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GLOSARIO

ACTIVO: Término contable para cualquier recurso que tiene un valor.

ANALISIS DE PARETO: Herramienta avanzada genérica de mantenimiento para

identificar y jerarquizar datos, detector de problemas.

CONFIABILIDAD: Es la capacidad de un activo para cumplir sus funciones con el
propdsito que se espera de este, dentro de sus limites de disefio y bajo un
Contexto Operacional determinado.

CRITICO: Dicho del tiempo de un punto, de una ocasion etc.: mas oportunos que
deben aprovecharse o atenderse.

CRITERIO: norma para conocer la verdad.

DIAGRAMA: Dibujo geométrico que sirve para la demostracion, resolver un

problema o representar de una manera gréfica la ley de variacion de un fenémeno.

FALLA: Terminaciéon de la habilidad de un item para ejecutar una funcion

requerida.
JERARQUIZACION: Ordenamiento de tareas de acuerdo con su prioridad.

MANTENIMIENTO: Conjunto de operaciones y cuidados necesarios para equipos,

instalaciones, etc., puedan seguir funcionado adecuadamente.
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RESUMEN

TITULO: DESARROLLO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PARA LOS ACTIVOS DE LA EMPRESA INDUSTRIAS CTS S.A.S

AUTOR:

Nubia Millerlandy Sanchez”™

PALABRAS CLAVES:
Mantenimiento Preventivo, Programa de Mantenimiento, Diagrama de Pareto,
Andlisis de Criticidad, Matriz de Criticidad.

DESCRIPCION:

La elaboracion de este trabajo tiene como objetivo el desarrollo de un sistema constante de mantenimiento
preventivo para los activos de la empresa Industrias CTS S.A.S., incluyendo la importancia del uso de
tecnologia informatica en el ambito del mantenimiento y asi atender la necesidad de una periddica

retroalimentacion, para lograr una mayor productividad y alto rendimiento de sus equipos.

Para el desarrollo del trabajo se realizaron las siguientes tareas: diagnostico, inventario y codificacién de
equipos. Realizacion de entrevistas al personal y elaboraciéon de andlisis de criticidad junto con su respectiva
matriz. Disefio del nuevo sistema de recoleccion de informacion, construccion de los formatos para la totalidad
de activos y planes de mantenimiento preventivo para cada uno de los equipos criticos. Construccion del
software que incluira los nuevos formatos para la gestion de mantenimiento, y por ultimo la viabilidad del

proyecto.

De igual manera se investigo los factores o causas que provocan las fallas recogiendo los datos referentes a
ellas y costos individuales, para finalmente realizar un diagrama de Pareto en el cual se organizan las

diversas clasificaciones de los datos obtenidos en la investigacion.

Finalmente generar protocolos de mantenimiento a la empresa industrias CTS S.A.S. con tareas de
prevencién de fallas en equipos y mejoramiento de servicios por parte de estos, y facilitar los accesos a la
informacién de equipos debido a la implementacién del software elaborado.

«
Trabajo de Grado.
* %k
Facultad de Ciencias Fisico-mecanicas, Escuela de Ingenieria Mecdnica, PhD, Msc Carlos Borras Pinilla.
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SUMMARY

TITLE:

DEVELOPMENT OF A PREVENTIVE MAINTENANCE PROGRAM FOR ASSETS
CTS S.A.S. COMPANY"

AUTHORS:

Nubia Millerlandy Sanchez™

KEYWORDS:

Maintenance Preventive, Maintenance Program, Diagram de Pareto, Criticality
Analysis, Criticality Matrix.

DESCRIPTION:

The preparation of this work has as objective the development of a constant system of preventive
maintenance for the company’s assets industries CTS S.A.S., including the importance of the use
of computer technology in the ambience of maintenance and thus meets the need for constant
feedback, to achieve an older productivity and high performance of its teams.

For the development of the work is carried out the following tasks: diagnosis inventory end coding
equipment. Conducting interviews with staff and elaboration of criticality analysis together as its
respective matrix. Design of the new data collection system construction of the formats for the
entirety of assets and programs of preventive maintenance for the critical equipment. Construction
of the software that will include the new formats for management the maintenance and lastly the
feasibility of the project.

Of equal way investigate he factors or causes that cause fails them collecting the data referents to
them and individual costs, for realise a diagram of Pareto in which they organise the diverse
classifications of the data obtained in the investigation.

Eventually general protocols maintenance industries CTS S.A.S to the company with tasks related
to prevention of flaws in the equipment and improved services for part of these and facilitate access
to the information of computers due to the implementation of the software developed

" Degree Work
Physical-Mechanical Sciences faculty, Mechanical Engineering, PhD, Msc Carlos Borras Pinilla.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de grado fue realizado bajo la orientacion del director de
proyecto Carlos Borras Pinilla. Ph.D, Msc docente de la escuela de Ingenieria
Mecanica de la Universidad Industrial de Santander, buscando mejoras en la
documentacion que se maneja en la empresa industrias CTS.S.A.S., cumpliendo

de esta manera con la mision y la vision que dirigen la compaifiia.

Para la elaboracion se realizaron inventarios de activos y seleccionaron los
equipos criticos para la elaboracion de un programa de mantenimiento constante,

gue asegure el correcto funcionamiento y disponibilidad de los dispositivos.

El programa de mantenimiento aplicado se basa en el estudio de criticidad, que
servira para complementar las estrategias de recursos maximos, identificando los

sectores mas susceptibles en los procesos.

De igual manera se investigd los factores o causas que provocan las fallas
recogiendo los datos referentes a ellas y costos individuales, para finalmente
realizar un diagrama de Pareto en el cual se organizan las diversas

clasificaciones de los datos obtenidos en la investigacion.

Todo empieza desde un andlisis objetivo del estado de los equipos, la importancia
del mantenimiento en los mismos, el costo generado y su correcta identificacion,
como principales objetivos de la investigacion, de la mano del disefio de una

nueva documentacion, para la gestion del mantenimiento, respaldado por el

18



software que se encargard de supervisar la frecuencias de los respectivos

mantenimientos.

De igual manera, este trabajo de grado servira de gran ayuda, para la
acreditacion de industrias CTS. S.A.S. ya que se encuentran en proceso de
certificacion de la norma es NTC ISO 9001:2008 (Certificacion de

producto) Gestion de Calidad por el ente Icontec Internacional.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Las empresas han cambiado muchos en los ultimos afios. EI mundo se ha
globalizado, la competencia estd en todos lados, estos nuevos desafios han
llevado a una transformacion sagaz de las empresas. Resultado de esta
transformacién es que el mantenimiento ha pasado a conquistar el lugar de
importancia que sin duda le corresponde por su aporte a la competitividad global

de la empresa.

El implemento de la gestion de mantenimiento es preciso para todas las acciones
que tienen como objetivo mantener un articulo a un estado, en el cual pueda llevar
acabo alguna funcién pretendida de esta manera, garantizan el estado de
disponibilidad y buen funcionamiento de los activos. La planeaciéon de labores de
mantenimiento se considera como una inversion innecesaria, debido a esto no se

implementan programas de mantenimiento.

La empresa Industrias CTS S.A.S. (cestas, tableros y subestaciones), se
encuentra en la ciudad de Bucaramanga, ubicada en el barrio Comuneros en la
calle 8 No 19-40B. Esta empresa se dedica al armado de tableros eléctricos los
cuales son empleados para el control de sistemas eléctricos en edificios,

empresas, hospitales y multinacionales, etc.

Esta empresa cuenta con diversos equipos, como: taladros de arbol, taladro

inaldmbrico, taladro de mano, equipo de soldadura west arco, equipo de soldadura

20



miller mactic, caladora, compresor industrial, compresor normal, cortadora de
lamina, troqueladora, cortadora de disco, dobladora industrial de lamina,
transpaleta manual entre otros, y una pequefia flota de vehiculo para el transporte
de personal y de tableros. La seccion donde se distribuyen estas maquinas: zona

de corte, zona de doblado zona de ensamblado y zona de acabados.

Para toda esta serie de equipos se debe establecer las insuficiencias, frecuencias
y secuencias de acciones de mantenimiento, tales como lubricacion, limpieza,
rutinas de inspeccién, cambios de aceite y de refacciones tales como rodamiento y

correas, entre otras.

Industrias CTS S.A.S no cuenta con planes que permitan realizar las actividades
adecuadas para el mantenimiento de los equipos, tampoco cuenta con inventarios
estructurados que permitan realizar recepcion de material y trabajo. Por esta razén
se propone desarrollar un plan para la planeacion e implementacion de las labores
de mantenimiento preventivo y un formato de inventario lo cual permita tener un

control sobre lo que se tiene y lo sale y lo que entra.
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1.2 JUSTIFICACION PARA SOLUCIONAR EL PROBLEMA

La empresa Industrias CTS S.A.S no efectia actualmente las labores de
mantenimiento preventivo de manera periodica ni planeada. Con la construccion
del plan de Mantenimiento en la empresa Industrias CTS de, se puede alcanzar
una mayor efectividad de los recursos con que cuenta la empresa, toda vez que se
tiene en cuenta que una maquina que se encuentra en estado irregular y que se
mantiene operante esta propensa a ocasionar dafios mayores tales como paro de
produccién, destrozo de piezas internas y demdas dafios ocasionando
considerables pérdidas tanto econémicas, como humanas y ambientales.

Establecer dichos periodos y actividades, lo que puede verse reflejado en una
serie de gastos redundantes (en el caso hacerse con menor frecuencia de la
requerida), o bien, en un deterioro acelerado de los equipos (en el caso de
hacerse con mayor frecuencia de lo necesario). En cualquiera de estos dos
escenarios la empresa se esta viendo enfrentada a una pérdida de sus recursos
econdémicos, por causa de la incorrecta ejecucion de las actividades de

mantenimiento.

Es preciso describir operaciones que permitan realizar trabajos de mantenimiento
a los activos, de modo que se pueda contar con una gran disponibilidad de los
mismos para realizar sus tareas. Estas inversiones deben hacerse bajo criterios

gue estan enmarcados en los requisitos de cada activo.

Industrias CTS S.A.S se vera beneficiada pues no solo optimizara sus labores,
sino que hara mejor uso de sus recursos financieros y obtendra un mejor

rendimiento de sus activos.
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1.3 OBJETIVOS DEL TRABAJO DE GRADO

1.3.1 Objetivo General. Participar de manera activa en el compromiso de la
Universidad Industrial de Santander (UIS), fortaleciendo la relacion Universidad -
Demés entidades de tipo industria con el disefio de un plan de Mantenimiento para
la empresa Industrias CTS S.A.S, para que este sirva como medio de

optimizacién de los recursos y preservacion de los activos.

1.3.2 Objetivos especificos
» Desarrollar un plan de mantenimiento preventivo para los industrias CTS
S.A.S para lo cual se debera elaborar:
e Inventario de los activos
¢ Hojas de vida

e Fichas técnicas

» Realizar un analisis de criticidad para seleccionar los equipos relevantes

dentro del plan de mantenimiento preventivo

» Elaborar un diagrama ABC (Pareto) para visualizar el impacto econdémico

de fallas y el costo en la empresa

» Desarrollar herramientas informaticas en plataforma office para el
mantenimiento preventivo de los activos de Industrias C.T.S S.A.S. que
contenga

e Inventario de los activos
e Hojas de vida

e Fichas técnicas
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1.4 ALCANCE

El objetivo de este trabajo de grado, es contribuir con industrias CTS S.A.S., en su
responsabilidad de asegurar la disponibilidad y Optimo funcionamiento de los

equipos por medio del mantenimiento preventivo de los mismos.

En este proyecto de grado se propuso la realizacion de un andlisis de criticidad a
todos y cada uno de los equipos, el cual permitird un mantenimiento tecnolégico la
programacion, planificacion y ejecucion de actividades de mantenimiento

mejorando los activos e inventarios.

Este estudio de criticidad se realiza, mediante la busqueda de los sectores mas
susceptibles dentro de la empresa. El andlisis de criticidad es una técnica que
establece la jerarquia de sistemas y equipos, creando una estructura que facilita la

toma de decisiones acertadas y efectivas.

Los criterios para realizar un andlisis de criticidad estan asociados (habitualmente)
con: frecuencia de fallas, impacto operacional, flexibilidad operacional, costo del

mantenimiento y seguridad y medio ambiente.

De igual manera se propone elaborar un diagrama de Pareto para la empresa en
general, el cual permitiria encontrar las causas vitales de fallas en la empresa para

el cual se debe realizar una investigacion para encontrar cual que lo genera.
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Se realizara una exploracion de los mantenimientos mas seguidos en la empresa,

de acuerdo con esto se determinara el costo de cada uno de ellos.

Los parametros a tener en cuenta para la elaboracion del diagrama de Pareto

luego de los datos obtenidos son: factores, costos y porcentaje acumulado.

1.5 LIMITACIONES

e EXxisten algunos manuales de operacion de los equipos, pero no de todos;
siendo necesaria esta informacion asi como de las fichas técnicas para el

estudio a realizar.
e Toda la documentacion requerida, es trabajo propio; el personal de cada

zona no cuenta con el tiempo necesario para ello, haciendo un poco mas

extensa y lenta la labor.
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2. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRES

2.1 INFORMACION SOBRE LA MEPRESA

Industrias CTS S.A.S es una compafia colombiana de ingenieria electro-
mecanica, establecida para suministrar soluciones integrales y productos de alta
calidad en la fabricacion de celdas, tableros y subestaciones eléctricas. La figura 1

muestra el logo de la empresa.

Figura 1. Logo de la Empresa

Industrias CTS

Fuente. Industrias CTS.[citado 16 de mayo 2014]Disponible pagina

web<http://www.industrascts.com/imas/4.png&imgrefurl>

2.2 MISION

Somos una compaifia dedicada al disefio y fabricacion en las areas de la
Ingenieria eléctrica y mecéanica encargada de generar soluciones en la fabricacion
de celdas, tableros y subestaciones, con alto valor agregado enfocados a la
satisfaccion de nuestros clientes, mejoramiento de la produccién, la calidad
humana y el medio ambiente, contando con recurso humano calificado, equipos de
excelente calidad; generando bienestar, confianza y valor a nuestros clientes,

proveedores, colaboradores y accionistas.
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2.3 VISION

Industrias CTS S.A.S para el 2018, busca ser una companiia lider en procesos de
la ingenieria eléctrica y mecanica a nivel local y nacional en la fabricacion de
celdas, tableros y subestaciones eléctricas, ofreciendo un servicio técnico
calificado y un recurso humano con alto compromiso, basados en el fomento y
desarrollo de nuestros valores: Cumplimiento, Liderazgo, Servicio, Honestidad,
Responsabilidad Calidad para la satisfaccion de nuestros clientes con la ayuda de

nuestros colaboradores y proveedores.

2.4 FILOSOFIA

Trabajar con eficiencia y efectividad, basados en principios de lealtad y de ética
para lograr el compromiso y la calidad en el desempefio de cada cargo dentro de
la organizacion; generando asi un clima laboral favorable para que todos los
colaboradores de la compafiia puedan desarrollar sus potencialidades humanas,

aportando su tiempo, experiencia y conocimiento en cada uno de los procesos.

2.5POLITICAS DE CALIDAD

v Alcanzar por medio del buen desempefio de nuestro servicio la consecucion
de nuevos clientes y la permanencia de los clientes actuales.

v A través del mejoramiento continuo en cada una de las éareas que
componen la organizacion, buscar nuevas y mejores alternativas que hagan
nuestro servicio Unico e identificable por nuestros clientes actuales,
potenciales y proveedores.

v' Con base a la capacitacion continua de proveedores y empleados lograr un

sistema de gestion de calidad auto sostenible y eficaz en lograr la
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satisfaccion de nuestros clientes y el cumplimiento de los planes.

2.6 POLITICAS DE SEGURIDAD

Contribuir de manera efectiva al logro de los objetivos organizacionales en materia
de seguridad, trabajando de manera coordinada, aunando esfuerzos con el fin de
minimizar el riesgo y la vulnerabilidad de nuestros procesos, no permitiendo el uso
ilegal de nuestros servicios, durante todo el proceso que involucra la cadena

logistica para el trasporte de mercancias.
2.7CERTIFICADOS
Se encuentra en proceso de certificacion de la norma es NTC ISO 9001:2008

(Certificacion de producto) Gestion de Calidad, por el Icontec Internacional. La

figura 2 se encuentra el simbolo del certificado norma ISO 9001:2008.

Figura 2. Logo Certificado Norma 1SO 9001:2008

IS0 8001

« icontec

Intasnmelanal
Fuente. Norma 9001.[citado 18 de mayo 2014]Disponible pagina
http://chipichape.com.co/new/certificacion-de-calidad
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2.8SUCURSAL

TEL: +57 (7) 6710101

Email: info@industriascts.com
Cll 8 No. 19-40B Comuneros
Bucaramanga Colombia

La figura 3 muestra la ubicacion de la empresa en la ciudad de Bucaramanga.

Figura 3. Ubicacion de la Empresa en la Ciudad de Bucaramanga
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2.9 ORGANIGRAMA

La figura 4 muestra coOmo se encuentra la organizacion de la empresa.

Figura 4. Organizacion de la Empresa

Gerente

Contador
Director de
Proyectos
Coordinador Coordinador Coordinador Coordinador
Compras Administrativo Produccién Calidad
Auxiliar
Técnico

Auxiliar de
montaje
Tablerista

Fuente: Organigrama.[citado el 20 julio 2014]Disponible Empresa Industrias CTS
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2.10 PRODUCTOS

La siguiente tabla 1 muestra los productos que tiene la empresa en el mercado.

Tabla 1. Productos que Fabrica la Empresa

e Celdas de media

tension.

e Celdas en aire.
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e Celdas de

transformadores.

e Tableros eléctricos.
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Tableros con

automatismo PLC.

Tableros

de

distribucion general.

Tableros

de

distribucién general.
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3. FUNDAMENTACION TEORICA

En este capitulo hace énfasis en la recopilacién de la informacion cientifica para el
desarrollo de este proyecto, en donde se plantean las diversas alternativas, para el
desarrollo de un programa, como proposito para la implementacion de un
mantenimiento mas eficiente y funcional, con respecto al que se esta llevando a

cabo.

