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RESUMEN

TITULO: DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA
LINEA DE PRODUCCION DE MAQUINAS ENVASADORAS ASEPTICAS DE LA
EMPRESA ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES ESSI S.A.S.”

AUTORES: HENRY MANUEL TIBADUIZA GONZALEZ
MARBIN RANGEL MEZA™

PALABRAS CLAVES: Mantenimiento preventivo, Sistema computarizado,
Diagrama de Pareto, Criticidad de equipos.

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto es disefiar e implementar, en la empresa
ELECTRICIDAD y SERVICIOS INDUSTRIALES ESSI S.A.S., una herramienta
que permita llevar un mejor control de los procesos relacionados con el
mantenimiento de la planta de produccion, aumentando su eficiencia, rentabilidad
y competitividad en el mercado de las maquinas envasadoras aseépticas.

Inicialmente se llevd a cabo una inspeccion del departamento de mantenimiento y
sus actividades, junto con las maquinas que se encuentran en la linea de
produccion, donde se verifico la cantidad y el estado de estos. Seguidamente se
desarroll6 un analisis y diagnéstico del estado del sistema de gestion de
mantenimiento mediante una encuesta dirigida al personal encargado, generando
asi un modelo de gestibn de mantenimiento eficiente que se adapte a las
necesidades de la empresa, en el cual se implementé un andlisis de criticidad
para los equipos, codificacion, formatos de trabajo y planes de mantenimiento para
las maquinas de la planta.

Finalmente se desarrolla e implementa un sistema computarizado que facilite el
manejo de la gestion del mantenimiento de la planta de produccién, obteniendo de
manera mas rapida y organizada la informacion necesaria para evaluar el
funcionamiento de esta y tomar decisiones oportunas para el mejoramiento.

* Tesis de Grado.
* Facultad de ingenierias Fisico-mecdanicas, Escuela de Ingenieria Mecanica, Director Ing. Carlos
Borras Pinilla.
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SUMMARY

TITLE: DESIGN OF PREVENTIVE MAINTENANCE PLAN FOR THE
PRODUCTION LINE OF ASEPTIC PACKAGING MACHINES OF THE COMPANY
ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES S.A.S.”

AUTHORS: HENRY MANUEL TIBADUIZA GONZALEZ
MARBIN RANGEL MEZA™

KEY WORDS: Preventive maintenance, computer system, Pareto diagram,
equipment criticality.

DESCRIPTION:

The objective of this project is to design and implement, in the company
ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES S.A.S., a tool that allows a better
control of processes related to the maintenance of the production plant, increasing
her efficiency, profitability and competitiveness in the market for aseptic packaging
machines.

Initially it conducted an inspection of the maintenance department and his
activities, together with the machines that are on the production line, where the
quantity is verified and the status of these too. Then an analysis and diagnosis of
the maintenance management system is developed through a survey directed to
personnel, thus generating a model of efficient maintenance management that
suits the needs of the company, in which a criticality analysis for the equipment,
encoding formats work and maintenance plans for machines of the plant is
implemented.

Finally it is developed and implemented a computerized system that facilitates the
management of the maintenance management of the production plant, getting
faster and organized the information needed to evaluate the performance of this
and make timely decisions to improve.

* Thesis.
* Facultad de ingenierias Fisico-mecanicas, Escuela de Ingenieria Mecénica, Director Ing. Carlos
Borras Pinilla.
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1 ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALLES ESSI S.A.S.

ESSI Colombia es una empresa Sostenible que cuenta con dos lineas de negocio:
PROCESOS INDUSTRIALES Y ENERGIA.

ESSI Colombia es una compafiia que ofrece soluciones eficientes y globales con
gran ventaja competitiva en sus cuatro productos: FABRICACION,
AUTOMATIZACION, BPO e INGENIERIA. Su experiencia por mas de 18 afios en
el mercado le ha permitido estar presente en paises como México, Guatemala,
Honduras, Ecuador, Argentina, y por su puesto, Colombia, lo que la convierte en
un aliado estratégico sumamente importante para las empresas en ambos

sectores.

Desde su inicio, ESSI Colombia se ha distinguido por sus lideres, productos,
tecnologias y servicios, gracias a sus mas de 250 Empelados directos, tanto

nacionales como internacion

Figura 1. Logotipo de la compafiia
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Fuente: Electricidad y servicios Industriales ESSI S.A.S.
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1.1 HISTORIA DE LA COMPANIA

ESSI Colombia, fue fundada en el afio 1996 en el campo de mantenimiento
eléctrico, industrial, orientado al sector palmero en la zona del centro del pais; con
dos clientes que son Agroince y Palmeras de la Costa. La empresa inicia con tres
funcionarios, incluido el Gerente. Pero constituida legalmente ante camara y

comercio el 12 de Febrero de 1998.

Para el inicio de sus actividades se disponia en una oficina ubicada en la CR 26 A
51 19 desde su fundacion ha tenido un crecimiento exponencial lo cual hizo que
en el aflo 1997 se conformara como persona juridica perteneciente al régimen

comun.

En el afio 2006, se hizo acreedora del Premio Innova 2006, por el disefio y

fabricacion de la maguina empacadora aséptica de leche ESSI Al.

Figura 2 Premio Nacional Innova.

Premio Nacional a la Innovacion.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/nosotros>
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Figura 3 Premio Innova 2006.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/nosotros>

Desde el mes de Octubre de 2007, la sede administrativa y de produccién se
encuentran ubicadas en una sede propia en la zona industrial de Girén en la CR
16C 60 110 BRR LA ESMERALDA. Actualmente cuenta con 250 trabajadores, los
cuales estan distribuidos en sede principal, sede hidrosogamoso, sede sopo, sede

entrerios, sede gigante y préximamente nuevamente en aguachica.

En mayo de 2008, recibe la certificacién de Icontec 1ISO 9001, en Fabricacion,
comercializacion y saneamiento de maquinaria industrial para el sector de
alimentos, outsourcing y prestacion de servicios de Ingenieria. Como también

administracion de call centers.

25



Figura 4 certificado Icontec ISO 9001

150 9001

u;l. lconte

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/nosotros>

En la actualidad, la empresa participa activamente en sectores de la economia
real, como clientes de gaseosas, aguas, palmeras, lacteos, gases industriales,

clinicas.

En el 2012 nuevamente la compafiia fue premiada por el premio innova 2012 que

otorga la cAmara de comercio de Bucaramanga.
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Figura 5 Premio Innova 2012.

— —

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/nosotros>

El 25 de noviembre de 2013, recibe la recertificacién en la norma 1SO 9001- 2008,
y la certificaciébn por primera vez en la norma ISO 14001:2004 y en la OHSAS
18001:2007.

Figura 6 Norma ISO 14001, norma OHSAS 18001, norma ISO 9001.

OHSAS

ISO 14001 18001

icontec  dpicontec

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/nosotros>
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1.2 MISION Y VISION

121

1.2.2

Mision: Somos una organizacion dinamica, constituida por un equipo de
personas integrales con criterios técnicos e identificados en una cultura,
que establecen de forma planificada, soluciones flexibles con tecnologia
innovadora, generando rentabilidad, valor a nuestros clientes, estabilidad

laboral, bienestar a la comunidad y crecimiento al pais.

Visién: En 2017 ESSI Colombia, tendra un crecimiento sostenido minimo
del 20% anual, alcanzando el liderazgo en el mercado nacional con sus
lineas de negocios y participando en 10 paises de Latinoamérica,

estableciendo alianzas estratégicas de largo plazo.

1.3 VALORES CORPORATIVOS

13.1

1.3.2

133

134

135

Innovacion: Nos mantenemos a la vanguardia, utilizando tecnologia de

punta.

Pasion: Ponemos el corazén y el alma a cada proyecto que emprendemos.

Respeto: Basamos nuestras relaciones en escuchar, entender y valorar a

los otros.

Responsabilidad: Obramos con seriedad, cumpliendo con nuestros

deberes y obligaciones.

Alegria: Resolvemos cualquier dificultad poniendo una sonrisa en nuestros

labios.
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1.3.6 Sinceridad: Todas nuestras operaciones estan guiadas por la
transparencia y rectitud.
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1.4 POLITICAS DE CALIDAD
Garantizamos la satisfaccion total del cliente a través de la aplicacion de un

sistema de gestion de calidad en cada proyecto que se lleve a cabo, mediante

procesos eficaces de control y mejoramiento continuo.

Figura 7 Estructura organizacional ESSI S.A.S.

Gerente General

Ing. Mauricio Brinez

Consultor de
Innovacion y Desarrollo
Ing. Jairo Laverde

Dir. Innovacion
y Desarrollo

Dir. Ejecutivo
Sistemas Mecanicos

ing. Atberto Sanct

Dir_Ejecutivo
Energia
Ing. Carlos Perea

Gerente Energia

T

Gerente BPO Gerente Produccion

-

Dir. Administrativa Dir. Calidad Dir. Compras Dir. Financiero Dir. Contable
Ing. Esmeralda Castro Ing. Julidn Harker Ing. Saiil Silva Adm. Emerson Jaimes Dra. Carmen Padilla

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/nosotros>
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1.5 UBICACION DE LA COMPANIA

La empresa se encuentra ubicada en la Carrera 16C # 60-110, Barrio La

Esmeralda - Giron, Santander, Colombia, Sur América.

Figura 8 Ubicacion empresa ESSI S.A.S.

Via q Girop,

Hotel Real Giron
2 Mobil @
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L
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KZ Los Micos 0
0 3
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g ]
Calle 57 T 5
Calle 55 Codiesel Sa a
5 Giron Chevrolet

Hotel San Juan
™

Internacional Envia Colvanes ®

Gi'O“-BuC.
<

Italener S.A =
Industrias Gomat Ltda ®

Q Q
Plaza de Toros & Cenfer it

Fuente: Google Maps. [citado 17 de junio 2015] Disponible en

<https://www.google.com/maps/place/Essi>
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1.6 PRODUCTOS Y SERVICIOS DE ELECTRICIDAD Y SERVICIOS
INDUSTRIALES ESSI S.A.S.

1.6.1 ESSI energia

1.6.1.1 Generaciodn

Figura 9 Represa Hidrosogamoso.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/energia&t=generacion>

Se ofrecen servicios especializados de ingenieria, con participacién en cualquiera
de las etapas de desarrollo, incluyendo:

¢ Ingenieria conceptual, basica y de detalle para los diferentes componentes de
eléctricos de fuerza y control de una central hidroeléctrica.

e Gerencia de proyectos bajo metodologia PMI®.
e Montaje, supervision, pruebas y puesta en servicio de obras.

¢ Diagndstico tecnolégico para evaluaciéon de proyectos de modernizacion.
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1.6.1.2 Subestaciones

Figura 10 Montaje subestacion eléctrica ESSI S.A.S.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/energia&t=generacion>

Se ofrecen servicios de ingenieria en el disefio, montaje, supervision y operacion
para proyectos de subestaciones convencionales y encapsuladas, desde baja

hasta alta tension. En esta area se incluyen los siguientes servicios:

Ingenieria basica y de detalle para la construccion, montaje y puesta en

servicio de subestaciones.

e Disefio y construccion de obras civiles, calculos de estructuras metalicas.

e Disefio detallado, fabricacion y montaje de tableros de control, medida y

proteccion, transferencias automaticas, centro de control de motores.

¢ Inspecciones termo-graficas de equipos, tableros, herrajes y conexiones.
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¢ Montaje de equipos, barrajes, sistemas de proteccidn y puestas a tierra.

e Mantenimiento general del sistema.

1.6.1.3 Redes eléctricas

Figura 11 Torre eléctrica ESSI S.A.S.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/energia&t=generacion>

Se ha participado del disefio y construccion de mas de 200 km de redes eléctricas
de baja y media tension. Las actividades desarrolladas incluyen los siguientes

alcances:

e Disefo: Seleccion de ruta, Estudios catastrales, Levantamientos, censo de

propietarios y calculos de topografia, Estudios de geologia y suelos,
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determinacion de resistividad eléctrica, Trazado y plantillado, Seleccion y
localizacion 6ptima de estructuras, replanteo y determinacion de accesos,

Especificaciones para suministro y montaje.

¢ Mantenimiento: Inspecciones termo-graficas, Medicion, diagndstico y
mejoramiento de resistencia de puestas a tierra, Mantenimiento de
servidumbre, Cambio de estructuras BT/MT, Mantenimiento estructural de
apoyos BT/MT, Gestion de Arbolado, Poda, Tala, Roceria (Mantenimiento

de servidumbre).

e Montaje: Inventario de la infraestructura y procesamiento de la informacion,
Levantamientos topogréaficos, Localizacibn y replanteo topogréafico,
Montaje de torres y postes, Tendido, tensionado y grapado de conductores
y cables de guarda, Gestién de Arbolado, Poda, Tala, Roceria (Adecuacién

de servidumbre)

1.6.1.4 Pruebas, mantenimiento y puesta en servicio

Figura 12 Mantenimiento tablero de control ESSI S.A.S.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/energia&t=generacion>
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Se cuenta con la capacidad para la realizacion de pruebas requeridas para el
arranque y puesta en servicio de subestaciones eléctricas. El alcance de los
servicios incluye:
Pruebas y puesta en servicio de subestaciones y plantas de generacion,
incluyendo: Equipo de alta tension, transformadores, sistemas de servicios
auxiliares, sistemas de regulacion y sistemas de control, medida y proteccion.

e Medicion de resistencia de mallas de tierra y resistividad del suelo.

e Capacitaciones en pruebas y puesta en servicio.

e Asistencia para la ejecucion de pruebas FAT (Factory Acceptance Test) de

equipos eléctricos.

1.6.1.5 Instalaciones industriales

Figura 13 Montaje instalacion industrial ESSI S.AS.

e Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/energia&t=generacion>

36



Definicion y especificacion de equipos electromecanicos.

Definicion y disefio de los sistemas eléctricos de media, baja tension,

distribucion interna y sistemas de iluminacion.

Proteccion de descargas atmosféricas y sistemas de puesta a tierra.

Generacion eléctrica para operacion de emergencia.

Sistemas de aire acondicionado.

Sistemas eléctricos de emergencia y cogeneracion.

Estudios de confiabilidad y calidad en el suministro de energia.

Auditorias energéticas y estructuracion de programas de ahorro de energia.
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1.6.2 ESSI procesos

1.6.2.1 Proyectos de automatizacion

Figura 14 Tablero de control eléctrico ESSI S.A.S.

=

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/automatizacion&t=proyectos&m=procesos>

e Estudio Técnico y viabilidad de Proyecto.

e Generacién de presupuestos de proyectos de Automatizacion.

e Disefios basicos, conceptuales y de detalle para proyectos de

Automatizacion.

e Gerenciamiento de proyectos de Automatizacion Industrial.

e Fabricacién de Tableros Eléctricos y de Control.

e Fabricacion de Celdas de distribucion.

e Fabricacién de CCMs Inteligentes y Convencionales.
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1.6.2.2 Servicios de automatizacion

Figura 15 Instrumentacién industrial para Caudal, Presion, Nivel y Temperatura.

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 17 de junio 2015] Disponible en
<http://www.essicolombia.com/automatizacion&t=proyectos&m=procesos>

e Programacion de controladores l6gicos programables PLC.

e Programacion de HMls.

¢ Instrumentacion industrial para Caudal, Presion, Nivel y Temperatura.

e Redes de comunicacion industrial y fibra Optica.

e Mantenimiento de Sistemas Eléctricos y de Control.
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1.6.2.3 Procesos industriales

Plataformas de Gestion y Soporte de de Procesos Industriales (MES)

e Monitoreo de variables y eventos de planta mediante sistemas Scada o
DCS.

e Aumento de productividad mediante generacion de indicadores de

eficiencia del proceso.
e Moddulos de Produccion por Batch y generacion histérica de informes.
e Acceso Oportuno a la informacion via web para la generacion o consulta

de informes de produccion.

1.6.2.4 Overhaulin de equipamento y sistemas de control

e Migracién y Actualizacion de sistemas de control e instrumentacion.

e Migracién y Actualizacion de sistemas mecanicos e hidraulicos.

e Repotenciacion de sistemas de control y supervision.
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1.6.3 Maquinas ESSI S.A.S.

1.6.3.1 Envasadora aséptica essi A2

Figura 16 Envasadora Aséptica ESSI A2 - 2 Cabezales

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/maquina&t=essi-a2>

La Envasadora Asépica ESSI A2 es la respuesta para las necesidades de
produccion de media y gran escala, siempre ofreciendo la mejor relacion
precio-beneficio por su inversion. Asepsia total en todas las areas del proceso
de envasado como resultado de la tecnologia combinada, aplicada en los

sistemas mecanicos, de microbiologia y de control.

Se pueden encontrar dentro de sus caracteristicas técnicas:
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Sistemas de Llenado: 2 bocas con capacidad nominal de 40 bolsas de

1000ml cada una.
Empaque : La bolsa se forma a través de un rollo de pelicula
termosellable. Fechador integrado al sistema del PLC Pelicula de

polietileno coextruido de 320mm (Ancho).

Electricidad: Tablero principal de control y potencia incorporado en la
maquina. Potencia: 3x220V + tierra.

Aire Comprimido: Consumo:40 CFM, Presi6én:100-110 PSI

Asepsia: Filtro HEPA de 99.9%. Estirilizacion por atomatizacion de
peroxido de hidrogeno.

Medio Aséptico: Perdxido de hidrégeno - capacidad del tanque 150
litros a 180 litros.

Vapor: Calidad alimenticia consumo 33 Kg/hr. Presién de vapor 100-120
PSI.

Dimensiones: Altura: 3800mm, Ancho: 900mm, Largo:2350mm

Peso: 2.500 Kilos
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1.6.3.2 Envasadora aséptica essi A3

Figura 17 Envasadora Aséptica ESSI A3 - 3 Cabezales

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www.essicolombia.com/maquina&t=essi-a3>

La Envasadora ESSI A3 es la empacadora y fraccionadora ideal para
industriales que requieren una alta productividad, gracias a su capacidad de
llenado de 3 bocas y sus sistemas integrados que permiten envasar
simultaneamente diferentes tamafios de empaque, en un ambiente de aspsia

total.

Se pueden encontrar dentro de sus caracteristicas técnicas:
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Sistemas de Llenado: 3 bocas con capacidad nominal de 40 bolsas de

1000ml cada una.
Empaque: La bolsa se forma a través de un rollo de pelicula
termosellable. Fechador integrado al sistema del PLC Pelicula de

polietileno coextruido de 320mm (Ancho).

Electricidad: Tablero principal de control y potencia incorporado en la
maquina. Potencia: 3x220V + tierra.

Aire Comprimido: Consumo:40 CFM Presion:100-110 PSI

Asepsia: Filtro HEPA de 99.9%. Estirilizacion por atomatizacion de
peroxido de hidrogeno.

Medio Aséptico: Perdxido de hidrégeno - capacidad del tanque 150
litros a 180 litros.

Vapor: Calidad alimenticia consumo 33 Kg/hr. Presién de vapor 100-120
PSI.

Dimensiones: Altura: 3800mm, Ancho: 900mm, Largo:2350mm.

Peso: 2700 Kilos
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1.6.3.3 Equipo de lavado cip automatico

Figura 18 Sistema de Lavado CIP Automatico

@l/ s TromagTicoy

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www. essicolombia.com/maquina&t= cip>

El sistema de limpieza CIP Automatico, permite obtener un lavado completo con
recetas definidas y monitorizando los parametros criticos en el proceso de
limpieza para maquinas envasadoras asépticas. Realiza control de las variantes
criticas como nivel, temperatura y concentracion de soluciones que permite
garantizar un proceso automatico, con ahorro de energia, agua potable y
reduccion en tiempos de preparacion.

Bondades de la maquina:
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Eficiencia de Lavado: Automatizacion total y de facil operacion, con
control desde el panel principal de la maquinaria; equipo compacto,
independientemente y de facil movilidad e instalacion.

Medicidn efectiva de las rutinas y variables de proceso en tiempo real (PH,
temperatura y tiempos).

Ahorro Econ6mico: Disminucién del tiempo de procesos de lavado en un

20% debido a la medicién efectiva de variantes.

Disminucion de consumo de energias (Eléctrica y Térmica) hasta 40%

gracias a la reduccion del tiempo en las rutinas del lavado.
Proteccion al Medio Ambiente: Disminucién en la concentracion de
desechos quimicos y de gases producto de los elementos quimicos de

limpieza y desinfeccion.

Disminucion del tiempo de proceso de lavado en un 40% con respecto a los

CIP estandar del mercado.
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1.6.3.4 Bagger

Figura 19 Bagger

iis
fila
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Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www. essicolombia.com/maquina&t= bagger>

ESSI Bagger es una maquina de sellado de pelicula vertical que se especializa en
el re-empaque de Sachets de peso y dimension especificos en un Gnico paquete
de seis unidades que se denomina comercialmente como sixpack. Esta maquina
agrupa los Sachets de forma vertical, haciéndola completamente diferente a los
modelos de otras marcas presentes en el mercado. Su funcionamiento basico es
recibir las 6 Sachets, distribuirlas y guiarlas verticalmente por un tubo formador
hasta el sellado horizontal, donde se encuentran con el film plastico que las
contiene, es sellado para obtener como resultado un sixpack con o sin agarradera,
con la opcién de impresién térmica del logo de la empresa.
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El Bagger es un sistema de empaque de Sachets para presentaciones de 150ml,
200ml, 450ml, 900ml, 1100ml, 1250ml y 1400 ml en linea de enfardado; el proceso
estd dispuesto para recibir de la maquina envasadora con las siguientes

caracteristicas:

Enfardadora de alto rendimiento para lineas de empaque continuo, cuenta con
presentaciones de 150ml, 200ml, 450ml, 900ml y 1100ml, 1250ml, y 1400ml de
facil modificacion de formato, sin herramientas pues cuenta con un sistema de

control que ajusta el formato seleccionado.

e Seis Sachets por fardo en presentacion de 900ml, 1100ml, 1250ml, y

1400ml con organizacion vertical.

e Empaque de 150, 200ml y 450ml de 6 a 12 unidades, sin organizacion
dentro del empaque.

e Bagger dispuesto para el sistema de enfardado, con capacidad de 10

fardos por minuto.
e No se requiere cambio de cuello formador en el Bagger para cambio de
presentacion de Sachets, el cambio de formato es de forma automética.

e EIl Bagger cuenta con fechador de fardo.

e Un sistema de empalme de plastico, este sistema evita la condicién de paro
del proceso en el cambio de rollo plastico.

e Montaje, puesta en marcha y entrenamiento por parte del grupo de
especialistas de ESSI.
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e Sistema control logistico bajo plataforma Rockwell y transferencia de

informacion de la eficiencia general de equipos OEE.

¢ Pruebas de arranque y funcionamiento.

e Capacitacion en el buen manejo del equipo durante 2 dias en planta del

cliente.

e Acompafamiento de 10 dias calendario en produccion.

1.6.3.5 Homogenizador.

Figura 20 Homogenizador

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www. essicolombia.com/maquina&t= homogenizador>
Estos equipos identificados como bombas de pistén con sistema de contrapresion

permiten darle al producto la consistencia necesaria para garantizar la extension

del tiempo de consumo final al comprador, esto agrega una facilidad a los
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procesos de comercializacion y almacenamiento reduciendo los niveles de

producto no conforme en el mercado por exceso de tiempo en mostrador.

El homogenizador pulveriza la leche entera haciéndolo pasar a presion a través de
pequefias boquillas, el tamafio de los globulos de grasa se reduce hasta un

tamafo en el que la crema ya no se separa.

El color de la leche depende del tamarfio de los glébulos de grasa, ya que generan
un efecto de dispersion de la luz. Cuanto menor sea el tamafio de los globulos de
grasa, mayor sera el color blanco de la leche; por ello, la homogenizacién aumenta
el color blanco de la leche, de ahi que al ser obtenida sea blanca-amarillenta, y al

homogenizarla sea blanca.

Los Homogenizadores ESSI son disefiados y desarrollados para la

homogenizacion de Leche, derivados de la leche, jugos y néctares.
Este equipo permite que los glébulos de grasa sean reducidos en dimensiones

muy finas, lo cual previene la separacién de la grasa durante el almacenaje y la

comercializacion de los productos en sus envases de empaque.

50



1.6.3.6 Esterilizador de placas

Figura 21 Esterilizador de Placas

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://lwww. essicolombia.com/maquina&t= placas>

Estos equipos identificados como intercambiadores de placas paralelas permiten
darle al producto el tratamiento 6ptimo para garantizar la eliminacién de bacterias
que puedan resultar nocivas para la salud mediante cambios extremos de

temperatura a presiones controladas por tiempos definidos

El intercambiador de calor de placas es ideal para el tratamiento térmico de
productos, de alta velocidad de flujo, el nivel de intercambio de calor es el méas
eficiente permitiendo que la superficie de intercambio sea mas compacta haciendo

el equipo menos robusto y requiriendo un tiempo de intercambio mas corto.
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1.6.3.7 Esterilizador tubular

Figura 22 Esterilizador Tubular

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www. essicolombia.com/maquina&t= tubular >

Estos equipos identificados como intercambiadores de calor de tubos concéntricos
permiten darle al producto el tratamiento 6ptimo para garantizar la eliminacion de
bacterias que puedan resultar nocivas para la salud mediante cambios extremos

de temperatura a presiones controladas por tiempos definidos.

El intercambiador de calor tubular es ideal para el tratamiento térmico de
productos, incluso la de alta viscosidad, asi como productos con contenido sélido
(trozos enteros, pulpa o fibra). Su configuracion radica en uno o varios tubos
interiores rectos envueltos en un tubo exterior. Los tubos interiores se encuentran
disponibles en un modelo liso y ondulado. La ondulacién y la proporcion
optimizada de producto/medio refrigerante/volumen aumentan la efectividad

térmica de los intercambiadores de calor.
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1.6.3.8 Fin de linea

Figura 23 Fin de Linea: Essi A2 + CIP + Bagger

Fuente: ESSI.Colombia. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www. essicolombia.com/maquina&t= final-linea>

Los microorganismos presentes en la leche se reproducen rapidamente, por ello,
para la adecuada distribucion y consumo, se debe realizar un tratamiento térmico
de modo que se elimine la mayor cantidad de microorganismos contenidos en la

leche, pero sin afectar su contenido nutricional.

Es de tener en cuenta que cuando los microorganismos se someten a un
tratamiento térmico no todos los microorganismos son destruidos de una vez, por
este motivo, ESSI implementa el tratamiento térmico de ultrapasteurizacion (UHT).
El tratamiento UHT (Ultra High Temperature) es una técnica para preservar los
alimentos liquidos exponiéndolos a un breve, pero intenso tratamiento térmico.
Este tratamiento destruye todos los microorganismos relevantes contenidos en el
producto y desactiva la mayoria de las enzimas resistentes al calor. De manera
que los productos obtenidos resultan de excelente calidad y pueden ser

almacenados durante largos periodos a temperatura ambiente.
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Este tratamiento se aplica siempre que el producto permanezca bajo condiciones
asépticas, luego es necesario prevenir reinfecciones en el proceso de
empaquetado del producto y en definitiva en cualquier proceso posterior al

tratamiento UHT.

