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RESUMEN

El presente trabajo se encuentra estructurado de 7 capitulos en los cuales se

tratan los siguientes temas:

Capitulo I, Resefia de la empresa.- Dentro de este capitulo se hace una
descripcion de la empresa denominada como Servinpet de su historia, mision y
vision y procesos que esta desarrolla, una breve exposicion de la maquinaria y

el problema del mantenimiento.

Capitulo I, Marco Teorico.- En este capitulo se define que es el mantenimiento,
los tipos de mantenimiento, el andlisis de maquinaria, criticidad, repuestos,

recursos humanos y los costos del mantenimiento preventivo.

Capitulo Ill, Andlisis de la Maquinaria Critica.- En este capitulo se desarrollara
el analisis de la maquinaria critica de la empresa, se obtendra un listado con

los sistema que componen la maquinaria.

Capitulo 1V, Sistema documental de las maquinas.- En este capitulo se
desarrollara el sistema de codificacion de la maquinaria los codigos que
tendran los documentos y los formatos que se aplicaran en el plan de

mantenimiento preventivo.

Capitulo V, Programa de mantenimiento preventivo.- En este capitulo se
desarrollara el programa de mantenimiento preventivo, se estableceran las

tareas de mantenimiento y el cronograma anual.

Capitulo VI, Implementacion del plan de mantenimiento preventivo.- Partiendo
del analisis de criticidad de la maquinaria y del programa de mantenimiento se

implementar el plan de mantenimiento preventivo.

Finalmente el Capitulo VII, Conclusiones y Recomendaciones, en este capitulo
se expresan las conclusiones de la implementacion y las recomendaciones

para que el proyecto sea un aporte para la empresa.
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ABSTRACT

This paper is structured in seven chapters in which the following topics:

Chapter I, Overview of the company.- Within this chapter describes the
company as Servinpet its history, mission and vision and that this process
develops, a brief statement of the machinery and the maintenance problem is.

Chapter II, Theoretical framework.- This chapter is defined to maintenance, the
types of maintenance, machinery analysis, criticality, spare parts, human
resources and the cost of preventive maintenance.

Chapter 1ll, Machinery analysis critique.- In this chapter the analysis of critical
machinery company to develop, a list will be obtained with the system that
make up the machinery.

Chapter IV, Documentary system of machine.- In this chapter the coding system
of machinery will develop codes that documents and formats that were applied
in the preventive maintenance plan.

Chapter V, Maintenance program this chapter preventive.- the preventive
maintenance program is developed, maintenance and annual schedule will be
established.

Chapter VI Implementation plan preventive maintenance.- Based on analysis of
criticality of machinery and maintenance program of preventive maintenance
plan is implemented.

Finally, Chapter VII, Conclusions and Recommendations in this chapter for
implementing the conclusions and recommendations for the project is a
contribution to the company are expressed.
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CAPITULO |
RESENA DE LA EMPRESA Y EL PROBLEMA
1.1 Introduccién

Servinpet es una PYME que tiene participacion en la industria
ecuatoriana, desdé el afio 2005, durante este periodo ha presentado
crecimientos en su infraestructura y principalmente en la  seccion de
produccion incorporando maquinaria, pard ser mas competitivo dentro del
mercado nacional. La empresa se especializa en el disefio, fabricacion de
estructuras metalicas, los cuales incluyen; galpones y/o naves industriales, sus
principales clientes son las empresas petroleras, telecomunicaciones, y de

electricidad.

La compafiia no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo, esto
afecta directamente a la produccion y a sus activos. La implementacion de un
plan de mantenimiento nos ayudara a un mejoramiento en los procesos y

aumentar la rentabilidad de la empresa.
1.1.1 Justificacion

La justificacion de aplicar un mantenimiento preventivo sera disminuir las
paras de produccién y mejorar el funcionamiento de la empresa, el
mantenimiento busca los problemas antes que provoquen falla en la

magquinaria.
1.1.2 Objetivo general

Implementar un plan de mantenimiento preventivo en la seccion de

produccion de la empresa Servinpet.

1.1.3 Objetivos especificos

- Realizar una lista de la maquinaria critica y verificar su estado



y funcionamiento.
- Crear un sistema documental de las maquinas.
- Realizar un programa de mantenimiento preventivo.
- Implementar el plan de mantenimiento preventivo.
1.2 Antecedentes de la empresa
1.2.1 Historia

Servinpet es una empresa del sector metalmecanico legalmente
constituida desde el afio 2005, entrega productos y servicios a las industrias:
petrolera, telecomunicaciones, eléctrica y construcciones en general. Los
proyectos los realizamos desde la entrega del producto, hasta la puesta en
marcha de los mismos. Los servicios que brindan, se encuentran fortalecidos
al contar con personal especializado y de amplia experiencia profesional en las
areas antes mencionadas, siempre manteniendo los mas altos estandares de

calidad en sus productos y servicios.(Servinpet, 2012)

“‘Cumplimos con las expectativas de nuestros clientes, consientes del
desarrollo industrial y tecnoldgico, asumimos nuevos retos, enfrentamos el
desafio de crecer a la par, no solo en los sistemas actualizados de disefio,
fabricacion, construccibn y montajes, sino que estamos enlazados a los

avances tecnologicos”. (Servinpet 2012)
1.2.2 Ubicacién

La empresa se encuentra ubicada en Quito en el Parque Industrial del
Sur Av. Maldonado. Calle F y Calle 3ra. Sector Manuelita Saenz, esta
ubicacion estratégica ayuda a brindar el mejor servicio a sus clientes, (Ver

figura 1).
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Figura 1: Mapa de ubicacién de la empresa Servinpet S.A.
Tomado de: google.com.ec

1.2.3 Politica

“Somos una empresa especializada en construcciones metélicas que da
valor a sus productos y servicios, respaldados en un sistema de calidad,
experiencia, puntualidad y capacidad de produccidon, que garantice la
competitividad de nuestra empresa aumentando constantemente la confianza
de nuestros clientes, empleados, accionistas y de la comunidad”. (Servinpet
2012)

1.2.4 Mision

“Brindar soluciones de apoyo integral en la ejecucion de proyectos de
ingenieria e infraestructura garantizando la satisfaccion de nuestros clientes
mediante el mejoramiento continuo, con excelentes niveles de calidad,

experiencia y servicio” (Servinpet 2012).
1.2.5 Vision

“‘Excelencia en el disefio, fabricacion, construccion y montaje de

estructuras metalicas posicionandonos como lideres en el mercado. Nuestro



éxito se sustentard en el fortalecimiento de relaciones duraderas con nuestros
clientes y proveedores, basadas en la mutua confianza y aportacion reciproca
y en el compromiso firme de nuestro personal con los valores y objetivos de la

empresa” (Servinpet 2012).
1.2.6 Productos

Servinpet es una industria metalmecanica que se especializa en el
disefio, fabricacion, construccion y montaje de estructuras metalicas, montajes
electromecanicos y construcciones civiles, incluye galpones y/o naves
industriales, tanques de almacenamiento, bandejas porta cables y soporte para
tuberias, elementos roscados, estructuras en acero inoxidable (Ver figura 2).

Figura 2: Productos de Servinpet.
Tomado de: Servinpet.com




1.2.7 Organigrama de la empresa

En el organigrama de la empresa se detalla la estructura y su jerarquias,
(Ver figura 3) aqui podemos observar que el departamento de mantenimiento

no existe o no se lo a implementado.

JUNTA DE ACCIOMISTAS
GERENTE GENERAL
- ASESORIA LEGAL Y JURIDICA |
| |
DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE OEPARTAMENTO

INGENIERIA PRODUCCION ADMINISTRATIVO FINANCIERO

. Areade : o
Areade , ) Areade Contabiidad Recursos
Proyectos S;i\rdr::;uy "UC;:;;;U ?rgaali::g;i? Montaje Gensral Humanos

Figura 3: Organigrama funcional de Servinpet
Tomado de: Servinpet Informacién detallada del afio 2015.

1.2.8 Personal

Servinpet cuenta con 47 personas las cuales se dividen en personal
administrativo (Ver tabla 1), y el personal que desarrolla los proyectos (Ver

tabla 2),



Tabla 1. Informacién de empleados de la empresa:

Departamento No.

Gerente general
Contabilidad
Administrativo Tesoreria

Bodega

Compras

Recursos humanos
Total 11

N NN P W

Tomado de: Servinpet Informacion detallada del afio 2015.

Tabla 2. Informacién de empleados de la empresa:

Departamento No.

Disefio 3

Proyectos Ingenieria 1
Planificacion

Produccién 30

Total 36

Tomado de: Servinpet Informacién detallada del afio 2015.

1.2.9 Maquinaria:

Servinpet cuenta con diverso tipo de maquinaria la cual le permite tener
una capacidad de produccién de 150 ton/mes, (Ver tabla 3) se la detalla el

namero de maquinas que posee la empresa para sus diferentes proyectos.



Tabla 3. Informacién de la maquinaria:

Maquinaria Cantidad

N

Amoladoras
Cizalla
Compresor

Dobladora

N

Equipo de Oxicorte
Generador
Montacargas
Punzonadora
Roscadoras
Sierra circular
Soldadoras
Taladros manual

Taladros pedestal

R N DN MNP WP R

Troqueladora

Total

N
~

Tomado de: Servinpet Informacion detallada del afio 2015.

1.3 Procesos de la Empresa

Los procesos que se desarrollan en Servinpet a través de los afios se
han consolidado y esto nos ayuda a tener un sistema de produccion mas agil, a

continuacion enumeraremos los procesos:
1.3.1 Proceso de compras de materiales

La compra se realiza una vez que el proyecto es autorizado, el
departamento de compras sera el delegado de adquirir los materiales e

insumos para la fabricacion.



1.3.2 Proceso de recepcidon de materia prima

Se realiza la adquisicion de los materiales e insumos a los proveedores,
se procede a hacer el ingreso a los lugares de almacenamientos de la
empresa, después segun las ordenes de produccion se los despacha al cliente

interno.
1.3.3 Proceso de disefio e ingenieria

El disefio se realiza segun las especificaciones que el cliente necesita,
aprobados los disefios se lo envia a ingenieria para que distribuya los planos a

la seccién de produccién.
1.3.4 Proceso de Produccion

Con los planos entregados por ingenieria, se procede a realizar los
cronogramas de trabajo por parte de la seccion de produccién, con esto se

garantiza la entrega al cliente.
1.3.5 Mapa de procesos de la empresa Servinpet

Todos los procesos antes mencionados tienen una estructura
establecida por la empresa, (Ver figura 4) se detalla los procesos que la

empresa realiza hasta entregar sus productos.



Procesos Estratégicos

Planeacion Desarrollo e Organizacion
Investigacion General
j
Procesos Claves
Proveedores Disefio e Compras Produccion Gestion del
Ingenieria proyecto
Procesos de Apoyo
Control de Recursos Administratorio y
Calidad Humanos Financiero

T

T

T

Figura 4: Mapa de procesos de la empresa

Tomado de: Servinpet informacion detallada del afio 2015.
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1.3.6 Flujograma de procesos de la empresa Servinpet

El Flujograma nos describe los procesos basicos y fundamentales de la
empresa (Ver figura 5), estos dan agilidad a todo el sistema productivo y
administrativo, existiendo una buena interaccion y combinacion de todo ellos
capaces de satisfacer los requerimientos necesarios de los diferentes

proyectos.

Compras y |

manejo de b
bodega
T ¥

Gestion del
proyecto

Gestion del
Produccion > proyecto

h 4

Ingeneria

h 4

—™ Comercializacién Montaje

Galvanizado

:

Compras y
manejo de
bodega

Figura 5: Flujograma de procesos de la empresa

Tomado de: Servinpet Informacion detallada del afio 2015.

A continuacidn se presentara una descripcion de los procesos que

involucran directamente a la maquinaria.
1.3.7 Descripcion del proceso de disefio e ingenieria

Se receptan los pedidos de los clientes o se pide la base del concurso
para la realizacion de un determinado proyecto, las especificaciones tienen que

estar bien claras antes de realizar el disefio. Se realiza la cotizacion que incluye
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los precios unitarios de cada uno de los recursos que se necesitardn para

ejecutar el proyecto, todo esto se lo envia al cliente.

Después de aprobado el proyecto se procede a la modelacion del mismo

mediante paquetes informaticos, el cual incluira lo siguiente:

Elaboracién de los planos mediante sistemas informéticos de disefio.
- Elaboracion de los planos de taller.

- Lista de materiales.

- Lista de corte y perforaciones.

- Planos de pre-armado.

Planos de montaje.
1.3.8 Descripcion del proceso de produccion

Se recibe los planos del departamento de ingenieria y disefio, los planos
detallan los requerimientos del trabajo a realizarse, posteriormente se elabora
una orden de entrega de materiales para que el jefe de bodega realice el

despacho de todos los materiales necesarios para llevar acabo la fabricacion.

Terminado todos los requisitos anteriores, se pasa a la etapa de
fabricacion, esta se deriva en varios subprocesos entre los que se pueden

mencionar los siguientes:
Corte y Troquelado
Soldado y armado
Pintura
Montaje

En algunos proyectos la empresa tiene que subcontratar algin proceso

de fabricacion o acabado de conformidad con los requisitos del producto.
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1.4 Diagndstico del mantenimiento preventivo en Servinpet

Servinpet no cuenta con un plan de mantenimiento, todo el arreglo de los

fallos lo resuelve el personal subcontratado o los operarios de la planta.

Los trabajos de mantenimiento preventivo de las maquinas se efectdan
sin planificacion y desconocimiento, se espera que la maquina falle para

realizar los arreglos.

Por la falta de personal calificado no se da solucion oportuna a los

problemas simples de las maquinas.

No existe un encargado del mantenimiento preventivo, por lo tanto no se
cuenta con los materiales y repuestos necesarios para resolver los

problemas.