3.1 INTRODUCCION

Con el fin de neutralizar las causas conocidas de fallas potenciales en
instalaciones, equipos, sistemas de equipos, otilas y otros activos, es necesario
planear algunas tareas para evitar que las funciones mencionadas anteriormente
dejen de ejecutarse debido a fallas potenciales, a esta prevision se le denomina
MANTENIMIENTO PREVENTIVO, el cual diere del mantenimiento de reparacion o
correctivo ya que este Ultimo normalmente se considera como el remplazo,
renovacion, reparacion parcial o general de los componentes de un sistema o
equipo con el propdsito de que este realice correctamente la funcién para la que
fue creado. EI mantenimiento correctivo se puede dividir en reparacion planeada,
la cual implica que los recursos fisicos y humanos necesarios para realizar una
labor han sido planeados previamente, lo que asegura una disponibilidad de los
mismos y de acuerdo a un programa establecido y la reparacion no planeada,

donde puede existir un conjunto de mano de obra y piezas disponibles.*

3.2 DEFINICION DE MANTENIMIENTO

El Mantenimiento se define, como el conjunto de técnicas destinadas a conservar

equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo (buscando la mas alta

' Tomado de: Libro de ingenieria de mantenimiento. Autor Carlos Borras Pinilla.
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disponibilidad) y con el maximo rendimiento.?

El mantenimiento industrial es una compleja actividad técnico-econdmica, que
tiene por finalidad la conservacion los activos de la empresa, maximizando la
disponibilidad de los equipos productivos, tratando que su gestion se lleve a cabo

al menor costo posible.

En ese sentido se puede decir que el mantenimiento es el conjunto de acciones
necesarias para conservar o restablecer un sistema en un estado que permita
garantizar su funcionamiento a un coste minimo. Se entiende por Mantenimiento a
la funcion a la que se encomienda el control del estado de las

Instalaciones de todo tipo, tanto las productivas como las auxiliares y de servicios.

3.3 HISTORIA DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento surge como un érgano subordinado a la operacion, cuyo objetivo
basico era la ejecucion de reparaciones, hoy conocida como mantenimiento
correctivo. Esa situacion se mantuvo hasta la década de los afios 40, cuando en
funcion de la segunda guerra mundial y de la necesidad de aumentar la rapidez
de la produccion, preocupé la alta administracién industrial no solo en corregir las
fallas, sino también en evitar que estas ocurriesen; el personal técnico de
mantenimiento paso6 a desarrollar el proceso del mantenimiento preventivo, como

una metodologia para reducir y evitar las fallas.

Las tareas en esta época eran basicamente correctivas, dedicando todo su
esfuerzo a solucionar las fallas que se producian en los equipos. Cuando las
maquinas se fueron haciendo mas complejas y la dedicacion a tareas de

reparacion aumentaba, empezaron a crearse los primeros departamentos de

*Historia del Mantenimiento[citado 20 junio 2014].Disponible pagina web < www.lossabios.com>
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mantenimiento, con una actividad diferenciada de los operarios de produccion. En
ciertas empresas, esta actividad se volvi6 tan importante que el PCM
(Planificacién y control del Mantenimiento) pasé a convertirse de un 6érgano de
asesoramiento a supervision general de produccion.

En la historia del mantenimiento, se destacan las generaciones que marcaron la
evolucién de este a lo largo de la historia.> Como podemos verlo en la figura 5,

dentro de la industria, como son:

* Historia del Mantenimiento[citado 22 junio 2014].Disponible pagina web Mntoindustrial.blogspot.com
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Figura 5. Historia del Mantenimiento
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3.4 ALTERNATIVAS PARA EL MANTENIMIENTO

El mantenimiento tiene dos etapas basicas para la implementacion, las cuales
estan relacionadas con el momento en que se realiza la intervencion en el equipo,

ya sea antes de ocurrir la falla o después de ocurrir la falla.

3.4.1 Mantenimiento Correctivo. El mantenimiento correctivo es una
intervencidn necesaria para poder solucionar un defecto o una falla ya ocurrida. Es
la actividad de reparar averias a medida que estas se van produciendo en
maquinas o0 equipos, el personal encargado de notificar la averia es el mismo
operador y el encargado de realizar la reparacion es el personal de

mantenimiento.

La mayor parte de los ingenieros de mantenimiento estdn muy familiarizados con
el mantenimiento por averia. Desde luego supone que se permite que el equipo
siga en servicio hasta que no pueda desempefiar su funcibn normal y el
departamento de produccion se vea obligado a llamar a los ingenieros de

mantenimiento para rectificar el defecto.

Una vez reparado el defecto los ingenieros de mantenimiento no atienden de

nuevo el equipo hasta que vuelva a tener algun fallo.

v Actividades del mantenimiento correctivo:
e Deteccion del fallo
e Localizacion del fallo
e Desmontaje
e Recuperacion o sustitucion
e Montaje y pruebas
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e Verificacion

v' Desventajas:
e Altos tiempos improductivos de los equipos
e Baja confiabilidad
e Bajo nivel de organizacién
e Tiene gran incidencia en los costos de mantenimiento

e Esta basada en intervenciones rapidas y pasajeras

v" Procedimiento a seguir luego de una averia:
e Realizar una inspeccion para determinar cuales piezas han sido
afectadas y cuales se necesitan cambiar
e Determinar el tiempo necesario para la reparacion total o parcial
e Establecer la cantidad de operarios, medios y herramientas para
repararla
e Gestionar repuestos

e Realizar la reparacion, ajustar e inspeccionar

3.4.2 Mantenimiento Preventivo. Es el conjunto de actividades que se llevan a
cabo en un equipo, instrumento o estructura, con el propdsito de su maxima
eficiencia, evitando que se produzcan paradas forzadas o imprevistas. Este
sistema requiere un alto grado de conocimiento y una organizacion muy eficiente.
Implica la elaboracion de un plan de inspecciones para los distintos equipos de la
planta, a través de una buena programacion, planificacion, control y ejecucion de
actividades a fin de des cubrir y corregir las deficiencias, disminuyendo los casos
de emergencias y permitir un mayor tiempo de operacion en forma continua. Se
efectia con la intencion de reducir al minimo la probabilidad de falla, o evitar la

degradacion de las instalaciones, sistemas, maquinas y equipos.
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v' Actividades del mantenimiento preventivo:

Seleccion de equipos criticos

Codificacion.

Patron de medida (frecuencia) horas de funcionamiento, tiempo

calendario vy ciclos de operacion

Kilbmetros recorridos

Definir limite de vida util de los componentes

v' Ventajas:

Evitar averias mayores como consecuencia de pequefios fallos
Prepara herramientas y repuestos

Aprovechar el momento mas oportuno para realizar las operaciones
Disminuir la frecuencia de paros

Operacién mas eficiente, segura y confiable

Proyecta y transmite una imagen y conciencia de orden, disciplina y
organizacion

Genera economias en costos y presupuestos de operacion,

liberando recursos

v' Desventajas:

Genera economias en costos Yy presupuestos de operacion,
liberando recursos
Tiempos improductivos en los equipos

Costos por recambio de piezas

3.4.3 Mantenimiento Preventivo Sistematico. Servicios de mantenimiento

preventivo, donde cada equipo se detiene después de un periodo de

funcionamiento, para que sean hechas mediciones, ajustes y si es necesario,

cambio de piezas en funcidn de un programa preestablecido a partir de la
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experiencia operativa recomendaciones de los fabricantes. El mantenimiento
sistematico es el efectuado de acuerdo con un plan establecido segun el tiempo o
el numero de unidades fabricadas, este requiere un amplio conocimiento de las
instalaciones, maquinas o0 equipos con los que se esta trabajando, es necesario un

conocimiento previo del comportamiento de los materiales.

v Actividades del mantenimiento preventivo sistematico
e Codificacion
e Patrén de medida (frecuencia): horas de funcionamiento
e Definir limite de vida util de los componentes

e Cambio oportuno de repuestos

v' Ventajas:
e Reduce la frecuencia de averias
e Programacion de paros y de trabajos
e Menor impacto en costo
¢ No precisa de visitas técnicas
e Mayor disponibilidad del equipo
e Aumento de vida util

e Reduccién de tiempos improductivos

3.4.4 Mantenimiento Predictivo. Consiste en el analisis de parametros en
funcionamiento cuya evolucion permite detectar una falla antes de que esta tenga
consecuencias mas graves. Consiste en estudiar la evolucion temporal de ciertos
pardmetros y asociarlos a la evolucion de las paradas, para asi determinar en qué
periodo de tiempo, esa falla va a tomar una relevancia importante, y asi poder
planificar todas las intervenciones con tiempo suficiente, para que esa parada no

tenga consecuencias graves.
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v Tipo de actividades - Técnicas utilizadas sin la interrupcion del equipo:
e Andlisis de vibraciones
¢ Inspeccion visual
e Inspeccion acustica y al tacto
e Control de temperaturas
e Control de lubricantes
e Deteccion de pérdidas
e Monitoreo de vibraciones
e Control de ruidos
e Control de corrosiéon

e Tomografia infrarroja

v' Técnicas utilizadas con la interrupcion del equipo:
e Chequeo de espesores
e Liquidos penetrantes y particulas magnéticas
¢ Andlisis metalograficos
e Andlisis de aceites
e Chequeo de corrientes y aislamiento

e Monitoreo en linea de sistemas hidraulicos

v' Ventajas

e Reduce el tiempo de parada.

e Permite seguir la evolucion de un defecto en el tiempo.
e Optimiza la gestion del personal de mantenimiento.

e Requiere una plantilla de mantenimiento mas reducida.
e Permite tomar decisiones inmediatas.

e Permite conocer con exactitud el tiempo limite de actuacion
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3.5 CONCEPTO DE CRITICIDAD

Es una parametro que permite establecer la jerarquia o prioridades de procesos,
sistemas y equipo, creando una estructura que facilita la toma de decisiones
acertadas y efectivas, direccionando el esfuerzo y los recursos en areas donde
sea mas importante y/ necesario mejorar la confiabilidad operacional, basado en la

realidad actual.

De igual manera se denomina criticidad a la medida ponderada o al indicador que
muestra cuales la magnitud del problema que provoca una falla. Esta medida
incluye aspectos como: el efecto que provocar a la falla en el equipo dentro del
proceso al cual este pertenece, la velocidad de reparacién de la falla, y la

frecuencia de ocurrencia de dicho fallo.

Otra manera de definir la criticidad de los equipos esta dada en base a la
incidencia sobre la produccién, el grado de mantenibilidad, o sea, si el tiempo y/o
costo de reparacion es alto, soportable o irrelevante, y la existencia de equipo
redundante en el proceso, es decir, la facilidad que se tenga de disponer de otro
equipo de las mismas caracteristicas a la hora de que este fallara.*

El criterio principal es considerar la criticidad como un indicador de la “magnitud
del problema”, que ocasiona la falla de un médulo o equipo. Una vez obtenido el
nivel de criticidad, éste sera empleado para definir la estrategia de mantenimiento
de ese modulo o equipo. Entonces todos los criterios que se adoptan para definir y
cuantificar la criticidad, sirven para decidir finalmente una estrategia de

mantenimiento.

* Tomado de: Libro de ingenieria de mantenimiento. Autor Carlos Borras Pinilla
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3.6 OBJETIVOS DEL ANALISIS DE CRITICIDAD

El proceso a llevar a cabo dentro de este proyecto como principales objetivos de

un andlisis de criticidad se definen:

e Establecer prioridades de procesos, sistemas y equipos.

e Crear una estructura que facilite la toma decisiones acertadas y efectivas.

e Dirigir los esfuerzos a areas donde es mas importante y/o necesario
mejorar la confiabilidad operacional.

e Conocer la ocurrencia de falla en los procesos, sistemas y equipos.

e Indice de criticidad en los equipos.

Dentro de los anteriores objetivos vistos anteriormente, encontramos algunos
pardmetros importantes para el desarrollo del andlisis de criticidad, que nos
ayudan a definir exactamente el proceso y sus alcances de una manera practica,

confiable y eficaz, atacando directamente al problema.

3.6.1 Factores de Riesgo. Son factores que pueden demorar, impedir o
interrumpir la funcion operacional del equipo o proceso. Se debe de tener un
conocimiento previo de los acontecimientos, sucesos, eventos 0 siniestros
ocurridos por cada factor de riesgo durante el proceso, en el entorno de trabajo,
llevando a la par, un registro histérico que sea aplicable para analizar el
comportamiento o la posible tendencia.

3.6.2 Factores de Criticidad de Equipos. Seguridad, ambiente, produccion,
costos de operacion y de mantenimiento, porcentajes de fallas y tiempo de
reparacion, son factores criticos de un equipo, que son necesarios de cuantificar
en el proceso. Estos criterios estan dados dentro de una ecuacién matematica que

genera una puntuacion para cada equipo estudiado. Seguidamente obtenemos
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una lista en forma descendente desde el elemento més critico hasta el menos
critico, en tres zonas diferentes respectivamente como son: Altamente Criticos,

Medianamente Criticos, Poco Criticos.

3.6.3 Ocurrencia de Fallas. Consiste en determinar la probabilidad de que ocurra
una falla por una causa especifica y de lugar al modo de falla. Esto se represente
en un dato histérico de confiabilidad de los sistemas y/o equipos, pero dado el
caso, que no dispongamos de dichos datos estadisticos, podemos dar valores

intuitivos.

3.6.4 Parametros en la Operacion de un Equipo. Podemos medir los cambios y
calcular la tendencia de los parametros de un equipo que determinan su condicion.
Luego de tener los pardmetros criticos de un equipo, los que tienen valores
medios o tendencias que estan fuera del estandar establecido, se considera como

causa de falla.

3.7 DISENO DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

En esta secciéon del libro se mostrara la manera en como se llevara a cabo el
programa de mantenimiento para Industrias CTS, con actividades de

conservacion, incluyendo inventarios de activos para cada uno de los equipos.
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3.7.1 Estudio de Criticidad. Con este estudio se busca clasificar cada uno de los
equipos de acuerdo a su importancia, frecuencia de falla y costos de
mantenimiento, con el proposito de aprovechar al maximo los recursos (humanos,
tecnolégicos y econdmicos) en las areas que realmente lo necesitan,

clasificandolos en equipos No Criticos, Criticos y Muy Criticos.

Para iniciar la consolidacion de dicho programa se pueden tener en cuenta los

siguientes pasos a seguir como se muestran claramente en la figura 6.
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Figura 6. Diagrama de secuencia

IN I

INVENTARIO

FICHAS TECNICAS

Cadigo
Nombre Estudio
de
Ubicacion Criticidad
o Frecuencia de Falla

N2 Inwventario

Dafios a laInstalacifn

Impacto en Producd an

Clasificacién de Equipos
Danos al Personal

= = Efectn enla Poblacién

Orden Plan Nivel Medio

P & ' I Impacto Ambiental
Nivel Alto

Trabajo Trabajo Nivel de Criticidad
Actividades Actividades } EE*[U}‘I[
de Conservacion de Restauracion

3.7.2 Identificacion de Fallas. Se debe definir para cada equipo el tipo de fallas
ocurrentes y la frecuencia de las mismas, para asi, organizar el mantenimiento por

el tipo de actividad a desarrollar.
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3.7.3 Diseiio de un Plan de Trabajo. Es necesario disefiar un plan de trabajo,
donde se debe de indicar el personal, frecuencias, actividades y tipo de
intervencion a realizar en cada equipo, describiendo la programacion de las
actividades y los parametros basicos que definen los recursos humanos y fisicos
con los cuales se contara. De igual manera debe de ser flexible, que se pueda
modificar facilmente, con el fin de hacer mas oportuna la intervencion programada.
En los capitulos contiguos veremos los protocolos y actividades de mantenimiento

programadas con los respectivos datos necesarios para ejecutarlos.

3.7.4 Orden de trabajo. Las 6rdenes de trabajo incluyen toda la informacién
necesaria para realizar un trabajo de mantenimiento, entre esa informaciéon hay

que destacar c6mo minimo:

1. Informacion béasica de cuando se debe de realizar el trabajo, la maquina
sobre la cual se realizara, localizacién de la maquina, frecuencia con la cual
se realiza el trabajo, etc.

2. El procedimiento a seguir para desarrollar el trabajo. Describiendo paso a
paso de como se deberia realizar el trabajo.

Repuestos necesarios.
Personas que deberian de estar presentes.
Un historial de trabajo para llevar un control de las anomalias presentes en

anteriores trabajos realizados.

3.7.5 Ventajas de un Mantenimiento Preventivo. Dentro de las ventajas mas

importantes con las que cuenta el Mantenimiento

Preventivo son:

e Confiabilidad. Los equipos operan en mejores condiciones de seguridad,
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ya que se conoce su estado y sus condiciones de funcionamiento

e Disminucién del tiempo muerto; tiempo de parada de equipos y maquinas

e Mayor duracion de los equipos e instalaciones

e Disminucién de inventarios y por lo tanto costos, ya que se ajustan los
repuestos de mayor y menor consumo

e Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de mantenimiento

debido a una programacién de actividades

3.8 ANALISIS DE PARETO

Es comunmente llamado busqueda de significancia o analisis ABC, es una
herramienta avanzada genérica de mantenimiento para identificar y jerarquizar
datos, con el de mostrar que elementos componen el tema que se esta
analizando. Este permite, mediante una representacion grafica o tabular, conocida
como diagrama de Pareto, idéntica en una forma decreciente los aspectos que se

presentan con mayor frecuencia o que tienen una ponderacion o incidencia mayor.

Aplicando el analisis de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia, mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos
triviales), conocido también como la regla 80/20 que dice que hay muchos
problemas sin importancia frente a solo unos graves, es decir, que el resultado de
un proceso dependera esencialmente de un nimero pequefio de los factores que

intervienen en el mismo.®

En el Diagrama se organizan las diversas clasificaciones de datos, que
representan los elementos o factores constituyentes de un problema o tema
analizado, por orden descendente de izquierda a derecha por medio de barras

sencillas o por una linea continua que une los puntos después de haber reunido

® Tomado de: Libro de ingenieria de mantenimiento. Autor Carlos Borras Pinilla
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los datos para calcar las categorias. De modo que se pueda asignar un orden de

prioridades.

