, pero también como en el formato que se utiliza en ktmex,
la funcion del equipo como su proceso, las partes que produce entre otros.

Formato de lista de maquinaria

PRENSAS FORMAGS 1

PRENSA DE FORMADO 2
WATER JET L1 LINEA CTA
WATER JET 12 LNEA CTA

Tabla 7 Formato para lista de maquinaria

Método PIEU

Este método es utilizado en ktmex para tener una idea clara de la criticidad de los equipos
PIEU La incidencia de las averias (P), la importancia del equipo (1), el estado del equipo
(E) y la tasa de utilizacion del equipo (U) son los cuatro criterios que permiten definir la

criticidad de los equipos.

Traves
. Méthode PIEU

Colafion Ackomms ises en place poir lesmachines miebles

» 1 E u o Pradibt Dotaion en Pieces de Recange Contrd de ';“-'I'“': oo ou s

Homdes
CMTICITE | machines
‘ou vl yses

prérentt | o des pames
machines

Icidencedes  imporance de Hatde Taumx
pames Viuipement | Deqipemert | dulizion

Hom &1

Tabla 8 Formato PIEU para maquinaria CTA
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Método PIEU

En el siguiente se muestra en base de como se evaltan los activos dentro de la

empresa y del cual obtenemos la criticidad de cada uno de ellos y en base al resultado

prevenir acciones o tener un plan en caso necesario de contingencia.

Méthode PIEL

El métada PIEW penmite calcular la criicidad de un medio terienda en cuerta la incidencia de fallas, su importancia estratégica su estado
y sUtasa de uso,

Esta crificidad del P IEU {expresada en forma de indice} pemite resaltar y priorizar los equipos clave enlos gue la paolitica de
mantenimiento debe enfocarse priortariamerts.

"L acriticidad CR se determinara equipo por equipo multiplicando los valores de criterio entre ellos:
CR=PxyoxExU
Cuarnto menor sea € resultado, mas critico se considerara € equipo .

"La criicidad del equipo se puede definir con precisidn mediarte notacion, El métode es largo ya gue es necesario enumerar cada eguipo.
Fuede ser necesario cuando los historiales de fallas no estén disponibles,

El gnypo de frabgo encargado de |a calificacion debe tener lamisma composicion (para gue la calificacion sea homogéneal e idealmerte
aestard inkegrado por personas de diferentes departamentos pero preocupadas por las irtenupciones {martenimients, produccion

métados,

cormpras, eto k"

Peso
0.01 1 2 3 4
Graves Efgctos sobre la Retogue pasible o
; calidad conla ] . Sinimpacto enla
repercusionas enla oL can baja generacidn . ;
} generacidonde h - seguridad, la calidad
calidady fo el - de residuos )
) 5 dia arnbiente chatarra o residuos industriales y el medio
"P - Incidencia de |M°6I% & industriales ambierte,

fallas
{+eljalos criterios
corespondientes a

"Riesga de retrasa

"Riesgo de refraso

"Riesgo de refraso

"Sin repercusionss

"Sin repercusiones

Criteriog

su sitio} g P Solucion altemativa [Soluciende sobre los an los compramisos
Mo se iderifica ; . ) o )
ningura solucian de idertificada en el reemplao camprarmisos adquirdos f cI|er‘|te§
reermplazo grupo o como idertificada adquiridos / diente  |Sin desorganizacion

P ' subcorratista " imtermamente " Desorganizacian del | del horario del taller
horario del taller " "

"Estrategia
mediarnte el "Importarte: no hay |"Frimario:

deslastre de carga
an ofra maguina, no
as posible la

pérdida de carga en
atra maguina pero
as posible la

desprendimiento de
carga enotra
maquina y posible

I -Importancia (subcortratacion subconratacion subcortratacion . Rescate
) ; ) P Securdario
Sinoesuna Sinoes ua Silamaquina es
el siioy no en el el sitio sino en el en el grupo
gnpo Qrupa -
{subcorirataciént " |{subcortrataciont"
"Candician
R eforrmar "Mal estado promedio NuSva
E -Estado R enawvar” Equipo de Buenestado
arvejecimienta
Uoresads Sarado (100%) g v 3 ug - "Promedic 2*8"  |"Débil1*8" “Muy déhil (<5 by
utilizacion

¥ LNISOTROS

Tabla 9 Formato para asignar la criticidad de cada equipo
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Cronograma de actividades

Desmantelamiento de maquinaria en
CTA

Traslado de amquinaria CTA a
Ktmex

Ensamble de maquinaria CTA en
ktmex

Puesta a punto de maquinaria CTA
en Ktmex

Toma de tiempos de realizacién de
mantenimientos y calendarizacién de
los mismos

Programacion de frecuencia de
mantenimientos y calendarizacion

Preparacion de documentos para
linea CTA en Ktmex

Arranque de linea CTA en Ktmex

Realizacion de primeros
mantenimientos preventivos

Termino y entrega de proyecto

Tabla 20 Formato con cronograma de actividades
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CAPITULO 5: RESULTADOS
Calendario con mantenimientos preventivos a linea CTA

A continuacion, se agrega calendario con los equipos de la linea instalada y dividida por

equipo 0 maquinaria, para su mantenimiento preventivo, siendo programado para la

semana 47 del mes de noviembre como su primer preventivo programado en ktmex.

NT4-002
1a. Edician
: . e, X O7-Cct-21
Kotobukiya Tréves de México, 5.A. de C.V.
. DCTUBRE NOYIEMBRE DICIEMERE
LINEA MAQUINAS NS TR IO | TS 47 SET [ SEN ST SER 48 SEM 45 SENT 7 SENT F{5ER 4352 50 SEM of SERE
: : : : : I ! EEE
FREMSASFORMADOT | et e e e e e e e e e m e e s e m e m e ek m e e e sk
FREHZASFORMADO 2
CTA INSULATOR LFCTA

WATER JETL1

WATER JETLZ

FREVENTIVD PROGRAMADD & FEALIZARSE EN SEMANA PROGRAMADA

| | FREVENTIVD MO PROGRAMADD FARSA REALIZARSE

FREVENTIVD REALIZADD EM SEMANA PROGRAMADA

EGUIFO MUEWD EN ESPERA DE WALIDACION POR INGEMIERIA

| | MANTEMIMIENTO MO REALIZADD ¥ REPROGRAMADO A SEMANA SIGLIEMTE

ACTIVIDAD MANTEMIMENTD & EQUIPD FUERA DE KTREX

Tabla 11 Formato con calendario de preventivos a linea nueva CTA

Calendario con tiempos de intervencion de mantenimientos preventivos a linea CTA

A continuacién, se agrega tiempos de intervencion programados por intervencion de

cada formato preventivo que se realizara en semana 47 del mes de noviembre como su

primer preventivo programado en ktmex.