Los trabajos de mantenimiento preventivo que realiza el personal de
produccion se efectian utilizando herramientas como llaves,
destornilladores, que no corresponden a la maquinaria y pueden

ocasionar accidentes para el operador y un dafio a la maquinaria.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO
2.1 Definicién del mantenimiento

Segun (Santiago Garcia 2003, p. 1) “el mantenimiento se define como el
conjunto de técnicas destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio
durante el mayor tiempo posible buscando la mas alta disponibilidad y con el

maximo rendimiento”.

Su interpretacion del mantenimiento es idonea ya el mantenimiento nos
permite identificar posibles soluciones para que la maquinaria se encuentre en

su capacidad maxima para la empresa.

En el proceso industrial vivido desde finales del siglo xix, la funcién de
mantenimiento ha pasado diferentes etapas. Al comienzo de la revolucion
industrial, los operarios eran los encargados de realizar las reparaciones de la
magquinaria. Las maquinas fueron evolucionando y las tareas de mantenimiento
se tornaron mas complejas, empezaron a crearse los departamentos de
mantenimiento, sus actividades eran diferenciadas de los operarios de
produccién. Las tareas en estas épocas eran basicamente correctivas, se

dedicaban a solucionar las fallas que se producia en la maquinaria.
2.1.2 Evolucion del mantenimiento

El mantenimiento ha evolucionado con el tiempo (Ver figura 6), se

pueden describir cuatro generaciones.
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1° Generacion
Mantenimiento

Cormectivo total.

Seesperaala

2°Generacion
Seempiezan a
realizar tareas de
Mantenimiento
para prevenir
averias. Trabajos

3°Generacion

Se implanta el
mantenimiento "a condicion”
es decir se realizan
monitorizaciones de
parametros en funcion de
los cuales se efectuaran los
trabajos propios de
sustitucion 0

4° Generacion

Se implantan sistemas de
mejoras continua de los
planes de mantenimiento
Preventivoy

Predictivo, dela

gjecucion del mantenimiento

averia para ciclicos y reacondicionamiento de los
reparar. repetitivos con elementos.
Hasta 1945 1945-1980 1980-1990 1900-

Figura 6: Evolucion del mantenimiento

Tomado de: Técnicas de mantenimiento s.f.

2.2 Clasificaciéon del mantenimiento
2.2.1 Mantenimiento correctivo

Segun (Rodolfo Gatica, 2009, p. 17) “el mantenimiento correctivo se
enfoca més en mantener funcionando los equipos de produccion, corrigiendo

fallas ocasionales que no requieran de ninguna planeacion previa”.
2.2.2. Mantenimiento preventivo

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 17) “el mantenimiento preventivo es el
gue tiene por mision mantener un nivel de servicio determinado en los equipos,
programando las correcciones de sus puntos vulnerables en el momento mas

oportuno”.
2.2.3 Mantenimiento predictivo

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 17) "es el que persigue conocer e
informar permanentemente del estado y operatividad de las instalaciones
los valores de determinadas variables,

mediante el conocimiento de
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representativas de tal estado y operatividad. Para aplicar este mantenimiento
es necesario identificar variables fisicas, temperatura, vibracion, cuya variacién

sea indicativa de problemas que puedan estar apareciendo en el equipo”

Esta clase de mantenimiento requiere mayor tecnologia, ya que necesita
de medios técnicos avanzados, y de conocimientos mateméticos, fisicos y

técnicos.
2.2.4 Mantenimiento Productivo Total

Es un sistema disefiado para mantener los equipos en el punto maximo
de efectividad operativa. Se basa en el principio fundamental de que todo
operario que realice algun trabajo con una maquina, debe estar involucrado en
su mantenimiento y administracion. Este tipo de mantenimiento tiene su
dificultad ya que el personal de mantenimiento y el de produccién poseen el

mismo rango de importancia y conocimientos técnicos.
2.3 Descripcion del Mantenimiento Preventivo

Para desarrollar un plan de mantenimiento preventivo con organizacion y
eficacia, es necesario conocer la maquinaria y sus caracteristicas. Para esto
primero, tenemos que planear las intervenciones, y contar con un buen
inventario de equipo, cada uno con la clave de identificacion personalizada, que
facilitar4 la elaboracion de un cronograma de mantenimiento de preferencia
anual. Antes de su elaboracién, deben tomarse en cuenta algunos aspectos

importantes que se exponen a continuacion:

¢, Qué tengo? (Cuanta maquinaria funciona en la seccion produccion)
¢ Qué debo hacer? (Tener las actividades que son viables de aplicar)
¢,Cuanto tiempo? (Definicion por maquina)

¢, Qué requiero?  (Recursos humanos y materiales segun actividades)

¢En qué momento? (Definicion con la seccion de produccion)
2.3.1 Ventajas del mantenimiento preventivo

- Disminuye el tiempo ocioso, las paras no programadas disminuyen.
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- Minimiza las horas extras de trabajadores por reparaciones no
programadas.

- Reduce los costos de reparaciones de los defectos sencillos realizados

por paras no programadas.

- Habr4 menor nimero de rechazo de productos, menos desperdicios,

mayor calidad y el prestigio de la empresa mejorara.

- Mejora la seguridad para los trabajadores y minimiza los riegos para la

empresa.

- Cumplimiento con la produccién de la empresa y los plazos de los

clientes.
2.3.2 Alcance del mantenimiento preventivo

El departamento en donde se desarrollara el mantenimiento dependeran
del tipo de empresa, el mantenimiento preventivo es relativamente moderno, el
desarrollo y aceptacién que ha tenido en los ultimos tiempos ha supuesto el
qgue se haya aplicado, en ocasiones un poco indiscriminadamente. No siempre
es conveniente aplicar el mantenimiento preventivo, en los motores eléctricos
de baja potencia, por ejemplo conviene rodarlos hasta lo dltimo, su

mantenimiento resultaria muy costoso.
2.4 Diagnostico de maquinaria

Las maquinas tienen un grado de importancia diferente en el proceso
industrial y tiene sus caracteristicas que las hacen diferentes del resto incluso
de otras similares, ejemplo una bomba puede necesitar de tareas diferentes de

mantenimiento.

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 8) ”"si queremos optimizar ya no es
suficiente con pensar en el tipo de instalacién o caracteristicas de la maquina.

Es necesario tener en cuenta toda una serie de factores, como el costo de una
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para de produccién, su influencia en la seguridad del personal, el costo de una

reparacion que van a determinar las tareas mas convenientes para el equipo”.

Para tener un plan de mantenimiento que sea beneficioso para la
empresa debemos estudiar la maquinaria con cierto detalle, determinando que

tareas son rentables y cuales no.
2.4.1 Listado de maquinaria

Después de localizar las maquinas en las que se efectuard el
mantenimiento preventivo se plantea realizar un listado, para que sea util en
palabras de (Santiago Garcia, 2003 p. 8) “se lo tiene que ejecutar en una
forma de estructura arborea en las que se indiquen las relaciones de

dependencia de cada uno de los items con los restantes”.

En una planta industrial se puede diferenciar los siguientes niveles antes

de realizar la distribucion arbérea (Ver figura 7).

| PLANTAS | nivel 1
l
| AREAS | Nivel 2
l
| EQUIPOS | ivel 3
)
| SISTEMAS | Nivel 4
| eLemenTOs | Nivel 5
L
| coMPONENTES | Nivel 6
Figura 7: Estructura arborea de la maquinaria
Tomado de: (Garcia 2003, p. 8).

Definamos los términos para que sea mas facil la ubicacién de las

maquinaria de la planta.

- Planta: Centro de trabajo
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- Area o Seccion: Parte de la planta que tiene caracteristicas similares.
- Equipo o Maquinaria: Cada maquina que componen el area o seccion.

- Sistema: Bloque de elementos que cumplen una tarea comun dentro de

la maquinaria.
- Elemento: Las partes que integran un sistema.
- Componentes: Piezas en que se dividen un elemento.
2.4.2 Codificacién de las maquinas

Después de elaborada la lista de las maquinas es muy importante

identificar cada una de las maquinas con un codigo unico.

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 13) "esto facilitara su localizacién, su
referencia en ordenes de trabajo, en planos, permite la elaboracién de registros
histérico de fallos e intervenciones. Un sistema de codificacion significativo
aporta valiosa informacién sobre el equipo al que nos referimos: tipo de equipo,
departamento en la que esta ubicada, familia a la que pertenece, y toda

informacion que queramos incorporar al codigo”.

El detalle que deberia tener el codigo (Ver figura 8), de una maquina sera el

siguiente:

Departamento  Maquina ~ No. Correlativo

Figura 8. Sistema de codificacion.
Tomado de: (Garcia 2003, p 8.)
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El departamento o seccidén de la empresa en que esta ubicado estara
definido por dos caracteres alfanuméricos, el tipo de maquinaria por dos

caracteres alfabéticos, y el numero correlativo por dos caracteres numericos.
2.5 Andlisis de Criticidad

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 24) "los equipos tienen diferente
importancia en una planta industrial, existen equipos que son mas importantes
gue otros, ya que el recurso para mantener una planta es limitado, debemos
destinar la mayor parte de los recursos a los equipos mas importantes, dejando

al minimo los que menos pueden influir en los resultados de la empresa.”

Para esto empecemos distinguiendo los niveles de criticidad de la maquinaria
(Ver tabla 5).

a) Maquinaria critica. Son las maquinas que las paras no programadas

afectan directamente a la empresa.

b) Maquinas importantes. Las maquinas qué su mal funcionamiento

afectan la empresa, pero los costos pueden ser asumibles.

c) Maquinas prescindibles. Las maquinas que no afecta los resultados de

la empresa.

Las areas de impacto se las describe en la siguiente tabla.
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Tabla 4. Areas de impacto:

Areas de impacto

Simbolos Descripcion
S&S Seguridad y Salud
MA Medio Ambiente
Cé&P Calidad y Produccién

P Produccioén
TO Tiempos operacion
TBF Intervalos entre actividades

MT Tiempo y Costo de Operacién

Tomado de: (Garcia, 2003, p 19).

La influencia puede afectar en cuatro aspectos: produccion, calidad,

mantenimiento y seguridad.

Produccién. Cuando valoramos la influencia que una maquina tiene en
produccion, se preguntara como afecta un posible fallo en toda la planta y que

perdidas se pueden generar clasificaremos al equipo como a, by c.

Calidad. La maquina puede tener influencia decisiva en la calidad del

producto o servicio final.

Mantenimiento. La maquina puede ser muy problemética, con
deterioros frecuentes y caros, con un costo medio en mantenimiento o un costo

minimo.

Seguridad y medio ambiente. Un defecto de la maquina puede
ocasionar un accidente muy grave, bien para el medio o para la persona, y que

ademas tenga cierta probabilidad de fallo.
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Tabla 5. Matriz de criticidad:

MATRIZ DE CRITICIDAD

PARAS DE PRODUCCION NO PLANEADAS

Area de impacto CRITICO A IMPORTANTE B PRESCINDIBLE C

Riesgo de vida No existe riesgo ni
significativa del de salud ni de dafio
personal al personal

. Alto riesgo de vida
Seguridad y Salud (SyS) o pgrsonal
Dafios menores en

Dafios graves en la
g la salud del personal

salud del personal

, , Alto riesgo en Limites permitidos | Emisiones normales
Medio Ambiente (MA) derrames y fugas |en derrames y fugas | dentro de los limites
permitidos
Defectos de Revisiones de
produccion especificaciones
Calidad y Productividad Reduccion de . .
(CyP) calidad Calidad y Sin defectos
Reduccion de .
L, Produccion

produccién

Parada todo el [Parada de una parte

Sin defectos
proceso del proceso

Produccién (P)

OPERACION DE LA MAQUINA

Area de impacto CRITICO A IMPORTANTE B PRESCINDIBLE C
Tiempo de operacién (TO) | 24 horas diarias 2 turnos horas . OcaS|onaI'rr.1ente s€
normales de trabajo lo utiliza
Intervalos entre actividades En promedio una .
Menos de 6 meses ~ Ocasionalmente
(TBF) vez al afio
Tiempo y costos de Tiempo y costos Tiempoy CO.S}OS de Tiempos y costos
7 L reparacion :
mantenimiento (MT) altos de reparacion irrelevantes
razonables

Tomado de: (Garcia, 2003, p. 24).

2.6 Anélisis de Repuestos

Segun (Garcia, 2010, p.119) “el costo de los repuestos es una parte
importante dentro de un plan de mantenimiento, ademas de optimizar el
consumo de repuestos hay que buscar un compromiso entre la cantidad de
dinero a inmovilizar en la adquisicion de repuestos y la disponibilidad deseada

en la planta”.
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Clasificacion de Repuestos

Podemos dividir en 6 categorias

a)

b)

d)

f)

2.6.2

Piezas sometidas a desgates. Son las piezas que unen piezas fijas y
moviles, son las que se encuentran en contacto con fluidos, como
rodamientos, casquillos, retenes. Son las que estan sometidas a desgate
y a abrasion.

Consumibles. Son los elementos de caducidad inferior a un afio, con
una vida facilmente predecible. Su fallo puede provocar grandes averias

ejemplo filtros, lubricantes de todo tipo, discos de ruptura, etc.

Elementos de regulaciéon y mando mecénico. Son los elementos que
tienen como mision controlar los procesos y el funcionamiento: valvulas,

muelles, ciglefales. Su defecto es por fatiga.

Piezas moviles. Las destinadas a generar movimiento. Son engranajes,

ejes, correas, cadenas, reductores. Su defecto es por fatiga.

Componentes electronicos (instrumentacion). Tiene altisima fiabilidad

su defecto habitual es por calentamiento, cortocircuito o sobretension.

Piezas estructurales. Son las que casi nunca presentan defectos, ya
que trabajan en condiciones inferiores a sus capacidades. Son carcasas,
bastidores, soportes.

Identificacién de Repuestos

La totalidad de las piezas de repuestos que llegan al almacén deben

estar perfectamente identificadas. Segun los siguientes datos:

Caodigo de repuesto.
Tipo de repuesto (consumibles, repuesto genérico, repuesto especifico).