EL diagrama permite identificar visualmente en una sola revision las minoras de
caracteristicas vitales a las que es importante prestar mayor atencion y de esta
manera priorizar recursos para llevar a cabo una accién correctiva sin malgastar

esfuerzos y tiempo. Con frecuencia, un aspecto puede representar el 80.°

Es importante profundizar en lo que significa el Analisis ABC, este consiste
identificar las tres zonas que se pueden presentar en un analisis de busqueda
significado. La zona A, representa la zona de mayor impacto, el 20. En la figura 7

se observa la distribucion zonas ABC.

Figura 7. Esquema de Distribucién de Zonas en el Diagrama de Pareto

4

Porcentaje de
COStos

L b
Porcentaje de
productos

® pareto|citado 20 junio 2014].Disponible pagina web Tomado de:
http://www.gestiopolis.com/recursos4/docs/ger/diagraca.htm.
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4. DIAGNOSTICO, CODIFICACION Y ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS
EQUIPOS

En este capitulo se encuentra toda la base para el desarrollo del plan de
Mantenimiento Preventivo para Industrias CTS S.A.S., dentro del cual, como
principal objetivo, se determinaran los equipos a estudiar durante el resto del
proceso de dicho plan; los cuales se seleccionaran dentro de un estudio de

criticidad a realizar, basado en un concepto de impactos de riesgo.

Seguido se hace necesario, con el fin de facilitar un poco més el analisis, realizar
un diagnéstico general, evaluando el estado actual de cada equipo. Asi también,
para la correcta identificacion de los mismos, se hace necesaria la implementacion

de una codificacion que contribuye a la gestién del mantenimiento.

4.1 DIAGNOSTICO DE EQUIPOS

Esta fase se llevo a cabo con ayuda del personal de cada zona, donde se evalta
el funcionamiento de cada equipo, con el fin de determinar el verdadero estado de
estos, evitando de esta manera que la investigacién realizada, se desviara a

sectores donde el mantenimiento preventivo no tuviese ningun tipo de aplicacion.

Esta evaluacién se realiz6 en varias visitas realizadas a la empresa, donde se
inspeccion6 cada equipo de manera visual, observando el comportamiento y las
frecuencias de operaciéon de estos. Un criterio utilizado para la Bueno (B), Regular

(R) y Malo (M), como se muestra en la tabla 2 a continuacion.
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Tabla 2. Diagnéstico de Equipos

Pistola de Calor

Sin Observaciones

Ruteadora sin observaciones
Esmeril de banco desgate de disco
Mototool Sin Observaciones
Lijadora Orbital lija de para cambio
Caladora Sin Observaciones
Caladora Sin Observaciones
Pulidora01 Sin Observaciones
Pulidora02 Sin Observaciones
Pulidora03 Sin Observaciones
Pulidor04 Sin Observaciones
TaladroO1 limpieza
Taladro02 Sin Observaciones

Taladro Inalambrico01

Sin Observaciones

Taladro Inalambrico02

Sin Observaciones

Taladro Inalambrico03

Sin Observaciones

Taladro de Arbol01

limpieza

Taladro de Arbol02

Sin Observaciones

Tronzadora

Sin Observaciones

Compresor

limpieza

Compresor Industrial

Sin Observaciones

Equipo de soldadura W

Sin Observaciones

Equipo de soldadura

carcasa estropeada

Cizalladora multiple

Sin Observaciones

Cortadora

limpieza

Dobladora

pupivsaivea vRiveRivs R uRiveRiveRivvRivopivvaiveRivsRivoRiusaiveRiveRivsRiveRivs A vRIve RIS URIUT ALY}

banda improvisada

Unidad LBS 075 Para
soldadura Pernos

Sin Observaciones

Computadora Lenovo

Sin Observaciones

Impresora NX515

Sin Observaciones

Monitor Led 22

Sin Observaciones

Portatil Lenovo

Sin Observaciones

Punzadora

W o W0 W o W

Sin Observaciones
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4.2 CODIFICACION PARA EQUIPOS

Para una mejor organizacion de toda la informacion, se hace necesario optar por
un sistema de codificacion, disefiando un codigo que cuenta con 7 digitos, que

podemos ver en la Figura 8 Y 9, descritos como:

4.2.1 Abreviaturas para la Codificacion 1. Las abreviaturas a utilizar para la

codificacion se determinan de la siguiente manera:

e Las tres primeras letras: Abreviatura del nombre del equipo.
¢ Dos digitos: Consecutivo

e Dos siguientes letras: Zona de trabajo del equipo

En la figura 8 Muestra la Codificacion para un Equipo que Contenga un solo

Nombre.

Figura 8. Codificacion de Equipos, Que Contenga un solo Nombre

T a L 0 1 Z C

LAS TRES PRIMERAS CONSECUTIVOS UBICACION DEL
DEL EQUIPO DE EQUIPOS EQUIPO EN LA PLANTA
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4.2.2 Abreviaturas para la Codificacion 2. Las abreviaturas a utilizar para la

codificacion se determinan de la siguiente manera:

e Si el nombre del equipo tiene una sola palabra, se toman las tres primeras
letras de su nombre

e Si el nombre del equipo consta de dos palabras, se toma de la primera la
inicial mas la siguiente consonante y de la segunda su inicial

e Si el nombre del equipo tiene tres 0 mas palabras, se toma la primera letra
de cada una

e Si el equipo se repite se coloca un consecutivo numeral, y los que no se

repite se le coloca un guion

En la figura 9 Muestra la Codificacion para un Equipo que Contenga mas de un

Nombre.

Figura 9 Cadificacién para un Equipo que Contenga mas de un Nombre.

Z 1 M - - Z C

NN

LAS DOS PRIMERAS  LAS PRIMERA S0L0 SE UBICACION
LETRAS DEL NOMBRE  LETRA DEL ENCUENTRA DEL EQUIPO
DEL EQUIPO SEGUNDO UN EQUIPO EN LA PLANTA
NOMBRE DEL DE ESTA

EQUIPO CARACTERISTICA

Ya teniendo definidos estos criterios veremos a continuacién las abreviaturas para

los activos tenemos la siguiente tabla 3.
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Tabla 3. Abreviatura de los Equipos

PiC- Pistola de Calor

Rut- Ruteadora

EsB- Esmeril de banco
Mot- Mototool

LiO- Lijadora Orbital
Calol Caladora01
Cal02 Caladora02

Pul0o1 Pulidora01

Pul02 Pulidora02

Pul03 Pulidora03

Pul0o4 Pulidor04
Talol TaladroO1
Tal02 Taladro02
Talol Taladro Inalambrico01
Tal02 Taladro Inalambrico02
Tal03 Taladro Inalambrico03
Talol Taladro de Arbol01
Tal02 Taladro de Arbol02
Tro- Tronzadora

Com- Compresor

Col- Compresor Industrial

Equipo de soldadura

EWS- W

EqS- Equipo de soldadura
CiM- Cizalladora multiple
Cor- Cortadora

Dob- Dobladora

Unidad LBS 075 Para

USP- soldadura Pernos
ColL- Computadora Lenovo
Imp- Impresora NX515
MoL- Monitor Led 22"

Pol- Portatil Lenovo

Pun- Punzadora
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4.2.3 Zonas de Trabajo. Para complementar el cddigo, se hizo necesario
identificar las zonas de trabajo, donde se encuentran ubicados cada uno de los
equipos, pensando siempre en la comodidad del area de trabajo y la seguridad

para la operacion de los mismos.

Entonces una vez definidas las zonas de trabajo, se genera una abreviatura propia
de cada dependencia que en algunos casos es solo algunas letras del nombre o
consecutivos que sean facil de recordar. De esta forma tendremos los ultimos dos
digitos del codigo mostrados en las figura 8 y 9. La figura 10 muestra la planta

superior de las dos plantas de la empresa.

Figura 10. Distribucion de Zonas

Planta Primer Piso

e : — T o - = g
il __. BOOEGA :E: : | s
. zona E Fona © | = ) i g
= pmuuum;lﬂﬂa D = - ; Zona A PUNIOKADORA
b === o, MOTO L _ |

Planta Segundo Piso
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La tabla 4 muestra la abreviatura para la distribucion de zonas

Tabla 4. Cadigo de Zonas

Zona A ZA
Zona B ZB
Zona C ZC
Zona D ZD
Zona E ZE

Vale aclarar que Corresponde al nimero Unico e intransferible, que se asigna a
un equipo u objeto. El nuevo codigo sera de uso exclusivo para el desarrollo del

programa de mantenimiento.

4.3 METODOLOGIA PARA EL ANALISIS DE CRITICIDAD

Para determinar la criticidad de los equipo se utiliza una matriz de frecuencia por
consecuencia de la falla. La figura 11 muestra como referenciar la criticidad.
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Figura 11. Matriz de Criticidad

En la Matriz de Criticidad
se identifican con letras los
niveles de criticidad:

BBY Criicidad Baja
M M : color verde

LM] Crilcidad Media
color amarillo

M BA Criticidad Ata
color rojo

Categoria de

Matriz de Criticidad

Fuente. Matriz.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema de
Confiabilidad Operacional>

La matriz tiene un cbdigo de colores que permite identificar la menor o mayor
intensidad de riesgo relacionado con el Valor de Criticidad de la instalacion,
sistema o equipo bajo analisis.

4.3.1 Parametros a Seguir para Determinar la Criticidad. La criticidad se
determina cuantitativamente, multiplicando Ila probabilidad frecuencia de
ocurrencia de una falla por la suma de las consecuencias de la misma,

estableciendo rasgos de valores para homologar los criterios de evaluacion.

La siguiente definicion hace referencia a que es igual la criticidad.

Criticidad = Frecuencia x Consecuencia
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4.3.1.1 Definir el Nivel de Analisis. Se deberan definir los niveles en donde se
efectuard el andlisis: instalacién, sistema, equipo o elemento, de acurdo con los
requerimientos o0 necesidades de jerarquizacion de activos. La siguiente figura 12

muestra los niveles que se desea analizar en la empresa.

Figura 12. Niveles de Analisis de Criticidad

INSTALACION
|
[ |
SISTEMA B, SISTEMA B:
|
| 1
EQUIPO 1 EQUIPO 2
|
| 1
ELEMENTO 2A ELEMENTO 2B

Fuente. Niveles de Cricidad.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema
de Confiabilidad Operacional>

Se requiere contar con la siguiente informacion para realizar el analisis.

v" Relacién de las instalaciones (se refiere al tipo de instalaciones).

v" Relacién de sistema y equipo por instalacion (se requiere a diferentes tipos

de sistemas y equipos).
v Ubicacioén (area geografica, regién) y servicio.
v Filosofia de operacion de la instalacion y equipo.

v" Diagramas de Flujo de Proceso (DFP).
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v Registros disponibles de eventos no deseados o fallas funcionales.

v" Frecuencia de ocurrencia de los eventos no deseados o las fallas

consideradas en el analisis.

v" Registros de los impactos en produccion (% perdida de produccion debido a
la falla del elemento, equipo, sistema o instalacién en estudio, produccién

diferida y costos relacionados).

v" Registros de los impactos en la seguridad de los procesos.

4.3.1.2 Definir la Criticidad. La estimacion de la frecuencia de falla y el impacto
total o consecuencia de las fallas se realiza utilizando criterios y rangos

preestablecidos:

Estimacion de la frecuencia de la falla funcional: Para cada equipo puede existir
mas de un modo de falla, el mas representativo sera el de mayor impacto en el
proceso o sistema. La frecuencia de ocurrencia del evento se determina por el

namero de eventos por afo.

Se utiliza el Tiempo Promedio entre Fallas (TPEF) o la frecuencia de falla en
namero de eventos por afio, en caso de no contar con esta informacion utilizar
base de datos genéricos, y si esta no esta disponible basarse en la opinién de

expertos. La siguiente tabla 13 muestra los criterios para estimar la frecuencia.
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Figura 13. Estimacion de Falla

Categoria  TrPopomedio eae - Nimero o lallas Interpretacion
———————————————————
5 TPEF < 1 W1 Es probable que ocurran varias

fallas en un afio.

Es probable gque ocurran varias

4 1< TPEF <10 01<n<1 fallas en 10 afias, pero es poco
- o probable que ocurra en 1 afio.

Es probable gue ocurran varias
3 10 < TPEF =« 100 0.01<1=01 fallas en 100 afios, pero es poco
probable que ocurra en 10 afios.

Es probable que ocurran varias
2 100 = TPEF < 1000 0.001 <% <0.01 fallas en 1000 afos, pero es poco
probable que ocurra en 100 afios.

Es poco probable que ocurran en
1 TPEF = 1000 0.001 < 1000 afios.

Fuente. Ttiempo de falla.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema de
Confiabilidad Operacional>

Para la estimacion de las consecuencias o impactos de la falla que se en la figura

14, se emplean los siguientes criterios y sus rasgos preestablecidos.

Figura 14. Criterios que Maneja el Anélisis Criticidad

Dafos al personal Impacto ala
(propio o poblacion
de compania)

( Cinco |
Dafios a las e Impacto al

instalaciones ambiente

Impactoen la
produccion

Fuente. Criterios para la Criticidad.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www

Sistema de Confiabilidad Operacional>
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Los dafios al personal, impacto a la poblacion y al ambiente seran categorizados

considerando los criterios que se indican en la tabla Categoria de los Impactos.

Los Impactos en la Produccién (IP) cuantifican las consecuencias que los eventos
no deseados generan sobre el negocio. Este criterio se evaluara considerando los
siguientes factores: Tiempo Promedio para Reparar (TPPR), Produccion Diferida,
Costos de Produccion. En la figura 15 encontramos los diferentes impactos y su

valor.

Figura 15. Categorias de Impactos

: - Efectoen la Impacto Pérdida de Dafios a la
Categoria Danios al personal i ; produccion instalacion
poblacién ambiental (USD) (USD!
2 Muerte o incapacidad tfotal Muerte o incapacidad fotal Dafos irreversibles al
5 permanente, dafos severos 0 permanente, danos severos ©  ambiente y que violen Mayor de 50  Mayor de 50
enfermedades en uno 0 mas enfermedades en uno omas  regulaciones y leyes MM MM
miembros de la empresa. miembros de la comunidad. ambientales.
Incapacidad parcial, permanente, Incapacidad parcial, Dafios irreversibles al
4 heridas severas o enfermedades permanente, dafos o ambienie pero que viclan  De 15a 50 De 15a50
en uno o mas miembros de la  enfermedades en al menos un regulaciones y leyes MM MM
empresa. miembro de la poblacion. ambieniales.

Danos 0 enfermedades severas Puede resultar en a Dafics amblentales

3 de varias personas de la _ hospitalizacion de al menos 3 Irg‘?:sb??esg,lzlg:?z'gg’ig?\g: De5a 15 De5a 15
iggtoarl;cmn. Requiere suspension personas. la restauracion puede ser I
’ acumulada.
El personal de la planta requiere Puede resultar en heridas o Minimos danos p .
tratamiento médico o primeros  enfermedades que requieran  ambiontalos sin violacién 0@ 300 mila - De 500 mil 3
5NM 5MM
auxilios. tratamiento meédico o primeros de leyes y regulaciones.
auxilios.
Sin impacto en el personal de la  Sin efeclo en la poblacién Sin dafios ambientales ni e e
1 planta. violacion de leyes y Hasla 500 mil Hasta 500 mi
regulaciones.
Impacto Impacto al Impacto en Impacto en la Impacto en la
p

Impacto Total = Ambiental + Personal Produccion Instalacion Poblacion

Fuente.Impactos.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema de

Confiabilidad Operacional>

De la tabla Categoria de los Impactos, el valor ubicado en la columna Categoria se
asignara a las consecuencias, y este se empleara para realizar el calculo del nivel
de criticidad. El impacto o consecuencia total de una falla se determina sumando

los valores de las categorias correspondientes a cada columna o criterio
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multiplicado por el valor de la categoria obtenida de la tabla que determina la
frecuencia de ocurrencia de falla.

4.3.1.3 Calculo del Nivel de Criticidad. Para determinar el nivel de criticidad de

una instalacion, sistema, equipo o elemento se debe emplear la formula.

Ecuacion de criticidad

Criticidad = Frecuencia x consecuencia

Para las variables se utilizan los valores preestablecidos como “categorias” de las
tablas Categoria de las Frecuencias de Ocurrencia y Categoria de los impactos,

respectivamente.

Una vez obtenido el valor de la criticidad, se busca en la Matriz de Criticidad
disefiada para PEP, para determinar el nivel de criticidad de acuerdo con los
valores y la jerarquizacion establecidos. Figura 16 muestra la Matriz de Criticidad-

PEP referenciando lo que significa cada color.

Figura 16. Sefalizacién de Colores Para el los Niveles de Criticidad

Criticidad Alta “ color rojo 50 < Criticidad £ 125
Criticidad Media |(B)| color amarillo 30 < Criticidad < 49
Criticidad Baja  |(@)] color verde 5 < Criticidad s 29

Fuente Matriz.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema de
Confiabilidad Operacional>
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4.3.1.4 Analisis y Validacion de los Resultados. Se debe crear un expediente

como en tabla 5, con los registros y documentos resultantes de la aplicacion de los

Andlisis de Criticidad realizados equipos.

Tabla 5. Expediente de Equipos

-Frecuencia Rango |categoria | rango categoria|rango categoria) rango categoria| rango categoria | rango

Dafios a la Impacto en Dafios al Efectoen la Impacto
Instalacion Produccion Personal Poblacion Ambiental |¥consecuencias

Nivel
Criticidad Criticidad

4.3.1.5 Uso de la Metodologia del Andlisis de Criticidad. La criticidad de la

cizalladora multiple de Industrias CTS S.A.S.

v
v

NN N N N SR

Equipo: cizalladora multiple IW-60H

Ubicacion: zona de corte ZB

Condiciones Operacionales: Fluido, Presiébn maxima de 60 Ton, operacion
corriente continua de baja de 24 voltios proporciona proteccion y seguridad
plena.

Filosofia operacional: estan disefiados con funciones multiples para ahorrar
mano de obra, tiempo, energia y costo. Esto permite satisfacer las diversas
necesidades de la fabricacion de metales.

