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Resumen

La administracién es una herramienta en crecimiento que en algunos momentos fue
considerada como uso exclusivo para ciertas ramas de la ingenieria. Su aplicacién fue
encontrando mayor espacio en la administracion de grandes proyectos y operacién de
plantas.

Este trabajo presenta varios puntos referentes a la administracion de proyectos de
instalacion de una linea de produccién Tissue y a la administraciéon de procesos
productivos dedicados a la fabricacién de Papel Tissue.

Se expone el significado de la administracién dentro de una organizacién, su importancia,
sus funciones y se explica las estrategias para solucién de problemas surgidos en la
operacion, asi como las actividades para llevar a cumplir los objetivos.

Palabras Clave

Administracién, Perfil, Grupo SCA, Proyectista Eléctrico, Conversidon, Maquina de Papel.
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Abstract

The Administration is a tool in growth that at times was considered to be used exclusively
for certain branches of engineering. Its application was finding more space in the
management of large projects and operation of plants.

This work presents several points relating to the installation of a Tissue production line
project management and administration of production processes dedicated to the
manufacture of Tissue paper.

Described the meaning of the administration within an organization, its importance, its
functions and discussed strategies for the solution of problems arising in the operation as
well as the activities to meet the objectives.
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Glosario de Términos.

5's Cinco ’s

AFH Away From Home

ANSI American Nacional Standard Institute
BSC Condiciones Basicas Estandar

CCM Centro de Control de Motores
CCONNIE Comité Consultivo Nacional de Normalizacién
ClL’s Limpieza, Inspeccién y Lubricacidn
COPAMEX. Corporacién Papelera Mexicano

CPE Critical Process Equipment

DAF Clarificador de Proceso DESTINTADO?2
DDS Daily Direction Setting Process

DESTINTADO2

Proceso de generacién de pulpa destintada, retirando las tintas

DIP Planta DESTINTADO2
. Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
Eficacia .
resultados planificados.
Eficiencia Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados
Estrategia Planes estructurados para lograr los objetivos
HP Caballos de potencia
Hz Hertz
IEC International Electrothecnical Commission
IEEE Institute of Electrical and Electronics Engineers
. Datos o conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la evolucion
Indicador S
de un proceso o de una actividad
ISO International Organization for Standardization
Jumbo Rolls Rodillo Secador de Maquina de Papel
KPI’s Indicadores de Desempefio
KV Kilo volts
KWH Kilo watts hora
Proceso de dirigir y orientar las actividades de los miembros en un grupo,
Liderazgo influyendo en él para encauzar sus esfuerzos hacia la consecucion de una
meta especifica
LTA Accidentes con tiempo perdido
MA Minor Accident
ME Eficiencia de Maquina
Misién Declaracién que describe el propdsito o razén de ser de una organizacion
MVA Mega volts - amperes
NEMA National Electrical Manufacturers Association
NOM Norma Oficial Mexicana
NOM-001 Secretaria de Energia, Minas e Industria Paraestatal
Objetivo Declaracién sobre lo pretendido, define que hay que hacer y es medible su

grado de consecucion.
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OHSAS Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional
Organigrama Esquema que muestra la estructura de una organizacion
PA Auditorias de Proceso

PHVA Planear Hacer Verificar Actuar

Politica de calidad

Intenciones globales y orientacién de una organizaciéon relativas a la
calidad tal como se expresan formalmente por la alta direcciéon

Proceso

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las
cuales transforman elementos de entrada en resultados

Proceso clave

Secuencia de actividades orientadas a generar un valor afiadido sobre una
entrada, para conseguir un resultado que satisfaga plenamente los
objetivos, las estrategias de una organizacién y los requisitos del cliente.

Proceso critico

Proceso clave que incide de manera significativa en los objetivos
estratégicos y que es determinante para el éxito del negocio

RPM Revoluciones por minuto

RST Resource Support Team

SCA Svenska Cellulosa Aktiebolaget.
SINCROLINE Modelo de Linea de Higiénico

Sistema de Gestion

de la calidad (SGC)

Sistema de gestidén para dirigir y controlar una organizacidn con respecto a
la calidad

SQCDM Seguridad, Calidad, Costo, Entrega, Moral

STOP Seguridad en el Trabajo por la Observacion Preventiv
Tena Marca de Productos de Higiene.

Tissue Papel de seda

Tork Marca de Productos de Tissue

TPM Total Productive Maintenance

USAS United States of American Standards Institute

Vv Volts

Verificacion

Confirmacién mediante la aportacién de evidencia objetiva de que se han
cumplido los requisitos especificados

Vision

Declaracién en la que se describe como desea ser la organizacién en un
futuro

Yankee
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Capitulo 1

Antecedentes



1.1.- Antecedentes Académicos

Secundaria Esc. Secundaria Federal #2 1987
Bachillerato de Ing. y Arq.  Esc. Prep. Lic. Eduardo Ruiz (UMSNH) 1989
Ingeniero Electricista Faculta de Ingenieria Eléctrica (UMSNH) 1995

1.2.- Antecedentes laborales

Los antecedentes laborales han sido agrupados en tres dreas. La primera corresponde a

los trabajos en el Departamento de Proyectos. La segunda abarca las labores realizadas en

el puesto de jefe de Turno y la tercera que corresponde a las actividades de Lider de
Operacion DESTINTADO2 RST DIP.

1996 — 1998
1998 - 2010
2010 - Actual

Proyectista Eléctrico en el Proyecto de instalacién de la Linea Tissue
(Conversion, Maquina Tissue y DESTINTADO2 2), en donde las
principales funciones del puesto fueron: Revision de la Ingenieria
basica. Detalle de la Ingenieria Eléctrica. Coordinador de la
Ingenieria Eléctrica de detalle.

Jefe de turno y Lider de Turno del drea de Produccidon (Enero de

1998 - Marzo de 2010), las responsabilidades del puesto eran
organizar, planear, desarrollar y controlar el proceso productivo y
administrativo para la elaboracién de pulpa destintada a través del
proceso y factor humano a su cargo.

Lider de Operacion DESTINTADO2 RST DIP. Responsable de los
resultados de la operacién Seguridad, Calidad, Produccién, Costo,
Entrega y Moral, proporcionar liderazgo al area, ajuste de la
direccién y entrenamiento, impulsar iniciativas estratégicas de
negocio en el area, responsable de la aplicacién (y el desarrollo si es
necesario) de los sistemas y normas (instrucciones de trabajo vy
procedimientos de seguridad y calidad)

1.3.- Objetivo del reporte

En el presente documento, se hace una memoria de experiencia profesional de mas de

veinte anos, al egresar de la universidad me integre en la industria Papelera teniendo una

gran cantidad de gratos recuerdos y la nostalgia de amigos, compafieros de equipo, jefes

inmediatos, clientes, sitios, escenas, temas, dias, momentos y lugares de trabajo, todo ha

sido un recorrido lleno de aprendizaje, de conocimientos adquiridos, y principalmente un



derroche de ideas, creatividad y tiempo exigido en cada una de las actividades
encomendadas.

Estos afios de experiencia laboral en la industrial, me han dado el criterio de conocer y
manejar equipo eléctrico especializado que es parte fundamental en una gran diversidad
de areas industriales donde su aplicacion es importante para la proteccién, eficiencia,
automatizacién y visualizacién de procesos productivos, asi como aplicar mis
conocimientos para la administracion, mantenimiento y mejora de sistemas de
Produccidn.

Por lo que comparto mis experiencias, para lo cual es necesario contar con los
conocimientos fundamentales de la teoria de administracion, ademds de conocer algunas
de las técnicas aplicadas en este campo, que les permitan analizar, disefiar, planear,
organizar, producir, instalar y desarrollar, ademas de mantener en operacion sistemas de
Produccidn; de aqui se deriva el principal objetivo y que consiste en difundir entre la
comunidad estudiantil de la carrera de Ingenieria Eléctrica de las actividades laborales que
puede desarrollar un Ingeniero.

1.4.- Contenido del reporte.

El reporte de experiencia laboral esta estructurado de la siguiente forma:

Expone conceptos generales de administracidon, perfil del Ingeniero Electricista,
Descripcion de la compaiiia SCA.

En el Capitulo 3, se expone la experiencia laboral como Proyectista Eléctrico en el
Proyecto de instalacion del area de Conversion, Maquina de Tissue y DESTINTADO?2 2,
mostrando los procesos productivos y las actividades realizadas durante la duracion del
desempeiio de este puesto.

En el Capitulo 4, se expone la experiencia laboral como Jefe de turno del drea de
Produccidon, mostrando las actividades realizadas durante la duracidon del desempeiio de
actividades.

En el Capitulo 5, se expone la experiencia laboral como Lider de Operaciones
DESTINTADO?2 RST del drea de Produccion, mostrando las actividades realizadas a la fecha.



Capitulo 2

Generalidades



2.1.- La Administracion

Es el proceso de utilizacién de los recursos para el cumplimiento de un objetivo. Es un
proceso que consiste en las actividades de planeacidn, organizacién, direccién y control
para alcanzar los objetivos establecidos utilizando para ellos recursos econdmicos,
humanos, materiales y técnicos por medio de herramientas y técnicas sistematizadas.

Proceso administrativo

La administracion puede verse también como un proceso, dicho proceso esta compuesto
por funciones basicas: planificacidn, organizacién, direccién, coordinacién, control

Planificacidon: Procedimiento para establecer objetivos y un curso de accién adecuado
para lograrlos.

Organizacién: Proceso para comprometer a dos o mas personas que trabajan juntas de
manera estructurada, con el propdsito de alcanzar una meta o una seria de metas
especificas.

Direccion: Funcién que consiste en dirigir e influir en las actividades de los miembros de
un grupo o una organizacion entera, con respecto a una tarea.

Coordinacion: Integracién de las actividades de partes independientes de una
organizacién con el objetivo de alcanzar las metas seleccionadas.

Control: Proceso para asegurar que las actividades reales se ajustan a las planificadas.

El proceso se da al mismo tiempo, es decir, el administrador realiza estas funciones

simultaneamente.

Las funciones o procesos detallados no son independientes, sino que estan totalmente
interrelacionados. Cuando una organizacién elabora un plan, debe ordenar su estructura
para hacer posible la ejecucion del mismo. Luego la ejecucion se controla que la realidad
de la empresa no se aleje de la planificacién, o en caso de hacerlo se busca comprender
las causas de dicho alejamiento. Finalmente, del control realizado puede surgir una
correccion en la planificacién, lo que realimenta el proceso.



2.1.1.- ;{Que es un programa?

Un programa de trabajo es una herramienta que permite ordenar y sistematizar
informacidn relevante para realizar un trabajo. Esta especie de guia propone una forma de
interrelacionar los recursos humanos, financieros, materiales y tecnolégicos disponibles.

Como instrumento de planificacidn el plan de trabajo establece un cronograma, designa a
las acciones que aparecen incluidas dentro del plan de trabajo pueden ser seguidas,
controladas y evaluadas por el responsable; de esta manera, cuando la organizacién esta
lejos de cumplir con sus objetivos, es posible dictaminar un cambio en la conducta y
rectificar las acciones.

El plan de trabajo suele ser validado para un determinado periodo de tiempo. De esta
manera, las acciones que propone deben desarrollarse en un cierto plazo y los objetivos
tienen que ser cumplidos antes de una fecha limite. Al concluir un plan de trabajo este es
remplazado por uno nuevo.

Cabe destacar que el plan de trabajo es expositivo, ya que expone una serie de
enunciados en un orden légico.

En las empresas y organizaciones generalmente se involucran las areas de proyectos y
operacion.

2.1.2.- ;Qué es un Proyecto?

Un proyecto es un esfuerzo temporal para crear un producto o servicio Unico con recursos
humanos y financieros restringidos y este termina cuando los objetivos se han alcanzado
por lo que los proyectos son finitos.

Temporal quiere decir que cada proyecto tiene un comienzo y una terminacidn definitiva
0 sea un tiempo.

Unico quiere decir que el proyecto es diferente, distinto de cualquier otro proyecto por lo
gue debe tener caracteristicas o cualidades que asi lo indiquen.

Los proyectos son desarrollados en todos los niveles de las empresas y organizaciones.
Estos pueden involucrar a una o miles de personas. Y pueden requerir menos de 100 o
miles de horas.

Los proyectos pueden involucrar a una sola area de una organizacidon o cruzar varias
fronteras organizacionales.



Los proyectos son la mayoria de las veces criticos y algunos son desarrollados para crear
un resultado o bien duradero, como lo son las lineas de produccion en la industria.

2.2.- Perfil del Ingeniero Electricista.

El Ingeniero Electricista es capaz de manejar las nuevas tecnologias y cuenta con
conocimientos sélidos de Fisica, Matematicas y de técnicas de ingenieria que le permiten
desarrollar su actividad profesional en aspectos tales como: la generacidn, transmision y
distribucién de la energia eléctrica, indispensable como factor basico para el progreso,
participando en etapas de planeacion, disefio, construccidn y operacidn de sistemas
eléctricos de potencia; en la fabricacién de equipo y material eléctrico de alta complejidad
técnica buscando la mayor eficiencia en el uso de la energia, bajo las mejores condiciones
de seguridad y dentro de una amplia gama de aplicaciones, asi como en el disefio,
construccion y planeacion de sistemas electrénicos de alta tecnologia con aplicacién a las
comunicaciones, el control, la instrumentacién y automatizacién industrial para lograr el
bienestar de la sociedad a la que se debe, todo ello aplicando la normatividad vigente en
ambas ramas del conocimiento.

