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RESUMEN

TITULO: MODELO GERENCIAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA MAQUINARIA
EN LA MICROEMPRESA DE EMPANADAS BASADO EN TIEMPO.*

AUTOR: CRISTHIAN LEONARDO GARZON PALACIOS**

PALABRAS CLAVES: MANTENIMIENTO PREVENTIVO, MANTENIMIENTO BASADO EN
TIEMPO, MANTENIBILIDAD, DISPONIBILIDAD, CONFIABILIDAD, CRITICIDAD.

DESCRIPCION O CONTENIDO: Esta monografia desarrolla un plan de mantenimiento preventivo
basado en tiempo para la microempresa LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS se hace con el fin de
encontrar y asi prevenir los problemas, antes de que estos ocasionen una falla o averia. Por medio
de una lista completa de actividades, se busca asegurar el correcto funcionamiento de la
maquinaria. Bajo esa premisa se disefié el programa con frecuencias calendario (uso del equipo),
con el objetivo de realizar las actividades en un lapso de tiempo determinado. Estas actividades
pueden ser cambios ya sea de partes, reparaciones, ajustes, lubricacion a la maquinaria y equipos,
limpiezas superficiales o profundas que se consideran importantes realizar en esta empresa, para
evitar fallos. Es importante trazar la estructura del disefio incluyendo en ello las componentes de
conservacion, confiabilidad, Mantenibilidad, y un plan que fortalezca la capacidad de gestion,
especificando las responsabilidades para asegurar el cumplimiento de dicho plan. Haciendo uso de
la informacion obtenida, se hizo una planeacién, esperando con ello reducir las paradas
imprevistas y obtener una alta efectividad de la microempresa, teniendo en cuenta que los trabajos
se deben realizar en periodos de tiempo por calendario, los cuales se programan de acuerdo al uso

de los equipos determinado por las horas diarias que se encuentran en operacion.

* Monografia

** Facultad Ingenierias Fisico Mecéanicas. Escuela Ingenieria Mecanica. Director Oscar Javier
Garzon Palacios.
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SUMMARY

TITLE: PREVENTIVE MAINTENANCE MANAGEMENT MODEL FOR THE MICRO MACHINERY
COMPANY BASED PIES TIME.*

AUTHOR: CRISTHIAN LEONARDO GARZON PALACIOS**

KEY WORDS: PREVENTIVE MAINTENANCE, MAINTENANCE BASED ON TIME,
MAINTAINABILITY, AVAILABILITY, RELIABILITY, CRITICALITY.

DESCRIPTION CONTENT: This paper develops a preventive maintenance plan based on time to
microenterprise LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS was done in order to find and prevent problems,
before they cause a failure by full list activities, to ensure proper operation of the machinery. Under
this premise, the program schedule frequencies (use of equipment), in order to make instructional
designed. These changes can be either parts, repairs, adjustments, lubrication machinery and
equipment that are considered important to analyze in this endeavor, to avoid failures. It is
important to draw the design structure including in it the conservation components, reliability,
maintainability, and a plan to strengthen management capacity by allocating responsibilities to
ensure compliance with that plan. Using the information gathered, there was a planning, hoping
thereby reduce unplanned downtime and achieve high effectiveness of microenterprise, considering

that the work must be performed in periods per calendar according to the use of computer.

*Monograph

** Faculty Physical Mechanical Engineering. Mechanical Engineering School. Director Oscar Javier
Garz6n Palacios.
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INTRODUCCION

El hombre por lo general ha sentido la necesidad de mantener su equipo, aun las
mas rudimentarias herramientas. La gran cantidad de las fallas que se
experimentaban se debian al resultado del abuso o del intenso uso lo que aun no

ha cambiado y sigue sucediendo en la actualidad.

Al principio sélo se hacia mantenimiento cuando los equipos se iban a falla y ya
era imposible seguir usandolos. EI mantenimiento, como todo proceso ha ido
cambiando con el paso del tiempo, ha tenido un crecimiento y madurez
progresivos, adaptandose a las distintas necesidades de cada época,

manteniéndose siempre actualizado.

Anteriormente se esperaba que se produjera una averia en la maquina para hacer
mantenimiento correctivo, después con determinada frecuencia se hacian trabajos
de mantenimiento a las maquinas para prevenir las fallas y su recurrencia, se
hacia seguimiento a los equipos o instalaciones que sufrian averias con mayor
frecuencia y se estaba pendiente de su desempefio, con ello se implantaban
sistemas de mejora continua de los planes de mantenimiento preventivo y

predictivo, de la organizacién y ejecucion del mantenimiento.

De igual forma, todo el sector productivo de las grandes, medianas y pequefas
empresa estd ligado a la disposicion y confiabilidad de los equipos que se
encuentran en la cadena de produccion, por consiguiente el mantenimiento se
consideraria como parte esencial y fundamental para el buen funcionamiento de

una empresa sin importar su tamafio y sector al cual se dedica.

En la actualidad, la actividad de mantenimiento ha sufrido un cambio en sus

conceptos de trabajo, pasando de ser una actividad reactiva, a un enfoque
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eficiente y proactivo. Esto le proporciona a la actividad de mantenimiento una
vision de negocio ya que se convierte en un factor a tener en cuenta dentro de la

estructura empresarial.

Se establecieron los grupos de mejora y seguimiento de las acciones, y se
implementd el mantenimiento para todas las areas. Hoy en dia las estrategias
usadas son las que estan encaminadas a aumentar la disponibilidad y eficacia de
los equipos que son importantes en la produccion, reduciendo los costos de

mantenimiento y manteniendo la seguridad del personal.

La empresa LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS como muchas otras en Colombia
no cuenta con un departamento de mantenimiento para el cuidado de sus equipos.
Es mas comun en nuestro pais el uso de mantenimiento correctivo y
mantenimiento programado, los cuales resultan mas baratos a corto plazo pero no

a largo plazo.
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1. LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

1.1 RESENA

LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS es una pequefia empresa que fue fundada en
el aflo 2001 con el fin de ofrecer productos alimenticios enfocados en la comida de
mar y comidas varias, con el pasar del tiempo y observando el mercado diario de
las comidas rapida y pasa bocas toman la decision en el afio 2004 de ampliar los
servicios de alimentos que ofrecian, agregando las empanadas que son tipicas en
gran parte del territorio Colombiano, haciendo de sus clientes tiendas de barrio,

colegios, universidades y algunas empresas.

Figura 1. La Mejor Paella y Algo Mas

El proceso de fabricacion era 100% manual ya que la demanda en los pedidos no
requeria gran tecnificacién para su fabricacién, pasando el tiempo su producto
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empezo a ser conocido y recomendado por sus clientes incrementando sus ventas

en un 400% lo que ya requeria mas personal para poder solventar dicha demanda.

Para el aflo 2006 fue tanto el incremento de la demanda que toman la decision de
tecnificar la fabricacion de empanadas adquiriendo equipos especializados para
reducir el tiempo de fabricacion y cumplir con los pedidos que crecian

constantemente, para ello se dotaron de una serie de equipos los cuales son:

e Amasadora Automatica (1)

e Amasadora (1)

e Estiradora (2)

e Desmenuzadora de pollo (1)

e Nevera industrial (2)

e Armador de empanadas automatico (1)
e Compresor de aire (1)

e Extractor de campana para cocina industrial (1)
e Estufa industrial (1)

e Hidrolavadora (1)

e Camioneta Chevrolet Carry (1)

e Moto AKT 125 Sport (1)

Los equipos y maquinas relacionados anteriormente intervienen directamente en
la fabricacion de 2000 unidades diarias de empandas desde la recepcion de la
materia prima hasta su transformacién y distribucién en la ciudad de Bogota. De
igual manera se encuentra certificada y avalada por el INVIMA para poder fabricar

y distribuir productos alimenticios.

Actualmente LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS esta constituida por 1 jefe de

produccion, 1 secretaria, 6 operarios y 2 conductores, para un total de 10

16



personas las cuales intervienen en el proceso de fabricacion y distribucion. Se
encuentra ubicada en la ciudad de Bogota D.C. en la calle 10 # 10 — 44 sur, en el
barrio Ciudad Berna perteneciente a la localidad Antonio Narifio. Los contactos de
la empresa son:

- Movil: 316 684 4831 — 316 895 1638

- Teléfono fijo: 246 9984 — 609 0684

- Lamejorpaella25@yahoo.com.co

1.2 CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA

Razén social:

e La mejor paellay algo mas

Sector:

e Alimentos

Actividad econdmica:
e Empresa dedicada a la produccion y distribucidon de alimentos de

consumo diario y para eventos especiales familiares y/o empresariales

en la ciudad de Bogota y sus alrededores.
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1.3 SERVICIOS PRESTADOS POR LA EMPRESA

e Venta de empanadas.

Ofrece empanadas hechas con harina de trigo y embutidos con variedad
como lo son arroz con pollo, arroz con carne, solo pollo, solo carne, mixtas

de pollo y carne, hawaianas, pollo con champifiones y peperoni.

e Venta de comida de mar

Ofrece platos de mar como lo son paella valenciana, marinera y especial,
cazuela de mariscos y ceviches, acompafiado de bebidas que también se

ofrecen en el establecimiento.

e Atencion de eventos especiales

Dentro de los servicios prestados también cuentan con el suministro de

personal calificado para atender eventos especiales.
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1.4 ORGANIGRAMA

Figura 2. Estructura de la empresa

v

FABRICACION
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1.5 LOCALIZACION LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Figura 3. Localizacion geografica vista mapa
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Figura 4. Localizacién geoarafica vista foto

Fuente: Google maps
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1.6 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El proceso de produccion de la microempresa de empanadas esta constituido por
una serie de maquinas las cuales ejecutan un proceso de trasformacion de

materias primas y la convierten en un producto final (empanadas).

Debido al poco conocimiento de esta maquinaria se esta generando un costo muy
elevado en el mantenimiento por el agresivo deterioro de los equipos por no tener
una rutina de inspeccién, esto genera un riesgo potencial para los operarios en el
caso dado que se produzca una falla grave por no tener un mantenimiento
preventivo estructurado, al igual que una rutina de lubricacion para minimizar el

deterioro de los componentes.

Por otra parte, la falta de capacitacion del personal en la operacion, influye en la
falla de los equipos por mal uso de ellos, el conjunto de todos estos hechos afecta
la productividad y los tiempos de entrega por no tener una confiabilidad sobre la
maquinaria, lo cual genera pocas ganancias y una gran desconfianza sobre los

equipos adquiridos.

Esto muchas veces obliga a que la administracion tenga que buscar mano de obra
externa lo que genera un costo adicional y no garantiza la completa innocuidad del
producto que se estd ofreciendo generando perdidas por devoluciones de

producto no conforme.
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1.7 OBJETIVOS

1.7.1 Objetivo General:

Proponer un modelo gerencial de mantenimiento preventivo para la maquinaria en

la microempresa de empanadas basado en tiempo.

1.7.2 Objetivos Especificos:

e Identificar los equipos de la microempresa a los cuales se les va a

implementar el plan de mantenimiento preventivo basado en tiempo.

e Definir la criticidad de los equipos si son A, B, o C de acuerdo al proceso

productivo.

e Crear un documento para el registro del mantenimiento preventivo.

e Documentar sobre las caracteristicas, funcionamiento y recomendaciones

de los equipos, por medio de las fichas técnicas y hojas de vida.

e Establecer una rutina de lubricacion e inspeccion para cada equipo que lo

requiera.

e Capacitar al personal en los principios basicos de operacidn e inspeccion

de cada uno de los equipos.
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2. MARCO TEORICO

El mantenimiento preventivo consiste en la conservacién de los equipos o
instalaciones mediante la revision y reparacibn que garantiza su buen
funcionamiento y disponibilidad. El modelo empleado en empresas del sector de
alimentos en Colombia con mejor resultado ha sido el mantenimiento preventivo,
empleando el mantenimiento planeado que se ejecuta bajo frecuencias
especificas. Debido a su naturaleza es practica comun, realizar reuniones de

planeacién para programar las intervenciones en los equipos de produccion.

El mantenimiento preventivo se define como el mantenimiento que se realiza bajo
frecuencias determinadas o periédicamente para evitar fallas imprevistas en un
componente o equipo. Su principio y finalidad se establece para lograr dos
objetivos: Mantener el equipo y el proceso en condiciones 6ptimas y lograr mayor

eficiencia en los equipos y la reduccion en los costos.

El mantenimiento basado en el tiempo (TBM) como metodologia de mantenimiento
se fundamenta en el mantenimiento preventivo y su finalidad es mantener los
equipos bajo una frecuencia antes de que ocurra una falla. Este mantenimiento es
el pilar que se extrae del mantenimiento planeado de TPM para implicarlos en los

equipos complementarios.*

El mantenimiento preventivo es la ejecucion de un sistema de inspeccion periddica
programada racionalmente sobre el activo fijo de la planta y sus equipos. Con el

fin de detectar condiciones y estados inadecuados de esos elementos, que

LLLINAS RODRIGUEZ, Juan Carlos. Propuesta para la estrategia de mantenimiento preventivo en una linea
de produccién en el sector de alimentos. Trabajo de Grado para optar al titulo de Especialista en Gerencia de
Mantenimiento. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de Ingenierias Fisico
Mecanicas. Escuela de Ingenieria Mecanica, 2014.
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pueden ocasionar circunstancialmente paros en la produccién o deterioro grave de
maquinas, equipos o instalaciones, y realizar de forma permanente el
mantenimiento de la planta para evitar tales condiciones, mediante la ejecucion de
ajustes o reparaciones, mientras las fallas potenciales estan aun en estado inicial
de desarrollo.

El modelo de gestion de mantenimiento es la ejecucion paso a paso de un sistema
de mantenimiento con el fin de alcanzar su maximo rendimiento y productividad,
en general el modelo se redisefia para cada planta aun cuando pueden poseer
similitudes entre algunos de ellos. La implementacion de un modelo permite
eliminar o minimizar costos que se presentan al modificar el método aplicado de

mantenimiento de una planta en especial de produccion.?

2.1 ¢ QUE ES EL MANTENIMIENTO?

Es un conjunto de trabajos instantaneos o peridédicos organizados, programados y
dirigidas que se ejecutan para mantener en estado 6ptimo, la imagen y la
funcionalidad de un equipo productivo.

Los trabajos estan dirigidos a corregir y mantener de forma eficiente puntos
especificos en los equipos productivos, plantas de produccion industrial, unidades
de servicios, construcciones, en los cuales se pueden programar acciones para
corregir o prevenir defectos o dafios ocasionados por el tiempo, el clima, el
cansancio, el descuido, la negligencia y la ignorancia.

El tiempo, el clima y el cansancio son eventos que van a incurrir en fallas de los
equipos, para poder evitar los paros prolongados por los anteriores eventos hay
gue adelantarse a ellos utilizando técnicas de prevencion y de proteccion.

El descuido, la negligencia y la ignorancia son eventos que no deben ocurrir pero

se debe tener un plan de accion en caso de acurran, por ello es mejor contratar

> HERNANDEZ MAEQUEZ, Roman; PAEZ MARTINEZ, José Pablo; Modelo de gestion de mantenimiento
preventivo para la planta de produccion de Garcia Vega S.A.S.
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personal calificado para las labores que se estén ejecutando en los equipos o la

planta en general.

2.2 EVOLUCION DEL MANTENIMIENTO

Con el pasar del tiempo el mantenimiento ha cambiado en los ultimos afios a
consecuencia del significativo aumento en cantidad de los equipos y la variedad
de los activos que se encuentran hoy en dia en las plantas de produccion a nivel
global, se pueden observar creaciones y disefios mas complicados de entender,
nuevas técnicas de planeacion, programacion y ejecucion de las actividades de
mantenimiento, se ha observado también una constante innovacién en la

organizacién del mantenimiento y la distribucion de sus actividades.

El mantenimiento dia a dia estd asumiendo expectativas y perspectivas
cambiantes. Dentro de las expectativas cambiantes estan las metodologias
organizacionales con las cuales se busca hacer mas productivas las empresas
teniendo el enfoque de como la falla o averia de un equipo puede afectar la
seguridad e integridad de la empresa o un trabajador y de igual manera el medio
ambiente; también busca explicar como el mantenimiento esta involucrado en la
calidad de los productos que ofrecen las empresas. Dentro de las perspectivas
cambiantes también se encuentra el aumento en la disponibilidad de los equipos

de las plantas de produccion, realizando mantenimiento a un costo moderado.