MT4-002
e 1a. Edicion
. . : x 07-Oct-20
Kotobukiya Tréves de México, S.A. de C.V.
N OCTUEBRE NOYIEMERE DICIEMERE
LINEA MAQUINAS INSTRUCCION SEN 40 SEM #1SEM 42 SEM 43[SEN 44 SEM 45 SEM 46 SEN 47 SEN 48]SEN 49 SET1 50 SEI 1 SEM 53
: i : : i I i 40
FREMZAZFORMADO1 5
FREHSASFORMADOZ
CTA INSULATOR LFCTA
WATERJETLY a .
WATERJETLZ 0 )
MINUTOS [ o | o 0 [ o | o 420 [ o0 o | o 420 | o
HORAS [ o | o 0 [ o | o ¥ | o o | o 7 | o
PREVENTIVD MO FROGRAMADD PARA REALIZARSE
PREVENTIVO PROGRAMADD A REALIZARSE EM SEMANAS PROGRAMADA,
PREVENTIVO REALIZAD0 EM SEMANA PROGRAMADS

MAMTEMIPMIEMTO MO REALIZADD ¥ REFROGRAMADD A SERAMS SIGUIEMTE

ECIUIFO MUEWD ER ESFERA DE VALIDACION FOF INGENIER]S
ACTIVIDAD MAMTEMIMIENTO & EQUIPO FUERA DE KTHEX

Tabla 12 Formato con tiempos de intervencién por preventivo en calendario de linea nueva CTA
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Instruccion de trabajo 1.21 eléctrico para prensa de formado 1 en linea CTA

-Marcar

Instruccién. MT3999
r LFA51.21 1° Edicién.
(G'c\b\\}yd '|r_|c-e=Ai\.‘n'.eu)c(o SA. de CV 07'0‘1-21
Area: Linea de Formado de Celda #1 Proceso: Termo formado
Magquina: Prensa Fabriweld Frecuencia: Mensual
Instrucciones:

con  silaactividad se realizé satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia v no se repard, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccién:

I~~~

(

(
(
(
(
(

(
(
(

S S S

)
)
)
)
)

)

)
)

)

REVISION ELECTRICA

-Tablero de control Prensa

Panel View, Revisar estado y correcto funcionamiento; reportar alguna anormalidad de
ser necesario.

Verificar condiciones de fusibles, cambiar de ser necesario.

Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.

Botones y lamparas indicadoras, revisar buen estado, funcionamiento v conexiones;
cambiar si es necesario.

Relevadores y Contactores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar si
se detecta dario potencial en algiin componente eléctrico.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Transformadores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar de ser
necesario.

Revisar que los filtros de aire se encuentren limpios; Cambiarlos si es necesario.

-Botones de Paro de Emergencia y Barreras de Seguridad (LOTO)

Revisar estado y conexiones; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Verificar la correcta alineacion y fijacion de los escaner de seguridad, ajustar de ser
necesario.

Revisar estado de sistema de candadeo LOTO; cambiar de ser necesario.

Realizar pruebas de funcionamiento de todas las seguridades.

-Sensores Inductivos / Microswitches

Revisar estado, funcionamiento v conexiones,; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Revisar la correcta posicicn de los sensores va sea en pistones, cadena , etc. Reajustar
si es necesario.
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)
)

)
(G
)
)
)
)
)
)

-Limpieza general

-Bobinas de Valvulas Neumaticas e Hidraulicas

Revisar estado, funcionamiento y conexiones; cambiar de ser necesario.
Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

-Tablero de control de resistencias de Molde

Panel View, Revisar estado v correcto funcionamiento; reportar alguna anormalidad de
ser necesario.

Verificar condiciones de fusibles, cambiar de ser necesario.

Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.

Botones v lamparas indicadoras, revisar buen estado, funcionamiento v conexiones;
cambiar si es necesario.

Relevadores v Contactores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar si
se detecta daFio potencial en algin componente eléctrico.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Transformadores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar de ser
necesario.

Revisar que los filtros de aire se encuentren limpios; Cambiarios si es necesario.

( |) Realizar limpieza de todos los componentes v estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico.
COMENTARIOS:
Fecha de Realizacion: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencién:
Elaborado por:
Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 13 Instruccion de trabajo 1.21 eléctrico para prensa de formado 1 en linea CTA
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Instruccidon de trabajo 1.22 mecanico para prensa de formado 1 en linea CTA

Instruccion. MT3-999
¢ LFA51.22 1° Edicién.
Dﬂ(}\}:‘ﬂ '\IJE'—E%$X§D. 5 A o0 'C .U. 07_OCt_21
Area: Linea de Formado de Celda #1 Proceso: Termo formado
Magquina: Prensa Fabriweld Frecuencia: Mensual

Instrucciones:
-Marcar con  silaactividad se realizo satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detecto alguna anomalia v no se reparo, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccién:

®0e0e

REVISION MECANICA

-Prensa

) Revision v reapriete de tornilleria; Cambiar o reapretar de ser necesario.

) Verificar estade de las guias y realizar lubricacion de las mismas con grasa EP2.

) Verificar ausencia de fugas y buen estado de corona, eliminar o reportar si es necesario.

) Lubricacion de chumaceras con grasa EP2.

) Pistones; revisar estado, correcto funcionamiento y por ausencia de fugas; eliminar o
reportar de ser necesario.

() Revisar estado y correcto funcionamiento de valvulas hidraulicas; cambiar si es

necesario
( ) Realizar limpieza de excedentes de aceite en grupo hidraulico.

e e Lan Ran

-Cremalleras v orugas

( ) Verificar estado y realizar lubricacion de las mismas con grasa EP2.
() Verificar estado y correcto funcionamiento; cambiar o reparar si es necesario.
() Verificar el correcto acomodo de mangueras y/o cables en su interior.

-Tuberias, Mangueras y conexiones (Aire, Aceite v/o Agua)
( ) Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar de ser necesario.
() Revisar el buen estado, que no tengan cortes, abolladuras, etc. Reemplazar de ser
necesario.

-Bomba principal.

() Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar si existen.
() Revisar estado y funcionamiento.
( ) Limpieza de estructura.

-Deposito de aceite para grupo Hidraulico.

() Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar si existen.
( ) Verificar el correcto nivel de aceite; agregar de ser necesario.(Aceite 46)
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-Motores

Revisar estado v fimcionamiento.

Verificar el buen estado del ventilador; cambiar de ser necesario.
Lubricar baleros con grasa a base de Litio.

Verificar que no exista exceso de vibracion.

Reapriete de tornillos de base si es necesario.

Limpieza.

S~~~ o~ . o~
St St St St St St

-Limpieza general

( ) Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico.

COMENTARIOS:
Fecha de Realizacion: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencién:
Elaborado por:
Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 14 Instruccion de trabajo 1.22 mecéanico para prensa de formado en linea CTA
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Instruccion de trabajo 2.21 eléctrico para prensa de formado 2 en linea CTA

Instruccion. MT3-1001
B{{ TM LFA52.21 1° Edicién.
Kotobukiyo Trives de '/ee>:(o SA. de CV. 07-Oct-21
Area: Linea de Formado de Celda # 2 Proceso: Termo formado
Maquina: Prensa Fabriweld Frecuencia: Mensual

-Marcar

Instrucciones:

con sila actividad se realizd satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia y no se repard, especificar en comentarios.

Equipo de Protecciéon:

PN NN

(

(
(
(

(
(

(

N N Nt

)

)
)
)

)
)

)

REVISION ELECTRICA

-Tablero de control Prensa

Panel View, Revisar estado y correcto funcionamiento; reportar alguna anormalidad de
ser necesario.