Descripcion.
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- Referencia comercial.
- Fabricante y/o proveedor.
- Hoja de caracteristicas técnicas.
- Ubicacién dentro de la planta.
- Costo.
2.6.3 Necesidad de stock en la planta
Se puede dividir en tres clases:
Repuesto A: Piezas que se necesita conservar en stock en planta.

Repuesto B: Piezas que son indispensables tenerlas ubicadas, con
proveedor, teléfono y plazo de entrega.

Repuesto C: Piezas que no son necesarias tenerlas en stock, pues su

defecto en ellas no afecta a la operatividad de la planta.
2.6.4 Determinacion del repuesto en stock

Segun las categorias A, B y C. El repuesto que debe permanecer en
stock debe ser l6gicamente el clasificado como A. Para seleccion los tipos de

repuestos es basico estudiar la criticidad de los equipos
2.7 Diagnostico de Recurso Humano

Segun (Garcia 2010, p. 131) “si la empresa no cuenta con un personal
adecuado para realizar el mantenimiento, se tiene que contratar un buen
personal técnico y humano pues en ocasiones se guia por un buen curriculo
bien elaborado pero cuando ya se encuentra trabajando se puede ver que no
trabaja en conjunto con el personal de produccion y los distintos

departamentos de la empresa”.
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2.7.1 Organigrama de mantenimiento preventivo

Segun (Garcia 2010, pp. 142) “la empresa necesita una organizacion de
la plantilla de mantenimiento, la cual tendra una estructura jerarquica, la
situacion mas sencilla puede ser en una empresa mediana con una plantilla
pequefia, estaria constituida por un jefe de mantenimiento, como responsable
méaximo del departamento”. Del dependera el personal directo, agrupado en

dos categorias: oficiales y ayudantes.

El organigrama se lo puede presentar segun la figura siguiente.

Jefe de Mantenimiento

Departamento
de Calidad

Departamento
de Seguridad -

Departamento
- de medio
ambiente

¥
| Oficiales |

| Ayudantes |

Figura 8. Organigrama basico del departamento de mantenimiento.
Tomado de: (Garcia, 2003, p. 142).

2.7.2 Subcontrataciéon

Muchas empresas optan por contratar a empresas externas una parte o
todo el departamento de mantenimiento. En general, con esta forma de actuar

se persiguen los siguientes objetivos:

- Disminuir costos
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- Aumentar la calidad de servicio, respecto al que recibe del departamento
propio.

- Se determina empresas especializadas en mantenimiento industrial,
ademas de aportar mano de obra, aportan conocimientos y métodos de

trabajo que suponen un valor afiadido.

- Se externaliza no solo la mano de obra sino también el riesgo.
Determinados los tipos de contrato hacen que el contratista asuma las

consecuencias de su trabajo.
2.8 Cost6 del mantenimiento

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 279) "los costos de mantenimiento son
los factores mas importantes en el desarrollo de un plan de mantenimiento, el
costo total de una para de produccion, es la suma del costo del mantenimiento,
que incluye los costos de mano de obra, repuestos, materiales, combustibles y
lubricantes, y el costo de indisponibilidad que incluye la perdida de produccion”.

La implementacion de un plan de mantenimiento preventivo, presenta
unos costos invertidos y una tendencia de valores estables con respecto al
mantenimiento correctivo, (Ver figura 10) aqui se presenta el costo con
relacion al tiempo y se puede observar que el mantenimiento preventivo tiene

mas beneficios a largo plazo.
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Mantenimiento
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——— Preventive
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Figura 10. Costos con relacién al mantenimiento correctivo.
Tomado de: (Garcia 2003, pp. 80).

2.9 Disponibilidad de la maquinaria

Segun (Santiago Garcia, 2003 p. 257) “la disponibilidad, es el objetivo
principal del mantenimiento puede ser definida como la confianza que una
maquina cumpla su funcién satisfactoriamente por un tiempo determinado. En
la practica, la disponibilidad se expresa como el porcentaje de tiempo en que la

magquinaria esta lista para operar o producir”.
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CAPITULO I
Andlisis de la Maquinaria Critica
3.1 Analisis de criticidad

Las maquinas son distintas dentro de la planta y también tiene un grado
de importancia, cuando se trata de hacer una diferenciacion, estamos
realizando un andlisis de criticidad. La criticidad de las maquinas esta basada

en funcion de la (Tabla No.5) que se revisé previamente en el marco tedrico.



3.1.2 Listado de la maquinaria para el andlisis de criticidad

Tabla 6. Listado de maquinaria para andlisis de criticidad:

Seccion:  Produccion
. 1 - Fecha:  2015/04/05
Serwnl @ LISTADO DE MAQUINAS  |Version: 1
Responsable: Sr.Gonzalo Camion
Designacion

Magquina 1 Amoladora
Magquina 2 Amoladora
Magquina 3 Amoladora
Magquina 4 Amoladora
Magquina 5 Cizalla
Magquina 6 Cizalla punzonadora
Maquina 7 Cizalla punzonadora de dos cilindros
Maquina 8 Cizalla punzonadora universal de dos cilindros
Maquina 9 Compresor
Maquina 10 Dobladora
Maquina 11 Equipo de oxicorte
Maquina 12 Generador
Maquina 13 Montacargas
Maquina 14 Roscadora
Maquina 15 Siema circular
Maquina 16 Siema circular
Maquina 17 Soldadora Miller
Maquina 18 Soldadora Miller
Maquina 19 Soldadora Miller
Maquina 20 Soldadora Miller
Maquina 21 Taladro manual
Maquina 22 Taladro manual
Maquina 23 Taladro manual
Maquina 24 Taladro manual
Maquina 25 Taladro pedestal
Maquina 26 Taladro pedestal
Maquina 27 Troqueladora

Tomado de: Servinpet afio 2015

28
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3.1.3 Nivel de criticidad de la maquinaria

En la siguiente tabla se identifica la maquinaria con méas altos niveles de

criticidad de la empresa, estos niveles se la obtiene aplicando la (Tabla No.4)

Tabla 7. Nivel de criticidad:

Méquina S&S

Amoladora
Amoladora
Amoladora
Amoladora
Cizalla
Cizalla punzonadora
Cizalla punzonadora de dos cilindros
Cizalla punzonadora universal de dos cilindros
Compresor
Dobladora
Equipo de oxicorte
Generador
Montacargas
Roscadora
Sierra circular
Sierra circular
Soldadora miller
Soldadora miller
Soldadora miller
Soldadora miller
Taladro manual
Taladro manual
Taladro manual
Taladro manual
Taladro pedestal
Taladro pedestal
Trogueladora

=
>

C&P

—
o

TBF

=
|

Criticidad

(@)

> OO W00 WOWOOUOWWOOoWOoOOO0O0O0O0 >» 0o W W ow W w| v

> OO0 0o OOO0O0OWmmwm OO0 m>TT o> 000O0
> O W OO0 WWwwwOOO0OWWwWwwOWowowIO0OonOon
> O W OO0 TmTmowoOO0ODOO0OmOWw>oOOonOn
WO W ImOOOOOOOOO0OOO0O0O0O0O0OmwO WX W www
> WO oW OOO0OO0O0O0O0O0O0O0O0O0OmwOoOOoO0OwmO0O W > W www
TOOOOOOOOOWWWWoOOO0O DT OO@>PTLOorIT000O0
> 0O oW O OO0 mWmOOOOOOOO0O>>>>00O0

Tomado de: Servinpet afio 2015
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3.2 Listado de la maquinaria critica

En la siguiente lista de maquinaria se detallara la ubicacion y el sistema
con el que trabaja, se representara en una estructura arbérea esto nos ayudara

a tener una lista muy util para desarrollar el mantenimiento preventivo.
Nivel 1 Planta: Quito

Tabla 8. Listado de maquinaria critica:

Nivel 2 Area Nivel 3 Maquinaria Nivel 4 Sistema

Sistema eléctrico

Cizalla punzonadora Sistema mecanico

Sistema hidraulico

Sistema de seguridad

Sistema eléctrico

Cizalla punzonadora de dos cilindros Sistema mecanico

Sistema hidraulico

Sistema de seguridad

Area: Troquelado Sistema eléctrico

Cizalla punzonadora universal de dos cilindros Sistema mecanico

Sistema hidraulico

Sistema de seguridad

Sistema eléctrico

Cizalla Sistema mecanico

Sistema hidraulico

Sistema de seguridad

Sistema eléctrico

Troqueladora Sistema mecanico

Sistema de transmision

Sistema de seguridad

Tomado de: Servinpet 2015.
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Seninpet

Secrion Produccion

krea Troguelado

Cizalla punzonadora

Siatema Elctico

S

M otor Eléctrico Tablero de control

I |

Rator

Estator Wandog integrades
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3.2.2 Estructura arbérea Cizalla Punzonadora de dos cilindros
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3.2.3 Estructura arbérea Cizalla Punzonadora universal de dos cilindros
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3.2.4 Estructura arbérea Cizalla
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3.2.5 Estructura arborea Troqueladora
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CAPITULO IV
Sistema documental de las maquinas
4.1 Codificaciéon de las maquinas
Con la siguiente estructura definiremos los cédigos de las maquinas:

El primer nimero nos indicara la planta en este caso la empresa solo
posee una, pero si en el futuro instalaria otras el niUmero variaria, el niamero
siguiente la seccidn o area donde se encuentra la maquinaria, el nombre de la
maquina se la representara con las dos iniciales de su nombre, y los dos

altimos nimeros seran los sucesivos (Ver tabla 9).

Tabla 9. Codigos de la maquinaria:

Cédigo Descripcion Modelo
1 1 C P 0 1 Cizalla punzonadora Geka Bendicrop
1 1 C P 0 2 Cizalla punzonadora de dos cilindros Durma Iw 55/100

1 1 C P 0 3 Cizalla punzonadora universal de dos cilindros Geka Hydracrop 110/180

1 1 C | 0 1 Cizalla Nargesa C3006

1 1 T R 0 1 Troqueladora G.W. Bliss 35

Tomado de: Servinpet afio 2015

4.2 Administracion de los documentos

La administracion de los documentos en formatos y plantillas
preestablecidos nos entrega informacion técnica que podra ser utilizada al

momento de realizar el mantenimiento.
4.2.1 Tipo de informacién

Las actividades que se realizan en las maquinas son diversas, para
poder identificarles se crearan codigos para cada tipo de informacion (Ver tabla
10).
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Tabla 10. Cddigo tipo de informacion:

Cadigo Tipo
DC Documento
RG Registro
FR Formulario
IT Instrucciones

4.2.2 Codigos de la seccién o departamento

Los cdédigos de la seccion o departamento nos ayudaran para que se

agilite el servicio de mantenimiento solicitado (Ver tabla 11).

Tabla 11. Cddigo de seccién o departamento:

Cddigo Seccion
GR Gerencia
PR Produccién
AD Administracion
CM Compras
CL Calidad

MTTO Mantenimiento

4.2.3 Cbdigos y numeracion de los documentos

Esta numeracién nos ayudara a identificar el namero de documento que
se emite segun el tipo de informacion y la seccion o departamento (Ver tabla
12).

Tabla 12. Codigo y numeracion de los documentos:

Cadigo Referencia
DC MTTO 01 Calendario de mantenimiento Preventivo
FR MTTO O.t. 01 Orden de Trabajo
FR MTTO R.g. 01 Requisicion de materiales
FR MTTO A.v. 01 Hoja de averia
RG MTTO H.m. 01 Historial de mantenimiento
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4.2.4 Formulario de requisicién de materiales

Se establecerd un formato en el cual se definirdan la necesidad de
materiales y repuestos para los trabajos de mantenimiento, con la hoja de
requisicion se solicitara los elementos necesarios para cumplir con las tareas

programadas, (Ver anexo 1).
4.2.5 Formulario reporte de averias

Las plantillas de reporte de averias serviran para empezar a identificar
los tipos de fallos en la maquinaria, el formato se llenara siempre que
tengamos una para imprevista, esta plantilla servira como respaldo en el
informe respectivo de la falla, esta informacion sera adjunta al historial del

equipo, (Ver anexo 2).
4.2.6 Hoja de vida de la maquinaria

La maquina tendra una hoja con el historial de todas las intervenciones

realizadas, como se muestra en el siguiente formato, (Ver anexo 3).
4.2.7 Formato de orden de trabajo de mantenimiento

El documento de orden de trabajo se lo utilizara cuando la maquinaria
sufra alguna averia y necesite la intervencion del departamento de

mantenimiento o de algun proveedor externo, (Ver anexo 4).
4.2.8 Formato de datos técnicos de la maquinaria

Los formatos de datos técnicos contienen la informacion bésica y
fundamental de la maquinaria, y los datos operativos de la misma, con esto
tendremos un documento confiable de la maquinaria de la planta, (Ver anexo
5).



39

CAPITULO V

Programa de mantenimiento preventivo
5.1 Programacion del mantenimiento preventivo

Se llama programacion de mantenimiento preventivo, al proceso de
correlacion de los cédigos de la maquinaria con la periodicidad, cronogramas
de ejecucidon de actividades programadas, instrucciones de mantenimiento.
Este programa incluye decenas de tareas, que se deben realizar

periodicamente, las tareas no tienen restricciones importantes.

5.1.1 Caracteristicas del mantenimiento preventivo

Para el desarrollo de este proyecto que basicamente se basa en las
frecuencias y rutinas de mantenimiento preventivo, se enfoca en dos fuentes
de informacion: la experiencia y la informacion proporcionada por los
fabricantes. El plan de mantenimiento preventivo tiene como finalidad es
encontrar y corregir los problemas pequefios antes de estos provoque defectos,
se necesita un detalle completo de las actividades, todas ellas a ser ejecutadas
por los responsables de mantenimiento para garantizar el funcionamiento de la

maquina.