ESSI disefia modernas plantas UHT, donde la leche es bombeada a través de un

sistema cerrado.

Durante el transcurso del proceso, la leche es precalentada, tratada a un alto

grado de calor, homogenizada, enfriada y empaquetada asépticamente.
Productos liquidos poco acidos (PH > 4.5 productos comunes, PH>6.5 para leche)
son normalmente tratados a una temperatura que oscila entre 135 y 145°C

durante unos pocos segundos a través de calentamiento indirecto o directo.

Productos liquidos muy acidos (PH<4.5) como zumos son normalmente tratados a
90-95°C durante 15-30 segundos.
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2 GENERALIDADES DEL PROYECTO.

2.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Un equipo que no cuente con un buen funcionamiento y confiabilidad, es un
equipo que tiende a tener una vida corta en la empresa afectando la productividad,
y elevando costos de produccién, algo que ninguna empresa desea que suceda.

ESSI esta dotada de equipos en su linea de produccion de maquinas envasadoras
asépticas, equipos que deben ser vigilados, para que no se repare cuando se
produzca la averia en ellos, ya que esta estrategia no sirve, debido a que puede

ser tarde para su reparacion quedando inservible.

La empresa ESSI, no cuenta con un departamento de mantenimiento estructurado
y organizado, por lo tanto las operaciones de mantenimiento que se realizan en los
equipos son en su mayoria de tipo correctivo, generando paradas imprevistas,
pérdidas de produccion, dafios severos en los equipos y en algunos casos hasta la
destruccion del equipo, ademas se observa que los equipos no tienen una
codificacion clara, informacion técnica, manuales de operacion y de
mantenimiento. Igualmente en el area de mantenimiento no se llevan érdenes de
trabajo que generen la informacidbn necesaria para realizar analisis del

desempefio, ni un correcto inventario en el stock de repuestos.

Lo que se busca con el mantenimiento preventivo es evitar o mitigar las
consecuencias de los fallos del equipo, logrando prevenir las incidencias (fallas)
antes de que estas ocurran. Acabando con el problema de mal funcionamiento,
paradas inesperadas, las mismas fallas en ellos, inversibn en repuestos, entre
otras; la empresa tendra las operaciones correctas en el trato de la maquinaria y
un mantenimiento oportuno, constituyendo vias decisivas para cuidar los activos

que la empresa posee.
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2.2 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

Un factor determinante para garantizar la supervivencia y prolongacion de las
empresas en sus actividades comerciales es la competitividad. Las exigencias en
el mejoramiento continuo de los procesos y la disminucién de los costos de
operacion y mantenimiento son dentro de las industrias en la actualidad un pilar de
sostenibilidad en donde la organizacion que no adopte medidas para estructurar
estos pilares, tendria la tendencia a desaparecer o a ser absorbida por sus
competidores. Actualmente en la industria, para poder ser competentes y
determinar el éxito empresarial, las empresas se han visto obligadas a estar en
constante cambio y adaptacion a las nuevas exigencias en el mercado, lo cual
hace necesario crear estrategias en los procesos de produccion para que se
realicen de manera mas eficiente y seguro, entregando productos y servicios de
alta calidad.

Este proyecto se realiza con el fin de disefiar un plan de mantenimiento preventivo
para la linea de produccion que le permita a la empresa Electricidad y Servicios
Industriales ESSI S.A.S mejorar sus procesos y maximizar su productividad
fortaleciendo asi la posicion de la compafia ante la alta competencia en el negocio
de envasado de lacteos dado que aumenta la confiabilidad y disponibilidad de los
equipos de las lineas de produccion, obteniendo productos con altos estandares
de calidad producidos al menor costo y preservando los recursos con los cuales
son fabricados. Asi mismo, se pretende tener la suficiente informacion técnica y
ordenes de trabajo que facilitan y hagan mas eficientes las labores de
mantenimiento por medio de la implementacién de un sistema de informacion que
brindara una mayor agilidad en la busqueda de la informacion de los equipos y del
programa de mantenimiento, disminuyendo paradas de emergencia, reprocesas y
tiempos de entrega, asi como contribuyendo a la reduccion de costos excesivos
de mantenimiento correctivo, alcanzando el objetivo principal de aumentar las

utilidades de la empresa.
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2.3 OBJETIVOS DEL TRABAJO DE GRADO

231

2.3.2

Objetivo general

Fortalecer los vinculos de la Universidad Industrial de Santander, el sector
industrial y el estudiante mediante la generacion de proyectos de mutuo
beneficio contemplado en la misibn de la Universidad Industrial de
Santander, contribuyendo asi a la aplicacién y divulgacion del conocimiento
y al aporte util de soluciones a las necesidades de la empresa Electricidad y
Servicios Industriales ESSI S.A.S, en el area de la ingenieria de

mantenimiento.

Objetivos especificos

Diagnosticar y evaluar el estado actual de la gestiéon del mantenimiento de
la linea de produccion de la empresa Electricidad y Servicios Industriales
ESSI S.AS.

Realizar el inventario de los diferentes equipos del area de produccién que
tiene la empresa, la codificacion, las fichas técnicas y hojas de vida de las

maquinas y equipos que dispone.

Identificar los equipos mas criticos que provocan problemas en la linea de
produccion con base en el analisis de criticidad, clasificandolos en alta y

mediana criticidad.

Diseflar el plan de mantenimiento preventivo, teniendo en cuenta la
confiablidad, disponibilidad y mantenibilidad de los equipos de alta y

mediana criticidad, creando los procedimientos de mantenimiento y rutinas
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de inspeccion de los equipos asegurando la ejecucidon correcta y con
calidad.

Recopilar y organizar la informacion generada del plan de mantenimiento
preventivo en un sistema de informacion computarizado realizado en una
plataforma informéatica llamada Tryton, la cual trabaja con el lenguaje de

programacion Python y la base de datos en PostgreSQL.
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3 FUNDAMENTACION TEORICA

En este capitulo se hace referencia a los conceptos y aspectos basicos que se
aplican en el mantenimiento industrial, buscando en ellos el apoyo y la
fundamentaciéon necesaria para el desarrollo de un sistema de gestion del
matenimiento de la empresa Electricidad y Servicios Industriaes ESSI S.A.S. para
poder alcanzar un alto nivel de calidad, sostenibilidad y competitibidad en el

mercado.

3.1 DEFINICION DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento se define como la combinacion de actividades mediante las
cuales un equipo o un sistema se mantienen en, o se restablece a, un estado en el
gue puede realizar las funciones designadas. Es un factor importante en la calidad
de los productos y puede utilizarse como una estrategia para una competencia
exitosa. Las inconsistencias en la operacion del equipo de produccién dan por
resultado una variabilidad excesiva en el producto y, en consecuencia, ocasionan

una produccion defectuosa.

Para prodicir con un alto nivel de calidad, el equipo de produccion debe operar
dentro de la especificaciones, las cuales pueden alcanzarse mediante acciones

oportunas de mantenimiento.*

Mantener es realizar operaciones tales como: limpieza, lubricacion, inspeccion,
conservacion, reparaciones y mejoras que permiten conservar el potencial de un

equipo para asegurar su continuidad y garantizar la calidad de la produccién.?

! DIXON, Daffuaa. Sistemas de mantenimiento. Limusa. Pag. 29. México. 2000.
> GONZALEZ, Carlos Ramén. Ingenieria de Mantenimiento. Cap. |. UIS. Bucaramanga.
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3.2 OBJETIVO DEL MANTENIMIENTO

La finalidad del mantenimiento es mantener operable el equipo e instalacion y
restablecer el equipo a las condiciones de funcionamiento predeterminado; con
eficiencia y eficacia para obtener la maxima productividad. En consecuencia la
finalidad del mantenimiento es brindar la maxima capacidad de produccion a la
planta, aplicando técnicas que brindan un control eficiente del equipo e

instalaciones.

El mantenimiento debe estar encaminado al permanente consecucién de los

siguientes objetivos:

e Garantizar la disponibilidad y la confiabilidad de los equipos e instalaciones.
e Satisfacer los requisitos del sistema de calidad de la empresa.

e Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente.

e Maximizar la productividad y eficiencia.

e Disminuir los costos de mantenimiento.

e Optimizar los recursos humanos.

e Maximizar la vida de la maquina.

3.3 HISTORIA DEL MANTENIMIENTO?

La palabra mantenimiento se emplea para designar las técnicas utilizadas para
asegurar el correcto y continuo uso de equipos, maquinaria, instalaciones y

servicios.

3 MURNOZ, Belén; Mantenimiento industrial; Universidad Carlos Ill de Madrid; Area de Ingenieria Mecéanica;
Cap.Il.Pp. 3
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Durante la revolucién industrial el mantenimiento era correctivo (de urgencia), los
accidentes y pérdidas que ocasionaron las primeras calderas y la apremiante
intervencion de las aseguradoras exigiendo mayores y mejores cuidados,

proporcionaron la aparicion de talleres mecanicos.

A partir de 1925, se hace patente en la industria americana la necesidad de
organizar el mantenimiento con una base cientifica. Se empieza a pensar en la
conveniencia de reparar antes de que se produzca el desgaste o la rotura, para
evitar interrupciones en el proceso productivo, con lo que surge el concepto del

mantenimiento Preventivo.

A partir de los afios sesenta, con el desarrollo de las industrias electrénica,
espacial y aeronautica, aparece en el mundo anglosajéon el mantenimiento
Predictivo, por el cual la intervencién no depende ya del tiempo de funcionamiento
sino del estado o condicion efectiva del equipo o sus elementos y de la fiabilidad

determinada del sistema.

Actualmente el mantenimiento afronta lo que se podria denominar como su tercera
generacion, con la disponibilidad de equipos electronicos de inspeccion y de
control, sumamente fiables, para conocer el estado real de los equipos mediante
mediciones periddicas o continuas de determinados parametros: vibraciones,
ruidos, temperaturas, andlisis fisicoquimicos, tecnografia, ultrasonidos,
endoscopia, etc., y la aplicacion al mantenimiento de sistemas de informacién
basados en ordenadores que permiten la acumulacién de experiencia empirica y
el desarrollo de los sistemas de tratamiento de datos. Este desarrollo, conducira
en un futuro al mantenimiento a la utilizacion de los sistemas expertos y a la
inteligencia artificial, con amplio campo de actuacion en el diagnostico de avenas y

en facilitar las actuaciones de mantenimiento en condiciones dificiles.

Por otra parte, existen cambios en las politicas de mantenimiento marcados por la
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legislacion sobre Seguridad e Higiene en el Trabajo y por las presiones la de
Medio Ambiente, como dispositivos depuradores, plantas de extraccion, elementos

para la limitacién y atenuacion de ruidos y equipos de deteccion, control y alarma.

Se vaticina que los costes de mantenimiento sufrirAn un incremento progresivo,

esto induce a la fabricacion de productos mas fiables y de facil mantenimiento.

3.4 TIPOS DE MANTENIMIENTO

3.4.1 Mantenimiento correctivo: Son las intervenciones realizadas al equipo
gue buscan restablecerlo cuando ya ha ocurrido una falla, es decir, esperar a que
la maquina falle antes de realizarle cualquier actividad de mantenimiento.

Este tipo de mantenimiento se encuentra en todas las empresa debido a que es el
mas antiguo y por qué es aplicable hoy en dia dependiendo de la situacion de
ciertos equipos como los electronicos, equipos que su intervencion no afecta un
proceso importante o la seguridad, o que simplemente se decide que el equipo
llegue falla porque tenemos un equipo de respaldo.

Entre las principales ventajas se encuentran las siguientes:

¢ No genera gastos fijos

¢ No se programa ninguna actividad

e Solo se generan costos cuando ocurre la falla; Bajos costos de reparacion.
e Mantenimiento adecuado para elementos electronicos dondeel

mantenimiento no tiene ningun efecto.

Las desventajas mas visibles de este tipo de mantenimiento son:
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= Paro del equipo en cualquier instante.

» Lavida util de los equipos disminuye.

» Tener un stock de repuestos importantes.

» Eltiempo de paro puede ser importante si no se tiene los repuestos en

stock.

3.4.2 Mantenimiento preventivo

“Es el mantenimiento que se realiza a los equipos de una planta en forma
anticipada y programada anticipadamente, con base en inspecciones
periddicas y debidamente establecidas segun la naturaleza de cada
maquina y encaminada a descubrir posibles defectos que puedan
ocasionar paradas intempestivas de los equipos o dafios mayores de los

equipos.™

Como se puede ver en la anterior definicion lo importante del mantenimiento
preventivo son las inspecciones y las frecuencias con las que se realicen estas, de
ahi dependen de tener una disminucién de los tiempos de parada del equipo

mejorando la productividad del proceso y la disponibilidad del equipo.

El mantenimiento preventivo también se refiere a las acciones, tales como:
Reemplazos, adaptaciones, restauraciones, inspecciones, evaluaciones etc,
Hechas en periodos de tiempos por calendario o tiempos de trabajo de los equipos
(hrs/km).

El mantenimiento preventivo busca como principales objetivos:

e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.

e Disminucioén de los costos de mantenimiento correctivo.

* Carlos Ramén Gonzalez, libro. Mantenimiento Preventivo, 2013
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e Optimizacion de los recurso humanos.

e Maximizacién de la vida util de los equipos.

Entre las ventajas mas representativas del mantenimiento preventivo estan:

e Reduce las fallas y tiempos muertos: Si se tiene muchas fallas que atender,
menos tiempo puede dedicarle al mantenimiento programado y estara
utilizado.

e un mantenimiento reactivo mucho mas caro por ser un mantenimiento de
“apaga juego’.

¢ Incrementa la vida de los equipos e instalaciones: Si tiene buen cuidado
con los equipos puede ayudar a incrementar su vida. Sin Embargo, requiere
de involucrar a todos en la idea de la prioridad ineludible de realizar y

cumplir fielmente con el programa.

e Mejora la utilizacion de los recursos: Cuando los trabajos se realizan con
calidad y el programa se cumple fielmente. El mantenimiento preventivo
incrementa la utilizacion de maquinaria, equipo e instalaciones, esto tiene
un relacion directa con: El programa de mantenimiento preventivo que se

hace, que se puede hacer, y como debe hacerse.

e Reduce los niveles del inventario: Al tener un mantenimiento plane

ado puede reducir los niveles de existencias del almacén.
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3.4.3 Mantenimiento predictivo: Son las técnicas cuya finalidad es predecir la
vida util de un elemento y poder reemplazarlo antes de que falle. Entre las
principales ventajas que trae este mantenimiento es la maximizacion de los

elementos y las disminuciones del tiempo de paro de los equipos.

“El mantenimiento predictivo es una filosofia o actitud que dicho de una forma
sencilla, usa la condicién real de operacidén de un equipo o sistema para optimizar

la operacion total de la planta’.

El mantenimiento predictivo también es llamado mantenimiento basado en
condicion y esto es debido a que sus técnicas se basan en el seguimiento de
propiedades fisicas como temperatura, vibraciones, rugosidades, impurezas en el
aceite, grietas, etc.; que llevan la monitorizacion del equipo o sistema y finalmente

se pueda predecir la falla.

Dentro de las ventajas del mantenimiento predictivo encontramos la reduccién d
einventarios, tener un historial de falla de los equipos, mejorar la programacion

de reparaciones, reduccion de costos por mano de obra y prevenir fallas futuras.

Las técnicas mas importantes del mantenimiento predictivo son las siguientes:

e Termografia

e Analisis de vibraciones
e Analisis de Aceites

e Ultrasonido

e Analisis de humos

> Julian Jaramillo, Libro, Mantenimiento Predictivo, 2013, pag. 5.
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¢ Inspecciones Boroscopicas

Finalmente al aplicar el mantenimiento predictivo es necesario tener en cuenta
que no siempre es viable debido a su alto costo de implementacion aunque  este
costo no debe verse como tal sino como una inversion. Este mantenimiento es
costoso por las herramientas o equipos de medicion que permiten monitorear las
variables y la mano de obra debe ser mucho mas calificada que el personal de
otros tipos de mantenimiento. También hay que tener en cuenta que no todas las
fallas se pueden predecir debido a que ciertas propiedades no se puede

monitorear por a su naturaleza.

3.4.4 Mantenimiento autonomo: El mantenimiento autbnomo esta basado en la
filosofia japonesa TPM (Mantenimiento Productivo Total); més que una filosofia es
una cultura organizacional en la cual debe estar comprometido desde la alta

direccién hasta el nivel mas bajo de la organizacion.

“El Mantenimiento Autébnomo es, basicamente prevencion del deteriros de los
equipos y componentes de los mismos. ElI mantenimiento llevado a cabo por
losoperadores 'y preparadores del equipo, puede y debe contribuir
significantementea la eficacia del equipo. Esta sera participacion del "apartado”
produccién o del operador dentro del TPM, en la cual mantienen las condiciones
basicas de funcionamiento de sus equipos®.”

El TPM se fundamenta en la basqueda permanente de la mejora de la eficiencia
de los procesos y los medios de produccién, por una implicacion concreta y diaria
de todas las personas que participan en el proceso productivo. Cero defectos, cero
accidentes, cero paradas. Para lograr esto el TPM se estructura en los siguientes

pilares:

®Mantenimiento auténomo.http://www.solomantenimiento.com/articulos/mantenimiento

autonomo.htm (citado el 25 de enero de 2014)
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Figura 24 Pilares de mantenimiento autbnomo

Cd

SYQYO0iIN3
SYUOEW
aYamveid
OLNIWINGLN VAN
Qvaiynnas

ONYQINZ A

4
>2
1 ™
Sz
=
>H
53

COYDLINY 4
QUNIIININZINYWN
OLNIININILNYAN
130 NOIDNIAIYG
ALYOJOSSVIANY
CUNSIWN NAINYIN

S3QVOIMEYH OMONIVSI0
A YONSIYATK

n, otdeny limpieza en el puesto de trabajo

Fuente: Cdi consultoria. [citado 19 de junio 2015] Disponible en

<http://www.cdiconsultoria.es/metodo-tpm-mantenimiento-productivo-total-valencia>

3.5 INDICADORES DE MANTENIMIENTO

3.5.1 Disponibilidad: Es el principal indicador del area de mantenimiento ya que
define la capacidad de producciéon de del equipo o de la planta. Basicamente la
disponibilidad se define como el porcentaje del tiempo total que se puede esperar

gue un equipo esté disponible para cumplir la funcién para la cual fue destinado.

Tiempo Total programado

Di ibilidad = —; '
isponibilida Tiempo Neto operativo

Ecuacion 1 Disponibilidad
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3.5.2 Confiabilidad: El indicador de confiabilidad es la probabilidad que un
equipo lleve a cabo su funcion adecuadamente durante un tiempo dado. Este

tiempo puede ser semanal, mensual, anual, etc.

MTBF
MTBF + MTTR

Confiabilidad =

Ecuacion 2 Confiabilidad.

Donde, MTBF es el tiempo medio entre fallas y MTTR es el tiempo medio en

tre operaciones.
La anterior ecuacion basicamente es el nimero de aciertos (tiempo que dura  sin

fallar el equipo) sobre el nUmero total de eventos (tiempo total operativo el equipo

mas el tiempo que estuvo parado para reparaciones)?.

Sin embargo, el MTBF y el MTTR se definen a continuacion:

MTEF HRS TRABAJADAS
~ # DE PAROS EN EL PERIODO
HORAS DE PARO
MTTR =

# DE PAROS EN EL PERIODO

Ecuacion 3 Tiempo entre fallas y tiempo entre operaciones.

7 PALACIO, Luis Hernando, Confiabilidad, Argos, Planta Nare, P4g.2
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3.5.3 Mantenibilidad: Es el indicador que mide la probabilidad de que un equipo
sea puesto en condiciones operacionales durante un tiempo determinado.
Francois Moncha define la mantenibilidad como “la probabilidad de restablecer las
condiciones especificas de funcionamiento de un sistema, en limites de tiempo
deseados, cuando el mantenimiento es realizado en las condiciones y medios
predefinidos”; O simplemente la probabilidad de que un equipo que presenta una
falla sea reparado en un determinado tiempo t. De manera la mantenibilidad puede

ser estimada con ayuda de la expresion:

Mantenibilidad =1 — e ™
Ecuacion 4 Mantenibilidad.

Donde:

e: constante Neperiana (e=2.303..)

M:Tasa de reparaciones o numero total de reparaciones efectuadas con relacion
al total de horas de reparacion del equipo.

t: tiempo previsto de reparaciéon MTTR.

3.6 EVALUACION DE CRITICIDAD DE EQUIPOS

Una préactica comun en los departamentos de mantenimiento muy utilizada para
mejorar su eficacia es jerarquizar los sistemas y equipos de una planta de acuerdo
a su importancia en el objetivo principal del proceso donde laboran dichos
equipos; esto en otras palabras, es determinar los sistemas o0 equipos criticos a
los cuales se les debe prestar mayor seguimiento por la naturaleza de su funcién,
ya que si uno de estos equipos falla repercute en un paro de planta que lleva

a una peérdida de produccion.
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Para realizar esta tarea existe una serie de técnicas que se enuncian a

continuacion:

Método del flujograma de andlisis de criticidad (método Cualitativo)
¢ Modelo de Criticidad Total por Riesgo CTR(Método semicuantitativo)
e Modelo de matriz de criticidad por Riesgo MCR (Método semicuantitativo).

e Modelo de Proceso de Andlisis Jerarquico AHP (Modelo cuantitativo)

3.6.1 Método del flujograma de analisis de criticidad8: Este método se basa
en un en un flujpgrama que mediante analisis cualitativo nos entrega tres tipos de
equipos A.B.C; siendo A los mas prioritarios. Es importante que este flujo grama

guarde una secuencia y para esto plantea una serie de preguntas asi:

Figura 25 Flujograma de analisis de criticidad

AB \AB / \ = .S
=
l\ ‘ I S
—
2
=
o.
B.C B.C ®
ED 2
'D/A ——<M ~E
=2
w
Mecicambee e
. E S Q w D F M

Segundad : Camsaa H H Entrega : Fabmcaa ! Mantenmiidac '

Fuente: Mantenimiento mundial. Métodos de analais de criticidad. [citado 20 de junio 2015]
Dispponible en <http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-de-

criticidad-activos.pdf>

|)PARRA, MARTINES C, CRESPO, MARQUEZ A, Técnicas de Ingenieria y fiabilidad
aplicadas en el proceso de Gestion de Activos. Igeman, Septiembre 2012 [Cited 1 feb. 2014], Pag.
4.
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E. Un fallo del sistema o el equipo afecta el medio ambiente?

S. Un fallo del sistema o el equipo afecta la seguridad de las personas?

Q. Un fallo del sistema o el equipo afecta la calidad de producto

a producir?

e W. Los turnos de trabajo del equipo; A= 3 turnos, B= 2 turnos y C=1 turno?

e D. escoge A= Si el fallo del equipo para la produccion de la planta, B= Si
solo para una linea de produccion, C= Si e fallo del equipo no afecta la
produccion.

e F. la frecuencia de fallo de los equipos, seleccione A si es menor a 5hrs,
seleccione B si esta entre 5y 10hrs, y C si es mayor a 10hrs.

e M. Se refiere a la mantenibilidad de los equipos, entonces se selecciona A

si el tiempo medio entre reparacion es mas de 90 minutos, B entre 45 y

90min, y C inferior a 45 min.

3.6.1.1 Modelo de criticidad total por riesgo CTR®: A diferencia del
anterior este modelo es semi-cuantitativo y unos de los mas sencillos y aplicados a
nivel mundial. Este método fue desarrollado por la consultora Woodhouse en 1996

y se basa en la siguiente férmula:
CTR=FF =+ C

Ecuacién 5 Criticidad total por riesgo.

Donde, CTR= Criticidad Total por Riesgo
FF= frecuencia de fallos por afo

C= Consecuencia de los eventos de fallos

Adicionalmente el valor de la Consecuencia esta dado por:

? |bid. Pag. 6
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C = (I0 + FO) + CM + SHA

Ecuacién 6 Consecuencia de los eventos de fallo.

Donde, 10= Factor de impacto en la produccién
FO= factor de flexibilidad de la operacion.
CM= Factor de costos de mantenimiento
SHA= Factor de impacto en seguridad, higiene y Ambiente.
A continuacion se presenta los anteriores factores con su correspondiente escala

de calificacion:

e Factor de Frecuencia de Fallos (FF) (escala 1 - 4)

4: Frecuente: mayor a 2 eventos al afo
3: Promedio: 1 y 2 eventos al afio
2: Bueno: entre 0,5 y un 1 evento al afio

1: Excelente: menos de 0,5 eventos al afio.
Factores de Consecuencias

e Impacto Operacional (I0) (escala 1 - 10)
10: Pérdidas de produccién superiores al 75%
7: Pérdidas de produccion entre el 50% y el 74%
5: Pérdidas de produccion entre el 25% y el 49%

3: Pérdidas de produccion entre el 10% y el 24%

1: Pérdidas de produccién menor al 10%
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e Impacto por Flexibilidad Operacional (FO) (escala 1 - 4)

4: No se cuenta equipo de respaldo y los tiempos de reparacion pueden ser
muy altos.
2. Se cuenta con equipo de respaldo pero el tiempo de reparacion es
intermedio.
1. Se cuenta con equipo de respaldo y el tiempo de paro del equipo es

minimo.

e Impacto en Costos de Mantenimiento (CM) (escala 1 - 2)

2. Costos de reparacion, materiales y mano de obra superiores a 20.000
dolares
1: Costos de reparacion, materiales y mano de obra inferiores a 20.000

dolares

e Impacto en Seguridad, Higiene y Ambiente (SHA) (escala 1 - 8)

8: Riesgo alto de pérdida de vida, dafios graves a la salud del personal y/6
incidente ambiental mayor (catastréfico) que exceden los limites permitidos

6: Riesgo medio de pérdida de vida, dafios importantes a la salud, y/6
incidente ambiental de dificil restauracion

3: Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccion a la salud (recuperable en el
corto plazo) y/o incidente ambiental menor (controlable), derrames faciles de
contener y fugas repetitivas

1: No existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni afeccion a la salud, ni dafios

ambientales
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Finalmente con el valor de la consecuencia y de la frecuencia de falla
losubicamos en la siguiente matriz donde podemos clasificar los equipos

de bajacriticidad, mediana criticidad y alta criticidad.

Figura 26 Matriz de criticidad.

4
MC MC
3
P MC MC
2
- NC NC
0
w
14 1
u. NC NC
10 20 30 40 50

CONSECUENCIA Fuente:

Mantenimiento mundial. Métodos de analais de criticidad. [citado 20 de junio 2015] Dispponible en

<http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-de-criticidad-activos.pdf >

3.7 DIAGRAMA DE PARETO

El Andlisis de Pareto es una comparacion cuantitativa y ordenada de elementos o

factores segun su contribucién a un determinado efecto.
El objetivo de esta comparacion es clasificar dichos elementos o factores en dos

categorias: Las "Pocas Vitales" (los elementos muy importantes en su

contribucion) y los "Muchos Triviales" (los elementos poco importantes en ella).
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3.7.1 Principio de Pareto: El Principio de Pareto afirma que en todo grupo de
elementos o factores que contribuyen a un mismo efecto, unos pocos son

responsables de la mayor parte de dicho efecto.