Verificar condiciones de fusibles, cambiar de ser necesario.

Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.

Botones y lamparas indicadoras, revisar buen estado, funcionamiento y conexiones;
cambiar si es necesario.

Relevadores y Contactores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar si
se detecta davio potencial en algin componente eléctrico.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Transformadores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar de ser
necesario.

Revisar que los filtros de aire se encuentren limpios; Cambiarlos si es necesario.

-Botones de Paro de Emergencia y Barreras de Seguridad (LOTO)

Revisar estado y conexiones; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Verificar la correcta alineacion y fijacion de los escéner de seguridad, ajustar de ser
necesario.

Revisar estado de sistema de candadeo LOTO; cambiar de ser necesario.

Realizar pruebas de funcionamiento de todas las seguridades.

-Sensores Inductivos / Microswitches

Revisar estado, funcionamiento y conexiones; cambiar de ser necesario.

( ) Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.
() Revisar la correcta posicion de los sensores ya sea en pistones, cadena , etc. Reajustar

si es necesario.
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e Ran)
S S S’

-Limpieza general

-Bobinas de Vilvulas Neumaticas e Hidraulicas

-Tablero de control de resistencias de Molde

() Revisar estado, funcionamiento v conexiones; cambiar de ser necesario.
() Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

() Parnel View, Revisar estado v correcto funcionamiento; reportar alguna anormalidad de

ser necesario.

Verificar condiciones de fusibles, cambiar de ser necesario.

Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.

Botones y lamparas indicadoras, revisar buen estado, funcionamiento y conexiones;

cambiar si es necesario.

() Relevadores y Contactores; revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar si
se detecta dario potencial en algiin componente eléctrico.

() Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

() Transformadores; revisar estado, funcionamiento y conexiones,; reemplazar de ser
necesario.

() Revisar que los filtros de aire se encuentren limpios; Cambiarios si es necesario.

() Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico.

COMENTARIOS:
Fecha de Realizacion: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencion:
Elaborado por:

Supervisor de Mantenimiento

Supervisor de Produccién

Tabla 15 Instruccion de trabajo 2.21 eléctrico para prensa de formado 2 en linea CTA
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Instruccidon de trabajo 2.22 mecanico para prensa de formado 2 en linea CTA

P Instruccién. MT3-1001
Dl u M LFA52.22 1° Edicién.
<alcb\uiya Tréves de ‘-'eex)cco SA. de C.V. 07-Oct-21

Area: Linea de Formado de Celda # 2 Proceso: Termo formado
Magquina: Prensa Fabriweld Frecuencia: Mensual

Instrucciones:
-Marcar con silaactividad se realizd satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia y no se reparo, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccién:

REVISION MECANICA
-Prensa
Revision y reapriete de tornilleria; Cambiar o reapretar de ser necesario.
Verificar estado de las guias y realizar lubricacion de las mismas con grasa EP2.

Lubricacion de chumaceras con grasa EP2.

e e e
N N S N N

reportar de ser necesario.

() Revisar estado y correcto funcionamiento de vaivulas hidraulicas; cambiar si es
necesario

( ) Realizar limpieza de excedentes de aceite en grupo hidraulico.

-Cremalleras y orugas
( ) Verificar estade y realizar lubricacion de las mismas con grasa EP2.

( ) Verificar estade y correcto funcionamiento; cambiar o reparar si es necesario.
() Verificar el correcto acomodo de mangueras v/o cables en su interior.

-Tuberias, Mangueras y conexiones (Aire, Aceite v/o Agua)

( ) Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar de ser necesario.
() Revisar el buen estado, que no tengan cortes, abolladuras, etc. Reemplazar de ser
necesario.

-Bomba principal.
() Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar si existen.
() Revisar estado y _funcionamiento.
( ) Limpieza de estructura.

-Deposito de aceite para grupo Hidraulico.

() Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar si existen.
() Verificar el correcto nivel de aceite; agregar de ser necesario.(Aceite 40)

Verificar ausencia de fugas y buen estado de corona, eliminar o reportar si es necesario.

Pistones; revisar estado, correcto funcionamiento y por ausencia de fugas; eliminar o
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-Motores

Revisar estado y funcionamiento.

Verificar el buen estado del ventilador; cambiar de ser necesario.
Lubricar baleros con grasa a base de Litio.

Verificar que no exista exceso de vibracion.

Reapriete de tornillos de base si es necesario.

Limpieza.

-~~~
St N N N N N

-Limpieza general

( ) Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico.

COMENTARIOS:
Fecha de Realizacion: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencion:
Elaborado por:
Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 16 Instruccion de trabajo 2.22 mecéanico para prensa de formado 2 en linea de CTA
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Instruccion de trabajo 1.11 eléctrico para water jet 1 en linea CTA

- Instruccion. MT3-998
¢ ’ B LFA51.11 1° Edicién.
\D'C;\\.._.Kk‘;l'a ":vemsu)fc SA. de CV 07_OCt—21
Area: Linea de corte WJ Celda # 1 Proceso: Corte de Insulador
Magquina: CABINA DE CORTE Frecuencia: Mensual
Instrucciones:

-Marcar con sila actividad se realizé satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia v no se repard, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccién:

REVISION ELECTRICA

-Tablero de control

() Panel View, Revisar estado y correcto funcionamiento; reportar alguna anormalidad de
ser necesario.

( ) Botones y lamparas indicadoras, revisar buen estado, funcionamiento y conexiones;
Cambiar de ser necesario.

() Relevadores v Contactores revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar
componentes de ser necesario.

( ) Transformadores; revisar estado, funcionamiento y conexiones.

() Revisar ventiladores y dar limpieza a los filtros de airve; Cambiar de ser necesario.

-Botones de Paro de Emergencia y Barreras de Seguridad (LOTO)

Revisar estado y conexiones; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Verificar la correcta alineacion v fijacion de las barreras y escaner de seguridad,
ajustar de ser necesario.

() Revisar estado de sistema de candadeo LOTQO; cambiar de ser necesario.

() Realizar pruebas de funcionamiento de todas las seguridades.

o~~~
S S S

-Sensores Inductivos / Microswitches / Magnéticos

Revisar estado, funcionamiento y conexiones; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Revisar la correcta posicion de los sensores va sea en pistones, cadena, etc. Reajustar
51 es necesario.

o~~~
N S S’
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-Robots Yaskawa & controladores

() Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.
( ) Verificar temperatura de la carcazas de los servomotores.
Anotar lectura-1_____°C 2 __ °C_3 C 4 2G5 Co %.
() Realizar limpieza del manipulador.
( ) Realizar aspirado de polvo en armarioy realizar verificacion visual de estado de
tarjetas y componentes en caso de detectar alguna anormalidad reportarla.
() Revisar ventiladores y dar limpieza a los filtros de aire; Cambiar de ser necesario.

-Bobinas de Valvulas Neumaticas

() Revisar estado, funcionamiento y conexiones; cambiar de ser necesario.
() Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

-Motores Eléctricos
() Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.
( ) Verificar temperatura de la carcaza del motor. Anotar lectura g &
( ) Realizar limpieza del motor.