Los egresados de la FACULTAD DE INGENIERIA ELECTRICA deben tener una formacién con
amplio espectro que les permita participar con éxito en las distintas dreas que integran la
Ingenieria Eléctrica y adaptarse a los cambios de las tecnologias en este campo.

2.2.1.- Habilidades y aptitudes

El egresado podra:
e Evaluar, comparar y seleccionar el equipo necesario para la integracion de los
sistemas eléctricos y electrdénicos.

e Modelar, simular e interpretar el comportamiento de los sistemas eléctricos y
electronicos.

e Disefiar, generar tecnologia, innovar, desarrollar, integrar, planear y poner en
operacion sistemas eléctricos y electrénicos.

e Modelar fendmenos fisicos mediante el conocimiento sdélido de las
matematicas, fisica y quimica.

e Realizar trabajos de innovacién tecnoldgica.



e Ejecutar el disefio y la construccién especial de componentes y partes
eléctricas y electronicas.

e Disefiar, construir, implantar y dar soporte técnico a los programas aplicados a
los sistemas eléctricos y electrdnicos.

e Disefiar y construir interfaces para acoplar equipos eléctricos y electrénicos.

o Disefiar e instalar redes eléctricas.

e Crear con actitud empresarial nuevas fuentes de empleo.

e Actualizar sus conocimientos y especializarse en alguna disciplina en particular.

e Desarrollar capacidades para participar en programas de investigacién y en la
realizacion de estudios de posgrado dentro y fuera del pais.

e Impartir capacitacién a personal a su cargo y organizar e integrar grupos de
trabajo que estén bajo su responsabilidad.

e Integrary coordinar personas y grupos interdisciplinarios.
e Participar en programas de investigacion y estudios de posgrado.
e Facilidad de comunicacién oral y escrita.

e Tener una alta capacidad de andlisis y sintesis.

El ingeniero Electricista, utilizara los conocimientos de las ciencias exactas, matematicas,
administrativas y de ingenieria para desarrollar su actividad profesional en aspectos tales
como: el disefio y redisefio de sistemas electrénicos, el manejo e implantacion de sistemas
de control industrial, el manejo y administracion de sistemas, ademas de la generacién y
transmisidn de energia eléctrica. Esta formacion le permitira participar activamente en las
diversas ramas de la ingenieria y responder a las necesidades productivas y de servicios
gue requiere la sociedad.

2.2.2.- Conocimientos.

e Conocimientos y habilidades matematicos que le permitan un ejercicio
profesional de calidad.

e Conocimientos de fisica que le permitan sentar las bases de su formacion.

e Conocimientos sdlidos de ciencias de la ingenieria e ingenieria aplicada que le
permitan alcanzar el perfil profesional del Ingeniero Eléctrico.



Conocimientos fundamentales de la teoria de telecomunicaciones, ademas de
conocer algunas de las tecnologias aplicadas en este campo.

Conocimientos de electrénica analdgica, digital y de potencia.

Uso de los equipos de computo, como herramienta para su desenvolvimiento
profesional.

Bases tedricas para poder realizar estudios de especializacion o posgrado.
Comprensién de lectura de un idioma extranjero.

Técnicas y bases que les permita la interacciéon dentro de un nucleo social.

Los alumnos de Ingenieria Eléctrica deben adquirir las aptitudes y habilidades necesarias

para ejercer su funcién y fomentar el desarrollo en la sociedad:

Aplicardn sus conocimientos para la administracidn, mantenimiento y mejora
de sistemas de Produccion. Por lo que deberdn contar con los conocimientos
fundamentales de la teoria de administracion, ademdas de conocer algunas de
las técnicas aplicadas en este campo, que les permitan analizar, disefiar,
planear, organizar, producir, instalar y desarrollar, ademds de mantener en
operacion sistemas de Produccion.

Desarrollardn, disefiardn, instalardn, dardn mantenimiento y mejoraran
sistemas electrénicos y eléctricos con un propdsito definido

Aplicardn sus conocimientos en la administracién y mejora de sistemas de
distribucién y generacion de energia eléctrica, ademas de sus sistemas de
protecciones. Por lo anterior, el egresado de la licenciatura comprenderd las
técnicas que le permitirdn planear la generacién, la transmisiéon y la
distribucién de la energia eléctrica, ademas del disefio, la construccién y la
operacion de sistemas eléctricos de potencia.

Aplicaran sus conocimientos para el disefio, mantenimiento, administracion y
mejora de sistemas de instrumentacién y control de procesos. Por ello deberdn
manejar las técnicas que permitiran al ingeniero eléctrico la utilizacion, el
mantenimiento, disefio o la fabricacién de componentes, dispositivos, equipos
automaticos, sistemas de control o sistemas autématas empleados durante la
produccidén en serie.

Las actitudes que el egresado de la carrera de Ingenieria Eléctrica:

Ser:



Tener:

Creativo e innovador.
Disciplinado y dindmico.

Responsable y critico.

Gusto por las matematicas y la fisica.

Una actitud emprendedora y de liderazgo con iniciativa propia para generar
fuentes de trabajo.

Confianza en su preparacion académica y posterior.

Una mente abierta orientada hacia la solucién de problemas en el campo de la
Ingenieria.

Deseos de actualizacion, superacidon y competencia en su profesion.

En cuanto a las actitudes sociales, debe desarrollar las siguientes:

Conciencia de la problematica nacional, basada en el conocimiento de la
realidad del pais.

Vocacion de servicio profesional.

Promover el intercambio en la mentalidad frente a la competitividad
internacional.

Una actitud humanista y de servicio hacia la sociedad.

Integrarse a la vida econdmica activa del pais, con ética y compromiso social.

2.3.- Presentacion de SCA

SCA es una compainiia lider mundial en productos de higiene y forestales que desarrolla y

fabrica articulos para el cuidado personal, papel tissue y productos forestales. Las ventas

se realizan en unos 100 paises.

SCA cuenta con marcas bien posicionadas, incluyendo las marcas globales TENA y Tork. Las

ventas anuales en 2015 ascendieron a 10.700 millones de euros. SCA cuenta con

aproximadamente 44.000 empleados. Las acciones de SCA cotizan en las bolsas de

Estocolmo y Londres, pudiendo ser cotizadas en la bolsa estadounidense.
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Nacié en el bosque sueco hace mas de 80 afios, estando la sostenibilidad en nuestras
raices. Nos preocupamos por la gente y la naturaleza y siempre tenemos en cuenta el
impacto ambiental y social de nuestras operaciones. La eficiencia, la innovacion y el
rendimiento sostenible juegan un papel clave en la creacidn de valor y crecimiento.

Tenemos una forma creativa e innovadora de pensar y trabajar que nos diferencia y
proporciona el liderazgo industrial y la inspiracion para personas, empresas Yy
comunidades en mds de 100 paises. Nos hemos encomendado con la promesa y el papel
de ser un socio sostenible, innovador y solidario.

Nuestra presencia global nos permite alejarnos de los temas que se discuten a nivel
mundial y acercarnos a las situaciones de la vida real de personas que viven su dia a dia.
Nuestros valores fundamentales son: El respeto, la excelencia y la responsabilidad.

Areas de negocio del grupo SCA

Personal Care Tissue

Figura 1.- Negocios del grupo SCA.

2.3.1.- Mision, Vision y Valores Corporativos

2.3.1.1.- Mision

“Proveer productos bdsicos que mejoren la calidad de la vida diaria”

Los productos de SCA hacen la vida considerablemente mas facil para los clientes y
consumidores en una sociedad moderna.

2.3.1.2.- Vision

“Ser reconocidos como el primer proveedor de valor en su campo, para el beneficio de
los clientes, accionistas y empleados”
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SCA se esforzara continuamente para crear mas valor, lograr mejores resultados y
contribuir de forma positiva en la vida de cada individuo en cualquier comunidad en la que
los productos o servicios del grupo estén presentes. SCA se mantendra en la vanguardia
del desarrollo sostenible y realizara sus actividades con los estandares mas altos posibles
econdmicos y medioambientales.

2.3.1.3.- Valores Corporativos

El respeto, la excelencia y la responsabilidad son una fuente de inspiracién y un reto a la
hora de luchar por convertirnos en una empresa sostenible financiera, social vy
ecolégicamente.

Nuestros valores nos unen a todos y constituyen la base del liderazgo y de la cultura
empresarial de SCA.

2.3.1.3.1.- Respeto

Ser respetuoso, es ser abierto y honesto y comportarse con integridad. El ser respetuosos,
hace que consideremos como nuestras acciones podran afectar a otros, dentro y fuera de
la compaiiia, ahora y en el futuro. El ser respetuosos fomenta la cooperaciéon y hace mas
facil conseguir nuestros objetivos comunes.

2.3.1.3.2.- Excelencia

Nuestra busqueda de la excelencia, nos lleva a nuevos niveles de profesionalismo. Ser
excelentes, debe desafiarnos para rebasar las expectativas de nuestros clientes,
accionistas y colaboradores, esforzandonos por superar nuestros objetivos y mejorar
nuestros resultados.

2.3.1.3.3.- Responsabilidad

SCA trabaja para facultar a cada individuo a cualquier nivel de nuestra organizacién —y esa
facultad demanda responsabilidad. Para ser responsables, debemos ser fiables, pero
también creativos, seguro y estar preparados para aceptar retos. Siempre debemos
desarrollar nuestras tareas diarias con cuidado y a fondo, con la mente en conseguir los
mejores intereses para nuestros clientes y la compaiiia.
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En SCA Planta Uruapan, nos dedicamos a proveer productos esenciales que mejoran la
calidad de la vida diaria de nuestros clientes, con instalaciones en:

Boulevard Industrial #3201

Colonia La Cofradia. Uruapan, Michoacan

Figura 2.- Vista panoramica de la Planta

2.3.2.- Breve historia de la compaiiia.
1975 La organizacién Inicia operaciones, fabricacion de papel kraft para sacos

1981 Se realiza el cambio de papel Kraft por papel Bond.

1989 Inicia la planta de DESTINTADO2 1

1993 Instalacidn de la Planta de Tratamiento de Agua

1995 Inicia Operaciones Conversion con papel higiénico y servilletas
1996 Inicio de operaciones de la maquina de papel Tissue

1998 Inicio de operaciones DESTINTADO?2 2.

2004 Forma parte de SCA

2011 En el mes de Septiembre finalizan las operaciones de la linea Bond y Acabado los
cuales fabricaban los productos a COPAMEX

2012 Arranca la linea AFH3 para la conversiéon de Higiénicos y Toallas.
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2.3.3.- Organigrama de la organizacion

La organizacién presenta la siguiente estructura jerarquica en el area de Produccidn:

Direccion General

| Gerente de Planta

| Gerente de Operaciones

Magquina Tissue

Lider de Operacion
Conversian

Destintado
Carlos Cazares

Figura 3.- Organigrama drea de Produccion

Posicién dentro de la organizacion

| Lider de Operacion Lider de Operacion |

La posicién en la cual me desempeno de acuerdo a estructura organizacional de la

compaiiia es la siguiente:

Destintado

l Gerente de Operaciones |

Lider de Departamento
Carlos Cazares

I
[ Lider de Tripulacion |

| Auxiliar de Produccion I

Operador de Laminado Ayudante de Banda
Categoria"C" Categoria "D"

Figura 4.- Organigrama del Departamento

Categoria “E"
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Capitulo 3

Proyectista Eléctrico.
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3.1.- Funciones.

Ingreso a esta organizacién el 16 de Enero de 1996 al puesto Proyectista Eléctrico en el

Proyecto de instalacion de la Linea Tissue (Conversién, Maquina Tissue y DESTINTADO?2 2),

en donde las principales funciones del puesto fueron:

e Revisién de la Ingenieria basica.

e Ingenieria Eléctrica de detalle.

e Instrumentacién y Automatizacion.

e Coordinador de la Ingenieria Eléctrica de detalle.

1. Revisidn de la Ingenieria basica.

Hoja de especificacion de voltajes.

Lista de motores y consumidores

Lista de Medicion y de seiiales.

Lista de gabinetes.

Hoja de datos para dimensionamiento de equipos.
Dibujos de arreglos generales con localizacién de equipos.
Diagrama de flujo Eléctrico.

2. Ingenieria Eléctrica de detalle.

Gabinetes de mediana tensién

Gabinetes Control Central de Motores (CCM)
Gabinetes de entradas y salidas.

Sistemas de Sub- Controles.

Salidas Eléctricas y rutas de cables.

Arreglo de charolas

Tableros de alumbrado.

Tierras y pararrayos.

3. Instrumentacién y Automatizacion

4. Coordinador de la ingenieria eléctrica de detalles

Coordinacién con proveedores, consultores, drea de montaje mecanico,
montaje eléctrico.

Auditoria de la unidad de verificacién de instalaciones Eléctricas.
Documentacion para la puesta en marcha.

El proyecto incluye soluciones para todas las instalaciones destinadas al uso y suministro

de energia eléctrica de acuerdo a la NOM-001-SEDE, incluidas las siguientes instalaciones:
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Ingenieria Eléctrica

Ingenieria de detalle

= Construccion.

= Calculo de la cantidad (cables, materiales inst.).
= Ingenieria de detalle del proyecto.