Una lista de actividades proporciona una serie de datos sobre los
diferentes sistemas y sub-sistemas e incluyendo partes considerando todo esto
se ha disefiado el plan de mantenimiento para las maquinas con mas altos
indice de criticidad, con esto se busca favorecer la disponibilidad de la

maguinaria en el proceso productivo.
5.1.2 Informacién del fabricante

El fabricante proporciona informacion mediante los catalogos o
manuales de usuarios, esta informacion se encuentra disefiada bajo
condiciones normales de operacion, se la puede utilizar como referencia para

un mantenimiento preventivo.
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5.1.3 Informacion basada en la experiencia

Las empresas en el desarrollo de su trabajo diario, han aprendido a
conocer las maquinas, tanto en su funcionalidad como en el momento en que
las averias se presentan, las labores de mantenimiento las realiza un personal
que ha desarrollado la capacidad de entendimiento y han logrado identificar las
posibles soluciones de mantenimiento preventivo que se podrian efectuar para
prolongar la vida util de las maquinas. Con esta informacion y la proporcionada
por el fabricante se pueden definir frecuencias y rutinas para los equipos, asi

como los formatos para realizar el registro en cada operacion.
5.1.4 Tipos de operaciones a realizar en mantenimiento preventivo

Las operaciones que se realizan en mantenimiento preventivo son
operaciones basicamente sencillas que involucran limpieza, lubricacién e
inspeccion y en ciertos casos se necesita el cambio periédico de partes
dependiendo de la importancia de la maquina dentro de la compafiia.

5.1.5 Limpieza

La limpieza de las maquinas se las realiza segun las indicaciones del
fabricante y la experiencia en el manejo de la misma, se traduce basicamente
en dejar en buen estado, libre de material particulado, grasa u otros agentes
que en cualquier momento pueden poner en riesgo el funcionamiento y la
durabilidad de los equipos. Las recomendaciones de los fabricantes para las
partes plasticas y carcasas es el uso de jabén y agua basicamente para la
limpieza del polvo y la suciedad superficial, para las partes internas se

recomienda el uso de aire comprimido a baja presion.

Para los sistemas de transmision de potencia como engranajes,
cadenas, pifiones, etc. se recomiendan el uso de liquidos no corrosivos para

quitar el exceso de grasa.
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5.1.6 Lubricacién

Después de realizar la limpieza se sugiere la Ilubricacién de
componentes en constante movimiento, ejes, rodamientos, cunas, engranajes,
etc. Para realizar esta lubricacion depende de muchas condiciones, en algunos
casos solo es necesario el uso de aceites, pero en otros la necesidad de uso
de grasas con alto contenido de grafito. Las maquinas estan en un constante
uso para lo cual es indispensable que los componentes utilicen lubricantes con
las especificaciones requeridas ya que el uso de otro podria llegar a degradar

y dafiar la maquina.
5.1.7 Inspeccidn

Las operaciones de mantenimiento relacionadas con inspeccion, son
simples rutinas donde se verifica el estado de los componentes. Este proceso
lo realizan personal de mantenimiento ya que se requiere conocimiento para
saber si un componente puede continuar con su funcionamiento o se necesita
de una reposicion. Las inspecciones que se beben realizar en una maquina son

plasmadas en los formatos o formularios proporcionados.
5.2 Rutinas, Frecuencias y Formatos
5.2.1 Rutinas

Las rutinas se definen como operaciones que se deben ejecutar segun el
cronograma previamente definido, estas operaciones son definidas como
consecuencia de un previo analisis de la informacion proporcionada por el

fabricante y las experiencias adquiridas.
5.2.2 Frecuencias

Las frecuencias son la periodicidad con la que se efectian las labores de
mantenimiento también como resultados del analisis de la informacion del

fabricante y de la experiencia.
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5.2.3 Formato

Los formatos son las pruebas fisicas de que las labores se estan
ejecutando, los formatos contienen instructivos o rutinas, asi mismo como una

lista de chequeo para verificar si las actividades se realizaron o no.
5.3 Establecimientos de tareas de mantenimiento

Con el registro de las maquinas Yy la identificacion de los diferentes
componentes y sistemas de los mismos se establecieron frecuencias y tareas a
ser realizadas, también se fijan actividades internas con la gente involucrada

en las actividades de mantenimiento como:

Los dias lunes se reunira el departamento de mantenimiento para definir

los trabajos de la semana.

Planificacion de tareas diarias.

- Ejecucion de los trabajos en los equipos segun prioridad.
- Registro de todas las intervenciones diarias.
- Informe semanales de érdenes de trabajo.

- Reunién semanal con produccion para coordinar tareas de

mantenimiento.
5.4 Ficha de datos técnicos de la maquinaria

En la elaboracion del plan de mantenimiento preventivo se aplica el
formato de ficha de los datos técnicos de la maquinaria (Ver anexos 6, 7, 8,
9,10), aqui se detalla toda la informacion técnica de la maquinaria que nos

ayudara cuando se desarrollen las tareas de mantenimiento.
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5.5 Programacion de tareas de mantenimiento

La programacion de las tareas de mantenimiento se las realizd con la
participacion de los operarios de produccion y los técnicos de mantenimiento
agui se detallan las tareas a realizar, los materiales repuestos y equipos de

proteccion personal a utilizarse, (Ver anexos 11, 12, 13, 14,15).
5.6 Cronograma anual de mantenimiento preventivo

El cronograma de mantenimiento preventivo anual desarrollado para las
maquinas de mas alta criticidad (Ver anexo 16, 17, 18, 19,20), aqui
encontraremos las actividades a realizarse las cuales pueden ser Diarias,

Semanales, Mensuales, Trimestrales, Semestrales o Anuales.

Diarias D

Semanales S

Trimestrales T

Semestrales ST

Anuales A

5.7 Plano de ubicaciéon de la maquinaria

En la siguiente figura se muestra una vista de la planta de la empresa,
donde se aprecia la ubicacion de la maquinaria considerada en este trabajo,

(Ver anexo 21).
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CAPITULO VI

Implementacion del mantenimiento preventivo
6.1 Implementacion del mantenimiento preventivo

Elaborado todos los puntos anteriores se procedidé a capacitar al
personal para que se encuentre informado sobre el plan a implementar
definiendo puestos y ocupaciones. En el mes de junio del afio 2015 se presento
formalmente el Plan de mantenimiento preventivo a la Gerencia de produccion.
Los datos se registraron hasta el mes de agosto, para la maquinaria de mayor

criticidad.
6.1.1 Definicidon de puestos para el personal de mantenimiento

Para desarrollar el plan de mantenimiento se requiere el aporte del
personal (Ver tabla 13), de la seccidén de produccion para iniciarlo y ejecutarlo
contando con el responsable como lider de la implantacion y ejecucién del
mantenimiento. Después de instituir al grupo de trabajo este debe
comprometerse con el plan y emprender la tarea de conformar y complementar
las propuestas de este plan. La responsabilidad de la gerencia de la empresa

es importante ya que ella sera la que proveera de los recursos necesarios.

Tabla 13. Personal de mantenimiento:

Departamento de Mantenimiento
Personal de mantenimiento Cargo
Tlgo. Plinio Chacha Jefe de mantenimiento
Sr. Bryan Moreno Tecnico de mantenimiento

Nota: Este personal ya laborara en la empresa.

6.1.2 Funciones del personal de mantenimiento preventivo

Jefe de mantenimiento.- El personal que este en este cargo es el

responsable del plan de mantenimiento, se encargara de la planeacion y
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ejecucion de los diversos trabajos que se tengan que realizar segun el
cronograma establecido. En el organigrama propuesto el Tlgo. Plinio Chacha
debera estar en este cargo. El jefe de mantenimiento organizara el trabajo a
realizarse semanalmente y personalmente supervisara que se cumpla con

todos los mantenimiento programados.

Cumplira las siguientes funciones:

Revision semanal del mantenimiento ejecutado.

Preparacion y distribucion de érdenes de trabajo.

Asignar el nUmero para cada orden de trabajo emitida.

Prever el abastecimiento de materiales de apoyo para el mantenimiento.

Establecer prioridades de reparacion en la maquinaria.

Técnico de mantenimiento.- El brinda apoyo al jefe de mantenimiento y se

encarga de ejecutar el mantenimiento tendra las siguientes funciones:
- Realizar las labores de mantenimiento encomendadas.
- Presentar los informes de las acciones de mantenimiento ejecutadas.
- Informar algun imprevisto o anomalia durante su trabajo.

Las actividades del técnico de mantenimiento podran ser delegadas a
trabajadores del area, pasantes, personas contratadas o el mismo jefe del

departamento.
6.1.3 Organigrama de la empresa

En el organigrama de mantenimiento actual no existe el departamento
de mantenimiento, se propondra la creacion de un departamento de
mantenimiento (Ver figura 16), que tendra la misma jerarquia que los otros

departamentos, ya que la empresa esta en expansion y continuamente sigue
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adquiriendo maquinaria y necesita un departamento que se encargue estos

activos fijos.

Figura 16.0rganigrama propuesto para Servinpet

Tomado de: Servinpet afio 2015
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6.2 Control de proveedores

El formato y registro de proveedores se lo realizé en el mes de junio, de

acuerdo a los criterios del capitulo 2, en el siguiente formato se muestra los un

listado de los proveedores (Ver tabla 14).




Tabla 14. Listado de proveedores:

Codigo: RG. MTTO. 01
PLAN DE MANTENIMIENTO Fecha: 07/05/2015
Haborado: Tigo. Plinio Chacha
Aprobado:
Proveedores para Mantenimiento
Proveedor | Telefonof fax Direccion Servicio
ADECO 2673102 Av. Maldonado 101516 sector San Bartolo Bombas de inyeccion
REBICAR 2440888 Av.Republica y Herandez de Giron Rebobinajes industriales
OXI-ACET 2442500 Av. America 4017 y Abelardo Moncayo Equipos de oxicorte
AGA 2673011 Panamericana sur Km 7 1/2 Suministro de gases especiales
BOEHLER 2473080 De las Avellanas E1-112 Cuchillas industriales
CATEIN 2240815 Av. De la prensa 132 y Echeverria Cauchos y empaques
MANGUEROL | 2438240 Av. 10 de agosto 6982. H Labrador Mangueras industriales
INMEGA 2412014 Av. 10 de agosto 7082. H Labrador Repuestos de maquinaria industrial
BIEMED 2258242 Av. America 4232 y Abelardo Moncayo Equipos de medicion
MEFICO 2528747 Las casas 136 y Av. 10 de agosto Piezas de motor

Tomado de: Servinpet afio 2015

6.3 Factibilidad Econ6mica

Una vez concluida la investigacién, los costos que se calculan para la

factibilidad econémica son los de mano de obra y los materiales necesarios

para realizar el mantenimiento, los costos de materia prima, costos indirectos y

otros que influyen en la produccién, no se los incluye porque estos forman

parte de la produccion.

6.3.1 Costos del mantenimiento preventivo

De la implementacion del mantenimiento preventivo se describe en la

siguiente tabla, los costos de mantenimiento de materiales y repuestos que se

ocuparan para la maquinaria critica de la empresa (Ver tabla 15).




Tabla 15. Presupuesto de materiales y repuestos:

Presupuesto de materiales y repuestos mantenimiento preventivo

Parte Cantidad Piezas Materiales/Repuestos Precio unitario Precio Subtotal

1 4 Abrazaderas diferentes didmetros 0,50 2,00
2 4 Aceite (gal) hidraulico SAE 90,00 360,00
3 1 Aceitero manual 20,00 20,00
4 1 Aerosol anticorrosion WD40 12,00 12,00
5 1 Alicate Stanley 10,00 10,00
6 3 Bandas tipo Vd. 160 genérica Troqueladora 40,00 120,00
7 2 Botas seguridad 80,00 160,00
8 2 Botones de paro de Arranque 50,00 100,00
9 4 Brochas 3,00 12,00
10 1 Cable eléctrico solido # 12 (50mts) 17,00 17,00
11 1 Cable eléctrico solido # 14 (50mts) 20,00 20,00
12 1 Caja herramientas 40,00 40,00
13 1 Calibrador Mitutoyo Pie de Rey 80,00 80,00
14 3 Cuchillas universales punzonadora 600,00 1.800,00
15 1 Desengrasante 5Lts. 15,00 15,00
16 1 Engrasador manual 1,00 30,00
17 2 Flexometro Stanley 15,00 15,00
18 6 Fusibles 2AMP - 16AMP - 40AMP 5,00 30,00
19 10 Gafas de seguridad 2,50 25,00
20 1 Grasas Abro Sintético LG 990 8,00 8,00
21 1 Grasas Azul Kendawl NGGI # 2 30,00 30,00
22 100 Guaipes 0,12 12,00
23 4 Guantes de latex 5,00 20,00
24 5 Guantes multiuso 5,00 25,00
25 2 Juego de destornilladores 30,00 30,00
26 15 Juego de llaves Torn Stanley 60,00 60,00
27 1 Llave mixta Stanley 1 1/8" 8,00 8,00
28 1 Llave mixta Stanley 1/2" 8,00 8,00
29 1 Llave mixta Stanley 15/16" 8,00 8,00
30 1 Llave mixta Stanley 3/4 " 8,00 8,00
31 1 Llave mixta Stanley 9/16 " 8,00 8,00
32 1 Llave Stanley universal pico Loro 20,00 20,00
33 8 Llaves hexagonales Stanley 15,00 15,00
34 4 Mandiles 10,00 40,00
35 1 Mandril de punzones 1.200,00 1.200,00
36 1 Multimetro Stanley 400,00 400,00
37 1 Playo presion Stanley 12,00 12,00
38 4 Punzones diferentes didmetros 80,00 80,00
39 2 Resortes Trogueladora 5,00 10,00
40 6 Rollo Taype 0,50 3,00
41 5 Sistema de pedaleras 60,00 300,00

TOTAL 5.173,00

Tomado de: Servinpet afio 2015
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6.3.2 Presupuesto de mano de obra directo e indirecto

El presupuesto para el mantenimiento preventivo, entran costos de mano

de obra, tanto directos, como indirectos, se los detallara en la siguiente tabla.