-Limpieza general

( ) Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico o Solvente.

COMENTARIOS:
Fecha de Realizacioén: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencion:
Tecnico Asignado:
Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 17 Instruccion de trabajo 1.11 eléctrico de water jet 1 en linea CTA
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Instruccion de trabajo 1.12 mecanico para water jet 1 en linea CTA

— Instruccion. MT3-998
D@ I Mo LFA51.12 1;71:&?3.;-
Kolobukiye Traves de Mirico, SA. de CV

Area: Linea de corte WJ Celda # 1 Proceso: Corte de Insulador
Magquina: CABINA DE CORTE Frecuencia: Mensual

Instrucciones:
-Marcar con  silaactividad se realiz6 satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia v no se repard, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccién:

®06 Qe

REVISION MECANICA

-Robots

Revision de tornilleria; Cambiar o reapretar de ser necesario.

Realizar reapriete de conexiones de tuberia de agua.

Verificar ausencia de fugas y buen estado en espirales o mangueras neumaticas;

Cambiar si es necesario.

( ) Verificar la correcta posicion de espirales y mangueras en robots.

( ) Valvulas VNC y/o VNA, revisar estado, correcto funcionamiento y ausencia de fugas;
reparar o cambiar de ser necesario.

( ) Revisar estado v correcto funcionamiento de valvulas de agua o aire; cambiar si es
necesario.

( ) Realizar cambio de electrovailvula de VNC-VNA cada 4 meses en cada robot, anotar

fecha de ddtimo cambio: Robot 1 , Robot 2

—~ i~ -~
R

-Suavizador

) Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar si existen.

) Verificar el estado de filtros v membranas; cambiar si es necesario.

) Verificar estado de mancmetros; cambiar si es necesario.

) Verificar nivel de sal; agregar de ser necesario.(Water Softener Salt)
) Limpieza general del equipo.

e Ran Ran Ran

-Intensificador

) Verificar ausencia de fugas en mangueras o conexiones, reparar de ser necesario..

) Verificar ausencia de fugas de agua o aceite en cabezales; Reparar de ser necesario.

) Verificar el estado de filtros de agua; cambiar de ser necesario.

) Verificar estado de manometros; en caso de daiio reemplazario..

) Verificar que las valvulas de agua o aceite se encuentren abiertas segun al cabezal que
corresponda.

P~

encuentre funcionando.

( ) Verificar la temperatura a la salida del intercambiador de calor, anotar
Lectura °C.

( ) Corroborar lecturas de presion con las establecidas para su operacion.

( ) Verificar que las valvulas de agua fria se encuentren abiertas v que el intercambiador se
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-Bomba de alta presion de Intensificador

Verificar ausencia de fugas de agua o aceite, eliminar o reportar si existen.
Revisar estado y funcionamiento.

Realizar limpieza del ventilador del motor.

Verificar el correcto nivel de aceite, agregar de ser necesario. (Aceite 68)
Anotar temperatura del aceite; “C.

Limpieza de estructura.

PN UN SN NN
N Nt Nt N Nt -t

-Tolva de succién
() Verificar que esta no se encuentre tapada; destapar de ser necesario.
() Revisar el estado de las paletas de succion; cambiar si es necesario.
() Revisar el estado y correcto funcionamiento del papalote; reparar o reportar si es
necesario.
() Realizar reapriete de conexiones eléctricas en tablero de control.

-Extractor de aguas residuales

) Verificar ausencia de fugas de agua en el sistema, eliminar o reportar si existen.

) Revisar estado y correcto funcionamiento.

) Verificar estado de filtros, cambiar de ser necesario.

) Verificar el correcto funcionamiento del flotador, reparar o cambiar de ser necesario.
) Limpieza de estructura.

PN N NN

-Estructura y Guardas de seguridad

() Revisar estado de estructuras; reapretar tornilleria y tuercas de seguridad..
() Revisar estado de patas de cuna de corte, reparar de ser necesario

-Limpieza general

() Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bary dieléctrico o solvente.

COMENTARIOS:

Fecha de Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Realizacion: Intervencion:
Tecnico Asignado:

Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 18 Instruccion de trabajo 1.12 mecéanico para water jet 1 CTA
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Instruccion de trabajo 2.11 eléctrico para water jet 2 en linea CTA

-Marcar

R Instruccién. MT3-1000
' LFA52.11 1° Edicién.
(ol':'ou. kiyo 'MAQE-):(O SA.deCV 07-0Ct-21
Area: Linea de corte WJ Celda # 2 Proceso: Corte de Insulador
Magquina: CABINA DE CORTE Frecuencia: Mensual
Instrucciones:

con sila actividad se realizd satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia vy no se repard, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccion:

-Tablero de control

)
)
)
)
)

)
)
)
)
)
-Sensores Inductivo:

(

)
)

REVISION ELECTRICA

Panel View, Revisar estado y correcto funcionamiento; reportar alguna anormalidad de
ser necesario.

Botones y lamparas indicadoras, revisar buen estado, funcionamiento y conexiones;
Cambiar de ser necesario.

Relevadores y Contactores revisar estado, funcionamiento y conexiones; reemplazar
componentes de ser necesario.

Transformadores; revisar estado, funcionamiento y conexiones.

Revisar ventiladores y dar limpieza a los filtros de aire; Cambiar de ser necesario.

-Botones de Paro de Emergencia y Barreras de Seguridad (LOTO)

Revisar estado y conexiones; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Verificar la correcta alineacion y fijacion de las barreras y escaner de seguridad,
ajustar de ser necesario.

Revisar estado de sistema de candadeo LOTO; cambiar de ser necesario.
Realizar pruebas de funcionamiento de todas las seguridades.

s / Microswitches / Magnéticos

) Revisar estado, funcionamiento v conexiones; cambiar de ser necesario.

Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

Revisar la correcta posicion de los sensores ya sea en pistones, cadena, etc. Reajustar

si es necesario.
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-Robots Yaskawa & controladores

() Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.
( ) Verificar temperatura de la carcazas de los servomotores.
Anotar lectura-1____°C _2 ___ °C_3 C 4 5 C6 <.
() Realizar limpieza del manipulador.
() Realizar aspirado de polvo en armario y realizar verificacion visual de estado de
tarjetas y componentes en caso de detectar alguna anormalidad reportarla.
() Revisar ventiladores y dar limpieza a los filtros de aire; Cambiar de ser necesario.

-Bobinas de Valvulas Neumaticas

() Revisar estado, funcionamiento y conexiones; cambiar de ser necesario.
() Verificar el buen estado del cableado; reemplazar si es necesario.

-Motores Eléctricos
() Revisar conexiones eléctricas, reapretar si es necesario.
() Verificar temperatura de la carcaza del motor. Anotar lectura g &
( ) Realizar limpieza del motor.

-Limpieza general

( ) Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico o Solvente.