Los constantes cambios han obligado a las distintas industrias a cambiar su forma
de pensar y su forma de actuar. El personal de mantenimiento se ve obligado a
tomar nuevas actitudes y habilidades para actuar como ingenieros y jefes de un
proceso. Al mismo tiempo que se va avanzando en sistemas de gestion y

fabricacion, aparecen los sistemas de informacion para el mantenimiento lo que se
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convierte en una herramienta y aliado para la ejecucion del mantenimiento, esto es

conocido como GMAO (Gestion de Mantenimiento Asistido por Ordenador).

Como todos los procesos de transformacion y evolucién, el mantenimiento a
pasado por diferentes etapas cronoldgicas que se caracterizan por una
metodologia especifica.

2.3 HISTORIA DEL MANTENIMIENTO

Desde el inicio de la vida humana las herramientas fabricadas por el hombre se
han perfeccionado dia con dia, debido a que éstas le permiten conseguir sus
satisfactorios fisicos y psiquicos. Durante la Primera Revolucion Industrial, se
consider6 que para fabricar un producto cualquiera, era necesario emplear 90% de
mano de obra y el resto lo proporcionaban las maquinas. Conforme el tiempo pasé
y a través de los esfuerzos por mejorar su funciéon haciendo las maquinas mas
rapidas y precisas, en la actualidad se consigue obtener un producto o servicio
con maquinas que se encargan de elaborar mas de 90% de éste, lo cual ha sido
posible por la dedicacién que la humanidad le ha puesto al desarrollo de las
labores de cuidado a sus recursos fisicos, materia a la que desde sus inicios se

llamd mantenimiento.

Muchas personas dedicadas al mantenimiento, aun consideran que para obtener
un buen producto, es suficiente que las maquinas trabajen adecuadamente y se
mantengan en perfectas condiciones. Esta idea es el motivo por el que la industria

continda a la zaga.

Desde 1950 (Tercera Revolucion Industrial) la maquina soélo constituye el medio
para obtener un fin, que es el satisfactorio (producto mas servicio), el cual es su

razon de ser, por lo cual se debe considerar que una instalacion industrial esta
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constituida por el sistema equipo/satisfactorio. Asi pues, el gran problema es que

no se ha captado el cambio que la historia marca y se sigue llamando,

equivocadamente, mantenimiento a una labor que tiene dos facetas que son la de

preservar la maquinaria y la de mantener la calidad del producto que ésta

proporciona.

Simplificacion de la linea del tiempo?®

1780
1798
1903
1910
1914
1916
1927
1931
1937
1939
1946
1950
1950

1951
1960
1961
1962
1965
1968

Mantenimiento Correctivo (CM)

Uso de partes intercambiables en las maquinas

Produccion Industrial Masiva

Formacion de cuadrillas de Mantenimiento Correctivo
Mantenimiento Preventivo (MP)

Inicio del Proceso Administrativo

Uso de la estadistica en produccion

Control Econdmico de la Calidad del producto Manufacturado
Conocimiento del Principio de W. Pareto

Se controlan los trabajos de Mantenimiento Preventivo con estadistica.
Se mejora el Control Estadistico de Calidad (SQC)

En Japdn se establece el Control Estadistico de Calidad

En Estados Unidos de América se desarrolla el Mantenimiento
Productivo (PM)

Se da a conocer el “Analisis de Weibull”

Se desarrolla el Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)
Se inicia el Poka-Yoke

Se desarrollan los Circulos de Calidad (QC)

Se desarrolla el analisis- Causa- Raiz (RCA)

Se presenta la Guia MSG-1 conocida como el RCM mejorado.

* RIVERA RUBIO, Enrique Miguel. Sistema de gestidén del mantenimiento industrial. Trabajo de grado para
optar el titulo de Ingeniero Industrial. Lima: Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Facultad de
Ingenieria Industrial. E.A.P. de Ingenieria Industrial, 2011. P. 11-12.
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1970 Difusion del uso de la computadora para la administracion de Activos
(CMMS)

1971 Se desarrolla el Mantenimiento Productivo Total (TPM)

1978 Se presenta la Guia MSG-3 para mejorar el mantenimiento en naves
Aéreas.

1980 Se desarrolla la Optimizacion del Mantenimiento Planificado (PMO)

1980 Se aplica el RCM-2 en toda clase de industrias

1995 Se desarrolla el proceso de los 5 Pilars of the Visual Workplace (5S’s)

2005 Se estudia la filosofia de la Conservacion Industrial (IC)

El mantenimiento a lo largo del tiempo ha sido utilizado para ahorras costos y
alargar la vida util de las herramientas y las maquinas, pero con el pasar de los
aflos las metodologias y los principios han evolucionado a través de tres

generaciones.

2.3.1 Las cinco generaciones del mantenimiento’

En las teorias de mantenimiento industrial se habla de cinco generaciones de
mantenimiento, desde 1930 hasta los dias actuales. Cada generacion representa

una evolucion de la anterior, aunque las ultimas coexisten en el tiempo.

2.3.1.1 Primera generacion:®

El mantenimiento en esta primera etapa se limitaba a reparar lo que se averiaba y
a re engrases, reaprietes, limpiezas y lubricaciones de los componentes de las
maquinas que se empleaban. El propio operario de la maquina era el que se hacia

cargo de su reparacion. Este tipo de mantenimiento, como se vera en futuras

* LOPEZ GARCIA, Jorge. Las cinco generaciones del mantenimiento. Gestiéon de mantenimiento eficiente
[Blog]. 21 de Febrero del 2013 [Citado 23 de febrero, 2016] Disponible en :
<http://gestionmantenimientoeficiente.blogspot.com.co/2013/02/las-cinco-generaciones-del-
mantenimiento.htmlI>

* IDEM
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entradas, es fundamentalmente correctivo. Esto es facilmente comprensible si se
tiene en cuenta que se sitla esta etapa entre 1930 y 1950 y que se empleaban
maquinas robustas, lentas y relativamente sencillas. El perfeccionamiento de las
maquinas hizo necesario separar la operacion de las fabricas del mantenimiento,
credndose talleres de mantenimiento con personal exclusivamente dedicado a

este fin.

2.3.1.2 Segunda generacion:®

Se habla de segunda generaciéon de mantenimiento en las instalaciones a partir de
la Segunda Guerra Mundial. Esta evolucion surge por la exigencia de una mayor
continuidad en la produccion y por una mayor complejidad en maquinas y equipos.
Aparece entonces el concepto de mantenimiento preventivo sistemético. Los
equipos debian durar lo méaximo posible en condiciones O6ptimas de
funcionamiento a los costes mas bajos posibles. Esta segunda generacion
también contiene las reparaciones, tanto instantdneas como programadas. Se
implantan sistemas de planificacion de actividades y control de los trabajos
realizados, y a partir de los 70 se generaliza el uso de herramientas informaticas
para este fin (GMAO).

2.3.1.3 Tercera generacion:’

A partir de los 80 se habla de tercera generacién de mantenimiento. Sus objetivos
se centran en ocho aspectos: disponibilidad de los equipos y sistemas, fiabilidad
de los mismos, optimizacién de los costes, aumento de la seguridad, incremento
de la calidad (aparecen las certificaciones ISO 9001 e ISO 9002), aumento de la

conciencia de preservar el medio ambiente (teniendo en cuenta la ISO 14001),

® IDEM

’ LOPEZ GARCIA, Jorge. Las cinco generaciones del mantenimiento. Gestién de mantenimiento eficiente
[Blog]. 21 de Febrero del 2013 [Citado 23 de febrero, 2016] Disponible en :
<http://gestionmantenimientoeficiente.blogspot.com.co/2013/02/las-cinco-generaciones-del-
mantenimiento.htmlI>
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aumento de la duracion de los equipos y vigilancia de la normativa vigente. Las
actividades de mantenimiento preventivo ya no son rutinarias, sino ajustadas a la
normativa o a su utlidad: se tiene en cuenta su rentabilidad. Aparecen
los mantenimientos segun condicion, los predictivos y otras técnicas como el RCM
(mantenimiento centrado en la confiabilidad) y el TPM (mantenimiento productivo
total). Los sistemas de gestion se extienden masivamente a equipos, sistemas e
instalaciones. Aparece la externalizacion del mantenimiento como modo de

optimizar los costes y de ocupar del mantenimiento a empresas especialistas.

2.3.1.4 Cuarta generacion:®

Integrados todos los conceptos anteriores, la gestién del mantenimiento se orienta
hacia la satisfaccion del cliente. Se extiende la tercerizacion del servicio de
mantenimiento y se fijan parametros medibles para poder calificar el servicio de
mantenimiento, con bonificaciones y penalizaciones. Los responsables de
mantenimiento deben tener un conocimiento exhaustivo de las normativas para no

incurrir en errores legales.

2.3.1.5 Quinta generacion:®

A finales del siglo XX y principios del XXI, la importancia de los recursos
energéticos por su coste y por su caracter de agotables, hace que la eficiencia
energética tenga un papel capital en el mantenimiento y explotacion de las
instalaciones, incluyendo en muchos casos la cesion de los contratos energeéticos

a las empresas mantenedoras, gque en ese caSO Sse encargan de comprar la

¥ LOPEZ GARCIA, Jorge. Las cinco generaciones del mantenimiento. Gestién de mantenimiento eficiente
[Blog]. 21 de Febrero del 2013 [Citado 23 de febrero, 2016] Disponible en :
<http://gestionmantenimientoeficiente.blogspot.com.co/2013/02/las-cinco-generaciones-del-
mantenimiento.htmlI>

% ldem p.
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energia primaria y vender la energia util transformada, garantizando unos
parametros establecidos en el contrato. Hacia esta direccion tiende lo que se llama
quinta generacion de mantenimiento. De este modo la propiedad puede dedicarse
exclusivamente a su actividad principal mientras la empresa mantenedora se

dedica a la explotacion técnica del edificio.

2.4 LA INGENIERIA EN EL MANTENIMIENTO

La ingenieria tiene sus origenes desde el principio de la humanidad, cuando los
seres racionales con el fin de llenar su necesidad, fabricaron sus primeros
utensilios para sobrevivir o defenderse, pero el primer dato que se tiene registrado
sobre la ingenieria como tal, se remonta a la época de la cultura egipcia del afio
2500 A.C. Los historiadores dicen que Kanofer, arquitecto real de Menfis, tuvo un
hijo llamado Imhotep, quien con base en la arquitectura construyo la gran pirdmide
de Keops, ya con aplicaciones de ingenieria.

Tedricamente a €l reconocen los historiadores como el protagonista de esta
profesién, pero algunos dicen que los primeros documentos de ingenieria
existentes corresponden a la ciencia fisica matematica, los cuales fueron

aplicados en la ingenieria mecénica industrial.

2.5 TIPOS DE MANTENIMIENTO

2.5.1 Mantenimiento correctivo

Es el mantenimiento que se ejecuta en el momento del fallo, no se requiere de
gran protocolo para intervenir un equipo averiado, solo basta una solicitud de
servicio de cualquier tipo, es atendido de forma inmediata, aunque es un evento
repentino no deseado que altera el ritmo de la produccion, es la funcibn mas

sencilla de realizar por os técnicos de mantenimiento, no por las facilidades
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técnicas que pueda tener, sino por la simplicidad en el protocolo, se responde de
inmediato a un reporte verbal directo, por teléfono, por orden de trabajo escrita o
por correo electrénico. No requiere de burocracia para realizar alguna correccion
técnica, solo de cumplimiento de normas y de todos los estandares que apliquen
antes, durante y después del servicio, tanto para los técnicos y el personal del
area, como para el objeto del servicio.°

El mantenimiento correctivo es una intervencion necesaria para poder solucionar
un defecto o falla ya ocurrido. Es la actividad de reparar averias a medida que
estas se van produciendo en las maquinas o equipos, el personal encargado de
notificar la averia es el mismo operador y el encargado de realizar la operacion es
el personal de mantenimiento. Se debe entender que el mantenimiento correctivo
esta originado por una averia, la cual se puede definir como un paro intempestivo

del equipo por mas de 10 minutos o su funcién a una velocidad reducida.

2.5.2 Mantenimiento preventivo

Para empezar podemos decir que prevenir es evitar, mantener es conservar'’. El
mantenimiento preventivo consiste en la inspeccion periddica de los elementos
gue pueden ser mas propensos a fallas y hacer las correcciones que sean
pertinentes en ellos antes de que esto ocurra. Los elementos basicos del este tipo

de mantenimiento son:

e Parte a inspeccionar: Para ello se hace un despiece de la maquina o
maquinas que deseamos incluir en esta rutina de mantenimiento en el cual
visualizamos cada uno de sus componentes.

Instante en que debe inspeccionarse: Esto se puede obtener de la ficha
técnica del fabricante de cada uno de los componentes que encontramos

en su despiece ya sea basado en horas de trabajo o vida util del mismao.

950sA VAZQUEZ, Tomas. Lo secreto del mantenimiento industrial. EE.UU. 2014. P. 76
11 .. . .. .. .
Carlos Borras Pinilla, Principios de Mantenimiento, material de clase.
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e Control sobre el cumplimiento de la inspeccion: Este lo podemos
efectuar generando fichas técnicas las cuales deben ser diligenciadas en

cada intervencion que se realice en alguno de los equipos.

Otra definicién que se puede decir de mantenimiento preventivo es que se ejecuta
a los equipos de una planta en forma planificada y programada anticipadamente,
con base en inspecciones periddicas debidamente establecidas segun la
naturaleza de cada maquina y encaminadas a descubrir posibles defectos que
puedan ocasionar paradas intempestivas de los equipos o dafios mayores que

afecten la vida atil de las maquinas.*?

Un programa minimo de mantenimiento debe incluir una inspeccién periddica de
las instalaciones para determinar posibles defectos de los equipos que puedan
ocasionar dafios mayores, al igual que la realizacion del mantenimiento oportuno y
adecuado para corregir los defectos anotados evitando que lleguen a ocasionar
dafios mayores. Esto se debe complementar con un buen analisis, planificacion y
programacion de los trabajos y establecer una documentacion operativa minima y

funcional.

El mantenimiento preventivo realizado a intervalos de tiempos regulares es un
avance comparado con el mantenimiento reactivo respecto a la prevencion de
fallas inesperadas. Sin embargo, no es el método O6ptimo para obtener una
maximo seguridad y confiabilidad de la Planta. Esto fundamentalmente,
porque las fallas no se producen a intervalos regulares de tiempo. De aqui que el
intervalo de tiempo entre detenciones se elija como un valor de compromiso entre
un intervalo corto que resulta seguro, pero muy caro, y un intervalo largo que es
barato, pero hay riesgo de que ocurran muchas fallos durante dicho intervalo.
El intervalo de tiempo entre detenciones se determina a menudo

estadisticamente como el periodo de tiempo durante el cual el fabricante espera

12 .. . .. .. .
Carlos Borras Pinilla, Principios de Mantenimiento, material de clase.
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que menos del 2% de méaquinas nuevas o totalmente revisadas fallen, es decir,
una confiabilidad del 98 %. Este intervalo de intervencion debe ser revisado

continuamente, ya que dicho valor cambio a lo largo de la vida de la maquina.

2.5.3 Mantenimiento predictivo

Es el que requiere de méas tiempo para realizarse, ademas de cuidado, paciencia y
conocimiento del funcionamiento, no requiere de una orden de trabajo, se
caracteriza por ser una recopilacion ordenada de constantes, variables, consumos
de energia, de los aspectos de la ejecucion de movimientos, de ruidos o
movimientos extrafios, verificacion del estado fisico y de todos los detalles que
parezcan anormales, los reportes de los servicios hechos por las areas técnicas
qgue han hecho mantenimiento correctivo o preventivo al mismo equipo, son
complementarios para los mantenimientos predictivos. El encadenamiento que se
da entre todas las areas de servicios es ldgico por las consecuencias que un fallo
genera. El monitoreo y la mediciébn de magnitudes aportaran detalles excelentes
para hacer deducciones y predicciones de posibles averias, la opinién del personal
operativo y de otras areas de mantenimiento, mas la recomendacion técnica
sobresaliente en los reportes de los mantenimientos correctivos complementaran

la conclusion.