Tabla 16. Presupuesto de mano de obra:

Descripcién Cantidad Costo mensual Costos anual
Empleados 2 450,00 10.800,00
Capacitaciones 4 500,00 500,00
TOTAL 11.300,00

En la siguiente tabla se detalla los costos de materiales/repuestos y costos de

mano de obra.

Tabla 17. Presupuesto de mantenimiento preventivo anual:

Presupuesto de mantenimiento preventivo anual

Materiales/Repuestos Costo de Mano de obra Costo Total

5.173,00 11.300,00 16.473,00

6.3.3 Presupuesto de mantenimiento no aplicando el mantenimiento
preventivo

La siguiente tabla se puntualiza los costos de mantenimiento sin aplicar el
mantenimiento preventivo aqui se especifica cual es el costo de para de

produccion y los costo de la subcontratacion de personal



50

Tabla 18. Presupuesto sin implementar el mantenimiento preventivo:

Costos de Paras de Costos de Subcontratacion
., . Costo anual total
produccion de mantenimiento
18.000,00 9.600,00 27.600,00

6.4 Analisis de laimplementacion del plan de mantenimiento preventivo

El andlisis de la implementacion, se lo realizé mediante el indicador de
disponibilidad, que se lo emplea para medir el porcentaje de la operatividad de

la maquinaria.
6.4.1 Disponibilidad de la maquinaria critica

La disponibilidad de la maquinaria se mide con la aplicacion de la

siguiente formula.

DISP = ) Top.- TPPF x 100

y Top.
(Ecuacién. 1)

La férmula es interpreta de la siguiente forma por el autor (Garcia, 2003
p. 258) “la disponibilidad es el tiempo de operacion menos el tiempo que se

demoro la intervencion, dividido para el tiempo de operacion”.
DONDE:

DISP= Disponibilidad

Top= Tiempo de operacion = 8horas por turno = 480

TPPF= Tiempo perdido por fallas en el equipo, ajustes.
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El porcentaje de disponibilidad de la maquinaria durante el primer
trimestre (Ver tabla 19, 20, 21), aumento con relacion al del afio anterior. Los
calculos de los porcentajes diarios del primer trimestre de la aplicacion del plan

de mantenimiento (Ver anexo 22, 23,24).

En los diagramas de barras (Ver figura 17, 18,19), se puede observar

mas claramente una mejora en la disponibilidad de la maquinaria.

Tabla 19. Disponibilidad de la maquinaria mes de junio:

Del 1 de junio al 30 del 2015
Maquina Promedios
Implementando MP Sin Implementar MP
Disponibilidad (%) Disponibilidad (%)

Cizalla Punzonadora 11CPO1 77,99 56,12
Cizalla Punzonadora de dos cilindros 11CP02 72,55 55,12
Cizalla punzonadora universal de dos cilindros 11CPO3 72,72 62,45
Cizalla 11Cio1 68,14 45,28
Troqueladora 11TRO1 60,46 46,83
Promedio (%) 70,372 53,16
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Figura 17: Diagrama de barras disponibilidad de la maquinaria mes de junio.




Tabla 20. Disponibilidad de la maquinaria mes de julio:

Maquina

Del 1 de julio al 31 del 2015

Promedios

Implementando MP
Disponibilidad (%)

Sin Implementar MP
Disponibilidad (%)

Cizalla Punzonadora 11CPO1 75,12 60,12
Cizalla Punzonadora de dos cilindros 11CP02 76,43 65,12
Cizalla punzonadora universal de dos cilindros 11CPO3 77,01 62,45
Cizalla 11Cl01 77,57 60,28
Troqueladora 11TRO1 75,95 55,73
Promedio (%) 76,416 60,74
100
90
&0
70
60
B Implementando MP
50 Disponibilidad (%)
40 H SinImplementar MP
30 Disponibilidad (%)
20
10
0
11CPO1 11CP0O2 11CP0O3 11CI01 11TRO1

Figura 18: Diagrama de barras disponibilidad de la maquinaria mes de julio.
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Tabla 21. Disponibilidad de la maquinaria mes de agosto:

Del 3 de agosto al 31 del 2015

Maquina Promedios

Implementando MP Sin Implementar MP

Disponibilidad (%) Disponibilidad (%)

Cizalla Punzonadora 11CPO1 85,83 58,25
Cizalla Punzonadora de dos cilindros 11CP0O2 85,33 55,12
Cizalla punzonadora universal de dos cilindros 11CPO3 85,56 60,45
Cizalla 11CI01 83,61 45,98
Troqueladora 11TRO1 81,13 50,99

Promedio (%) 84,292 54,158

100

B Implementando MP
Disponibilidad (%)

H SinIlmplementar MP
Disponibilidad %

11CPO1 11CP0O2 11CP0O3 11CI01 11TRO1

Figura 19: Diagrama de barras disponibilidad de la maquinaria mes de agosto.
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CAPITULO VII

Conclusiones y Recomendaciones

7.1 Conclusiones

En una planta industrial el proceso productivo depende directamente de
las condiciones que se encuentren la maquinaria, por lo tanto este proyecto
estuvo orientado a mejorar la correcta operacion de los mismos por medio de
un plan de mantenimiento preventivo. Se establecidé el grupo de maquinaria
critica del proceso productivo, por lo tanto se oriento el estudio a dicha

maquinaria.

La disponibilidad de la maquinaria en el primer trimestre de la
implementacion del plan de mantenimiento preventivo, presenta una tendencia
al alza, lo que indica, que la maquinaria se esta utilizando por mas tiempo y
que realmente esta funcionando la implementacién del mantenimiento

preventivo.

La disponibilidad de la maquinaria critica sin implementar el
mantenimiento preventivo no sobrepasaba el 53% y 60% después de realizar
las tareas de mantenimiento la disponibilidad aumento en un 70% y 84%

respectivamente.

Las acciones de inspeccion, limpieza y lubricacion deben ser ejecutadas
por los técnicos de la empresa, los mantenimientos que requieran mayor nivel
de tecnologia o se necesite de herramientas o equipos especificos deberan ser
atendidos por contratistas, estos costos implicarian una inversion adicional para

la empresa por eso es mejor subcontratarlos.

Para que el plan de mantenimiento sea un éxito en cualquier empresa
depende del cumplimiento satisfactorio de las tareas, si existen falla se debilita
su eficiencia y afecta todas las aéreas y la produccién se podria disminuir, con
el presente estudio se pudo obtener un historial de la maquinaria y con ello

realizar una lista de actividades y un instructivo de mantenimiento el cual nos
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ayudara a determinar y programar los tiempos que se asignaran para cada

maquina.

En la presente investigacion se creo el de departamento de
mantenimiento, con un responsable y un técnico, ellos seran los responsables

de las tareas de mantenimiento preventivo.
7.2 Recomendaciones

Se recomienda que los proyectos que la empresa planifigue también
tienen que incluir al departamento de mantenimiento para que este pueda
compartir su opinion y criterios ya que de ellos depende que la maquinaria esta
a su mejor disponibilidad.

Se recomienda establecer politicas de mantenimiento aprobadas por la

directiva de la empresa, esta debera ser socializada por todos los trabajadores.

Se recomienda realizar un analisis de la obsolescencia de la maquinaria
en general de la empresa, tomando como referencia a la criticidad determinada

en este proyecto y programar la reposicién de los mismos.

Se recomienda que la gerencia deba brindar constantes capacitaciones
al personal técnico de mantenimiento, para que puedan tener un mejor
conocimiento, sobretodo en los equipos de mas alta tecnologia que tiene la

empresa.

Se recomienda que en la seccién de produccion, debe haber un sitio
destinado para el departamento de mantenimiento ya que la empresa esta en

constante crecimiento y no se puede dejar de lado a este departamento.
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Anexo 1

Codigo: FRMNRqg 01

Revision:

Plan de Mantenimiento Pagina:
Fecha:
Numero:

Requisicion de Materiales/Repuestos
ltem Maquina Descripcion Cantidad | Unidad Observaciones
Solicitado por Supervisado Por




Anexo 2

CODIGO: FR.MN_Av.01
! Plan de mantenimientc REVISION: 1
SeWIﬁ PAGINA: 1de1
OT:
INFORME DE AVERIA
FECHA: RESPONSABLE:
IDENTIFICACION
Magquina: Cadigo:
Elementos Asociados:
Funcioén:
CALIFICACION GRAVEDAD Critica Importante Poco importante Normal
TIPO
NATURALEZA

Mecanica J Electronica [ Neumatica J

Heéctrica ] Hidraulica ] Otros ]
CONSECUENCIAS
PRODUCCION CALIDAD SEGURIDAD MEDIO AMBIENTE
Sin consecuencias Sin defectos Sin dahos personales Ninguno
Bajo rendimiento Defectos Posibles lesion Bajo
Parada No conforme Riesgos grave Alto
DIAGNOSTICO

CAUSAS INTERNAS:

CAUSAS EXTERNAS:

SOLUCION

Para resolver la averia:

Para evitar su repeticion:

Plan de accion:
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] Cdadigo: RGMITOHV.01
Plan de mantenimiento Revisién:
Servln@e Pagina:
HOJA DE VIDA Fecha:
Numero:
Maquina: Marca: Serie:
Cdadigo: Modelo: Aiio:
INTERVENCIONES
Fecha: | O.T. Numero | Elementos Operaciones Responsables | Observaciones
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servinpel

Registro de Intervenciones de mantenimiento

OT Ant: Area: Seccion: Maquina/Fasef/ Op:
OT: Taller

Estad. Inicial Maq: Hora de Parada Maquina Solicitante:

Parada ]

Incorrecto  [1

Correcto ]

Diagnostico de Averia

Chservaciones de la infervencion

Hora de inicio:

Hora de finalizacion:

Acciones Realizadas:

Resumen

Tipo de intervencion:

Comectliva [ Preventiva [ OT Terminada L]

ESTA FINAL MAQ:
Parada )
Incorrecto L]
Correcio ]

PEDENT PER: Justificacién:
Produccion OJ
Material ]

Mantenimiento [

Pergonal

Trabajo Realizado Por:

Autorizado Por:




Anexo 5

DATOS TECNICOS DE LA MAQUINARIA

Codigo:DC MTTO d.t.

Nombre

Marca

Modelo

Cddigo

Pais de origen
Afo de Adquision

Ubicacién

ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Sistema de alimentacion
Lubricantes Utilizados

Tipo de lubricantes

Capacidad del tanque de lubricacion
Capacidad del tanque de la bomba
Cizalla largo de cuchillas

Cizalla para perfiles

Cizalla para perfiles

Entallado

Potencia maxima de punzonado
Capacidad méxima punzonado
Potencia maxima de plegado
Largura maxima plegado
Capacidad maxima plegado
Especificaciones del motor
Especificaciones de la bomba

CONDICIONES GENERALES

Actividad
Afio de Servicio
Criticidad
Situacion Actual

Observaciones




Anexo 6

DATOS TECNICOS DE LA MAQUINARIA Codigo:DC MTTO d.t. 01
Cizalla

Nombre punzonadora

Marca Geka

Modelo Bendicrop

Cddigo 11CPO1

Pais de origen Espafia

Afo de Adquision 07/05/2012

Ubicacion Ver. Plano

ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Sistema de alimentacion Eléctricos

Lubricantes Utilizados Lubricantes solubles

Tipo de lubricantes Sae 50,68

Capacidad del tanque de lubricacion 2lts

Capacidad del tanque de la bomba 20lts

Cizalla largo de cuchillas 356 x 15mm

Cizalla para perfiles

Cizalla para perfiles

Entallado

Potencia maxima de punzonado
Capacidad méxima punzonado
Potencia maxima de plegado
Largura maxima plegado
Capacidad maxima plegado
Especificaciones del motor
Especificaciones de la bomba

Barra redonda 35mm . Barra cuadrada 30mm
L a 90grados 80x80x8mm

Espesor: Espesor chapa 10mm - Ancho 42mm
500Kn

r31x12

500 Kn

100mm

100x10mm

Voltaje 230v trifasico
Bomba sumergida 5.5 Kw

CONDICIONES GENERALES

Actividad
Afio de Servicio
Criticidad
Situacion Actual

Observaciones

Punzonado de perfiles, Estacién de plegado, Corte de perfiles
3 afios

Alta

Operativo

Peso neto 1200kg
Dimensiones
1,3x1,1x,85m
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DATOS TECNICOS DE LA MAQUINARIA

Codigo:DC MTTO d.t. 02

Nombre Cizall_a_ punzonadora de
dos cilindros

Marca Durma

Modelo Iw 55/100

Cédigo 11CP02

Pais de origen Turquia

Afio de Adquision 07/05/2011

Ubicacion Ver. Plano

ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Sistema de alimentacién Eléctricos

Lubricantes Utilizados Lubricantes solubles

Tipo de lubricantes Sae 50,68

Capacidad del tanque de lubricacion 1lts

Capacidad del tanque de la bomba 25lts

Cizalla de perfiles

Cizalla de perfiles

Corte de angulos

Corte de barras

Punzonado

Capacidad de punzén
Altura de trabajo

Ancho de trabajo
Capacidad méxima plegado
Especificaciones del motor
Especificaciones de la bomba

Chapa: 30x15 /200 x 20 mm. Corte angulo: 60x60x8mm.
Long. Cuchilla: 305mm. Alt. De trabajo: 890mm.

90 grados: 120x120x10 mm. 45 grados 70 x 70 x 7 mm.
Redonda: 40mm.  Cuadrada: 40mm.

Potencia: 55 Tm. Escote: 250mm Longitud de carrera: 60mm.
40x10 (didmetro x espesor )

1080 mm.

1100 mm.

100 x10mm

Voltaje 220v trifasico Frecuencia 60hz. Amperios 25 A.