COMENTARIOS:
Fecha de Realizacién: Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Intervencion:
Técnico Asignado:
Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 19 Instruccion de trabajo 2.11 eléctrico water jet 2 en linea de CTA
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Instruccidon de trabajo 2.12 mecanico para water jet 2 en linea CTA

— Instruccion. MT3-1000
D@ I M LFA52.12 1° Edicién.
Kolobultyo Tréves S Mibcs, S.A. ds C.V 07-Oct-21

Area: Linea de corte WJ Celda # 2 Proceso: Corte de Insulador
Maquina: CABINA DE CORTE Frecuencia: Mensual

Instrucciones:
-Marcar con  sila actividad se realizo satisfactoriamente.

-Marcar con NG si se detectd alguna anomalia v no se reparo, especificar en comentarios.

Equipo de Proteccién:

REVISION MECANICA

-Robots

Revision de tornilleria; Cambiar o reapretar de ser necesario.

Realizar reapriete de conexiones de tuberia de agua.

Verificar ausencia de fugas y buen estado en espirales o mangueras neumaticas;

Cambiar si es necesario.

() Verificar la correcta posicion de espirales v mangueras en robots.

( ) Valvulas VNC y/o VNA; revisar estado, correcto funcionamiento y ausencia de fugas;
reparar o cambiar de ser necesario.

() Revisar estado v correcto funcionamiento de valvulas de agua o aire; cambiar si es
necesario.

() Realizar cambio de electrovalvula de VNC-VNA cada 4 meses en cada robot, anotar

fecha de tltimo cambio: Robot 1 , Robot 2

L Kan Xant
S S S’

-Suavizador

Verificar ausencia de fugas, eliminar o reportar si existen.

Verificar el estado de filtros v membranas; cambiar si es necesario.
Verificar estado de manometros,; cambiar si es necesario.

Verificar nivel de sal; agregar de ser necesario.(Water Softener Salt)
Limpieza general del equipo.

e o Ran R
N S S S S

-Intensificador

Verificar ausencia de fugas en mangueras o conexiones, reparar de ser necesario..
Verificar ausencia de fugas de agua o aceite en cabezales; Reparar de ser necesario.
Verificar el estado de filtros de agua; cambiar de ser necesario.

Verificar estado de manometros,; en caso de dario reemplazarlo..

Verificar que las valvulas de agua o aceite se encuentren abiertas segiin al cabezal que

e Ran Lo e
S S S S S

corresponda.

( ) Verificar que las valvulas de agua fria se encuentren abiertas y que el intercambiador se
encuentre funcionando.

() Verificar ia temperatura a la salida del intercambiador de calor, anotar
Lectura ____ °C.

( ) Corroborar lecturas de presion con las establecidas para su operacion.
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-Bomba de alta presion de Intensificador

Verificar ausencia de fugas de agua o aceite, eliminar o reportar si existen.
Revisar estado y funcionamiento.

Realizar limpieza del ventilador del motor.

Verificar el correcto nivel de aceite, agregar de ser necesario. (Aceite 68)
Anotar temperatura del aceite; O

Limpieza de estructura.

PN NN NN N
N Nt Nt Nt Nt Nt

-Tolva de succiéon
() Verificar que esta no se encuentre tapada; destapar de ser necesario.
() Revisar el estado de las paletas de succion; cambiar si es necesario.
() Revisar el estado y correcto funcionamiento del papalote; reparar o reportar si es
necesario.
() Realizar reapriete de conexiones eléctricas en tablero de control.

-Extractor de aguas residuales

) Verificar ausencia de fugas de agua en el sistema, eliminar o reportar si existen.

) Revisar estado y correcto funcionamiento.

) Verificar estado de filtros, cambiar de ser necesario.

) Verificar el correcto funcionamiento del flotador, reparar o cambiar de ser necesario.
) Limpieza de estructura.

PN NN NN

-Estructura y Guardas de seguridad

() Revisar estado de estructuras; reapretar tornilleria y tuercas de seguridad..
() Revisar estado de patas de cuna de corte, reparar de ser necesario

-Limpieza general

() Realizar limpieza de todos los componentes y estructuras mediante sopleteo con aire a
0.2 bar y dieléctrico o solvente.

COMENTARIOS:

Fecha de Hora Inicio: Hora Fin: Tiempo Total de
Realizacién: Intervencion:
Técnico Asignado:

Supervisor de Mantenimiento Supervisor de Produccién

Tabla 20 Instruccion de trabajo 2.12 mecéanico para water jet 2 en linea de CTA
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Instruccidn de mantenimiento autdbnomo prensa de formado 1 linea CTA

Mex
[Kotobukiya Tréves de México, S.A. de C.V.

MANTENIMIENTO AUTONOMO PRENSA CELDA # 1

MT4-521
1a. Edicién
01-Nov-21

AREA O EQUIPO:
SUPERVISOR
RESPONSABLE:
MES:

[ PRENSA FORMADO CELDA # 1 ]

ARO: 2021

s o [l o]

MANTENIMIENT

[ETFImTA

e}
[M[ofaTA]

MATERIAL Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR
- ASPIRADORA
- TRAPO INDUSTRIAL

- GRASA EP2

- LLAVES ALLEN VARIAS MEDIDAS
- WD-40

FRECUENCIA
No ACTIVIDADES 2 o S OTRO: OBSERVACIONES
%) 41,% ", |cronz
% | veses
1 |RETIRARTODA LA SUCIEDAD DE LA ESTRUCTURA:
-BAJAR LA PRENSA EN MANUAL, APAGAR LA MAQUINA Y CON TRAPO INDUSTRIAL REALIZAR v
LIMPIEZA DEL EMBOLO (PARTE NARANJA)
2 |LUBRICAR GUIAS DE PRENSA:
-CERRAR PRENSA Y LUBRICAR CON LUBRICANTE EN AEROSOL LOS COSTADO DE GUIAS v
MOVILES.
3 |FILTROS WATA DE TABLERO ELECTRICO: v
-RETIRAR GUARDA DE FILTRO, RETIRAR FILTRO Y REALIZAR SOPLETEO DE ESTE.
4 |TORNILLOS DE SUJECION DEL MOLDE Y TUERCAS DE SUJECION DE LA PRENSA (PILARES):
-APAGADA LA PRENSA Y EN POSICION INFERIOR, CON EL MANERAL Y EL DADO VERIFICAR QUE v
LOS TORNILLOS NO SE ENCUENTREN FLOJOS Y TUERCAS
5 |GUIAS Y MOLDES:
-REALIZAR LIMPIEZA GENERAL EN LOS MOLDES Y LUBRICACION EN LAS GUIAS, EN CADA v
TURNO
® |CHECKING FIXTURE, MECANISMO DE MOVIMIENTO (CHUMACERAS): v
-REALIZAR LIMPIEZA Y AGREGAR 2 DISPAROS DE GRASA CON LA INYECTORA DE GRASA.
7 |CHECKING FIXTURE, PERNOS Y BARRENOS:
-REALIZAR INSPECCION DE ESTADO FISICO DE LOS PERNOS AUXILIARES E INDICADOR DE v
BARRENOS, QUE SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO.
8 |CHECKING FIXTURE, MOLDE COMPLETO: v
-REALIZAR LIMPIEZA E INSPECCION GENERAL
PORAYORES [PINES DE COLOTCATTON]T
° _|‘REALIZAR INSPECCION DE ESTADO FISICO DE LOS PINES DE COLOCACION, QUE SE v
ENCUENTREN EN BUEN ESTADO Y APRETADOS, EN CASO DE ENCONTRAR DARO REPORTAR DE
INMENIATA
EN CASO DE DETECTAR CUALQUIER ANORMALIDAD EN EL EQUIPO, AVISAR A PERSONAL DE MANTENIMIENTO.
DiAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 | u [ 2| 13 14 5 16 7 18 | 19 [ 20 | 2 22 | 23 [ 24 | 25 | 26 |27 | 28 [ 20 | 30 31
TURNO | N|M|V|NfM|vINIM{v[N[mfv|NM] v NIV NV NN YNNG VN Y N v Ny N M v NN MIV|N[M| V[N MV NIV N YN Y N LN YN N N Y Y NGy
1
2
gs
<4
5
S8
<7
8
9