= Auditoria para control de las normas (UVIE).

< =
Ingenieria Basica

= Colectar los datos basicos relevantes
= Ingenieria para el equipo eléctrico de las maquinas
= Documentacion para todo los equipos.

Figura 5.- Soluciones para uso y suministro de energia Eléctrica.

Los materiales, equipos y accesorios que aqui se describen, son aplicables uUnica vy
exclusivamente a este proyecto, y todos sin excepcién deberan contar con certificados de
aprobacion emitidos por ANCE, A.C., DGN (SECOFI) o laboratorios de prueba.

e Instalacion eléctrica para iluminacion.
e Instalacion eléctrica para receptaculos servicio normal y regulado.

e Instalacidn eléctrica para fuerza motriz.

3.2.- Experiencia Proyecto Linea Tissue

El proyecto de instalacion eléctrica contara con la ampliacién de la subestacién principal
de 115 KV y las acometidas en mediana tensiéon de 2.3kV a 440 V para los tres procesos de
produccién Conversién, Maquina Tissue y DESTINTADO?2.

ADQUISICION DE EQUIPOS.
Todos los equipos eléctricos, tanto subestacién, transformador, tableros de Distribucion,

tableros generales, lamparas, conductores, planta de emergencia etc., tendran que
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pedirse Conformé a las especificaciones del proyecto y con un tiempo de anticipacién para
no afectar la instalacién.

3.2.1.- Descripcion de los Procesos de Conversion.
Conversion de Rollos.

El proceso contempla la conversién de papel tissue que es alimentado en forma de jumbo
rollos.

La produccidon estimada de este proceso es de 110 ton/ dia aproximadamente.

En dos lineas Marca Perini, modelo SINCROLINE, con una velocidad de 600 mpm.
Capacidad nominal de cada linea de 55 ton / dia.

A través de este proceso se procesaran jumbos, para fabricar rollos higiénicos.

Las dimensiones de los Jumbo Rolls son:

- Didmetro de 2 m aproximadamente.
- Ancho de papel de 3.54 m aproximadamente

Desenrrollador

5 Gofrador/Laminador

Acumulador

Cortadora

g
Ensacadoras |—— .i

Producto Terminado @

Figura 6.- Diagrama de bloques de Linea de Higiénico
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Figura 7.- Vista de Linea de Higiénico.

Como se puede apreciar en el Esquema de la figura 7, las etapas del proceso contemplan:

Enrollado de dos hojas de cartéon para producir tubos centrales core, sobre el cual
se rebobina el papel tissue. La maquina es llamada “Canutera”.

Desenrollado del jumbo papel tissue realizado en 2 equipos desenrolladores para
hacer productos de hoja sencilla o doble.

Gofrado del papel para darle la textura y propiedades finales a la hoja de producto.
Este proceso se realiza haciendo pasar el papel sobre rodillos de acero grabados
con el disefio de cada producto. El equipo donde se realiza se llama “Gofradora”.
Prepicado y rebobinado de la hoja sobre el tubo o canuto central. Este proceso se
realiza en el equipo llamado rebobinadora. Producto de este proceso se obtiene un
rollo con el didmetro del producto terminado de ancho 3.54 m aproximadamente.
Este producto se le llama Log.

Corte y pegado o engomado de la ultima hoja del log en equipo llamado Coleto.
Corte de rollitos en equipo Cortadora.

Transporte de los rollitos hacia la zona de empaque

Embalaje del producto con film o fundas de polietileno en equipos de
empaquetado

Paletizado de bultos de producto terminado de forma manual.
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Conversion de Servilletas.

El proceso involucra la conversién de papel tissue alimentado al proceso en forma de
rodelas o rollos de papel tissue formateado al ancho del producto.

La produccidon estimada de este proceso es de 12.5 ton / dia aproximadamente.
——| Rodela
——' Gofrador

Plegadora
Transfer

'—\
Empaquetadora f—\

Caja

Producto Terminado

Figura 8.- Esquema grafico de Conversion de servilleta

Las etapas del proceso son:

e Debobinado del papel

e Gofrado del papel para darle el relieve o textura y las propiedades finales de la
hoja de producto.

e Plegadoy cortado de la servilleta

e Embalaje del producto con fundas de polietileno

e Paletizado de bultos de producto terminado

3.2.2.- Proceso Maquina de papel.

Descripcion general del proceso de fabricacion de papel tissue.
Materias primas (Fibras)

Todo papel se produce con fibras de origen vegetal (celulosa), las que luego de ser
dispersadas en una mezcla acuosa, se entrelazan en un proceso de formacién en himedo
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y luego se secan para formar una hoja continua la cual es enrollada para poder luego ser
procesada en la conversidn de productos finales.

Las fibras pueden tener distintos origenes tales como madera de pino, eucaliptus, dlamos
y otros, asi como de subproductos de otras fibras vegetales tales como la cafia de azlcar.
Estas pueden obtenerse como fibras virgenes (celulosas), las cuales tipicamente pueden
ser de fibras largas provenientes del pino o fibras cortas provenientes de distintas
variedades de eucaliptus.

Otro origen de la fibras para el proceso de fabricacion de papel son las Fibras Secundarias
o papeles viejos para reciclar los cuales contienen la celulosa con la cual fueron hechos
originalmente mds otros elementos extrafios a la celulosa que se agregaron para su uso
final tal como recubrimientos plasticos, corchetes, adhesivos y lacas, tintas, etc., y que
deben ser removidos en el proceso.

Preparacion de las Pastas

Las fibras ya mencionadas deben ser seleccionadas, preparadas y mezcladas de acuerdo a
las caracteristicas y usos que se requieran para cada producto especifico; asi un papel para
toallas de cocina, por ejemplo, tendra una mayor proporcion de fibras largas y un
tratamiento de estas fibras que le otorgue una buena resistencia y absorcién , mientras
que un paiuelito de papel tendra una mayor proporcion de fibras de eucaliptus y un
tratamiento de baja intensidad, para otorgarle una maxima suavidad .

Las fibras son dosificadas y mezcladas con agua en una especie de juguera gigante llamada
Pulper, donde son disgregadas formandose una pulpa que luego es procesada de acuerdo
al origen de esas fibras. En el caso de las fibras virgenes, que no contienen impurezas,
estas pasan por unos filtros muy simples para retirar piedrecillas o contaminantes
menores que pudiesen haberse adherido durante su transporte, y son enviadas
directamente a los estanques de alimentacién de la Maquina Papelera para ser luego
inyectadas a esta, solas o en mezcla con otras fibras.

En el caso de las Fibras Recicladas, luego de su disgregacién en el pulper, estas son
procesadas en distintos equipos y etapas para retirar las distintas impurezas o elementos
extrafos que acompanan a las fibras: depuraciéon centrifuga para eliminar elementos
pesados tales como clips, corchetes y arena ; depuracién en coladores presurizados
(perforaciones y ranuras de distintos tamafios) para eliminar trocitos y grumos de
plasticos , adhesivos, etc.; lavado y flotacidn para eliminar tintas y cargas minerales .
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Figura 9.- Esquema de area de Preparacion de Pastas

Una vez que las fibras han sido depuradas de los elementos extrafios, la pulpa o pasta,
estd en condiciones de ser alimentada sola o en mezcla, al proceso de fabricacién del
papel (maquina papelera).

Fabricacion del Papel (Maquina Papelera)

Figura 10.- Vista de Maquina Tissue
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En la maquina papelera se procesa la mezcla escogida de las pastas ya descritas y se

transforma en un gran rollo de papel (“Jumbo Roll”); si bien los conceptos generales de las

maquinas para distintos tipos de papeles son similares, una maquina papelera tissue tiene

caracteristicas especiales ya que debe producir papeles muy livianos y que sean

“crepados” para otorgarles la flexibilidad, suavidad y absorciéon que requiere el producto

final. Estas caracteristicas se obtienen en la mdquina con los siguientes procesos

consecutivos y simultaneos:

Formacion : Consiste en inyectar la mezcla de agua y fibras (pasta ) sobre una o
mas mallas sin fin, en movimiento, donde gran parte del agua es retirada, dejando
una trama de fibras que forman una hoja continua, pero todavia bastante humeda.
Prensado: La hoja humeda es transferida, siempre en movimiento, a un pafo
(especie de alfombra sin fin), que la transporta hacia las prensas, que son rodillos
perforados (1 o 2) los cuales presionan la hoja contra un enorme cilindro secador
(Yankee), extrayéndole una gran cantidad de agua por este efecto.

Secado: El secado final de la hoja se efectia con esta adherida al cilindro secador
(Yankee), como combinacidn del efecto del contacto con su superficie a mas de
100 °C (el yankee es calentado internamente con vapor a presion), y del soplado
por su otro lado de aire caliente a 500 °C por una campana o capota envolvente
gue rodea al Yankee. Todo este proceso dura sélo un par de segundos ya que el
papel viaja sobre el Yankee a una velocidad cercana a los 100 kildbmetros por hora.
Crepado y Enrollado: El crepado es un proceso clave para otorgar a la hoja de
papel tissue caracteristicas de flexibilidad, suavidad y absorcion que la diferencian
de los papeles lisos y consiste en micro arrugas a través de toda la hoja que se
obtienen mediante una lamina “crepadora” que separa la hoja del Yankee en
movimiento para que ésta quede libre para ser enrollada en la Ultima parte de la
maquina; como la enrolladora gira a una menor velocidad que el cilindro Yankee, la
hoja tiende a permanecer contra la lamina, generandose asi las arrugas o crepado.
La hoja crepada es finalmente enrollada generandose una bobina de grandes
dimensiones (tipicamente de 2 metros de diametro y 2 toneladas de peso) a la que
se le denomina “Jumbo”.
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Figura 11.- Proceso de Maquina de Papel Tissue

Figura 12.- Vista Panoramica Planta DESTINTADO2

El proceso inicia en la bdscula, donde se pesa el desperdicio de papel para reciclaje,
pasandose a la banda de alimentacion al pulper (molino con rotor helicoidal), donde el
papel es molido. A la descarga se cuenta con sistema de eliminacion de basura que
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consiste en una criba perforada, que tienen como funcién lavar el rechazo a fin de
recuperar la fibra que se arrastra con ella.
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Figura 13.- Zona de Molienda y Depuracidn gruesa.

Posteriormente se pasa la suspensién fibrosa por un depurador ciclonico, en donde se
eliminan clips, grapas y particulas pesadas.

A continuacién la pasta es enviada a una criba de perforaciones presurizada donde se
terminan de separar los elementos pesados y grandes que pudieran filtrarse por los
equipos anteriores, los rechazos de esta criba son enviados a una segunda criba donde se
recupera la fibra; esta fibra es enviada a una tercera criba para asegurar la limpieza de la
fibra. El material aceptado de las primera y tercera cribas, es enviado para su dilucién y
alimentan a las celdas de flotacion, en donde por inyeccién de aire se crea espuma
separada, la cual es tratada en una celda secundaria para recuperar la fibra que se

arrastro.

A continuacion se separan las particulas que tienen un peso aproximado al de la fibra o
mayor, para lo cual se cuenta con cuatro bancos (etapas) de depuradores cicldnicos,
donde es aceptado del banco primario, después pasa al siguiente proceso y los rechazos
son enviados al segundo banco, el aceptado del segundo banco va a la alimentacién del
primero y su rechazo al banco terciario, donde se realiza el proceso en igual forma que en
el anterior (arreglo en cascada).
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Figura 14.- Zona de Pre-flotado y Limpiadores

El material aceptado de los limpiadores ciclénicos es alimentado a un grupo de tres etapas
de cribado fino (con cribas de ranuras), en un arreglo de cascada. La fibra de ésta etapa es
enviada a dos bancos de limpiadores ciclénicos de flujo paralelo en donde ahora se
separan las impurezas con peso similar a la fibra o menor, su aceptado es enviado a un
lavador-espesador de banda; en donde la pasta es llevada de 1% de sdélidos a un 7%; el
agua separada es enviada a un clarificador DAF (Micro flotacidn), para ser clasificada y

retornada a su proceso para su reuso.
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Figura 15.- Zona de Cribado y Limpiadores Inversos
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La fibra ya espesada es alimentada a una prensa desaguadora, donde su contenido de
solidos se sube de un 30% a un 32%; de aqui se transporta a un tunel donde se le inyecta
vapor para aumentar su temperatura a 75 °C y posteriormente se pasa por un dispersor
de discos, donde por friccidn, la tinta residual se fractura, en este punto se adiciona el
licor de blanqueo (perdéxido de hidrégeno), posteriormente se envia a la Torre de
Blanqueo para ser blanqueada.
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Figura 16.- Zona de Espesado y Dispersion.4

A la salida de la torre, es posible enviar la fibra directamente a la maquina de papel, si la
calidad del producto lo permite, de lo contrario se envia a otra zona de flotacién (post
flotacién) similar a la antes descrita; luego de la post flotacién la pulpa es enviada a un
segundo lavador-espesador para espesar la fibra hasta un 6% de los sélidos,
alimentandola a un tubo de aireacién y vapor, en la salida se agrega una solucién de
Bisulfito de sodio y chromaclear formando una mezcla denominada Borol para obtener
blanqueante y a continuacién se manda a una torre de flujo ascendente, en donde se
transporta a un tanque de retencién, del cual, es posible enviar a la maquina de papel o
bien a la embaladora, donde el material es espesado a 42% de sdélidos y prensado
formando pacas .
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Figura 17.- Zona de Post- flotado, Vario #2 y Embalado

3.2.4.- Descripcion de Sistema Eléctrico.
De acuerdo a nuestro criterio y con base a la NOM-001-SEMP-1994 de la secretaria de
energia y minas e industria paraestatal, se ha disefiado un sistema en el que se conjuga la
sana economia y a la eficiencia del servicio eléctrico capaz de cumplir con los
requerimientos bdsicos para el correcto funcionamiento de las instalaciones el cual
comprende de una eficiente distribucion de la energia eléctrica capaz de alimentar los

sistemas requeridos.