Es el tipo de estrategia estda basada en la deteccion temprana de fallas que
ayuden a minimizar los tiempos muertos de la maquinaria mientras se le hace la
labor de mantenimiento, lo que contribuye a mejorar la vida Gtil de cada una de
ellas. Este tipo de mantenimiento también se llama “basado en la condicion” y es
considerado desde su concepcion como un medio para optimizar el mantenimiento
preventivo, ya que con él se puede determinar el momento preciso para cada

intervencion. A grandes rasgos es un conjunto de técnicas instrumentadas de

Bsosa VAZQUEZ, Tomas. Lo secreto del mantenimiento industrial. EE.UU. 2014. P. 76-77
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medida y andlisis de variables para caracterizar en términos de fallos potenciales
la condicion operativa de los equipos productivos. Su mision principal es optimizar

la fiabilidad y disponibilidad de equipos al mismo coste.**

2.6 FILOSOFIA DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

No hay que esperar que los equipos fallen, se debe revisar periddica y
determinadamente, se debe corregir antes de la falla. Los mejores resultados del
mantenimiento preventivo dependen de la constancia, la flexibilidad y del factor
humano, para ello hay que revisar constantemente los planes de inspeccion
trazados. Un programa de mantenimiento preventivo debe resolver algunos

interrogantes:

2.6.1 Qué elementos han de inspeccionarse

Podemos hacer referencia de esto dandole una clasificacion a los equipos
dependiendo su importancia en el proceso.

2.6.2 Cuéndo, quién y como ha de hacerse

Esto se debe realizar cuando se hace la inspeccién de rutina o cuando los
componentes hayan cumplido sus horas de trabajo las cuales estipula el
fabricante, las labores de inspeccion pueden ser ejecutadas por el operario quien
esta en contacto con la maquina la mayor parte del tiempo y la labor técnica debe
ser ejecutada por el técnico de mantenimiento quien esta previamente capacitado

para estos trabajos.

“ PINZON GIL, José Luis y RUIZ VELSQUEZ, Miguel Sebastian. Disefio e implementacién de un plan de
mantenimiento preventivo para la empresa Trenzahilos S.A.S. Trabajo de grado para optar al titulo de
Ingeniero Mecénico. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de ingenierias fisico
mecanica. Escuela de ingenieria mecanica, 2014. P. 51
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2.6.3 Cbomo establecer los controles de cumplimiento

Estos controles se pueden establecer ya sean por turno, a diario, semanal, etc. De

acuerdo a la necesidad y al deterioro que se evidencie.

La finalidad con esta filosofia es evitar que una pequefia averia se convierta en un
dafio mayor, dar una garantia al trabajador y a la empresa, evitar que una falla
cause graves accidentes o dafos irreparables y lograr la mayor eficiencia de los

equipos.
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3. DIAGNOSTICO DE LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

En este diagnostico se busca revisar el estado de las maquinaria, los
procedimientos de la operacion, si los hay, en qué estado se encuentra
actualmente el mantenimiento de los equipos y como es su intervencion, verificar
si se cuenta con informacion técnica o catalogos que faciliten el entendimiento de

los equipos que se encuentra en planta.

3.1 DIAGANOSTICO DEL MANTENIMIENTO

Con base en una serie de preguntas, se va a establecer el estado en el que se
encuentra el mantenimiento de LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS, seguidamente
se sacaran algunas conclusiones en base a su identificacion actual para saber con

gue se cuenta y tener una mejor vision de su situacion.

Tabla 1. Diagndstico del Mantenimiento

CUMPLIENTO EN LOS EQUIPOS
NINGUNO | ALGUNOS TODOS

# PREGUNTA

1 éSe cuenta con registro de trabajos X
programados y de emergencia?
¢éSe tiene medido o cuantificado el

2 tiempo perdido de produccién por X

fallas?

¢éSe tiene medido o cuantificado el
3 tiempo que se demoran las X
reparaciones?

¢éSe tiene algun control sobre el tiempo X
empleado en las reparaciones?
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¢Se tienen rutinas de intervencién
diaria?

¢éSe tienen listado los equipos por
prioridad o criticidad?

éSe tienen datos histéricos sobre averias
o intervenciones?

¢Existe algun plan general de
8 mantenimiento preventivo dentro de la
empresa?

¢Se hace alguna inspeccion a los equipos
antes de iniciar el turno?

~
X | X | X | X | X

éSe hace alguna inspeccion o limpieza a X

10 . .
los equipos cuando se finaliza el turno?

¢Los operadores de los equipos realizan X

11 L. .
tareas basicas de mantenimiento?

La empresa LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS, no cuenta con departamento de
mantenimiento organizado ni estructurado, esto hace que las operaciones o
actividades de mantenimiento que se realizan en los equipos sean en su totalidad
correctivas, lo que genera seguidamente, paradas imprevistas, perdidas de
produccion, incumplimiento en las entregas programadas, dafios severos en los
equipos, también se observa que los equipos no tiene una identificacion clara, no
se posee ninguna informaciéon técnica, manuales de operacion y de

mantenimiento.

Al no tener dicho departamento no cuenta con un plan de mantenimiento, lo que
hace que los arreglos de las averias de baja complejidad sean solucionadas por
los operarios y en el caso de que las averias sean de un indole mas complejo se
ven obligados a contratar temporalmente a un técnico especializado en el area de
la falla quien interviene los equipos sin dejar ningun registro del acontecimiento de

las fallas.
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También se puede agregar que los trabajos que corresponden a mantenimiento de
los equipos se realizan sin ninguna planificacion previa, es decir, se espera a que
los equipos se encuentren en averia para ejecutar los arreglos correspondientes,
lo que genera demoras en el proceso productivo, retrasos en las entregas a los

clientes y largas jornadas laborales.

Al realizar las intervenciones con terceros que no son de confianza o con los
cuales no se tiene ningun contrato estipulado, se genera perdida de la informacién
en cada intervencion que se hace en los equipos debido a que no se deja ningun
registro de lo que se interviene, de las piezas que se cambian, del los hallazgos
encontrados por lo cual fallo el equipo y mucho menos recomendaciones o planes

de accién para poder evitar su recurrencia.

3.2 ESTADO DE LOS EQUIPOS

La verificacion del estado de la maquinaria se realiza de una forma visual y con la
ayuda del personal de operaciones, quienes por medio de su constante trabajo
con ellas y su diaria interaccién saben que les falta, donde estan desajustadas o si

por el contario se encuentran en un estado 6ptimo de operacion.

Tabla 2. Estado de los Equipos

ESTADO DE LOS EQUIPOS
EQUIPO ESTADO OBSERVACIONES

Amasadora Automatica Bueno No presenta fallas

Presenta problemas en la lubricacién y
desgaste en componentes de contacto

Presenta elongacién en la cadenay

Amasadora Regular

Estiradora eléctrica Regular lubricacion deficiente, sistema eléctrico
deteriorado
Estiradora manual Bueno No presenta fallas



Desmenuzadora de pollo

Regular

Presenta ruido en los rodamientos del
motor y sistema eléctrico deteriorado

Armador de empanadas
automatico

Extractor de campana para

Regular

Presenta deficiencia en la lubricacién y
sistema eléctrico deteriorado

Motor del ventilador se encuentra con

Nevera industrial doble

Bueno

.. . Regular ruido en los rodamientos y ventaviola
cocina industrial .
extractora deteriorada
. . Presenta fistos tapados y perillas de
Estufa industrial Regular P yp

graduacion deterioradas

No presenta fallas

Nevera industrial sencilla

Compresor de aire

Bueno

Bueno

No presenta fallas

No presenta fallas

Hidrolavadora

Camioneta chevrolet carry

Bueno

Bueno

No presenta fallas

No presenta fallas

Moto AKT 125 Sport

Bueno

No presenta fallas

3.3 VERIFICACION DE LA DOCUMENTACION TECNICA

La documentacién técnica de mantenimiento hace referencia a los catalogos,
manuales, estandares de inspeccion, estandares de ajuste, fichas técnicas y hojas
de vida de los equipos que se encuentran en operacion e influyen en el proceso
productivo. Estos documentos por lo general son suministrados por el fabricante y

en ellos se plasma la informacién basica para la operacion y el mantenimiento de

ellos con unas rutinas periédicas y tiempos estipulados.
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El resultado de la busqueda y diagnostico de esta informacion es nulo, en LA
MEJOR PAELLA Y ALGO MAS no cuentan con ningun tipo de informacion
anteriormente descrita, no cuentan con fichas técnicas de ninguno de sus equipos
por lo cual tampoco cuentan con hojas de vida, estandares de inspeccion y
lubricacion, tampoco cuentan con manuales ni catalogos de ninguno de sus

equipos.

Lo anterior solo indica que los equipos son operados de forma indebida lo cual
influye en su deterioro acelerado y en un bajo rendimiento ya que los equipos
pueden llegar a producir mas con una mejor operacién, también pueden llegar a
tener una disponibilidad mayor si se les aplica el adecuado mantenimiento. De lo

anterior se puede concluir que:

1 No se cuenta con ningun manual y ningun catalogo de los equipos que se

encuentran actualmente en operacion.

2 No se tiene ningun registro de las intervenciones correctivas que se le han
hecho a los equipos, esto indica que no se tiene ningun tipo de histérico de

fallas o averias.

3 No se cuenta con ningun tipo de formato o modelo de hojas de vida ni
fichas técnicas donde se puedan saber sus intervenciones y elementos que

componen los equipos.

4 No se cuentan con planos de ningun tipo, de los equipos ni rutinas de
ningun tipo, esto indica que no existen procedimientos operativos de

ninguna indole.
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4. DOCUMENTACION BASICA PARA EL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO?®®

En la industria donde se quiera establecer o implementar un programa de
mantenimiento, se debe generar un sistema de informacién que permita consultar
continuamente los datos esenciales para la correcta y oportuna planeacion y
programacion del mantenimiento para poder hacer una evaluacién de su gestion.
El manejo organizado de la informacién, es la forma o medio de desarrollar y

evidenciar si el mantenimiento se encuentra bien estructurado.

El buen manejo de la informacién brinda las siguientes ventajas:

e Suministra informacion confiable y oportuna para la toma de decisiones.

e Es fuente para el andlisis estadistico y para la obtencién de indicadores de
gestion y de costos del sistema de mantenimiento.

e Facilita la presentacién de datos reales y veridicos.

e Contribuye al control continuo de las posibles desviaciones de los objetos

trazados en las politicas gerenciales de mantenimiento.

Las consecuencias al desconocer la importancia de la informaciéon y su manejo
dentro de un programa de mantenimiento y su implementacién, pueden llegar a
ser fatales. El esfuerzo realizado se convertira en una pérdida de tiempo al no
poder controlar las intervenciones en los equipos, los repuestos empleados y

tiempos de ejecucion.

> LAGUNA MENDOZA, Carlos Mario y SIERRA PEREZ, Camilo Andrés. Programa de mantenimiento
preventivo para la empresa suelas y tacones “RALLY”. Trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero
Mecanico. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de ingenierias fisico mecanica.
Escuela de ingenieria mecanica, 2012. P. 125
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El éxito de la documentacion en un programa de mantenimiento, radica en que se
agil, facil de entender, de diligenciar y de administrar, debe contener toda la
informacion de los equipos que se encuentra incluidos dentro del programa de

mantenimiento preventivo.

4.1 NIVELES DE INFORMACION?*®

La informacion que se maneja como respaldo al programa de mantenimiento
preventivo se debe ubicar en niveles de informacion, dependiendo del tipo de
datos y a quien le interesen estos. Teniendo en cuanta esto, se pueden identificar

tres niveles de informacion:

e Informacion para la direccién: En este nivel se deben tener en cuenta todos
aguellos datos que relacionan costos de mantenimiento, repuestos y su
seguimiento, al igual que datos de gestién de las acciones de mantenimiento,
estos le permite a la direccion hacer un seguimiento de estos aspectos,
evaluarlos, analizarlos y determinar acciones a seguir para la toma de
decisiones.

e Informacion para la operacion: En este nivel se manejan los datos que
permiten conocer los parametros fundamentales para la ejecuciéon de trabajos
e intervencion de los equipos, datos técnicos de ellos, historial de los equipos,
ordenes de trabajo y la importancia de los equipos en el proceso productivo,
para asi poder establecer una base de datos de la infraestructura técnica.

e Informacién para el sitio de trabajo: En este nivel se involucran los datos
referentes a necesidades de formacién del personal, de cara a la

implementacion del programa de mantenimiento.

* L AGUNA MENDOZA, Carlos Mario y SIERRA PEREZ, Camilo Andrés. Programa de mantenimiento
preventivo para la empresa suelas y tacones “RALLY”. Trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero
Mecanico. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de ingenierias fisico mecanica.
Escuela de ingenieria mecanica, 2012. P. 126

43



4.2 FIABILIDAD EN LA CAPTACION DE DATOS

Los datos utilizados en la elaboracion de la informacién que posteriormente sera
analizada, deben ser lo mas fiable posible. El disefio de los formatos debe ser
sencillo, facil de diligenciar y de interpretar, de tal manera que la informacién
registrada este estandarizada y organizada, debe contener datos utiles y fiables
para planeacion, ejecucion y control de actividades. No solo contar con excelentes
documentos para la recoleccién de datos garantiza su veracidad, es necesario
impartir formacion y concientizar al personal que va a contribuir en esta tarea, para
que la fiabilidad y la eficiencia en la recoleccion de datos se vean reflejadas en la

practica diaria.

4.3 INDICADORES DE MANTENIMIENTO

La implementacion de indicadores de mantenimiento permite tomar decisiones,
establecer metas, determinar la eficiencia y eficacia en los procesos de
mantenimiento, la mano de obra, la utilizacion del tiempo y los recursos asignados

al departamento de mantenimiento.

4.3.1 Indicadores gestion de equipos

e Tiempo medio entre fallas (MTBF): Permite evaluar el grado de avance en la
mejora del equipo a través de la aplicacion del programa de mantenimiento

planeado. Se define como el tiempo medio de operacion, que indica la vida util
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MTTR:

de la maquina, componente o sistema. Se puede interpretar como la media de

los tiempos en que el equipo esta en buen funcionamiento.

Tiempo de operacion en un periodo dado
Numero total de fallas presentadas en el periodo de tiempo dado

MTBF:

Tiempo medio entre reparaciones (MTTF): Es el tiempo promedio para
restaurar la funcion de un equipo, maquinaria, linea o proceso después de una
falla funcional. Esto incluye tiempo de andlisis y diagnostico de falla, tiempo
para conseguir repuestos, tiempo de planeacion y programacion, etc. Se puede
interpretar como una medicién de la Mantenibilidad de un equipo que interviene

en el proceso.

Tiempo total empleado en restaurar la operacion después de cada falla
Numero de fallas totales

Disponibilidad de equipo (DISP): La disponibilidad de un equipo representa
el porcentaje del tiempo en que se encuentra listo para la operacion y
desempeiniar sus actividades para las que fue disefiado. Este indice es de gran
importancia para la gestiéon del mantenimiento, debido que a través de este,
puede hacerse un andlisis de los equipos cuyo comportamiento operacional se

encuentre por debajo de los parametros permitidos.

Numero total de horas calendario — Horas de mantenimiento

DISP: Numero total de horas calendario
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4.3.2 Indicadores de costos

Este indicador muestra la relacibn entre lo invertido en las actividades de

mantenimiento con respecto a la facturacion de las empresa.

e Costos de mantenimiento por facturacion (CMFT): Este indice expresa la
relacion entre el costo total del mantenimiento y la facturacion de la empresa
en un lapso de tiempo determinado. Los datos de facturaciéon generalmente
son manejados por el area financiera o de contabilidad. Este indicador sirve
para saber en qué medidas esta reduciendo costos de mantenimiento una

empresa u organizacion.

Costo total del mantenimiento

CMFT:
Facturacion de la empresa en el periodo considerado
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5. MODELO GERENCIAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA
MAQUINARIA EN LA MICROEMPRESA DE EMPANADAS BASADO EN
TIEMPO

La industria alimenticia es una de las mas comunes hoy en dia y mas si estamos
hablando de un producto tan famoso y tipico en Colombia como lo es la empana,

el proceso de dicho producto se lleva de una forma muy artesanal.

Debido al cambio constante y a la innovacion que se da a diario se han creado
maquinas y elementos que facilitan la fabricacion de este producto. Al adquirir este
tipo de maquinaria en la microempresa que se dedica a este negocio es muy
visible que no se encuentran preparados para este cambio y no saben los

requerimientos minimos de mantenimiento para los equipos.