Bomba sumergida 5.5 Kw

CONDICIONES GENERALES

Actividad
Afo de Servicio
Criticidad
Situacion Actual

Observaciones

Punzonado de perfiles, Estacion de plegado, Corte de perfiles
3 afios

Alta

Operativo

Esta maquina posee dos cilindros, se realiza dos tareas diferentes




Anexo 8

DATOS TECNICOS DE LA MAQUINARIA

Codigo:DC MTTO d.t. 03

Nombre

Marca

Modelo

Cadigo

Pais de origen
Afio de Adquision

Cizalla punzonadora

universal de dos SEKAL o
cilindros - 8 . -\\
P, .)-S:[F‘.'J i
z - g
Geka P S

Hydracrop 110/180 .
11CP03 l - y A
Espafia \,( ‘
07/05/2012

Ubicacion Ver. Plano
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Sistema de alimentacion Eléctricos
Lubricantes Utilizados Lubricantes solubles
Tipo de lubricantes Sae 50,68
Capacidad del tanque de lubricacion 2lts

Capacidad del tanque de la bomba 30lts

Cizalla largo de cuchillas 400x20 mm.

Cizalla para perfiles
Cizalla para perfiles
Cizalla para barras
Entallado

Entallado
Punzonado
Punzonado

Punzonado

Resistencia maxima material
Potencia maxima de plegado
Largo maxima plegado
Capacidad méxima plegado
Especificaciones del motor
Especificaciones de la bomba

Potencia de corte 1800 KN

L a 90 grados 152x152x13 mm. L a 45 grados 70x70x7 mm.
Barra redonda 50mm. Barra cuadrada 50mm.

Chapa de espesor 13mm. L de 100mm.

Profundidad 90mm. Ancho 52mm.

Potencia de punzonado 1100KN.

Capacidad méaxima 40x20 (didametro x espesor)

Recorrido 80mm. Altura de trabajo 1165mm.
45 kg/mm2

500 Kn

100mm

100x10mm

Voltaje 220/440
Bomba sumergida 9 Kw

CONDICIONES GENERALES

Actividad

Afio de Servicio
Criticidad
Situacién Actual
Observaciones

Punzonado de perfiles, Estacién de plegado, Corte de perfiles
3 afios

Alta

Operativo

Esta maquina posee dos cilindros, 2 tareas independientes
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DATOS TECNICOS DE LA MAQUINARIA

Codigo:DC MTTO d.t. 04

Nombre Cizalla hidraulica
Marca Nnargesa
Modelo C-3006

Cédigo 11Clo1

Pais de origen Espafia

Afo de Adquision 07/05/2010
Ubicacion Ver. Plano
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Sistema de alimentacion Eléctricos

Lubricantes Utilizados
Tipo de lubricantes
Distancia de corte
Potencia de corte
Depdsito hidraulico
Dimensiones
Especificaciones del motor

Especificaciones de bomba

Lubricantes solubles

Cepsa HM68

3030mm

Chapas de 6mm de espesor
96 litros
3675x1816x2467mm
Voltaje: 220 trifasico

Bomba: 9,2Kw.

CONDICIONES GENERALES

Actividad

Afio de Servicio
Criticidad
Situacion Actual
Observaciones

Cizalla corte de chapas
5 afios

Media

Operativo
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DATOS TECNICOS DE LA MAQUINARIA

Codigo:DC MTTO d.t. 05

Nombre Troqueladora
Marca Bliss

Modelo G.W.

Cadigo 11TRO1

Pais de origen EE.U.U

Afio de Adquision 07/05/2009
Ubicacién Ver. Plano
ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Sistema de alimentacion Eléctricos

Lubricantes Utilizados

Tipo de lubricantes

Capacidad méaxima

Golpes por minuto

Carrera del carro

Dimensiones de la mesa de trabajo
Tipo de embrague

Tipo de banda

Especificaciones del motor

Potencia de motor

Lubricantes solubles
Sae 50,60

35 Toneladas

178

45mm
64x457x355mm
Topes y cufia

A-112

Voltaje: 220 trifasico
5Hp

CONDICIONES GENERALES

Actividad

Afio de Servicio
Criticidad
Situacion Actual
Observaciones

Troquelado de chapas mediante matrices

3 afios

Alta

Operativo

Maquina de alta criticidad




Anexo 11

TAREAS DE MANTENIMIENTO

SERVINPET S.A. FECHA: 01-Jun-15
PREPARADO: Sr. Gonzalo Carriéon
MAQUINA: CIZALLA PUNZONADORA CODIGO: 11CPO1 APROBADO: Tlgo. Plinio Chacha
DESCRIPCION DE TAREAS PROCEDIMIENTO HERRAMIENTAS MATERIALES E.P.P.
Apagar la maquina.
Revisar el estado de la carcasa. Brocha Calzado de Seguridad
Sistema Mecanico Sujecién de partes y componentes. Aerosol multiuso WD40 Guaipe Guantes
Revisar el correcto funcionamiento Gafas
Limpieza de el contorno de la maquina Mandil
Apagar la maquina
Medir voltaje Guaipe
Medir corriente Multimetro Brocha
Medir resistencias de las bobinas
Limpieza del motor Calzado de Seguridad
Destornillador plano Guantes
Sistema Eléctrico Ajuste de bornes y contactos eléctricos Destornillador estrella Taype Gafas
Milimetro Terminales Mandil
Alicate
Inspeccionar el cuadro eléctrico, que no haya elementos sueltos o en mal estado
Inspeccionar visualmente el cableado Multimetro Taype
Limpieza de contactos Pinzas Terminales
Reapriete de tornillos de cuadro eléctrico Alicate
Verificar el nivel de aceite. Rellenar si es necesario
Verificar el estado de los filtros (diferencial de presién)
Comprobar temperatura de aceite
Comprobar ausencias de fugas Engrasador manual
Comprobar funcionamiento de motor hidraulico Aceitero manual Brocha
Comprobar presiones en diferentes puntos del circuito hidraulico Aceite Sae 50,68 Calzado de Seguridad
Purgar tanque hidraulico Guaipe Guantes
Sistema hidraulico Limpieza y/o cambio de filtros, si procede Gafas
Limpieza de valvulas Mandil

Cambio de filtros

Sustitucién de aceite hidraulico
Desmontaje de la bomba. Limpieza interior
Limpieza del interior del depésito
Calibracién de manémetros

Limpieza del motor (aletas de refrigeracion)

Destornillador plano
Destornillador estrella
Llaves mixtas

Sistemas de Seguridad

Comprobar que al pulsar cada una de las setas de emergencia la maquina se bloquea
Comprobar fijacién de rejillas y protecciones

Comprobar funcionamiento de interruptor general

Comprobar funcionamiento de alarmas 6pticas y acusticas

Comprobar el disparo de cada una de las seguridades

Pinzas
Playo
destornilladores

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil

Sistema Mecéanico

Inspeccién de ruidos anémalos en piezas méviles

Comprobacién de ausencia de vibraciones extrafias en piezas méviles
Comprobacién de ausencia de defectos de produccién

Revision de cuchillas y punzones

Cambiar cuchillas y punzones desgastados

Lubricacién de cuchillas y punzones

Punzones y cuchillas
Llave universal tipo loro

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil
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TAREAS DE MANTENIMIENTO

MAQUINA:CIZALLA PUNZONADORA DE DOS CILINDROS ~ CODIGO: 11CPO2  |pREPARADO:

SERVINPET S.A. FECHA:

01-Jun-15
Sr. Gonzalo Carrién

APROBADO: Tlgo. Plinio Chacha
DESCRIPCION DE TAREAS PROCEDIMIENTO HERRAMIENTAS MATERIALES E.P.P.
Apagar la maquina Aerosol multiuso WD40 Brocha
Limpieza contorno de la maquina Guaipe

Revisar el estado de la carcasa
Apagar la maquina

Engrasador manual

Grasa Kendall L427

Calzado de Seguridad

Sistema Mecanico Usar el engrasador manual en las partes necesarias Aceitero manual Sae 50,68 Guantes
Engrasar cuchillas y punzones Gafas
Apagar la maquina Destornillador plano Taype Mandil
Ajustes de bornes y contactos eléctricos Destornillador estrella Terminales
Comprobar funcionamiento sefiales luminosas de el tablero Multimetro
Alicate
Apagar la maquina Guaipe
Medir voltaje Multimetro Brocha
Medir corriente Calzado de Seguridad
Sistema Eléctrico Medir resistencia de las bobinas Guantes
Limpieza del motor Gafas
Apagar la maquina Multimetro Taype Mandil
Revisar cables,conectores,terminales Pinzas Terminales
Comprobar el consumo eléctrico Alicate
Verificar el nivel de aceite de grupos hidraulicos
Verificar el estado de los filtros (diferencial de presion)
Comprobar temperatura del aceite
Comprobar ausencia de fugas
Comprobar funcionamiento del motor hidraulico
Sistema hidraulico Limpieza y/o cambio de filtros Destornillador plano Brocha Calzado de Seguridad
Reapriete de tornillos de fijacion motor-bomba Destornillador estrella Aceite Sae 50,68 Guantes
Comprobacién de valvulas de seguridad Llaves mixtas Guaipe Gafas
Purgar tanque hidraulico Mandil

Sustitucion de aceite hidraulico
Desmontaje de la bomba. Limpieza interior
Calibracion de manémetros

Limpieza del interior del depdsito

Limpieza de valvulas

Sistemas de seguridad

Revision correcto funcionamiento de pedalera
Revision correcto de botoneras

Comprobar funcionamiento paros de emergencias
Comprobar sensores de seguridad

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil
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TAREAS DE MANTENIMIENTO

SERVINPET S.A.

FECHA: 01-Jun-15
PREPARADO: Sr. Gonzalo Carrién
MAQUINA: CIZALLA PUNZONADORA UNIVERSAL DE DOS CILINDROS 11CP0O3 APROBADO: Tlgo. Plinio Chacha
DESCRIPCION DE TAREAS PROCEDIMIENTO HERRAMIENTAS MATERIALES E.P.P.
Apagar la maquina Aerosol multiuso WD40 Brocha
Limpieza contorno de la maquina Guaipe

Revisar el estado de la carcasa
Apagar la maquina

Sistema Mecénico
Engrasar cuchillas y punzones
Revisar y completar niveles de aceite

Usar el engrasador manual en las partes necesarias

Comprobar correcto funcionamiento sistemas de lubricacién
Inspeccién de ruidos anémalos en piezas mdviles

Comprobacion de ausencia de vibraciones extrafias en piezas moviles
Comprobacién de ausencia de defectos de produccién

Engrasador manual
Aceitero manual

Grasa Kendall L427
Sae 50,68

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil

Apagar la maquina.

Medir voltaje

Medir corriente

Medir resistencias de las bobinas
Limpieza del motor

Apagar la maquina

Sistema Eléctrico

Inspecci6n visualmente el cableado

Revision eléctrica del tablero de mando
Verificar funcionamiento sefiales luminosas
Inspeccién cuadro eléctrico, que no haya elementos sueltos

Comprobar el consumo general del equipo

Multimetro

Destornillador plano
Destornillador estrella
Multimetro
Alicate
Pinzas
Destornillador

Guaipe
Brocha

Taype
Terminales

Taype

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil

Verificar el estado de los filtros
Comprobar ausencias de fugas

Sistema hidraulico Purgar tanque hidraulico

Limpieza o cambio de filtros

Calibraciéon de manémetros
Limpieza del interior del depdsito
Sustitucién del aceite hidraulico

Verificar el nivel de aceite de grupos hidraulicos

Comprobar funcionamiento de motor hidraulico
Comprobar presiones en circuito hidraulico
Reparar fugas detectadas en mantenimiento diario

Desmontaje de la bomba. Limpieza interior

Destornillador
Llaves mixtas 9/16"
Llaves mixtas 1/2"

Aceite Sae 50.68
Guaipe

Guaipe
Brocha

Aceite Sae 50.68
Guaipe

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil

Inspeccién de setas de emergencia
Sistemas de seguridad

Inspeccién de pedaleras, botoneras

Comprobar funcionamiento de alarmas épticas y acusticas
Comprobar funcionamiento de interruptor general

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil




Anexo 14

TAREAS DE MANTENIMIENTO

SERVINPET S.A.

MAQUINA: CIZALLA HIDRAULICA

FECHA:
PREPARADO:
CODIGO: 11Cl01 APROBADO:

01-Jun-15

Sr. Gonzalo Carrién

Tlgo. Plinio Chacha

DESCRIPCION DE TAREAS PROCEDIMIENTO HERRAMIENTAS MATERIALES E.P.P
Apagar la maquina.
Revisar el estado de la carcasa.
Sujecion de partes y componentes. Guaipe Calzado de Seguridad

Sistema Mecénico

Revisar el correcto funcionamiento

Limpieza de el contorno de la maquina
Comprobar que no exita ruidos en piezas moviles
Engrase de rodamientos y soporte

Reapriete general de todas las partes mecanicas
Apagar la maquina

Limpiar todas las partes de la maquina

Retirar suciedades e impurezas

Apagar la maquina

Engrasador manual

Engrasador manual

Grasa Kendall L427

Grasa Kendall L427

Guantes
Gafas
Mandil

Usar el engrasador manual en las partes necesarias Aceitero manual Sae 50,68
Engrasar cuchillas
Comprobar correcto funcionamiento sistemas de lubricacién
Medir voltaje
Medir corriente Guaipe Calzado de Seguridad
Apagar la maquina. Multimetro Brocha Guantes
Medir resistencias de las bobinas Gafas
Limpieza del motor Mandil
Sistema Eléctrico Destornillador plano
Revision electrica del tablero de mando Destornillador estrella Taype
Multimetro Terminales
Alicate
Multimetro
Revisar cables, conectores, terminales Pinzas Taype
Alicate Terminales
Lubricar los husillos del tope
Engrasar los bulones Calzado de Seguridad
Engrasar engrasadores de las guias Guantes
Verificar el nivel de aceite de grupos hidraulicos Aceite Tipo: Gafas
Comprobar ausencias de fugas Cepsa Hidraulico Hm68 Grasa Mandil
Comprobar presiones en circuito hidraulico Guaipe
Sistema hidraulico Reparar fugas detectadas en mantenimiento diario Engrasador
Purgar tanque hidraulico Aceite
Limpieza de filtros
Cambio de filtros Filtros Grasa
Desmontaje de la bomba.Limpieza interior Guaipe
Calibracion de manémetros Aceite Tipo:

Limpieza interior del depésito
Sustitucién aceite hidraulico

Cepsa Hidraulico Hm68

Sistema de Seguridad

Verificar sistemas de seguridad
Botoneras

Pedales

Paros de emergencias

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil




Anexo 15

TAREAS DE MANTENIMIENTO

SERVINPET S.A.