3.7.2 Caracteristicas principales: A continuacion se comentan una serie de

caracteristicas que ayudan a comprender la naturaleza de la herramienta.

e Priorizacion
Identifica los elementos que mas peso o importancia tienen dentro de un
grupo.

e Unificacién
De Criterios Enfoca y dirige el esfuerzo de los componentes del grupo de
trabajo hacia un obijetivo prioritario comun.

e Caracter objetivo
Su utilizacion fuerza al grupo de trabajo a tomar decisiones basadas en

datos y hechos objetivos y no en ideas subjetivas.

3.7.3 Tablas y diagramas de Pareto: Las Tablas y Diagramas de Pareto son

herramientas de representacién utilizadas para visualizar el Andlisis de Pareto.

El Diagrama de Pareto es la representacién gréfica de la Tabla de Pareto
correspondiente. A continuacion se comentan una serie de caracteristicas

fundamentales de las Tablas y los Diagramas de Pareto.

e Simplicidad
Tanto la Tabla como el Diagrama de Pareto no requieren ni célculos
complejos ni técnicas sofisticadas de representacion gréfica.

e Impacto visual
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El Diagrama de Pareto comunica de forma clara, evidente y de un "vistazo",

el resultado del analisis de comparacion y priorizacion.

Figura 27 Ejemplo tabla y diagrama de PARETO

Tabla de Pareto Diagrama de Pareto
Namero
de Porcentaje
errores acumulado
140 T 100%
120 - - L e T L A
100 | - - 75%
Lt 50%
60 4
40 _25%
20
0 0%

E'B'C'F'D'ATHTI
Tipo de error

Fuente: diagrama de Pareto, Pp. 4. [citado 20 de junio 2015] Disponible en

<http://www.aves.edu.co/documentos/1896/diagrama_de_pareto.pdf>
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4 DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO, CODIFICACION Y ANALISIS DE
CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS

Al realizar un diagnéstivo preliminar de la gestion que se lleva del mantenimiento
en la empresa, se puede identificar los principales problemas que se generan al no
llevar un adecuado manejo en este departamento, ademas de no llevar un registro
de los costo que este genera. También se podra determinar el tipo de
mantenimiento que se va a llevar a cabo y qué herramientas se deben aplicar para

cumplir los objetivos del mantenimiento preventivo.

En este capitulo se hara el diagndstico, codificacion y criticidad de los equipos del
plan de mantenimiento preventivo para la linea de produccién de maquinas
envasadoras asépticas de la empresa electricidad y servicios industriales ESSI
S.AS.

4.1 AUDITORIA DEL MANTENIMIENTO

Uno de los instrumentos que se utilizaron para evaluar el estado de la gestion de
mantenimiento en la empresa es una auditoria que consta de diferentes
cuestionarios de primer nivel, el cual consta de preguntas dirigidas a los diferentes
sectores del area de mantenimiento de la planta de producciéon como al personal,
parte administrativa, compra y manejo de repuestos, programas de conservacion,
control entre otras, con el fin de diagnosticar el estado actual de esta area y

detemrinar sus partes criticas.
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4.2 ANALISIS GENERAL DE LOS RESULTADOS DE LA AUDITORIA DEL
MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA ESSI S.A.S.

En la tabla 2 se tienen los resultados en porcentaje de criticidad del departamento
de Mantenimiento de los equipos de la empresa ESSI, donde a mayor porcentaje,
mayor critica esta €l area,; el analisis general de las areas del mantenimiento se

hace por medio del grafico 15.

Tabla 1. Resultado Auditoria del Mantenimiento.

AUDITORIA DEL MANTENIMIENTO

Organizacion general 83,33%
Métodos y sistemas de trabajo 83,33%
Control Técnico de instalaciones y equipos 63,23%
Gestion de carga de trabajo 60,00%
Compra y registro de repuesto y equipo 69,23%
Sistema informaticos 100,00%
Organizacion del taller de Mantenimiento 85,71%
Herramientas y medios de prueba 50,00%
Documentacion técnica 37,50%
Personal y Formacion 21,43%
Contratacion 10,00%
Documentacion 57,14%
Capacitacion 100,00%
Control de la actividad 60,00%
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Grafico 1. Analisis general de Auditoria de mantenimiento.

AUDITORIA DEL MANTENIMIENTO

Organizacion general
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Documentacién técnica |

Herramientas y medios
de prueba

Como observamos en la gréafica existen diferentes puntos que nos indican el
porcentaje de criticidad de las diferentes areas del mantenimiento; la lectura de la
grafica se hace de la siguiente manera, el orden del porcentaje se da, de afuera
hacia dentro es de menor a mayor criticidad, donde en el punto del centro la
criticidad es maxima; por medio de la grafica podemos observar que las areas mas
criticas son Organizacion general, Métodos y sistema de trabajo, Sistemas
informaticos, Capacitacién. Y las menos criticas son, Documentacion técnica,

Personal y Formacién, y Contratacion.

4.2.1 Analisis de Pareto: El Analisis de Pareto es una comparacion cuantitativa y
ordenada de elementos o factores segun su contribucién a un determinado efecto.
El objetivo de esta comparacion es clasificar dichos elementos o factores en dos
categorias: Las "Pocas Vitales" (los elementos muy importantes en su

contribucion) y los "Muchos Triviales" (los elementos poco importantes en ella).
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4.2.2 Anélisis para las fallas mas comunes

4221 Preparacién de datos: En este primer paso se recolectaron los
datos de las fallas mas frecuentes en los equipos de mayor gama y de alta y
media criticidad. Entre esos datos estan, la parte mecanica, la parte eléctrica, la
lubricacion, el mantenimiento que hace falta hacer, el sistema automético, entre
otros. Estos datos son reales basados en la informacién entregadas por los

operarios de las maquinas.

4.2.2.2 Identificar los factores: Los datos de las fallas mas sobresalientes y

gue nos van a servir para nuestro analisis son los siguientes:

e Sistema mecanico: en este sistema entran las partes mecéanicas de los
equipos, por ejemplo: el sistema de poleas, rodamientos, tension de
bandas, engranajes.

e Sistema eléctrico: Alimentacién de la fuente a la maquina y fallas en la caja
de encendido o tablero eléctrico.

e Sistema automatico de control: entran los diferentes elementos de control
del equipos como son: tipos de sensores (presion, fuerza, temperatura,
etc.), servomotores, alarmas, control de velocidades, botones de parada de
emergencia, etc.

e Mantenimiento: este item tiene que ver con las maquinas que hay que
hacerle mantenimiento correctivo, para que funcione correctamente, debido
a que se encuentra sin funcionamiento, porque se le falta algun repuesto o
es solo colocarselo o que presentan alguna molestia al encender o cuando
se encuentra en funcionamiento.

e Lubricacion: es una de las tareas mas importantes que se debe hacer para

la conservacién de la maquina; esta tarea aparece en muchas de las
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maquinas a estudiar y diagnosticar en nuestro programa de mantenimiento
preventivo en la empresa ESSI.

e Limpieza: para que en el equipo no se presente desgaste y que mas
adelante no indique fallas es necesario la limpieza, entre esta actividad se
encuentra la remocion de la viruta, el aceite quemado, etc.

e Calibracion: conociendo que es el proceso por el cual se comparan los
valores obtenidos por un instrumento de medicion con la medida
correspondiente de un patrén de referencia (o estandar), y que es muy
importante a la hora del ensamblado y de entregar un producto de calidad.
Este proceso solo se realiza cuando ya se ve el maquinado afectado, y eso
puede pasar de un afio a afios ya que no existe registro de la calibracion en
la empresa.

e Otros: existen unas tareas que no son tan comunes como las anteriores,
pero que en su momento se deben realizar, como son: revisar fugas, la

revision de filtros, etc.

4.2.2.3 Definir el periodo de recoleccion: Se hizo el estudio de cuantas
veces existe la falla en el afio estableciendo el periodo o frecuencia de falla del
cual se recolectaron los factores anteriores. Se recolecto las fallas mas comunes y
de gran relevancia en la linea de produccion, y sumando la fallas del afio de cada
factor, por ejemplo, el factor eléctrico, es una falla que tiene la caldera 3 veces al
afo, el taladro-fresadora 4 veces al afo, el torno NARDINI 4 veces al afio, la

fresadora Zalgiris 4 veces al afo, esto nos daria una frecuencia de falla de 15.
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Tabla 2 Recoleccion de datos y ordenados.

Causas de fallas Frecuencia

Mecanica 24
Sistema automaético 23
Limpieza general 17
Lubricacion 16
Eléctrica 15
Calibracion 12
Mantenimiento 9

otros 6

Total de fallas 122

4.2.2.4 Calculo de porcentajes: Obtener el porcentaje relativo de cada causa o

factor, con respecto a un total:

frecuencia de falla

Porcentaje relativo = :
total de frecuencia

Ecuacién 7 Porcentaje relativo.

Tabla 3 Registro de la frecuencia de falla y porcentaje relativo.

Causas de fallas Frecuencia % Relativo
Mecénica 24 19,67%
Sistema automatico 23 18,85%
Limpieza general 17 13,93%
Lubricacion 16 13,11%
Eléctrica 15 12,3%
Calibracion 12 9,84%
Mantenimiento 9 7,37%
otros 6 4,92%
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4225 Célculo de los porcentajes acumulados: Calcular el porcentaje
relativo acumulado, sumando en forma consecutiva los porcentajes de cada factor.
Con esta informacion se sefiala el porcentaje de veces que se presenta el
problema y que se eliminaria si se realizan acciones efectivas que supriman las

causas principales del problema.

Tabla 4. Porcentaje acumulado.

Causas de fallas Frecuencia % Relativo % Relativo

acumulado
Mecanica 24 19,67% 19,67%
Sistema automaético 23 18,85% 38,52%
Limpieza general 17 13,93% 52,45%
Lubricacion 16 13,11% 65,56%
Eléctrica 15 12,3% 77,86%
Calibracion 12 9,84% 87, 7%
Mantenimiento 9 7,37% 95,07%
otros 6 4,92% 100%
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Grafico 2 Diagrama de Pareto para fallas.
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4.2.2.6 Decidir los factores a considerar

Gréfico 3 Pocos vitales, muchos triviales:
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Si la empresa tomara los tres primeros factores del diagrama que son: Mecénica,
Sistema automatico, y Limpieza general, y se concentrara en gestionar en el
mantenimiento y atacara estos factores, reduciria las fallas en la linea de

produccion casi hasta un 60%.

4.2.2.7 Andlisis para costos de mantenimiento: Con los factores del
analisis de Pareto para fallas, se hara un analisis de costos para las mismas, estos

son costos son anuales y se pueden observar en la Tabla 6.

Tabla 5. Recoleccion de datos y ordenados.

FACTORES COSTO EN PESOS

Calibracion 1200000
Sistema automatico 800000
Mecanica 750000
Mantenimiento 653000
Eléctrica 600000
Lubricacion 250000
Limpieza general 130000
otros 108000
Total de costo 4491000

e Calculo de porcentajes

Obtener el porcentaje relativo de cada costo, con respecto a un total. Se utilizo le

ecuacion 7.
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Tabla 6 . Registro del costo y porcentaje relativo.

FACTORES ‘ COSTO EN PESOS % RELATIVO ‘

Calibracion 1200000 26.72%
Sistema automatico 800000 17,81%
Mecanica 750000 16,7%
Mantenimiento 653000 14,54%
Eléctrica 600000 13,36%
Lubricacion 250000 5,56%
Limpieza general 130000 2,9%

otros 108000 2,4%

Tabla 7 Registro del costo, porcentaje relativo y porcentaje relativo acumulado:

Factores Costo en pesos % Relativo % Relativo
acumulado
Calibracion 1200000 26,72% 26,72%
Sistema automatico 800000 17,81% 44,53%
Mecanica 750000 16,7% 61,23%
Mantenimiento 653000 14,54% 75,77%
Eléctrica 600000 13,36% 89,13%
Lubricacion 250000 5,56% 94,69%
Limpieza general 130000 2,9% 97,59%
otros 108000 2,4% 100%




Grafico 4 Diagrama de Pareto para costos.

- 100,00%
4000000 - 90,00%
3500000 - 80,00%
3000000 / - 70,00%
2500000 / - 60.00%
2000000 - 50.00%
- 40,00%
1500000 B 30,00% _Custue-n pesos
1000000 -  5000% == Relativo acumulado
500000 - - 10,00%
0 - - 0,00%
& . O o N o)
‘bo ??(P b(\\ \@6\ (}(\(? ﬁ) Qﬁ@ o‘éo
& £ & & ® S &
> N & AR >
O ’0‘0 s o &'b
& S R
&% 3
=)

Gréfico 5. Pocos vitales, muchos triviales.
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En el andlisis de la grafica de Pareto para costos, podemos concluir que los costos
podrian disminuir un 60% con un mantenimiento preventivo haciendo énfasis en
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los factores de Calibracion, Sistema automatico y la parte Mecénica de los

equipos, esto lograria un ahorro significativo a la empresa.

4.3 CODIFICACION PARA LOS EQUPOS

Para que haya una mejor organizacion del inventario de los equipos, habra que
hacer una codificacion para diferenciarlos y mas adelante introducirlos al sistema
de informacion, se utilizard un codigo con 3 o 5 digitos que se pueden apreciar en

la figura 28 y la figura 29.

4.3.1 Abreviatura para la codificacidn: Los codigos de los equipos se realizaran

de la siguiente manera.

e Se tomara las tres primeras letras del nombre principal (primer nombre) del
equipo.

e Se tomara la primera letra de la marca del equipo, si no tiene marca se
tomara el segundo nombre y si no tiene segundo nombre se le asignara por
su funcionamiento el nombre de Manual o Automaético.

e Si hay mas de un equipos iguales se le colocara un nimero de dos digitos

empezando por el 01, 02 y asi sucesivamente.
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Figura 28 . Muestra el ejemplo de codificacidn para un equipo, en este caso sera la Fresadora
ZALGIRIS MOD 6T80.

FRE| Z
|

Primeras tres Primera letra de
letras la marca

Figura 29 Muestra el ejemplo de codificacién cuando hay varios equipos, en este caso sera la
Prensa URSUS.

PRE[ U | 01
|

Primeras tres Primera letra de Como existen mas de
letras la marca una se le asigna un
numero

Tabla 8 Codificacion de equipos ESSI S.A.S.

NUM. ‘ EQUIPO CODIGO ESSI

1 Fresadora KONDOR modelo 2008 FRE-K

2 Fresadora ZALGIRIS MOD 6T80 FRE-Z

3 Torno CNC RUMI TOR-R

4 Torno IMOCOM TOR-I

5 Torno NARDINI-ND 650 TOR-N

6 Taladro-fresadora Z2Y-40G TAL-Z

7 Prensa Manual Gato hidraulico PRE-H

8 Sierra cinta Band SXW SIE-B

9 Taladro banco 01 TAL-B-01
10 Taladro banco 02 TAL.B-02
11 Compresor SULLAIR ES-6 COM-S
12 Caldera 12 BHP CAL-A
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13 Equipos de soldadura de Argon. SOLDESEG 01 SOL-S-01
14 Equipos de soldadura de Argon. SOLDESEG 02 SOL-S-02
15 Equipos de soldadura de Argon. WELDER SOL-W
16 Prensas URSUS N. 5 PRE-U-01
17 Prensas URSUS N. 5 PRE-U-02
18 Prensas URSUS N. 5 PRE-U-03
19 Prensas URSUS N. 5 PRE-U-04
20 Prensas URSUS N. 5 PRE-U-05
21 Esmeril DEWALT DW758 ESM-D
22 Pulidoras Angulares 7” PUL-A-01
23 Pulidoras Angulares 7” PUL-A-02
24 Pulidoras Angulares 9” PUL-A-04
25 Pulidoras Angulares 9” PUL-A-05
26 Taladros Rotacion 3/8” TAL-R-01
27 Taladros Rotacion 3/8” TAL-R-02
28 Esmeril 8” 01 ESM-01
29 Esmeril 127 02 ESM-02
30 Mototool MOT-T
31 Plasma POWERMAX 45 PLA-P

4.4

DESCRIPCION Y DIAGNOSTICO DEL AREA DE MANTENIMIENTO ESSI
S.A.S.

Dentro de la planta de produccion de la empresa ELECTRICIDAD Y
SERVICIOS INDUTRIALES ESSI S.A.S. el departamento de mantenimiento
es coordinado por el gerente de fabricacion y el coordinador de
mecanizado, este ulitmo gestiona qué repuestos hay que solicitar después
de que se presente la falla en el equipo. El operario o, por lo general, el
fabricante de la maquina, se acerca y realiza el respectivo diagnéstico para

saber qué repuesto pedir. A continuacién la orden pasa por el gerente de
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fabricacion quien autoriza la solicitud, la cual es enviada al departamento de
compras de la compafiia.

La empresa no cuenta con una adecuada organizacion en las tareas que se
realizan. Ademas, no se cuenta con la documentacion necesaria para las
labores de mantenimiento como lo son las fichas técnicas, hojas de vida,
ordenes de servicio, Ordenes de trabajo, manuales de los equipos y
cronograma de actvidades. Debido a esto no se puede determinar con
exactitud los costos que produce el mantenimiento de cada equipo por
separado ya que no se lleva ningun tipo de registro de estos.

La gestion de mantenimiento que se realiza en la planta obedece a las
fallas que se presentan en los equipos, las cuales generan paradas de
estos, por lo que se realizan mantenimientos correctivos a cada uno de
ellos, exceptuando al torno CNC y el compresor SULLAIR, ya que el
fabricante se encarga de manera peridédica de realezar un manteniento
preventivo al equipo. También se programan actividades preventivas
aprovechando una accién correctiva.

La manera en que se ejecuta el manejo del mantenimiento en la empresa
es debido a que no se ha realizado un estudio previo en el que se
determine las politicas de mantenimiento que se deben implementar
tomando en cuenta criterios de criticidad, costos e impacto de los equipos
en la produccién y rentabilidad de la empresa.

Analizando este diagndstico se hace evidente la necesidad de implementar
un sistema de informacion manual y computarizado que permita mejorar la
gestion del mantenimiento, actuando directamente en la supervision y

control de las actividades programadas por el plan.
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4.5 ANALISIS DE CRITICIDAD

El Andlisis de Criticidad es la herramienta que permite establecer niveles
jerarquicos en sistemas, equipos y componentes en funcion del impactos global
gue generan, con el objetivo de facilitar la toma de decisiones estableciendo un
orden de prioridades de mantenimiento sobre una serie de instalaciones y
equipos, otorgando un valor numérico o estatus, en funcion de una matriz que
combina la condicion actual del equipo, el nivel de produccion de cada equipo o
instalacién, el impacto ambiental y de seguridad. Este analisis de criticidad genera
una lista ponderada desde el elemento mas critico hasta el menos critico,
diferenciando tres zonas de clasificacion: critico, mediana criticidad y no critico.
Una vez identificadas estas zonas, es mucho mas facil disefiar una estrategia,
para realizar estudios o proyectos que mejoren la confiabilidad operacional,
iniciando las aplicaciones en el conjunto de equipos que formen parte de equipos
criticos. La lista generada permite nivelar y homologar criterios para establecer
prioridades y focalizar el esfuerzo que garantice el éxito maximizando la

rentabilidad.

El andlisis de criticidad aplica en cualquier conjunto de procesos, plantas,
sistemas, equipos y/o componentes que requieren ser jerarquizados en funcion de
su impacto en el proceso o0 negocio donde formen parte. Sus areas mas comunes
de aplicacion se orientan a establecer programas de implantacion y prioridades en

los siguientes campos:

Mantenimiento.

e Inspeccion.

e Materiales.

e Disponibilidad de planta.

e Personal.
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En el ambito del mantenimiento, al tener plenamente establecido cudles equipos
son mas criticos, se podra determinar de una manera mas eficiente la priorizacion
de los programas y planes de mantenimiento de tipo: preventivo, correctivo e
inclusive permitird establecer la prioridad para la programacion y ejecucion de

ordenes de trabajo.

4.5.1 Diagnostico de equipos: Esta fase se llevo a cabo con ayuda del personal
de cada zona, donde se evalta el funcionamiento de cada equipo, con el fin de
determinar el verdadero estado de estos, evitando de esta manera que la
investigacion realizada, se desviara a sectores donde el mantenimiento preventivo

no tuviese ningun tipo de aplicacion.

Esta evaluacion se realiz6 en varias visitas realizadas a la empresa, donde se
inspeccion6 cada equipo de manera visual, observando el comportamiento y las
frecuencias de operacién de estos. El criterio utilizado para el estado de cada
equipo fue Bueno (B), Regular (R) y Malo (M), como se muestra en la tabla 10 a

continuacion.

Tabla 9 Diagnéstico e inventario de equipos.

Diagndsticos de Equipos

EQUIPO NOTA OBSERVACIONES
Fresadora KONDOR modelo | M Falla en el sistema de poleas.
2008 Le fallan los sensores mensualmente.

Falla en los servomotores para avances rapidos.
No se le realiza limpieza al tablero de control.
Se le hizo una proteccion al carril del eje X, porque des-

configuraba la lectura del mismo.

Fresadora ZALGIRIS MOD | M Falla frecuente en los rodamientos.
6T80 Falla en el sistema automatico.

Falla en el sistema eléctrico.

Se cambié dos elementos del sistema de control.
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Torno CNC RUMI B Solo le hace mantenimiento la empresa RUMI, aunque el
operario le debe hacer limpieza diaria, lubricacion y
verificar el nivel del lubricante en el tanque.

Torno IMOCOM B Sin observaciones.

Torno NARDINI-ND 650 Falla en la parte eléctrica.

Taladro-fresadora ZY-40G M Fuera de servicio.

Dafio en el sistema eléctrico.

Prensa Manual Gato hidraulico | B Sin observaciones

Sierra cinta Band SXW Fuera de servicio por dafio en el interruptor de
emergencia.

Taladro banco 01 B Sin observaciones

Taladro banco 02 B Fuera de servicio, se le partid el banco

Compresor SULLAIR ES-6 B Sin observaciones

Caldera 12 BHP M Se medi6 arregla para su uso.

Falla el tablero de control, dura para arrancar.
La mayoria del tiempo permanece dafiada.

Equipos de soldadura de | B Sin observaciones.

Argén. SOLDESEG 01

Equipos de soldadura de | B Sin observaciones.

Argon. SOLDESEG 02

Equipos de soldadura de | B Sin observaciones.

Argén. WELDER

Prensas URSUS N. 5 01 B Sin observaciones.

Prensas URSUS N. 5 02 B Sin observaciones.

Prensas URSUS N. 5 03 B Sin observaciones.

Prensas URSUS N. 5 04 B Sin observaciones.

Prensas URSUS N. 5 05 B Sin observaciones.

Esmeril DEWALT DW758 B Sin observaciones.

Pulidoras Angulares 7” 01 B Sin observaciones.

Pulidoras Angulares 7” 02 B Sin observaciones.

Pulidoras Angulares 9” 04 B Sin observaciones.

Pulidoras Angulares 9” 05 B Sin observaciones.

Taladros Rotacién 3/8” 01 B Sin observaciones.

Taladros Rotacion 3/8” 02 B Sin observaciones.

Esmeril 8" 01 B Sin observaciones.

Esmeril 12” 02 B Sin observaciones.

MotoTool B Sin observaciones.

Plasma POWERMAX 45 B Sin observaciones.
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4.5.2 Recoleccion de datos: La recoleccion de la informacion fue realizada a
partir de la encuesta hecha al personal de mantenimiento. La ecuacion de
criticidad vista desde un punto de vista matematico para el analisis realizado

dentro del estudio se presenta en la figura 30:

Figura 30 Ecuacién de criticidad.

Criticidad = frecuencia de falla X consecuencia

Siendo: consecuencia = a+b
a = costo reparacién+ impacto seguridad personal+impacto ambiental+impacto satisfaccion
cliente.
b = impacto en la produccion x Tiempo promedio para reparar MTTR.

Fuente: Adaptacion PDVSA E & P Occidente 2002.

El formato de la encuesta que se elabor6 y entregd al personal de
ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES ESSI S.A.S se muestra en la
figura 31. Esta encuesta esta conformada por 7 items, los cuales estan dirigidos
directamente al estado actual de funcionamiento, fallas, costos y a la gestion de
mantenimiento que el personal de la planta realiza a cada equipo. Cada pregunta
tiene una serie de respuestas con un valor diferente, ya que con cada pregunta se

mide un aspecto especifico de criticidad.

Una vez realizada la encuesta los resultados son registrados en una hoja de
calculo donde se obtiene el valor de criticidad para cada equipo y mediante la
aplicacion de la ecuacién de criticidad mostrada anteriormente, se puede

determinar la criticidad final de la maquina.
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Figura 31. Formato para encuesta de analisis de criticidad.

FORMATO PARA ENCUESTA ANALISIS DE CRITICIDAD

PERSOMNA AREA O SECCION

EQUIPO FECHA,

1. FRECUENCIA DE FALLA (TODO
TIPO DE FALLA).

2. TEMPO PROMEDIO PARA
REPARAR. MTTR.

No mas de 1 por afio

Menos de 4 horas

Mas de 50 por afio ( Mas de una
parada semanal )

Entre 2 y 15 por afio Entre 4 v 8 horas
Entre 16 y 30 por ano Entre 8 y 24 horas
Entre 31 v 50 por afio Entre 24 v 48 horas

Mas de 48 horas

3. IMPACTO SOBRE LA
PRODUCCION

Mo afecta la produccion

4. COSTO DE REPARACION
(MILLONES DE PESOS)

25% de impacto
50% de impacto

Menos de 3 millones
Entre 3 v 15 millones

75% de impacto

Entre 15 v 35 millones

La afecta totalmente

Mas de 35 millones

5. IMPACTO AMBIENTAL

dentro de |os limites de la planta

No origina ningdn impacto ambiental
Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio reducido

Contaminacién ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacion ambiental alta, incumplimiento de normas, guejas de la
comunidad, procesos sancionatorios

| 6. IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD PERSONAL

No origina heridas ni lesiones

30 dias

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes
Puede ocasionar lesiones o heridas graves con incapacidad temporal entre 1 y

parcial permanente

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior 2 30 dias o incapacidad

7. IMPACTO EN SATISFACCION CLIENTE. (DEPARTAMENTOS DE LA
| EMPRESA A LA QUE SE LE PRESTAN SERVICIOS).

Mo ocasiona perdidas economicas en |as otras areas de la planta

Puede ocasionar perdidas econdmicas hasta de 5 SMMLY

Puede ocasionar perdidas econdmicas mayores de 5 y menores de 25 SMMLVY
Puede ocasionar perdidas economicas mayores de 25 SMNMLV

Fuente: Adaptacién PDVSA E & P Occidente 2002.




Figura 32 . Ponderacién de los parametros del analisis de criticidad.