Modo de falla representativo: fugas en las sistema hidraulico

Frecuencia de ocurrencia: Cada 2 afios aproximadamente

Tiempo de reparacion: De 2 a 5 Dias

Impacto a la poblacion: Sin impacto

Impacto ambiental: Sin impacto

Impacto de produccion: Perdida del 10% de la produccion diaria manejada
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v' Dafios a las instalaciones: Dafios en los que elementos externos de la
cizalla (las diferentes cuchillas al no mantener la suficiente presion)
La figura 17 Determinar las Categorias de Frecuencias y las Categorias de

Ocurrencias, revisa las tablas.

Figura 17. Seleccion de Categorias

Tiempo promedio entre Numero de fallas
Categoria fallas TPEF, en anos por ano Interpretacion
) Es probable que ocurran varias
5 TPEF <1 =1 fallas an un afio.

Es probable gue ocurran varias
4 1< TPEF <10 01<n<1 fallas en 10 afios, pero es poco
- T probable que ocurra en 1 afio.

Es probable gue ocurran varias
3 10 < TPEF < 100 001<x=0.1 fallas en 100 afios, pero €s poco
probable que ocurra en 10 afios.

Es probable gue ocurran varias
2 100 £ TPEF <1000 0.001 < = 0.01 fallas en 1000 afios, pero es poco
probable que ocurra en 100 afios.

Es poco probable que ocurran en
1 TPEF =z 1000 0001 <k 1000 anos.

Fuente. Tiempo de fallas.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema de

Confiabilidad Operacional>

La figura 18 muestra los impactos que se deben tener claros para el andlisis de
criticidad
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Figura 18. Seleccion de Impactos de los Equipos

Categaoria Dafios al Impacto en la Foblacidn Impacia al Ambiente Dafno a las
Parsonal Instalaciones

5 Muerte o incapacidad 1otal Muerie 0 incapacidad total Mayor de 50 MM Wayor de 50 MM
permanente, Janos severss o permanentie,danos severcs o
entermadades en und o mas enfermedaces en uno o mas
miembros de la empresa. mimmbmos de la comunidad.

4 Incepacidad parcisl Ineapacidad parcial permanenie, De 5 a 50 MM De 5a 50 MM
permanente, heridas severcs o dafios o enfermedades en al
enfgrmedades en Una o mas menas un miembro de la
miembros de la empresa. poblacion.

Requiere suscension laboral

3 Dafios o enfermedades severas Puede resultar en la Die 500 mil 2 & MM De 500 mil a & MM
de vanas personas de la hospltalizacién de al menas 3
instalacidn. Danos reportables personas, requiere tratamiento

medico o primeros auxilios.
2 El persanal de planta requisre Puede resultar en heridas o De 50 mil & 500 mil De 50 mil & 500 mil
tratamiento médico o primeros  enfermedades leves,
auxilios. Danos reportables.
1 Mo se esperan heridas o dafos Sin efecto en la poblacidn. Hasta 50 mil Hesta 50 mil
fisicos.

Fuente.Impactos.[citado 28 julio]Dispodible pagina web< https://www Sistema de
Confiabilidad Operacional>

De la figura 18 se obtuvieron los factores y el resultado fue

Impacto = 1+2+1+2+3=9

El impacto es la suma de categorias que se estimé se encontraba el equipo
analizado

Nivel de criticidad =4*9=36

El nivel de criticidad es la multiplicacion entre la frecuencia de falla y el impacto
total

En la figura 19 se refleja el nivel de criticidad del equipo
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Figura 19.Ubicacion de la Criticidad en la Matriz

El color amarillo se hace referencia a que tiene un nivel medio de criticidad.

En la tabla 6 se realiz6 los analisis de criticidad para cada uno de los equipo de la

empresa.

Tabla 6. Informacién Almacenada
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Dafiosa la

Impacto en

Instalacion Produccion
Frecu e J | v
i Rango |categoria | rango |categoria| rango
no
EsB- present
4| 500000 1/500000 1| 500000 500000 2| 1000000 1a 28|bajo
no
e 4, 500000 1/500000 1|500000 100000 3| 1000000 1|present 36 medio
. no
B 5/ 500000 1500000 1/ 500000 500000 1|aplica 1| 500000 25|bajo
no no no
Mo 5/ 500000 1|500000 1| 500000 aplica 1|aplica 1|present 25 bajo
i no no no
i 4, 500000 1|500000 2| 100000 aplica 1|aplica 1|present 24 bajo
no no
a0 5/ 500000 1|500000 1| 500000 50000 1|aplica 1|present 25 bajo
no no
a0 5/ 500000 1/500000 1|500000 500000 1|aplica 1|present 25 bajo
no no
Pl 5| 500000 1|500000 1| 500000 500000 1|aplica 1|present 25|bajo
no no
Fule 5/ 500000 1/500000 1/ 500000 500000 1|aplica 1|present 25|bajo
no no
Puind 5/ 500000 1500000 1/ 500000 500000 1|aplica 1|present 25 bajo
no no
Fubs 5| 500000 1|500000 1| 500000 500000 1|aplica 1|present 25 bajo
no no
101 5| 500000 1/500000 1| 500000 50000 1|aplica 1|present 25 bajo
no no
Talo2 5| 500000 1|500000 1| 500000 50000 1|aplica 1|present 25|bajo
no
L 5| 500000 1/500000 1| 500000 50000 1|aplica 2| 500000 30|medio
no
i 5| 500000 1/500000 1/ 500000 50000 1 aplica 2| 500000 30/medio
no
i 5| 500000 1/500000 1/ 500000 50000 1|aplica 2| 500000 30/ medio
no
pme 4/ 500000 1/500000 4| 2E+06 1E+07 2|aplica 1| 500000 40/ medio
Tal2 g ,
4| 5000000 1/500000 4| 2E+06 1E+07 2|aplica 1| 500000 40|medio
no no
L 4| 1000000 2100000 3| 1E+06 500000 1|aplica 1|present 36/ medio
Com- 4| 1000000 3/100000 3| 100000 100000 2| 100000 2| 2000000 52|alto
Col- 4| 100000 2| 1E+06 3| 1E+06 100000 2| 100000 2| 200000 48 medio
EWS- 4| 500000 1/ 1E+06 3| 1E+06 500000 1| 500000 2| 2000000 32/ medio
EqgS- 4| 500000 1| 1E+06 3| 1E+06 500000 1/ 500000 2| 2000000 32|medio
i no no
Gt 4| 500000 2| 2E+06 4| 1E+06 500000 1|aplica 1|present 40/ medio
Cor- 4| 2000000 2| 5E+06 5| SE+06 2E+06 1| 500000 1| 500000 48 medio
Dob- 4| 2000000 2| 5E+06 5| SE+06 2E+06 1| 500000 1| 500000 48 medio
usp- 4| 500000 1| 1E+06 3| 1E+06 500000 1| 500000 2| 2000000 32|medio
no no
Col- | 4| 500000 1/500000 1/ 500000 50000 1/aplica 1|present 20|bajo
no no
Imp- 4| 500000 1/500000 1/ 500000 50000 1|aplica 1|present 20|bajo
no no
g 5/ 500000 1/500000 1| 500000 50000 1|aplica 1|present 25|bajo
no no
- 4| 500000 1|500000 1| 500000 50000 1|aplica 1|present 20 bajo
no no
IR 4| 1000000 3100000 5| 1E+06 2E+06 1/aplica 1|present 52 alto
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Con los resultados obtenidos del analisis de criticidad se prosigue a clasificar los
equipos dentro de la matriz de criticidad y sus casillas de frecuencia como se
realizd en ejemplo anteriormente mostrado. En la tabla 7 se encuentra la

clasificacion de equipos.

Tabla 7. Tabla de Clasificacion de Equipos

. CODIGO EQUIPOS CRITICIDAD
.N° CODIGO EQUIPOS CRITICIDAD

kB fomzC [Compresr  Jfo |
B punzA  [punzadors [k |

.3 EsB-zC Esmeril de banco Medio
.4 Tal01ZC  Taladro de Arbol01 Medio
.5 Tal02ZzC  Taladro de Arbol02 Medio
.6 Tro-ZA Tronzadora Medio
.7 Col-zC Compresor Industrial Medio
.8 EWS-ZB  Equipo de soldaduraW  Medio
.9 EqS-zZB Equipo de soldadura Medio
.10 CiM-ZC  Cizalladora multiple Medio
. 11 Cor-ZB Cortadora Medio
. 12 Dob-ZB Dobladora Medio
Unidad LBS 075 Para
I13 VSp-zB soldadura Pernos Medio




Podemos observar que el 60 % de los equipos se encuentra en criticidad media y

alta, aclarando sé que se encuentran en buen funcionamiento y correcto estado y

en servicio.

4.4 METODOLOGIA DE ANALISIS DE PARETO

Para la realizacion del andlisis de Pareto en la empresa Industrias CTS S.A.S. se

seguiran los siguientes pasos.

v

Se determinaron las raices del problema de los equipos de Industrias CTS
S.AS

Se investigd los factores o causas que provocan ese problema y como
recoger los datos referentes a ellos

Resaltar el monto de dinero

Ordenar los factores de mayor a menor en funcién de la magnitud de cada

uno de ellos
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v Calcular la magnitud total del conjunto de factores
v' Calcular el porcentaje total que representa cada factor, asi como el

porcentaje acumulado

El primero de ellos se calcula como:

Ecuacion de porcentaje

% = (magnitud del factor / magnitud total de los factores) x 100

El porcentaje acumulado para cada uno de los factores se obtiene sumando los
porcentajes de los factores anteriores de la lista mas el porcentaje del propio

factor del que se trate.

4.4.1 Desarrollo de analisis de Pareto. Los factores que mas relevantes que se

encontraron en la empresa a tener encuentra son:

e Rectificado de Cuchillas. Para el rectificado de cuchillas se hizo un calculo
global de las maquinas que tiene como herramienta de corte una cuchilla
de esta manera se hizo un calculo del valor aproximado, ya que no se
contd con esta informacién en la empresa, debido a que no se manejaba

un control de chequera, para estos gastos.

e Rectificado de Dados. De igual manera que las cuchillas se hizo un conteo
de maquinas y el tiempo de duracion de los mismo para encontrar el monto

de dinero que se invierte en el mantenimiento de dados.

e Lubricacion. La lubricacion de equipos es muy importante, para esto se
mira el nivel de aceite que manejan ya que la mayoria son automaticos es
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decir manejan su propia lubricacion, solo es estar atento al cambio del

mismo.

e Ajuste de correas. Cuando los motores de los equipos presentan ruidos
alerta al operario para el reajuste de la correa ya que debe tener una cierto

temple que es el de una pulgada

e Ajuste de cadena. El ajuste de la cadena es similar al que se realiza en las
correas, el operario se alerta por un ruido y hace saber esto a su superior

para hacer el debido proceso

e Limpieza. La limpieza es muy importante ya que se debe remover toda
hojilla o viruta que se filtra en la maquina. Si no se tuviese en cuenta no
tendria se deterioraria la maquina por desgastes, debido al contacto de
residuos (viruta) que se encuentra entre las partes moviles de cada

maquina.

e Oftros. En otros encontramos el cambios de partes minimas como tornillos,

remaches etc.

En la tabla 8 los costos de mantenibilidad son aproximados a un afio, se tomé en

general para toda la empresa.
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Tabla 8. Costos de Mantenimiento

Factores S Pesos Costos

Rectificado de

Cuchillas 1188000
Rectificado de Dados 500000
Rodamientos 250000
Lubricacién 200000
ajuste de correas 150000
Ajuste de cadena 150000
limpieza 120000
otros 100000

Para realizar la grafica se calcula el porcentaje acumulado como se ve en la tabla
9.

Tabla 9. Porcentaje Acumulado

Factores S Pesos Costos % Acomulado

Rectificado de

Cuchillas 1188000 45%
Rectificado de Dados 500000 64%
Rodamientos 250000 73%
Lubricacidn 200000 80%
ajuste de correas 150000 86%
Ajuste de cadena 150000 92%
limpieza 120000 96%
otros 100000 100%
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En la figura 20 se ve el resultado de analisis de costos.

Figura 20. Andlisis de Pareto de Costos de Mantenimiento
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Factores

Como se observa la linea de porcentaje fractura en 74.5% definiendo asi los
pocos vitales ZONA A que corresponden a los dos primeros factores.

Los analisis de Pareto muestran asi, que las estrategias de mejoramiento del
mantenimiento en la ZONA B. La ZONA C no se le presta igual importancia como

la zona B.
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5. DISENO DE FORMATOS PARA EL REGISTRO DE LA
DOCUMENTACION DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS

Ante la necesidad que tiene Industrias CTS S.A.S., de mejorar el proceso de
informacion con el cual cuenta actualmente, se plante6 disefiar e implementar
nuevos formatos, para el manejo de la documentacion basica para la gestion del

mantenimiento. Los nuevos formatos deben de incluir informacién como:

v Una mejor presentacion de los datos
v' Generar espacios para el analisis y descripcion de procesos realizados

v" Mejorar el control sobre los tiempos de ejecucion

Teniendo en cuenta también que los formatos deben ser simples y de facil
comprension para los operarios que laboran dentro la empresa, siendo estos
quienes deben diligenciarlos a la hora de presentarse una actividad, permitiendo
una constante evaluacion de la gestion, direccionado a la mejora continua de las

actividades programadas y a una formacion continua del personal.

5.1 MANEJO DE DATOS PARA LA DOCUMENTACION

Para lograr recopilar la informacion necesaria para el disefio del programa de

mantenimiento, es necesario abarcar cuatro aspectos fundamentales como:

e Aspecto Técnico
e Mano de Obra
e Gestion del Mantenimiento

e Costos

75



5.1.1 Aspecto Técnico. En este punto se describe la naturaleza de los equipos

basandose en datos como:

e Manuales de operacion y mantenimiento
e Capacidad del equipo

e Dimensiones

e Subsistemas

e Datos de recepcion del equipo

5.1.2 Gestién del Mantenimiento. Este aspecto depende principalmente de la
disponibilidad de los equipos y de los tiempos de ejecucién de servicios, los cuales

pueden ser evaluados de acuerdo a:

e Tiempos para el mantenimiento
e Tiempo de reparacion y efectos de las averias
e Paros de equipos

e Tiempo entre fallos

5.1.3 Mano de Obra. Este aspecto muestra la informacién correspondiente al
perfil del personal que debe realizar mantenimiento que atendiendo las solicitudes

y condiciones de trabajo dispuestas.

5.1.4 Costos. En este punto se recolecta toda la informacion que respecta a los

costos de mantenimiento de todos y cada uno de los equipos.

- Costos Totales
e Mano de obra propia
e Mano de obra subcontratada

e Trabajos externos
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e Herramientas e insumos
e Materiales y repuestos

e Costos indirectos

Costos Totales = Mano de Obra + Subcontrataciones + Trabajos Externos +
Herramientas e Insumos + Materiales y Repuestos + Costos Indirectos.

5.2 FORMATOS PARA EL MANEJO DE LA INFORMACION DE LOS EQUIPO

Para el disefio de los nuevos planes de mantenimiento preventivo para Industrias
CTS se tomaron como referencia los elementos que han sido evaluados
anteriormente, estableciendo criterios para la construccién de nuevos disefios de

formatos que incluya informacion fiable y concreta como base de estos.

El disefio de estos formatos fue basado en anteriores planes de mantenimiento
realizados por empresas como ASERIAS PAZ DEL RIO y la UNIVERSIDAD
INDUSTRIAL DE SANTANDER, en anteriores proyectos de grado, tomando en
cuenta los aspectos mas importantes en estos y considerando la informacion mas

importante para el desarrollo del mismo.
Se disefiaron 6 formatos diferentes para la administracion de la informaciéon que

permita mejorar la calidad del mantenimiento. La tabla 10 muestra los aspectos

gue corresponde a los formatos.
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Tabla 10. Administraciéon de Informacién

FICHAS TECNICAS
ASPECTO TECNICO

RECOMENDACIONES DE
uso

ORDEN DE TRABAJO
GESTION DE

MANTENIMINETO

HOJA DE VIDA

FICHA DE MANTENIMINETO

PROTOCOLO DE PREVENTIVO
MANTENIMINETO CRONOGRAMA DE
ACTIVIDADES
MANO DE OBRA
COSTOS

COSTO DE INSUMOS

5.2.1 Ficha Técnica de los Equipos. Este formato detalla de manera resumida la
informacion de como se encuentra compuesto el equipo, las caracteristicas de
funcionamiento, estructura y dimensiones del mismo. Facilitando el reconocimiento
del sistema para los funcionarios, como su principal objetivo, para lo cual se
requiere de fotos y planos de los equipos (si es posible obtenerlos ya que muchos
de los equipos no tienen ningun documento de esta indole por parte de los
laboratorios).

La ficha técnica es muy importante, ya que esta nos ayuda en la instalacion de un
equipo, su operacion y a la revision de los registros de mantenimiento, para asi
obtener una mejor base de datos de los mismos en la tabla 11 se ilustra la

informacion basica del equipo.
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Tabla 11. Formato de Fichas Técnicas. Ejemplo

Caodigo:Tal02zC

EQUIPO: Taladro de Arbol02
ZONA:ZONA C

N° INVENTARIO:06
FABRICANTE: Neo

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Mecaniza la mayoria de los agujeros que se hacen a las
piezas en los talleres

MARCA: Neo PESO:90kg SERIAL:TB516
MODELO: TC928 CORRIENTE:AC POTENCIA:1100W
VELOCIDAD: 16

VELOCIDADES TENSION:220V/50Hz | CAPACIDAD:3-20mm
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES: Operacion silenciosa y larga vida util.
Equipada con guarda transparente para evitar proyeccion de viruta Cambio
de velocidad por correas y poleas

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

79



5.2.2 Hoja de Vida. Este formato recopila todas y cada una de las actividades de
mantenimiento realizadas a cada equipo llevando asi un historial que permita
seguir una continuidad en los trabajos realizados, permitiéndole a los técnicos una
realizacion mas practica de los diagndsticos, disminuyendo el tiempo entre cambio
de personal cuando se requiera, ademas de brindar datos estadisticos sobre las
fallas.