Debido a las constantes averias presentadas en los equipos por no tener una
rutina de inspeccién implementada, los costos por mantenimiento son elevados,
por lo cual se propone un plan de mantenimiento basado en tiempo en el cual de
acuerdo al trabajo de los equipos se genera la rutina de inspeccion diaria y las
fechas en las cuales se les debe realizar un mantenimiento preventivo o una

intervencién general.
Lo que se busca con esto es disminuir los costo de mantenimiento, aumentar las

ganancias de la microempresa al hacerse mas productiva, de igual manera alargar

la vida util de los equipos y mejorar su eficiencia al disminuir las averias.
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5.1 IDENTIFICACION DE EQUIPOS

La identificacion de los equipos existentes se realiza para poder tener un nombre
alfanumérico de ellos y poder ser mas breves en su descripcion o ubicacion,
también se realiza por si en caso dado de crecimiento o expansion de la fabrica
poder seguir un consecutivo de ellos. La identificacion debe ser de forma amigable

y f&cil de entender por el personal que opera los equipos diariamente.

La siguientes es una plantilla que se da como propuesta para identificar los
equipos, en ella se puede evidenciar el area, las abreviaturas del nombre de cada
equipo y el numero del equipo el cual sirve en caso de que se encuentren varios

equipos con las mismas caracteristicas poder hacer un consecutivo.

Figura 5. Identificacion de Equipos

FFkFF FFF F* ¥

AREA MAQUINA COMNSECUTIVO

5.1.1 Area del equipo

Se encuentra definida por las iniciales del area donde esta ubicado el equipo

dentro de la empresa.
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Tabla 3. Area del equipo

AREA CODIGO
Amasado AMA
Estirado EST
Armado ARM

Fritura FRIT

Almacenamiento ALM
Servicios SERV
Distribucion DIST

5.1.2 Cdodigo de la maquina

Se encuentra definido por las la abreviatura de su nombre o las iniciales de su

nombre en el caso que este compuesto por dos palabras.

Tabla 4. Cédigo de la maquina

EQUIPO CcODIGO
Amasadora Automatica AM
Amasadora AM
Estiradora Eléctrica EE
Estiradora Manual EM
Desmenuzadora de Pollo DP
Armador de Empanadas Automatico AEA
Extractor de Campana Industrial ECI
Estufa Industrial El
Nevera Industrial Doble NID
Nevera Industrial Sencilla NIS
Compresor de Aire CA
Hidrolavadora HL
Camioneta Chevrolet Carry CCC
Moto AKT 125 Sport MAS
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5.1.3 Cédigo del consecutivo

El cédigo del consecutivo es usado en caso de encontrar dos equipos con las
mismas caracteristicas y la misma descripcion, de esta forma se puede diferenciar

el uno del otro y asi mismo saber el orden de llegada.

Figura 6. Codigo del consecutivo

ARM - AEA - 1

AREA MAQUINA CONSECUTIVO

5.1.4 Inventario de equipos
De acuerdo a la codificacién definida en los pasos anteriores, el inventario de los

equipos con los que cuenta LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS queda de la

siguiente manera.
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Tabla 5. Inventario de equipos

EQUIPO CcODIGO

Amasadora Automatica AMA-AM-01
Amasadora AMA-AM-02

Estiradora Eléctrica EST-EE-01
Estiradora Manual EST-EM-01
Desmenuzadora de Pollo ARM-DP-01
Armador de Empanadas Automatico ARM-AEA-01
Extractor de Campana Industrial FRIT-ECI-01

Estufa Industrial FRIT-EI-01
Nevera Industrial Doble ALM-NID-01
Nevera Industrial Sencilla ALM-NIS-01
Compresor de Aire SERV-CA-01
Hidrolavadora SERV-HL-01
Camioneta Chevrolet Carry DIST-CCC-01
Moto AKT 125 Sport DIST-MAS-01

5.2 ANALISIS DE CRITICIDADY

Es una metodologia que permite jerarquizar sistemas, instalaciones y equipos, en
funcién de su impacto global, con el fin de facilitar la toma de decisiones. Para
realizar un analisis de criticidad se debe definir el alcance y propoésito para el
analisis, establecer los criterios de evaluacion y seleccionar un método para
jerarquizar la seleccién de los sistemas objeto del andlisis.

El objetivo del andlisis de criticidad es establecer un método que sirva de
instrumento de ayuda en la determinacion de la jerarquia de procesos, sistemas y

equipos de una planta de produccion, permitiendo subdividir los elementos en

" GUERRA BENJUMEA, Jorge Enrique y BEJARANO CARVAJAL, David Antonio. Plan de mantenimiento
preventivo para la empresa Pladesan LTDA. Trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero Mecanico.
Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de ingenierias fisico mecanica. Escuela de
ingenieria mecanica, 2014. 87 p.
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secciones que puedan ser manejadas de manera controlada y auditable. La
informacion recolectada en este tipo de estudios puede ser utilizada para:

e Priorizar ordenes de trabajo de operaciones y mantenimiento.

e Priorizar proyectos de inversion.

e Disefiar politicas de mantenimiento.

e Seleccionar una politica de manejo de repuestos y materiales.

e Dirigir las politicas de mantenimiento hacia las areas o sistemas mas

criticos.

El analisis de criticidad aplica para cualquier conjunto de procesos, plantas,
sistemas, equipos y/o componentes que requieran ser jerarquizados en funcién de
su impacto en el proceso o negocio donde formen parte. Sus areas comunes de
aplicacion se orientan a establecer programas de implantacion y prioridades en los
campos de mantenimiento, inspeccion, materiales, disponibilidad de planta,

personal.

5.2.1 Criterios para realizar el analisis de criticidad'®

El andlisis esta desarrollado con un enfoque hacia la frecuencia de falla y las
consecuencias de dicha falla. Para tener en cuenta estos factores se consideran

los siguientes aspectos:

« 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.

'8 CHICHILLA PINO, Alexander y LOPEZ RODRIGUEZ, Henry Luis Alexander. Programa de mantenimiento
preventivo para los laboratorios de posgrados de la escuela de quimica sede central UIS basado en el analisis
de criticidad. Trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero Mecanico. Bucaramanga: Universidad
Industrial de Santander. Facultad de ingenierias fisico mecanica. Escuela de ingenieria mecanica, 2014. 60 p.
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X/
L X4

X/
L X4

Impacto operacional: Representa la produccion aproximada porcentualmente
que se deja de obtener por dia, debido a fallas ocurridas que afectan o retrasan
las produccién. Se define como la consecuencia inmediata de la ocurrencia de
la falla, que puede representar un paro total o parcial de los equipos del
sistema estudiado y al mismo tiempo el paro del proceso productivo de la
unidad.

Flexibilidad operacional: Es la facilidad que tiene la produccion de adaptarse
a los cambios inesperados, sin recaer en el aumento de costos o perdidas.
Costos de mantenimiento: Son los gastos que implica la tarea de
mantenimiento, sin incluir los costos producidos por la falla en la produccién.
Impacto en la seguridad y medio ambiente: Representa la posibilidad de
que sucedan eventos no deseados que ocasionen dafios a equipos e
instalaciones y en los cuales alguna persona pueda ser lesionada o producir

violacion e impacto de cualquier regulacion ambiental.

Lo listado anteriormente permite nivelar y homologar criterios para establecer

prioridades y focalizar el esfuerzo que garantice el correcto funcionamiento de los

equipos.

5.2.2 Modelo de criticidad de factores ponderados®®

Este modelo fue desarrollado por un grupo de consultoria inglesa denominado:

The Wood House Partner Ship Limited [Wood House Jhon. “Criticality Analysis
Revisited”, The Wood House Partner Ship Limited, New bury, England 1994].

¥ LAGUNA MENDOZA, Carlos Mario y SIERRA PEREZ, Camilo Andrés. Programa de mantenimiento
preventivo para la empresa Suelas y Tacones RALLY. Trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero
Mecanico. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de ingenierias fisico mecanica.
Escuela de ingenieria mecanica, 2012. 55 p.
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Es un método semicuantitativo sencillo y practico, soportado en el concepto del
riesgo que equivale a Frecuencia de fallas X Consecuencias. La forma detallada

de la expresion utilizada para jerarquizar sistemas es:

Criticidad total = Frecuencia de fallas X Consecuencia

Frecuencia de fallas = Rango o cantidad de fallas en un tiempo determinado
Consecuencia = ((Impacto operacional X Flexibilidad) + Costo Mtto + Impacto
SAH)

Los factores ponderados de cada uno de los criterios a ser evaluados por la

expresion de riesgo se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 6. Factores ponderados

Criticidad total = Frecuencia de fallas X Consecuencia
Consecuencia = ((Impacto operacional X Flexibilidad) + Costo Mtto + Impacto SAH)

Frecuancia de fallos: Costo de mantenimiento:

Malo Mayor a 2 fallas/afio 4|Mayor o igual a $20.000 2
Promedio 1 - 2 fallas/afio 3|Inferior a $20.000 1
Buena 0,5 - 1 falla/afio 2|Impacto en seguridad, ambiente e higiene

Afecta la seguridad humana tanto externa
Excelente menos de 0,5 fallas/afio como interna y require la notificacion a entes 8
externos de la organizacion

1
Impacto operacional: Afecta el ambiente/instalaciones 7
. Afecta las instalaciones causando dafios
Perdida de todo el despacho 10 5
severos
Parada del sistema o subsitema y tiene repercusion o ) .
y P 7|Provoca dafios menores (ambiente-segurida) 3

en otros sistemas
. i . i No provooca ningun tipo de dafios a personas

Impacta en niveles de inventario o calidad 4] . X ! 1
instalaciones o al ambiente

No genera ningun efecto significatico sobre

operaciones y produccion !
Flexibilidad operacional:

No existe opcidn de produccion y no hay funcién 4
de repuesto

Hay opcidn de repuesto compartido/almacen 2
Funcién de repuesto disponible 1
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Estos factores se evallan en reuniones de trabajo con la participacion de las
distintas personas involucradas en el contexto operacional (operaciones,
mantenimiento, procesos, seguridad y ambiente). Una vez que se evallan en
consenso cada uno de los factores presentados en la tabla anterior, se introducen
en la formula de criticidad total y se obtiene el valor global del criticidad. El maximo
valor de criticidad que se puede obtener a partir de los factores ponderados es
200.

Para obtener el nivel de criticidad de cada sistema se toman los valores totales
individuales de cada uno de los factores principales y se ubican en la matriz de
criticidad, los valores de frecuencia se ubican en el eje Y, los valores de
consecuencia se ubican en el eje X. La matriz de criticidad permite jerarquizar en

tres areas:
e Area de sistemas no criticos o equipos de criticidad (C)

e Area de sistemas de media criticidad o equipos de criticidad (B)

e Area de sistemas criticos o equipos de criticidad (A)

Tabla 7. Matriz general de criticidad

Matriz de Criticidad Consecuencia
1
Frecuencia 2
de Falla 3
4
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5.2.3 Criticidad de equipos La Mejor Paellay Algo Mas

De acuerdo a los criterios expuestos anteriormente se crea una tabla en Excel la
cual se formula para que muestre los resultados de criticidad de cada uno de los
equipos con los que cuenta la mejor paella y algo mas. En la tabla se puede
evidenciar que hay 2 equipos con criticidad A, 6 equipos con criticidad B y 6

equipos con criticidad C.

Tabla 8. Criticidad de los equipos

Frecuencia Impacto Flexibilidad Costode Medio

Equipo Consecuencia RPN Criticidad

de Fallo Operacional Operacional [\ 141) Ambiente

1 | AMA-AM-01| Amasadora Automatica 3 7 2 2 7 23
2 | AMA-AM-02 Amasadora 3 7 2 2 7 23
3 EST-EE-01 Estiradora Eléctrica 4 7 2 2 3 19
4 | EST-EM-01 Estiradora Manual 1 7 2 1 3 18
5 | ARM-DP-01 Desmenuzadora de Pollo 4 7 2 2 3 19
6 |ARM-AEA-Q1| AMadorde Empanadas 2 7 2 2 7 23
7 | FRIT-ECI-01 | FXRCr de Campana 1 1 2 2 3 7
8 FRIT-EI-01 Estufa Industrial 1 10 4 2 7 49
9 [ ALM-NID-01 Nevera Industrial Doble 1 10 4 2 3 45
10 | ALM-NIS-01 Nevera Industrial Sencilla 1 10 4 2 3 45
11 | SERV-CA-01 Compresor de Aire 1 7 2 2 5 21
12 | SERV-HL-01 Hidrolavadora 1 1 1 1 2 4
13 | DIST-CCC-01 | Camioneta Chevrolet Carry 4 7 2 2 8 24
14 | DIST-MAS-01 Moto AKT 125 Sport 2 4 2 2 8 18

5.3 DOCUMENTACION DE LOS EQUIPOS

La documentacion de los equipos hoy en dia, es utilizada para llevar el registro de
todas las intervenciones que se le hagan a un equipo en planta; mantenimientos
preventivos, rutinas de inspeccion, rutinas de lubricacion. Dentro de los
documentos mas importantes se resalta la ficha técnica y la hoja de vida. Dichos

documentos nos sirven para poder realizar trazabilidad en cuanto a fallas, costos,
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namero de intervenciones, tiempos de paro, entre otros. De igual manera esta
documentacion ayuda al momento de realizar inversiones importantes o

renovaciones tecnoldgicas en planta.

Los formatos deben ser simples y de facil comprensién para los operarios que
laboran dentro de la empresa, debido a que ellos son ellos quienes deben
diligenciarlos a la hora de realizar alguna actividad, esto permite una constante
evaluacion de la gestion. Dentro de la propuesta del modelo para el mantenimiento
preventivo se encuentran algunos formatos a implementar en cada uno de los

equipos los cuales son:

e Ficha técnica de los equipos

¢ Hoja de vida

e Orden de trabajo

e Ficha mantenimiento preventivo
e Estandar de inspeccion

e Estandar de lubricacion

¢ Cronograma mantenimiento preventivo

5.3.1 Ficha técnica

Es un formato que detalla de manera resumida la informacion de como se
encuentra constituido el equipo, sus caracteristicas de funcionamiento, estructura
y dimensiones. Los datos de la ficha técnica debe ser el encabezado de la hoja de
vida, por medio de ella se sabe las especificaciones precisas de cada equipo para
manipularlo de manera correcta y segura. Todos los equipos deben contar con su

ficha técnica, esto ayuda a mantener un control ordenado de su existencia.
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Tabla 9. Ficha Técnica

FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caddigo: AMA-AM-01
Equipo: Amasadora Automatica
Criticidad: B
Fabricante: Strong Mixer
Proveedor: _Comer(_:ializadora
internacional Jesna
Direccion: Carrera 27 # 9-62
Teléfono: 2473822
Ciudad: Bogotéa

Aplicacion: Equipo utilizado para el amasado de una me

zcla de harina de trigo,

agua y hojaldrina, materia prima que se utiliza para la masa de las empanadas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Strong Mixer | Modelo: DH20A |Serial: 1601036H
Peso: 30Kg Tensién: | 110VAC | Potencia: 1.1Kw
Alto: 82,5cms | Ancho: 40cms |Largo: 67,5cms

Especificaciones adicionales:

Este equipo tiene la funcién de baja velocidad y
alta velocidad, es un equipo que se puede trabajar manual o automaético,
adicional cuenta con un sistema de temporizacion el cual se gradua segun el
tiempo de amasado necesario.

OBSERVACIONES
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5.3.2 Hoja de vida

Es un documento en el cual se plasman todas las acciones que son ejecutadas en
los equipos desde su puesta en marcha, brinda ventajas a la hora de tomar
decisiones para solucionar trabajos de mantenimiento, lo cual sirve para

diagnosticar eventos que ocurren en el pasar del tiempo.

Tabla 10. Hoja de vida

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS

LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Equipo: Amasadora Automatica Cdédigo: AMA-AM-01 Criticidad: B

HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS

Fecha O.T Descripcién del Mantenimiento Herramienta y repuestos utilizados | Responsable o ejecutor

OBSERVACIONES:
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5.3.3 Orden de trabajo

La orden de trabajo (O.T.) es el medio de comunicacion para el area de
mantenimiento mediante el cual se da paso a la planeacion y programacion de la
actividad a realizar en los equipos productivos, en ella se diligencia la informacién

de la maquina y los tiempos de intervencion de las actividades ejecutadas.