El proyecto de instalacidn eléctrica contara con la ampliacién de la subestacién principal
de 115 KV y las acometidas en mediana tensién de 2.3 KV a 440 V para los tres procesos
de produccién Conversién, Maquina Tissue y DESTINTADO?2.
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Todos los trabajos relativos al suministro y uso de energia eléctrica, estan sujetos a los
requisitos minimos obligatorios y recomendaciones de conveniencia practica establecidos
en la Norma Oficial Mexicana NOM-001-SEMP, publicada en el diario oficial de la
federacién, asi como también en las recomendaciones de las siguientes organizaciones:

e (ANSI) American Nacional Standard Institute.

e (USASI) United States of American Standards Institute

e (NEMA) Nacional Electrical Manufactures Association

e (IEEE) Institute of Electrical and Electronics Engineers

e (IEC) International Electrothecnical Commision

e (NOM-001) Secretaria de Energia, Minas e Industria Paraestatal
e (CCONNIE) Comité Consultivo Nacional de Normalizacién

Todos los equipos eléctricos, tanto subestacion, transformador, tableros de Distribucién,
tableros generales, lamparas, conductores, planta de emergencia etc., se solicitaron

conformé a las especificaciones del proyecto y con un tiempo de anticipacién para no
afectar la instalacion.
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Figura 20.- Detalles de soporteria e instalacion en torres de 2300 volts.
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Figura 21.- Trayectorias de Acometidas Conversion, Tissue y DESTINTADO2
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3.2.4.1.- Acometida Conversion

El proyecto de alimentacién al drea de conversidn se considerd desde la subestacidn
principal de 115 KV por medio del transformador de 7 MVA, 115 KV/ 2.3 KV hasta la
subestacidn en el area de 2000 KVA llegara en un voltaje de 2.3 Kv, y por el lado de baja
del transformador quedara un voltaje de 440 / 220 v, para sistemas de alumbrado y
contactos se instalara un transformador tipo seco, el arreglo de este sistema se encuentra
en el diagrama unifilar que se muestra en plano.

Figura 22.- Vista de subestacién Conversion.

La carga instalada de esta area se establecié en dos CCM (Centro de Control de Motores):

a) CCM-01 =773 KVA
b) CCM-02 =714 KVA
c) Alumbrado =0. 75 KVA

Figura 23.- Vista de CCM’s Conversion
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3.2.4.2.- Acometida Maquina Tissue.

Para el proceso de Maquina se considerd la alimentacion desde la subestacion principal
que alimenta a conversion de 115 KV por medio del transformador de 7 MVA, 115 KV/ 2.3
KV hasta la subestacion Tissue en el area la cual se cuenta con dos transformadores uno
de 3500/ 4375 KVA “OA / FA” y otro de 1000 KVA voltaje de 2.3 Kv alta y por el lado de
baja del transformador quedara un voltaje de 440 v, para sistemas de alumbrado y
contactos se instalara un transformador tipo seco 440 / 220 v, el arreglo de este sistema
se encuentra en el diagrama unifilar que se muestra en plano.

Figura 24.- Vista de Subestacidn Tissue.

Figura 25.- Diagrama Unifilar Tissue, parte uno.
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Figura 27.- Vista de Subestacién Maquina Tissue parte dos.

La carga instalada de esta area de preparacion de pastas, se establecio en dos CCM
(Centro de Control de Motores):

a) CCM-01 =482 KVA

Figura 28.- Diagrama Unifilar CCM’s 01 Tissue.
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b) CCM-02 =407 KVA
c) Alumbrado =0. 112 KVA.

Carga total de 841 KVA, se selecciona un transformador de 1000 KVA.

La carga instalada de equipo RECARD se establecid en tres CCM (Centro de Control de
Motores)

a) CCM-01 =262 KVA
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Figura 29.- Diagrama Unifilar CCM RECARD.

b) CCM-02 =379 KVA
c) CCM-03=3992 KVA

Figura 30.- Vista de CCM’s Maquina Tissue
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Los CCM’s 01 y 02 seran alimentados por un transformador de 1000 KVA debido a que el
usuario tiene cargas futuras

El caso del CCM — 03 sera alimentado por un solo transformador este CCM se divide en
dos partes de la siguiente manera:

a) CCM - 03-01 = 2155 KVA
b) CCM - 03-02 = 1840 KVA

LG L

Figura 31.- Diagrama Unifilar CCM 02 Tissue.

Se selecciona un transformador de 3500/ 4375 KVA “OA / FA”

36



pe—
L_pJ%f]
N i TR _ﬁ'-ﬂ__ -
BEGEBEETINNAK NARANED &R
§ ﬁgﬂ bbbt LTI
P
HITEEII

Figura 32.- Diagrama unifilar CCM’s C.D. RCARD Tissue.

Adicional se cuanta con la alimentacién a 7 unidades de 2.3 KV con una carga total de
2217 KVA.
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Figura 33.- Diagrama Unifilar CCM’s 2300 V Tissue, parte uno.

3.2.4.3 Acometida DESTINTADO

El proyecto de alimentacion al area DESTINTADO2 2 se considerd desde la subestacion
principal de 115 KV por medio del transformador de 7 MVA, 115 KV/ 2.3 KV hasta la
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subestacion en el area de con dos transformadores de 2500 / 2800 KVA llegara en un
voltaje de 2.3 Kv, y por el lado de baja del transformador quedara un voltaje de 440 VCA,
para sistemas de alumbrado y contactos se instalara un transformador tipo seco, el
arreglo de este sistema se encuentra en el diagrama unifilar que se muestra en plano.

NI .

Figura 34.- Vista de Subestacion DESTINTADO2

La carga instalada para el transformador uno se establecié en tres CCM’s (Centro de
Control de Motores):

a) CCM-01 =781 KVA

Figura 35.- Diagrama Unifilar CCM 01

b) CCM-02 =770 KVA
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Figura 36.- Diagrama Unifilar CCM 02

c) CCM-06 =738 KVA

Figura 37.- Diagrama Unifilar CCM 06
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Figura 38.- Vista de CCM Variadores de Frecuencia.

La carga instalada para el transformador dos se establecié en tres CCM’s (Centro de
Control de Motores):

a) CCM-03 =824 KVA

Figura 39.- Diagrama Unifilar CCM 03
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Figura 40.- Vista de CCM’s

b) CCM-04 =803 KVA

Figura 41.- Diagrama Unifilar CCM 04

c) CCM-05 =737 KVA

A

Figura 42.- Diagrama Unifilar CCM 05
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Figura 43.- Vista de CCM’s

Adicional se cuanta con la alimentacién a un CCM en tension media, (2400 V, 3 fases, 3
hilos, 60 Hz), adecuado para controlar y proteger motores de las siguientes capacidades: 2
de 800 HP, 2 de 500 HP, 1 de 350 HP, 1 de 250 HP.

Figura 44.- Diagrama Unifilar CCM 07
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Figura 45.- Vista de CCM"’s 07 DESTINTADO2.

3.2.4.4.- Caracteristicas del Sistema Eléctrico de
Distribucion.

Caracteristicas de los tableros de alta tensidn en 2.3 KV en las diferentes subestaciones.
Tablero blindado para alta tension tipo Metal-Clad, Marca Toshiba, tipo frente muerto,
fabricado con lamina de acero rolada en frio calibre 12y estructura de perfiles de acero
laminado, formando secciones verticales para auto soportarse directamente sobre piso.
En gabinete para servicio interior Nema 1, acabado en color gris ASA 61, adecuado para
operar en un sistema de 3 fases, 3 Hilos, 2400 Volts, 60 HZ.

Figura 46.- Tablero blindado para alta tensién tipo Metal-Clad, Marca Toshiba.
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El disefio, la construccion y las pruebas a que se sometera seran de acuerdo a los cédigos y
normas aplicables a este tipo de tableros de los siguientes organismos.

e ANSI American Nacional Standards Institute.

e NEMA Nacional Electric Manufactures Association
e |EEE Institute of Electrical and Electronic Engineers
e ASA American Standars Association.

El tablero contendra el siguiente equipo de acuerdo a la capacidad del area a alimentar

e Un interruptor en vacio marca. Toshiba, tipo Hvk-6p50, de 3 polos, 5 KV y 350
MVA, con mecanismo de energia almacenada, operacion eléctrica en 125 vcd,
montaje removible.

Figura 47.- Un interruptor en vacio marca Toshiba

Las especificaciones de tableros de interruptores en 2300 v (en subestaciones derivadas)
son las siguientes:

e Tablero de Distribucién en tension media blindado, tipo Metal-Clad, Marca
Toshiba, tipo frente muerto, fabricado con lamina de acero rolada en frio
calibre 12 y estructura de perfiles de acero laminado, formando secciones
verticales para auto soportarse directamente sobre piso .En gabinete para
servicio interior Nema 3R, acabado en color gris ASA 61, adecuado para operar
en un sistema de 3 fases, 3 Hilos, 2400 Volts, 60 HZ.
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Figura 48.- Tablero de Distribucion en tension media blindado, tipo Metal-Clad, Marca Toshiba.

Los interruptores de potencia para mediana tension cumplen con las siguientes
caracteristicas:

e Interruptor de potencia en vacio removible de 3P, capacidad interruptiva de
250 MVA, en 4.16 KVA, con tension en control de 125 VCD para operacién de
cierre accesorios.

Figura 49.- Interruptor de potencia en vacio removible de 3P.
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El comportamiento de protecciones y medicidn.

Unidad multifuncional programable de proteccién y medicién (SEPAM), basado en
microprocesadores consta de una pantalla alfanumérica y teclas de seleccién, el equipo
contiene las siguientes funciones:

Protecciones: Dispositivos ANSI 50 /51, 50N/ 51N y 49

e Pardmetros de medicidon: corriente de fase, corriente maxima de fase y corriente
de disparo, contador horario y calentamiento.
e Accionamiento y vigilancia: Auto vigilancia, Selectividad légica, cinco salidas ldgicas

direccionables posicion de repliegue y reset (ANSI186)
e Tension Auxiliar, 125 VCD o 120 VCA.
e Tipo SEPAM 1000S05-LXTO1
e Marca Merin Gerin.

Caracteristicas generales de los transformadores de Potencia 2300 VCA lado primario y
440 VCA del lado secundario, 3 fases, 60 HZ, para servicio intemperie NEMA 3.

Condiciones ambientales

e Altura sobre el nivel del mar 1610 metros
e Temperatura ambiente promedio 20 °C

e Temperatura ambiente minima 10 °C

e Clima templado.

e Sitio de instalacién.

Figura 50.- Transformador 2500 KVA.

Cédigos y normas aplicables
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Los transformadores de potencia deberan ser disefiados, construidos y aprobados de
acuerdo a la edicién mas reciente de los cddigos y normas de los siguientes organismos:

e (ANSI) American Nacional Standard Institute.

e (USASI) United States of American Standards Institute

e (NEMA) Nacional Electrical Manufactures Association

e (IEEE) Institute of Electrical and Electronics Engineers

e (IEC) International Electrothecnical Commision

e (NOM-001) Secretaria de Energia, Minas e Industria Paraestatal

Pruebas.

Las pruebas a que he debera someter los transformadores de potencia no necesariamente
llevan una secuencia pero si deberan estar de acuerdo con las normas ANSI /IEE C57, 12,
90 y NMX-J-169, Describiéndose a continuacién:

Pruebas normales:

e Medicién de la resistencia 6hmica de los devanados en la conexion de voltaje
nominal.

e Prueba de relacién de transformacion en la conexion de voltaje nominal y en las
derivaciones.

e Maedicidn de la resistencia de Aislamiento.

e Polaridad y secuencia de fases en la conexién de voltaje nominal.

e Perdidas sin carga y corriente de excitacidon de voltaje y frecuencia nominal en la
conexioén de voltaje nominal.

e Impedancia y pérdidas con carga a la carga a la corriente y frecuencia nominal en
la conexidn de voltaje nominal.

e Prueba de potencial inducido.

e Prueba de potencial aplicado.

e Rigidez Dieléctrica del aceite.

e Factor d Potencia de los aislamientos

e Factor de Potencia del Liquido Aislante.

Pruebas especiales:
e Prueba de temperatura.

e Prueba de impulso.

Las especificaciones técnicas para los interruptores generales de 440V son las siguientes,
de acuerdo a la Norma -001-SEMP, Art. 450 -3 a) (2) y tabla 450.3 (a)(2) b paginas. 305 y
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306 las protecciones para secundarios de transformadores no deben tener un ajuste
mayor al 250 % de la capacidad nominal del secundario.

Los tableros de distribucién son Marca Square D, Linea QD _PACT en gabinete auto
soportado con barras generales de cobre. Gabinete NEMA 3R. Servicio exterior usos
generales color gris ANSI 49. Para operar en 480 VDA.