La hoja de vida permite manejar informacion de tipo cronolégico como se ve en la
tabla 12, descripcién de trabajos, repuestos usados y el personal responsable de
la ejecucidn de las tareas.

Tabla 12. Formato de Hoja de Vida.

INDUSTRIAS CTS

EQUIPO: CODIGO:
MC:

N° DE INVENTARIO CORRECTIVO MP: PREVENTIVO
oRDEN | PO | bescripccio | HERRAMIENT | RESPONSABLE
FECHA DE DE REALIZAR

po/mwia | PE | vTTO N DEL AS Y LOS
WA TRABAI HITTEL MANTENIMINE | REPUESTOS |\ 208

o |V | ¥ TOREALIZADO| UTILIZADOS e
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5.2.3 Orden de Trabajo. Este formato se considera como la base fundamental de
un buen mantenimiento preventivo. Es alli donde nacen todas y cada una de las
actividades a realizar, ademas de brindar una descripcion mas detallada de cada
uno de los trabajos, convirtiéendose en la principal fuente de informacion para los

registros.

Una orden de trabajo es planteada luego de realizar una solicitud de servicio, por
lo cual, debe de existir una amplia y necesaria relacion entre estos dos formatos,
que nos permita convertir la informacion de primera mano y de facil manejo a la

hora de retroalimentar los datos por parte del personal de mantenimiento.

El formato para las 6rdenes de trabajo, disefiado para este proyecto contiene la

siguiente informacion.

e Numero de orden de trabajo.

e Nombre, cédigo y nimero de inventario del equipo

e Fecha de solicitud

e Fechay hora de paro del equipo

e Tiempo de ejecucion del trabajo (inicio, terminacién y tiempo total en horas)
e Reporte de falla del equipo.

e Trabajo a realizar.

e Reporte de mantenimiento

e Andlisis general de datos

e Nombre de los responsables del trabajo (quien realiza y quien aprueba)

En la tabla 13 se encuentra el registro de la orden de trabajo para la realizacién de

un trabajo.
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Tabla 13. Orden de Trabajo

CODIGO: N° SOLICITUD
EQUIPO: N° DE INVENTARIO

FECHA DE SOLICITUD:
FECHA DE FALLA DEL
EQUIPO HORA DE FALLA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL SOLOCITANTE:

INICIO TERMINACION TIEMPO TOTAL(HORAS)
FECHA: FECHA: FECHA:
HORA: HORA: HORA:

REPORTE DE FALLA DEL EQUIPO:

TRABAJO A REALIZAR:

REPORTE DE MANTENIMIENTO:

ANALISIS DE DATOS:

REALIZADO POR: AUTORIZADO POR:
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5.2.4 Ficha de Mantenimiento Preventivo. Este formato incluye las actividades a
las cuales deben ser sometidos cada uno de los equipos y su frecuencia, como
base de la planeacion para el mantenimiento preventivo compartiendo informacion
con los operarios durante la fase de documentacién, de la revision de los
manuales de operacion de los equipos y las recomendaciones dadas por los
fabricantes.

Debe ser una informacion precisa como se en la tabla 14, puesto que no es
justificable una saturacion indebida de actividades que ocupen a todo el personal
de mantenimiento en pequefias tareas que puedan ser atendidas por el personal

de cada una de las dependencias que lo requieran.

Tabla 14 Ficha de Mantenimiento Preventivo.

Nombre: Taladro de

Arbol02 Caodigo: Tal02zC

Remover la viruta del equipo

ACTIVIDAD DIARIA después de uso

Limpiar el equipo tanto interna como
externamente
Ajustar tuercas y tornillos del
ACTIVIDAD MENSUAL [€quipo
Realizar un inspeccion visual
Limpiar el equipo tanto interna como
externamente

ACTIVIDAD SEMESTRAL | verificar la tension de la correa

verificar la cerrera de la polea
revision del motor

ACTIVIDAD ANUAL Cambiar el rodamiento si se cree
conveniente.
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5.2.5 Ficha de Recomendaciones para Equipos de Alta Complejidad. Este
formato incluye una serie de recomendaciones como se recalca en la tabla 15y
precauciones, que son necesarias tener en cuenta, a la hora de operar cualquiera
de los equipos de alta complejidad, a los cuales se les realiza el mantenimiento

respectivo por medio de una contratacion externa.

Tabla 15 Ficha de Recomendacion

EQUIPO: Taladro de
Arbol02 CODIGO: Tal02zC

Cerciorase que la broca
este ajustada
correctamente antes de
accionar el equipo.

RECOMENDACION 1

No golpear el mango del

RECOMENDACION 2 .
taladro al retirar la broca

Cuando termine de
utilizar el de taladro
RECOMENDACION 3 retire la viruta ya que se
puede filtrar en las
partes del taladro

5.2.6 Cronograma de Mantenimiento Preventivo. Este formato nos ayuda como
herramienta que nos brinda recordatorios permanentes como se observa en la
tabla 17, el cual agrupa, todas y cada una de las actividades del mantenimiento
preventivo, Se ha realizado previamente una clasificacion de los trabajos, de
acuerdo a la frecuencia de estos. En la tabla 16 se ilustra la distribucion de colores

para cada area.
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Tabla 16 Tabla de Colores

DIARIAS

MENSUAL
SEMESTRAL
ANUAL

La casilla tendra el color blanco de la actividad de menor frecuencia.

Tabla 17. Tabla de cronograma

ESPECIFICACIONES EME FEE &R | AEF

L | MaY JUR JUL AGOD SEF acT [ [u]
CODIGO | EQUIPD ACTIVIDAD FRECUENCIA 2f 3[4/ 12[3[4) 123 4[1[2)3)4[1/2)3)4[ 1 2[3[4] 1) 2)3)4[12)3)4[1] 2] 3] 4[1] 2] 3 2 2
Lubricar laz partes méuiles

Limpiar la viruta de la magquina

Odenar el &rea de trabajo ACTIMIDAD DIARIA

Fievizar los niveles de aceite

Las piezas brufiidas de la maguina

| Fielaizar un inspeceion visual

| Limpiar el equipo tanko inkerna

|Llenar los depositos de aceite b ~uiman pERSUAL

Propaorcionar aceite & graza alos

Taladro

TaAMZC | 4o prbim

Eliminar del drea de trabajo todos

Fiewizar la tensidn en las bandas

FProbar |a firmeza de la maguing -0 80 sEMES TR,

Controlar &l juego del husilla de

Fiewizar la tenzin en las bandas d
Asegqurarse del buen

Frocurar la integridad fizica del

— ACTVIDAD AMUAL
revision del maotor

Controlar las conesiones

cambiar los rodamieto =i se cree
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6. DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION PARA EL MANTENIMIENTO

A medida que pasa el tiempo se puede concluir uno de los problemas mas
evidentes para el manejo de la informacion, es que no se cuenta con una
herramienta que permita organizar, gestionar y ver de manera eficiente la misma,
en este capitulo se mostraran las bases para el desarrollo de un software que

permite suplir las limitaciones con respecto al manejo de la informacién existente.

El software elaborado para Industrias CTS permitird almacenar y modificar
informacion y ayudar al cumplimiento de las actividades planteadas, la oportunidad
de crear nuevos trabajos para asi tener una cultura de mejoramiento continuo y

actualizar las metodologias de trabajo ya existentes.

Para el desarrollo del software surgido la clara necesidad de identificar la
informacién para la gestibn de mantenimiento también se requirié identificar las
variables de entrada y por ultimo establecer relacion entre las diferentes unidades

para evitar demoras.

6.1 OBJETIVOS DEL SISTEMA DE INFORMACION

Esta base de datos sera la columna vertebral de una serie de actividades con las

cuales se busco organizar, gestionar y ver informacion de manera agil y efectiva.

-Actividades entre las cuales se tiene:

e Agilizar el manejo de inventarios
¢ Planificar actividades de mantenimiento

e Entrega de planes de trabajo diario
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6.2 MODULOS QUE CONTIENE LE SOFTWARE

Los mddulos propuestos para facilitar el encuentro informacién se ilustran en la

figura 21.

Figura 21. M6dulos

Protocolo
Mantenimiento

I‘nvleln| |t'la'rI o

PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO
CTS

iECNICOS

Mas adelante veremos las lo las funciones de cada modulo y las facilidades de
uso para el encuentro de informacién que seria engorrosa encontrar si no se

tuviese la herramienta.
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6.3 DIAGRAMA DE FLUJO DEL SOFTWARE REALIZADO PARA INDUSTRIAS
CTS

En la siguiente figura se aprecia el diagrama de flujo, los hipervinculos y como se
relacionan es decir que en el momento de ingresar un puedo realizar del mismo
modo otro ingreso.

Figura 22. Diagrama de Flujo

PROGRAMAIDE
ENIMIENTO

nventario
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6.4COMPONENTES DEL SISTEMA DE INFORMACION

A continuacion se nombran todos los documentos que son realmente necesarios

para el desarrollo adecuado de la gestion de mantenimiento:

e Ordenes de trabajo.

¢ Fichas de mantenimiento preventivo.
e Solicitud de servicio.

e Hojas de vida.

e Fichas técnicas.

Fabricantes.

6.5 VARIABLES DE ENTRADA Y SALIDA

En un programa informético es hizo necesario definir las variables de entrada y

salida, para esta ocasién tenemos que son:

6.5.1 Variables de Entrada
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Figura 23. Variables de Entrada

FICHA TECNICA

Equipo

Codigo

Zona

Fabricante
Proveedor
Direccion
Teléfono
Aplicaciones y uso
Aplicaciones de uso
Marca

Modelo

Velocidad

Peso
Corriente
Tension

Serial
Potencia
Capacidad
Alto

Ancho
Profundidad
Observaciones

RECOMENDACIONES

FICHA DE MANTENIMIENTO

Actividad diaria
actividad mensual
Actividad semestral
Actividad anual

ORDEN DE TRABAJO

Fecha de solicitud
Fecha de falla del equipo
Nombre del solicitante
Hora de falla
Inicio fecha
Inicio hora
Terminacion fecha
Terminacion hora
Tiempo total de horas
AGREGAR EQUIPO Reporte de fallas del equipo
Trabajo a realizar
NOMBRE DEL EQUIPO
CODIGO
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6.5.2 Variables de Salida

Figura 24. Variables de Salida

REGISTROS

Lista de ordenes de trabajo

Inventarios
FORMATOS K Equipos Criticos
Ficha Técnica ' VARIABLES
DE SALIDA

Ordenes de Trabajo

INFORMACION DISPONIBLE

\ Datos de Equipos

Fabricantes

Ubicacion en la Empresa

En este punto fue necesario aclarar que el nivel de ayuda que brinda el software
depende exclusivamente de la calida de la informacion utilizada en las variables

de entrada y salida.

Las variables de salida se presentaran en un formato de reporte escrito y estara

disponible en cualquier momento.

6.6 DISENO Y ESTRUCTURA DEL SOFTWARE

El software contiene unos modulos para el manejo de la informacién los cuales se

presentan a continuacion:

¢ Inventario

e Aspectos Técnicos

e Gestion del Mantenimiento
e Protocolo de Mantenimiento

e Costos
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Cada uno de estos mdadulos tiene subdivisiones que proyectan brindar una mayor
ayuda al usuario, el cual tendrd acceso libre a toda la informacién contenia en el
software, cabe aclarar que la modificacion de informacién es exclusivamente del
administrador.

6.7 FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA DE INFORMACION

En el inicio del programa se presenta las pestafias donde se encuentran los
ma&dulos de trabajo como se muestra a continuacion en la Figura 25.

Figura 25. Informacion General del Sistema

INDUSTRIAS CTS - . - - -—_ - u

Inventario | Aspectos Técnicos | Gestién del Mantenimiento | Protocolo de Mantenimiento | Costos | Administrativo
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6.7.1 Modulo de Inventario. Aqui se presentan las opciones basicas como son:
ver lista de inventario, buscar equipo, agregar equipo, editar inventario. La Figura
26 nos muestra el modulo de inventario del software.

Figura 26. Modulo de Inventario

INDUSTRIAS CTS

6.7.1.1 Ver listas de inventario. El botén ver lista de inventario me lleva de una

vez al listado equipos de la empresa, como se observa en a figura 27.

93



Figura 27. Lista de Inventario

INDUSTRIAS €TS == . (X
Aspectos Técnicos | Gestion del Mantenimiento | Protocolo de Mantenimiento | Costos | Administrativo

CODIGO EQUIFOS CRITICIDAD
Com-ZC Compresor
Pun-ZA Punzadora
EsB-ZC Esmeril de banco
Talo1zc Taladro de Arbol01
Tal02zC Taladro de Arbol02
Tro-ZA Tronzadora
Col-ZC Compresor Industrial
EWS-ZB Equipo de soldadura W
EqS-7B Equipo de soldadura
CiM-ZC Cizalladora miltiple
Cor-ZB Cortadora
Dob-7B Dobladora
USP-Z8 Unidad LBS 075 Para soldadura Perno
Talo1zC Taladro Inalambrico01
Talo1ZC Taladro Inalambrico02
Talo3zc Taladro Inalambrico03
Rut-ZA Ruteadora
Mot-ZC Mototool

LiO-ZB Lijadora Orbital
Calo1zc Caladora01
Calo2zc Caladorad2
Puli1ZC Pulidora0l
Pul02ZB Pulidora02

=
Gl

Com N o W e

el
wa e o

14

el ]
LWMESB oo O

6.7.1.2 Buscar equipo. El boton ver lista de inventario me lleva de una vez al

listado equipos de la empresa.

Este boton lleva a una siguiente ventana donde me da dos opciones busqueda por
el codigo o por el nombre vale aclarar que se debe tener alguna informacion
sobre el equipo que se requiere. Como se ve en la siguiente figura 28.

Llevar.

Figura 28 Buscar Equipo

" B
BUSCAR EQUIPO e
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6.7.1.3 Agregar equipo al inventario. Al accionar el botén no solo meda la opcion
de agregar un equipo si no que meda la opcién de que al mismo tiempo crea la
ficha técnica , ficha de recomendaciones de uso y la ficha de mantenimiento
preventivo. De igual manera se abre otro vinculo que permite el ingreso de la

informacion del nuevo equipo. Como se ve es la siguiente figura 29.

Figura 29. Agregar Equipo

Agregar Equipo al Inventanc Sana -_e u

Tronzadora

e Cadigo maquina. Los puntos suspensivos que se resaltan al terminar el
cbdigo es una ayuda por si el usuario no tiene claro el codigo del equipo.

Como se muestra en la siguiente figura 30.
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Figura 30. Creacion de Cédigo

Cadigo de Maqumana‘

COI017B
[ roptar [l cancebr

e Llenar la ficha técnica. En este vinculo encontramos los caracteristicas del
equipo que estan dividas en siguientes secciones. Como se muestra en la
siguiente figura 31.

v Informacion basica

v Caracteristicas fisicas
v' Otras especificaciones
v

Observaciones
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Figura 31. Ingreso de Datos de la ficha Técnica

e —
Datos de |la Ficha Técnica

[

Se debe utilizar en lugares secos

Mo se encontro manual|

Los botones al finalizar (Aceptar y Cancelar) me indican si quiero validar la

informacion o regreso al menu anterior.
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6.7.1.4 Editar inventario. Este boton me da la opcion de corregir informacién de
los equipos en la base de datos. En este vinculo de igual manera me da la opcion
de encontrar el equipo por el nombre o por el codigo. Como se muestra la

siguiente figura 32.

Figura 32. Editar un Equipo

EDITAR EQUIPO e

6.7.2 Modulo Aspectos Técnicos. En este modulo encontramos las siguientes
opciones como fichas técnicas y recomendaciones de uso. Como se ve en la

siguiente figura 33.
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Figura 33. Mo6dulo de Aspectos Técnicos

INDUSTRIASCTS i SRS
Inventario Aspectos Técnicos | Gestién del Mantenimiento | Protocolo de Mantenimiento | Costos | Administrativo

6.7.2.1 Ver Fichas técnicas. En este botdén encontramos las fichas técnicas de

todos los equipos en la base de datos de software.

6.7.2.2 Buscar Equipo. En este botbn me da la opcion de buscar una ficha
técnica en especial solo con ingresar informacion sobre el equipo como en nombre
0 codigo como encontramos la informacion que se mostro anteriormente como se

ve en la siguiente figura 34.
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Figura 34. Buscar la Ficha Técnica

-

BUSCAR EQUIPO

6.7.2.3 Editar Ficha de Técnica. En este botobn me da la opcion de corregir algin
ingreso erroneo que se haya hecho anteriormente. Como se muestra en la

siguiente figura 35.

Figura 35. Editar Ficha Técnica

EDITAR EQUIPO )

6.7.2.4 Recomendaciones. Es esta seccidén hay dos opciones que son de editar

recomendaciones o buscar recomendaciones. Como se ve en la figura 36.
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Figura 36. Recomendaciones de Uso

o r RECOMEMDACIONES:

1. Mo operar la maquina si no hay unpersonal
Punzadora - .

encargado del manejarla

2. Mo hacer acercamineto ala maquina

amenos de un metro cuande se encuentre

wrabajando
R 3. Ensaye el uso del equipo antes de intriducir
materia por si se encuentra irrgularidad en la

programacion

6.7.3 Médulo de Gestion del Mantenimiento. En este mddulo se centraliza en el
programa de mantenimiento que se realiza a los equipos criticos de la empresa
agui podemos encontrar lista de equipos criticos, hojas de vida, orden de trabajo.

Como se muestra en la siguiente figura 37.

Figura 37 Modulo de Gestion de Mantenimiento

INDUSTRIAS CTS == . o [
Inventario | Aspectos Técnicos Gestion del Mantenimiento | Protocolo de Mantenimiento | Costos | Administrativo

101



6.7.3.1 Lista de Equipos Criticos. Este botén me lleva a la lista de equipos que
se encuentra en la base de datos como se observa en la figura 38.