Tabla 11. Orden de trabajo
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Solicitud de trabajo

Cddigo: N° Solicitud:
Equipo: Fecha Solicitud:
Soliitado por: Aprobado por:
Firma: Firma:
Fecha: Fecha:

Orden de trabajo

Asignada a: Orden de trabajo N°:
Inicio Finalizaciéon Tiempo total
Fecha: Fecha:
Hora: Hora:
N° Actividad Descripcion del trabajo a realizar

Trabajos realizados:

Trabajos pendientes:

Ejecuto: Recibio:
Firma: Firma:
Fecha: Fecha:
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5.3.4 Ficha mantenimiento preventivo

Es un formato donde se indican las actividades que se deben ejecutar en un
periodo de tiempo establecido, basado en la operacion de los equipos buscando la
operacion optima y sin fallas. Estas actividades se dividen en diarias, mensuales,

trimestrales, semestrales y anuales.

Tabla 12. Ficha mantenimiento preventivo

Mantenimiento preventivo
N° Ficha: 001 Cédigo: AMA-AM-01 Equipo: Amasadora Automética

Limpieza guardas de seguridad.

Actividades Diarias

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones

Actividades electricas, . .
Revision de voltaje y amperaje.
Mensuales Revisén paros de emergencia y seguridades

Revision testigos luminicos
Revision de nivel y fugas de aceite.

ACtiVidadeS Revision y verificacion de engranes.
) Limpieza motor.
Trimestrales Ajuste y alineacién de partes méviles.

Revision motor eléctrico

Engrase y lubricacion

Revision y/o cambio de los cables de control
Revisién y/o cambio de los cables de potencia
Inspeccion, ajuste y/o cambio de correas

ACtiVidad es Inspeccion, ajuste y/o cambio de poleas
Semestra|es Revision y tension de la cadena

Revision y/o cambio kit de arrastre
Revison y/o cambio de rodamientos
Revision y ajuste general de maquina
Limpieza profunda a equipo
Mantenimiento general

Actividades Anuales [Lavado general

Pintura general
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5.3.5 Estandar de inspeccion

El estdndar de inspeccién, es un documento de ayuda en el cual se indican las
partes o componentes del equipo que se deben revisar, en el se encuentra el
componente a inspeccionar, el tipo de inspeccion que se debe realizar, la
herramienta a utilizar, el tiempo estimado para dicha labor, la frecuencia o

periodicidad con la que se debe realizar y el responsable.

Con el estandar se busca mantener los equipos en optimas condiciones de
limpieza, de igual manera se busca que al estar realizando esta tarea, si se
observa algin componente deteriorado, desajustado o con algun parametro fuera
de lo normal, sea reportado inmediatamente y asi evitar que el equipo presente
alguna averia o paro mayor que pueda afectar la produccion o la integridad de la

persona que la opera.

Tabla 13. Estandar de inspeccion

LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Amasadora Automaticos | Cédigo: | AMA-AM-01
DIAGRAMA INSPECCION _
. Tiempo .
ltem Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
Conexiones eléctricas En buen estado Visual 20 Mensual Operador
Enb tad
Emergencias y seguridades n uerj estadoy Visual 10 Mensual Operador
funcionales
Testigos luminicos Encendidos Visual 5 Mensual Operador
Fugas de aceite No presente fugas Visual 15 Trimestral Operador
Enb tad i
Limpieza motor f buen estadoy sin Visual 15 Trimestral Operador
mugre
E t i
Cables de control n buen estado, sin Visual 15 Semestral Operador

cortes, ni partidos

En buen estado, sin
Cables de potencia . i Visual 15 Semestral Operador
cortes, ni partidos

En buen estado, no

Estado de las correas Visual 15 Semestral Operador
cuarteadas
En buen estado, no .
Estado de las poleas lisas Visual 15 Semestral Operador
En buen estado, .
Estado Cadena . Visual 15 Semestral Operador
tensionada
En buen estado, no
Estado pifiones Visual 15 Semestral Operador
puntudos
Ajustada y en buen
Estado tornilleria / est:do Visual 20 Semestral Operador
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5.3.6 Estandar de lubricacién

El estdndar de lubricacion, es un documento de ayuda en el cual se indican las
partes o componentes del equipo que se deben lubricar, en el se encuentra el
componente a lubricar, el tipo de lubricante que se debe utilizar, la cantidad que se
debe aplicar, la herramienta a utilizar, el tiempo estimado para dicha labor, la
frecuencia o periodicidad con la que se debe lubricar y el responsable.

Con el estandar se busca mantener los equipos en optimas condiciones de
lubricacion, de igual manera se busca que al estar realizando esta tarea, si se
observa algin componente deteriorado o con fuga de aceite, sea reportado
inmediatamente y asi evitar que el equipo presente alguna averia o paro mayor

gue pueda afectar la produccion o la integridad de la persona que la opera.

Tabla 14. Estandar de lubricacion

LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Amasadora Automatica | codigo: | AMA-AM-01
BIAGEANE LUBRICACION _
N° Item Lubricante Cantidad Herramienta E?nTn’;O Frecuencia | Responsables
L. ixt Cuand
1 Reductor SKF LFFG 320 A nivel ave mixtay 60 L_Jan o.se Mantenimiento
envudo baje el nivel
Rodamiento L
2 L SKF LGFP 2 8 Bombazos Inyector 60 Semestral | Mantenimiento
Superior eje
R i inferi
3 Odamle;,t: interior SKF LGFP 2 8 Bombazos Inyector 60 Semestral | Mantenimiento
Pelicula que
4 Cadena Superior | SKF LHFP 150 cubrala Manual 60 Semestral | Mantenimiento
cadena
Pelicula que
5 Cadena Inferior | SKF LHFP 150 cubra la Manual 60 Semestral | Mantenimiento
cadena
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5.3.7 Cronograma mantenimiento preventivo

Este formato ayuda a tener presente las fechas en las cuales se deben hacer las
diferentes tareas de mantenimiento, se realiza anualmente y funciona como una
agenda donde se encuentran las actividades a realizar de acuerdo a su frecuencia

o periodicidad.

Cuando se encuentra diligenciado en su totalidad para cada unos de los equipos,
es una ayuda para poder realizar una planeacién oportuna de cada una de las
tareas, asi al momento que llegue la fecha programada no se tendra ningun tipo

de percance y se cumplira el cronograma de acuerdo a lo estipulado.

El cronograma cuenta con algunas casillas con colores para poder diferenciar las

tareas diarias, mensuales, trimestrales, semestrales y anuales.

Tabla 15. Color segun frecuencia

Frecuencia Color
Diaria
Mensual
Trimestral
Semestral
Anual

Cada equipo debe contar con su cronograma de actividades el cual es unico, el
formato debe ser simple y facil de entender por la persona que lo ejecute o para
guien lo quiera tener para su seguimiento. A medida que se va cumpliendo se
debe colocar una X en el cuadro donde esta el color, esto con el fin de poder
saber que actividades son ejecutadas y cuales no, de esta forma las que no se

puedan cumplir pueden ser reprogramadas en fechas siguientes.
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Tabla 16. Cronograma de mantenimiento

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero [ Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto | Septiem [ Octubre | Noviem | Diciemb
Equipo Codigo Actividad Frecuencia 1{2])3[{4]11{2]3[4|1[2|3[4|1[2|3[4]|1[2|3[4]|1[2|3|4|1]|2|3[4]|1[2|3[4]|1[2]|3[4]|1[2]|3]|4|1[2]|3[4]|1][2]|3[4
LIMO3

DIARIA

LIMO4
ELO1

ELO2

MENSUAL

MEO1 TRIMESTRAL

AMA-AM-01

SEMESTRAL

Amasadora Automatica

ME21 ANUAL

5.3.8 Condiciones béasicas de operacion

Las condiciones béasicas de operacién de los equipos, se interpreta como los
requerimientos minimos que deben tener para desempefiar un buen
funcionamiento y garantizar la produccion. Estas condiciones son las
fundamentales para poder poner en marcha algin equipo como lo es la
alimentacion eléctrica, alimentacion neumatica, suministro de agua, suministro de
gas, entre otros. Para esto se realizan jornadas de capacitaciéon de cada uno de
los equipos, en dichas jornadas se explica a los operarios y demas personal
interesado cémo funcionan los equipos, cuales pueden ser sus posibles fallas y su
solucion, por ultimo se hace desplegué de como proceder en caso de una falla que
deba ser solucionada por un especialista 0 alguien con un mayor conocimiento
técnico. La hoja de capacitacion se puede encontrar a continuacién diligenciada y

firmada por los asistentes.
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Tabla 17. Control de Asistencia

LA MEJOR CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES,
PAELLA Y REUNIONES Y EVENTOS
ALGO MAS

Nit: 51556030-3 | Telétones: 316 684 4031 - 2 48 9384

Fecha))3 /04 [ 2016 Horade Inicio: 8: 00 g Hora de Finalizagiore 14 © OO

TIPO: Capaxitacidn Reunin [ Evenlo E_|
Tema: £hnc0nuvicnto de Joo Qg0 o (oalicones Je OpeiiciSe
Fociltador: ™ lhice  Leomddo Guivso Polovod

No. NOMBRE CARGO T/ FIRMA

1 (soves Goradn € [Didys ol | SR
2 (oo [ {
_"_ﬁmﬁf ﬂ??ﬁ%ﬂi« ? fa

¢ [Jaiin” Onlocio 'OPeray o 1 %)/

5 | & & Opes iy I{AV ¢

6 ; /»’Rza’ax'ze ’25/:4413

7 "Oppc(ien vopoes E—l e

8 o\ 1&4:\@\&"&? Oty s, & | : 1\ = \
d 2o 2| 0az.o L \
10 [1tkon  Tlogk P Dasicin 3

"
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5.4 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

Dentro del mantenimiento preventivo se encuentran actividades que se deben
ejecutar con cierta frecuencia para poder garantizar que los equipos van a
encontrarse en condiciones de operacion, estas actividades deben ser sencillas y
faciles de reconocer e identificar por el operador. Dentro de estas actividades las
responsabilidades se encuentran repartidas entre personal de operaciones y

personal de mantenimiento.

5.4.1 Actividades de limpieza

Las actividades de limpieza, son basicamente dirigidas a la operacion, ya que ellos
dentro de sus rutinas orden y aseo en los puestos de trabajo, al igual que en los
equipo pueden detectar fallas y dar aviso al &rea de mantenimiento, de esta forma
se puede llegar a prevenir las averias y mantener los equipos en optimas

condiciones de trabajo.

Tabla 18. Actividades Limpieza

Actividad Caddigo
Limpieza motor LIMO1
Limpieza soportes de rodamientos LIMO2
Limpieza guardas de seguridad LIMO3
Limpieza en superficies equipo y alrededores LIMO4
Limpieza profunda a equipo LIMO5
Pintura general LIMO6
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5.4.2 Actividades de lubricacién

Las actividades de lubricacién, son importantes y vitales en el funcionamiento de
los equipos, al igual que influye en su vida util por el desgaste de los
componentes. Una correcta lubricacion garantiza que los equipos trabajen

correctamente, para que exista una adecuada lubricacién se debe cumplir:

e Cantidad adecuada de lubricante.
e Aplicacion del lubricante adecuado.
e Control de contaminacion.

e Toma de muestras de aceite.

Tabla 19. Actividades Lubricacion

Actividad Cdédigo
Cambio de aceite LUB 01
Revision de nivel y fugas de aceite LUB 02
Revisién y lubricaciéon de rodamientos LUB 03
Engrase y lubricacion LUB 04

5.4.3 Actividades eléctricas

Las actividades eléctricas, hacen parte del mantenimiento desde la concepciéon de
los equipos, gran parte de los equipos en la industria se mueven con base en la
electricidad, esta es convertida en funciones mecanicas para sus movimientos o
desplazamientos. Estas actividades estdn compuestas generalmente por

inspecciones y ajustes.
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Tabla 20. Actividades Eléctricas

Actividad Cédigo
Revision, ajuste y/o cambio de conexiones eléctricas ELO1
Revision de voltaje y amperaje ELO2
Revision de los cables de control ELO3
Revision de los cables de potencia ELO4
Revisién motor eléctrico ELO5
Revision paros de emergencia y seguridades ELO6
Revision testigos luminicos ELO7

5.4.4 Actividades mecanicas

Las actividades mecanicas, se pueden catalogar como las principales dentro de un
plan de mantenimiento, esto es debido a que los componentes mecénicos tienden
a presentar mayor desgaste por el trabajo constante y su interaccién con otros
componentes. Para estas actividades se requieren herramientas especiales y una

formacion técnica que facilita los procedimientos en la intervencién de los equipos.

Tabla 21. Actividades Mecéanicas

Actividad Cdédigo
Ajuste y alineacion de partes moviles MEO1
Revisioén y verificacién de engranes MEQ2
Inspeccidn, ajuste y cambio de correas MEO3
Inspeccidn, ajuste y cambio de poleas MEO4
Revision y cambio de rodamientos MEQ5
Revisién y ajuste general de maquina MEOQ6
Revision y tension de la cadena MEQ7
Revision y/o cambio kit de arrastre MEO8
Verificacion y/o destape de fistos MEQ9
Purgar tanque de aire ME10
Revisién conexiones y mangueras neumaticas ME11
Revision conexiones y tuberia de refrigerante ME12
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Revision y limpieza ventilador ME13
Revision y/o cambio filtro de aire ME14
Revisién y/o cambio filtro de aceite ME15
Cambio filtro de combustible ME16
Revisién de frenos ME17
Revision de gases ME18
Verificacion nivel de combustible, agua y aceite ME19
Limpiar y apretar terminales de la bateria ME20
Lavado general ME21
Mantenimiento general ME22

5.4.5 Actividades de instrumentacién

Las actividades de instrumentacion, a pesar de que no son muy comunes en las
pequefias empresas, en este caso aplica en ciertos equipos por sus elementos de

medicion, control y seguridad.

Tabla 22. Actividades instrumentistas

Actividad Cadigo
Verificacion de presostato y manémetro INSO1
Verificacion valvula de seguridad INS02
Verificacion Termémetro INS03
Calibracion de presostato y mandmetro INS04
Calibracion valvula de seguridad INSO5
Calibracion termometro INS06
Comprobacion presion del sistema INSO7
Verificacion y/o correccion fugas de gas INS08
Verificacion y/o correccion fugas de aire INS09
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6. CONCLUSIONES

Se realiza la identificacion de los equipos que intervienen en el proceso
productivo de LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS, se clasifican de acuerdo

al area del proceso a la que hace parte.

Se define la criticidad de cada uno de los equipos que intervienen en el
proceso productivo, de esta forma en caso de fallas o intervenciones,

facilita el reconocer y saber priorizar.

Se crea documento en el cual se identifican las labores a realizar en los
mantenimientos preventivos, actividades de limpieza, lubricacion,
mecanicas, eléctricas, instrumentacién. De igual manera se establece la

periodicidad en la que se deben llevar a cabo de acuerdo a su trabajo.

No se calculan datos de indicadores de gestidbn ya que no se encuentra
informacion de histéricos, por esta misma razén no se puede establecer

una comparacion de beneficios obtenidos con su implementacion.

No se contaba con ningun tipo de documentacion, por ello se levantas
fichas técnicas donde se documentan los datos que son mas relevantes en
la identificacion de los equipos, se implementa un formato de hoja de vida
en el cual se llevara la informaciéon de las intervenciones que se les
realizase a cada uno de los equipos que se encuentran dentro del plan de

mantenimiento.

Se establecen rutinas de lubricacion, las cuales se incluyen dentro del

cronograma de mantenimiento preventivo para realizarlas periddicamente,
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de igual manera se crea un formato en el cual se registra cuales son las
partes a lubricar, de esta forma se busca que sirva como una inspeccion de

elementos deteriorados mientras se realiza la rutina.

La ruta de lubricacién no aplica para todos los equipos, algunos no poseen
partes moviles y otros requieren atencion especializada por talleres, este
caso es para los vehiculos de distribucion.

Para capacitar a la operacién en el manejo y principios de los equipos, se
realizan charlas en las cuales se les indican las partes mas importantes de
los equipos, que se debe inspeccionar antes de empezar a operatr,
procedimientos de limpieza y por ultimo como llevar el registro de la

informacion.