PONDERACION DE ACUERDO AL ANALISIS DE CRITICIDAD

1. FRECUENCIA DE FALLA (TODO TIPO

DE FALLA) PONDERACION
No mas de 1 por afio 1
Entre 2 y 15 por afio 2
Entre 16 y 30 par afio 3
Entre 31 y 50 par afio 4
Mas de 50 por afio (mas de 1 semanal) h
2. TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR.

MTTR

Menos de 4 horas 1
Entre 4 y 8 horas 2
Entre 8 y 24 horas 3
Entre 24 y 48 horas 4
Mas de 48 horas 5
3. IMPACTO SOBRE LA PRODUCCION

No afecta la produccion 0.05F
29 % de impacto 0.3F
80 % de impacto 0.5F
79 % de impacto 0.8F
Afecta toda la produccion 1F
4. COSTO DE REPARACION

hMenos de 3 millones 3
Entre 3y 15 millones i)
Entre 15 y 35 millones 10
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5. IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningtn impacto
ambiental 0
Contaminacion ambiental baja, el impacto se

manifiesta en un espacio reducido dentro de los

limites de la planta 5
Contaminacion ambiental moderada, no rebasa los
limites de la planta 10

Contaminacion ambiental alta, incumplimiento de
normas, quejas de la comunidad, procesos
sancionatorios 25

6. IMPACTO EN LA SALUD Y SEGURIDAD

No origina heridas ni lesiones 0
Fuede ocasionar lesiones o heridas leves no

incapacitantés h
FPuede ocasionar lesiones o heridas graves con

incapacidad temporal entre 1 y 30 dias 10
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a

30 dias o incapacidad parcial permanente 25

7. IMPACTO EN SATISFACCION DEL CLIENTE.
(DEPARTAMENTOS DE LA EMPRESA A LA QUE SE LE
PRESTAN SERVICIOS)

No ocasiona perdidas economicas en las otras areas

de la planta 0
Puede ocasionar pérdidas economicas hasta de 5
SMMLV 5
Puede ocasionar pérdidas economicas mayores de 5
v menores de 25 SMMLV 10

Puede ocasionar pérdidas economicas mayores de
28 SMMLV 25

Fuente: Adaptacion PDVSA E & P Occidente 2002.

Los parametros que se escogieron para la elaboracion de la encuesta, tabla de
ponderacion y célculo de los valores de criticidad de los equipos, son los que se

describen a continuacion:
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Frecuencia de Falla: Representa las veces que falla cualquier componente
del sistema que produzca la pérdida de su funcion, es decir que implique,

una parada en un periodo de un afo.

Nivel de Produccion: Representa la produccion aproximada por dia de la
instalacién y sirve para valorar el grado de importancia que tiene a nivel

econdmico.

Tiempo Promedio para Reparar: Es el tiempo promedio por dia empleado
para reparar la falla, se considera desde el momento en que el quipo pierde
su funcién hasta que esté disponible nuevamente para cumplirla. El MTTR,
mide la efectividad que se tiene para restituir la unidad o unidades del

sistema en estudio a condiciones Optimas de operatividad.

Impacto en la Produccion: Representa la produccion aproximada
porcentualmente que se deja obtener (por dia), debido a fallas ocurridas. Se
define como la consecuencia inmediata de la ocurrencia de la falla, que
puede representar u paro total o parcial de los equipos del sistema

estudiado y al mismo tiempo el paro del proceso productivo de la unidad.

Costo de Reparacion: Se refiere al costo promedio por falla requerido para
restituir el equipo a condiciones 6ptimas de funcionamiento, incluye labor,

materiales y transporte.
Impacto en la Seguridad Personal: Representa la posibilidad de que

sucedan eventos no deseados que ocasionen dafilos a equipos e

instalaciones y en los cuales alguna persona pueda o no resultar lesionada.
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e Impacto Ambiental: Representa la posibilidad de que sucedan eventos
no deseados que ocasionen dafios a equipos e instalaciones produciendo
la violacion de cualquier regulacion ambiental, ademas de ocasionar dafios

a otras instalaciones.

e Impacto Satisfaccion al Cliente: En él se evallia el impacto que la
ocurrencia de una falla afectaria a las expectativas del cliente. En este caso
se considera cliente a las areas en donde se le suministran los servicios

industriales.

e Resultados del analisis de criticidad: Los resultados obtenidos fueron

verificados y aprobados por el personal de la planta.

El siguiente paso para la realizacion del analisis de criticidad es tabular los
puntajes de los parametros que obtuvo cada maquina, los cuales se determinaron
a partir de la encuesta al personal entrevistado. A continuacion se muestra en la
tabla 11. Las respuestas obtenidas por uno de los coordinadores de la planta y sus

respectivos puntajes.
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Tabla 10 Ponderaciones y resultados Analisis de criticidad Fresadora Kondor modelo 2008.

FRESADORA KONDOR MODELO 2008

CRITERIO CALIFICACION

Frecuencia de falla 2
Tiempo promedio de reparacion (MTTR) 5
Impacto sobre la produccion (por el nimero de fallas) 0,3
Costos de reparacion 5
Impacto ambiental 5
Impacto salud y seguridad personal 10
Impacto satisfaccion al cliente 5

CRITICIDAD 53

A partir de la asignacion de los puntajes para cada parametro del andlisis de
criticidad se aplica la ecuacion mostrada en la figura 30, para determinar el calculo

del valor final.

Este procedimiento se realiza para cada equipo que se encuentre en la linea de
produccion de la planta y que esté bajo el estudio de criticidad. A continuacion se
muestran las tablas realizadas para cada equipo con sus respectivos puntajes y

resultado final de criticidad.

Terminada esta fase de obtenciébn de puntaje de cada maquina, se hara un
analisis comparativo para determinar cual de los equipos tiene mas impacto sobre
la produccion y rentabilidad en la empresa ELECTRICIDAD Y SERVICIOS
INDUSTRIALES ESSI S.A.S., lo cual permitira identificar de manera mas precisa

hacia donde ira enfocado la gestion del mantenimiento.
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Tabla 11. Resultados Analisis de criticidad equipos ESSI S.A.S.

eits
Wiy

OO0 (OO CRTCIDAD
L ] PRENSA MANUAL GAYTO MIDRALXCO 41
PRE-0-03 PRENSAD! (URSUS N § Y MONTERO 8) 8.05
PRE-U-0) PRENSAD? (URSUS N 5 Y MONTERD 8) 205
PAL-U-03 PRENSADI (URSUS N 5 Y MONTERO 8) 205
PAL-U-O4 | PRENSADS (URSUS . 5 Y MONTERO 8) 5.05
rRL.U0s | PRENSAGS (URSUS N5 Y MONTERO 8) 3.05
reres ESMERL DEWALT DW758 19.1
Bt o3 CSAR L F M9
>'\;-; A .. MR l:'-.":‘b\ »\.'c' WILAR T .‘il.;-'
T aAdd | PULIDORA ANGULAR T ’ 82
ML-A0D PLULIDORA ANGLLAR ¥ 82
PULAO4 PULIDORA ANGULAR 9" 282
MOT-? MOTOTOOL \ 282
oAb PLASMA POWERMAX 45 \ 22
FSM-£-02 ESMERLL 127 T U1
¢8 SIERRA ONTA BAND SxwW | 361
TAL8-02 TALADRO BANCOG2 i %5
TORR TORND CHC ROM C420 | T
TRL-3-01 TALDRO BANCOO1 \ 822
SOUW EQUIPO SOLDADURA WELDER \ 822
SOL-503 EQUPO SOLDADURA SOLDESEGO1 \v 022
SOL302 EQUIPO SOLDADURA SOLDESEGO? \ 22
TALR:01 TALADRO ROTACION V8 ‘ a2k
TALR-02 TALADRO ROTACION 38 | 25
a2 TALADRO FRESADOR ZY40G | a3
g FRESADORA KONDOR MODELO 2008 | 53
rRE FRESADORA ZALGIRIS MODELO 6780 53
CoM-S COMPRESOR SULLAR 512
TORA TORNO MOCOM COS 2408 &7
To8N TORNO NARDRI NOSO 87
CALA CALDERA ACPM 130
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Grafico 6 Resultados Analisis de criticidad equipos ESSI S.A.S.
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Como se puede observar en la grafica de resultados del andlisis de criticidad, los

equipos mas criticos son:

o CALDERA
e TORNO NARDINI ND50
e TORNO IMOCOM CDS 240B

Después de identificar estos equipos se tiene una vision mas clara de hacia donde
ird dirigida la gestibon de mantenimiento de la planta en primera instancia,
esperando que con el tiempo y mas experiencia, esta gestion se aplique a todos
los equipos, herramientas y en todo lo que afecte la rentabilidad de la empresa
ELECTRICIDAD Y SIRVICIOS INDUSTRIALES ESSI S.AS.
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5 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA LINEA DE
PRODUCCION DE MAQUINAS ENVASADORAS ASEPTICAS DE ESSI
S.A.S.

En este capitulo se explicar4 el contenido del plan de mantenimiento que se
desarroll6 para los equipos de la planta de maquinas envasadoras asépticas,
teniendo en cuenta el andlisis de criticidad realizado anteriormente, determinando

el estado de los equipos.

La realizacion del plan de mantenimiento preventivo fue complejo debido a la
cantidad de equipos, la falta de informacion, registros no actualizados y algunos
inexistentes debido a la mala gestion del mantenimiento que se ejecutaba. La
mayoria de los datos fueron proporcionados por los técnicos, por las mismas

magquinas y manuales.

Para el desarrollo del Plan de Mantenimiento Preventivo se disefiaron los formatos

que incluia informacion integral y abreviada como base de estos.
Los formatos son:

e Ficha técnica.
e Hoja de vida.
e Orden de servicio.

e Orden de trabajo.
5.1 FICHA TECNICA
La ficha técnica se creo con el fin de resumir la informacién del equipo, incluyendo
las caracteristicas de funcionamiento, fabricante, modelo, entre otras. La
realizacion de estas fichas cumple el objetivo de facilitar el reconocimiento del

sistema para los funcionarios, ademas es muy importante, ya que esta nos ayuda
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en la instalacién de un equipo, su operacién y a la revision de los registros de

mantenimiento, para asi obtener una mejor base de datos de los mismos.

En la tabla 37 se mostrara un ejemplo de una ficha técnica del torno CNC RUMI
para el programa de mantenimiento preventivo de la planta de produccion de la

empresa ESSI.

Tabla 12 Formato ficha técnica.

aifs
CODIGO TOR-R
EQUIPO Torno CNC
FABRICANTE Imocom
MARCA RUMI
VELOCIDAD 4000 RPM
POTENCIA 3 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. (2008
MODELO-SERIAL |C420

5.2 HOJA DE VIDA.

Este formato recopila el historial de las actividades de mantenimiento realizadas a
los equipos, permitiendo seguir una continuidad de los trabajos realizados,
permitiéndoles a los técnicos un diagndstico mas practico del equipo; este,
contiene unos datos que deben ser diligenciados para garantizar su estado de

eficiencia en la prestaciéon de un servicio.

Los equipos de acuerdo a sus caracteristicas deben tener una hoja de vida en
donde registre su uso y novedades que presenta; esto permite determinar su

aplicabilidad y vida dutil.
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Este formato de hoja de vida de los equipos de la linea de produccion de
maquinas envasadoras asépticas de la empresa ESSI S.A. tendrd los siguientes
criterios: equipo, codigo ESSI, descripcion del equipo, marca, modelo-serial,
comentarios, fecha, quien lo realiza, descripcion del mantenimiento preventivo o
correctivo, nombre del repuesto instalado, costos, todo esto se puede apreciar en
la tabla 38.

Tabla 13 Formato Hoja de Vida de Equipos

Electricidad y Servicios industriales ESS1 5.A.5
LIKEADE PRODUCCION DE MAQUINAS ENVASADORAS ASEPTICAS
HOJA DE VIDA EQUIPOS

EQuipo | [copicoEssi |
DESCRIPCION DEL EQUIFO |
MARCA | MODELO-SERIAL |
COMENTARIOS
FECHA Descripcion del mantenimiento preventivo o Repuestos Costos
Realizado por: . .
D | Ml A correctivo instalados  |Mano de obra |Repuestos

106



5.3 ORDEN DE SERVICIO.

La solicitud es el primer paso para generar las érdenes de trabajo. Esta contiene la
solicitud de materiales y de mantenimiento, ademas permite seleccionar si el
mantenimiento es correctivo o preventivo. El formato que se va a manejar para la

empresa ESSI es el siguiente.

Tabla 14 . Formato Solicitud de Servicio.

NUM. DE S5.
% SOLICITUD DE SERVICIO

CIUDAD FECHA DM A
EQUIPO CODIGO
MANTENIMIENTO: CORRECTIVO PREVENTIVO
SOLICITUD DE MATERIALES
CANTIDAD DESCRIPCION DE LA SOLICITUD

SOLICITUD DE MANTENIMIENTO

MNUmero DESCRIPCION DE LA SOLICITUD
Revisado por: Aprovado por:

Cargo: Cargo:

FechaD M A Fecha D 1 A

OBSERVACIONES:

5.4 ORDEN DE TRABAJO

En el control del mantenimiento es fundamental la orden de trabajo, ya que en

esta surgen todas las actividades a realizar, por lo demas brinda una descripcion
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mas detallada de cada una de esas actividades, es asi como este formato se

vuelve en la fuente de informacidn principal para los registros.

Esta orden difiere la clase de mantenimiento que se va a realizar o se ha

realizado, basicamente puede ser preventivo o correctivo.

El formato de orden de trabajo para la empresa ESSI S.A.S. tendr& los siguientes
items: Numero de orden de trabajo, la fecha de solicitud, el nombre del equipo, el
codigo asignado, el nombre del solicitante, tiempo de ejecucion del mantenimiento,
orden del mantenimiento, la descripcién, quien lo realiza y por ultimo quien lo
autoriza; como aparece en la tabla 40.

Tabla 15 . Formato Orden de Trabajo.

NUM DE OT:
% ORDEN DE TRABAJO

FECHA DE SOLICITUD DD MM AA
EQUIPO coniGo |
NOMBRE DEL SOLICITANTE

TIEMPO DE EJECUCION DEL MTTO
INICIO TERMINACION TIEMPO TOTAL
Fecha: Fecha: Fecha:
Hora: Hora: Hora:

ORDEN INTERNA TIPO DE MANTENIMIENTO
ORDEM DEL MANTENIMIENTO

Num. DESCRIPCION DEL MAMNTENIMIENTO
REALIZADO POR AUTORIZADO POR
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5.5 MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LOS EQUIPOS

Se mostrara de manera mas detallada el mantenimiento de los equipos mas
sobresalientes en la linea de produccién, como se hace y qué se debe tener en

cuenta para realizarlos.

5.5.1 Fresadora KONDOR modelo 2008 e IMOCOM 6t80.

Tabla 16 . Ficha técnica de Fresadora KONDOR modelo 2008 e IMOCOM 6t80.

aifs

i‘iii A A
CODIGO FRE-K
EQUIPO Fresadora
FABRICANTE Imocom
MARCA kondor
VELOCIDAD 1720 RPM
POTENCIA 3HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. |2008
MODELO-SERIAL

afifs

Wi
CODIGO FRE-Z
EQUIPO Fresadora
FABRICANTE IMOCOM
MARCA ZALGIRIS
VELOCIDAD 3600 RPM
POTENCIA 3HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. |1994
MODELO-SERIAL |6T80
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Antes de comenzar los trabajos de limpieza, lubricacion y control de debe

desconectar la maquina.

Limpieza

e Virutas y medio refrigerante se deben retirar de la maquina, por ejemplo de
la mesa y del tablero de mando. Se debe utilizar para ello escobilla de
mano y trapos de limpieza, de lo contrario existe el peligro de lesion por
cortadura.

e Las ranuras de la mesa se deben raspar con una lamina apropiada

e Las piezas brufiidas de la maquina, por ejemplo elementos de sujecion para
herramientas asi como elementos de mando se deben limpiar y aceitar
levemente.

e El filtro de la bomba de refrigerante y el recipiente del mismo se deben

limpiar.

Lubricar

e Controlar el nivel del aceite en las transmisiones y llenar si es necesario.

e A los lugares de lubricacién se les debe suministrar aceite 6 grasa de
acuerdo al plano correspondiente de lubricacion.

e Las guias de deslizamiento en la ménsula se deben limpiar, aceitar
levemente y el aceite debe ser repartido uniformemente

e Una vez realizada la lubricacion se deben retirar las manchas de aceite y

grasa del piso
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Controlar

Controlar el juego del husillo portafresas, ajustar los soportes si el juego es
demasiado grande.

Controlar las guias de la ménsula, ajustar las reglillas de guia equilibrando
el juego.

Controlar la conectabilidad de la transmision, eventualmente ajustarla.
Controlar la tension de las correas dado el caso que se disponga de una
transmision de ese tipo. Tensar eventualmente.

Controlar las conexiones eléctricas, asegurar las lineas de acometida.
Manejo de las herramientas

Depositar las herramientas sobre tablas de madera 6 sobre trapos.
Depositar las herramientas en tal forma que las aristas cortantes no se
dafien una a otra.

Tras su utilizacién, eliminar los restos de virutas y medio refrigerante,
teniendo en cuenta los espacios de rebajado entre los dientes.

Afilar las herramientas romas a tiempo, de lo contrario sobrecargan la
maquina generandose gran cantidad de calor y se origina el peligro de
rotura de la herramienta.

Herramientas de metal duro 6 placas cortantes de ceramica se deben
proteger contra los choques y golpes. El metal duro y la ceramica son
fragiles y se quiebran facilmente.

En el arranque de virutas se debe cuidar de una lubricacion y enfriamiento

suficiente.
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55.2 Torno CNC

Tabla 17 Torno CNC.

affs
CODIGO TOR-R
EQUIPO Torno CNC
FABRICANTE Imocom
MARCA ROMI
VELOCIDAD 4000 RPM
POTENCIA 3HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. 2008
MODELO-SERIAL |C420

Desconecte la maquina de la red eléctrica

Comprobar tension eléctrica

e Comprobar que el torno este bien conectado a la corriente eléctrica y
comprobar visualmente el estado del entorno de la maquina: plato, torreta,

puerta, panel de control.

Limpieza

e Eliminar los lubricantes-refrigerantes que no han sido usados de manera
correcta en la maquina.

e Extraer viruta almacenada de la bandeja

e Usar pocos trapos y detergentes

e Durante la limpieza poner atencion a la eliminacion de los residuos, porque
pueden ocasionar accidentes.

e Los rapos utilizados se deben reciclar como basuras especiales.
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Engrasar unidad de mantenimiento neumatica
e Controlar el nivel de aceite trimestralmente.
e En cuanto el nivel sea inferior al necesario aparecera una alarma sobre la
pantalla de control.
Controlar tecla de parada de seguridad
e Por razones de seguridad es necesario realizar una comprobacion del

funcionamiento del botén de parada de emergencia; para ello deberemos

pulsar el boton y ver que la maquina se detiene por completo.

5.5.3 Torno IMOCOM Y NARDINI

Tabla 18 Ficha técnica torno IMOCOM y NARDINI

aifs
CODIGO TOR-I
EQUIPO TORNO
FABRICANTE Imocom
MARCA Imocom
VELOCIDAD 2000 RPM
POTENCIA 7,5 KW
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. |2008
MODELO-SERIAL |CDS6240B
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FICHA TECNICA

CODIGO TOR-N
EQUIPO Torno
FABRICANTE Imocom
MARCA NARDINI
VELOCIDAD 2000 RPM
POTENCIA 4 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. [2005
MODELO-SERIAL [ND650

En primer lugar el torno se debe dar mantenimiento para que se ejecute con sus

funciones plenas y no tenga problemas al momento de efectuarse:

e Desconecte la maquina de la red eléctrica

e Limpiar la zona después de trabajar para que las virutas o rebabas no
obstruya el funcionamiento de la maquina y que no se meta en los

engranes.

e Lubricar el interior de la maquina a través de unos puntos redondos donde
se mete la punta del bote de aceite y asi no haga mas ruido de lo que deba

y no falle.

e Limpiar los engranes primero vas a desmontar el torno la parte que se
encuentra atras del chuck empieza a quitar las tuercas que se encuentran

en cada esquinas y quitas la cubiertas
e Si ves que obstruye algo el chuck primero asegurate que la maquina este

apagada y asi no se llegase aprender y tener un accidente y luego

prosigues y retiras el obstruyen te.
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¢ Siguiendo estos pasos puedes hacer que el funcionamiento de tu equipo de
torno no falle y tenga una mayor duracion por que la principal causa de

fallas parte cuando no se le da limpieza a la méaquina y fallan.

5.5.4 Taladro-Fresadora IMOCOM ZY-40G

Tabla 19. Ficha técnica taladro-fresadora IMOCOM ZY-40G.

affs
CODIGO TAL-F
EQUIPO Taladro-fresadora
FABRICANTE IMOCOM
MARCA 7Y-40G
VELOCIDAD 1720 RPM
POTENCIA 1,5 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL [1494

Verifique que la maquina este apagada.

Mantenimiento diario

e Afiada lubricante hasta el punto necesario antes de trabajar con la maquina
(incluir en todas las aceiteras y en la superficie de desplazamiento en la
mesa de sujecion).

e Si la temperatura del husillo es demasiado alta o hace un ruido extrafio,
detenga inmediatamente su funcionamiento y revisela.

e Mantenga limpia la zona de trabajo: retire los tornillos y herramientas de la

mesa de sujecion y afiada el lubricante después de terminar el trabajo.
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Mantenimiento mensual

e Compruebe la existencia de superficies deslizantes y la falta de lubricante
en las piezas. En ese caso, afiada el lubricante a tiempo.

e Ajuste el espacio preciso del desplazamiento tanto en los movimientos
verticales como horizontales.

e Lubrique el cojinete, el engranaje y la cremallera.

Mantenimiento anual

e Ajuste la mesa en posicion horizontal para conservar una posicion precisa.

e Revise los hilos y enchufes al menos una vez al afio para evitar que se
aflojen y desgasten.

e Revisar el cabezal y cambie el lubricante su lubricante.

e Ponga el contenedor debajo del cabezal del contrapunto.

¢ Afloje la tuerca de bloqueo del contrapunto.

e Gire el contrapunto alrededor de la tuerca hasta el &ngulo adecuado.

e Vacie el deposito de aceite, deje que el aceite fluya al contenedor.

e Bloquee el depdésito de aceite cuando se haya vaciado.

e Ponga el cabezal en una posicion adecuada y fijelo.

e Abra la cubierta del aceite, afiada lubricante nuevo hasta que cubra la
mayor parte de la marca.

e Tape el depésito de aceite.
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5.5.5 Sierracinta BAND SXW

Tabla 20 . Ficha técnica sierra cinta BAND SXW.

aifs
" ii‘ii A A

CODIGO SIE-B
EQUIPO SIERRA CINTA
FABRICANTE PILARES LTDA.
MARCA BAN SXW
VELOCIDAD
POTENCIA
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL |G4017

Verifique que la maquina este apagada.

Limpieza

Después de usar la sierra de banda, limpie totalmente la herramienta y la zona
circundante para eliminar toda acumulacién de limaduras metalicas. Use una
manguera de aire o un cepillo de cerdas suaves para limpiar los componentes de
la sierra. Barra alrededor de la sierra o use un aspirador de taller para eliminar los

desechos del piso.

Lubricacion

e Use lubricante (L-HV32) para lo siguiente:
- Baleros esféricos
- Baleros en las guias de la hoja, rueda motriz

- Tornillo regulador de la prensa - lubrique segun sea necesario
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Los engranajes impulsores reciben un bafio de aceite por lo que no requieren
lubricarse mas que una sola vez al afio. Para cambiar el aceite de la caja de

engranajes, consulte y proceda de la siguiente manera:

e Baje el cabezal de la sierra hasta la posicion horizontal.

¢ Afloje los cuatro tornillos en la cubierta de la caja de engranajes.

e Coloque una fuente en la esquina inferior derecha de la caja de engranajes.

e Suba lentamente el cabezal de la sierra vaciando el aceite usado en la
fuente.

e Tras vaciar todo el aceite, vuelva a bajar el cabezal de la sierra a su
posicion horizontal.

e Llene la caja de engranajes con lubricante nuevo y apriete los cuatro

tornillos.
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5.5.6 Taladro de banco

Tabla 21 Ficha técnica taladro de banco.

aifs

] in“ii A A
CODIGO TAL-B
EQUIPO TALADRO BANCO
FABRICANTE CROSMAN LTDA.
MARCA CROSMAN
VELOCIDAD 12 VEL, 200-2600 RPM
POTENCIA 1500 W
TENSION 120V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL |Z54132A

Verifique que la maquina este apagada.

Mantenimiento general

e Siempre sople el aserrin o cualquier otro polvo que se acumule dentro del
motor.

e Una capa de cera de automovil puede ser aplicada ala mesay a la

columna para mantenerlas limpias de polvo.
Limpieza
e Eliminar las virutas y restos de medios refrigerantes

e Utilizar para ello escobilla de mano y trapos de limpieza, de lo contrario se
corre el peligro de cortarse.

e Raspar las ranuras de la mesa con una lamina apropiada para ello.
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e Las piezas brufiidas de la maquina como por ejemplo el husillo de
taladrado, las manecillas de mando, se deben limpiar y lubricar levemente.
e Limpiar el filtro de la bomba de refrigerante asi como el depésito de

refrigerante.

Lubricar

e Todas las piezas mecénicas del taladro han sido engrasadas desde la
fabrica al ser empacadas. No necesitan mas lubricacion.

e Periddicamente lubrique las velocidades, el mecanismo de elevacion de la
mesa y la columna.

e Controlar el nivel del aceite en la transmision. Si es necesario se debe
llenar.

e Proporcionar aceite o grasa a los lugares de lubricacion segun el plano
correspondiente.

e Tras la lubricacion se deben retirar las manchas de aceite y grasa del piso.

Controlar

e Probar la firmeza de la maquina

e Controlar el juego del husillo de taladrado; Eventualmente ajustar los
cojinetes.

e Probar la conectabilidad de la transmision, ajustar eventualmente.

e Controlar las conexiones eléctricas, asegurar los conductores de

acometida.
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Tratamiento de la herramienta

e Depositar las herramientas, de tal forma que las aristas de corte no se
deterioren una con la otra.

e Tras su utilizacién limpiar las virutas y restos de refrigerante.

e Afilar a tiempo las herramientas romas, de lo contrario se produce durante
el maquinado una gran cantidad de calor y la pieza se recose.

e Sujetar cuidadosamente las herramientas en el medio de sujecion.
Herramientas que no estan bien fijas, resbalan en el medio de sujecion y
son deterioradas.

e Para soltar herramientas de recepcion cénica se utilizan cunas de

expulsion.

5.5.7 Compresor SULLAIR es-6

Tabla 22 Ficha técnica compresor SULLAIR ES-6.

afifs
CODIGO COM-S
EQUIPO COMPRESOR
FABRICANTE IMOCOM
MARCA SULLAER ES-6
PRESION 0-1500 KPA
TEMPERATURA [120 CENTIG.
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL

Verifique que la maquina este apagada.

121



A continuacién, interrumpir el suministro eléctrico y dejar el compresor
completamente "sin presion” (p. ej., con una pistola de soplado que se conecta al
acoplamiento rapido, se elimina "soplando” toda la presién del depdsito; no dirigir

la pistola de soplado hacia personas ni animales).