Figura 38. Lista de Equipos Criticos

 INDUSTRIAS CTS — e o o o (xT

Inventario | Aspectos Técnicos Gestidn del Mantenimiento | Protocolo de Mantenimiento | Costos | Administrativo

=
o

EQUIPOS CODIGO
Compresor Com-ZC
Punzadora Pun-ZA

Esmeril de banco EsB-ZC
Taladro de Arbol01 Tal01ZC
Taladro de Arbaol02 Tal02ZC

Tronzadora Tro-ZA
Compresor Industrial Col-ZC
Equipo de soldadura W EWS-ZB
Equipo de soldadura EgS-ZB

1
2
3
4
5
6
7
8
9

6.7.3.2 Buscar Hoja de Vida. Este boto me lleva a un hipervinculo para buscar
una hoja de vida de un equipo especifico, con una de las dos opciones de codigo o

nombre. Como se ve en la siguiente figura 39.

Figura 39. Buscar Hoja de Vida

- 5
BUSCAR EQUIPO )
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6.7.3.3 Editar Hoja de Vida. Esta opcidén es la de corregir por si se encontré un

error en el momento de la digitacion como se ve a continuacion figura 40.

Figura 40. Editar Hoja de vida

EDITAR EQUIPO e

EETE TN

6.7.3.4 Ver Formato. En este botdon muestra el formato de la orden de trabajo

para realizar una impresion si se necesita el documento en fisico.
6.7.3.5 Llenar Orden de Trabajo. En ente boton lleva a un hipervinculo que me

muerta los caracteres que se deben tener en cuenta para realizar una orden de

trabajo. Como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 41. Formato de Orden de Trabajo

6.7.4 Modulo de Protocolo de Mantenimiento. En este modulo vemos las
actividades que se deben tener presente para las maquinas teniendo en cuenta la
frecuencia de uso y el presupuesto de la empresa. Aqui se resalta la ficha de
mantenimiento y el cronograma. Como se ve en la siguiente figura 42.
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Figura 42. M6dulo de Protocolo de Mantenimiento

Inventario | Aspectos Técnicos | Gestidn del Mantenimiente Protocolo de Mantenimiento | Costos | Administrativo

6.7.4.1 Buscar Ficha de Mantenimiento. En este boton me da la opcion de
buscar el mantenimiento de un quipo especifico utilizando como se ha hecho
anteriormente el nombre o el cédigo de la maquina. Como se muestra en la

siguiente figura 43.
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Figura 43. Buscar Ficha de Mantenimiento

-

BUSCAR EQUIPO

6.7.4.2 Editar Ficha de Mantenimiento. En este hipervinculo meda la opcién de

agregar una actividad o corregir la base de datos. Como se ilustra en la figura 44.

Figura 44. Editar Ficha de Mantenimiento

-

EDITAR EQUIPO

[E= ] [==]

6.7.4.3 Cronograma de Actividades. Este hipervinculo meda la opcion de ver la
actividad del mantenimiento a cada uno de los equipos criticos. Como se observa
en la siguiente figura 46.
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Figura 45 Cronograma de Actividades

6.7.5 Costos. Para terminar en este modulo se hacen referencia los costos que se
efectdan en un mantenimiento. En la siguiente figura tenemos hipervinculos que

ayudan a obtener el costo total.

Figura 46. Modulo de cosos

INDUSTRIAS CTS - . . M

Inventario | Aspectos Técnicos | Gestion del Mantenimiento | Protocolo de Mantenimiento  Costos | Administrativo
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6.7.6 Administrativo. Esta seccidon se encarga del ingreso a la base de datos de
Industrias CTS, la cual me muestran las diferentes hojas, donde se almacena la

informacion creada o modificada por el encargado.
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7. CONCLUSIONES

La empresa Industrias CTS se encontré6 que el 100% de los activos no
contaban con un plan de mantenimiento especifico, para ninguno de los
equipos, dentro de los cuales, la mayor parte de estas acciones de

mantenimiento son correctivas.

Cuando se inicié el conteo de equipos no se encontraron el 30%, la razon
de ello es que no tenian un lugar fijo de trabajo, esto dificulto la toma de

datos.

El personal de la empresa no cuentan con ninguna herramienta eficiente Y
de facil manejo, que les permita mejorar, organizar y gestionar la

informacion existente referente a la gestiéon del mantenimiento.

Se encontrd que el 20% de los equipos no contaban con un tipo de serial, ni
fabricante, por medio de fotos se hizo la investigaciéon de que modelo y

marca se acercaba.

En Industrias CTS, se encontré que 100% de los equipos no contaban con
un meétodo de identificacién. Por esta razén, se ha disefiado, para este
proyecto, un cddigo Unico para cada equipo, para la identificacion de
instrumentos utilizados para el desarrollo del plan de mantenimiento

preventivo.

Mediante el analisis de criticidad, se logré establecer que el 20% de los
equipos son muy criticos, que el 40% son medio crticos y que el 40%
restante tienen un nivel de criticidad bajo. Se obtuvieron estos resultados

debido a que se realizé un analisis unitario
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El método de andlisis de criticidad se realiz6 al 100% de los equipos, es
facilmente modificable convirtiéndolo en una herramienta verséatil y efectiva
dentro de las tareas para la gestion de mantenimiento. Por lo cual se hizo
necesario, la implementacion de nuevos formatos, para la recoleccion veraz
y oportuna de datos y que ademas permita plasmar nuevas metodologias

para la gestion del mantenimiento.

El almacenamiento sin control de la informacion referente al mantenimiento,
son otros errores por parte de los trabajadores. Por tal razén surge la
necesidad de disefiar una herramienta computacional, como una solucion
oportuna y asequible para cada uno de los trabajadores y con
caracteristicas que brindan una herramienta de recopilacion para nueva

documentacion técnica de montaje, operacion y cuidado de equipos.

El disefio de este software se planteé de tal manera que pueda ser usado
por cualquier empleado que tenga acceso a las maquinas, como ayuda a

todas las actividades realizadas.

El 60% de los equipos manejan ciertas recomendaciones de uso y revision
por los fabricantes, por lo cual se decide crear una herramienta de las
actividades recomendadas por los fabricantes y por cada uno de los nuevos
procedimientos desarrollados en el plan de mantenimiento, para cada uno

de los equipos.

El analisis de Pareto se realiz6 los mantenimientos mas seguidos en
general y los costos que estos generan para la empresa. De este diagrama
se encontro que el rectificado de cuchillas y dados es el mantenimiento
mMAas costos y tiene una frecuencia del 87.5 ubicado en la zona A, y que de

igual manera observando la grafica que la limpieza y otros es el que
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encontramos mas econdémicos y que la zona C, finalmente que la zona B es
la que se puede controlar para disminuir los costos con un mantenimiento

preventivo.
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8. RECOMENDACIONES

Se recomienda irse familiarizando a los usuarios y/o trabajadores lo antes
posible el con dicha herramienta y de esta manera buscar su correcto
funcionamiento al momento de implementar nuevas propuestas para la

gestion del mantenimiento.

Se propone la elaboracion de un sistema computarizado, para facilitar los
calculos para el analisis de criticidad y que ademas brinde resultados como
la matriz de criticidad y el listado de equipos mas susceptibles a fallas.

Se sugiere implementar el mismo modelo de codificacion para equipos.
Finalmente se hace la recomendacion de llevar una continuidad

permanente del trabajo realizado ademas de una permanente presentacion

de informes sobre las actividades.

112



BIBLIOGRAFIA

BORRAS PINILLA CARLOS. Mantenimiento. En: Asignatura de Ingenieria de
Mantenimiento. (2012: Bucaramanga). Lecturas y diapositivas de la asignatura
Ingenieria de Mantenimiento. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander,
2010.

Material didactico con informacién basica acerca en los temas referentes al
mantenimiento, incluyendo sistemas de informacion, métodos de mantenimiento,
formatos de documentacion, etc.

BECERRA, Martin. HERRERA, Francisco. Programa de mantenimiento
preventivo para la planta principal de envasado de G.L.P. de la empresa gas de
Santander S.A. E.S.P. Bucaramanga. 2011. Tesis de grado (Ingeniero Mecanico).

Universidad Industrial de Santander. Escuela de Ingenieria Mecanica.

Estudio de las Necesidades Formativas en el Area de Mantenimiento Preventivo
Industrial. Andalucia. 1l Acuerdo de Formacién Continua y del Fondo Social
Europeo. 1999. p. 18-22.

GONZALEZ B. Carlos R. Conferencia Ingenieria de Mantenimiento.
Bucaramanga; Universidad Industrial de Santander, 2001.

GONZALEZ, Carlos Ramon. Ingenieria de Mantenimiento. Bucaramanga: 2001.
Publicaciones Universidad Industrial de Santander. Escuela de Ingenieria

Mecanica.

113



MONCADA, Duvan. RODRIGUEZ, Edder. QUINONEZ, Jelder. Seminario de
investigaciébn en metodologias de andlisis de fallas. Bucaramanga, 2009. 113p.
Tesis de grado (Ingeniero Mecanico). Universidad Industrial de Santander.

Escuela de Ingenieria Mecénica.

MONTANA, Disefio de un sistema de mantenimiento con base, en el analisis de
criticidad y analisis de modos y efectos de falla en la planta de coque de

fabricacion primaria en la empresa acerias paz del rio S.A. UPTC, Colombia 2006.

PRANDO, Raul. Manual de Gestion de Mantenimiento a la Medida. Montevideo:
Piedra Santa, 1996.

ROSALER, Robert C. (2002). Manual del Ingeniero de Planta. Mac-

GrawHill/interamericana de Editores, S.A. de C.V.

TORRES, Bernardo. Analisis y Desarrollo de la Aplicaciéon Informatica para el

Mantenimiento Preventivo. Valencia: Alfaomega, 2000.

114



ANEXOS

ANEXO A. FICHAS TECNICAS DE LOS EQUIPOS DE INDUSTRIAS CTS

Caodigo: Com-ZC

EQUIPO: Compresor

ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 01

FABRICANTE: Jr. Junior

PROVEEDOR: NO SE
ENCONTRO

DIRECCION: Cr24 7-45/51

TELEFONOS: (57) (1)
4087555

APLICACION: Maquina que trabaja con un fluido que esta construida
para aumentar la presion, para el desarrollo de su trabajo

MARCA: Jr. Junior PESO:95kg SERIAL:2246
CORRIENTE:

MODELO:5X AC POTENCIA:1 hp

VELOCIDAD:3550 TENSION:120 [ CAPACIDAD: 38.800 cm3

RPM voltios equivale a 38 litros
ANCHO:30

ALTO:65 cm cm PROFUNDIDAD: 55 cm

OTRAS ESPECIFICACIONES: Los moto-compresores, han sido
especialmente disefiados y concebidos con los medios técnicos mas
modernos, con el fin de ofrecer los mas altos rendimientos.

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo
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Caodigo: Pun-ZA

EQUIPO: Punzadora

ZONA: ZONA A

N° INVENTARIO:02

FABRICANTE: Trumpf

PROVEEDOR: no aplica

DIRECCION: no aplica

TELEFONOS: no aplica

diferentes materiales

MARCA: Trumpf

PESO: 4300kg

-l 4l
© TRy,

APLICACION: Maquina que se usa para perforar y conformar planchas de

SERIAL: 330165

MODELO:TC120R,
modelo 1991 CORRIENTE: POTENCIA:
VELOCIDAD:40 m/min | TENSION: CAPACIDAD:

ALTO:2000mm

ANCHO:2400mm

PROFUNDIDAD:3200mm

OTRAS ESPECIFICACIONES: Maquina que se usa para perforar y
conformar planchas de diferentes materiales

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo
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Cédigo: EsB-zZC

EQUIPO: Esmeril de banco
ZONA:ZONA C

N° INVENTARIO:03
FABRICANTE: Makita

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Consiste en un motor eléctrico con una flecha o husillo en
cada extremo.

MARCA: Makita PESO:10.9 KG | SERIAL:904050086
CORRIENTE:3.5

MODELO:GB-601 AMP POTENCIA:1/3 HP

VELOCIDAD:2,850

RPM TENSION:110V [CAPACIDAD:

ALTO:255mm ANCHO:375mm |PROFUNDIDAD:205mm

OTRAS ESPECIFICACIONES: Un esmeril de banco es un tipo de
maquina que se usa en una mesa, utiliza una rueda abrasiva en cada
extremo, en total son dos. Un triturador de pedestal es una version mas
grande de un esmeril de banco este esta montado en un pedestal, que
se atornilla al suelo.

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo
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Cdbdigo:Tal01zC

EQUIPO: Taladro de Arbol01

ZONA:ZOCA C

N° INVENTARIO:4

FABRICANTE: Craftsman

PROVEEDOR: No aplica

DIRECCION:

TELEFONOS:

piezas en los talleres

APLICACION: Mecaniza la mayoria de los agujeros que se hacen a las

MARCA: Craftsman |PESO:24.8kg [SERIAL:351229010
CORRIENTE:6.0 [ POTENCIA: 2/3 caballos de

MODELO: amperios fuerza

VELOCIDAD: 620- TENSION:

3100 RPM 120V/60Hz CAPACIDAD:13mm Y

ALTO:1000mm

ANCHO:290mm

PROFUNDIDAD

OTRAS ESPECIFICACIONES: Corta orificios en acero, aluminio, madera,
plasticos y otros materiales. Con giro suave a alta velocidad y
configuraciones de rotacion de alta torsién

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo
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Cdbdigo:Tal02zC

EQUIPO: Taladro de Arbol02
ZONA:ZONA C

N° INVENTARIO:5
FABRICANTE: Neo

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Mecaniza la mayoria de los agujeros que se hacen a las
piezas en los talleres

MARCA: Neo PESO:90kg SERIAL:TB516
MODELO: TC928 CORRIENTE:AC POTENCIA:1100W
VELOCIDAD: 16

VELOCIDADES TENSION:220V/50Hz | CAPACIDAD:3-20mm
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES: Operacion silenciosa y larga vida (til.
Equipada con guarda transparente para evitar proyeccion de viruta Cambio
de velocidad por correas y poleas

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo
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Caodigo: Tro-ZA

EQUIPO: tronzadora

ZONA:ZONA A

N° INVENTARIO:6

FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR: no aplica

n° INVENTARIO:07

TELEFONOS: no aplica

APLICACION: Magquina que utiliza un disco circular de corte frontal

MARCA: Bosch PESO:18,0 kg SERIAL:205000717
MODELO: CORRIENTE:AC | POTENCIA:
VELOCIDAD:3.500

RPM TENSION:230 V | CAPACIDAD:180 x 85 mm
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

Incertidumbre K = 3 dB.

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

OTRAS ESPECIFICACIONES: El nivel de ruido con ponderacién A de la
herramienta eléctrica presenta los siguientes valores medios: nivel de
intensidad acustica 95 dB(A); nivel de potencia acustica 108 dB(A).
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Caodigo: Col-ZC

EQUIPO: Compresor Industrial
ZONA:ZONA C

N° INVENTARIO: 7
FABRICANTE: Ingersoll Rand

PROVEEDOR: no aplica
DIRECCION: no aplica
TELEFONOS: no aplica

APLICACION: Maquina que trabaja con un fluido que esta construida
para aumentar la presion

MARCA: Ingersoll

Rand PESO: SERIAL:B031183
MODELO: Modelo CORRIENTE:13.8

Cabezal 2475. Ampers POTENCIA:
VELOCIDAD:1040 |[TENSION:230

RPM Volts CAPACIDAD:120 Galones
ALTO: ANCHO: PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
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catalogo: no existen para este equipo

Caodigo: EWS-ZB

EQUIPO: Equipo de
soldadura W

ZONA:ZONA B

N° INVENTARIO:8
FABRICANTE: West Arco

PROVEEDOR: No aplica
DIRECCION: No aplica
TELEFONOS: No aplica

APLICACION:

MARCA: PESO: SERIAL: 110146695

MODELO: CORRIENTE: [ POTENCIA:
TENSION:

VELOCIDAD: 220v /440v CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

NO SE ENCONTRO MANUAL
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Cdodigo:EqS-ZB

EQUIPO: Equipo de soldadura
ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO:9
FABRICANTE: Miller
PROVEEDOR:

DIRECCION: Calle 17 No. 22-
28 Paloguemao
TELEFONOS: 57(1)7433131 —
APLICACION: Todo lo necesario para reallzar el trabajo de soldar lo
tiene la soldadura Miller para ser

aplicada en cualquier sector de la actividad industrial, minera, agricola,
en construccion, mantenimiento

y reparacion, hobbies y elementos de seguridad como caretas, cascos.

MARCA: PESO: SERIAL: MB240220N
CORRIENTE:
160A a 24,5 VCD
60 de ciclo de

MODELO: trabajo POTENCIA:
TENSION:208/230

VELOCIDAD: V/Monofasica,60Hz | CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO: PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES: Los equipos de soldadura Miller han sido
utilizados con éxito por miles de

operarios alrededor del mundo. La salida de corriente directa que mejora
el control del arco en trabajo

sobre lamina y facilita su manejo en aplicaciones fuera de posicién como
menores interrupciones del arco
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Proporciona un preciso control de calor entregado a través de su control
infinito de amperaje.

Caodigo: CiM-ZC

EQUIPO: Cizalladora
multiple

ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 10
FABRICANTE: rise

PROVEEDOR:
DIRECCION:

TELEFONOS:
APLICACION: Maquina de para realizar muktiples trabajos.

MARCA.: PESO: SERIAL: 13047901
MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo
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Caodigo: Cor-ZB

EQUIPO: Cortadora
ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO: 11
FABRICANTE: Franco Hnos.
Bogota

PROVEEDOR:

DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Maquina cortadora de lamina con de diferentes calibres. Calibre
maximo es de 3 mm.

MARCA: Franco Hnos.

Bogota PESO:9000 kg |SERIAL: A11-2

MODELO: CORRIENTE:AC |POTENCIA:

VELOCIDAD:3 mm TENSION: CAPACIDAD:
ANCHO:2300

ALTO:1700 mm mm PROFUNDIDAD:1900 mm

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cédigo: Dob-ZB

EQUIPO: Dobladora
ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO: 12
FABRICANTE: Niagra
PROVEEDOR: no se
encontré
DIRECCION: no se
encontré
TELEFONOS:

APLICACION:

MARCA:Niagra PESO: SERIAL: no se encontro
MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:

ANCHO:
ALTO: 2500 mm PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
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catalogo: no existen para este equipo

Cédigo: USP-ZB

EQUIPO: Unidad LBS 075 Para
soldadura Pernos

ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO:13
FABRICANTE: BTH TECH

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Unidad compacta y transportable para soldar tornillos y
pernos en super cies metalicas, sin necesidad de taladrar, perforar o pulir una
vez hecha la aplicacion.