Figura 51.- Tableros de distribucion son Marca Square D, Linea QD_PACT

Los interruptores de potencia son de tipo M16H1 Masterpact. Operacion eléctrica,

montaje removible, incluye unidad de control STR58U, con caracteristicas de tiempo largo,
corto e instantaneo.

Figura 52.- Interruptores de potencia tipo M16H1 Masterpact
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La especificacién de las interruptores generales de Centros de control de Motores en 440
V.se realizo en base a la Norma oficial NOM-001 SEMP, Art., 430 — 62 a) paginas. 282 y
283.

Especificaciones técnicas de Centros de Control de Motores en 2300 V.

Para los centro de control de motores en tension media, (2400 Volts, 3 fases, 3 hilos, 60
Hz), estaran compuestos por arrancadores a tensidn reducida no reversible, tipo
autotransformador, Marca ALEN- BRADLEY, fabricados en gabinetes metalicos auto
soportados de CRS Cal. No.12, para servicio interior NEMA 1, acabado gris ANSI — 49,
adecuado para controlar y proteger motores de induccion jaula de ardilla de las siguientes
capacidades segun sea el caso: 800 HP, 500 HP, 350 HP, 250 HP., en 2300 V, 60 HZ,
disefiados, construidos y aprobados de acuerdo a la edicién mas reciente de las normas
ANSI, NEMA, IEEE. Adecuado para operar en un sistema de 3 Fases, 3 hilos 2300 Volts, 60
Hz.

Figura 53.- Centro de control de motores en tension media, marca ALEN- BRADLEY.

Los controladores anteriores contienen las protecciones estandar para los motores, es
decir sobrecarga y corto circuito, como proteccién adicional para los motores se
instalando los siguientes dispositivos en cada arrancador.

Protector programable para motor con las siguientes protecciones.

e Arranques repetitivos
e Aceleracién prologada

49



e Perdida / desbalanceo de fases
e Inversidon de fase

e Bajo voltaje

e Falla atierra

e Falla a bajo nivel

e Atascamientos

e Bajacarga

e Sobrecarga

e Sobre - temperatura en baleros

Las especificaciones para los Centros de Control de Motores en 440 V seran Modelo 6,
clase 89998, marcas Square D.

Todos los Centros de Control de Motores seran para servicio interior, NEMA 1, auto
soportado a piso, para operar en un sistema de 440 V, 3 fases, 3 hilos y barra de tierra a
todo lo largo del CCM colocada en la parte inferior. De capacidad nominal de corriente de
65 000 A, de capacidad interruptiva.

Figura 54.- Centros de Control de Motores en 440 V Modelo 6, marcas Square D

Cada CCM’s Tendra un Interruptor principal termo magnético de 3 polos, 60 Hz, de
acuerdo a su capacidad de carga. En cada CCM’s se instalara un sistema de monitoreo
Powerlogic seria 2000 mca. Square D.
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Figura 55.- Seccion principal con interruptor termo magnético de 3 polos

Las secciones de cada CCM estaran divididas para alojar unidades de combinaciones
magnéticas (Interruptor termo magnético y arrancador magnético).

Tablero de distribucién QD-Pact para alimentacién a convertidores de frecuencia. Es
totalmente cerrado, frente muerto, auto soportado con acceso desde el frente y por la
parte posterior, en gabinete NEMA 1, el tablero tendra barras principales de cobre de
1600 A, asi como un interruptor principal termo magnético de 3 polos, 1600 A nominales,
60 Hz, para operar en un sistema de 440 VCA, 3F, 4 H, 60 Hz. El tablero tendra un sistema
de monitoreo POWERLOGIC serie 2000.

Figura 56.- Tablero de distribucion QD- Pact para alimentacion a convertidores de frecuencia.

Las caracteristicas de los Variadores de Frecuencia.

e Seran de la serie 600 mca. ABB para motores eléctricos de induccién de 440 VCA, 3
Fases, 60 Hz, montados en gabinetes NEMA 12, con las siguientes caracteristicas:
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Teclado de Operacidén para lectura de:

e Velocidad en RPM

e Amperes de fase

Potencia

Par

Frecuencia

Voltaje en CD y CA

KHW

Tiempo de Operacién
Temperatura de operacion
Temperatura en disipador de calor
Diagndstico de fallas.

Las protecciones del variador seran:

e Sobre corriente

e Corto circuito

e Bajoy Sobre voltaje
e Perdida de fase

e Fallaatierra

e Rotor bloqueado.

Se incluiran entradas analdgicas (4—-20 miliampers) y 6 digitales con reactores de linea
para reduccion de armonicas.

Figura 57.- Variadores de Frecuencia serie 600 marca ABB

Caracteristicas de los conductores
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Las caracteristicas de los conductores de la trayectoria de la acometida en 2300V, utilizara
conductores 795 ACSR en alimentacidn aérea, asi como cable XLP para 5 KV

ACERO GALVANIZADO

ALUMINIO 1350 H19

Figura 58.- Conductores 795 ACSR
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Figura 59.- Cable XLP para 5 KV.

La alimentacién a Centros de Control de Motores en 2300 VCA, sera por medio de cable
XLP para 5 KV

La Alimentacion a cada uno de los niveles y de servicio serd por medio de cable THW-LS
anti flama de 902C con cable de acuerdo al célculo de la carga, esta llegara hasta cada uno
de los tableros de fuerza, alumbrado y contactos. La canalizacién de estos alimentadores
se llevara a cabo por medio de tuberia pared gruesa galvanizada con todos sus accesorios
de fijacién (monitores, contratuercas, cajas registros galvanizados, caja condulets, etc.),
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Figura 60.- Cable THW-LS anti flama de 90 °C

Alumbrado y contactos

Las salidas de alumbrado y contactos se estan considerando de acuerdo a la operacidn del
area. El cableado serd con cable tipo THW anti- flama de 90 °C, teniendo que para el
alumbrado cal. No. 12 como minimo, se dejaron circuitos separados para alumbrado y
contactos con el fin de tener un mejor mantenimiento y operacién.

Figura 61.- Tablero de Alumbrado tipo NQOD marca SQD.

Los Tableros de Alumbrado tipo NQOD de la marca Square D estan disefados para
distribuir y controlar energia eléctrica en sistemas de maximo 240Vca. Para aplicaciones,
gue alimentan cargas de alumbrado, contactos de uso general, etc., todos los
interruptores seran de tipo termo-magnético los cuales deben cumplir con la NOM-001.

Entre las caracteristicas de estos tableros se destacan las siguientes:
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e Tension maxima de operacién 240Vca, 48Vcd

e Corriente nominal de barras, de 100A a 600A

e Circuito derivado maximo 125A.

e Capacidad interruptiva 10kA (200kA opcional)

e Acometida a interruptor principal o zapatas principales

e Disponible con montaje empotrar o sobreponer

e Se puede suministrar listo para instalar o ensamblado

e Interior convertible a alimentacion superior o inferior

e Barras de cobre

e Acepta interruptores derivados QO enchufables y QOB atornillables
e Gabinete Nema 1, uso interior (opcional Nema 3R, Nema 12)
e (Cajas de montaje de 14 o 20 pulgadas de ancho

Sistema de tierras

La correcta conexidn a tierra de todo el sistema eléctrico, es un factor de suma
importancia para la seguridad del personal y del equipo eléctrico en si.

El propdsito que se persigue con la existencia de los sistemas de tierra es:

a) Proteccidn para el personal operativo, autorizado o no autorizado.

b) Proteccion a los equipos e instalaciones contra tensiones peligrosas.

c) Evitar que durante la circulacidn de falla a tierra, se produzcan diferencias de
potencial entre distintos puntos de la instalacién, proporcionando para esto, un
circuito de muy baja impedancia para la circulacion de estas corrientes.

d) Apego a normasy reglamentos publicos en vigor.

Una instalacion de puesta a tierra se compone esencialmente de electrodos, que son los
elementos que estdn en intimo contacto con el suelo (enterrados) y de conductores,
utilizados para enlazar a los electrodos entre si y a éstos, con los gabinetes de los equipos
y demas instalaciones expuestas a corrientes nocivas, manteniendo al mismo tiempo, una
superficie equipotencial a su alrededor.

Sobre este tema, la NOM-001-SEDE seiala en su capitulo para subestaciones, que el area
de la seccién transversal minima de los conductores para una malla de tierra es de 107.2
mm?(4/0 AWG).

La resistencia eléctrica total del sistema de tierra, debe conservarse en un valor
(incluyendo todos los elementos que forman al sistema) menor a 25 Ohms, para
subestaciones hasta 250 KVA y 34.5 KV., 10 Ohms en subestaciones mayores a 250 KVA
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hasta 34.5 KV y de 5 Ohms, en subestaciones que operen con tensiones mayores a los 34.5
KV.

"
T= L o :! —_— = e — { :
S — T, ¢ o —”_“E&—T‘:ﬁl.- [l
| iy & « > F = T4
L -
ol N s T o Mis b4 ‘
" R - LA S L . . + |
E )
) 3 =
£ - | s
"we P » » P 3 . " : » . . . . o 4
’ ) . N
) LR ]
B - e -
LY J ® - - ' » - . » . » . .
. L
. o |
{ 0 ] g = &
. » » .
Lol i 8 = 0] . o ,,.‘.-N . . . oaL ¢ —
e ~£ - = - — e BE eSS N s NSt |
B v ¢ ond
b .
-
‘. . VWS . -— 3 a !
e

Figura 62.- Arreglo de sistema de tierras en subestacién DESTINTADO2

Construccion del sistema de tierras.

La resistividad del terreno es de 100 Ohms / metro, la cual se determind en base a
tablas, considerando que el terreno esta compuesto principalmente por arcillas.

Determinacion de la resistividad del terreno
Configuracion del sistema de tierras.

Para la correcta operacion del sistema eléctrico se construiran dos tipos de sistema de
tierras:

e Sistema de Tierras para Fuerza.
e Sistema de Tierras de Pararrayos:

Sistema de Tierras para Fuerza.

Utilizado para conectar a tierra todos los elementos de la instalacidon que en condiciones
normales de operacidn no estan sujetos a tensiones, pero que pueden tener diferencia de
potencial con respecto a tierra a causa de fallas accidentales en los circuitos eléctricos, asi
como los puntos de la instalacién eléctrica en los que es necesario establecer una
conexidén a tierra para dar mayor seguridad, mejor funcionamiento y regularidad en la
operacion y en fin, todos los elementos sujetos a corrientes eléctricas importantes de
corto circuito y sobretensiones en condiciones de falla.
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Este sistema se constituye de una malla de consta de una serie de electrodos enlazados
entre si, con un cable de cobre desnudo Cal. 4/0 AWG, de la malla del sistema de tierras se
llega a el local de la subestacion eléctrica, mediante cable de cobre desnudo Cal. 4/0
AWG, a una barra de cobre electrolitico de 3.600 x 0.1016 x 0.009525 Mts., montada a
2.60 Mts. sobre nivel de piso terminado con una leyenda indicativa, que es de uso
exclusivo para el sistema de fuerza. La puesta a tierra de los elementos se hara mediante
cable de cobre desnudo Cal 1/0 AWG. A las concentraciones de tableros para cada nivel de
cada maédulo, los tableros para el sistema normal.

:

Figura 64.- Sistema de tierra en edificio.

La resistencia a tierra en cualquier punto del sistema, no debe ser mayor a 10 Ohms. Para
la conexion a tierra de los equipos.

El sistema X MUESTRA LA CONEXION CADWELL No. 4/0 AWG, conexiones soldables y
varillas FIGURA de tierra serd con cable desnudo CON Hopewell DEL cobre, la puesta a
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tierra de equipos serd a través de cable desnudo Cal. No. 4/0 DESNUDO, 12 en los circuitos
derivados y segun cdlculo para los circuitos alimentadores.

Sistema de Tierras en Pararrayos.

Como su nombre lo indica, se destina para drenar a tierra las corrientes producidas por
descargas atmosféricas y se conforma con electrodos tipo copperweld, Marca Mexerico o
similar y cable tipo pararrayos de cobre Clase 1, 27 hilos, Marca Condumex o similar.

La distancia del edificio con respecto al hincado del electrodo, no debe ser menor a 2.50
Mts. y debe quedar totalmente aislado de los sistemas de tierras para fuerza y para
electrénica.

La resistencia a tierra en cualquier punto del sistema, no debe ser mayor a 10 ohms, para
lo cual en caso necesario, se implementaran arreglos de electrodos en Delta y/o un
agregado de elementos quimicos para reducir la resistividad del terreno, recomendados
por la NOM-001-SEDE Art. 250-83.

Figura 65.- Ejemplo de sistema pararrayos Planta DESTINTADO2
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Capitulo 4

Jefe de Turno.
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4.1.- Funciones.

Se expone la experiencia laboral como Jefe de turno y Lider de Turno del drea de
Produccidon (Enero de 1997- Marzo de 2010), mostrando el objetivo del puesto y las
responsabilidades siendo estas el organizar, planear, desarrollar y controlar el proceso
productivo y administrativo para la elaboracién de pulpa destintada a través del proceso y
factor humano a su cargo.