Debido a que es una microempresa, no da la rentabilidad y sostenibilidad
para tener un area de mantenimiento dentro de las instalaciones, por esta
razon las ordenes de trabajo deben ser direccionadas a un tercero, quien
previamente ya tiene el plan de mantenimiento de los equipos que se
encuentra en las instalaciones, junto con sus hojas de vida y fichas

técnicas.

El programa de mantenimiento preventivo en una empresa, trae beneficios
importantes y tangibles en el tiempo, entre estos podemos encontrar la
disminucion de la Mantenibilidad, ahorro en dinero, aumento en la
disponibilidad de los equipos, estos factores aumentan la productividad y la

vida util de los mismos.

72



Se identifico que la lubricacion y la limpieza, son la base para el buen
funcionamiento de las maquinas, el cumplimiento de estas dos simples
actividades nos ayudan a identificar y prevenir fallas y/o desgastes en los
componentes, de esta forma se puede dar pronto aviso al area encargado
para que se corrija antes de llegar a una posible averia.

El personal administrativo y gerencial debe garantizar la continuidad del
plan de mantenimiento preventivo, evaluar su eficiencia y controlar sus

puntos criticos, fortalecer y mantener lo positivo de su implementacion.

Desarrollando este trabajo se encuentra una gran oportunidad de negocio,
debido a que en el pais las microempresas estan en crecimiento, ninguna
de ellas cuentan con un area de mantenimiento y mucho menos con un
plan de mantenimiento preventivo, este Modelo Gerencial puede ser

propuesto a otros clientes para su evaluacion.
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7. RECOMENDACIONES

Es necesario cumplir con las fechas establecida en el cronograma de

mantenimiento para no incurrir en posibles fallas de los equipos.

Dar continuidad a esta iniciativa, para en un futuro poder establecer un
software de mantenimiento CMMS para facilitar la documentaciéon y poder

sacar historicos de mantenimiento.

Sensibilizar a la operacion en el cuidado de los equipos y explicarles el por
gué es mejor mantenerlos en optimas condiciones ya que son para facilitar

el trabajo de ellos.

Mejorar el sistema de extraccién de vapores y humos, de esta forma se
garantizara una mejor limpieza de los equipos e instalaciones ya que se

evita que las grasas se propaguen por el ambiente.

Estudiar una posible reubicacién de los equipos, se encuentra muchos
espacios que son desaprovechados, esto ayudaria a un mejor aspecto

visual y facil movimiento de las personas que trabajan alli.

Adquirir herramienta adecuada para la intervencion de los equipos, esto

ayudara a mantener los equipos en Optimas condiciones.

Adquirir solo maquinaria y utensilios en acero inoxidable, esto ayudara a

mantenerlos por un tiempo mas prolongado.

Utilizar lubricantes y grasas de grado alimenticio, esto es para cumplir con
la innocuidad de los alimentas y hace parte de las buenas practicas de

manufactura.
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Anexo A. Fichas Técnicas

ANEXOS

FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: AMA-AM-01

Equipo: Amasadora Automatica

Criticidad: B

Fabricante: Strong Mixer

Proveedor- Comercializadora internacional
Jesna

Direccion: Carrera 27 # 9-62

Teléfono: 2473822

Ciudad: Bogota

Aplicacién: Equipo utilizado para el amasado de una mezcla de harina de trigo, agua

y hojaldrina, materia prima que se utiliza para la masa de las empanadas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Strong Mixer [Modelo: DH20A |Serial: 1601036H
Peso: 30Kg Tension: 110VAC |Potencia: 1.1Kw
Alto: 82,5cms |Ancho: 40cms |Largo: 67,5cms

Especificaciones adicionales: Este equipo tiene la funcion de baja velocidad y alta
velocidad, es un equipo que se puede trabajar manual o automatico, adicional cuenta
con un sistema de temporizacion el cual se gradua segun el tiempo de amasado

necesario.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Cédigo: AMA-AM-02

Equipo: Amasadora

Criticidad: B

Fabricante: ERZAL

Proveedor: ERZAL Bogota

Direccidn: Av. Caracas # 31B-54 sur || = '
Teléfono: 3612078 - SR—
Ciudad: Bogota M

Aplicacion: Equipo utilizado para el amasado de una mezcla de harina de trigo,
agua y hojaldrina, materia prima que se utiliza para la masa de las empanadas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: ERZAL ([Modelo: 99 Serial: 39018011
Peso: 50Kg |Tension: 110 VAC |Potencia: 1HP
Alto: 120cms |Ancho: 40cms |Largo: 65cms

Especificaciones adicionales: Cuenta con una transmision de entre el motor y la
caja reductora por medio de una corre en V y un sistema de graduacion de
velocidad baja y veloidad alta.

OBSERVACIONES

Este equipo se encuentra en funcion de respaldo en caso de que falle la amasadora
automatica quien es la que esta en funcionamiento constante.
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: EST-EE-01

Equipo: Estiradora Eléctrica
Criticidad: B

Fabricante: AD Lovermag
Proveedor: AD Lovermagq
Direccion: Calle 147 No. 101-56 Local 55
Teléfono: 8661740

Ciudad: Bogota

Aplicacion: Equipo utilizado para estirar la masa qu

de que es amasada.

e es cortada en porciones después

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: AD Lovermaq [Modelo: Frame ML [Serial: 811116069
Peso: 15Kg Tension: 110VAC [Potencia: 0,5HP
Alto: 30cms Ancho: 65cms [Largo: 40cms

Especificaciones adicionales: El motor esta acoplado directamente a la caja reductora

guien transmite potencia a unos rodillos por medio de unos pifiones y cadena.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

cadigo: EST-EM-01

Equipo: Estiradora Manual
Criticidad: C

Fabricante: AD Lovermaq
Proveedor: AD Lovermaq
Direccion: Calle 147 No. 101-56 Local 55
Teléfono: 8661740

Ciudad: Bogota

Aplicacién: Equipo utilizado para estirar la masa que es cortada en porciones después de
que es amasada.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: AD Lovermaq [Modelo: NA Serial: NA
Peso: 10Kg Tension: NA Potencia: NA
Alto: 30cms Ancha: 65cms |Largo: 40cms

Especificaciones adicionales: El movimiento de los rodillos se realiza por medio de una
palanca de forma manual.

OBSERVACIONES

Este equipo se encuentra como respaldo en caso de que falle el estirador eléctrico que
cumple la funcién principal.
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: ARM-DP-01
Equipo: Desmenuzadora de Pollo
Criticidad: B
Fabricante: G.PANIZ
Proveedor: Cl Talsa
Direccion: Ak.68#8-5
Teléfono: 4926050
Ciudad: Bogota

Aplicacion: Equipo utilizado para desmenuzar pechugas de pollo cocinadas, debe
estar libre el contenido de huesos.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: G.PANIZ |Modelo: C56 Serial: 10807257
Peso: 20Kg |Tension: 110VAC [Potencia: 1Kw
Alto: 40cms |Ancho: 28cms [Largo: 50cms

Especificaciones adicionales: Cuenta con transmision del motor a un volante por
medio de dos correas planas, el motor puede ser conectado a multivoltaje de

acuerdo a laa necesidad, cuenta con un micro de seguridad en la tapa.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: ARM-AEA-01
Equipo: Armador Automatico
Criticidad: B
Fabricante: Soluciones alimenticias
Proveedor: Soluciones alimenticias
Direccion: Calle 128 # 53 - 60
Teléfono: 2589099
Ciudad: Bogota

Aplicacion: Equipo utilizado para el armado de las empanadas, se coloca la masa
sobre los moldes junto con su embutido, el equipo genera el corte y sellado.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: S_olumo_n'es Modelo: NA Serial: NA
alimenticias

Peso: 45Kg Tension: NA Potencia: NA

Alto: 120cms |Ancha: 70cms |Largo: 40cms

Especificaciones adicionales: Funciona con un compresor que es adicional al
proceso, cuenta con un sistema de seguridad en el cual se deben accionar dos
pulsadores al tiempo para que opere.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Cdédigo: FRIT-ECI-01

Equipo: Extractor de Campana Industrial
Criticidad: C

Fabricante: Extractores E&M
Proveedor: Extractores E&M
Direccién: Carrera 41 # 5A - 59
Teléfono: 8024097

Ciudad: Bogota

Aplicacion: Utilizado para extraer los vapores generados en el proceso de fritura de las
empanadas.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Extractores E&M [Modelo: EM27AP [Serial: C400P10
Peso: 20Kg Tension: 110 VAC |Potencia: 1/8 HP
Alto: 45cms Ancho: 120cms |Largo: 45cms

Especificaciones adicionales: Cuenta con un ventilador de 10" con un caudal de 400m3/h.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Cédigo: FRIT-EI-01

Equipo: Estufa Industrial

Criticidad: B

Fabricante: Cl Talsa

Proveedor: Cl Talsa

Direccion: Av. 68 #8 - 05

Teléfono: 4926050

Ciudad: Bogota x

Aplicacion: Es utilizado para realizar el calentamiento del aceite para la fritura de
las empanadas, también es utilizado para la coccién de los alimentos que componen
el producto final.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Cl Talsa [Modelo: SCE85-F3 |Serial: NA
Peso: 70Kg |Tension: NA Potencia: NA
Alto: 85cms [Ancho: 128cms |Largo: 61,5cms

Especificaciones adicionales: Esta construida 100% en acero inoxidable tipo AlSI

304.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Cédigo: ALM-NID-01
Equipo: Nevera Industrial Doble
Criticidad: B
Fabricante: Polonorte
Proveedor: Polonorte
Direccién: Av. Calle 19 No. 16A-04
Teléfono: 7495161
Ciudad: Bogota
Aplicacion: Almacenamiento de producto
terminado.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Thermo-coil [Modelo: CRO0704 |Serial: 26691
Peso: 150Kg Tension: 110VAC [Potencia: 1/2Hp
Alto: 210cm Ancho: 180cm |[Largo: 85cm

Especificaciones adicionales: Utiliza refrigerante R-134a.

OBSERVACIONES

La unidad compresora es totalmente sellada por lo cual no tiene actividades de
lubricacion ya que no hay forma de nivelar el contenido de aceite.

86




FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: ALM-NIS-01
Equipo: Nevera Industrial Sencilla
Criticidad: C
Fabricante: IBG
Proveedor: IBG
Direccion: Cra 15 No 19-51
Teléfono: 7418200
Ciudad: Armenia
Aplicacién: Almacenamiento de producto
terminado.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: IBG Modelo: IBG10OFLO |Serial: 208037579
Peso: 40Kg |Tension: 115VAC |Potencia: 170W
Alto: 180cm [Ancha: 70cm |Largo: 60cm

Especificaciones adicionales: Utiliza refrigerante R-134a.

OBSERVACIONES

La unidad compresora es totalmente sellada por lo cual no tiene actividades de
lubricacién ya que no hay forma de nivelar el contenido de aceite.
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: SERV-CA-01
Equipo: Compresor de Aire
Criticidad: C
Fabricante: Seakoo
Proveedor: Homecenter \
Direccion: Calle 50 # 82 - 55
Teléfono: 3077115
Ciudad: Bogota
Aplicacién: Utilizado Unica y exclusivamente para alimentar el armador de empanadas
automatico.
CARACTERISTICAS TECNICAS
Marca: Seakoo |Modelo: SGBM9031 |Serial: 140600355
Peso: 24Kg |Tension: 110VAC |Potencia: 2.5Hp
Alto: 59cms |Ancha: 28,5cms [Largo: 62cms

Especificaciones adicionales: Cuenta con un tanque para almacenamiento de aire
comprimido de 25 litros, cuenta con regulador de presién para poder controla la salida

del aire.

OBSERVACIONES
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Codigo: SERV-HL-01 AR
Equipo: Hidrolavadora _\ S

Criticidad: C f

Fabricante: Fusle A 3

Proveedor: Easy Colombia S.A. -

Direccion: Calle 175# 22 - 13 .

Teléfono: 7429899

Ciudad: Bogota

Aplicacion: Utilizada para realizar el lavado de las instalaciones, lugares de dificil
acceso y equipos que no poseen elementos eléctricos ni electronicos.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Fusle [Modelo: FB502 |Serial: 263775
Peso: 5Kg Tension: 110VAC [Potencia: 1.6Kw
Alto: 47cms |Ancha: 25cms [Largo: 26cms

Especificaciones adicionales: Funciona a un a presion nominal de 70bar y un
méximo de 105bar, ofrece un caudal maximo de 5 litros por minuto, la temperatura
de entrada debe ser maximo a 40°C y una presion maxima de 0.3MPa.

OBSERVACIONES

El equipo es totalmente sellado, por esto no se incluyen tareas de lubricacion.
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caédigo: DIST-CCC-01
Equipo: Camioneta Chevrolet Carry
Criticidad: A

Fabricante: General Motor
Proveedor: Los coches
Direccion: Av. El dorado # 77 - 04
Teléfono: 4233535

Ciudad: Bogota

Aplicacién: El vehiculo es utilizado para la distribucion de las empanadas a nivel de
la ciudad de Bogota.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: Chevrolet |Modelo: 2003 |Serial: NA
Peso: 820Kg |Tension: NA Potencia: 970c.c.
Alto: 180cms |Ancho: 161cms [Largo: 329cms

Especificaciones adicionales:

OBSERVACIONES

La lubricacién y el mantenimiento especializado de este vehiculo se realizan con un
taller especializado llamado Toyopalacio que se encuentra ubicado en el 7 de agosto
en la ciudad de Bogota.
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FICHA TECNICA LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Caodigo: DIST-MAS-01

Equipo: Moto AKT 125 Sport
Criticidad: C

Fabricante: Corbeta S.A.

Proveedor: Colombiana de comercio S.A
Direccion: Calle 11 #31-42
Teléfono: 3649777 :
Ciudad: Bogota S

Aplicacion: Es utilizado para la distribucién de las empanadas en las zonas cercanas
de la fabrica.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Marca: AKT Modelo: 2007 |Serial: NA
Peso: 98Kg |Tension: NA Potencia: 124cc
Alto: 80cms [Ancha: 50cms |[Largo: 190cms

Especificaciones adicionales:

OBSERVACIONES

El mantenimiento de este equipo se realiza con un taller autorizado y calificado por AKT
Motos, se encuentra ubicado en la Av. Caracas con calle 17 sur, alli se encuentra el
historial de intervenciones que se le han realizado, no se establece ruta de lubricacién
ya que todo se hace en dicho taller.
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Anexo B. Formatos de Inspeccion

LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Amasadora Automaticos | Cédigo: | AMA-AM-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o £ ) Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 20 Mensual Operador
FAsT
e . . En buen estado y .
2 |Emergencias y seguridades 3 Visual 10 Mensual Operador
funcionales
3 |Testigos luminicos Encendidos Visual 5 Mensual Operador
4 |Fugas de aceite No presente fugas Visual 15 Trimestral Operador
En buen estado y sin
5 |Limpieza motor ¥ Visual 15 Trimestral Operador
mugre
6 |Cables de control En buen elstad?, sin Visual 15 Semestral Operador
cortes, ni partidos
En buen estado, sin .
7 [Cables de potencia R ) Visual 15 Semestral Operador
cortes, ni partidos
8 |Estado de las correas En buen estado, no Visual 15 Semestral Operador
cuarteadas
Enb tado,
9 |Estado de las poleas n uer;i:assa 0. no Visual 15 Semestral Operador
10 |Estado Cadena En bue.n estado, Visual 15 Semestral Operador
tensionada
Enb tado,
11 |Estado pifiones N buen estado, no Visual 15 Semestral Operador
puntudos
12 |Estado tornilleria Ajustaday en buen Visual 20 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Amasadora | codigo: | AMA-AM-02
DIAGRAMA INSPECCION _
o i . Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 2 Mensual Operador
En buen estado
2 |Emergencias y seguridades u . v Visual 2 Mensual Operador
funcionales
3 |Fugas de aceite No presente fugas Visual 5 Trimestral Operador
Enb tad i
4 |Limpieza motor N buen estadoyy sin Visual 5 Trimestral Operador
mugre
En buen estado, sin .
5 |Cables de control R . Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
. En buen estado, sin .
6 |Cables de potencia R . Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
Enb tado, .
7 |Estado de las correas n buen estado, no Visual 5 Semestral Operador
cuarteadas
Ajustada y en buen
8 |Estado tornilleria y est:do Visual 10 Semestral Operador
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LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Equipo: | Estiradora Eléctrica | cadigo: | EST-EE-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o P . Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 2 Mensual Operador
En buen estado
2 |Emergencias y seguridades ! . v Visual 2 Mensual Operador
funcionales
3 |Fugas de aceite No presente fugas Visual 5 Trimestral Operador
Enb tad i
4 |Limpieza motor nbuen estadoy sin Visual 5 Trimestral Operador
mugre
En buen estado, sin )
5 |Cables de control R . Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
En buen estado, sin
6 |Cables de potencia u . i ! Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
Enb tado,
7 |Estado de la cadena N buen estado, no Visual 5 Semestral Operador
se encuentre suelta
En buen estado, no
8 |Estado de los pifiones se encuentren Visual 10 Semestral Operador
puntudos
9 |Estado tornilleria Alustada y en buen Visual 10 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Estiradora Manual | codigo: | EST-EM-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o P . Tiempo .
N Iltem Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
Enb tado, .
1 |Estado de la cadena N buen estado, no Visual 5 Semestral Operador
se encuentre suelta
En buen estado, no
2 |Estado de los pifiones se encuentren Visual 10 Semestral Operador
puntudos
3 |Estado tornilleria Ajustaday en buen Visual 10 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Desmenuzadora de Pollo | Cédigo: | ARM-DP-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o i . Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 2 Mensual Operador
Enb tad
2 |Emergencias y seguridades n uer(1 estadoy Visual 2 Mensual Operador
funcionales
En buen estado y sin
3 |Limpieza motor Y Visual 5 Trimestral Operador
mugre
En buen estado, sin
4 |Cables de control u . i ! Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
En buen estado, sin .
5 |Cables de potencia R . Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
Enb tado,
6 |Estado de las correas n buen estado, no Visual 5 Semestral Operador
cuarteadas
Ajustada y en buen
7 |Estado tornilleria J estZdo Visual 10 Semestral Operador
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LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Equipo: | Armador Automatico | Codigo: | ARM-AEA-01
DIAGRAMA INSPECCION i
o i . Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 2 Mensual Operador
Enb tad
2 |Emergencias y seguridades n uer? estadoy Visual 2 Mensual Operador
funcionales
3 |Testigos luminicos Encendidos Visual 1 Mensual Operador
Enb tad i
4 |Estado de las mangueras n uenf:gsa: oysin Visual y auditivo 10 Mensual Operador
Enb tad
5 |Estado manémetros " uer_1 estadoy Visual 10 Trimestral Operador
funcionales
6 |Cables de control En buen elstad(?, sin Visual 5 Semestral Operador
cortes, ni partidos
n
7 |Estado tornilleria justaday en buen Visual 20 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
) Extractor de Campana _—
Equipo: -amp Codigo: FRIT-ECI-01
Industrial
DIAGRAMA INSPECCION
N° item Rango Herramienta th:nr?rgo Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 5 Mensual Operador
2 |Limpieza motor En buen estadoyy sin Visual 10 Trimestral Operador
mugre
Enb tado, si .
3 |Cables de potencia nouen e.s 2 c-y sin Visual 5 Semestral Operador
cortes, ni partidos
4 |Estado tornilleria Ajustaday en buen Visual 10 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Estufa Industrial | codigo: | FRIT-EI-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o £ ) Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia| Responsables
1 |Fugas de gas No presente fugas | Visual y olfato 60 Mensual Operario
2 |Llama de fuego Constante Visual 30 Mensual Operario
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LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Equipo: [~ Nevera Industrial Doble | Cédigo: | ALM-NID-01
BIAGEAA INSPECCION _
o P . Tiempo .
N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 20 Mensual Operador
2 [Ventilador Girando y limpio Visual 10 Mensual
£ "
3 |Limpieza motor n buen estadoyy sin Visual 10 Trimestral Operador
mugre
Enb tado, si
4 |Cables de control nouen e.s 2 ‘.j sin Visual 10 Trimestral Operador
cortes, ni partidos
Enb tado, si
5 |Cables de potencia nouen e.s 2 9, sin Visual 10 Trimestral Operador
cortes, ni partidos
6 [Estado tornilleria Ajustada y en buen Visual 20 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Nevera Industrial Sencilla | Cédigo: | ALM-NIS-01
BIAGEEVA INSPECCION _
o i . Tiempo .
N Iltem Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 20 Mensual Operador
2 |Ventilador Girando y limpio Visual 10 Mensual
Enb tad i
3 |Limpieza motor N buen estadoy sin Visual 10 Trimestral Operador
mugre
Enb tado, si
4 |Cables de control n buen e.s i ? sin Visual 10 Trimestral Operador
cortes, ni partidos
Enb tado, si . .
5 |Cables de potencia nouen e.s i ? sin Visual 10 Trimestral Operador
cortes, ni partidos
6 |Estado tornilleria Ajustada y en buen Visual 20 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Hidrolavadora | cadigo: | SERV-HL-01
BIAGEEVA INSPECCION _
o P . Tiempo .
N Iltem Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 2 Mensual Operador
Enb tad i
2 |Limpieza equipo nbuen estadoy sin Visual 5 Trimestral Operador
mugre
Enb tado, si .
3 |Cables de potencia nouen e.s 2 ‘.j sin Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
4 |Estado tornilleria Ajusta::t:de; buen Visual 10 Semestral Operador




LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Equipo: | Compresor de Aire | cadigo: SERV-CA-01
DIAGRAMA INSPECCION i
o i . Tiempo .

N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 [Presidn del sistema 6-8 bar Visual 2 Diaria Operador
2 |Conexiones eléctricas En buen estado Visual 2 Mensual Operador

Enb tad
3 |Emergencias y seguridades n uer(1 estadoy Visual 2 Mensual Operador
funcionales
. En buen estado, no
Conexiones y mangueras .
4 L. sueltas, no Visual 10 Mensual Operador
neumaticas
cuarteadas
En buen estado y sin
5 |Limpieza motor ¥ Visual 5 Trimestral Operador
mugre
Enb tado, si .
6 |Cables de control n buen e.s i ? sin Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
Enb tado, si .
7 |Cables de potencia nouen e.s 2 ? sin Visual 2 Semestral Operador
cortes, ni partidos
8 |Estado tornilleria Ajustaday en buen Visual 10 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Camioneta Chevrolet Carry | Cédigo: DIST-CCC-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o . ) Tiempo !

N Item Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 [Nivel de aceite A nivel Visual 5 Diario Operador
2 |Fugas de aceite No presente fugas Visual 5 Diario Operador
3 |Testigos luminicos Prendan Visual 10 Diario Operador
4 |Nivel de combustible A nivel Visual 5 Diario Operador
5 |Nivel de agua A nivel Visual 5 Diario Operador

Enb tado, si
5 |Cables de control nouen e.s 2 c." sin Visual 30 Mensual Operador
cortes, ni partidos
E :
6 |Cables de potencia n buen gstadt?, sin Visual 30 Mensual Operador
cortes, ni partidos
Enb tad
7 |Estado de las correas N buen estado, no Visual 20 Semestral Operador
cuarteadas
A
8 |Estado tornilleria justaday en buen Visual 10 Semestral Operador
estado
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Moto AKT 125 Sport | codigo: DIST-MAS-01
DIAGRAMA INSPECCION _
o . . Tiempo .
N Iltem Rango Herramienta (min) Frecuencia | Responsables
1 [Nivel de aceite A nivel Visual 5 Diario Operador
2 |Fugas de aceite No presente fugas Visual 5 Diario Operador
3 |Testigos luminicos Prendan Visual 10 Diario Operador
4 |Nivel de combustible A nivel Visual 5 Diario Operador
Enb tado, si .

5 |Cables de control nouen e.s 2 (.] sin Visual 60 Mensual Operador
cortes, ni partidos

. En buen estado, sin .

6 |Cables de potencia R . Visual 30 Mensual Operador
cortes, ni partidos
E

7 |Estado del pifién n buen est.ado, "o Visual 30 Mensual Operador
puntudo ni suelto
Enb tado, .

8 |Estado de la cadena n uen‘es ado, no Visual 30 Mensual Operador

oxidada
9 |Estado tornilleria Ajusta::t:de: buen Visual 10 Semestral Operador

96




Anexo C. Formato Lubricacién

LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Amasadora Automatica | cédigo: | AMA-AM-01
DIAGRAMA LUBRICACION —
N° item Lubricante Cantidad Herramienta Eemf?nl;o Frecuencia | Responsables
1 Reductor SKFLFFG320|  Anivel Have mixtay 60 cuandose |\ tenimiento
embudo baje el nivel
Rodamiento .
2 . . SKF LGFP 2 8 Bombazos Inyector 60 Semestral Mantenimiento
Superior eje
3 ROdamle:jt: inferior SKFLGFP 2 | 8 Bombazos Inyector 60 Semestral | Mantenimiento
Pelicula que
4 Cadena Superior [ SKF LHFP 150 cubrala Manual 60 Semestral | Mantenimiento
cadena
Pelicula que
5 Cadena Inferior | SKF LHFP 150 cubra la Manual 60 Semestral | Mantenimiento
cadena
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Amasadora | codigo: | AMA-AM-02
DIAGRAMA LUBRICACION —
N° ftem Lubricante Cantidad Herramienta E?nTn';O Frecuencia | Responsables
. . Cuando se .
1 Reductor SKF LFFG 320 A nivel Llave mixta y 60 X R Mantenimiento
baje el nivel
embudo
2 Corona del brazo SKF LGFP 2 Visual Manual 60 Trimestral | Mantenimiento
3 Manija de levante | SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 60 Semestral | Mantenimiento
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LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

lado libre

Equipo: | Estiradora Eléctrica | Codigo: | EST-EE-01
DIAGRAMA LUBRICACION —
. . . . iempo :
N° Item Lubricante Cantidad Herramienta (min'; Frecuencia | Responsables
. . Cuando se .
1 Reductor SKF LFFG 320 A nivel Llave mixta y 60 . R Mantenimiento
baje el nivel
embudo
2 Cadena SKF LHFP 150 Visual Manual 60 Mensual Mantenimiento
Rodamiento . o
3 ) SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Trimestral | Mantenimiento
superior lado motor
Rodamiento inferi
4 ocamiento Interior SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Trimestral | Mantenimiento
lado motor
R .
5 Ofiamlent? SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Trimestral Mantenimiento
superior lado libre
Rodamiento inferi
6 odamien .o inferior SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Trimestral | Mantenimiento
lado libre
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Estiradora Manual | codigo: | EST-EM-01
DIAGRAMA LUBRICACION -
B . . ) iem, !
N° Iltem Lubricante Cantidad Herramienta (;eninl;o Frecuencia | Responsables
1 Cadena SKF LHFP 150 Visual Manual 60 Trimestral | Mantenimiento
Rodamiento
2 superior lado SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Semestral | Mantenimiento
cadena
Rodamiento inferior o
3 SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Semestral | Mantenimiento
lado cadena
Rodamiento .
4 N y SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Semestral Mantenimiento
superior lado libre
Rodamiento inferi
5 odamiento interior SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 30 Semestral | Mantenimiento
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LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS

Equipo: | Armador Automatico | coédigo: | ARM-AEA-01
DIAGRAMA LUBRICACION —
N° item Lubricante Cantidad Herramienta E?r:?n';o Frecuencia | Responsables
1 Unidad de ATL128 Anivel Embudo 60 Mensual | Mantenimiento
mantenimiento
2 Barra Izquierda SKF NLGI 2 Pel:zu:;:;bre Manual 60 Mensual Mantenimiento
3 Barra derecha SKF NLGI 2 Pelicula sobre Manual 60 Mensual Mantenimiento
la barra
LA MEJOR PAELLA Y ALGO MAS
Equipo: | Compresor de Aire | codigo: | SERV-CA-01
DIAGRAMA LUBRICACION —
N° item Lubricante Cantidad Herramienta E?nr?nl;o Frecuencia | Responsables
) . Cuando se o
1 Reductor SKF LFFG 320 A nivel Llave mixta y 60 . . Mantenimiento
baje el nivel
embudo
2 Rueda izquierda SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 60 Trimestral | Mantenimiento
3 Rueda derecha SKF LGFP 2 5 bombazos Inyector 60 Semestral | Mantenimiento
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Anexo D. Programa de Mantenimiento Preventivo

Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 001 Cadigo: AMA-AM-01 Equipo: Amasadora Automatica

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad.

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Actividades
Mensuales

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones
eléctricas.

Revision de voltaje y amperaje.

Revision paros de emergencia y seguridades

Revisidn testigos luminicos

Actividades
Trimestrales

Revision de nivel y fugas de aceite.

Revision y verificacion de engranes.

Limpieza motor.

Ajuste y alineacidon de partes moviles.

Revision motor eléctrico

Actividades
Semestrales

Engrase y lubricaciéon

Revision y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Inspeccidn, ajuste y/o cambio de correas

Inspeccidn, ajuste y/o cambio de poleas

Revision y tensién de la cadena

Revision y/o cambio kit de arrastre

Revision y/o cambio de rodamientos

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Pintura general

100




Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 002 Caddigo: AMA-AM-02 Equipo: Amasadora

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad.

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones

Actividades eléctricas. : .
M | Revision de voltaje y amperaje.
ensuales Revision paros de emergencia y seguridades
Revision de nivel y fugas de aceite.
ACtiVidad es Revision y verificacion de engranes.

Trimestrales

Limpieza motor.

Ajuste y alineacién de partes moviles.

Revision motor eléctrico

Actividades
Semestrales

Engrase y lubricaciéon

Revision y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Inspeccidn, ajuste y/o cambio de correas

Inspeccidn, ajuste y/o cambio de poleas

Revision y/o cambio de rodamientos

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 003 Caddigo: EST-EE-01 Equipo: Estiradora Eléctrica

Limpieza guardas de seguridad.

Actividades Diarias

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones

Actividades eléctricas.

Revision de voltaje y amperaje.
Mensuales

Revision paros de emergencia y seguridades

Revision de nivel y fugas de aceite.

ACtiVidad es Revision y verificacion de engranes.

Limpieza motor.

Trimestrales Ajuste y alineacién de partes moviles.

Revision motor eléctrico

Engrase y lubricaciéon

Revision y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Revision y tension de la cadena

ACt|V|dadeS Revision y/o cambio kit de arrastre

Semestra|es Revision y/o cambio de rodamientos

Revision y lubricacién de rodamientos

Limpieza soportes de rodamientos

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Mantenimiento general

Actividades Anuales [Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 004 Caddigo: EST-EM-01 Equipo: Estiradora Manual

Limpieza guardas de seguridad.

Actividades Diarias

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Actividades
Trimestrales

Ajuste y alineacién de partes moviles.

Engrase y lubricaciéon

Revision y tensién de la cadena

Revision y/o cambio kit de arrastre

ACt|V|dadeS Revision y/o cambio de rodamientos

Se m estra|es Revision y lubricacién de rodamientos

Limpieza soportes de rodamientos

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Mantenimiento general

Actividades Anuales [Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 005 Caddigo: ARM-DP-01 Equipo: Desmenuzadora de Pollo

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad.

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones

Actividades eléctricas. : .
Revision de voltaje y amperaje.
Mensuales — . .
Revision paros de emergencia y seguridades
Actividades Limpieza motor.

Trimestrales

Ajuste y alineacion de partes moviles.

Revisidn motor eléctrico

Actividades
Semestrales

Engrase y lubricacion

Revision y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Inspeccion, ajuste y/o cambio de correas

Inspeccidn, ajuste y/o cambio de poleas

Revision y/o cambio de rodamientos

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 006 Cédigo: ARM-AEA-01 Equipo: Armador Automatico

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad.

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones
eléctricas.

ACUV'dad es Revision de voltaje
MGHSU&'GS Rev?s?én paros _de emergencia y seguridad_es
Revisibn conexiones y mangueras neumaticas
Revisién testigos luminicos
. . Verificacion de presostatos y manémetros
ACthldad (T3S Comprobacion presién del sistema
; Verificacion y/o correccion fugas de aire

TrlmeStraleS Ajuste y alineacién de partes moviles.
Engrase y lubricacion

ACtiVidadeS Revision y/o cambio de los cables de control
Calibracion de presostato y manémetro

Semestrales Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 007

Cddigo: FRIT-ECI-01

Equipo: Extractor de Campana
Industrial

Actividades Diarias

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

o Revision, ajuste y/o cambio de conexiones
ACtIVIdadeS eléctricas.
Mensuales Revision de voltaje y amperaje.
Actividades Limpieza motor.