MARCA: PESO: SERIAL: Art.B 90-302035
MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES: Su construccion esta especialmente enfocada
a la seguridad de usuario, evitando quemaduras, chispas y emisiones
perjudiciales para éste, permitiendo realizar la soldadura en milisegundos,
con una perfecta adherencia y resistencia al torque.

catalogo: no existen para este equipo
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Cdbdigo:Tal01zC

EQUIPO: Taladro Inalambrico01
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 14
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Herramienta portatil recargable con accesorio rotatorio como
broca, fresa y destornillador

MARCA: Bosch PESO:1,8 kg |SERIAL: 888000172

MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA: 301 W

VELOCIDAD:1,8 Nm TENSION: CAPACIDAD:
ANCHO:266,0

ALTO: 180,0 mm mm PROFUNDIDAD:130 mm

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo:Tal02zC

EQUIPO: Taladro
Inalambrico02

ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 15
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Herramienta portatil recargable con accesorio
rotatorio como broca, fresa y destornillador

MARCA: Bosch PESO:1,8 kg |SERIAL: 887007081

MODELO: CORRIENTE: |POTENCIA: 301 W

VELOCIDAD:1,8 Nm | TENSION: CAPACIDAD:
ANCHO:266,0

ALTO: 180,0 mm mm PROFUNDIDAD:130 mm

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo:Tal03zC

EQUIPO: Taladro
Inalambrico03

ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 16
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Herramienta portatil recargable con accesorio rotatorio
como broca, fresa y destornillador

MARCA: Bosch PESO:1,8 kg |[SERIAL: 888000172

MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA: 301 W

VELOCIDAD:1,8 Nm TENSION: CAPACIDAD:
ANCHO:266,0

ALTO: 180,0 mm mm PROFUNDIDAD:130 mm

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cddigo: Rut-ZA

EQUIPO: Ruteadora
ZONA: ZONA A

N° INVENTARIO: 17
FABRICANTE: BOSCH

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:
APLICACION:

MARCA: BOSCH PESO: SERIAL: 890000076
MODELO: CORRIENTE: POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo: Mot-ZC

EQUIPO: Mototool
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO:18
FABRICANTE: BOSCH

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Maquina para afilar y desbarbar en lugares de facil
acceso.

MARCA: BOSCH PESO: SERIAL: 601215034
MODELO: CORRIENTE: [POTENCIA: 500 W
VELOCIDAD: 27,000

rpm TENSION: CAPACIDAD:
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cadigo: LiO-ZB

EQUIPO: Lijadora Orbital

ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO:19

FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:

DIRECCION:

TELEFONOS:

alisar una superficie.

APLICACION: Herramienta motorizada portatil, que sirven para lijar, pulir o

MARCA: Bosch PESO: SERIAL: 303000771
MODELO: CORRIENTE: [POTENCIA: 340 W
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
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catalogo: no existen para este equipo

Cdédigo: Cal01zC

EQUIPO: Caladora01
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO:20
FABRICANTE: BOSCH

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Maquina portatil de corte, con una hoja de sierra con movimientos
vaiveén.

MARCA: PESO:1,7 kg | SERIAL: 3601ES8E060
MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA: 400 w
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cdbdigo: Cal02zC

EQUIPO: Caladora02
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO:20
FABRICANTE: BOSCH

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Maquina portatil de corte, con una hoja de sierra con movimientos
vaiveén.

MARCA: PESO:1,7 kg |SERIAL: 3601E8E060
MODELO: CORRIENTE: | POTENCIA: 400 w
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cddigo: Pul01zC

EQUIPO: Pulidora01

ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 22

FABRICANTE: makita

PROVEEDOR:

DIRECCION:

TELEFONOS:

pintura

MARCA: makita

PESO: 2.3
KG

APLICACION: Herramientas indicadas, eliminan dafios y defectos de la

SERIAL: 140421A

MODELO:

CORRIENTE: |POTENCIA: 720 WAT

VELOCIDAD: 11,000
RPM

TENSION:

CAPACIDAD:

ALTO:

ANCHO

PROFUNDIDAD.
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OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo: Pul02ZB
EQUIPO: Pulidora02
ZONA:
N° INVENTARIO: 23
FABRICANTE: Bosch
PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:
APLICACION: Herramientas indicadas, eliminan dafios y defectos de la
pintura.
PESO: 4.8
MARCA: Boschz KG SERIAL: 3601088091
CORRIENTE:
MODELO: 20 AMP POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION:
6500 RPM 2400 VATIOS |[CAPACIDAD:
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ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.
OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Codigo:pul03ZB

EQUIPO: Pulidora03
ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO: 24
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Herramientas indicadas, eliminan dafios y defectos de la
pintura.

PESO: 4.8
MARCA: Boschz KG SERIAL: 601388561
CORRIENTE:
MODELO: 20 AMP POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION:
6500 RPM 2400 VATIOS |CAPACIDAD:
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.
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OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Codigo:Pul04ZB

EQUIPO: Pulidora04
ZONA: ZONA B

N° INVENTARIO: 25
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:

TELEFONOS:
APLICACION: Herramientas indicadas, eliminan dafios y defectos de la pintura.

MARCA: Boschz PESO: 4.8 KG [SERIAL: 3601088561

CORRIENTE:
MODELO: 20 AMP POTENCIA:
VELOCIDAD: 6500 |[TENSION:
RPM 2400 VATIOS [CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO: PROFUNDIDAD:

139



OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo: Tal01zC

EQUIPO: Taladro01
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 26
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Herramienta que tiene un accesorio rotatorio como broca, fresa y
destornillador.

MARCA: PESO: SERIAL: 3601A3D560

MODELO: CORRIENTE: |POTENCIA: 650 W
TENSION:

VELOCIDAD: 2030 RPM | 220 CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.
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OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo: Tal02zC

EQUIPO: Taladro02
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO: 27
FABRICANTE: Bosch

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Herramienta que tiene un accesorio rotatorio como broca, fresa
y destornillador.

MARCA: PESO: SERIAL: 3601A30560

MODELO: CORRIENTE: [POTENCIA: 650 W
TENSION:

VELOCIDAD: 2030 RPM | 220 CAPACIDAD:
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ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.
OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cédigo: ColL-ZD

EQUIPO: Computadora Lenovo
ZONA: ZONA D

N° INVENTARIO: 28
FABRICANTE: Lenovo

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION: Es disefiada para ser usada en una ubicacion fija, como un
escritorio como su nombre indica, a diferencia de otros equipos personales
como las computadoras portatiles.

MARCA: Lenovo PESO: SERIAL: MJ87YQOY
MODELO: CORRIENTE: |POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD: 160 GB
ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:
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planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Caodigo: Imp-ZE

EQUIPO: Impresora NX515
ZONA: ZONA E

N° INVENTARIO: 29
FABRICANTE: Epson

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:
APLICACION:

MARCA: Epson PESO: SERIAL: LELY236976
MODELO: CORRIENTE: |POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.
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OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cédigo: MoL-ZE

EQUIPO: Monitor Led 22~
ZONA: ZONA E

N° INVENTARIO: 30
FABRICANTE:

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:
APLICACION:

MARCA: PESO: SERIAL: Z6CCHCLCCO0179
MODELO: CORRIENTE: [POTENCIA:
VELOCIDAD: TENSION: CAPACIDAD:
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ALTO:

ANCHO PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cddigo: Pol-ZE

EQUIPO: Portatil Lenovo

ZONA: ZONA E

N° INVENTARIO: 31

FABRICANTE: Lenovo

PROVEEDOR:

DIRECCION:

TELEFONOS:

APLICACION:

MARCA: Lenovo

PESO: SERIAL:QB03913784

MODELO:

CORRIENTE: |POTENCIA:

VELOCIDAD:

TENSION: CAPACIDAD:
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ALTO: ANCHO

PROFUNDIDAD.

OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

Cadigo:

PiC-ZC

EQUIPO: Pistola de Calor
ZONA: ZONA C

N° INVENTARIO:32
FABRICANTE: Skil

PROVEEDOR:
DIRECCION:
TELEFONOS:

APLICACION:

MARCA: Skil PESO:

SERIAL: F02800500

MODELO: CORRIENTE:

POTENCIA: 1500W
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TENSION:
VELOCIDAD: 110V CAPACIDAD:

ALTO: ANCHO PROFUNDIDAD.
OTRAS ESPECIFICACIONES:

planos: no existen para este equipo
catalogo: no existen para este equipo

ANEXO B. FICHAS TECNICAS DE LOS EQUIPOS DE INDUSTRIAS CTS

Nombre:

Cddigo: Com-ZC N° 1
Compresor

Verifique cualquier ruido o vibracion fuera de lo normal.

ACTIVIDAD Verifique el nivel de aceite y afiada en caso de ser
DIARIA necesario.

Revise visualmente el compresor.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente

Quite y limpie las tomas de los filtros de aire. No lave el
elemento (filtro).

Realizar un inspeccion visual

ACTIVIDAD
MENSUAL Verifique la tensién de las bandas. Estas deben ser
ajustadas para permitir aproximadamente de 3/8 a 1/2
pulgada de flexion de presion con el dedo pulgar.

Limpie de materia extrafia la cabeza del cilindro, el
motor, la navaja del ventilador, las lineas de aire, el
intercambiador y el tanque.
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La valvula de seguridad debe ser probada manualmente
y Ver si no se pega.

Inspeccione todo el sistema de aire para ver si no hay

ACTIVIDAD |fugas de gas.
TRIMESTRAL _ . o . R
Revise el aceite y si estéd contaminado o sucio, cambielo.
Verifique todo el sistema para ver si no hay fugas de aire
alrededor de los acoples, usando solucién jabonosa.
Apriete todos los tornillos y tuercas si es necesario.
ACTIVIDAD
SEMESTRAL

Cambie el aceite del compresor frecuentemente si éste
se encuentra en un lugar donde hay mucho polvo,
aserrin, tierra, etc.

Inspeccione los ensambles de las valvulas concéntricas.
Deben limpiarse entre las 800 y 1,000 horas de servicio.

Nombre: codigo: Pun-ZA N° 2
Punzadora
Limpiar todas las zonas moviles diariamente.
ACTIVIDAD
DIARIA Verificar las herramientas de corte, si es necesario el
cambio o ratificado de filo.
Comprobar todas las protecciones y sistemas de
seguridad.
Comprobar si el software se encuentra funcionando
ACTIVIDAD perfectamente.
MENSUAL Verificar la calibracion que se esta manejando en los
agujeros realizados.
Comprobar sistema de alimentacién eléctrica, y fugas de
aceite.
ACTIVIDAD Engrasar todos los puntos de engrase mediante los
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SEMESTRAL

engrasadores integrados.

Sustituir el aceite de la caja reductora cuando sea

necesario, en funcién del estado del mismo y las horas

de funcionamiento.

Nombre: Esmeril Cédigo: EsB-ZC Ne 3
de banco
ACTIVIDAD Limpiar la herramienta después de su uso
DIARIA P P
ACTIVIDAD Ajustar tuercas y tornillos del equipo
MENSUAL Realizar un inspeccion visual
ACTIVIDAD . :
SEMESTRAL Cambio de disco
ACTIVIDAD revision del motor
ANUAL cambiar los rodamiento si se cree conveniente

149




y:rxrbbrgl:o'lialadro codigo: Tal01ZC Ne° 4

Remover la viruta del equipo después de uso
Raspar las ranuras de la mesa con una la mina

ACTIVIDAD apropiada para ello

DIARIA

Las piezas brufiidas de la maquina como por ejemplo el
husillo de taladrado, las manecillas de mando, se deben
limpiar y lubricar levemente.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
Ajustar tuercas y tornillos del equipo

ACTIVIDAD ; : .

MENSUAL Realizar un inspeccion visual
Proporcionar aceite 6 grasa a los lugares de lubricacién
segun el plano correspondiente

150




verificar la tencion de la correa | |

ACTIVIDAD Probar la firmeza de la maquina
SEMESTRAL | Controlar el juego del husillo de taladrado, eventualmente
ajustar los cojinetes
verificar la cerrera de la polea
ACTIVIDAD revision del motor
ANUAL Controlar las conexiones eléctricas.

cambiar los rodamiento si se cree conveniente

Nombre: Taladro L o
de Arbolo2 Cddigo: Talo2zC N° 5
Remover la viruta del equipo después de uso
Raspar las ranuras de la mesa con una lamina apropiada
ACTIVIDAD |paraello
DIARIA
Las piezas brufiidas de la maquina como por ejemplo el
husillo de taladrado, las manecillas de mando, se deben
limpiar y lubricar levemente.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
Ajustar tuercas y tornillos del equipo
ACTIVIDAD Real , 2 visual
MENSUAL ealizar un inspeccion visua
Proporcionar aceite 6 grasa a los lugares de lubricacién
segun el plano correspondiente
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verificar la tencion de la correa | |

ACTIVIDAD Probar la firmeza de la maquina
SEMESTRAL | controlar el juego del husillo de taladrado, eventualmente
ajustar los cojinetes
verificar la cerrera de la polea
ACTIVIDAD revision del motor
ANUAL Controlar las conexiones eléctricas.

cambiar los rodamiento si se cree conveniente

Nombre: Cédigo: Tro-ZA N
Tronzadora
Remover la viruta del equipo después de uso
ACTIVIDAD
DIARIA o - :
verificar visualmente el buen estado del disco de corte
girandolo a mano.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
ACTIVIDAD Ajustar tuercas y tornillos del equipo
MENSUAL Realizar un inspeccion visual
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
AcHlIDAD verificar la tencién de la correa
SEMESTRAL
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verificar la cerrera de la polea
revision del motor
ACTIVIDAD

ANUAL cambiar los rodamiento si se cree conveniente

Nombre:
Compresor Cadigo: Col-zC Ne 7
Industrial

Verifique cualquier ruido o vibracién fuera de lo normal.

ACTIVIDAD Verifique el nivel de aceite y afiada en caso de ser
DIARIA necesario.

Revise visualmente el compresor.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente

Quite y limpie la toma de los filtros de aire. No lave el
elemento (filtro).

Realizar un inspeccion visual

ACTIVIDAD
MENSUAL Verifique la tensién de las bandas. Estas deben ser
ajustadas para permitir aproximadamente de 3/8 a 1/2
pulgada de flexion de presion con el dedo pulgar.

Limpie de materia extrafia la cabeza del cilindro, el
motor, la navaja del ventilador, las lineas de aire, el
intercambiador y el tanque.
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La valvula de seguridad debe ser probada manualmente
y Ver si no se pega.

ACTIVIDAD
TRIMESTRAL

Inspeccione todo el sistema de aire para ver si no hay
fugas de gas.

Revise el aceite y si estda contaminado o sucio, cambielo.

ACTIVIDAD
SEMESTRAL

Verifique todo el sistema para ver si no hay fugas de aire
alrededor de los acoples, usando solucién jabonosa.

Apriete todos los tornillos y tuercas si es necesario.

Cambie el aceite del compresor frecuentemente si éste
se encuentra en un lugar donde hay mucho polvo,
aserrin, tierra, etc.

Inspeccione los ensambles de las valvulas concéntricas.
Deben limpiarse entre las 800 y 1,000 horas de servicio.

ACTIVIDAD
ANUAL

verificar la cerrera de la polea

revision del motor

cambiar los rodamiento si se cree conveniente

Nombre: Equipo
de soldadura W

Codigo: TEWS-ZB Ne 8

ACTIVIDAD

Realizar un inspeccioén visual
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DIARIA Limpieza a intervalos depende n las condiciones de
servicio
Mantenga la antorcha TIG y cables en buenas
ACTIVIDAD condiciones.
MENSUAL Limpie las rejillas de aire para asegurar un flujo de aire y
enfriamiento adecuados.
Limpieza y ajustes de conexiones eléctricas, elementos
de regulacién y control y estructura.
ACTIVIDAD
SEMESTRAL o - o _
Limpie periddicamente el interior de la maquina con un
sistema de aire de baja presion.
Mantenimiento general: lavar y barnizar el
ACTIVIDAD | transformador, ajustar conexiones y
ANUAL elementos de regulacién y control.

Nombre: Equipo o i o
de soldadura Cddigo: EWS-ZB N° 9
Realizar un inspeccion visual
ACTIVIDAD . : —
DIARIA Limpieza a intervalos depende n las condiciones de
servicio
Mantenga la antorcha TIG y cables en buenas
ACTIVIDAD condiciones.
MENSUAL Limpie las rejillas de aire para asegurar un flujo de aire y
enfriamiento adecuados.
Limpieza y ajustes de conexiones eléctricas, elementos
de regulacién y control y estructura.
ACTIVIDAD
SEMESTRAL
Limpie periddicamente el interior de la maquina con un
sistema de aire de baja presion.
ACTIVIDAD Mantenimiento general: lavar y barnizar el
ANUAL transformador, ajustar conexiones y
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elementos de regulacion y control.