LIDER DE
PRODUCCION

MANTENMIENTO SUPERVISOR PRODUCCION

MARQUE CON:

[ISNREALZAR [REALZADO  [ZIFESTNO  [X]REGISTRO NCDENCIAS

Tabla 21 Instruccion de mantenimiento autbnomo de prensa de formado 1 linea de CTA
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Instruccién de mantenimiento autbnomo prensa de formado 2 linea CTA

MANTENIMIENTO AUTONOMO PRENSA CELDA # 1

Mex
[Kotobukiya Tréves de México, S.A. de C.V.

MT4-521
1a. Edicion
01-Nov-21

AREA O EQUIPO:
SUPERVISOR
RESPONSABLE:
MES:

[ PRENSA FORMADO CELDA # 1 |

MANTENIMIENTO ARO: 2021

[ElFIwlalw] o ATs o MND®]

MATERIAL Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR
- ASPIRADORA

- TRAPO INDUSTRIAL

- GRASA EP2

- LLAVES ALLEN VARIAS MEDIDAS

- WD-40

| FRECUENCIA

No. ACTIVIDADES OTRO:

% | veses

(OBSERVACIONES

1 |RETIRAR TODA LA SUCIEDAD DE LA ESTRUCTURA:
-BAJAR LA PRENSA EN MANUAL, APAGAR LA MAQUINA Y CON TRAPO INDUSTRIAL REALIZAR v
LIMPIEZA DEL EMBOLO (PARTE NARANJA)

2 LUBRICAR GUIAS DE PRENSA:

-CERRAR PRENSA Y LUBRICAR CON LUBRICANTE EN AEROSOL LOS COSTADO DE GUIAS v
MOVILES.
3 FILTROS WATA DE TABLERO ELECTRICO: /

-RETIRAR GUARDA DE FILTRO, RETIRAR FILTRO Y REALIZAR SOPLETEO DE ESTE.

4 |TORNILLOS DE SUJECION DEL MOLDE Y TUERCAS DE SUJECION DE LA PRENSA (PILARES):
APAGADA LA PRENSA Y EN POSICION INFERIOR, CON EL MANERAL Y EL DADO VERIFICAR QUE v
LOS TORNILLOS NO SE ENCUENTREN FLOJOS Y TUERCAS

5 |GUIASY MOLDES:
-REALIZAR LIMPIEZA GENERAL EN LOS MOLDES Y LUBRICACION EN LAS GUIAS, EN CADA v
TURNO

CHECKING FIXTURE, MECANISMO DE MOVIMIENTO (CHUMACERAS): v
-REALIZAR LIMPIEZA Y AGREGAR 2 DISPAROS DE GRASA CON LA INYECTORA DE GRASA.

7 |CHECKING FIXTURE, PERNOS Y BARRENOS:
-REALIZAR INSPECCION DE ESTADO FISICO DE LOS PERNOS AUXILIARES E INDICADOR DE v
BARRENOS, QUE SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO.

CHECKING FIXTURE, MOLDE COMPLETO: /
-REALIZAR LIMPIEZA E INSPECCION GENERAL

PORAYORES [PINES DE COLOCATTON]T
-REALIZAR INSPECCION DE ESTADO FISICO DE LOS PINES DE COLOCACION, QUE SE /
ENCUENTREN EN BUEN ESTADO Y APRETADOS, EN CASO DE ENCONTRAR DANO REPORTAR DE

INMEDIATO

EN CASO DE DETECTAR CUALQUIER ANORMALIDAD EN EL EQUIPO, AVISAR A PERSONAL DE MANTENIMIENTO.

DIAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

TURNO | N[M|V|N[M|V[N[M|V[N[M|VINIM|VIN[MIVINIMVENIMEVEN NV N NV NN NN M N v N v N v N ] v vy v ] v v N v N v S v s s v v s

ACTIVIDADES

0 |00 [~ [0 [on [ & oo [ro]

LIDER DE
PRODUCCION

WANTENMIENTG T SUPERVISOR PRODUCCION

MARQUE CON:
[CISNREALZAR [EREALZADO  [ZIFESTNO  [X]REGISTRO NCDENCAS

Tabla 22 Instruccion de mantenimiento autbnomo prensa de formado 2 linea CTA
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Instruccién de mantenimiento autbnomo water jet 1 linea CTA

Mex
[Kotobukiya Tréves de México, S.A. de C.V.

MT4-521

MANTENIMIENTO AUTONOMO AREA DE CORTE (WATER JET) CELDA #1 o ag

01-Nov-21

AREA O EQUIPO: [ CORTE WATERJET CELDA#1 ]
SUPERVISOR:

RESPONSABLE: MANTENIMIENT NO: 2021

MES

[ETFIwTa W3[5 TATs o mls]

MATERIAL Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR

- ASPIRADORA

- TRAPO INDUSTRIAL

- GRASA EP2

- LLAVES ALLEN VARIAS MEDIDAS
- WD-40

| FRECUENCIA
No. ACTIVIDADES 2 %, %4’7 B OBSERVACIONES
£ ) T, | veses!
& RETIRAR TODA LA SUCIEDAD POR POLVO QUE ESTE ACOMULADA: /
-CON UN TRAPO SECO REALIZAR LA LIMPIEZA DEL SENSOR
2 |VERIFICACION DE ESTADO FISICO DE A BOTONERA DEL TEACH PENDANTI: v
VERIFICAR QUE LOS BOTONES SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO, AS| COMO LA PANTALLA.
3 LIMPIEZA Y VERIFICACION DE BUEN ESTADO DE LOS MOLDES:
-REALIZAR LIMPIEZA GENERAL, REVISAR QUE SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO, QUE NO SE /
ENCUENTREN QUEBRADOS O ANORMALES
4 BOTONERA DE ARRANQUE EN BUEN ESTADO:
VERIFICAR QUE ESTE EN BUEN ESTADO Y FUNCIONANDO EL BOTON DE PARO DE /
EMERGENCIA Y DE ARRANQUE
s REVISAR QUE NO SE ENCUENTRE SATURADA, DE RECORTES Y DE AGUA: /
-MANUALMENTE REALIZAR PURGA.
6 REVISAR QUE NO SE ENCUENTRE CON AGUA, SI ES EL CASO, PURGAR, VERIFICAR PRESION DE
AIRE, QUE ESTA SE ENCUENTRE EN 90 PSI MAS / MENOS 10: /
-S| SE DETECTA ALGUNA FUGA, REPORTAR DE INMEDIATO A MANTENIMIENTO.
Y VERIFICAR QUE NO SE ENCUENTREN FUGAS: J
-S| SE DETECTA ALGUNA FUGA, REPORTAR DE INMEDIATO A MANTENIMIENTO.
8 VERIFICAR QUE LA TUBERIA ESTE EN BUEN ESTADO Y NO TENGA FUGAS DE AGUA: J
-REVISAR QUE NO HALLA FUGAS EN LA TUBERIA.
EN CASO DE DETECTAR CUALQUIER ANORMALIDAD EN EL EQUIPO, AVISAR A PERSONAL DE MANTENIMIENTO.
pias | 1 2 3 4 5 6 7 8 o | 10 | 1| 12| 13| 14 15 16 7 | 18 | 19 | 20 | 2a | 22 | 23 | 26 | 25 | 26 | 27 | 28 | 20 | 3 £
TURNO. [ || v N | v ||| v [ v{ ] v | | v | Y12 4 1 e 2 2 2 0 2 0 A A 2 Y M S M S Y M N M Y M N e M S e M Y N Y M R e M D N N
1
w2
f=] IE)
S|4
E 5
ol s
7
8
w
20
g8
&