01-Jun-15

FECHA:
PREPARADO: Sr. Gonzalo Carrién
MAQUINA: TROQUELADORA CODIGO: 11TRO1 APROBADO: Tlgo. Plinio Chacha
DESCRIPCION DE TAREAS PROCEDIMIENTO HERRAMIENTAS MATERIALES E.P.P.
Apagar la maquina. Aerosol multiuso WD40 Calzado de Seguridad
Revisar el estado de la carcasa. Engrasador manual Guantes
Sujecién de partes y componentes. Aceitero manual Guaipe Gafas
Revisar el correcto funcionamiento Mandil
Limpieza de el contorno de la maquina
Inspeccién de ruidos anémalos en piezas mdviles
Sistema Mecénico Comprobacién de ausencia de vibraciones
Comprobacién de ausencia de defectos de produccion
Reapriete general de todas las partes mecénicas
Comprobar el estado de acoplamientos
Comprobar que el ventilador de los motores no roza
Control de funcionamiento y reposicién de niveles en central de engrase
Engrase de rodamientos,ejes, piezas en constante movimiento
Apagar la maquina
Limpiar todas las partes de la maquina
Retirar suciedades e impurezas
Revisar el tensado de las bandas Calzado de Seguridad
Sistema de Transmision Apagar la maquina Guantes
Desmontar la proteccién del motor Llave mixta 9/16" Guipe Gafas
Aflojar los pernos de tensién del motor Llave mixta 3/4" Banda Mandil
Reemplazar las bandas
Medir voltaje Calzado de Seguridad
Medir corriente Guaipe Guantes
Apagar la maquina. Multimetro Brocha Gafas
Medir resistencias de las bobinas Mandil
Limpieza del motor
Sistema Eléctrico Destornillador plano
Revision eléctrica del tablero de mando Destornillador estrella Taype
Multimetro Terminales
Alicate
Multimetro
Revisar cables, conectores, terminales Pinzas Taype
Alicate Terminales

Sistema de Seguridad

Verificar sistemas de seguridad
Botoneras

Pedales

Paros de emergencias

Calzado de Seguridad
Guantes
Gafas
Mandil




Anexo 16

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL PERIODO 2015

MAQUINA ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULI0 AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE| DICIEMBRE
Cizalla Punzonadora 11CPOL 1|2|3|4 5|6|7|8 9|10|11|12 13|14|15|16 17|18|19|20 21|22|23|24 25|26|27|28 29|3o|31|32 33|34|35|36 37|38|39|40 41|42|43| 4 45|46|47|48

N° ACTIVIDAD

Sistema Eléctrico

| 1 [Ajuste de bomes y contactos eléctricos T T

| 2 |{Inspeccionar el cuadro eléctrico

| 3 [Inspeccionar visualmente el cableado M M M M M M

| 4 [Limpieza de contactos T T

| 5]

| 6 |
7

=
=
=
=
=
=

—|=|=|=[—
=
=
=
=

Reapriete de tornillos del cuadro eléctrico T T
Inspeccion del motor ST ST
Limpieza del motor ST ST

Sistema Mecanico

| 8 [Inspeccion de ruidos anémalos en piezas méviles ST ST
| 9 [Comprobacion de ausencias de vibraciones en piezas méviles ST ST
| 10 [Revision del cilindro ST

11 |Revision de carcasa A
Limpieza de contorno de la maquina ST
Engrase de la maquina M M M
| 14 [Engrasar cuchillas y punzones

15 |Revision de depositos de grasa M M M M M M M M M M M M

Sistema Hidraulico

ST

ST

=
=
=
=
=
=
=
=
=

=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=

| 16 [Verificar el nivel de aceite. Rellenar si es necesario M M M M M M M
17 [Verificar el estado de los filtros. T T

—

| 18 [Comprobar temperatura de aceite T T

19 |Comprobar ausencia de fugas ST ST

E Purgar filtros M M M M M M

N
=

Limpieza de vélvulas ST ST

| 22 |Cambio de filtros

23 [Sustitucion de aceite hidréulico

N
=

Desmonte de la bomba limpieza interior

| |=|>

(25| Limpieza del interior del depdsito

26 [Calibracién de manémetros

Sistema de Seguridad

o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o

| 27 |Comprobar funcionamiento de zetas de emergencias DD D

=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=

| 28 |Verificar fijacion de rejillas y protecciones

29 |Comprobar funcionamiento de interruptor general popppppppppopoDpDDOD DDDPODDDDODDODDDPDODODDDDDP DDD DDDDIDIIDDID IDID]ID




Anexo 17

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL PERIODO 2015

MAQUINA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE| DICIEMBRE
Cizalla Punzonadora de dos cilindros ~ 11CP02 1]2]3|4]s]6|7]8]9|10]11]1] 13]14]15]16] 7] 18] 19] 20| o1] 22 23] o] 25| 26 27| 28 a9 30| 3 | 52| 33 [ 34| 3] 36 [ 7] 38 30| 40| 4] 42 | 3] 44 | 45 a6 47 48
N° ACTIVIDAD
Sistema Eléctrico
| 1 |Ajuste de bores y contactos eléctricos T T T T
| 2_|Inspeccionar el cuadro eléctrico ST ST
3 [Inspeccionar visualmente el cableado T T T T
4| Limpieza de contactos T T T T
z Reapriete de tornillos del cuadro eléctrico T T T T
| 6 |Inspeccion del motor ST ST
7 _|Limpieza del motor ST ST
Sistema Mecénico
| 8 [Inspeccion de ruidos anémalos en piezas méviles S|S|S[S|S[S[S|S|S|S|S|S[S]|S|S|S|S|S|S|S|s|S|[S|S|S[S|S|S|S|[s|S|S|S[S|S|S|S|[s|[S|s|[sS|s|[s|[s]|[S]|s]s]|s
| 9 |Comprobacion de ausencias de vibraciones en piezas méviles M M M M M M M M M M M M
| 10 |Inspeccion de cilindros A
11 |Revision de general de carcasa A
12 Limpieza de contorno de la maquina ST ST
E Engrase de la maquina T T T T
| 14 [Engrasar cuchillas y punzones S|S[S[S|S[S|S|[S|S[S[S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S[S[S[S|[S[S|S|S|S|S|S[S[S|S[S|S|S|[S|S|S|S|[S|[S|[S]|S
15 [Revision de depésitos de grasa T T T T
Sistema Hidraulico
16 |Verificar el nivel de aceite. Rellenar si es necesario T T T T
| 17 |Verificar el estado de los filros. ST ST
18| Comprobar temperatura de aceite T T T T
E Comprobar ausencia de fugas T T T T
| 20 [Purgar filtros S|S[S[S|S|[S|S[S|S|[S[S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S|S[S[S|S|S|S]|S|S|S|S[S[S]|S|S|S|S|S|S|S|S]|S[S[S]|Ss
| 21 [Limpieza de vlvulas ST ST
| 22 |Cambio de filtros ST ST
| 23 |Sustitucion de aceite hidraulico A
| 24 [Desmonte de la bomba limpieza interior A
| 25 |Limpieza del interior del depdsito A
26 |Calibracion de manémetros ST ST
Sistema de Seguridad
| 27 {Comprobar que las zetas de emergencia se actividad p(p(b|(b|b(D|D|D|D|(D|{D|D|D|D|D|D|D|[D|D|D|D|D|D|D|D|{D|[{D|D|{D|D|D|D|D|D{D|[D|D|D|D|D|[D|D|D|D|D[D[D|D
| 28 |Comprobar fijacion de rejllas y protecciones M M M M M M M M M M M M M M M
| 29 [Comprobar funcionamiento de interruptor general pD|p|D|(D|D|DfD|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|DfD|(D|D|D|D|D|D|D|D
30 [Comprobar funcionamiento de alarmas Gpticas y aclisticas S|S|S[S|S[S[S|S|S|S|S[S[S]|S|S|S|S|S|S|S[S|S[S|S|S[S|S|S|S[S|S|S|S|[S|S|S|S|[s|[S|[s|[S|sS|[s[S|[S|[S]|S]|S




Anexo 18

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL PERIODO 2015

MAQUINA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE| DICIEMBRE

Cizalla Punzonadora universal de dos cilindras 11CP03 1|2|3|4 5|6|7|8 9|10|11|12 l3|14|15|16 17|18|19|20 21|22|23|24 25|26|27|28 29|30|31|32 33|34|35| 3 37|38|39|40 41|42|43| 4 45|46|47| 18

N° ACTIVIDAD

Sistema Eléctrico

Ajuste de bornes y contactos eléctricos T T T T

Inspeccionar el cuadro eléctrico M M M M M M M M M M M M

Inspeccionar visualmente el cableado M M M M M M M M M M M M

Limpieza de contactos T T T T

Reapriete de torillos del cuadro eléctrico T T T T

Inspeccion del motor ST ST

~[o]a]=]e )]~

Limpieza del motor ST ST

Sistema Mecanico

Inspeccion de ruidos anémalos en piezas moviles ST ST

Comprobacion de ausencias de vibraciones en piezas moviles ST ST

Revision de cilindros ST ST

Revisi6n de carcasa A

Limpieza de contorno de la maquina M M M M M M M M M M M M

Engrase de la maquina M M M M M M M M M

=
=
=

=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=

Engrasar cuchillas y punzones

=lelelele]e

Revision de depésitos de grasa rellenar si es necesario M M M M M M M M M M M M

Sistema Hidraulico

16 |Verificar el nivel de aceite , rellenar si es necesario M M M M M M M M M M M M

17 |Verificar el estado de los filtros. T T T

|

18 |Comprobar temperatura de aceite T T T

19 [Comprobar ausencia de fugas ST ST

| 20 [Purgar tanque hidraulico M M M M M M M M M M M
| 21 |Limpieza de valvulas ST ST

~
~

N
N

Cambio de filtros

23 |Sustitucion de aceite hidréulico

[N
=

Desmonte de la bomba limpieza interior

> > |>|>

(2] Limpieza del interior del depésito

[ 26 |Calibracién de manémetros A

Sistema de Seguridad

27 |Comprobar que las zetas de emergencia se actividad D

E Comprobar fijacion de rejillas y protecciones

29 |Comprobar funcionamiento de interruptor general D

= ==

o

o

o
Z|o(=|o

o

o

o
=Z|o|I=E|o

o

o

o
=Z|o|=|(o

o

o

o
=Z|o|I=|o

o

o

o
= ==

o

o

o
= ==

o

o

o
=Z|o|I=E|o

o

o

o
=Z|o|I=Z|o

o

o

o
=Z|o|I=|o

o

o

o
= ==

o

o

o
=Z|o|I=|o

o

o

30 |Comprobar funcionamiento de alarmas dpticas y aclsticas




Anexo 19

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL PERIODO 2015

MAQUINA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIo AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE| DICIEMBRE
Cizalla Hidraulca 11001 t]2s]4|s]6|7]e]o]1]u1] 15 1a]15]] 17| 18] 9] 20| 1] o] o] 4 | 28 ] o8 0] s0 1 s 30 |5 a0 | 7 ] a0 o] a1 | 42| ] 4 | 5| 6] 7] 0
N ACTIVIDAD
Sistema Eléctrico
| 1 |Ajuste de bomes y contactos electricos T T T T
| 2 |Inspeccionar el cuadro eléctrico T T T
| 3 |Inspeccionar visualmente el cableado T T T
| 4 |Limpieza de contactos M M M M M M M M M M
| 5 |Reapriete de tomillos del cuadro eléctrico T T T T
| 6 |Inspeccion del motor T T T
7 |Limpieza del motor A
Sistema Mecanico
| 8 |Comprobar que no exista ruidos en piezas mévies M M M M M M M
| 9 |Engrase de rodamientos y soportes SIS|SIS [S|S|S|S|S|S|S[S[S|[S[S|S|S|S|S|SIS [S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S|S [S[S|S|S|S|S S|S|S|S S
| 10 |Lubricacion de husillos de tope M M M M M M M M M M
11 |Engrasar general de la maguina SIS|{S|S|S|S|SIS|S[S|S[S|S|S[S|SIS |S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S]|S]|S S
Sistema Hidrulico
| 12 |Comprobar ausencias de fuga de aceite M M M M M M M M M M M M
| 13 |Comprobar presiones en el circuito hidrduico ST ST
| 14 |Purgar fitros S|S|SISIS |S|S[S|S|S|S|S|S|S|[S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|5S|S|S|S|S|S|[S[S]|S]|S|S S
| 15 |Limpieza de fitros ST ST
| 16 |Calibracion de mandmetros A
| 17 |Limpieza del interior del deposito hidréulico 5T ST
18 | Sustitucion del aceite hidrdulico ST ST
Sistema de Seguridad
| 19 |Comprobar zetas de emergencia B I O O I O A I D
| 20 | Comprobar fjacion de rejilas y protecciongs M M M M M M M M M M M M
| 21 |Comprobar funcionamiento de interruptor general pppppppoppPpPDPPP PPPPDPDPPPPPpPPPpPPPPPDDPID DD DDP D
22 {Comprobar funcionamiento de pedaleras ppppppppPpPPDPDPPDP PPPPDPDPPPPPpPPPpPPPPPDPPDPD PP DDPPppp| D