Trimestrales

Revision motor eléctrico

Actividades
Semestrales

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Revision y/o cambio de rodamientos

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 008

Caddigo: FRIT-EI-01

Equipo: Estufa Industrial

Actividades Diarias

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Actividades Mensuales

Verificacion y/o correccion fugas de gas

Verificacidon y/o destape de fistos

Actividades Trimestrales

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 009 Caddigo: ALM-NID-01 Equipo: Nevera Industrial Doble

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad

Limpieza en superficies equipo y alrededores

Actividades
Mensuales

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones

Revision de voltaje y amperaje

Revision conexiones y tuberia de refrigerante

Revision y limpieza ventilador

Verificacion de presostatos y manémetros

Verificacion Termémetro

Verificacion y/o correccion fugas de gas

Actividades
Trimestrales

Revision y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Calibracion de presostato y manémetro

Calibracion termémetro

Revision motor eléctrico

Limpieza motor

Actividades
Semestrales

Revision y ajuste general de maquina

Comprobacion presion del sistema

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Lavado general

Mantenimiento general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 010 Cédigo: ALM-NIS-01 Equipo: Nevera Industrial Sencilla

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad

Limpieza en superficies equipo y alrededores

Actividades
Mensuales

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones eléctricas

Revision de voltaje y amperaje

Revision conexiones y tuberia de refrigerante

Revision y limpieza ventilador

Verificacion de presostatos y manémetros

Verificacion Termémetro

Verificacion y/o correccion fugas de gas

Actividades
Trimestrales

Revision y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Calibracion de presostato y manémetro

Calibracion termémetro

Revision motor eléctrico

Limpieza motor

Actividades
Semestrales

Revision y ajuste general de maquina

Comprobacién presion del sistema

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Lavado general

Mantenimiento general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 011 Cédigo: SERV-CA-01 Equipo: Compresor de Aire

Actividades Diarias

Limpieza guardas de seguridad.

Comprobacion presion del sistema

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Purgar tanque de aire

Actividades
Mensuales

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones
eléctricas.

Revision de voltaje y amperaje.

Revision paros de emergencia y seguridades

Verificacion y/o correccion fugas de aire

Revision conexiones y mangueras neumaticas

Actividades
Trimestrales

Verificacion de presostatos y manometros

Verificacion véalvula de seguridad

Calibracién de presostato y manémetro

Limpieza motor.

Ajuste y alineacién de partes moviles.

Revisién motor eléctrico

Actividades
Semestrales

Engrase y lubricacion

Revisién y/o cambio de los cables de control

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Calibracion valvula de seguridad

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 012 Cédigo: SERV-HL-01 Equipo: Hidrolavadora

Actividades Diarias

Limpieza en superficies equipo y alrededores.

Actividades Mensuales

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones
eléctricas.

Revision de voltaje y amperaje.

Actividades Trimestrales

Limpieza motor.

Revision motor eléctrico

Actividades
Semestrales

Revision y/o cambio de los cables de potencia

Revision y ajuste general de maquina

Limpieza profunda a equipo

Actividades Anuales

Mantenimiento general

Lavado general

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 013 Cédigo: DIST-CCC-01  |Equipo: Camioneta Chevrolet Carry

Actividades Diarias

Revision de nivel y fugas de aceite

Revisién testigos luminicos

Verificacion nivel de combustible, agua y aceite

Limpieza en superficies equipo y alrededores

Revisién, ajuste y/o cambio de conexiones eléctricas

Revisién de voltaje y amperaje

ACtIVIdadeS Revisién y/o cambio de los cables de control
Mensua|es Revision y/o cambio de los cables de potencia
Limpiar y apretar terminales de la bateria
Lavado general
Revisién y lubricacién de rodamientos
Actividades Engrase y lubricacion

Trimestrales

Revision y ajuste general de maquina

Revision de frenos

Limpieza motor

Actividades
Semestrales

Cambio de aceite

Ajuste y alineacion de partes méviles

Inspeccién, ajuste y/o cambio de correas

Inspeccidn, ajuste y/o cambio de poleas

Revisén y/o cambio de rodamientos

Revision y limpieza ventilador

Revisién y/o cambio filtro de aire

Revisidn y/o cambio filtro de aceite

Cambio filtro de combustible

Verificacién de presostatos y manémetros

Actividades Anuales

Revisién de gases

Mantenimiento general

Limpieza profunda a equipo

Pintura general
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Mantenimiento preventivo

N° Ficha: 014 Cédigo: DIST-MAS-01 Equipo: Moto AKT 125 Sport

Actividades Diarias

Revision de nivel y fugas de aceite

Revisién testigos luminicos

Verificacion nivel de combustible, agua y aceite

Limpieza en superficies equipo y alrededores

Revisién, ajuste y/o cambio de conexiones eléctricas

Revisién de voltaje y amperaje

ACtIVIdadeS Revisién y/o cambio de los cables de control
Mensua|es Revision y/o cambio de los cables de potencia
Limpiar y apretar terminales de la bateria
Lavado general
Revisién y lubricacién de rodamientos
Actividades Engrase y lubricacion

Trimestrales

Revision y ajuste general de maquina

Revision de frenos

Limpieza motor

Actividades
Semestrales

Cambio de aceite

Ajuste y alineacion de partes méviles

Revision y tension de la cadena

Revisién y/o cambio kit de arrastre

Revisén y/o cambio de rodamientos

Revision y limpieza ventilador

Revisién y/o cambio filtro de aire

Revisidn y/o cambio filtro de aceite

Cambio filtro de combustible

Verificacién de presostatos y manémetros

Actividades Anuales

Revisién de gases

Mantenimiento general

Limpieza profunda a equipo

Pintura general
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Anexo E. Cronogramas Mantenimiento Preventivo

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Méas

Especificaciones Enero | Febrero [ Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto | Septiem [ Octubre | Noviem | Diciemb

Equipo Cédigo Actividad Frecuencia 1(2|3[4]1]2]3]|4(1(2|3]|4]1]2|3|4({1[2]3]|4]1|2(3|4[1[2]|3]|4]|1|2(3(4[1]|2]|3]|4|1|2({3[4]1]|2]|3]|4[1|2(3[4

LIMO3

LIMO4 DIARIA

ELO1

ELO2

ELO6 MENSUAL

ELO7

LUBO02

MEO02

MEO1 TRIMESTRAL

LIMO1

AMA-AM-01

SEMESTRAL

Amasadora Automatica

ME21 ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto | Septiem | Octubre | Noviem | Diciemb

Equipo Cédigo Actividad Frecuencia 1(2|3[4]1]2]3])4(1({2|3]|4]1])2|3|4[1[2|3]|4]1]|2(3|4[1[2]|3]4]|1]|2(3(4[1]|2]|3]|4|1|2(3[4]1]|2]|3]|4[1|2(3[4

LIMO03

LIM04 DIARIA

ELO1

ELO2 MENSUAL

ELO6

LUB02

MEQ2

MEO1 TRIMESTRAL

LIMO1

ELOS

LUB04

ELO3

ELO4

MEOQ3

SEMESTRAL

Amasadora
AMA-AM-02

MEO04

MEQS

MEO6

LIMO5

ME22

ME21 ANUAL

LIM06
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Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto [ Septiem | Octubre | Noviem | Diciemb

Equipo Cédigo Actividad Frecuencia 1(2|3[4]1]2]3])4(1(2|3]|4]1]2|3|4({1[2]3]|4]1|2(3|4[1[2]|3]|4]|1|2(3(4[1]|2]|3]|4|1|2(3[4]1]|2]|3]|4[1|2(3[4

LIMO3

DIARIA

LIMO4

ELO1

ELO2 MENSUAL

ELO06

MEO1 TRIMESTRAL

SEMESTRAL

Estiradora Eléctrica
EST-EE-01

ME21 ANUAL

LIMO6

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto | Septiem | Octubre | Noviem | Diciemb
Equipo Cédigo Actividad Frecuencia 1(2|3[4]1]2]3])4(1({2|3]|4]1])2|3|4({1[{2|3]|4]1|2(3|4[1[{2]|3]4]|1]|2(3(4[1]|2]|3]4|1|2(3[4]1]|2]|3]|4[1|2(3[4
© t:mgi DIARIA
g MEOQO1 TRIMESTRAL
i
© o LUB04
s T MEO7
2 MEO8
© MEO5
o L|IJ TUB03 SEMESTRAL
_8 - LIM02
@ U) MEOQ6
— Lu LIMO5
= ME22
LIUJ) ME21 ANUAL
LIM06

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto [ Septiem | Octubre | Noviem | Diciemb

Equipo Cddigo Actividad Frecuencia 112|3(4|1|2]3]|4[1({2(3]|4]|1[2(3|4|1]|2|3[4(1]|2]|3[4[1|2]|3]|4]|1({2(3])4]|1]|2(3|4|1]|2|3[4(1]|2]|3|4[1|2|3]|4

LIMO3
LIMoa DIARIA

ELO1
ELO2 MENSUAL
ELO6
MEO1
LIMO1 TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ME21 ANUAL

Desmenuzadora de Pollo
ARM-DP-01
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Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones

Enero | Febrero [ Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiem

Octubre

Noviem

Diciemb

Equipo

Codigo

Actividad

Frecuencia 112|3|4{1(2]3]4]|1[{2(3]|4

2(3

2(3]4]1

2

3[4

2(3

4|1

2(3|4

112|3[4

1

2(3|4

112|3[4

1

2(3|4

Armador Automatico

ARM-AEA-01

LIMO03

LIMO4

DIARIA

ELO1

ELO2

ELO6

ELO7

ME11

MENSUAL

INS01

INS07

INS09

MEO1

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones

Enero | Febrero [ Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiem

Octubre

Noviem

Diciemb

m
o

=,
S

o

Codigo

Actividad

Frecuencia 112]3[4[1(2]3]4]1[{2[3]|4

2(3

2(314|1

2

3[4

2(3

41

2(3|4

112|3[4

1

2(3|4

112|3[4

1

2(3|4

Extractor de
Campana Industrial

FRIT-ECI-01

LIMO4

DIARIAS

ELO1

ELO2

MENSUAL

LIMO1

ELO5

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paellay A

Especificaciones

Enero | Febrero [ Marzo

Abril

Mayo

Julio

[
@
S
=
3

Equipo

Codigo

Actividad

Frecuencia 112|3[4[1(2]3]4]|1[{2[3]|4

Estufa
Industrial

FRIT-EI-01

LIMO4

DIARIA

INS08

MEO09

MENSUAL

MEO6

LIMOS

TRIMESTRAL

ME21

ME22

ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones

Enero | Febrero | Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiem

Octubre

Noviem

Diciemb

Equipo

Codigo

Actividad

Frecuencia 112|3|4[1|2]3]4|1[{2(3]|4

2(3

2(3[4]|1

2

3|4

2(3

4|1

2(3[4

1(2(3[4

1

2(3[4

1(2(3[4

1

2(3[4

Nevera Industrial Doble

AMA-AM-01

LIMO3

LIMO4

DIARIA

ELO1

EL02

ME12

ME13

INS01

INS03

INS08

MENSUAL

ELO3

ELO4

INS04

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL
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Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones

Enero | Febrero | Marzo Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiem

Octubre

Noviem

Diciemb

Equipo

Codigo

Actividad

Frecuencia 1(2|3[4]1]2]3)4[1[2|3[4]|1]2

3

2(3[4]|1

2(3[4]|1

2(3

1(2(3[4

1[2(3

4|1

2(3[4

1(2(3

4|1

2(3[4

Nevera Industrial Sencilla

ALM-NIS-01

LIMO3

LIMO4

DIARIA

ELO1

MENSUAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones

Enero | Febrero | Marzo Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiem

Octubre

Noviem

Diciemb

Equipo

Codigo

Actividad

Frecuencia 112]3[4]1|2]3]|4[1[2(3]4]|1[2

3

2(314|1

2(314|1

2(3

112|3[4

112|3

41

2(3|4

112|3

4]1

2(3|4

Compresor de Aire

SERV-CA-01

LIMO3

LIM04

INS07

ME10

DIARIA

ELO1

MENSUAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones

Enero | Febrero [ Marzo Abril

Mayo

Junio

Julio

Septiem

Octubre

Noviem

Diciemb

Equipo

Cédigo

Actividad

Frecuencia 112]3[4]1|2]3]4[1[2(3]4]|1[2

3

2(314|1

2(314|1

2(3

112|3

41

2(3|4

112|3

41

2(3|4

Hidrolavadora

SERV-HL-01

LIMO4

DIARIAS

ELO1

ELO2

MENSUAL

LIMO1

ELO5

TRIMESTRALES

EL04

MEO6

LIMO5

SEMESTRAL

ME22

ME21

LIM06

ANUAL
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Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero [ Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto | Septiem [ Octubre | Noviem | Diciemb

Equipo Cédigo Actividad Frecuencia 1(2|3[4]1]2]3|4(1(2|3]|4]1]2|3|4({1[2]3]|4]1|2(3|4[1[2]|3]|4]|1|2(3(4[1]|2]|3]|4|1|2(3[4]1]|2]|3]|4[1|2(3[4

DIARIA

MENSUAL

MEO06 TRIMESTRAL

SEMESTRAL

Camioneta Chevrolet Carry
DIST-CCC-01

ANUAL

Programa de Mantenimiento La Mejor Paella y Algo Mas

Especificaciones Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio | Agosto [ Septiem | Octubre | Noviem | Diciemb

Equipo Cédigo Actividad Frecuencia 1(2|3[4]1]2]|3])4(1({2|3]|4]1])2|3|4[1[2|3]|4]|1]|2(3|4[1[2]|3]|4]|1]|2(3(4[1]|2]|3]|4|1|2(3[4]1]|2]|3]|4[1|2(3[4

LUB02

ELO7

MELS DIARIA

LIM04

ELO1

ELO2

ELO3

MENSUAL

MEO6 TRIMESTRAL

DIST-MAS-01

SEMESTRAL

Moto AKT 125 Sport

ANUAL
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Anexo F. Control de asistencia

LA MEJOR

FAFLLAY
ALGD AMAS

CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES,
REUNIONES ¥ EVENTO 5

Tama:

Faclittador:

Ewvaiia |:|

Mo,

HOMBRE CARGD FIRMA

1

-
“=

[

[21]
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LA MEJOR CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES,
PAELLA Y REUNIONES Y EVENTOS
ALGO MAS

Nit: 515560303 | Telétones: 316 684 4031 - 2 48 9384

Fecha))3 /04 [ 2016 Horade Inicio: 8:00 g Hora de Finalizagiore 1y | OO

TIPO: Capaxitacidn Reunidn D Evenlo D
Tema: Foncionowicado Jde oo @pip0a o (aa.l-‘o‘-m" Je OpeiucSo
- :C('-)”N(M lm‘jo 6’11 wo ?0"00 @D

No. NOMBRE _ CARGO
1 \sovas Goradn© |23y, y Dt RS~
2 Lmoaz ?mm P Qmmgz :
2 GAS _sar | froppofasi
4 1Jaiin” Qnlocio 'OPeroy o 7
s | A o 07{;e*a e St
‘7’ ditucs | O faria 5
Capo(iea wopmes | Atelwctpieea ‘
8 o\ 1\5\9\&% gty s & | -11 £ \
9 W_ZQ_QQL}') v 0Petaz.o ] J
10 ytkon Tk e Opticnio =

.
-

-
~

—
w

-
L

-
w

-
@

.
-~

-
@

—
=

R

8
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LA MEJOR CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACIT ACIONES,

PAELLA Y REUNIONES Y EVENTOS
ALGO MAS

Nit: 51356020-3 | Teltdonos: 316 664 2331 - 248 9004

Fecha: 18 012/ 2016 Horade vice: 08 OO Hera o8 Finalizagion: 1< @O

TIPO: Capacacion M Reunide C]

Toms: Exldndoses de  inpeccion y lolicocics

Faciltador: (. thos Garade

Ennln[:]

No. NOMBRE _ “CARGO

! NSsicsSovzon C- [ Doyt |
2 -

3 | Blauds €l gt 710,‘4%&;' Y

4 Joire gélouo 'OPe.mn‘O

5 o (;)}Dclo 1:»'0:

8 2 Az )iy
TN I e
8 NN 'Sc-g\mvée COpavion o=
® [HAeg. e MM&L_
10 loibon  Tlosi, P O ano>

1

12

13

14

15

16

17

18

19

0

21

22
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