YT e I—  SUPERVISOR PRODUCCION

MARQUE CON:
[CISNREALZAR [REALZADO  [ZIFESTNO REGISTRO INCDENCAS.

Tabla 23 Instruccion de mantenimiento autbnomo water jet 1 linea CTA
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Instruccién de mantenimiento autbnomo water jet 2 linea CTA

Mex
[Kotobukiya Tréves de México, S.A. de C.V.

MT4-521

MANTENIMIENTO AUTONOMO AREA DE CORTE (WATER JET) CELDA # 2 g

01-Nov-21

AREA 0 EQUIPO:
SUPERVISOR

RESPONSABLE:
MES:

[ CORTE WATERJET CELDA#1 |

MANTENIMIENTO ARO: 2021

[ElFlmlal™] o Als oMo}

MATERIAL Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR
- ASPIRADORA

- TRAPO INDUSTRIAL

- GRASA EP2

- LLAVES ALLEN VARIAS MEDIDAS

- WD-40

| FRECUENCIA
OTRO:
No. ACTIVIDADES )z,/% %% “‘@4,% o OBSERVACIONES.
% | meses
8 RETIRAR TODA LA SUCIEDAD POR POLVO QUE ESTE ACOMULADA: ‘/
-CON UN TRAPO SECO REALIZAR LA LIMPIEZA DEL SENSOR
2 VERIFICACION DE ESTADO FISICO DE A BOTONERA DEL TEACH PENDANTI: J
-VERIFICAR QUE LOS BOTONES SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO, ASI COMO LA PANTALLA.
3 LIMPIEZA Y VERIFICACION DE BUEN ESTADO DE LOS MOLDES:
-REALIZAR LIMPIEZA GENERAL, REVISAR QUE SE ENCUENTREN EN BUEN ESTADO, QUE NO SE J
ENCUENTREN QUEBRADOS O ANORMALES
4 BOTONERA DE ARRANQUE EN BUEN ESTADO:
VERIFICAR QUE ESTE EN BUEN ESTADO Y FUNCIONANDO EL BOTON DE PARO DE /
EMERGENCIA Y DE ARRANQUE
s REVISAR QUE NO SE ENCUENTRE SATURADA, DE RECORTES Y DE AGUA: \/
-MANUALMENTE REALIZAR PURGA.
6 REVISAR QUE NO SE ENCUENTRE CON AGUA, SI ES EL CASO, PURGAR, VERIFICAR PRESION DE
AIRE, QUE ESTA SE ENCUENTRE EN 90 PSI MAS / MENOS 10: /
-S| SE DETECTA ALGUNA FUGA, REPORTAR DE INMEDIATO A MANTENIMIENTO.
Y VERIFICAR QUE NO SE ENCUENTREN FUGAS: /
-S| SE DETECTA ALGUNA FUGA, REPORTAR DE INMEDIATO A MANTENIMIENTO.
8 VERIFICAR QUE LA TUBERIA ESTE EN BUEN ESTADO Y NO TENGA FUGAS DE AGUA: J
-REVISAR QUE NO HALLA FUGAS EN LA TUBERIA.
EN CASO DE DETECTAR CUALQUIER ANORMALIDAD EN EL EQUIPO, AVISAR A PERSONAL DE MANTENIMIENTO.
oias | 1 2 3 4 5 6 7 8 o [ 20 [ 1 | 12 | 13| 14 15 16 17 [ 18 | 19 | 20 [ 2 | 2 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 31
BT N ] TN 1 0 TN ] 0 N R N R N A 0 0 0 £ 2 2 R R e A e e A M e e e e e M e M S e e N M D M M e M N M
1
w2
f=] IE)
S|4
E 5
G
7
8
w8
208
g8
&

YT e I— T SUPERVISORPRODUCCION

MARQUE CON:
[ISNREALZAR REALZADO  [ZIFESTVO  [X]REGISTRO NCDENCAS

Tabla 24 Instruccion de trabajo de mantenimiento auténomo water jet 2 linea CTA
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Lista de maquinaria

S30E (EN)2

MACHINE GENERAL DATA

Production
Machine ’ Area or  Technology -
Model / Serial A Activif Process
Name ! Workcenter  Family 1 Fabrication Surface Length Width  Height CLP or
Name Year (m2) ()] (m) (m) Software
CUTTINGEOK 9228 SERIE: 481
WATERJET1 POBCTY 2o oaes 24p3 Wl Machine Interior WiCuing 201 mdzm | 480m 5.92m 201m SEMENS
ROBOT3 24-23082
PRENSA #1 30TONCTA SERNAL: FC1555342-01 24p3 TOoL Interior Tosling 201 780m 300m 280m 53m SEMENS
CUTTINGBO 9228 SERIE: 456
WATER JET2 ;ggg; ; g’:'_ggggzs Z8P3 W Machine Intericr W Cuing 2017 8d2m’ | 480m t92m 300m SIEMENS
ROBOTS 24-29038
PRENSA#2 30 TONCTA SERAL: FC1555365-01 2ap3 TaoL Interior Tasling 201 TE0m 300m 260m 53m SIEMENS
Tabla 25 Lista de maquinaria
Método PIEU
PIEU Method S30G / T60J
notation Actions set up For sensitives equipments
. | £ v R Predictive Endowment of spareparts 1
) improvements
Equipment Equipment's Preventive
y s s s |eRmcauTy | Name Flan | Equipment’s
repercussion | Importance State rate or analysis Name
Equipment’s Name o Year yestno?
CUTTINGBOX 3228 SEREE: 461
ROBOT t 24-73053
WATER JET1 ROBOTZ: 24-23080 2017 4 2 3 1 24 yes Matriz Fallos TES CTa
ROBOT3: 24-23082
PRENSA #130 TON CTA SERIAL: FC1555342-01 2017 4 1 3 1 12 s Matizfallos | YES cTa f{‘l‘l‘w":;zl
CUTTINGBOM 3225 SERIE: 456
ROBOT + 24-23059
WATERJET 2 ROBOTZ 24-25080 2017 1 H 3 1 24 yes Matriz fallos TES CTA
ROBOT3 24-28082
PRENSA #2 30 TONCTA ‘ SERIAL: FCTS55388-01 2017 4 1 3 1 12 s Matizfallos | YES cTa F‘,:r‘l“n"‘f;zl