Anexo 20

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL PERIODO 2015

MAQUINA ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
Troqueladora 11TR0L T{23[4|5(6]|7]8]|9(10(11|12|13|14|15|16|17(18(19]20{21|22|23|24|25(26|27)28|29|30|31|32| 33 [34|35] 36 |37|38| 39 40( 41| 42|43 | 44 |45]46]47| 48
ACTIVIDAD
Sistema Eléctrico
| 1 |inspeccidn del motor M M M M M M M M M M M M
| 2 |Limpieza del motor M M M M M M M M M M M M
| 3 |Revision del tablero de mando SUS|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[SIS|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S[S|SIS|S|S[S|S|S|SIS|S[S|S[S|S[SIS|S|S
4 [Revision de cables conectores y terminales ST ST
Sistema Mecénico
| 5 |Inspeccion de ruidos anémalos en piezas moviles SIS|S|S|S|S[S|S[S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S[S|S|[S|S|S|S|S|S
| 6 |Comprobar ausencias de vibraciones ST ST
7 |Engrase de rodamientos,ejes y piezas en constante movimiento S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S]|S
Sistema de transmision
| 8 |Inspeccion del sistema de Wiansmisidn M M M M M M M M M M M M
| 9 [Revisar el correcto funcionamiento de las bandas ST ST
10 |Reemplazar las bhandas A
Sistema de Seguridad
| 11 |Comprobar funcionamiento de interruptor general D|D|D|D(D|D|D|{D|D|D|D|D|D|D|D|D|{D|D|D|D|D|{D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
2 |Comprobar funcionamiento de pedaleras, botoneras. D|D|{D|D(D(D|D|D|D|{D|D(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D[{D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
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Anexo 22

OISPONIEILIAD DE LA MAGUINARA IMPLEMENTANDD  EL - PLANDEMANTENIMENTO PREVENTIVO

Maqunaiia ~ ICPO1 Del 1 de junioal 30
Tiempas { dias de

i T2 3 4 5 08 9 10 01 12 1% 16 17 1/ 19 2 23 M4 B B 19 A 22
temposdeoperacion | 360 460 470 480 400 470 480 480 400 460 480 460 480 400 450 430 460 480 480 470 480 470 10080
tiempo perdidos(min) | 120 200 150 120 160 195 60 70 60 90 A0 60 50 120 160 G0 100 60 30 70 90 80 2175
Disporibiided | 667 565 681 7500 6000 585 875 @5 85 B804 896 &7 896 7000 644 875 783 &75 896 8511 813 83| 77489

Promedio

DISPONEILOAD DELA MAGUNARIA IMPLEMENTANDD  EL PLANDEMANTENMENTOPREVENTNVO

Magunala  1ICPI2 Del 1 de juni al 30 Fromedo
Temosldesde | 9 3y g og g o0 PR OfS BN B9 DRB UK B B 2
medicion

emposdeoperitn | 450 460 470 450 B0 470 4B0 460 480 B0 480 400 460 400 4D 4R0 460 480 480 40 48D M| 1m0

tempoperddosimin] | 200 250 120 100 180 150 100 70 00 90 5D 50 200 20 480 120 100 €O S0 00 @ 20| 2790
Disporibidad | 556 457 745 7777 666 682 792 B8 7916 804 895 625 65 4751 644 739 7R3 475 B96 782 813 45| 725




DISPORIBILOAD OF LA MAGUNARIAIMPLEMENTANDD  EL PLANDEMANTENMENTO PREVERTIVD

Maguinaria ~ HCP03 (el 1 de junio al 30 Promedio
Tiempos fdias de :

i 1 2 )y 4 5 & 11 o1 1% ow 17 o9 o1noR A M X X OB U &
temposdeaperacion | 480 470 460 480 470 470 4B0 480 480 470 40 450 480 400 450 480 40 480 480 470 4B0 470 10300
tempoperdidosimin] | 200 150 1200 190 160 195 100 90 80 90 50 100 S0 %0 120 200 100 150 130 120 150 G0 2695

Digoritlied |33 631 739 G041 G555 585 792 813 833 809 891 TIE 896 TS T33 B3 W5 638 79 44 GBE % | 1N

DISPONBILDAD DE LA MAGUNARTA IMPLEMENTANDD  EL  FLANDE MANTERIMENTO PREYENTHO
Maquinaria  HCI01 Del 1 de junio al 30 Promedio
T‘*m;jjiiﬂ:m 2 03 4 5 § 9 MR BB/ OB OWRBUL B RN D
tempos deoperacin | 480 480 470 480 460 480 4B0 40 470 B0 480 470 4B0 4BD 4B 4B0 460 480 4B0 470 B0 470 10470
tiempoperdidosimin) | 200 250 150 200 160 195 100 70 120 150 100 &0 B0 200 1RO 200 200 200 %0 200 90 100 1335
Dsporiad | 533 479 831 B3 B521 594 792 54 745 33 782 412 3 B GBT B3 B5 B3 B3 T4 813 M| 6314




DISFONBILIOAD OE LA MAGUNARIA IMPLEMENTANDD  EL  PLANDEMANTENIMENTO PREVENTIO

Maqunana ~ fITR01 Del 1 de junio al 30 Promedio

lemostlaste |y 9y 5 g g 5 BTN DB RE X NN D

medicion
fenpusdecpeain | 480 470 40 430 450 410 480 450 A0 40 4G0 410 B0 B0 5D 480 460 430 M0 40 480 40| o3
fenpoperddosmi] | 200 200 150 200 250 195 250 200 130 20 20 20 20 (50 60 20 20 100 W0 M N K| s

Dipoibied (583 574 683 5833 4791 585 479 574 675 479 583 S74 B3 GRTS B44 470 457 792 B3 T4 313 | 604




Anexo 23

DISPONIEILIDAD DE LA MAGUINARTA MFLEMENTANDD  EL

FLAN OE MANTENMIEMTO PREVENTIVD

Maquinaria ~ 1ICROI Del 1 de julio al 31 Promedio
“*"“rﬁjjiii'if:”* 12 3 6 7T B 9§ 1013 0¥ 15 % ONTON N BB HT B BN n
temposdecperacién | 480 470 480 480 480 470 480 480 480 470 450 480 480 400 450 480 480 430 480 470 480 470 40| 107
tiempo perdidas(min) | 200 150 150 150 200 200 150 60 70 90 120 120 100 120 80 60 100 &0 S0 T @ & 1A ;M
Disponbiided {583 681 674 6875 5833 574 638 875 854 809 733 739 792 7000 644 875 783 875 896 8511 813 83 79| 7512
DISPONIBILIDAD OE LA MAGUIMAHIA MPLEMEMTANDD  EL PLAMDEMANTEMIMIEMTO PREVERNTIND

Maquinaria TP Del 1 de julio al 31 Promedio
“””rﬁjjiii'if:”* {2 3 6 7 8 9 M0 13 M5B NN N BB UA B BN N B
temposdeoperasidn | 480 470 &70 450 480 480 480 460 480 460 40 400 480 400 450 4B0 480 480 480 470 &R0 430 480 | 1pep
tiempaperdidosimin) | 60 70 120 120 180 150 10 70 100 S0 50 150 200 210 160 120 100 &0 S0 80 @0 &0 0| 24@p
Disponibiidad 875 851 745 7133 G665 638 771 845 7046 804 396 625 565 4751 644 739 783 875 896 8085 813 833 854| 7643




DISPONBILIDAD OE L MAGUNARTA MPLEMENTANDD  EL  PLANDEMANTENIMENTO FREVENTIVD

Maguinaria 11ZP03 Del 1 dejulio al 31 Promedio
st ) 3 6 7 8 9N B UK KT N NRBAT B BN H| B
tempos decperacicn| 430 480 470 480 470 470 480 480 480 470 460 480 480 480 450 480 460 480 480 470 480 480 480 | 1po20
empaperddosimin)| 70 B0 70 100 160 195 100 90 80 90 50 A0 A0 90 120 90 100 150 130 120 450 70 200 2405
Disporibiidad  |85.4 833 851 7916 6505 585 792 81 8323 800 491 896 896 @125 733 §13 565 688 729 7446 683 854 M3} T

DISPONBILIDA0 DE LA MAGUINARA IMPLEMENTANDD  EL  PLAMOE MANTENMENTO PREVENTIVD

Maquinaria ~ 1ICI0 el 1 de julio al 31 Promedio
Tiemrﬁ:;iii::slje T 2 3 &6 T & § 10 13 ¥ 15 % 17 20 2 2 3 27 B 7 0 A 23

tempos decperacion | 480 480 470 480 470 480 4B0 480 470 4B0 480 470 4B0 480 430 480 B0 4B0 B0 470 480 470 60| qpa4g
tempaperddosimin) | 100 70 120 70 100 100 100 70 120 150 100 60 %0 70 180 S0 00 20 130 60 % 100 12|
Dgonkiitad (792 354 45 B41 TRT2 T82 92 B4 745 638 782 B2 B3 G4 G576 W5 3 GBS 2 B3 BT M9| M




DISPONEILIOADCE LA MAGUNARIAMPLEMENTANDD  EL - PLANDEMANTENIMENTO PREVENTIVO

Maquinaria ~ f1TRD!

Del 1 de julio al 31

Promedio

Tiempas fdias de
medicicn
tiempas de aperacion
tiempa perdidas(min)
Cispanibilidad

T2 3 &8 T &8 & W o1 ow 7oA nx #H u I A A NN

B0 470 430 480 4B0 470 430 4B0 00 40 4B0 470 430 4BD 45D 4B0 460 430 40 4T 430 470 400
S0 60 S0 B0 90 195 70 M0 130 40 200 200 S0 150 160 250 220 00 0 60 90 8 X

896 872 8958 8333 8125 535 8541 771 675 917 5833 44 986 6870 6444 479 4565 7916 833 8721 813 8297 836

i

10860
2%
fa%5




Anexo 24

DISPONBILDAD DE LA MAGUIMARIA IMPLEMENTANDO  EL PLANDEMANTENMENTO PREVENTIVD

Maquinaria ~ 1ICPO1 Del 3 de agosto al 30 Pramedio
Tiempostdizsdemedcion| 3 4 5 6 710 1 1213 4 17 18/ 19 20 A M Hm N T B 21
temposdecperscion | 430 480 470 480 470 470 480 480 400 460 480 460 480 480 480 480 4R0 480 480 470 480 w9000
tempoperdidosfmin] | 70 50 60 90 B0 60 60 70 G0 90 50 G0 S0 70 50 G0 100 60 S0 70 90 | 1400

Disporibiidad (854 BOF 872 8129 8207 872 875 B85 B85 B804 209G 87 896 Bo41 896 875 783 875 396 8511 813 8583

OISPONEILIDAD OE LA MAGUNARIA IMPLEMENTANDD  EL PLANOE MANTENIMIENTO PREYENTIVD

Maquinaria ~ 1ICPO2 Del 3 de agosto al 30 Promedio
PSR 13 45 5 T M M B %W BB D A M EE T B 2
tempasdecperacion | 480 480 470 480 430 470 4B0 40 4B0 470 4BD 470 4B0 4R0 B0 480 480 430 480 470 480 8450
tempoperdidosimin] | 50 55 A0 80 30 60 30 70 40 % S0 &0 70 60 80 120 100 &0 S0 W00 g0 1455
Dispanibilidad 06 385 B72 3313% P9GS3 377 BOF P43 OGS RDO Pms 872 BS4 8605 B13 7L 7RI G5 296 TATZ B S 8533




DISPONEILIDAD OE LA MAGUNARTA IMPLEMENTANDD  EL PLANDE MANTENIMENTO FREVENTIO
Maquinaria P03 Del 3 de agosto al 30 Promedio
MRS Ly 4 s B 7T M oM R B oWl oW A UBEDT BN
tempos deoperscicn | 480 470 460 480 470 470 B0 48D 4B0 470 40 450 4B0 470 450 480 460 480 480 470 4B aa00
tempoperdidosimin) | 50 B0 40 S0 B0 40 40 90 &0 %0 0 60 S0 %0 120 0 40 150 1 W 4 1430
Disponibilidad 06 B72 913 8958 8723 915 W7 B3 833 809 891 867 836 8085 733 854 W3 638 T2% A M7 8538

DISPONBILOAD DE LA MAGUNARIA IMPLEMENTANDD  EL  PLANDE MANTENIMERTO PREVENTIVD

Maguinarfa — HCIOH Del 3 de agosto al 30 Promedio
Tempostdiasdemedicion| 3 4 5 6 7 10 1 12 13 W4 77 1% 19 A A # H W W B I 21
tempos decperacion | 480 480 470 480 460 480 4B0 480 470 480 480 470 480 4B0 4B0 480 460 480 480 470 480 | 0000
tempoperddosimin) | 50 B0 B0 70 60 70 100 70 420 70 00 60 80 70 40 90 100 A0 10 4D %0 | 4810
896 833 872 8541 8695 854 792 854 745 854 792 972 833 8126 917 813 784 896 688 9143 814 B8i6

Disponibifidad




DISPONEILIDAD O LA MAGUNGRIA MPLEMENTANDD  EL  PLAN OE MANTENIMIENTC PREVERTIVO

Magunaria 11RO Del 3 de agosto al 30 Promedio

Temposidiasdemedicion| 3 4 5§ 10 11 12 13 14 17 18 19 20 N 4 5 W% 7 B 73 21

temposdeoperacitn | 480 470 480 480 480 470 480 480 400 480 480 470 4B0 480 450 480 460 480 480 470 480 9910
tempoperddos(mn) | 70 70 50 100 50 70 B0 90 130 250 70 100 100 80 B0 250 A0 A0 40 40 40 1860
Disporibiled | 854 851 896 7916 89758 851 833 &1 675 479 854 787 792 8333 822 479 831 891 Y17 9148 7| 8113