Intervalos de mantenimiento

e Los intervalos de mantenimiento son aplicables para condiciones de
funcionamiento "normales” (temperatura ambiente, humedad del aire y
carga). En caso de que las condiciones de uso sean extremas, dichos
intervalos se reducen proporcionalmente. Procure que las aletas de
refrigeracion del cilindro, la culata y el refrigerador de salida estén libres de
polvo.

e Tras un tiempo de funcionamiento de aprox. 10 horas, se deberan reapretar
todas las uniones atornilladas accesibles desde el exterior, sobre todo los

tornillos de cabeza cilindrica (par de apriete 20 Nm).

Tabla 23 Intervalos de mantenimiento.

Accién Intervalos

Filtro de aspiracion:
Comprobacion: - Semanalmente.
Soplar: - Cada 50 horas de servicio
Cambiar - En caso necesario; una vez al afio

Control de nivel de - Diariamente o antes de cada puesta en

aceite: servicio

Cambio de aceite:
1. Cambio de - Después de 50 horas de servicio.
aceite:
Aceite mineral: - Una vez al afio.

Aceite sintético: - Cada dos afios.
Limpieza de la valvula - Anualmente:
antirretorno: Atencién: El depésito esta bajo

presion; jevacuar antes la presion!

Comprobar las uniones - Cada 500 horas de servicio.
atornilladas:

Fuente: Manual de instrucciones y de mantenimiento para compresor; CompactMaster 320-10-18
W; N° art. A222 001
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Filtro de aspiracion

e Lalimpieza efectiva del aire ambiente aspirado es uno de los requisitos mas
importantes para una larga vida util del compresor. La pieza insertada para
el filtro de aspiracién debera soplarse después de unas 50 horas de servicio

con una pistola de soplado o sustituirse en caso necesario.

Importante: No poner nunca el compresor en funcionamiento sin filtro de
aspiracion. Consejo: El control periédico del filtro de aspiracion es especialmente

necesario en los trabajos de lijado y de aplicacién de pinturas.

Control de nivel de aceite y cambio de aceite

Control del nivel de aceite

e Antes de cada puesta en servicio, controle el nivel de aceite en la varilla de
medicion.

e Si el nivel de aceite se encuentra entre la marca de minimo y la marca de
maximo, el grupo de compresion tiene el nivel de aceite 6ptimo (véase

también la figura 33).

Figura 33 Control de nivel de aceite.

Optimal

Fuente: Manual de instrucciones y de mantenimiento para compresor; CompactMaster 320-10-18
W; N° art. A222 001
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Cambio de aceite

El primer cambio de aceite deberia realizarse después de 50 horas de
servicio.

Cambios de aceite siguientes:

En el caso de aceite mineral para compresores, una vez al afio.

En el caso de aceite sintético para compresores, cada dos afos.

Poner el compresor en marcha para que se caliente.

Apagar el compresor en el interruptor de conexion/desconexién. A
continuacion, extraer el enchufe de red.

Colocar un recipiente colector apropiado para el aceite usado.

Extraer la varilla de medicion de aceite.

Enroscar el tornillo de purga de aceite.

Extraer todo el aceite.

Véalvula antiretorno

La pieza insertada para la valvula antiretorno se debe limpiar dos veces al

ano; o bien debe ser sustituida.

Atencion: Antes de abrir la valvula antiretorno, el compresor completo

(Incluido el depdsito) se debe dejar sin presion.

Si el disco de goma de la pieza insertada de la valvula antiretorno esta
demasiado desgastado, se debe cambiar la pieza insertada completa de la
valvula antiretorno. Si no es posible limpiar el asiento del disco de goma en

la valvula antiretorno, se debe sustituir la valvula antiretorno completa.
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Uniones atornilladas

e Compruebe cada 500 horas de servicio que las uniones atornilladas (p. €j.

tornillos de cabeza cilindrica) estan bien apretadas.

Ajuste de la tension en la correa.

Para la tension apropiada de la correa: utilice 10 Lbs. de presion con la mano
sobre la correa, tal como se muestra en la figura #. La distancia es 2" (13 mm)
+10%.

Figura 34 Ajuste de tension de correa.

%" (13 mm) +10%.

Fuente: Manual de instrucciones y de mantenimiento para compresor; CompactMaster 320-10-18
W:; No art. A222 001

5.5.8 Caldera DE ACPM.

Tabla 24 Ficha técnica caldera de ACPM.

AARS A A
Sl

CODIGO CAL-A
EQUIPO CALDERA
FABRICANTE
MARCA
CAPACIDAD 12 BHP
FUNCIONAM. ACEPM

ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL
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Figura 35 Diagrama de flujo de la Caldera
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Fuente: Tomado del sitio mafalda.univalle.edu.co. [citado 19 de junio 2015] Disponible en
<http://mafalda.univalle.edu.co/~dierolf/equipos/caldera/CALDERA_Y_RED_DE_VAPOR.htm por

Lorena Blanco y Carlos Chavez.>

Mantenimiento.

Existen operaciones sencillas de mantenimiento que se pueden desempefar para

ayudar a que el sistema funcione de la mejor manera:

e Revisar el filtro de aire en la caldera o serpentin del abanico cada 3 o0 4
semanas. Un filtro sucio ocasionara tension excesiva en la caldera,
acondicionador de aire o bomba de calor.

e Limpiar el polvo del serpentin interior. Con una aspiradora y su aditamento
de cepillo suave se puede remover cualquier polvo que se encuentra arriba
y abajo del serpentin. Es necesario asegurarse de hacer esta operacion

anicamente cuando el serpentin esta seco.
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Mantener libre de basura la unidad exterior condensadora. Si se mantiene
la unidad exterior libre de hojas, arbustos y basura, éste requerira
Gnicamente cuidados minimos para operar adecuadamente.

Revisar el area de combustion de la caldera y el sistema de ventilacion
antes de cada estacion de calentamiento. Si se encuentra tierra, hollin u
oxido, es posible que el sistema no esté operando apropiadamente o a su
méaxima eficiencia.

Si el agua de alimentacion a la caldera presenta un alto contenido de
sélidos disueltos, se presentan purgas continuas produciéndose una
reduccion en la eficiencia de la caldera y un aumento en el consumo de
combustible. Es necesario efectuar mediciones de solidos totales disueltos
en el agua de alimentacion a la caldera y mantener niveles de sdlidos
totales disueltos hasta de 2500 ppm.

Si se presenta mala combustién en guemadores y excesos de aire altos,
aumenta el consumo de combustible, disminuye la transferencia de calor y
por lo tanto se reduce la eficiencia de la caldera. Es necesario efectuar
limpieza y ajuste en los quemadores dos veces al afio. Optimizar la
combustién en el generador de vapor mediante el ajuste del exceso de aire,
realizando mediciones de los gases de combustiéon, por medio del personal
de mantenimiento o por los operadores de la caldera, siguiendo las
recomendaciones del fabricante.

Para disminuir la pérdida de energia actual a través del aislamiento se
debe: Completar aislamiento faltante en el sistema de distribucién de vapor;
establecer un programador de mantenimiento y reparacion de fugas de
vapor en el sistema de distribucion, reparando los tramos de tuberia en mal
estado, cambiando empaques en valvulas y bridas; establecer programa de
mantenimiento preventivo y correctivo para reparar y/o sustituir las trampas
defectuosas, tener inventario actualizado de las trampas de vapor. En el
programa preventivo se debe establecer periodicamente el diagndstico de

la trampa, con el equipo ultrasonico, toma de temperaturas, purgado de

127



filtros y sedimentos, y observacién de la trampa por medio de la valvula de
prueba.

Instrucciones para abrir el frente, seguir el orden de los siguientes items.

e Quitar la cubierta del quemador.

Desconectar los tubos de combustible y los cables de ignicion y del control
de llama.

e Quitar los tubos de combustible dentro de la camara de aire.

e Soltar las correas del motor del soplador.

e Soltar y girar las grapas que sostienen la puerta.

5.5.9 Soldadura de argon.

Tabla 25 Ficha técnica soldadura de argon.

afifs
CODIGO SOL-W
EQUIPO SOLDADURA ARGON
FABRICANTE
MARCA WELDER
TENSION 220V

ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL
PROVEEDOR SOLDESEG LMTD
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aifs
CODIGO SOL-S-01
EQUIPO SOL. DE ARGON
FABRICANTE
MARCA
POTENCIA
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL
PROVEEDOR SOLDESEG

Figura 36 Partes generales del equipo de soldadura

\
\\‘ ANTORCHA
SOLDADURATIG
GENERADOR ANTORCHA — L 1
DE :
SOLUADURA ‘!!___ELECTRODO DE
GAS DE PROTECCIONS_ | TUNGSTENO
GAS INERTE __——ARCO ELECTRICO

——— |
Tungsten Inert Gas
Tungsteno en gas inerte

Fuente: Monografias. Uso y mantenimiento de la maquina soldadora Miller-250ac. [citado 23 de
junio 2015] Disponible en

<http://www.monografias.com/trabajos5/masol/masol.shtml#ensam#ixzz3gkwHiGHM>

Limpieza e inspeccion visual

e Cualquier programa de mantenimiento de maquinas de soldar debe de
incluir inspeccién visual y limpieza a intervalos depende n las condiciones

de servicio. En un ambiente de mucho polvo y tierra y principalmente
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cuando hay particulas metalicas presente. La maquina soldadora debe ser
limpiada una vez por dia.
e En condiciones y locales mas limpios el mantenimiento se requeriria

solamente una vez cada seis u ocho semanas.

Limpieza

e Desconecte la fuente de poder o maquina soldadora de la red eléctrica y
quitar por lo menos un lado o la parte superior del gabinete. Usando aire
comprimido limpio y seco soplete cualquier acumulacion de suciedad del
rectificador, los interruptores de rango y seleccion y de los embobinados.

e No trate de limpiar los rectificadores de selenio con una escobilla u otro
objeto duro entre las placas del rectificador.

e Si el ambiente es especialmente aceitoso es preferible usar un solvente,
rociado directamente en el rectificador lo cual quitara la suciedad y

cualquier acumulacién de aceite.

Inspeccion visual

e Utilice una buena luz e inspeccione lo siguiente:

e Los contactos de los de los interruptores de rango y seleccion para ver si
hay alguna evidencia de sobre calentamiento.

e Las conexiones que vayan a la terminal de soldadura observado cualquier
evidencia de conexiones que estén flojas o mal hechas.

e Asegurese que no haya ninguna obstruccion en las aspas del ventilador.

e Chéquese que la operacion del contactor primario y de los relays para

asegurarse que no tengan una operacion restringida.
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5.5.10 Plasma.

Tabla 26Ficha técnica plasma

aifs
CODIGO PLA-H
EQUIPO PLASMA
FABRICANTE HIPERTHEM
MARCA POWERMAX 45
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL
PROVEEDOR SOLDESEG LTDA

La descarga eléctrica puede causar la muerte. Apague la maquina y desconecte la
energia de entrada quitando el enchufe del receptaculo antes de apretar, de la

limpieza o substituyendo materiales consumibles.
Mantenimiento de Rutina

e Mantenga el area de corte o desbaste, y el area alrededor de la maquina
limpia y libre de materiales combustibles. No debera permitirse ninguna
acumulacion de desechos que pudiera obstruir el flujo de aire hacia la
maquina.

e Cada 3-4 meses, la maquina debera limpiarse con una corriente de aire de
baja presion. Mantener la maquina limpia dard como resultado una
operacion mas fria y mayor confiabilidad. Asegurese de limpiar estas areas:

e Tarjetas de circuito impreso y disipadores térmicos.

e Interruptor de encendido.

e Revise si el gabinete de hoja metalica tiene abolladuras o esta roto.
Repérelo segun se requiera. Mantenga el gabinete en buenas condiciones

para asegurar que las partes de alto voltaje estén protegidas y se
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mantengan los espacios correctos. Todos los tornillos externos de la hoja
metélica deberan estar en su lugar para asegurar la fortaleza del gabinete y
la continuidad del aterramiento eléctrico.

¢ Inspeccione el cable periddicamente en busca de sefales de hendiduras o
perforaciones en la cubierta del cable. Reemplace si es necesario. Revise
para asegurarse de que nada esta aplastando al cable ni bloqueando el
fluo de aire a través del interior del tubo de aire. Asimismo, revise
peribdicamente si el cable estd retorcido y si es asi, arréglelo para no
restringir el flujo de aire hacia la antorcha.

e Inspeccione el Cuerpo de la Antorcha y la Manija, y manténgalos muy
limpios SIN EL USO DE SOLVENTES. En caso de dafio, reemplace los
componentes para CONDICIONES DE SEGURIDAD. Si no es posible

hacer reparaciones en el sitio, contacte un taller de servicio de campo local.

Cambie los consumibles segln sea necesario.

Antorcha:

e Periddicamente conforme al uso, o si experimenta fallas de corte,

inspecciones las partes consumibles asociadas con el arco de plasma.
Boquilla de Proteccién:

e Desatornille manualmente del cabezal de la antorcha. Limpie
profundamente y reemplace si esta dafiada (Qquemaduras, distorsiones o
cuarteaduras).

Tobera:

e Revise el desgaste del orificio de paso del arco de plasma, y de las
superficies internas y externas. Si el orificio de paso se ha ensanchado en
comparacion con su diametro original, reemplace la tobera. Si las

superficies estan particularmente oxidadas, limpielas con lija extra fina.
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Anillo de Distribucién de Aire:

e Verifique que no haya quemaduras o cuarteaduras, y que los orificios de

flujo de aire no estén obstruidos. Si hay dafio, reemplace inmediatamente.
Electrodo:

e Reemplace el electrodo cuando el crater en la superficie de emision sea de

cerca de2mm (0.08”).
Filtro de aire comprimido

e La unidad se proporciona con un filtro para el aire comprimido que incluye
un drenaje manual para la condensacion. (El drenaje esta localizado en la
parte inferior del filtro). Purgue periodicamente para remover el agua en el

filtro abriendo la perilla de drenaje.

NOTA: No utilice solventes para limpiar el filtro; utilice s6lo agua jabonosa.

5.5.11 Cronograma de mantenimiento preventivo: En este contenido de tendra
de manera mas compacta y ordenada las actividades que se van a realizar a las
maquinas mas sobresalientes de la linea de produccion, esta organizacién consta
de una frecuencia del mantenimiento segun el estudio y correcto funcionamiento
del equipo.

Las actividades y frecuencia del cronograma se hicieron con ayuda de manuales
de los fabricantes, datos entregados por los técnicos, operarios y los demas
trabajadores encargados del mantenimiento de los equipos, ya que ellos son los

que mas los conocen.

Se hicieron dos tipos de cronograma uno mas detallado, para los equipos de alta

criticidad y otro mas sencillo para los demas equipos.
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Esta tabla fue desarrollada con tres colores representativos en la de colores y a la

referencia que hacen.

Tabla 27 Tabla de colores para cronograma de actividades.

Actividades diarias.

Actividades mensuales.

Actividades anuales.

Ejemplo de la tabla del cronograma de actividades para un equipo de criticidad

Tabla 28 Cronograma de actividades para el torno IMOCOM:
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO m
EQUIPO: TORNO IMOCOM [ [coDiGo: TR [ T T I T IT I I I I I I I I I TIIITId
COMFONENTES ACTIVIDADES Febrero Marzo L o Seplizmbre | Octubre | Noviembre | Diciembre
limpeza
la bancada lubricacion
verificar rigdez y alneacin EETEEET NN EEE T EEETE
limpieza

lubricacion del husilo

Cabezal y cabeza movil |chequeo de dispositivo de apriete
ajustar tuercas y tornillos
verificar el sist. De rodamientos
lubricacion de guias prismaticas
verificar estado del contrapunte
lubricar

chequeo del volante de
chequeo de guia perpendicular

el

carro pricipal

chequeo de la guia

lubricar

Eldelantal revisar los engranages

chegqueo del embrague

chequeo del acete

chegueo de la lubricacién interna
tension y estado de las bandas
revisar el inversor del giro

caja verificar el sistema de rodomientos

chequeo de deterioro de los pifiones.
verificar ruido v anomalias

wverificar la caja de velocidades (engranages)
revision y limeza del motor gléctrico

lavado del tangue
Refrigerante y bomba  |chequeo de |a bomba
cambio de refrigerante 2 gal.

Podemos observar que la fresadora tiene tres actividades que se realizaran
diariamente, tres actividades que se realizaran una vez al mes y seis actividades

gue se realizaran dos veces al afio.

Ejemplo de la tabla del cronograma de actividades, para un equipo de criticidad

media;
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Tabla 29 Cronograma de actividades para la fresadora KONDOR:

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

i

EQUIPQ: FRESADORA KONDOR ‘ |COD)GO:FRE-K ‘ | ‘ | ‘ ‘

ACTVIDADES Febrero

Rutin de limpizza
revigion del estado de hta de corie
Lubricacion de las bancadas, quias, tornilo sin fin, etc.

Noviembre

Diciembre

Tension y estado de bandas

Aseo general

lubricacidn general

verificar el mecnismo de desplaz. De los carros

Caltracion

verificar Ia viscocidad del aceite

cambio dé refrigerants H

chequear pifion de avance

|
|

revisar el cabezal principal .
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6 SISTEMA DE INFORMACION

Un sistema de informacion se puede definir técnicamente como un conjunto de
componentes relacionados que recolectan (o recuperan), procesan, almacenan y
distribuyen informacioén para apoyar la toma de decisiones y el control en una
organizacion®®. Todos estos elementos interactiian para procesar los datos
(incluidos los procesos manuales y automaticos) y dan lugar a informacion mas
elaborada, que se distribuye de la manera mas adecuada posible en una

determinada organizacion, en funcion de sus objetivos.

6.1 ACTIVIDADES DE UN SISTEMA DE INFORMACION

Hay tres actividades en un sistema de informacion que producen la informacion
gue las organizaciones necesitan para tomar decisiones, controlar operaciones,

analizar problemas y crear nuevos productos o servicios. Estas actividades son:

e Entrada: captura o recolecta datos en bruto tanto del interior de la
organizacién como de su entorno externo.

e Procesamiento: convierte esa entrada de datos en una forma mas
significativa.

e Salida: transfiere la informacion procesada a la gente que la usara o a las

actividades para las que se utilizara.

Los sistemas de informacion también requieren retroalimentacion, que es la salida
gue se devuelve al personal adecuado de la organizacién para ayudarle a evaluar

0 corregir la etapa de entrada.

® Laudon, K & Laudon, J. (2004) Sistemas de Informacién Gerencial. Octava Edicién. México:
Editorial Pearson —Prentice Hall, p. 78.
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Un sistema de informacion contiene informacion sobre una organizacion y su
entorno. Dentro de este entorno figuran clientes, proveedores, competidores,
accionistas y agencias reguladoras que interactian con la organizacion y sus

sistemas de informacion.

Figura 37 Organizacién de sistemas de informacion.

Proveedor Clientes

~ ”

Mg ORGANIZACION =

SISTEMAS DE INFORMACION

Procesariesio |
(Entrada — ‘m (" Salida )
Calcular

v

[ ———— Retroalimentacion

A 4 o
’ I ~
” + N
Agencias Clientes Competidores

Fuente: Instituto Tecnoldgico de sonora. Laudon, K & Laudon, J. (2004). [citado 2 de julio 2015]

Disponible en <http://biblioteca.itson.mx/oa/dip_ago/introduccion_sistemas/p4.htm>

6.2 DIFERENTES SISTEMAS DE INFORMACION EN LA PIRAMIDE
ORGANIZACIONAL DE UNA EMPRESAM

Dado que hay intereses, especialidades y niveles diferentes en una organizacion,
existen diferentes tipos de sistemas. Un sistema no solamente proporciona toda la

informacion que una empresa necesita.

Sistemas a nivel operativo:

" Ibid., p. 96.
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Apoyan a los gerentes operativos en el seguimiento de actividades y
transacciones elementales de la organizacibn como ventas, ingresos,
depdsito en efectivo, nOmina, decisiones de crédito y flujo de materiales en

una fabrica.

Tienen como objetivo responder a las preguntas de rutina y seguir el flujo
de las transacciones a través de la organizacion. ¢ Cuantas partes hay en el

inventario?, etc.

Sistemas a nivel del conocimiento:

Apoyan a los trabajadores del conocimiento y de datos de una
organizacion. El propédsito de estos sistemas es ayudar a las empresas
comerciales a integrar el nuevo conocimiento en los negocios y ayudar a la
organizaciéon a controlar el flujo del trabajo de oficina. Estos tipos de
sistemas estan entre las aplicaciones de crecimiento mas rapidas en los

negocios actuales.

Sistemas a nivel administrativo:

Sirven a las actividades de supervision, control, toma de decisiones, y
administrativas de los gerentes de nivel medio. La pregunta principal que
plantean estos sistemas es: ¢ Van bien las cosas? Por lo general, este tipo
de sistemas proporcionan informes periddicos mas que informacion
instantanea de operaciones. Apoyan a las decisiones no rutinarias y tienden
a enfocarse en decisiones menos estructuradas para las cuales los

requisitos de informacion no siempre son claros.
Sistemas a nivel estratégico:

Ayudan a los directores a enfrentar y resolver aspectos estratégicos y

tendencias a largo plazo, tanto en la empresa como en el entorno externo.
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Su funcion principal es compaginar los cambios del entorno externo con la

capacidad organizacional existente.

6.3 SISTEMA DE INFORMACION COMPUTARIZADO PARA LA GESTION
DEL MANTENIENTO
El mantenimiento es considerado hoy en dia un factor estratégico cuando se
busca incrementar los niveles de productividad, calidad y seguridad en una
empresa. Es por ello que una empresa que aspire a ser mas competitiva y
eficiente debe adoptar técnicas y sistemas que le permitan garantizar la
continuidad en sus procesos productivos y uniformidad en la calidad de sus
productos y servicios. Debido a la dinamica y a la cantidad de informacion que
se necesita tener organizada para llevar a cabo una buena gestién de
mantenimiento, sélo con un sistema computarizado es posible mantener

accesible y al dia toda esa informacion.

Un sistema computarizado de mantenimiento se encarga de informar
oportunamente sobre los trabajos de mantenimiento que deben realizarse,
generando historiales que permiten medir el desempefio de mantenimiento y

tomar acciones para mejorarlo.

Para poder implementar de manera adecuada un sistema de informacion

computarizado es necesario tener en cuenta los siguientes aspectos basicos:

e Ficha técnica, registro de equipo o de maquina.

e Formato de solicitud de servicio.

e Orden de trabajo.

e Estandares de mantenimiento, actividades de mantenimiento.

e Repuestos criticos por equipo y recomendaciones de almacenamiento.
e Cuadro de inspecciones, reportes y registros de estos.

e Hoja de vida, bitacora o historial de intervenciones.

e Cuadro de costo por maquina y por mantenimiento.
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e Tablas o cuadros de fallas y causas mas comunes.
e Seguimiento de mantenimiento programado.

e Proveedores.
e Programacion de actividades, cronograma.

e Catélogos, normas, especificaciones de seguridad estandares, etc.

Figura 38 Flujo de datos de un sistema de informacién.

MNOTIFICACIONESS |
TRABAJCS
REQUERIDOS |

IMEDIDAS Y .
RESULTADDS ‘ PLANIFICACION

DEL TRABAJO
DOCUMENTACION PROGRAMACION
Y BASE DE DATOS DEL TRABAJD

EJECUCION DEL
TRABAJC

DIARIO
SEMARNAL
MEMNSILIAL
AMUAL

Fuente: DUFFUA Salih O., RAOUF A. y DIXON Campbell Jhon. Sistemas de mantenimiento,
Planeacién y control. México, Limusa Wiley S.A, 2000, p.29. [citado 2 de julio 2015] Disponible
en < http://es.scribd.com/doc/39849085/Sistemas-de-Mantenimiento-Duffua-y-Otros#scribd>

Un sistema computarizado para gestion del mantenimiento o CMMS por sus
siglas en inglés (Computarized Maintenance Manager System) es un sistema

de informacién disefiado para asistir en las actividades anteriormente
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mencionadas de la gestion del mantenimiento. La implementacion de un
CMMS ayuda a acelerar muchos de los procesos de la gestion del

mantenimiento y asi mismo permite mejorar la calidad de la gestion.

Muchos son los beneficios tangibles e intangibles que pueden obtenerse por la
implementacion de un CMMS. Un ambiente de trabajo en donde el
mantenimiento se limita a reparar fallas, propicia el trabajo bajo presion, lo cual
repercute en la calidad del trabajo y se traduce en mayores exposiciones al

riesgo de dafos en los equipos y personas.

El desperfecto de una pieza por falta de mantenimiento puede ocasionar
también fallas que paralicen la produccion por horas o incluso dias, generando
fuertes pérdidas. De aqui la importancia de contar con un sistema que permita
dirigir eficiente y puntualmente las tares de mantenimiento preventivo, evitando
paros en la produccién. En general, los CMMS contribuyen de manera
significativa a garantizar una continuidad en los procesos de produccion,

ademas de prolongar la vida util de los equipos.

Otra ventaja es que los CMMS permiten dejar documentada toda la
informacion del departamento de mantenimiento. Con ello, al haber cambios en
el personal de mantenimiento, la informacion sobre los trabajos que se deben
realizar, trabajos realizados, fallas, historiales, etc., queda grabada en el
sistema, garantizando asi una continuidad en el seguimiento de los programas

de mantenimiento.

6.4 SISTEMA COMPUTARIZADO PARA LA GESTION DEL MANTENIMIENTO
DE LA EMPRESA ESSI S.A.S.

Para la realizacion de este proyecto se implemento un sistema computarizado

gue utiliza la plataforma de un software tipo ERP llamado Tryton el cual por las
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caracteristicas de su disefio permite adaptarse de manera eficiente a los
requerimientos del departamento de mantenimiento de la empresa ESSI S.A.S.

Un software tipo ERP (Enterprise Resource Planning) o sistemas de
planificacion de recursos empresariales, es un programa informético que retne
en una misma plataforma los diferentes sistemas de informacién que una
organizacibn o empresa puede necesitar distribuyéndolos en forma de
modulos, algunos de los moédulos que posee un ERP son gestion de compras
gestion de inventarios, gestion comercial, finanzas y produccion, aunque una
de las ventajas de los ERP es que por su modularidad y flexibilidad se pueden

agregar o quitar modulos segun sean las necesidades de la empresa.

6.4.1 Tryton'’ Es una plataforma de aplicacién de alto nivel de tres capas
licenciado en GPL-3, escrito en lenguaje Python y usa PostgreSQL como base de

datos.

La base de Tryton (también Illamado nucleo Tryton) ofrece todas las
funcionalidades necesarias de una plataforma de aplicaciones completa:
persistencia de datos, extensa modularidad, administracion de usuarios
(autentificacion, control detallado de acceso a los datos, manejo concurrente a
recursos), flujos de trabajo y motores de reportes, servicios web e
internacionalizacion. Se constituye por tanto en una plataforma de aplicacion
completa que puede emplearse para cualquier propoésito relevante.