Tabla 26 Método PIEU
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Podemos concluir o afirmar que el mantenimiento preventivo planteado cubre
adecuadamente las necesidades y normas que ktmex establece para asegurar el
arranque de la linea de CTA, los equipos se identificaron adecuadamente por nombre,
modelo, nimero de serie y su funcién para tener una idea clara de a qué corresponde
cada uno de ellos y de esta manera se generaron las instrucciones de mantenimiento
gue garanticen que las maquinas estaran operativas el mayor tiempo posible sin
presentar fallas o dafios relevantes, se establecié un frecuencia para realizar cada uno
de los equipos una intervencion de revisién y de mantenimientos preventivos con las
acciones que se deberan realizar y en los tiempos en que se deberan de realizar, estos
tiempos se establecen tener un idea clara de cuanto tiempo se va a intervenir cada
equipo, para programar que los mantenimientos se realicen cuando la linea no esté
produciendo y en caso de que haya algun incremento de produccion temporal o definitivo
se tenga clara la capacidad de produccion de la linea contemplando estos
mantenimientos y el de poder determinar los técnicos necesarios para realizarlo en este
tiempo establecido, todo esto nos lleva a garantizar que los equipos se mantendran
trabajando en buenas condiciones y ayudan a tener una clara idea de la condicion en la
gue se encuentran, asi como a detectar anormalidades que ayuden a predecir
adelantarnos a alguna posible averia, las normas que se deben de seguir nos ayudan a
entender la importancia que se tiene que dar a los equipos para la prevencion de
anomalias y a su vez garantizar que esto se puedan trabajar de manera segura y
ergonomica, de conocer o determinar la criticidad de cada uno de ellos, tener claro en
gué puntos se tiene mayor riesgo y los cuales se deben de revisar de manera mas
detallada y contemplar repuestos o en su caso un plan de contingencia, se puede afirmar
gue los mantenimientos establecidos aseguran que no habra riesgo para el cliente en las
entregas por paros no controlados, se asegura en la fabricacion de partes que estas
cumpliran con las especificaciones del cliente y se puede iniciar la produccion en lalinea
con la seguridad que se trabajara con una linea industrial que cumple con los estandares

de cualquier empresa automotriz a nivel mundial.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

» Adquiri capacidad de liderazgo

* Trabaje en equipo

* Aprendi y comprendi mas mi trabajo

* Mejore en la toma de decisiones

 Adquiri mayor capacidad de analisis de informacion

* Solucioné problemas

» Cumpli las metas establecidas en tiempos establecidos
* Me apegue a las normas

* Mejore la actitud de servicio

« Adquiri mayor compromiso

* Me enfoque a resultados

* Me integré al trabajo en equipo

» Adquiri mayor respeto hacia mis comparieros de trabajo y de otras areas
* Trabajé y mejoré al trabajar bajo presion

» Aprendi de la Mejora continua

* Manejé, controlé y mejoré en el llenado de formatos

* Adquiri vision a problemas con soluciones a problemas
 Adquiri vision de analisis en la mejora en procesos

» Adquiri mayor experiencia laboral
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CAPITULO 9: ANEXOS

Tabla 1 Descripcion de puesto

Tabla 1 Descripcion de puesto

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 2 Procedimiento de mantenimiento

Tabla 3 Mantenimiento eléctrico 1.31

Tabla 4 Mantenimiento mecanico 1.32

Tabla 5 Mantenimiento autbnomo

Tabla 6 Formato de solicitud para trabajo correctivo
Tabla 7 Formato de lista de maquinaria

Tabla 8 Formato PIEU para maquinaria de CTA

Tabla 9 Formato para asignar la criticidad de cada equipo
Tabla 10 Formato con cronograma de actividades

Tabla 11 Formato con calendario de preventivos a nueva linea de CTA

Tabla 12 Formato con tiempos de intervencion por preventivo en calendario de linea
nueva de CTA

Tabla 13 Instruccién de trabajo 1.21 eléctrico para prensa de formado 1 en linea CTA
Tabla 13 Instruccién de trabajo 1.21 eléctrico para prensa de formado 1 en linea CTA
Tabla 14 Instruccién de trabajo 1.22 mecanico para prensa de formado en linea CTA
Tabla 14 Instruccién de trabajo 1.22 mecéanico para prensa de formado en linea CTA
Tabla 15 Instruccién de trabajo 2.21 eléctrico para prensa de formado 2 en linea CTA
Tabla 15 Instruccién de trabajo 2.21 eléctrico para prensa de formado 2 en linea CTA
Tabla 16 Instruccién de trabajo 2.22 mecanico para prensa de formado 2 en linea CTA
Tabla 16 Instruccién de trabajo 2.22 mecanico para prensa de formado 2 en linea CTA
Tabla 17 Instruccion de trabajo 1.11 eléctrico de water jet 1 en linea CTA

Tabla 17 Instruccién de trabajo 1.11 eléctrico de water jet 1 en linea CTA

Tabla 18 Instruccion de trabajo 1.12 mecéanico para water jet 1 en CTA
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Tabla 18 Instruccion de trabajo 1.12 mecéanico para water jet 1 en CTA

Tabla 19 Instruccion de trabajo 2.11 eléctrico water jet 2 en linea de CTA

Tabla 19 Instruccion de trabajo 2.11 eléctrico water jet 2 en linea de CTA

Tabla 20 Instruccion de trabajo 2.12 mecanico water jet 2 en linea CTA

Tabla 20 Instruccion de trabajo 2.12 mecanico water jet 2 en linea CTA

Tabla 21 Instruccién de mantenimiento autonomo de prensa de formado 1 linea CTA
Tabla 22 Instruccion de mantenimiento auténomo prensa de formado 2 linea CTA
Tabla 23 Instruccion de mantenimiento autonomo water jet 1 linea CTA

Tabla 24 Instruccion de trabajo de mantenimiento autbnomo water jet 2 linea CTA
Tabla 25 Lista de maquinaria

Tabla 26 Método PIEU

Lista de ilustraciones

llustracion 1 Vision Ktmex

llustracion 2 Misién Ktmex

llustracion 3 Linea en CTA

llustracion 4 Llegada de partes a Ktmex

llustracion 5 Llegada de partes a Ktmex

llustracion 6 Llegada de partes a Ktmex

llustracion 7 Ensamble de maquina CTA

llustracion 8 Ensamble de maquina CTA

llustracion 9 Ensamble de maquina CTA

llustracion 10 Almacén de residuos

llustracion 11 Calendario de mantenimiento

llustracion 12 Seccién calendario de mantenimiento

llustracion 13 Calendario de tiempos de intervencion de preventivos

llustracion 14 Seccién de calendario de tiempos de intervencién de preventivos
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