Durante el periodo de Enero de 1997 a Junio del 2000 comienzo con el arranque de la
planta Destintadora Dos de Enero del 1997 a Marzo del mismo afio. Una vez arrancado la
DESTINTADO2 Dos, comienzo la parte de Jefe de turno de los proceso de DESTINTADO2
Uno con capacidad de produccion de 95 ton /dia y DESTINTADO2 Dos con capacidad de
produccién en ese momento de 142 ton / dia.

Figura 66.- Celda de Flotacion DESTINTADO2 Uno
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En el afio 2001 fuimos movidos al area de Maquina uno, durante 8 meses, proceso
dedicado a la fabricacion de papel planos con capacidad de 130 Ton / dia, como apoyo al
area administrativa y supervisién.

Figura 67.- Mesa de Formacién Maquina Uno Bond

En el ano 2002 al 2005 nuevamente se tiene una restructuracién en planta, modificando
nuestras responsabilidades como Jefe de turno a cargo del DESTINTADO2 Dos y el area de
almacén de Materias Primas.

Para el periodo 2005 al 2010 se reestructura las responsabilidades del puesto y se nombra
ahora Lider en turno teniendo a cargo la Operacion en turno de los Procesos de
DESTINTADO2 uno y dos

4.2.- Experiencia

Descripcion de actividades.
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En Seguridad Cumplir y asegurar que se cumplan los comportamientos de seguridad
establecidos. Conocer y cumplir con la Politica de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio
Ambiente.

Identificar peligros, evaluar riesgos y determinar controles operacionales conforme a
OHSAS. Cumplir con los lineamientos para preparacidn y respuesta a emergencias. Llevar a
cabo observaciones de la conducta del personal para prevenir y evitar comportamientos
inseguros, reforzando los comportamientos seguros, apoyandose con las metodologias
STOP , registra estas observaciones en el sistema y se asegura de que su personal a cargo
también lo haga. Participa en Auditorias de Seguridad proponiendo mejoras.

Se asegurar de que el area se mantenga en las condiciones de limpieza e higiene
requeridas para mantener una operacién libre de incidentes y accidentes de seguridad
respetando los estandares.

En la parte de Calidad es responsable de verificar las caracteristicas del producto que se
esta fabricando y que se mantenga dentro de las especificaciones.

Responsable de dar seguimiento y solucién a problemas de operacidon y mantenimiento,
elaborando 6rdenes de trabajo correspondientes para su seguimiento y correccion.
Verifica el estado de la planta, considerando las siguientes, condiciones fisicas y operacion
del equipo, materia prima existente y calidad del producto terminado. Elabora el reporte
diario de produccién y calidad, considerando el tipo de producto, calidad del producto,
cantidad del producto, vales de consumo, reporte de calidad, comprobando que la
informacidén sea veridica y sin errores. Revisa la bitdcora de operacion, elaborada por los
encargados de planta, con la finalidad de obtener informacion sobre las condiciones de los
equipos y problemas existentes. Mantiene la maquinaria en operacién y evita la
generacion mermas. Optimiza los equipos en cuanto a velocidad y capacidad, para lograr
los objetivos de produccién, manteniendo el orden y la disciplina del personal a su cargo.
Elabora reportes de asistencias, permisos, cambio de turno, descansos, el cual entrega al
jefe de destintado Programa materia prima a consumir

Responsable de plantear proyectos de mejora que se pretenden implantar en el area.
Responsable de coordinarse con la Supervision mantenimiento para planear las
actividades a realizar en paros programados, basandose en lista de pendientes
establecidas para poder terminar las actividades de mayor prioridad. Participa en el
desarrollo oportunidades de mejora del proceso Ejecuta innovaciones de materiales y
tecnologias aplicables a los procesos del area. Recopila la informacidn de fallas mecdanicas
en el equipo, con la finalidad de informar al personal de mantenimiento, para que realice
las respectivas reparaciones en los paros programados.
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Coordina la entrega de producto terminado se dé en tiempo y formas requeridos y
cumpliendo con los estandares de calidad.
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Capitulo 5

Lider de Operacion
DESTINTADO2 RST DIP
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5.1.- Funciones

Se expone la experiencia de Lider de Operaciones RST DIP del drea de Produccién ( Marzo
de 2010 a la fecha), mostrando el objetivo del puesto es responsable de los resultados de
la operacidon (SQCDM), proporcionar liderazgo al area, ajuste de la direccion vy
entrenamiento, impulsa iniciativas estratégicas de negocio en su area de responsabilidad,
es el responsable de la aplicacién (y el desarrollo si es necesario) de los sistemas y normas
(instrucciones de trabajo y procedimientos de seguridad, calidad)

Crea un ambiente de Salud donde asegura la sostenibilidad de los resultados.

El Lider asegura interna y externamente los puntos de referencia que se utilizan para
impulsar la mejora del rendimiento. Contribuye y apoya la aplicacién de Buenas Practicas,
él es el interfaz con la direccién, otros departamentos (internos y externos) y de personal,
y debe tener intereses comerciales alineados en mente.

Establece los objetivos y metas en cascada y alineados al sitio y las necesidades
empresariales.Planear, dirigir y coordinar los recursos del departamento para lograr los
objetivos de produccidn, dando cumplimiento a los estandares de calidad y aprovechando
al maximo los insumos obteniendo una disminucién en los costos. Responsable de
desarrollo de la capacidad de la organizacién para obtener los resultados esperados

Posicidn en la organizacion:

Destintado

I Gerente de Operaciones |

Lider de Departamento
Carlos Cazares

| Lider de Tripulacién |

| Auxiliar de Produccion I

Operador de Laminado Ayudante de Banda
Categoria "C" Categoria “D" Categoria “E"

Figura 68.- Organigrama del Area DESTINTADO2
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5.2.- Experiencia (Descripcion de Actividades).

5.2.1.- Seguridad

Entrenadores de la organizacién en los comportamientos correctos.

Cumplir y asegurar que se cumplan los comportamientos de seguridad establecidos en
SCA. Asegura que se trabaja con los estandares Seguridad.

NUESTRA META
CERO
ACCIDENTES

Figura 69.- Meta de seguridad

Identificar peligros, evaluar riesgos y determinar controles operacionales conforme a
OHSAS. Cumple con los lineamientos para preparacidon y respuesta a emergencias.
Conocer y cumplir con la Politica de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente.

Figura 70.- Sistema de Gestion de Seguridad y salud Ocupacional.
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Aplica el procedimiento de bloqueo de energias peligrosas y se asegura que su personal lo
aplique. Lleva a cabo observaciones de la conducta del personal para prevenir y evitar
comportamientos inseguros, reforzando los comportamientos seguros, apoyandose con
las metodologias STOP, registra estas observaciones en el sistema y se asegura de que su
personal a cargo también lo haga. Respeta y hace respetar las normas y reglas de
seguridad establecidas para las personas y los equipos, colaborando activamente en la
eliminacidon de actos y condiciones inseguras utilizando el sistema STOP, para lograr el
objetivo de 0 Accidentes. Vigila el cumplimiento del programa “Lider seguro”.

DECIDA ACTUE

PIENSE

OBSERVE \'

Figura 71.- Ciclo de Sistema STOP
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Figura 72.- Grafica historico de Accidentes en el area.
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5.2.2.- Calidad

Asegura que se trabaje con los estdndares de Calidad. Conoce y cumple con los
lineamientos de la Politica de Calidad. Atiende cualquier inconformidad derivada de la
desviacién de la calidad de los productos, asi como de buscar soluciones tendientes a
eliminar dichas desviaciones. Responsable de verificar las caracteristicas del producto que
se esta fabricando, cuando se mantenga dentro de las especificaciones marcadas por el
encargado de control de calidad. Conoce el sistema de control de documentos, lo aplica 'y
genera evidencias.

=

POLITICADE CALIDAD SCA

En SCA Consumidor México y Centroamérica fabricamos productos de papel y productos
higiénicos para ol cuidado personal que cumplen consistentemente con los estandares de
calidad mencionados en la Norma ISO 8001:2008; que satisfacen las expectativas de
nuestros clientes y consumidores; cuidamos la integridad de nuestra gente, ol medio
ambiente asi como nuestras instalaciones, trabajando en un entorno de mejora continua
buscando siempre la excelencia operativa y ¢l desarrolio de nuestro personal.

Figura 73.- Politica de Calidad.

5.2.3.- Produccion:

Entrenadores y facilitadores para la eliminacion de pérdidas mediante el uso de
herramientas de resolucién de problemas.

Asegura la resolucién de problemas (causa) y las tareas se ejecutan de forma sostenible.

Se asegura de la mejora continua después de la ejecucién del DDS cero perdidas diagrama
de flujo.
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DDS - Daily Direction Setting Process

Centerlining & Sistema CIL's
- Mantenimiento Preventivo efectuado
- CIL planificado y hecho

A

PREVENIR PERDIDAS PROCESO Y
PARADAS

CIL's: LIMPIEZA, INSPECCION & LUBRICACION
CPE: CRITICAL PROCESS EQUIPMENT

PA: AUDITORIAS DE PROCESO

BSC: CONDICIONES BASICAS ESTANDAR

- CPE/ Centerlining hecho y
comprobado

5

CONDICIONES ESTANDAR IDEALES

FALTA DE CONDICIONES ESTANDAR

LOCALIZAR Y SOLVENTAR LAS
CONDICIONES FUERA DEL

1. Suciedad & Falta de condiciones béasicas estandar (falta de CIL) ESTANDAR

2. Averia o partes deterioradas
3. El equipo no estéa ajustado correctamente/ Fuera de centerlining
4. Materia prima fuera de especificaciones
5. No hay un buen suministro de servicios (gas,
electricidad,agua...)
6. ERROR DE OPERACION

RST junto con el lider de equipo crean los estandares,
forman al personal de linea/equipo, y hacen el
seguimiento para validar que los estandares son
correctos:

1. Crear nuevas acciones paralos CIL y planificarlas
2. Definir la frecuencia para cambiar un componente

3. Definir el componente estandar i
4. Crear nuevos CPE o Centerlines
5. Analizar la materia prima
6. Definir nuevos procedimientos operativos standard

CEXISTEN
ESTANDARES
EN EL AREA?

DECIDIR LA ACCION

NO

-

las Gnicas "ACCIONES" que solucionan PARA SIEMPRE el

problema son:

1. Ejecutar CIL's
2. Cambiar las partes deterioradas
3. Reestablecer el equipo en centerlining
4. Sustituir materia prima fuera de especificaciones
5. Solventar los problemas de servicios
6. Formar al personal y hacerles coaching

¢ENTENDEMOS
LA TEORIA DEL
PROCESO DE LA
MAQUINA?

lV

PREPARAR EL TRABAJO
- Preparar los recambios
- Verificar que éstos sean correctos segun los

- Preparar herramientas y trabajos previos

¢Debemos

inmediatamente?

Debemos actuar
en un plazo
medio de
tiempo?

Debemos Si
actuar en un
plazo largo de
tiempo?

F

REESTABLECER LAS CONDICIONES
ESTANDAR LO ANTES POSIBLE

1. Optimizar recursos y planificar

2. PARAR y SOLUCIONAR el problema

1. Preparar un parada no planificada
o

2. Aprovechar un Pit Stop (ej. parada
diaria parala limpieza de la linea)

Ejectuar la accién durante una
parada planificada (ej. paradapor
mantenimiento)

igura 74.- Diagrama DDS.

RST /responsable de area/
propietario:

1. estudia el proceso/teoria
2. consiguela documentacion
3. contacta al proveedor

hasta que entendamos
completamente las leyes fisicas
que regulan el proceso

Eocused Improvements / Proyectos

Los proyectos deben ser entregados con los
siguientes criterios:

1. CIL & condiciones basicas estandar definidas
2. Basede datos técnica completa
3. Centerlining / CPE establecidos
4. Materia prima con especificaciones correctas
5. Material de formacién completo
6. Formacion hecha
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Implementacion de sistema 5’s, TPM (CIL).

Las ss Todos podemos usarlas...

§ elemantos clove para la calldad total

(& MEANTELERA TR LN Comienza en tu sitio de trabajo

1 Clasificacion 2 O@nizaciiin ,; 3 Empieza

‘ ? Seiri [ypme Seito . Seiso

‘ Ten \-“-9 Mantén | ® N3, Conserva
Bt oA

|

|

sélo lo todo
necesario 4 limpio
(&30 (TR Gl Y ahora. .. ¢Como estds 102
[ g [ eiaes ; 3
' 4 Bienestar Personal & Disciplina '2’:,,22’;&5
1
,9‘- Seiketsu e Shitsuke ot diariamente en
& ': . A A 3 “ t ’ d
Cuida tu |, Sigue las SAY U drea de
e g, /L'f? salud \;. él’ nogums y "?‘ ‘:‘ *rﬁbajo Y
\ 7 fisicay Al reglamentos en tu vida!
| mNsete- mental |

Figura 75.- Sistema 5°s

EI TPM (CIL) es un sistema orientado a lograr:

e Cero Accidentes.
e Cero Defectos.
e Cero Averias.

Figura 76.- Targets Cero
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Responsable de dar seguimiento y solucién a problemas de operacién y mantenimiento,
elaborando 6rdenes de trabajo correspondientes para su seguimiento y correccién. Brinda
apoyo técnico cuando se presenten problemas operativos criticos.

(Emdodeemes | iieden
SCA

Cnm ot (e

Deasgyste natursl Omsgaete forzado {”'

. 3 mees
\, mrcane

Figura 77.- El Cambio

Responsable de verificar y darle seguimiento a los materiales de operacién obtenidos del
almacén de refacciones en contraste con el presupuesto anual. Revisidon de informacién
dia anterior. Programa paros de mantenimiento genera una vez al mes, en coordinacién
con el Departamento de Mantenimiento.