6.4.2 Licencia gnu gpl-3'3:La Licencia Publica General de GNU 0 méas conocida
por su nombre en inglés GNU General Public License (o simplemente sus siglas
del inglés GNU GPL) es la licencia mas ampliamente usada en el mundo del

software y garantiza a los usuarios finales (personas, organizaciones, compafias)

'2 Disponible en: http://www.tryton.org/es/
" Disponible en: https://es.wikipedia.org/wiki/GNU_General_Public_License
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la libertad de usar, estudiar, compartir (copiar) y modificar el software. Su
propdsito es declarar que el software cubierto por esta licencia es software libre y
protegerlo de intentos de apropiacién que restrinjan esas libertades a los usuarios.
Esta licencia fue creada originalmente por Richard Stallman fundador de la Free

Software Foundation (FSF) para el proyecto GNU.

6.4.3 Python*: Python es un lenguaje de programacién interpretado cuya
filosofia hace hincapié en una sintaxis que favorezca un cédigo legible. Se trata de
un lenguaje de programacién multiparadigma, ya que soporta orientacion a
objetos, programacion imperativa y, en menor medida, programacion funcional. Es

un lenguaje interpretado, usa tipado dinamico y es multiplataforma.
Algunas de sus caracteristicas mas importantes son:

e Sintaxis clara.

¢ Orientacion a objetos mas intuitiva.

e Fuerte capacidad de introspeccion.

e Expresion natural del cédigo.

¢ Modularidad completa.

e Excepcién basada en el manejo de errores.

e Alto nivel de tipos de datos dinamicos.

e Extensas bibliotecas estandar y modulos de terceros para practicamente
todas las tareas.

e Extensiones y moédulos facilmente escritos en C, C++,Java o .NET.

¢ Integrable dentro de las aplicaciones como una interfaz de scripting.

' Disponible en: https://www.python.org/
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Es administrado por la Python Software Foundation. Posee una licencia de
codigo abierto, denominada Python Software Foundation License, que es
compatible con la Licencia publica general de GNU a partir de la version 2.1.1,

e incompatible en ciertas versiones anteriores.

6.4.4 PostgreSQL™: PostgreSQL es un sistema de gestién de bases de datos
objeto-relacional, distribuido bajo licencia BSD y con su cédigo fuente disponible
libremente. Utiliza un modelo cliente/servidor y usa multiprocesos en vez de
multihilos para garantizar la estabilidad del sistema. Un fallo en uno de los

procesos no afectard el resto y el sistema continuara funcionando.

La dltima serie de produccion es la 9.3. Sus caracteristicas técnicas la hacen una
de las bases de datos méas potentes y robustos del mercado. Su desarrollo
comenz6 hace méas de 16 afos, y durante este tiempo, estabilidad, potencia,
robustez, facilidad de administracion e implementacion de estandares han sido las
caracteristicas que mas se han tenido en cuenta durante su desarrollo.
PostgreSQL funciona muy bien con grandes cantidades de datos y una alta
concurrencia de usuarios accediendo a la vez al sistema.

A continuacion se muestran algunas de las caracteristicas mas importantes y

soportadas por PostgreSQL.:

e Esuna base de datos 100% ACID

¢ Integridad referencial

e Tablespaces

¢ Nested transactions (savepoints)

¢ Replicacion asincronica/sincronica / Streaming replication - Hot Standby

e Two-phase commit

' Disponible en: http://www.postgresql.org.es/sobre_postgresq|
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e PITR - point in time recovery

e Copias de seguridad en caliente (Online/hot backups)

e Unicode

e Juegos de caracteres internacionales

e Regionalizacion por columna

e Multi-Version Concurrency Control (MVCC)

e Multiples métodos de autentificacion

e Acceso encriptado via SSL

e Actualizacion in-situ integrada (pg_upgrade)

e SE-postgres

e Completa documentacion

e Licencia BSD

e Disponible para Linux y UNIX en todas sus variantes (AlIX, BSD, HP-UX,
SGI IRIX, Mac OS X, Solaris, Tru64) y Windows 32/64bit.

6.4.5 Modulos Tryton: Tryton es una solucibn ERP que integra y automatiza
muchas de las practicas de negocio asociadas con los aspectos operativos o
productivos de una empresa. El propésito fundamental es otorgar apoyo a los
clientes del negocio, tiempos rapidos de respuesta a sus problemas asi como un
eficiente manejo de informacién que permita la toma oportuna de decisiones y una

disminucién de los costos totales de operacion.

En la actualidad los médulos disponibles en Tryton cubren los siguientes campos

de actividad:
e Gestion Financiera (Actualizado a las NIC / NIIF)

e Facturacion

e Gestion de Ventas
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e Gestion de Compras

e Gestion de Inventarios

e (Gestion Logistica de Transporte

e Gestion de Proyectos

e Gestion de Produccion

e Gestion de Humana

e CRM (Gestion de Relaciones con el Cliente)
e Gestion de Calidad

e Gestion del Mantenimiento

e Seguridad y Control de Acceso Biométrico

Estos modulos establecen una base poderosa y sencilla para abstraer conceptos
claves para cualquier adaptacion de negocios. Adicionalmente es posible el
desarrollo e integracion de modulos especificos para su industria segun

requerimientos del cliente.

6.4.6 Ingreso al sistema: Como requisito ESSI S.A.S. solicitdé que el sistema
pudiera utilizarse desde cualquier puerto y no tener la limitante de ser utilizado
desde sélo un equipo. Tryton permite utilizarse de esta manera via internet
instalandolo en la nube mediante un servidor, de lo contrario se tendra que instalar
en un computador, este debe tener un sistema operativo Linux, debido al lenguaje
en el que esta escrito el programa. Para ingresar al sistema es necesario entrar
desde un computador que esté conectado al servidor donde se esté ejecutando
Tryton, una vez se ingresa aparece una ventana donde se debe digitar el usuario y
la contrasefa, cuando el sistema verifigue estos datos permitira el acceso a los

modulos.
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Figura 39 Ingreso al sistema Tryton.

X Usuario

Perfil: | Local : || # Administrar perfiles
P Informacion del Servidor / Base de datos

Nombre de usuario: |admin

Contrasefa: ||

@ cCancelar | | % Conectar
T —

Después de ingresar al sistema apareceran los médulos con los que se van a
trabajar en la empresa. Ya que Tryton trae por defecto varios médulos de gestién
empresarial que en este caso no son imprescindibles, sélo se instalaran los que

son requeridos.
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Figura 40 Médulos Tryton.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano]

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

Q Buscar

» & Gestion de Terceros

> & Administracion de Productos
» $ Monedas

> & Gestion de Inventarios

> » Administracion

Al momento de empezar a ingresar datos al programa es importante recalcar que
los espacios que se encuentran en color azul son obligatorios para poder crear o

actualizar alguna informacion que se desee.
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Figura 41. Diagrama de flujo de ingreso al sistema.

INICIC

v

INGRESAR
USUARIO Y
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6.4.7 Mobdulo gestidon de terceros: Este mddulo permite ingresar en el sistema
empleados, proveedores, compafiias, y departamentos. Al ingresar al modulo de

terceros se desplegara una lista con los siguientes submédulos:

e Configuracion
Permite crear y visualizar compafiias, departamentos y asignar empleados. Para
crear una compafia o un departamento basta con hacer click en Compafiia o

departamento y luego hacer click en Nuevo, una vez esto ocurra se mostrara un
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formulario para llenar con los datos de la compafiia o el departamento, para
asignar empleados se hace click en empleados y se selecciona el tercero al que

se va a rotular como empleado.

Figura 42. Submaodulo compafiias

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

v ;
- Compafias &
Q'jusu'
v & Gestion de Terceros Compaiias 22
¥ & Configuracion
¥ Kn Al & P
Configuracion de Terceros - s - ' v ‘P’ v
- Nuevo  Guardar Cambiar Recargar  Anterior Siguiente Accion
¥ = Compafias
Companias & Tercero: \| Moneda: , Zona Horaria; v
Departamentos -
Empleados Compafiia | Informes
Terceros Padre:
Direcciones Empleados (o)
Medios de Contacto
» - Categorias Tercero
* & Administracion de Productos
» S Monedas

» & Gestion de Inventarios

*  Mantenimiento
» /. Administracion

e Tercero
En esta seccion es donde se crean los nombres y toda la informacién de contacto
como el teléfono, correo electronico, direccidon de residencia y la categoria a la que
pertenece. Para crear un tercero se hace click en el boton Tercero, luego en el
icono Nuevo, y se procede a diligenciar el formato. Un tercero puede ser el un

empleado, un proveedor, 0 un contratista.

e Categorias
Con esta seccion se busca diferenciar terceros. Para la gestion del mantenimiento

se crearan categorias como jefe de manteniendo, supervisor de mantenimiento,
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almacenista y técnicos de mantenimiento, de igual manera se pueden crear los

proveedores de repuestos y productos.

Figura 43. Mddulo terceros

Archive Usuario Opciones Favoritos Ayuda

v
Terceros [*]
Q Buscar
¥ & Gestion de Terceros Terceros 3/3
» = Configuracién ~
¥ o =, &
Terceros L] = s Tt " . l-' & ~lv =] =
. . Nuevo Guardar Cambiar  Recargar Anterior  Siguiente Accién Relacién Reporte Email
Direcciones
Medios de Contacto Nombre: “ | cadigo: Activo: @

» = Categorias

» @ Administracion de Productos General | Contabilidad | Existencias

» % Monedas Direcciones - - (1/1)
» & Gestion de Inventarios
» ;° Mantenimiento Contacto: Activo: @ Entrega:
> 4. Administracién Direccion: Direccién (bis):
Codigo Postal: Ciudad:
Pais: v | Departamento: v
Idioma: v
Medios de Contacto (/o) =a | Categorias Buscar
Tipo Valor URL Nombre

tryton:/flocalhost:8000/ESSI/model/party.party;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y %22% 7D&views=%5B119%2C-

Como se puede observar en la imagen aparece un botén llamado “Reporte” el cual
permite, en esta seccién de terceros, diligenciar una carta o informe dirigida al
contacto correspondiente, segun sea el caso. Este boton también sera utilizado en

otros moédulos los cuales seran explicados mas adelante.

Los submodulos “Direcciones” y “Medios de contacto” permiten adicionar

informacién al contacto existente.
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Figura 44. Diagrama de flujo Médulo de Terceros.
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6.4.8 Moédulo administracion de productos: Este médulo permite crear los
productos que se van a utilizar en la gestion del mantenimiento de la planta de
produccion, los cuales seran los equipos (maquinas) y sus repuestos. Los
productos creados en este moédulo seran utilizados por los modulos de

mantenimiento y gestion de inventarios.

6.4.8.1 Unidad de medida: En esta seccion se encuentra por defecto una
lista de unidades de medida, en caso de que no se encuentre la unidad que se
busca, se podra crear una nueva haciendo click en el botéon Nuevo y llenando los
espacios requeridos, posteriormente se le da click en Guardar. Esto es necesario
porque al momento de crear productos el programa solicita seleccionar la unidad
de medida, asi mismo se solicita en la definicibn de lecturas del mdodulo de

mantenimiento.

6.4.8.2 Categorias (de equipos): Permite crear las categorias y sub-
categorias de los equipos de la empresa, lo que facilita su clasificacion vy
organizacién. Para determinar a qué zona o tipo de trabajo pertenece una
maquina se utiliza esta seccion, donde se crea la categoria requerida como
mecanizado, corte, soldadura, etc. y se escoge al momento de crear un equipo.

Existen dos maneras adecuadas de crear una categoria. La primera es
directamente desde el submédulo Categoria dando click en nuevo y la segunda es
desde el médulo Administracion de Productos, en donde el programa pide escoger
la categoria deseada, si esta no existe se encuentra la opcion en la misma
ventana de crear una nueva. La categoria del producto se solicita cuando se crea
un producto nuevo, de esta manera también se puede realizar una bdsqueda de
equipos por secciones, utilizando el filtro de Categoria. Para crear una nueva
categoria se hace click en Categorias y luego click en Nuevo, posteriormente se

diligencia el formulario.
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6.4.8.3 Productos: Al momento de crear un producto el programa permite
establecer qué tipo de producto va a ser: Articulo, Activos Fijos o Servicio. Por
ejemplo, si se quiere crear una maquina o equipo, se escoge el producto como
“Activos Fijos”, de esta manera quedara guardado el equipo al cual se le podra
asignar ordenes de trabajo y planes de mantenimiento. Para el caso de querer
ingresar una parte o0 repuesto de alguna maquina, se debe guardar como
“Articulo”, asi posteriormente en la creacion de los equipos para la base de datos
se podra relacionar los repuestos creados para los diferentes equipos. Para
cualquiera de los dos casos se puede ingresar el Precio de Venta y Costo de pieza
creada.

Una vez que se tenga la unidad de medida y la categoria deseada se procede a crear el
producto, haciendo click en Productos, luego en Nuevo y se llena el formato que solicita

datos como la categoria, la unidad de medida, codigo y nombre del producto entre otros.

Figura 45. Médulo de Productos, creacién de equipos y repuestos.

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

v
Productos &

Q Buscar

» & Gestion de Terceros Productos
¥ & Administracion de Productos ¥ — i )
K - [
» - Productos =3 er - ) o \’!
r Nuevo Guardar  Cambiar  Recargar Anterior  Siguiente Accion
¥ - Categorias
» = Unidades de Medida Nombre:” B Activo: @
» § Monedas
. y . General
» & Gestion de Inventarios
» ; Mantenimiento Tipo: Activos Fijos -
* /. Administracion Categoria: || UdM por Defecto:

Precio de Venta:

Costo: Método de Costeo: Fijo
Variedades [ R (1
Codigo: Activo: &
Descripcion
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Figura 46. Submédulo Categorias.

v :
Categorias W

Q Buscar

» & Cestion de Terceros Categorias 22
¥ & Administracion de Productos -

¥ (2] Al ¢
» = Productos — - == .t ﬁ, , * ) Q . : v
B Categorias gy Nuevo  Guardar  Cambiar Recargar  Anterior Siguiente  Adjunto(0) Accion  Relacion  Reporte

» = Unidades de Medida Nombre: B Padre:
3

$ Monedas o
» & Gestionde Inventarios
» /* Mantenimiento Hijos
» /. Administracion Hijos o - o

Nombre Nombre

Figura 47 Busqueda de productos por categoria

Archivo Usuario Opciones

v
Productopo... &

QBuscar
» & Gestion de Terceros Producto por Categoria 12
¥ & Administracion de Productos i
€Y KX Al ¢ ‘ 4
» = Productos - - L i ¢ " - 0 v
: Nuevo  Guardar  Cambiar Recargar  Anterior Siquiente  Adjunto(0) Accion
>~ Categorias
» = Unidades de Medida Filtros |Buscar
»$ Monedas i . ;
I : Nombre PreciodeVenta Costo  Tipo Categoria  UdM por Defectc
» @ Gestion de Inventarios — "
| o o TORNO CNC 1,000,0000 1.000,0000 Activos Fijos MECANIZADO Unidad
(" Mantenimiento ——— .
S TALADRO 1.000,0000 90,0000 Activos Fijos MECANIZADO Unidad
» /. Administracion

155



Figura 48. Diagrama de flujo Médulo de Productos.
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6.4.9 Mb6dulo monedas: Este moédulo contiene una lista de monedas de
diferentes paises del mundo el cual se utilizara para determinar qué tipo de
moneda maneja la compafia en caso de que tenga una planta en otro pais. Si en
la lista no se encuentra la moneda deseada se puede crear dando click en el boton
Nuevo y llenando el formato establecido, el cual contiene para llenar nombre,

simbolo, codigo, tasa de cambio.

Figura 49 Md6dulo Monedas.

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

Q Buscar Monedas 4]
» & Gestion de Terceros Monedas 182/182
: ; Administracién de Productos 1 o P »> - @
Monedas v
e Nuevo Cambiar  Recargar Anterior  Siguiente Adjunto(0)  Accién
» & Gesti6n de Inventarios Filtros |Buscar
* 4° Mantenimiento . . o
. ) Nombre Simbolo Codigo Codigo Numé Tasa de cal
» 4. Administracién
Dirham de los AED AED 784 0,000000
Afgani Y AFN 971 0,000000
Lek Lek ALL 008 0,000000
Dram armenio AMD AMD 051 0,000000
Florindelas A f ANG 532 0,000000
Kwanza AOA AOA 973 0,000000
Peso argentint § ARS 032 0,000000
Délar australiz AUD AUD 036 0,000000
Florinde Arub f AWG 533 0,000000
Manat de Azer MaH AZN 944 0,000000
Marcos convel KM BAM 77 0,000000
Délar de Barbi § BBD 052 0,000000
Taka BDT BDT 050 0,000000
Levbilgaro ne BGN 975 0,000000
Dinar bahreini BHD BHD 048 0,000000
Franco de Burt BIF BIF 108 0,000000
Délar de Berm § BMD 060 0,000000
Délar de Brune BND BND 096 0,000000
Boliviano sb BOB 068 0,000000
Mvdol BOV Bov 984 0,000000
Real brasilefio RS BRL 986 0,000000

Ailan e lae B e s A nannnn

tryton://localhost:8000/ESSI/model/currency.currency;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22%7D&views=%5810
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Figura 50 Médulo Monedas. Creacidon de nueva moneda.

v
Monedas  d

Q Buscar
» & Gestion de Terceros Monedas 183/183
» & Administracion de Productos e 0 Al » ¢
v § Monedas — = Ly W M v
Nuevo  Guardar  Cambiar Recargar  Anterior Siquiente  Adjuntol0) Accion  Relacion  Reporte  Email
» & Gestion de Inventarios Nombre: Simbolo: Active: @
by imi
CLLioi Cadigo: Cadigo Numérico: Factor de redondeo: 0,010000
» /. Administracion
Tasas de Cambio | Formato
Tasa de cambio actual: 0,000000
Tasas de Cambio o) » | &s
Fecha TasadeCa

Figura 51. Diagrama de flujo de ingreso al sistema.
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6.4.10 MOdulo gestion de inventarios: Anteriormente se menciond que Tryton
trae consigo modulos determinados para el manejo empresarial, para este caso se
decidi6 instalar el médulo de gestion de inventarios pensando en la gestion del
mantenimiento, aunque actualmente ESSI S.AS. Soélo cuenta con una planta de
produccion, se esta planificando la instalacion de una nueva planta con mayor
capacidad, lo cual propicia un escenario ideal para la implementacién de esta
herramienta en donde se encargara del manejo del inventario de la planta
vinculando a clientes, proveedores, bodegas (todas las plantas), envios,
movimientos e inventarios, no obstante cabe resaltar la oportuna aplicacion para

los movimientos internos de la planta actual.

6.4.10.1 Configuracién: Esta seccidn permite realizar las modificaciones que
se requieren para administrar de manera adecuada el modulo de inventarios, en
donde se podran crear o editar las zonas (bodegas) de la planta. También se

manejaran los formatos de proveedores, clientes y movimientos internos.

e Editar Bodegas
Se encuentra una seccién dentro de configuracion llamada Editar Bodegas, la cual
sirve para crear o editar bodegas, en este caso se usara para crear el almacén de
mantenimiento y una bodega con el nombre de cada uno de los equipos de la
planta, lo que permitira hacer envios internos de repuestos desde el almacén de
mantenimiento hasta cada equipo. Se puede asignar el nombre de la bodega, a
qué depdsito pertenece y se escoge el tipo de bodega como Almacén, Cliente,
Depésito, Perdido y Encontrado y Proveedor. Para crear una bodega se da click
en Configuracion, luego en Editar Bodegas y en el icono Nuevo, posteriormente se

procede a llenar los espacios requeridos y se da click en guardar.
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Figura 52 Creacién de bodegas en el médulo Gestién de Inventarios.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano] = th) 2311 %

Archivo Usuaric Opciones Favoritos Ayuda

Az Editar Bodeg... &

Q Buscar
» & Gestion de Terceros Editar Bodegas 8/8
» & Administracion de Productos —
% (3 | . 2 g
*» - Monedas (a4 e [} @ L4 @ 3

" . Nuevo Guardar ~ Cambiar  Recargar Anterior  Siguiente Adjunto(0)  Accién Relacion Reporte
¥ & Gestion de Inventarios

¥ % Configuracion Nombre: B cédigo:

E Eeditar Bodegas > -

Configuracién de Inventarios
Periodos
Consultar Bodegas
» = Envios de Proveedores
¥ = Envios a Clientes

d| Activo: B

Tipo de Bodega: |Almacén v

Envios Internos
Movimientos
Inventarios
» 4 Mantenimiento
> ¢ Administracién

e Configuracion de Inventarios
Aqui se podrd modificar los consecutivos de solicitudes creadas para los
diferentes campos como en Envio de proveedor, Envio a Cliente, Envio Interno,

Envio de Devolucién a Proveedor, Devolucion de Cliente.
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Figura 53 Configuracién de Inventarios.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiana]

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda
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Q Buscar
» & Gestion de Terceros Configuracion Inventarios 11
» & Administracion de Productos ~
‘ Al L )
» 5 Monedas = —! ) e “!. ) !' _ ) @ -
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¥ & Configuracion Secuencia Envio de Proveedor: | Envio de Proveedor {& Secuencia Envio de Devoluciona Proveedor: |Envio de Devolucion a Proveedor (&
Editar Bodegas Secuencia Envio a Cliente: |Envio a Cliente ] Secuencia Devolucion de Cliente: | Devolucion de Cliente ]
B Configuracion de Inventarios % -
. Secuencia Envio Interno: |Envio Interno ]
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» ;* Mantenimiento
» ;. Administracion

Al dar click en una de las carpetas que se encuentran en los campos de
secuencias, se desplegard una ventana den donde se podra realizar las

modificaciones anteriormente mencionadas.
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Figura 54 Configuracién de Secuencias de Proveedor.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano]
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Q Buscar

» & Gestionde Terceros .

» %= Monedas

= P . Juey  Secuencias
¥ # Gestion de Inventarios

v & Configuracién - Nombre de Secuencia: |Envio de Proveedor B o &
Editar Bodegas - Cédigo de Secuencia: Envio de Proveedor Activo: & o
Configuracién de Inventarios g

L , Compaiiia:
Periodos
Consultar Bodegas Prefijo: Sufijo:
» = Envios de Proveedores Tipo: Incremental v
» = Envios a Clientes Incremental
Envios Internos Digitos de relleno: 0 NUmero de Incremento: 1
Movimientos NUmero Siguiente: 2

Inventarios
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» ;* Mantenimiento
> # Administracién
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6.4.10.2 Consultar bodegas: Se podran visualizar las bodegas ya creadas y
el inventario que cada una posee, esto se puede realizar al abrir una de las

bodegas y seleccionando la fecha que se desee consultar.
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6.4.10.3 Envios de proveedores: En esta seccion se agregan los productos
gue se solicitan a los diferentes proveedores. Al hacer la solicitud la orden queda
en estado Borrador, esto cambia en el momento en que el producto llegue y sea
verificado, en donde ahora el estado sera Recibido. Esta seccion pedira datos
como proveedor, fecha planeada, fecha efectiva y depdsito al que llegard, el cual
por defecto sera Depdsito Principal. Al momento de agregar el producto que se
requiere hay que escogerlo en productos, también se escoge el proveedor,
creados anteriormente en Productos y en Gestion de Terceros respectivamente. El
programa ubicara al producto en Zona de Entrada, donde més adelante se movera
a almacén de mantenimiento. Dentro de esta seccion aparece la posibilidad de
gestionar una devolucion al proveedor en caso de algun inconveniente con el

producto, siguiendo los pasos anteriormente mencionados.

Figura 55 Solicitud de productos en Envio de Proveedores.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano] =
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tryton://localhost:8000/ESSI/model/stock.shipment.in/2;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22% 7 D&views=%5B
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Figura 56 Solicitud de productos en Envio de Proveedores.

Tryton = 4)) o00:23 {}%
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6.4.10.4 Envio a clientes: La seccién de envio de productos a clientes se

maneja de igual manera que en el Envio de Proveedores, sélo hay que tener
creadas la bodegas de donde se van a enviar los productos y las bodegas que
pertenecen al cliente para poder seleccionarlas en la solicitud. De igual manera se
puede diligenciar una solicitud de devolucién por parte del cliente en caso de una

inconformidad.
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6.4.10.5 Envios internos: Se encuentran todos los envios que se hacen
entre bodegas de la empresa, por lo tanto desde el momento en que el producto
se encuentra en la bodega Zona de entrada se debe tratar por medio de esta
seccion. Los envios internos que se usaran seran desde la zona de entrada al
almacén de mantenimiento, el producto sera parte del inventario del almacén de
mantenimiento, y desde el almacén de mantenimiento a los equipos, de este modo
el producto se descuenta del inventario del almacén y pasa a ser parte del
inventario del equipo. Para realizar un envio interno se va la seccion Envios
Internos y se hace click en Nuevo, inmediatamente se abre una ventana con los
campos Desde Locacién, A locacion, que son la bodega de donde sale el producto
y la bodega a la cual sera enviado, respectivamente, después de esto se procede
a agregar los productos y se hace click en Esperando, una vez se realice el

movimiento se hace click en Hecho.

Figura 57 Lista Envios Internos.
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Figura 58 Formato de solicitud de Envios Internos.
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v & Gestién de Inventarios Nuevo Guard Cambiar Recargar Anterior  Siguiente Adjunto(0)  Accion Relacic Reporte Email
» % Configuracion Referencia: cadigo: [1
Consultar Bodegas Desde Bodega: |Zona de Entrada |  ABodega: [TORNONARDININDE50 &
» = Envios de Proveedores 2 )
» = Envios a Clientes Fecha Planeada: | 06/07/2015 (4 Fecha Efectiva: |07/07/2015
Envios Internos Compania: | ESSI =
ERNENEeS Movimientos - - (/1) 5
Inventarios
» 7~ Mantenimiento Producto Desde Bodegi Cantidad UdM Fecha Planeat Fecha Efectivi Estado
> # Administracion PINON Zona de Entrat 2 Unidad Borrador
Estado: Borrador € Cancelar ® Espera

tryton://localhost:8000/ESSI/model/stock.shipment.internal/1;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25mM%2F%25Y %22 %7 D&views

Tryton permite realizar la impresion de los reportes de cada seccion de inventarios,
como se menciond anteriormente en la seccién de Ordenes de Trabajo, con su

respectivo formato, el cual sera el mismo para cada tipo de envio.
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Figura 59 Formato reporte Envio Interno.

ESSI

Envio Interno

Cédigo: 1

Referencia:

Desde Bodega: Zona de Entrada

A Bodega: TORNO NARDINI NDG50
Fecha Planeada: 06/07/2015

Desde Bodega ABodega Producto Cantidad
Zona de Entrada TORNO NARDINI PINON 2und
ND650
6.4.10.6 Movimientos: En la seccion movimientos se puede hacer un

seguimiento de todas las solicitudes o movimientos creados en la seccion de
Gestion de Inventarios, en donde se visualizan las caracteristicas de las

solicitudes al escoger cualquiera de ellas.

Figura 60 Lista de Movimientos en la Gestion de Inventarios.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano]

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

Movimientos... &

Q Buscar
» & Gestion de Terceros Movimientos 13
» & Administracion de Productos
‘ LR} A
» $: Monedas = ey [} L » ! & i

v @ Gestién de Inventarios Nuevo  Guardar  Cambiar Recargar  Anterior Siguiente ~ Adjunto(0)  Accion

» % Configuracion Filtros |Buscar
Consultar Bodegas
. g Todo Desde Proveedores Desde Proveedores en Espera AClientes
» — Envios de Proveedores . .
¥ Envios a Cliertes Pr?qutto DesdeBodeg: ABodega  Cantidad UdM Fecha Planeat Fecha Efectivi Estado
Envios Internos PINON A Zona de Entrac TORNO NARDI 2 Unidad Borrador
e et SERPENT!N Zona de Entra« Zona de Almac 2 Unidad 15/07/2015  Hecho
Iventarios SERPENTIN  Proveedor  Zona de Entra 2 Unidad 15/07/2015  15/07/2015  Hecho

» ¢* Mantenimiento
» /. Administracion
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6.4.10.7 Inventarios: Finalmente se creard el inventario para cada bodega,
sblo hay que seleccionar esta seccion y dar click en el botébn Nuevo donde
aparecera una ventana donde se debe seleccionar una bodega. Para los
productos que se van a incluir se da click en la figura de la hoja en blanco en la
parte superior de las lineas de inventario, posteriormente se selecciona el

producto requerido el cual ya ha sido creado en la seccion de productos.

Figura 61 Creacion de inventario para la bodega torno NARDINI-ND650.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano] = 4)) o01:30 %

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda
v N
Inventarios (]

Q, Buscar
> & Gestion de Terceros Inventarios 2/2
[y s v i )

Administracién de Productos > - o - » 7S
> = Productos — — o bl § -
Nuevo Guardar Cambiar Recargar Anterior Siguiente Accién

» = Categorias
d Unidades de Medida Bodega: | TORNO NARDINI ND650 & Perdido y Encontrado: | Perdido y Encontrado -
» $= Monedas
¥ # Gestién de Inventarios
» % Configuracién

Fecha: |14/07/2015 & Compania: | ESSI |

Inventario Completo

Consultar Bodegas Lineas & - @ (33
> = Envios de Proveedores
» = Envios a Clientes Producto Cantidad Esperada  Cantidad UDM
Envios Internos PINON o 2 Unidad
Movimientos ENGRANAGE o 1 Unidad
Inventarios | 0,00
» ¢  Mantenimiento
> & Administracién
Estado: Borrador ﬁcantelar « Confirmar

tryton://localhost:8000/ESSI/model/stock.inventory;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22%7 D&views=%5B1769
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Figura 62. Diagrama de flujo Médulo Gestién de Inventarios.
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6.4.11 M6édulo mantenimiento: El médulo de Gestion de Mantenimiento permite
organizar, controlar, optimizar y registrar las operaciones relacionadas con
equipos, herramientas e instrumentos, asi como los procesos relacionados con la
reparacion, mantenimiento correctivo, preventivo y la calibracion de los mismos,

dentro de la organizacion.

Sus principales caracteristicas son:

¢ |dentificacion de los equipos e instalaciones de la empresa.

e Definicion de los planes de mantenimiento preventivos de cada uno de los
equipos.

¢ Planificacion de los programas de trabajo (6rdenes de mantenimiento).

¢ Creacion de 6rdenes de mantenimiento ya sea las planificadas acordes a un plan
(preventivas) o manualmente (correctivas), asi como su seguimiento de materiales
e insumos utilizados.

¢ Horas hombre reportadas por persona y tipo de especialidad.

¢ Herramientas entregadas y devueltas.

e Servicios externos contratados (maquilas / outsoursing).

e Comparacién entre cantidades planificadas (estandares) y las realmente
reportadas.

e Valorizacion de los gastos y costos de mantenimiento por equipos y categorias.

e Solicitud de reparaciones por parte de los usuarios de la empresa.

e Indicadores de mantenimiento.
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6.4.11.1 Configuracion mantenimiento: La seccion de configuracion realiza
un papel muy importante en este modulo ya que en él es donde se modifican los
elementos necesarios para el correcto funcionamiento e interaccion con las demas

secciones. Las cuales son:

e Lugares
Permite crear las &reas fisicas, zonas o sub-zonas de la compafia, las cuales
seran necesarias para asignar una ubicacion a los equipos en su hoja de vida.
Para el caso de ESSI S.A.S, s6lo cuenta con una planta que es el taller principal
de produccion, en la que se encuentran todas las maquinas, por lo tanto habra
sélo una ubicacion fisica para los equipos, la cual se llamara Planta. Si la empresa
construye mas instalaciones estas perfectamente pueden ser creadas en el

programa dando click en el boton Nuevo en el mena de Lugares.

Figura 63 Creacién de zonas en la seccién de Lugres

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

Q Buscar e :
» & Gestionde Terceros Lugares 0
» & Administracion de Productos A o A p » )
» $ Monedas - “ - ' * '
b 8 Geston de Iventarics Nuevo  Guardar  Cambiar Recargar  Anterior  Siguiente Accion
¥/ Mantenimiento Nombre: H | adre:
¥ ' Configuracion Nombre:
Lugares
Tipo de Actividad Hijos
Periodo Hijos v e L
Configuracion OT
Equipos Nombre Nombre
Ordende Trabajo
Plande Mantenimiento
Cronograma
& Reportes

» /. Administracion
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e Tipos de Actividad
Permite crear los tipos de actividades que ejecuta el departamento de
mantenimiento, clasificando las 6rdenes de trabajo por tipo de actividad. Para
crear un tipo de actividad se da click en el botén Nuevo y se llenan los espacios
requeridos, en donde se pide el nombre de la actividad y asignar un atributo los
cuales son: Mantenimiento Correctivo, Mantenimiento Preventivo, Montajes,

Calibracién y Otros.

Figura 64 Creacidn tipo de actividad.

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda

Q Buscar

Tipo deActiv... &

» & Gestion deTerceros Tipo de Actividad 1/2
» & Administracion de Productos ‘
N ¢« » ¢
» $ Monedas : ‘ o ) > v
Nuevo Cambiar  Recargar ~ Anterior  Siguiente  Adjunto(0)  Accion

» & Gestionde Inventarios
¥ ¢’ Mantenimiento Nombre: MANTENIMIENTO PREVENTIVO Actividad: Preventivo v
¥ ' Configuracion

Lugares

Periodo

Configuracion OT
Equipos
ordendeTrabajo
Plande Mantenimiento
Cronograma

1 Reportes
* 4. Administracion

e Programacién de periodos (periodos)
Esta secciéon permite crear los periodos de tiempo que se quieren aplicar para
generar los programas de mantenimiento; este programa se aplicard a cada

equipo que tenga un plan de mantenimiento preestablecido.
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Archivo rio Opciones

Figura 65 Creacidn de Periodo para actividades de mantenimiento.

Q Buscar

» & Gestion de Terceros

» #@ Administracion de Productos

» %= Monedas
» & Gestion de Inventarios
¥ ¢ Mantenimiento
¥ = Configuracién
Lugares
Tipo de Actividad
Periodo
Configuracion OT
Equipos
Orden de Trabajo
Plan de Mantenimiento
Cronograma
& Reportes
» # Administracion

v 7
Periodo 7]

Periodo

¥ o] [~

= ¥ -

Nuevo Guardar  Cambiar  Recargar Anterior

3/3

» 24

Siguiente Accion

Nombre: H

Fecha Inicio:

Estado: Borrador

] Referencia:

Fecha Final:

@ cancelar # Abrir J/ Cerrar

e Configuracion de Mantenimiento (Secuencia de Ordenes Trabajo)

Esta seccion permite configurar los consecutivos de las o6rdenes de trabajo

generadas, estableciendo nombre de la orden, compafiia y tipo de secuencia.

Figura 66 Configuracién Orden de Trabajo.

= W) 14119 I

Q Buscar

> & Gestién de Terceros

* @& Administracion de Productos

> %= Monedas
> & Gestién de Inventarios
¥ 2 Mantenimiento
v = Configuracién
Lugares
Tipo de Actividad
Periodo
Configuracién OT
Equipos
oOrden de Trabajo
Plan de Mantenimiento
Cronograma
I Reportes
> #° Administracion

Administraci... &

lus  Secuencias
Nombre de Secuencia: Mantenimiento
Caodigo de Secuencia: Mantenimiento
Compaia: | ESSI
Prefijo: [OTM-
Tipo: |Incremental

Incremental

Digitos de relleno: 6

NUmero Siguiente: 1

Leyenda (variables para usar en prefijo y/o sufijo)
Afio: §{year}
Mes: S{month}
Dia: ${day}

L |
Activo:
[0
Sufijo:
Numero de Incremento: 1

€ cancelar
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Figura 67. Diagrama de flujo Médulo Mantenimiento seccién Configuracion.
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6.4.11.2 Equipos: En equipos se observa el inventario de todas las maquinas
creadas en el programa, ademéas se pueden crear y mantener la hoja de vida de
cada uno de los equipos, instrumentos y vehiculos de la compafiia, permite crear
equipos asociados (hijos), permite visualizar los repuestos asociados a los
equipos, las ordenes de trabajo y los mantenimientos programados. Para esta
Ultima parte de 6rdenes de trabajo y mantenimientos programados aparece un
boton en el menu de equipos llamado Relacion, al dar click sobre él se despliegan
dos opciones las cuales son las 6rdenes de trabajo y planes de mantenimiento
asociados al equipo seleccionado. Al momento de crear un equipo nuevo se le da
click en el boton Nuevo y en la casilla “Producto” se da click en la pestafia donde
aparece una lupa pequeia, ahi se despliegan todos los productos creados de tipo
“Activos Fijos” y se escoge el requerido. En esa misma ventana se mostrara un
formulario para armar la ficha técnica del equipo. Para asignar una parte o
repuesto a un equipo primero se tiene que escoger el equipo, después de abrir el
equipo seleccionado, debajo de sus caracteristicas aparece la pestafa “Partes”, al
darle click muestra una casilla llamada Repuestos donde se podra elegir el
repuesto creado anteriormente en Productos, en esta parta sélo apareceran los
productos guardados como Articulo. Si hay algun dato importante que no se
permita su ingreso en la ficha técnica, entonces se debe colocar en
observaciones, solo basta con hacer click en la pestafia Observaciones y escribir

la informacién que desee almacenar.

Si se quiere ingresar un vehiculo al inventario, en la parte de Tipo de Dispositivo
se escoge Vehiculo y automaticamente se activa la pestafia Vehiculo, en donde se

puede llenar la informacién adicional de este.
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Figura 68. Lista de equipos.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano]

Equipos %]
Q Buscar
» & Gestion de Terceros Equipos 1/10
» & Administracion de Productos
¥ KX A 4 7
» $ Monedas Ll =g ey [+ ¢ » _ 0 2 % .

» ® Gestién de Inventarios Nuevo  Guardar  Cambiar Recargar ~ Anterior Siguiente  Adjunto(0) Accion  Relacion Reporte  Email

¥ /" Mantenimiento Filtros |Buscar
¥ % Configuracion R g . ; s
Lo Producto Cddigo Proveedor Tipo de Dis. Lugar Marca Serial Criticidad
~ — TORNONARDININD650  TOR-N IMOCOM Equipo PLANTA NARDINI ND650 Alta
Tipo de Actividad ; ‘
parlits CALDERA CALA Equipo  PLANTA Baja
A 9y FRESADORA ZALGIRIS ~ FRE-Z IMOCOM Equipo PLANTA ZALGIRIS 6780 Media
Configuracion OT : ,
m FRESADORAKONDOR  FRE-K IMOCOM Equipo PLANTA KONDOR Media
: PLASMA PLAH SOLDESEGLTDA  Equipo PLANTA POWERMAX 4 Baja
Orden de Trabajo . .
i SIERRA CINTA SIE-B PILARES LTDA Equipo PLANTA BAN SXW G4017 Baja
Plan de Mantenimiento . .
Cronograma SOLDADURA DEARGON  SOL5-01 SOLDESEGLTDA  Equipo PLANTA Baja
® Reportes TORNOCNC TORR IMOCOM Equipo PLANTA ROMI €420 Media
COMPRESOR COM-S IMOCOM Equipo PLANTA SULLAIR Baja

» 4 Administracion
TALADRO BANCO TAL-B CROSMANLTDA  Equipo PLANTA CROSMAN  Z54132A Media

Figura 69 Vista de ficha técnica de un equipo creado.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombianc]

Usuari
v Equipos B
Q, Buscar
» & Gestién de Terceras Equipos 1/10
» & Administracion de Productos
" =]
> % Monedas —l e sl bt ﬁ_ ) i’ ¢ Q l‘_' - -
» @ Gestién de Inventarios Nuevo Guarda Cambiar Recargar Anterior Siguiente Adjunto(0)  Accién Relacién Reporte Email
¥ 4" Mantenimiento Producto: | TORNO NARDINI ND650| b] Codigo: | TORN
Configuracion Cod. Externo: Modelo: | 2005
Lugares .
Tipo de Actividad GISEE| NARDINI Serlal: [ND650
Periodo Criticidad: |Alta ~ | Tipo de Dispositivo: |Equipo i
Configuracién OT Proveedor: | IMOCOM [~ Lugar: | PLANTA =
Equipos
Orden de Trabajo Informacion Adicional | Vehiculo | Partes | Lista de Chequeo
Plan de Mantenimiento Capacidad: Garantia:
Cronograma Fecha de Compra: A Proveedor de Mantenimiento: | IMOCOM =
1 Reportes Observaciones
> # Administracién VELOCIDAD: 2000 RPM

POTENCIA: 4 HP
TENSION: 220V

tryton://localhost:8000/ESS|/model/maintenance.equi 4;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22% 7D&view
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Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiang]

Figura 70 Vista de partes de un equipo.

Q, Buscar
» & Gestion de Terceros
» & Administracién de Productos
» % Monedas
» & Gestion de Inventarios
¥ ¢ Mantenimiento
¥ = Configuracién
Lugares
Tipo de Actividad
Periodo
Configuracion OT
Equipos
Orden de Trabajo
Plan de Mantenimiento
Cronograma
& Reportes
» # Administracion

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano]

W) 1553 {0
v .
Equipos "]
Equipos 1/10
L 3 y
A H © « @ ’ L ¥ SR .
Nuevo Cambiar  Recargar  Anterior  Siguiente  Adjunto(0) Accion  Relacion Reporte  Email
Producto: | TORNO NARDINI ND650 & Codigo: | TOR-N
Cod. Externo: Modelo: | 2005
Marca: |NARDINI Serial: (ND§50
Criticidad: |Alta v | Tipo de Dispositivo: |Equipo v
Proveedor: |IMOCOM ] Lugar: | PLANTA ]
Informacion Adicional  Vehiculo | Partes | Lista de Chequeo
Repuestos “ + -
Nombre Precio de Venta ' Costo Tipo Categoria ~ UdM por Defecto
BANCADA 1.000,0000 1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad
BOMBA 1.000,0000  1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad
CABEZAL MOVIL 1.000,0000 1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad
CAJA 1.000,0000 1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad
CARRO PRINCIPAL 1.000,0000 1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad
CONTRAPUNTO 1.000,0000  1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad
DELANTAL 1.000,0000 1.000,0000 Articulo MECANIZADO Unidad

Figura 71 . Vista informacion adicional para vehiculos.

4) 16:03 {f

suario  Opt

Q Buscar
» & Gestion de Terceros
» & Administracién de Productos
» % Monedas
P & Gestién de Inventarios
¥ ¢ Mantenimiento
¥ = Configuracion
Lugares
Tipo de Actividad
Periodo
Configuracion OT
Equipos
Orden de Trabajo
Plan de Mantenimiento
Cronograma
& Reportes
» /. Administracién

v .
Equipos [

Equipos

LR
O & @
Nuevo Guardar  Camb

iar  Recargar

Producto:  TORNO NARDINI ND650

Cod. Externo:
Marca: INARDINI
Criticidad: |Alta

Proveedor: |IMOCOM

Informacién Adicional Vehiculo | Partes  Lista de Chequeo

Motor:

Fecha de Licencia:
Licencia de Conduccion:
SOAT:

Tarjeta de Operacién

Afio NUmero de T

1/10
(] ¢ » 6 ¢ » g & i
Anterior  Siguiente  Adjunto(0) Accion  Relacion Reporte Email
™) Codigo: | TOR-N
Modelo: |2005
Serlal: IND650
v | Tipo de Dispositivo: |Vehiculo v
] Lugar: |PLANTA [ ]
Color: Revision Técnico-Mecanica: || L
Conductor: |
Ciudad Licencia: Aseguradora - SOAT:
Fecha SOAT:
o 5
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Figura 72. Diagrama de flujo seccion Equipos.
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g

6.4.11.3 Ordenes de trabajo: En esta seccién se crean las solicitudes de

servicios por los diferentes usuarios encargados del mantenimiento.

Las ordenes de trabajo se pueden crear por 3 diferentes vias:

e Aprobando o liberando los mantenimientos preventivos o predictivos
programados.
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e Através de las solicitudes de mantenimiento enviadas por los usuarios.
e Generando o6rdenes de mantenimiento manuales directamente por las personas

encargadas del departamento de mantenimiento.

Una orden de trabajo tiene los siguientes estados y workflows:

Abierta >>> Cancelada, Asignada

Asignada >>> Espera de Aprobacion, Ejecutada
Espera de Aprobacion >>> Aprobada, No aprobada
Aprobada >>> Ejecutada

Ejecutada >>> Calificada

Los estados finales estan en negrita.

Los diferentes accesos y permisos en los campos del formulario dependeran del
usuario y el estado de la orden de Trabajo, asi mismo sélo el Administrador de
Mdédulo de Mantenimiento, podra realizar por ejemplo la asignacién de una orden
de trabajo valida.

Utilizando el boton Relacion desde el menu del médulo de Equipos se puede
acceder a las 6rdenes de trabajo asociadas al equipo deseado, en caso de que no

exista ninguna asignada, se puede crear desde ahi.

La matriz de permisos de acceso es:
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Tabla 30 Matriz de permisos de acceso modulo de mantenimiento.

TIPO DE USUARIO LEER CREAR MODIFICAR ELIMINAR
ADMINISTRADOR DEL ToDo TODO SEGUN EL ESTADO DEL SEGUN EL ESTADO DEL
MODULO FORMULARIO LO PERMITA FORMULARIO LO PERMITA
SOLO SOLICTUDES EN ESTADO
USUARIO TODO ORDENES DE TRABAJO SIN ASIGNAR NO TIENE PERMISOS
OTROS NO TIENE PERMISOS NO TIENE PERMISOS NO TIENE PERMISOS NO TIENE PERMISOS

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano]

Fuente: Manual basico del usuario. Alvarez, Oscar Andrés.

Figura 73 Creacion Orden de Trabajo en estado abierta.

= B=9(100

) 16:59

Archivo Usuario Opciones

Q. Buscar
» & Gestion de Terceros
> # Administracion de Productos
> $- Monedas
> & Gestion de Inventarios
¥ ¢ Mantenimiento
¥ = Configuracién
Lugares
Tipo de Actividad
Periodo
Configuracién OT
Equipos

E ordendeTrabajo s

Plan de Mantenimiento
Cronograma
& Reportes
* #. Administracién

da
OrdendeTra... &

Orden de Trabajo

F L] =
L L | [ %] «
Nuevo Guardar Cambiar Recargar Anterior

Compainia: |ESSI
Creado por: | Administrador
Equipos:
Tipo de Actividad:
Prioridad: | Baja
Tercero:
Informacion Adicional | Cronograma | Lista de Chequeo

Descripcion

Eficacia:

Estado: Abierto

» <

Siguiente Adjunto(0 Accion Relacic Reporte

b Referencia:
1=} Fecha: i
,| Departamento:
Lugar:
v | Tipo de Servicio: Interno

Fecha Efectiva: L

Accion

Tiempo de Intervencién:

# Asignar @ cancelar

1/1

Email

tryton://localhost:8000/ESSI/model/maintenance.request_service;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22%7D&vi
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Figura 74 Orden de Trabajo en estado Asignado.

rador - ESSI [Peso colomb

OrdendeTra... &

Q Buscar
» & Gesti6n de Terceros Orden de Trabajo 171
» & Administracion de Productos
A, ool (2 5
» S Monedas F & o = « » K <@ =l = .
» @ Gestién de Inventarios Nuevo Guardar Cambiar  Recargar Anterior  Siguiente Adjunto(0)  Acci 1 Reporte Emai
¥ ¢ Mantenimiento Compaiia: |ESSI [ Referencia: |OTM-000002
v v
Confpacion Creado por: |Administrador ] Fecha: i v
Lugares . —
Tipo de Actividad Equipos: | [CAL-A] CALDERA #| Departamento: g
Periodo Tipo de Actividad: | MANTENIMIENTO PREVENTIVO | J Lugar: PLANTA -]
Configuracion OT Prioridad: Baja Tipo de Servicio: | Interno v
Equipos = . S
‘Orden de Trabajo Tercero: | IMOCOM Fecha Efectiva: L |
Plan de Mantenimiento Informacién Adicional | Cronograma | Lista de Chequeo
EIEIEE Descripcion Accion
& Reportes LUMBUS TIBLE + PELIMPIAN FILIRUS R
» 3 Administracion PRUEBA INDICADOR DE CIERRE DE COMBUSTIBLE MANDO CONVINACION AIRE-COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE
‘ PRUEBA INDICADOR DE PRESION DE COMBUSTIBLE INDICADOR DE PRESION DE COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE
PRUEBA DEL DISPOSITIVO DE CIERRE DE SEGURIDAD DEL /AJUSTE DE CONEXIONES ~
COMBSSTIBLE SE ENCUENTRA CABLE DE SENAL CARBONIZADO Y SE CAMBIA
Eficacia: Tiempo de Intervencion: 2,00
Estado: Asignado % Esperando Aprobacién o Terminado

tryton://localhost:8000/ESSI/model/maintenance.request_service/14;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22%7D

Figura 75 Orden de Trabajo en estado Esperando Aprobacion

[Peso colomb|

OrdendeTra... &

Q Buscar
» & Gestién de Terceros Orden de Trabajo 171
» # Administracién de Productos
" ~ R
» % Monedas o me ol ﬁ_ - & @ =l o -
b 2 Gestién de Inventarios Nuevo Gua Cambiar  Recargar Anterior  Siguiente  Adjunto(0)  Accién ] Reporte Emai
¥ #” Mantenimiento Compaiiia: |ESSI = Referencia: | OTM-000002
—_ -
Configieecion Creado por: |Administrador - Fecha: i -
Lugares =
Tipo de Actividad Equipos: | [CAL-A] CALDERA | Departamento: |
Periodo Tipo de Actividad: | MANTENIMIENTO PREVENTIVO w Lugar: [PLANTA =
Configuracién OT Prioridad: Baja Tipo de Servicio: |Interno =
Equipos = i —
Orden de Trabajo Tercero: | IMOCOM Fecha Efectiva: 3 v
Plan de Mantenimiento Informacion Adicional | Cronograma | Lista de Chequeo
(EIEEE L) Descripcién Accién
1@ Reportes COMBUSTIBLE - PELIMPIAN FILIKUS
» 2 Administracién PRUEBA INDICADOR DE CIERRE DE COMBUSTIBLE MANDO CONVINACION AIRE-COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE

PRUEBA INDICADOR DE PRESION DE COMBUSTIBLE INDICADOR DE PRESION DE COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE
PRUEBA DEL DISPOSITIVO DE CIERRE DE SEGURIDAD DEL IAJUSTE DE CONEXIONES

COMBSSTIBLE SE ENCUENTRA CABLE DE SENAL CARBONIZADO Y SE CAMBIA

Eficacia: Tiempo de Intervencion: 2,00

Estado: Esperando Aprobacién # Aprobado #® No Aprobado

tryton:/{localhost:8000/ESSI/model/maintenance.request_service/14;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25m%2F%25Y%22%7D)
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Figura 76 Orden de Trabajo en estado Terminado esperando por calificacion de eficacia.

Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda
Y | ordendeTra... @
Q Buscar
> & Gestion de Terceros Orden de Trabajo 171
» & Administracién de Productos a
> $= Monedas Y, o i -« » - 4 - - -
'8 Gestibn deinventarios Nuevo Guardar Cambiar Recargar Anterior  Siguiente Adjunto(0)  Accién Reporte Email
¥ ¢" Mantenimiento Compania: |ESSI L Referencia: |OTM-000002
ZE contigacion Creado por: |Administrador =} Fecha:
Lugares
Tipo de Actividad Equipos: | [CAL-A] CALDERA & Departamento:
Periodo Tipo de Actividad: | MANTENIMIENTO PREVENTIVO ] Lugar: | PLANTA L
Configuracién OT Prioridad: Baja Tipo de Servicio: Interno
Equipos
" @ orden de Trabajo Tercero: | IMOCOM US| Fecha Efectiva:
Plan de Mantenimiento Informacion Adicional | Cronograma | Lista de Chequeo
Cronograma Descripcion Accién
[*3 Reportes LuMBUSlIBLE - DELIMFIAN FILIRUS

PRUEBA INDICADOR DE CIERRE DE COMBUSTIBLE
PRUEBA INDICADOR DE PRESION DE COMBUSTIBLE
PRUEBA DEL DISPOSITIVO DE CIERRE DE SEGURIDAD DEL
COMBSSTIBLE

» +. Administracion

Eficacia: |Si

Estado: Terminado

El programa da la

MANDO CONVINACION AIRE-COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE
INDICADOR DE PRESION DE COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE
AJUSTE DE CONEXIONES
SE ENCUENTRA CABLE DE SENAL CARBONIZADO Y SE CAMBIA

v | Tiempo de Intervencion: 2,00

¢ Validado

opcién de imprimir un informe de la orden de trabajo en sus
diferentes estados o de enviar directamente un correo al ente interesado. Para
imprimir el informe se da click en el botén Reporte dentro del mena de Orden de
Trabajo en donde se abre un archivo Office. Si se quiere enviar un correo se da
click en el boton Email dentro del mismo menu.
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Figura 77 Formato de impresién de una Orden de Trabajo en estado Aprobado.