Eficiencia Destintada [SME|
1R.3%
lones -~ L% W
L ¥, Wy
il Y W% SLE%
a Ml MM s i LT £ ] kel il 7

M) 0N ONH OMS Ceslh D63 Caeli Cdel sl TDEE

Figura 78.- Grafica de Eficiencias de Planta.
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Responsable de dar seguimiento y solucién a problemas de operacién y mantenimiento,
elaborando érdenes de trabajo correspondientes para su seguimiento y correccién. Define
la capacitacién del personal de nuevo ingreso, asi como del personal a su cargo.

ki

Figura 79.- Capacitacion de personal

5.2.4.- Costos

Gestiona recursos de la conciencia de los costos del drea productiva. Responsable para el
Presupuesto Operacional.

Define y ejecuta proyectos de mejora y necesita para apoyar los planes de mediano plazo,
corresponsable de coordinarse para planear las actividades a realizar en paros
programados, basandose en lista de pendientes establecidas para poder terminar las
actividades de mayor prioridad, ademas de planear actividades a realizar en un mediano y
largo plazo.
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Figura 80.- Grafica histdrico de consumo de Energia Eléctrica.
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Figura 81.- Grafica histérico de consumo de Ton Vapor / ton Producidas.

En coordinacién con el Area Técnica, participa en el desarrollo de nuevos productos.
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Figura 82.- Grafica histdrico rendimiento de fibra.

Revisa reportes de paros y pérdidas, verifica, corrige y previene causas.

Cero
Perdidas

Y

Figura 83.- Cero pérdidas.
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5.2.5.- Entrega

Asegura la recopilacidn y presentacién de KPI's de rendimientos. Se segura que la entrega
de producto terminado se de en tiempo y formas requeridos y cumpliendo con los
estandares de calidad, Rinde informes segun se requiera a su mando superior

“Thank you for that summation of the charts,”

Figura 84.- Entrega de Resultados KPI's

5.2.5.- Moral

Crea un ambiente orientado a la confianza, la comunicacién abierta, el pensamiento
creativo y el trabajo en equipo. Comunicacién de la compaiia / del sitio / visidén y
cascadea objetivos y prioridades. Proceso de gestion del rendimiento y responsable de la

gestion de las consecuencias.

© Can Stock Photo - cepb717326

Figura 85.- Trabajo en equipo.

Responsable del entrenamiento y el desarrollo de los miembros e individuos para

asegurar una linea de liderazgo sostenido.
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Responsable de la motivacién y la moral para alcanzar los objetivos previstos. Colabora
con otras dreas internas y externas al sitio, de una manera holistica. Se ocupa de los
conflictos dentro de su drea. Reconoce y celebra logros y resultados del equipo. Asegura la
comunicacion y los resultados efectivos opinidn a través de la secuencia de reunidn. Posee
un proceso de contratacién. Comparte y fomenta el cumplimiento de los valores
institucionales: respeto, excelencia y responsabilidad. Crea sinergia fortaleciendo el
trabajo en equipo.

Figura 86.- Motivacion para el alcanzar los objetivos.

5.2.6.- Estrategias para logro de objetivos.

STOP Seguridad en el Trabajo por la Observacién Preventiva. Ha sido desarrollado por
cinco plantas de DuPont y ha sido utilizado por DuPont en todo el mundo, asi como en
muchas otras organizaciones. El objetivo del programa es ayudar a prevenir lesiones
mediante la mejora de las habilidades de observacién segura y ayudar a la gente a hablar
con los otros acerca de la seguridad. Ensefia a los empleados a reconocer las condiciones
seguras e inseguras, asi como las acciones seguras e inseguras.

STOP se basa en principios probados que han demostrado reducir los incidentes vy

lesiones:

e Todas las lesiones pueden ser prevenidas.
e La participacion de los empleados es esencial.
e La administracion es responsable por la prevencion de lesiones.
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e Todas las operaciones pueden ser protegidas.

e La capacitacién para trabajar con seguridad es esencial.
e Trabajar con seguridad es una condicién de empleo.

e Evaluaciones de la gestion son una necesidad.

e Todas las deficiencias deben corregirse con prontitud.

La seguridad fuera del trabajo debe ser estimulada

El Ciclo de la Seguridad STOP™

DECIDE

b

DETENTE

Figura 87.- Ciclo STOP.

5.2.6.1.- STOP para la Supervision

STOP para la Supervisidn se basa en la idea de que los lideres son responsables de la
seguridad de sus empleados. Un completo programa de entrenamiento basado en el
comportamiento, STOP para la Supervisidon establece el marco para toda la serie STOP.
Ensefia a los gerentes y jefes de equipo como observar a la gente en su trabajo y como
hablar con ellos de una manera positiva para reconocer los actos de seguridad y corregir
actos inseguros.

Se basa en la observacién de la seguridad y habilidades de comunicacién, lo que permite
debates constructivos con los empleados sobre las practicas de trabajo seguras e
inseguras.

Los importantes conceptos del programa STOP para la Supervisidn incluyen:

Todas las lesiones y enfermedades profesionales pueden ser evitadas. Esto es un estado
de animo, una manera de acercarse a la seguridad que significa que siempre hay algo que
se puede hacer para prevenir lesiones.

Los supervisores y jefes de equipo son responsables por la seguridad de sus empleados.
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La seguridad es tan importante como la produccién, costos y otras cuestiones de negocios
de que los supervisores y jefes de equipo son responsables.

Visién de seguridad. Se trata de estar en sintonia para asegurar la seguridad de una
persona. Donde quiera ella esté. También Ilamada “seguridad natural,” significa estar
siempre atento de manera a asegurar la seguridad de una persona de forma automatica.

STOP para la Supervisidon se basa en la idea de que los lideres son responsables de la
seguridad de sus empleados.

Se basa en la observacion de la seguridad y habilidades de comunicacion, lo que permite
debates constructivos con los empleados sobre las practicas de trabajo seguras e
inseguras.

STOP para la Supervisién se basa en:

Observaciones de seguridad regulares formales e informales para identificar las acciones y
condiciones seguras e inseguras. El programa permite conversaciones con la gente acerca
de las practicas de trabajo seguras e inseguras.

Los participantes aplican sus nuevas habilidades a las observaciones formales al final del
programa.

Seguridad diaria asi como observacidn. Los participantes trabajan en el desarrollo de su
capacidad de observacién y comunicacién a través del programa STOP para la Supervision,
para tornar la seguridad parte de las operaciones regulares y no un evento especial.

Condiciones y acciones de las personas — seguras e inseguras.

Comunicacién sobre la seguridad diaria, no sélo al hacer observaciones.

5.2.6.2.- STOP para Todos

STOP para Todos se basa en la idea de que la seguridad es responsabilidad de todos. Esta
disefiado para ayudar a los participantes a examinar la seguridad de una manera nueva,
para que puedan ayudarse a si mismos y a sus compaferos de trabajo a estar libre de
lesiones. Durante el programa, los Participantes desarrollan su conciencia sobre la
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seguridad y habilidades de comunicacién que les permite hablar con otros sobre todos los
aspectos de la seguridad.

STOP para Todos esta disefiado para todos los niveles de empleados que necesitan hacer
observaciones informales de seguridad y observaciones formales de punto a punto.

Los importantes conceptos del programa STOP para Todos incluyen:

Visién de seguridad. Los participantes estan tan en sintonia con la seguridad que
identifican automaticamente las practicas seguras o inseguras en el trabajo y en el hogar.
También es conocido como “seguridad natural”.

Ayuda mutua. Los compaferos confian en si mismos y unos a otros para mantenerse
seguros.

Intercambio de informacidn. El programa permite que unos hablen con los otros acerca de
la seguridad.

STOP para Todos se basa en:

Seguridad diaria — no sélo observaciones. El programa abarca observaciones formales en
la unidad final, como otra forma de usar las habilidades de observacién y comunicacién
aprendidas en el programa.

Seguridad de todos. STOP para Todos enfatiza que los compafieros dependen unos de los
otros para trabajar con seguridad. No se trata sélo de seguridad personal.

Condiciones y acciones. STOP para Todos destaca cdmo la gente y las condiciones
producen situaciones seguras o inseguras.

Comunicacién de punto a punto. STOP para Todos alienta una mentalidad en que la
seguridad es una discusidn cotidiana, no sélo reservada para completar una observacion
formal.

5.2.7.- Mantenimiento Productivo Total

Mantenimiento Productivo Total es la traduccién de TPM, Total Productive Maintenance
en inglés. El TPM es un sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a partir
del concepto de mantenimiento preventivo creado en la industria de los Estados Unidos.
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El TPM es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que una vez
implantadas ayudan a mejorar competitividad de una organizacién industrial o de
servicios. Se considera como estrategia, por ayudar a crear capacidad competitiva a través
de la eliminacidn rigurosa y sistematica de las deficiencias de los sistemas operativos. El
TPM permite diferenciar una organizacion con relacién a su competencia debido al
impacto en educcién de los costos, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de
suministros, el conocimiento que poseen las personas y la calidad de los productos y
servicios finales.

El TPM es un sistema orientado a lograr:

Figura 88.- Orientacion TPM.

5.2.7.1 Beneficios del TPM

Organizativos
Mejora de calidad del ambiente de trabajo
Mejor control de las operaciones
Incremento de la moral del empleado
Creacion de una cultura de responsabilidad, disciplina y respeto por las normas
Aprendizaje permanente

Creacion de un ambiente donde la participacién, colaboracién y creatividad sea
una realidad.

Dimensionamiento adecuado de las plantillas de personal.

Redes de comunicacidn eficaces
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Figura 89.- Participacion, colaboracion y creatividad

Seguridad
Mejorar las condiciones ambientales
Cultura de prevencion de eventos negativos para la salud.

Incremento de la capacidad de identificacién de problemas potenciales y de
busqueda de acciones correctivas

Entender el porqué de ciertas normas, en lugar de cdmo hacerlo.
Prevencion y eliminacion de causas potenciales de accidentes.

Eliminar radicalmente las fuentes de contaminacion y polucion.

Figura 90.- Beneficios de TPM en seguridad
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Productividad
Eliminar pérdidas que afectan la productividad de las plantas.
Mejora de la fiabilidad y disponibilidad de los equipos
Reduccion de los costos de mantenimiento
Mejora de la calidad del producto final.
Menor costo financiero por recambios.
Mejora de la tecnologia de la empresa

Aumento de la capacidad de respuesta a los movimientos del mercado

Crear capacidades competitivas desde la fabrica

Figura 91.- Eficiencia del equipo.

5.2.8.- Sistema de Gestion de Calidad (SGC)

Calidad en la prestacion de servicios.

Antes de los ochentas, el sector de mantenimiento no prestaba a la calidad la misma
atencidn sistematica que le prestaban las organizaciones manufactureras; pero a partir de
esta década, el interés en la calidad comenzé a ingresar al sector de mantenimiento. Este
Interés se ha expandido durante los noventas; y ya en el 2000 es obvia que la calidad de
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los mantenimientos también debe ser manejada sistematicamente. Se ha encontrado que
las actividades de la calidad tienen que abarcar a todas las areas de la organizaciéon y no
solamente a las que tienen contacto cara a cara con los clientes. Con la incorporacién de la
norma ISO 9000-2000 los indicadores de calidad para el mantenimiento son

fundamentales para el manejo del negocio.

Indicadores de Mantenimiento

Este indicador sera capaz de permite
medir la capacidad de los equipos vy
maquinas para realizar la funcidn requerida
bajo las condiciones establecidas en planta
piloto

Este indicador de mantenimiento permite
determinar la capacidad bajp condiciones
dadas que tiene el equipo o maquina de
ser mantenido o restaurado en un periodo
de tiempo dado

Este indicador de mantenimiento permite el
calculo o estimacidn de la probabilidad de
gque una maquina esté preparada para

-— produccion en un periodo de tiempo
determinado

Figura 92.- Indicadores de Mantenimiento

5.2.9.- Analisis Causa Raiz (ACR)

Es una herramienta utilizada para identificar las causas fundamentales que originan las
fallas o problemas recurrentes, las cuales al ser corregidas evitaran la ocurrencia de los
mismos. Es una técnica que identifica causas logicas y su efecto relacionado, por medio de
un analisis deductivo que identifica la relacidon causal que conduce al sistema, equipo o

componente a fallas.
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ANALISIS DE
CAUSA RAIZ

El Analisis de causa raiz
es una herramienta
utilizada para identificar
causas de falla.

Se emplea,
generalmente, para
descubrir errores
latentes ocultos en un
suceso.

Definir el problema
Y
>

Recopllacldﬂ
de Datos |||

metodos

/" identificarias .
/7
/ sltuaclonesque
contribuyeronal
roblem

Figura 93.- Analisis Causa Raiz.

Se utilizan una gran variedad de técnicas y su selecciéon depende del tipo de problema,

disponibilidad del dato y conocimiento de las técnicas: analisis causa - Efecto, arbol de

fallas, diagrama espina de pescado, anadlisis de cambio, analisis de barreras y eventos, y

analisis de factores causales.

é¢Dénde y cuando se debe aplicar el andlisis de causa raiz?

procedimientos y de supervisién.