ESSI
ORDEN DE TRABAJO N® OTM-000002 ESTADO: Aprobado
EQUIPO: | CALDERA DEPARTAMENTO:
TIPO DE ACTIVIDAD: | MANTENIMIENTO PREVENTIVO UBICACION: | PLANTA

PRIORIDAD: | Baja ASIGNADO A: | IMOCOM

USUARIO: | Administrador

CODIGO:

ACCION

DESCRIPCION DE LA SOLICITUD

SE LIMPIAN FILTROS MANDO CONVINACION AIRE-COMBUSTIBLE
FUNCIONANDO CORRECTAMENTE INDICADOR DE PRESION DE
COMBUSTIBLE FUNCIONANDO CORRECTAMENTE AJUSTE DE
CONEXIONES SE ENCUENTRA CABLE DE SENAL CARBONIZADO

Y SE CAMBIA

LIMPIAR FILTROS Y ELECTRODO DE ENCENDIDO DEL QUEMADOR PRUEBA
DE ELEMENTOS DE MANDO CONVINACION AIRE-COMBUSTIBLE PRUEBA
INDICADOR DE CIERRE DE COMBUSTIBLE PRUEBA INDICADOR DE
PRESION DE COMBUSTIBLE PRUEBA DEL DISPOSITIVO DE CIERRE DE
SEGURIDAD DEL COMBSSTIBLE

FECHA DE EJECUCION: TIEMPO DE INTERVENCION: 2.0

OBSERVACIONES:
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Figura 78. Diagrama de flujo seccién Ordenes de Trabajo.
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6.4.11.4 Programacién (plan de mantenimiento): Los planes de
mantenimiento se establecen para cada equipo y define las actividades/acciones
especificas a ejecutar cuando programa un mantenimiento, indicando la frecuencia
de la actividad, los recursos requeridos (materiales/repuestos/herramientas), asi
como las tareas complementarias. Cada plan establece la frecuencia de cada
actividad (ej., dias, meses, kilometros) y muestra un indicador de cumplimiento del
plan por equipos.

Para la creacion del plan de mantenimiento de un equipo se pueden utilizar dos
maneras de hacerla, la primera es directamente desde la seccién Plan de
Mantenimiento en donde se da click al boton Nuevo y se procede a llenar el
formato. Se escoge el equipo y el tipo de actividad requerido. Para crear las lineas
de actividades, se ubica la seccion de actividades en donde aparece la figura de
una hoja en blanco que significa ingresar nuevo, al darle click aparece una
ventana donde se puede llenar los datos del plan de mantenimiento como el
codigo del plan, pieza o parte de la maquina a la que se le va a realizar la
intervencion, unidad de frecuencia (dia, hora, segundo), frecuencia, Tercero y

tiempo de intervencion.

Figura 79 Lista de Planes de Mantenimiento de equipos.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiano] = ) 1732 %
Archivo Usuario Opciones Favoritos Ayuda
v
Plande Mant... &
Q Buscar
» & Gestion de Terceros Plan de Mantenimiento 22
* & Administracion de Productos v
e [~ & 8 { ¢
» § Monedas L ' ) o ) - v
» ® Gestién de Inventarios Nuevo Cambiar  Recargar  Anterior  Siguiente  Adjunto(0)  Accidn
¥ ¢ Mantenimiento Filtros |Buscar
¥ = Configuracion : ) o
Lugares Equipos Tipo de Actividad Tercero
. . [TOR-N] TORNO NARDININDG50 - MANTENIMIENTO PREVENTIVO  ESSI
Tipo de Actividad
[CAL-A] CALDERA MANTENIMIENTO PREVENTIVO  ESSI

Periodo
Configuracion OT
Equipos
Orden de Trabajo

-

Cronograma
& Reportes
» 4. Administracion
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Figura 80 Creacién del Plan de Mantenimiento para un equipo.

Tryton - Administrador - ESSI [Peso colombiana]

= ) 1815 {

o Opciones Favoritos 3

Plande Mant... &

Q, Buscar

b & Gestion de Terceros Plan de Mantenimiento 1/2
» & Administracion de Productos — o )

» % Monedas r _ e [ ¥} L ] » ¢ @

Nuevo

» & Gestion de Inventarios Cambiar  Recargar  Anterior  Siguiente  Adjunto(0) Accidn

¥ /" Mantenimiento Equipos: |[TOR-N] TORNO NARDINI ND§50 & Tipo de Actividad: MANTENIMIENTO PREVENTIVO ]
¥ ' Configuracion

Tercero: ESSI [ ]
Lugares Observaciones
Tipo de Actividad
Periodo
Configuracion OT
Equipos
Orden de Trabajo it |- (1) » | B5
Plan de Mantenimiento
Cronograma Codigo Pieza Frecuencia UdM Frecuencia Tiempo de Reparacion
& Reportes TORNOT  BANCADA 30,00 Dia 2,00

¥ ;. Administracion

Figura 81 Creacion de lineas de actividades para el Plan de Mantenimiento de los equipos.

= <)) 1814 %
suario Opciones yuda

v
Plande Mant... &
Q Buscar

» & Gestiénde Terceros . Plan de Mantenimiento
> & Administracién de Productos Lineas de Plan de Mantenimiento
> % 1 L
_ Mo",e_das - juey  Lineas de Plan de Mantenimiento
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¥ ¢ Mantenimiento Jip codigo: [TDR—ND1\ ]

Pieza: |BANCADA E L]
¥ = Configuracién -car| UdM Frecuencia: |Dia =) Frecuencia: 30,00
Lugares bsell Tercero: |ESSI & | Tiempo de Reparacion: 2,00
Tipo de Actividad T Descripeion: .
periodo VERIFICAR RIGIDEZ Y ALINEACION
Configuracién OT
Equipos

Ordende Trabajo
Plan de Mantenimiento - L
Cronograma Codig|
& Reportes TOR-N
» #° Administracion

Oconcetor | ([Aceptan) |

Skl

Después de la creacion del Plan de Mantenimiento requerido se da click en el

botén Accién dentro del menu de Plan de Mantenimiento y se escoge la opcion
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programar. Esta accion se realiza para crear el cronograma de actividades del
plan.

6.4.11.5 Programacioén proyectada (cronograma de mantenimiento)

Figura 82 Generacion de cronograma de mantenimiento.

PLAN DE
MANTENIMIENTO

.

PERIODO

Fuente: Manual basico del usuario. Alvarez, Oscar Andrés.

La programacion (cronograma de actividades), se puede hacer de dos formas:

e Automatica. Desde la creacion y confirmacién de un periodo, el cual
hace una programacion recursiva de todas las actividades
encontradas en el plan de mantenimiento de cada equipo.

e Manual. Creando una actividad programada directamente usando la
opcion Nuevo Registro del modelo.
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Figura 83 Lista de actividades programadas por el Plan de Mantenimiento.

Q Buscar
» & Gestiénde Terceros
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tryton://localhost:8000/E: del/maintenance.forecast
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Relacién Reporte

Anterior Fech Fecha Planeas Fecha de Ejecucion Referer Estado

29/07/2015 Terminado
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30/04/2016 Abierto
30/05/2016 Abierto
29/06/2016 Abierto
29/07/2016 Abierto
28/08/2016 Abierto
27/09/2016 Abierto
27/10/2016 Abierto
26/11/2016 Abierto
26/12/2016 Abierto

ing;context=%7B%22date_format%22%3A+%22%25d%2F%25M% 2F%25Y%22%7D§

Figura 84 Actividad programada desde el cronograma para colocarla en proceso.
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Figura 85. Diagrama de flujo seccién Plan de Mantenimiento.

MOETRAR FLANDE
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Figura 86. Diagrama de flujo seccién Plan de Mantenimiento.
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Figura 87. Diagrama de flujo seccién cronograma.
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7 CONCLUSIONES

Se realizé un estudio de los procesos de produccion y administrativos que
se llevan a cabo dentro de la empresa Electricidad y Servicios Industriales
ESSI S.A.S., en donde se evidencia un mal manejo de la gestion del
departamento de mantenimiento debido a la falta de un buen plan de

mantenimiento establecido.

Se realizé el diagnostico del area de mantenimiento dentro de la empresa
incluyendo su estructura organizacional, tipo de mantenimiento ejecutado,
indicadores de mantenimiento, estado de los equipos, manejo de inventario,
apoyo informético y recursos humanos, a partir del cual se toma como
primer paso para el plan de mantenimiento preventivo disefiado para la

empresa.

Se encontrd en la empresa Electricidad y Servicios Industriales ESSI S.A.S.
que las Unicas maquinas que tienen un plan de mantenimiento programado
son el torno CNC y el compresor SULLAIR, el cual lo realiza el proveedor
IMOCOM. Esto representa solo el 6% de los equipos de produccion. El
resto de las maquinas no tienen ningun tipo de mantenimiento especifico y
s6lo cuentan con acciones de mantenimiento correctivas, indicando hacia

donde debia estar enfocado los objetivos del proyecto.

Se elaboré el inventario de las 31 maquinas que se encuentran en la linea
de produccién, las cuales equivalen al 40% de los activos de la empresa,
junto con los formatos de los registros para las hojas de vida, fichas
técnicas y codificacién, ya que no se llevaba ningun tipo de registro, todo
esto con el objetivo de llevar un mejor control y organizacion sobre los

equipos.
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Se hizo un estudio del comportamiento de los 31 equipos que se
encuentran en la planta de produccion para establecer qué tipo y frecuencia
de falla presentaban, para determinar la criticidad de estos, en donde se
observa que el 45% de ellos presentan fallas con una alta frecuencia
elevando las paradas en la produccion y los costos de mantenimiento de la

empresa.

Se elabor6 un diagrama de Pareto para los costos que generan los equipos
en no funcionamiento utilizando factores en el mantenimiento de estos, con
el fin de observar el impacto econémico sobre ESSI S.A.S. Se pudo
establecer que es posible alcanzar un 60% en la reduccion de los costos de
mantenimiento ejecutando de manera adecuada el plan establecido en el

proyecto.

Gracias al analisis de criticidad que se realiz6 se pudo determinar que el
10% de los equipos son altamente criticos, el 34% son medianamente
criticos y el 56% son de baja criticidad, lo cual permitié6 establecer los

planes de mantenimiento preventivo respectivos.

Con los equipos criticos y medianamente criticos definidos se llevé a cabo
la asignacién de actividades preventivas con sus respectivas frecuencias de

tiempo.

El personal de la planta de produccién no cuenta con ningun tipo de
herramienta eficiente y de facil manejo que permita mejorar y organizar la
gestion del mantenimiento, por tal razén se hace evidente y necesario la
implementacion de un sistema de informacion computarizado que solucione
oportunamente este problema. Se implementd un sistema de informacion
computarizado de facil manejo que puede ser utilizado por el personal

encargado de las maquinas, realizado en una plataforma informética

193



llamada Tryton, el cual permite mejorar el control de la gestion del
mantenimiento de una forma agil y eficaz. En él se pueden se observar y
manejar los modulos de equipos, gestion de inventarios, 6rdenes de

trabajo, planes de mantenimiento, cronograma de actividades e informes.
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8 RECOMENDACIONES

Ejecutar de manera adecuada los planes de mantenimiento creados
durante el proyecto para garantizar la disponibilidad de herramientas,

repuestos, productos y personal necesario.

Realizar las capacitaciones correspondientes del sistema de informacion al
personal encargado para que cumplan con el perfil adecuado en la

administracion del mantenimiento.

Recordar que un plan de mantenimiento no es estatico ya que se debe

evaluar y mejorar continuamente.

El sistema de informacién debe ser alimentado constantemente con datos
reales, con el fin de obtener informacion confiable que permita tomar las

decisiones adecuadas.

Se recomienda crear en el sistema de informacién un vinculo que relacione
el departamento de compras con el de mantenimiento para asegurar un

mejor control en la compra de productos, servicios y repuestos.
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ANEXO A. FICHAS TECNICAS

Ficha técnica: Caldera de 12 BHP

CODIGO CAL-A
EQUIPO CALDERA
FABRICANTE
MARCA
CAPACIDAD 12 BHP
FUNCIONAM. ACPM

ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL

Ficha técnica: del compresor SULLAIR

CODIGO COM-S
EQUIPO COMPRESOR
FABRICANTE IMOCOM
MARCA SULLAIR ES-6
PRESION 0-1500 KPA
TEMPERATURA  |120 CENTIG.
TENSION 220V

ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL
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Ficha técnica: Esmeril Dewallt 8”

wWis
CODIGO ESM-D
EQUIPO ESMERIL 8"
FABRICANTE DEWALT
MARCA DW758
VELOCIDAD 3600 RPM
POTENCIA
TENSION 110V
ANO DE FABRIC. (2014
MODELO-SERIAL |18-YLI0530-9

Ficha técnica: del esmeril 8”

CODIGO

ESM-M-01

EQUIPO

ESMERIL 8"

FABRICANTE

MARCA

VELOCIDAD

3600 RPM

POTENCIA

TENSION

110V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL

Ficha técnica: Esmeril 12”

CODIGO

ESM-M-02

EQUIPO ESMERIL 12"
FABRICANTE

MARCA

VELOCIDAD 2700 RPM
POTENCIA

TENSION 110V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL
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Ficha técnica: Fresadora KONDOR

FICHA TECNICA

Ggyb
CODIGO FRE-K
EQUIPO Fresadora
FABRICANTE IMOCOM
MARCA kondor
VELOCIDAD 1720 RPM
POTENCIA 3 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. 2008
MODELO-SERIAL

Ficha técnica: Fresadora ZALGIRIS

CODIGO FRE-Z
EQUIPO Fresadora
FABRICANTE IMOCOM
MARCA ZALGIRIS
VELOCIDAD 3600 RPM
POTENCIA 3 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. |1994
MODELO-SERIAL [6T80
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Ficha técnica: Mototool

CODIGO MOT-D
EQUIPO MOTOTOOL
FABRICANTE DEWALT
MARCA DEWALT
VELOCIDAD 19000 RPM
POTENCIA 485 W
TENSION 120V

ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL |DW887

Ficha técnica: Plasma HIPERTHEM.

CODIGO PLA-H
EQUIPO PLASMA
FABRICANTE HIPERTHEM
MARCA POWERMAX 45
TENSION 220V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL

PROVEEDOR SOLDESEG LTDA

Ficha técnica: Prensa hidraulica.

CODIGO PRE-H
EQUIPO PRENSA HIDRAULICA
FABRICANTE ESS|

MARCA ESSI

VELOCIDAD MANUAL

POTENCIA 3 HP

ANO DE FABRIC. (2014
MODELO-SERIAL |ESSI
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Ficha técnica: Prensa URSUS.

CODIGO PRE-U

EQUIPO PRENSA URSUS
FABRICANTE URSUS

MARCA URSUS

ANC DE MORDZ. [5"

PESO 26 KG
APERTURA 51/2"

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL |NS

Ficha técnica: Pulidora Angular de 77

CODIGO PUL-A-01

EQUIPO PULIDORA ANG. 7"
FABRICANTE DEWALT

MARCA DEWALT
VELOCIDAD 8500 RPM
POTENCIA 2100 W

TENSION 120V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL |D28491-83

Ficha técnica: Pulidora Angular 9”

CODIGO PUL-A-04

EQUIPO PULIDORA ANG. 9"
FABRICANTE DEWALT

MARCA DEWALT
VELOCIDAD 6500 RPM
POTENCIA 2100 W

TENSION 120V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL |D28490
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Ficha técnica: Sierra Cinta.

»

i
CODIGO SIE-B
EQUIPO SIERRA CINTA
FABRICANTE PILARES LTDA.
MARCA BAN SXW
VELOCIDAD
POTENCIA
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL |G4017

Ficha técnica: equipo de soldadura de Argén.

CODIGO SOL-5-01

EQUIPO SOL. DE ARGON

FABRICANTE

MARCA

POTENCIA

TENSION 220V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL

PROVEEDOR SOLDESEG
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Ficha Técnica: Equipo de soldadura de Argdén Welder

1N

i
CODIGO SOL-W
EQUIPO SOLDADURA ARGON
FABRICANTE
MARCA WELDER
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL
PROVEEDOR SOLDESEG LMTD

Ficha técnica: Taladro Banco.

CODIGO TAL-B

EQUIPO TALADRO BANCO
FABRICANTE CROSMAN LTDA.
MARCA CROSMAN

VELOCIDAD 12 VEL, 200-2600 RPM
POTENCIA 1500 W

TENSION 120V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL |Z54132A

Ficha técnica: Taladro de rotor 3/8.

CODIGO TAL-D

EQUIPO TALADRO DE ROT. 3/8"
FABRICANTE DEWALT

MARCA DEWALT

VELOCIDAD 0-2800 RPM
POTENCIA 5500 W

TENSION 120V

ANO DE FABRIC.

MODELO-SERIAL |DWDO014-83
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Ficha técnica: Taladro-fresadora.

aifs
CODIGO TAL-F
EQUIPO Taladro-fresadora
FABRICANTE IMOCOM
MARCA ZY-40G
VELOCIDAD 1720 RPM
POTENCIA 1,5 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC.
MODELO-SERIAL [1494

Ficha técnica: Torno IMOCOM.

CODIGO TOR-I
EQUIPO TORNO
FABRICANTE IMOCOM
MARCA IMOCOM
VELOCIDAD 2000 RPM
POTENCIA 7,5 KW
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. (2008
MODELO-SERIAL |CDS6240B

Ficha técnica: Torno NARDINI

FICHA TECNICA

CODIGO TOR-N
EQUIPO Torno
FABRICANTE IMOCOM
MARCA NARDINI
VELOCIDAD 2000 RPM
POTENCIA 4 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. |2005
MODELO-SERIAL |ND650
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ANEXO B. Cronograma de actividades

Ficha técnica: Torno ROMI CNC.

CODIGO TOR-R
EQUIPO Torno CNC
FABRICANTE IMOCOM
MARCA ROMI
VELOCIDAD 4000 RPM
POTENCIA 3 HP
TENSION 220V
ANO DE FABRIC. (2008
MODELO-SERIAL |C420

Cronograma de actividades: Caldera 12 BHP.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: CALDERA DE ACPM DE 12 BPH

[ [cooG0: CALA

I

1111

COMPONENTES

ACTNVDADES

Serpentin

revisar el fRro de are a Is caiera
Limpiar &l pohvo (Sebe estar s&co &l serpentin)

Condensadora

Mantener ibre de basura

Control del nivel del
agua

Vigilar el agua de alimentacin
M

Comprovar el correcto funcionamiento del
indicador de nivel bptico.

mantener niveles de solidos totales disueltos
hasta de 2500 pp

Tomar y analizar muestras del agua contenida
en la caldera (salinidad, Dureza, pH, contenido
de 02, aspecto)

Enero

Febrero

Marzo Abril layo Junio

Prueba de buen funcionamiento de bombas de
circulacidn o almentaciin del agua

Jubo

Agosto

Proceder a la impieza del lado agua eiminando
¥ sedi

Quemador

Comprovar el correcto funcionamiento de
sutomatidsmos involucrados en la caidera de
sequridades del conjunto Caidera-quemador

1111
Septi

bre

Octubre.

lediciones de solidos totales disueltos en el ..l
8gus de slimentacién

[ 11 ] 11
Hoviembre | Diciembre

Limpiar fitros, fotocéiulas y ekectrodo de
del quemador

Prueba de elementos de mando convinackn
sire-combustivle
Prueba de ndicador de cierre de

Prueta del indicador de presdn del Combust.

[ 1]

Prueba del dspositivo de cierre de seguridad
del combustible

Prueba del siste.a de control de lama

Véhulas manuales

[Proceder al cierre y apertura de todes a vahvulas
manusies, comprobando que tunconen

de medicin

ComproBar el correcto funcionamsento de
= T

¥ Presostatos.

Parte glectrica

estado de los fusbies v sefalizaciones

Tensidn de servicio

Limpeeza general de s cajs de control

Revision general del cableado, comprobar
ento de los.

Verificar y reapriete de las conexiones

Estructura fisica

Revisar uniones mecénicas o sokdadas
Revisibn de pintura
Verificar fugas

ionar la sparicién de commociones.
I
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Cronograma de actividades: compresor SULLAIR.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: COMPRESOR SULLAR ES-6

[ ]coDIG0: CON-S [TTTTTTT

ACTVIDADES

Enero Febrero hiarzo Abri Mayo Junio Julio Agosto

control del nivel del aceite
Comprobar el fitro de

Septiembre

Octubre Noviembre Diciembre

revisar mangueras de refrigeracion

soplar el fitro de aspiracion

comprobar las uniones atorniladas

cambiar ¢l aceite mineral

limpieza de valvila antireforno

revisar bandas del motor

revisar la parte electrica

cambiar el fitro de aspiracion (si s necesario)

|nbncar los rodamientos del motor

Cronograma de actividades: Fresadora KONDOR

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: FRESADORA KONDOR

|comco: FREX

L L]

ACTIVIDADES

Enero Febrero WMarzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre

|—Rulmu de limpieza

revision del estado de hta de corte
Lubricacion de las bancadas, guias, tornillo sin fin, etc.

Octubre

Noviembre Diciembre

Tension y estado de bandas

Aseo general

lubricacidn general

[T

verificar el mecnismo de desplaz. De los carros

Calibracion

verificar la viscocidad del aceite

cambio de refrigerante

chequear pifion de avance

revisar el cabezal principal

Cronograma de actividades: fresadora ZALGIRIS

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: FRESADORA ZALGRIS

[_JconiGo: FRe-Z

[T T TTTTTTI

ACTVIDADES

Marzo

Febrero

Rutina de limpieza

revision del estado de hta de corle

Lubricacion de las bancadas, guias, tornilo sin fin, etc.

Octubre Noviembre:

Tension y estado de bandas

Aseo general

lubricacion general

verificar el sistema de rodamientos

verificar el mecnismo de desplaz. De los carros

Calibracion

verificar la viscocidad del aceite

cambio de refrigerante

chequear piion de avance

revisar el cabezal principal
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Cronograma de actividades: Prensa manual Gato hidraulico.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUPO: PRENSA MANUAL GATO HIDRAULICO

ACTVIDADES

[Rutina de impieza
[Revisar la qualia.
[Aseo general

Febrero

Marzo

| _[cooieo: PREH [TIT I T T T IT T[T TI]
A Sepl

Noviembre Diciembre

lubri eneral

I el sistema de rodamentos

Cronograma de actividades: Sierra Cinta Band SXW.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: SERRA CINTA BAND SXW [ [CODIGO: SE-B [T T T T T I T T I T T I T I TId
|: ACTVIDADES | Enero Febrero Warzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Rutina de impieza

Revision y lubricacion de la cremaliera

revision del estado de a cinta (dientes y el fio)
Aseo general

lubricacion general

revisar manqueras de remgeraciﬁn

limpiar los acoplamientos moviles y lubricarios

cambiar el acete

revisar bandas del motor

revisar la parte electrica

lubricar los rodamientos del motor
revisar el motor

Cronograma de actividades: Equipos de soldadura de Argon SOLDESEG.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: EQUIPOS DE SOLDADURA DE ARGON SOLDESEG

[ ]conG0: 5015

ACTIVIDADES
Revisar estado de las manqueras
impiar la parte del alimentador con aire comprimido

[Revisar que las conex. Vayan al términal e sokdadura

Febrero

liarzo

revisar estado de interruptores de rango y seccion

Cronograma de actividades: Equipos de soldadura de Argén WELDER.

b

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: EQUIPOS DE SOLDADURA DE ARGON WELDER

ACTVIDADES
Revisar estado de las mangueras y puntas de contacto
Ilmpiar la parte del almentador con aire comprimido
Revisar que las conex. Vayan al términal ¢ Soldadura

Febrero

| [conio: soL-w HNEEEEEEEEEEENNEEEEEN
I Octubre

Harzo

Noviembre

Diciembre

revisar estado de interruptores de rango y seccion
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Cronograma de actividades: Taladro de Banco

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ]

EQUIPO: TALALADRO DE BANCO [ [coDiG0: TALB [TTT T T TTTITTITTITITTIITTIITII

| ACTVIDADES Enero Febrero Warzo Abril Iayo Junio Julio Agosto Septiembre QOctubre Noviembre Diciembre
Rutin de limpieza

revision del estado de hta de corte

Aseo general

lubricacion general

verificar el sistema de rodamientos
verificar la viscocidad del aceie

revisar el cabezal principal
revisar la parte electrica

Ajuste de poleas y coreas [ 1

Cronograma de actividades: Taladro- fresadora ZY-40G

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIP: TALADRO-FRESADORA ZY-40G T [CODIGO: TALZ T T T T TITTITTTITITITTIITITITITIT
ACTIVIDADES Enero Febrero Warzo Abril Iayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Rutina de limpieza
revision del estado de hta de corte

Lubricacion de las bancadas, quias, tornilo sin fin, etc.
Verificar el nivel del lubricante

Aseo general

{lubricacién general

verificar el sistema de rodamientos

verificar la superficie de para la lubric.
ajuste de la mesa, tanto transversal como logitudinal
lubricar el cojinete, el engranaje y la cremaliera
verificar la idad del aceite

cambio de
revisar el cabezal principal
revisar la parte electrica
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Cronograma de actividades: Torno IMOCOM.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: TORNO IMOCOM ] ]CODIGO: TOR- [ TTTTITTTITITTIIT T T I I TTII
COMPONENTES | ACTIVIDADES Enero Febrero IMarzo Abril Mayo Junio Jubo Agosto Septiembre | Octubre Noviembre | Diciembre
limpeza
la bancada lubricacion
verificar rigidez y alineacion
limpieza
on del husillo

Cabezaly cabeza movil |chequeo de dispositivo de apriete
a'Emnuelcn i tornilos
verificar el sist. De rodamientos

o contrapunto lubricacion de guias prismaticas
verificar estado del contrapunto

lubricar
chequeo del volante de

carro pricipal -
chequeo de guia [ [ 1 I [ 1 ] | [ 1 1
chequeo de la guia
lubricar

El delantal revisar los

chequeo del embrague: 11

chequeo del aceite H_
chequeo de la lubricacion interna H_

tension y estado de las bandas —-

revisar el inversor del giro
caja verificar el sistema de
chequeo de deterioro de los pinones
wverificar ruido y anomalias

verificar la caja de velocidades (engranages)
revision y limeza del motor eléctrico

Refrigerante y bomba  |chequeo de la bomba

cambio de refrigerante 2 gal.

Cronograma de actividades: Torno NARDINI

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 1

[CODIGO: TOR-N

COMPONENTES

la bancada
verificar rigidez y alineacion
impieza
chequeo de dispositivo de apriete
|ajustar tuercas y tornilos
|verificar el sist De 3
el contrapunto lubricacion de guias prismaticas
verificar estado del contrapunto
lubricar
chequeo del volante de

Cabezal y cabeza movil

carro pricipal chequeo de guia perpendicular
chequeo de la gui portsherramenta
lubricar
El delantal revisar os

chequeo del embrague
chequeo del acete
chequeo de la lubricacion interna
tension y estado de las bandas
revisar elinversor del gio

caja [verificar ¢l sistema de rodomientos
chequeo de deteroro de os phones
[verificar ruido y anomalias

verificar Ia caja de
[revision y limeza del motor eléctrico
iavado del tanque

ybomba [chequeo de la bomba

cambio de refrigerante 2 gal
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Cronograma de actividades: Torno ROMI CNC

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

[CODIG0: TORR I I I I A A

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre: Diciembre

EQUIPO: TORNO CNC ROMI |
ACTIVIDADES

Rutina de impieza
[revision del estado de hta de corte
[Lubricacion de las bancadas, quias, tornillo sin fin, etc.

limpieza del tablero electrico y reaorete de conexion
Tension y estado de bandas
Aseo general

lubricacién general
verificar el sistema de rodamientos
controlar el nivel de aceite

verificar el mecnismo de desplaz. De los carros |
Calibracion

verificar la viscocidad del aceite
cambio de refrigerante -
chequear pifion de avance

revisar el cabezal principal

controlar tecla de parada de emergencia H
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