Beneficios generados por el andlisis causa raiz.

Reduccién del niumero de incidentes, fallas y desperdicios.

Reduccidn de gastos y de la produccidn diferida asociada a fallas.
Mejoramiento de la confiabilidad, la seguridad y la proteccién Ambiental.
Mejoramiento de la eficiencia, rentabilidad y productividad de los Procesos.

En forma proactiva para evitar fallas recurrentes de alto impacto en Costos de
operacion y mantenimiento.
En forma reactiva para resolver problemas complejos que afectan la organizacion.
En equipos y sistemas con un alto costo de mantenimiento correctivo; pero
particularmente si existe un dato de fallas de equipos con alto impacto en los
costos de mantenimiento o pérdidas de produccién.

En analisis de fallas repetitivas de equipos o procesos criticos.
En analisis de errores humanos en el proceso de disefio y aplicacién de
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Normalmente cuando ocurre una falla, esta es percibida porque genera ciertas
manifestaciones o fenémenos de facil localizacion (sintomas), no asi las causas de la
misma (causa raiz) que mientras mas complicado sea el sistema, mayor sera la dificultad
de localizar el origen de dichas causas, pudiendo atacar las manifestaciones de la falla
pero no su origen, lo que se traduce en potencialidad de ocurrencia de fallas que se haran
recurrentes.

Cuando la gente responsable de mantener sus sistemas y procesos funcionando se halla
tan ocupada que no tienen tiempo para identificar las verdaderas causas de los
problemas, generalmente sélo dan soluciones que resultan temporales.

Posponer la accidn correctiva del andlisis causa raiz es comun. En la presion de la rutina
diaria, los gerentes e ingenieros se hallan con frecuencia imposibilitados de eliminar el
problema de fondo, de manera que puedan dedicarse a atender los sintomas, para que el
Negocio se mantenga en marcha y se tenga el dinero para los sueldos.

No tiene caso estar lamentdndose al respecto, es simplemente un hecho, a veces
necesario para la salud o supervivencia de la empresa.

El segundo factor que contribuye a retardar la accién respecto a los problemas de fondo,
es que se trata de problemas generalmente aceptables o tolerables. No tiene caso
argumentar que no son aceptables, si no lo fueran, no ocurririan o serian mucho menos
Frecuentes.

Se hace necesario crear programas tales como el analisis de causa raiz para ayudar a
recordar que tal vez el programa de mantenimiento preventivo que no se ejecuta estd
asociado a la cantidad de fallas que presentan los equipos, esto a su vez hace que cada
quién esté buscando culpables y evadiendo responsabilidades.

5.2.10.- Estrategia de las Cinco S

Se llama estrategia de las cinco S porque representan acciones que son principios
expresados con cinco palabras japonesas que comienzan con la letra S. Cada palabra tiene
un significado importante para la creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar.

Estas cinco palabras son:

Clasificar. (Seiri)
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Orden. (Seiton)
Limpieza. (Seiso)
Limpieza Estandarizada. (Seiketsu)

Disciplina. (Shitsuke)

Figura 94.-Las5’s

Las cinco S son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en Japén y
hoy aplicado en empresas occidentales. No es que las cinco S sean caracteristicas
exclusivas de la cultura japonesa porque todos los no japoneses practicamos las cinco S en
nuestra vida personal y en numerosas oportunidades no lo notamos. Se practica el Seiri y
Seiton cuando se mantiene en lugares apropiados e identificados los elementos como
herramientas, extintores, basura, toallas, libretas, reglas, llaves etc.

Se debe considerar que cuando nuestro entorno de trabajo estd desorganizado y sin
limpieza se pierde eficiencia y la moral en el trabajo reduce.

Son poco frecuentes las fabricas, talleres y oficinas que aplican en forma estandarizada las
cinco S en igual forma como se mantienen las cosas personales a diario. Esto no deberia
ser asi, ya que en el trabajo diario las rutinas de mantener el orden y la organizacion sirven
para mejorar la eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida en aquel lugar donde se
pasa mas de la mitad de la vida. Ante esto cabe la incdgnita, évale la pena mantenerlo
desordenado, sucio y poco organizado?
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Por esto cobra importancia la aplicacidn de la estrategia de las cinco S. No se trata de una
moda, un nuevo modelo de direccién o un proceso de implantacidon japonés que nada
tiene que ver con nuestra cultura latina.

PRINCIPIOS 5°S

5.Disciplina

Figura 95.- Principios de 5’s

Simplemente, es un principio bdsico de mejorar nuestra vida y hacer de nuestro sitio de
trabajo un lugar donde valga la pena vivir plenamente. Y si con todo esto, ademas se
obtiene mejorar nuestra productividad y la de nuestra empresa ¢ por qué no hacerlo?

5.2.11.- Estrategias del Proceso de Deming.

El Dr. Edwards Deming cred el ciclo PHVA (Planificar, Hacer o Ejecutar, Verificar o
Controlar y Actuar) o PDCA (Plan Do Check Act = planear hacer verificar actuar) que refleja
un mecanismo de evolucidn para la mejora continua en toda actividad con el fin de hacer
lo correcto desde la primera vez.
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La planificacion es simplemente la determinacién de la secuencia de actividades
necesarias para alcanzar los resultados deseados. Hacer es el acto de implantacién del
plan. Las actividades de planificacion y ejecucion son muy familiares. Cuando al implantar
el plan no se alcanzan los resultados, se elabora otro plan descartando el que presenta
fallas. Siendo esto lo comun, pero bajo el ciclo Deming se verifican los resultados de lo
ejecutado para determinar la diferencia con el resultado esperado. Al actuar basados en el
analisis, se determinan los cambios necesarios para mejorar el resultado y se repite el
proceso, usando el nuevo conocimiento ganado para los planes futuros.

r
® Planear: Establecer

los objetivos y
procesos necesarios
para conseguir los
resultados de acuerdo
con los requisitos del
cliente y las politicas
de la empresa

® Hacer:
Implementar
los procesos

F

e \erificar: Realizar
el seguimiento y los
procesos respecto a
politicas , objetivos y
requisitos del
producto e informar
los resultados

® Actuar: Tomar
acciones para
mejorar
continuamente
el desempefio

Figura 96.- Ciclo Deming.

El ciclo PHVA es un proceso iterativo que busca la mejora a través de cada ciclo, su
filosofia bdsica es hacer pequefios incrementos, en lugar de hacer grandes rupturas a la
vez. El enfoque seguro y progresivo de aprender de la experiencia y construir con éxito
sobre la base de la experiencia pasadas lleva a numerosas ganancias que se acumulan en
el tiempo pueden ser superiores las mejoras.

La metodologia propuesta por Deming para la gestidon de la calidad controla el proceso de
obtencién de un resultado deseado sin que ocurran desvios con relacidn a las
expectativas, pudiendo considerarse como un Sistema de Control a Retroalimentacion del
Proceso de la Calidad
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5.2.11.1.- Ciclo Deming en la direccion del Mantenimiento.
Por lo expuesto se puede determinar una manera cientifica para desarrollar en
mantenimiento una sistematizacién del proceso de calidad buscando siempre la mejora
continua y obteniendo confiabilidad. Este ciclo para procurar la mejora es solo uno de los

Muchos modelos que incluyen pasos tipicos usando herramientas tipicas y que al seguirlo
puede establecer un lenguaje comun en la organizacién de mantenimiento.

Planear

Cada una de las acciones o atenciones que requieren los equipos, las modificaciones que
se realicen a los sistemas, asi como los proyectos que se ejecuten, deben participar de
todo un buen proceso de planeacidon para ubicar en esta fase las potencialidades,
obstaculos que se han de superar e incluso valorar todos los recursos requeridos y
existentes.

La planeacién adecuada, buscando un resultado de calidad se basa en la aplicacion de
tecnologias adecuadas, trabajo interdisciplinario y en equipo, la formulacion de puntos de
control que sean para el proceso enriquecedores y que revelen precisamente si se trabaja
con el concepto de calidad o si se es distante a él.

Vital es planear, sin importar qué tan grande o pequefio es el trabajo a Realizar.

Hacer o Ejecutar

Simplemente es poner en practica lo planeado, buscando siempre la eficiencia y el buen
resultado en cada una de las acciones requeridas sin dejar de lado que se debe cumplir
con los requisitos y criterios de aceptacién ya delineados en la planeacion.

Se requiere dar un constante seguimiento al proceso de implementacién y es importante
recordar que mediante la medicién se puede determinar adecuadamente si algo es bueno
0 no.

Verificar o Controlar
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No es mas que decidir si los resultados cumplen con los requisitos y criterios que en un
principio se definieron.

Se debe partir de la objetividad. De alli que es vital que la medicion se base en géneros
cuantitativos en vez de cualitativos.

Realizar un trabajo, una reparacién, modificacion o proyecto y que dé como resultado que
todo funcione, no necesariamente indica que el trabajo fue de calidad y que se haya
cumplido adecuadamente el proceso de calidad. Todo debe enfocarse principalmente en
funcidén de si se cumplieron tanto los procedimientos establecidos junto con los requisitos
predefinidos y lo que es mas importante; si se logrd la satisfaccién de nuestro cliente.

Actuar

En la vida real y en cualquier gestién de mantenimiento siempre hay cosas que no salen
como son esperadas, mas la perseverancia y el mejoramiento ha de ser un aliado en
cualquier labor a desempefiar, en especial en la aplicacién de un servicio como lo es la
gestion de mantenimiento.

La aplicacién de PLANEAR /HACER /VERIFICAR /ACTUAR no es mas que una herramienta
gue se puede utilizar facilmente en la gestion de mantenimiento tanto como modelo para
la resolucién de problemas, como para mejorar algo dentro del proceso de calidad.
Siempre que se sistematice ésta u otra forma de trabajar en grupo, se hara que el
conocimiento sobre los equipos, sistemas y situaciones imprevistas sea incrementado
paulatinamente y los resultados del trabajo tiendan necesariamente a ser mejores. Todo
este proceso que Deming sugiere se aplica a procesos simples o complejos, grandes o
chicos, no Obstante siempre funciona.

Lo importante en la gestidn es olvidar la actuacidon impulsiva y razonar friamente todo el
contexto. Y desarrollar lo que el desarrollo del proceso genere. El conocimiento, actitud,
aptitud, consistencia y por ende el compromiso generan calidad en las acciones.

En el contexto del "desarrollo continuo", el no tener problema es un problema, por la
importancia de que al alcanzarse el estado de equilibrio entre los resultados y las metas
establecidas (metas realistas resultantes de la evaluacion de la situacidon corriente), se
actuard sobre los estandares elevandolos en el dmbito de estandares deseados (objetivos
superiores y mas idealistas), creando asi situaciones de problema y evitando el
estancamiento.
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El siguiente grafico muestra la forma de organizar las acciones de mantenimiento
aplicando el Ciclo Deming:
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CICLO DEMING EN LA DIRECCION DE MANTENIMIENTQ
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Figura 97.- Ciclo Deming en la direccién de Mantenimiento
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Capitulo 6

Conclusiones.
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Esta licenciatura proporciona al egresado una base sélida sobre la que pueda apoyar su
formacién especifica en areas particulares, que al mismo tiempo le permita comunicarse e
interactuar con otros profesionistas de areas afines; caracteristicas que le facilitaran su
incorporacion al mercado de trabajo.

Por lo tanto deberd adquirir, durante el transcurso de sus estudios, los conocimientos de
caracter formativo que persistan durante su vida profesional, y le den una base para
especializarse o emprender estudios de posgrado y, sobre todo, para que se pueda
mantener actualizado en los constantes avances en las técnicas y tecnologias de la
Ingenieria Eléctrica. Ademas, asumird, en todos los casos, una actitud honesta,
comprometida, responsable y critica, que se refleje en el entorno en el que actue.

He Conocido con detalle el proceso de Instalacidn Eléctrica de una linea completa de Papel
Tissue y el manejo de mdaquinas para el proceso, asi como la Revisidon de la Ingenieria
basica, Ingenieria Eléctrica de detalle, Coordinacién con proveedores, consultores, area de
montaje mecanico, montaje eléctrico, Auditoria de la unidad de verificacién de
instalaciones Eléctricas. Documentacién para la puesta en marcha, los sistemas de
proteccion electrénicos e instrumentacion.

Es recomendable que todo Ingeniero Eléctricista conozca las heramientas de sistema de
administracion, manejo de personal, etc. Ya que durante la vida profecional en algun
momento tendra la necesidad de utilizar estas herramientas. Con esta herramienta
adquiere o mejora su habilidad para planear, organizar, ejecutar y controlar
eficientemente los procesos, fases y activiades tanto de proyectos como de procesos
productivos, haciendo una adecuada utilizacién de los recursos humanos y administrativos
de la empresa logrando el objetivo para el cual se es contratado, asi como en el optimo
tiempo, costo y entregando un producto de calidad.

Considero que este tiempo laborado es el mas importante para mi en el ambito
profesional ya que me enfrenté con equipo eléctrico y electrénico de ultima generacion,
esto me permitié continuar con el estudio y la capacitacidon después de egresar de la
facultad, debido a que me tocé resolver muchos casos que se requeria una solucidn rapida
y eficiente, y que un ingeniero debe ser capaz de resolver.

En el rubro profesional y personal fortaleci6 mi caracter y me ayudd a cambiar mis
paradigmas de como resolver situaciones en la industria.
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