Nombre:
Cizalladora Cddigo: CiM-ZC N° 10
multiple
Limpie las cuchillas con un trapo seco.
ACTIVIDAD
DIARIA Afiada de vez en cuando un poco de aceite entre las
cuchillas
ACTIVIDAD Lubricacién y engrase
MENSUAL Verlf!car n|v§l de acglte .
Realizar un inspeccioén visual
ACTIVIDAD Revision del estado de rodamientos y cambio si es
SEMESTRAL |necesario
ACTIVIDAD
ANUAL Revision general del sistema
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Nombre: e o
Cortadora Cadigo: Cor-ZB Ne 11
Estar pendiente de ruidos extrafios recalentamiento en el
motor
ACTIVIDAD Limpiar la plancha de corte luego de cada operacion
DIARIA
Revisar el buen estado del soporte inferior de las pesas
Verificar funcionamiento del mecanismo de articulacion
Verificar funcionamiento del sistema de
ACTIVIDAD cortes
MENSUAL
Limpieza del motor
Verificar funcionamiento de los contactores
Revisar estado de pulsadores
SAECJIIE\Q'?RAEL Realizar mediciones de la acometida
eléctrica

Nombre: f o
Dobladora Caddigo: Dob-ZB N° 12
Remover la viruta del equipo después de uso
ACTIVIDAD
DIARIA verificar visualmente el buen estado del disco de corte
girdndolo a mano.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
ACTIVIDAD Ajustar tuercas y tornillos del equipo
MENSUAL Realizar un inspeccion visual
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
AellIDAD verificar la tencién de la correa
SEMESTRAL
ACTIVIDAD verificar la cerrera de la polea
ANUAL revision del motor

cambiar los rodamiento si se cree conveniente
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Nombre: Unidad |Cddigo: USP-ZB N° 13
LBS 075 Para
soldadura Pernos
Remover la viruta del equipo después de uso
ACTIVIDAD
DIARIA o - :
Verificar visualmente el buen estado del disco de corte
girandolo a mano.
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
ACTIVIDAD Ajustar tuercas y tornillos del equipo
MENSUAL Realizar un inspeccion visual
Limpiar el equipo tanto interna como externamente
ACTIVIDAD verificar la cerrera de la polea
revision del motor
ANUAL . - . .
cambiar los rodamiento si se cree conveniente
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ANEXO C. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE ACTIVIDADES DE MANTENIMINETO PREVENTIVO PARA
INDUSTRIAS CTS

ESPECIFICACIONES

ENE

FEB

MAR

MAY

JUN

JUL

AGO

SEP

NOV

DIC

CODIGO [EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Com-ZC | Compresor

Verifique cualquier ruido o
vibracion fuera de lo normal.

Verifique el nivel de aceite y afiada
en caso de ser necesario.

ACTIVIDAD DIARIA

Revise visualmente el compresor.

Limpiar el equipo tanto interna
como externamente

Quite y limpie las tomas de los
filtros de aire. No lave el elemento

Relaizar un inspeccion visual

Verifique la tensidn de las bandas.
Estas deben ser ajustadas para
permitir aproximadamente de 3/8 a

Limpie de materia extrafia la cabeza
del cilindro, el motor, la navaja del

ventilador, las lineas de aire, el
- J

probada manualmente y ver si no
se pega.

ACTIVIDAD MENSUAL

Inspeccione todo el sistema de aire
para ver si no hay fugas de gas.

Revise el aceite y si estd
contaminado o sucio, cdmbielo.

ACTIVIDAD TRIMESTRAL

Verifique todo el sistema para ver si
no hay fugas de aire alrededor de
los coples, usando solucién

Apriete todos los tornillos y tuercas
si es necesario.

Cambie el aceite del compresor
frecuentemente si éste se
encuentra en un lugar donde hay
mucho polvo, aserrin, tierra, etc.

Inspeccione los ensambles de las
valvulas concéntricas. Deben

limpiarse entre las 800 y 1,000 horas

ACTIVIDAD SEMESTRAL|
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ESPECIFICACIONES ENE FEB MAR ABRIL MAY JUN JuL AGO SEP ocCT NOV DIC
CODIGO [EQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA 112|3|4)1)2|3|14|1)2|3|4]1)2(3)412(341]2[3/41[2[3[4]1]2{3[4]1]2{3[4]1]2|3[4]1]2|3]4]1]2)3]4
Limpiar todas las zonas méviles
diariamente.
verificar las herramientas de corte,
si es necesario el cambio o
Comprobar todas las protecciones y
sistemas de seguridad.
comprobar si el software se
encuentra funcionando
verificar la calibracion que se esta
manejando en los agujeros
Comprobar sistema de alimentacion
eléctrica, y fugas de aceite.
Engrasar todos los puntos de
engrase mediante los engrasadores
Sustituir el aceite de la caja
reductora cuando sea necesario, en
funcién del estado del mismo y las
horas de funcionamiento.

ACTIVIDAD DIARIA

ACTIVIDAD MENSUAL

Pun-ZA | Punzadora

ACTIVIDAD SEMESTRAL]

UN JUL AGO SEP oCT NOV DIC

ESPECIFICACIONES ENE FEB MAR ABRIL MAY J
CODIGO [EQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA 1/2|3|4)1)2|3|14|1)2|3|14/1)2(3|4/1/2(3/41/2{3/4{1/2(3/4[1]2{3[4]1]2(3[4/1]2|3{4/1]2|3/4|1|23/4

Limpiar la heramineta depues de su
uso

ACTIVIDAD DIARIA

Ajustar tuercas y tornillos del

Esmeril de ACTIVIDAD MENSUAL
EsB-ZC Relaizar un inspeccion visual
banco - -
Cambio de disco ACTIVIDAD SEMESTRAL| .
revision del motor
cambiar los rodamieto si se cree ACTIVIDAD ANUAL
conveniete
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ESPECIFICACIONES

ENE

FEB

MAR

MAY

JUN

JUL

AGO

SEP

ocT

NOV

DIC

copIGo|EQuIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

123

12(3

1 2(3

1 2/3

12(3

1 2(3

12(3

12(3

Taladro de

Tal03zC
Arbol01

Remover la viruta del equipo
despues de uso

Raspar las ranuras de la mesa con
una lamina apropiada para ello

Las piezas brufiidas de la maquina
como por ejemplo el husillo de
taladrado, las manecillas de mando,
se deben limpiar y lubricar

ACTIVIDAD DIARIA

Limpiar el equipo tanto interna

Ajustar tuercas y tornillos del

Relaizar un inspeccion visual

Proporcionar aceite 6 grasa a los

ACTIVIDAD MENSUAL

verificar la tencion de la correa

Probar la firmeza de la maquina

Controlar el juego del husillo de
taladrado, eventualmente ajustar

ACTIVIDAD SEMESTRAL|

verificar la cerrera de la polea

revision del motor

Controlar las conexiones eléctricas.

cambiar los rodamieto si se cree

ACTIVIDAD ANUAL
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ESPECIFICACIONES

ENE

FEB

MAR

MAY

JUN

JUL

AGO

SEP

ocT

NOV

DIC

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

123

12(3

123

1 2/3

12(3

1 2(3

1 2(3

12(3

Tal02zC

Taladro de
Arbol02

Remover la viruta del equipo
despues de uso

Raspar las ranuras de la mesa con
una lamina apropiada para ello

Las piezas brufiidas de la maquina
como por ejemplo el husillo de
taladrado, las manecillas de mando,
se deben limpiar y lubricar

ACTIVIDAD DIARIA

Limpiar el equipo tanto interna

Ajustar tuercas y tornillos del

Relaizar un inspeccion visual

Proporcionar aceite 6 grasa a los
lugares de lubricacion segun el
plano correspondiente

ACTIVIDAD MENSUAL

verificar la tencion de la correa

Probar la firmeza de la maquina

Controlar el juego del husillo de
taladrado, eventualmente ajustar

ACTIVIDAD SEMESTRAL]

verificar la cerrera de la polea

revision del motor

Controlar las conexiones eléctricas.

cambiar los rodamieto si se cree

ACTIVIDAD ANUAL
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ESPECIFICACIONES ENE FEB MAR ABRIL MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC
CODIGOIEQUIPO ACTIVIDAD IFRECUENC123412341234123412341234123412341234123412341234
Remover la viruta del equipo

despues de uso
veT lﬁl.dl VISUanTieTne €T UUcTT ACTIVIDAD DIAR'A

estado del disco de corte

Limpiar el equipo tanto interna
Ajustar tuercas y tornillos del
Relaizar un inspeccion visual
Limpiar el equipo tanto interna

ACTIVIDAD MENSUAL

Tro-ZA Tronzadora

verificar la tencion de la correa ACTIVIDAD SEMESTRAL|

verificar la cerrera de la polea
revision del motor ACTIVIDAD ANUAL
cambiar los rodamieto si se cree
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ESPECIFICACIONES

ENE

FEB

MAR

MAY

JUN

JUL

AGO

SEP

OcCT

NOV

DIC

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

1] 2|3

1] 2|3

1] 2|3

1] 2|3

1] 2|3

Col-ZC

Compresor
Industrial

Verifique cualquier ruido o

Verifique el nivel de aceite y afiada
en caso de ser necesario.

ACTIVIDAD DIARIA

Revise visualmente el compresor.

Limpiar el equipo tanto interna
como externamente

Quite y limpie las tomas de los
filtros de aire. No lave el elemento

Relaizar un inspeccion visual

Verifique la tension de las bandas.
Estas deben ser ajustadas para
permitir aproximadamente de 3/8 a

Limpie de materia extrafia la cabeza
del cilindro, el motor, la navaja del
ventilador, las lineas de aire, el

>
probada manualmente y ver si no
se pega.

ACTIVIDAD MENSUAL

Inspeccione todo el sistema de aire
para ver si no hay fugas de gas.

Revise el aceite y si estd
contaminado o sucio, cdmbielo.

CTIVIDAD TRIMESTRAL

Verifique todo el sistema para ver si
no hay fugas de aire alrededor de
los coples, usando solucion

Apriete todos los tornillos y tuercas
si es necesario.

Cambie el aceite del compresor
frecuentemente si éste se
encuentra en un lugar donde hay
mucho polvo, aserrin, tierra, etc.

Inspeccione los ensambles de las
vélvulas concéntricas. Deben
limpiarse entre las 800 y 1,000 horas

ACTIVIDAD SEMESTRAL

verificar la cerrera de la polea

revision del motor

cambiar los rodamieto si se cree

ACTIVIDAD ANUAL
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ESPECIFICACIONES ENE FEB MAR ABRIL MAY JUN JuL AGO SEP NOV DIC
CODIGOIEQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA 1] 2|3 1 2(3[4| 1 2|3 1] 2|3 1] 2|3 1) 2(3 1] 2(3 1| 2|3 1] 2|3 1| 2(3 1 2(3/4
Relaizar un inspeccion visual
Limpieza a intervalos depende n las| ACTIVIDAD DIARIA

Equipo de
EWS-ZB
soldadura W

condiciones de servicio

Mantenga la antorcha TIG y cables
en buenas condiciones.

Limpie las rejillas de aire para
asegurar un flujo de aire y

ACTIVIDAD MENSUAL

Limpieza y ajustes de conexiones

eléctricas, elementos de regulacion

y control y estructura. ACTIVIDAD SEMESTRALI
Limpie periddicamente el interior

de la maquina con un sistema de

aire de baja presion.

Mantenimiento general: lavary

barnizar el ACTIVIDAD ANUAL

transformador, ajustar conexionesy

ESPECIFICACIONES ENE FEB MAR ABRIL MAY JUN JUL AGO SEP NOV DIC
CODIGOlEQUlPO ACTIVIDAD FRECUENCIA 1 2(3 12/3/4/1)2|3 1 2|3 1) 2(3 123 1 2|3 1 2|3 1 2(3 1 2|3 1)2(3/4
Relaizar un inspeccion visual
Limpieza a intervalos depende n las| ACTIVIDAD DIARIA

Equipo de

EQS-ZB
& soldadura

condiciones de servicio

Mantenga la antorcha TIG y cables
en buenas condiciones.

Limpie las rejillas de aire para
asegurar un flujo de aire y

ACTIVIDAD MENSUAL

Limpieza y ajustes de conexiones
eléctricas, elementos de regulacion
y control y estructura.

— = — ACTIVIDAD SEMESTRAL
Limpie periédicamente el interior

de la maquina con un sistema de

aire de baja presion.

Mantenimiento general: lavary

barnizar el ACTIVIDAD ANUAL

transformador, ajustar conexiones y
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ESPECIFICACIONES

FEB

JUN

JUL

SEP

DIC

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

CiM-ZC

Cizalladora
multiple

Limpie las cuchillas con un trapo
seco.

Afiada de vez en cuando un poco de
aceite entre las cuchillas

ACTIVIDAD DIARIA

Lubricacién y engrase

Verificar nivel de aceite

Relaizar un inspeccion visual

ACTIVIDAD MENSUAL

Revision del estado de rodamientos
y cambio si es necesario

ACTIVIDAD SEMESTRAL|

Revision general del sistema

ACTIVIDAD ANUAL

ESPECIFICACIONES

FEB

JUN

JUL

SEP

DIC

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

Cor-Z8B

Cortadora

Estar pendiente de ruidos extrafios
recalentamiento en el motor

Limpiar la plancha de corte luego de
cada operacion

Revisar el buen estado del soporte
inferior de las pesas

ACTIVIDAD DIARIA

Verificar funcionamiento del
mecanismo de articulacion

Verificar funcionamiento del
sistema de cortes

Limpieza del motor

Verificar funcionamiento de los
contactores

ACTIVIDAD MENSUAL

Revisar estado de pulsadores

Realizar mediciones de la
acometida

ACTIVIDAD SEMESTRAL|
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ESPECIFICACIONES

ENE FEB MAR

JUN

JUL

DIC

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD |

IFRECUENC12341234123

CiM-ZC

Dobladora

Remover la viruta del equipo
despues de uso

estado del disco de corte

e Al

ACTIVIDAD DIARIA

Limpiar el equipo tanto interna

Ajustar tuercas y tornillos del

Relaizar un inspeccion visual

Limpiar el equipo tanto interna

ACTIVIDAD MENSUAL

verificar la tencion de la correa

ACTIVIDAD SEMESTRAL|

verificar la cerrera de la polea

revision del motor

cambiar los rodamieto si se cree

ACTIVIDAD ANUAL

ESPECIFICACIONES

JUN

JUL

DIC

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA 1/ 2|3| 4| 1]2|3[4]12[3

usp-ze

Unidad LBS
075 Para
soldadura
Pernos

Remover la viruta del equipo
despues de uso

ACTIVIDAD DIARIA

estado del disco de corte
girandolo a mano.

Limpiar el equipo tanto interna
como externamente

Ajustar tuercas y tornillos del

ACTIVIDAD MENSUAL

Relaizar un inspeccion visual

Limpiar el equipo tanto interna

verificar la cerrera de la polea

revision del motor

ACTIVIDAD ANUAL

cambiar los rodamieto si se cree
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ANEXO D. FICHAS DE RECOMENTACION PARA LOS EQUIPOS DE
INDUTRIAS CTS

EQUIPO: Compresor CODIGO: Com-ZC

Quite la corriente antes de darle
cualquier servicio a su
compresor. Estas instrucciones
son en base a condiciones
normales de operacion.

RECOMENDACION
1

Si el compresor se encuentra en
RECOMENDACION |un &rea con polvo excesivo, haga

2 més frecuentes todas las
inspecciones

Cuando termine de utilizar el
compresor desenchufe de la
toma de corriente, de esta
manera ayuda a economizar
energia

RECOMENDACION
3

EQUIPO: Punzadora CODIGO: Pun-ZA

No operar la maquina si no hay
un personal encargado del
manejarla

RECOMENDACION
1

No hacer acercamiento a la
maqguina a menos de un metro
cuando se encuentre trabajando

RECOMENDACION
2

Ensaye el uso del equipo antes
RECOMENDACION |de introducir materia por si se

3 encuentra irregularidad en la
programacion
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EQUIPO: Esmeril de Banco CODIGO: EsB-zZC

RECOMENDACION
1

Para reducir el riesgo de
lesiones, el usuario debe leer y
comprender el manual

RECOMENDACION

Los esmeriles deberan estar fijos
al piso o mesas de trabajo y
ubicados  en sitios, bien
iluminados, y delimitados de facil

2 acceso,
donde no exista transito
constante de personas.
RECOMENDACION La veIOC|da(_j calculada de glseno
3 del esmerii no deberd ser

cambiada.

RECOMENDACION
4

En el area donde se encuentren
los esmeriles se colocaran
sefialamientos recordando el uso
de equipo de  proteccion
personal.

RECOMENDACION
5

deberd tener un protector de
seguridad

frontal transparente e inastillable
(preferentemente de Poli
carbonato de alta densidad)
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EQUIPO: Taladro de Arbol02 CODIGO: Tal02zC

RECOMENDACION
1

Cerciorarse que la broca este
ajustada correctamente antes de
accionar el equipo.

RECOMENDACION
2

No golpear el mango del taladro
al retirar la broca

RECOMENDACION
3

Cuando termine de utilizar el de
taladro retire la viruta ya que se
puede filtrar en las partes del
taladro

EQUIPO: Taladro de Arbol02 CODIGO: Tal02zC

RECOMENDACION
1

Cerciorarse que la broca este
ajustada correctamente antes de
accionar el equipo.

RECOMENDACION
2

No golpear el mango del taladro
al retirar la broca

RECOMENDACION
3

Cuando termine de utilizar el de
taladro retire la viruta ya que se
puede filtrar en las partes del
taladro
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EQUIPO: Tronzadora

CODIGO: Tro-ZA

RECOMENDACION
1

Pongase gafas de proteccion.
Pongase

también proteccion para los oidos
durante las tareas que requieran
periodos prolongados.

RECOMENDACION

Compruebe cuidadosamente que
la rueda de corte no tenga grietas
ni dafios antes de la operacion.
Reemplace

2 inmediatamente la rueda de corte
si
esta agrietada o dafiada
Asegurese de que la rueda no
RECOMENDACION |esté en
3 contacto con la pieza de trabajo

antes de conectar el interruptor.

RECOMENDACION
4

Si la rueda de corte se para
durante la
operacion, hace ruidos extrafios
0

empieza a Vvibrar, desconecte
inmediatamente la herramienta.
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EQUIPO: Compresor Industrial

CODIGO: Com-ZC

Quite la corriente antes de darle

RECOMENDACION cualquier serviciq a su
1 compresor. Estas instrucciones
son en base a condiciones

normales de operacion.
Si el compresor se encuentra en
RECOMENDACION |un area con polvo excesivo, haga
2 mas frecuentes todas las

inspecciones

RECOMENDACION
3

Cuando termine de utilizar el
compresor desenchufe de la
toma de corriente, de esta
manera ayuda a economizar
energia

EQUIPO: Equipo de soldadura W | CODIGO: TEWS-ZB

RECOMENDACION

Verifigue que la maquina vy

RECOMENDACION
2

1 circuito de soldadura estén
aterrizados adecuadamente.
Tenga  extrema  precaucion

cuando trabaje con un circuito de
alta frecuencia. Los altos voltajes
desarrollados pueden ser letales.

RECOMENDACION
3

No toque partes eléctricamente
energizadas.
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EQUIPO: Equipo de soldadura ‘CODIGO: EqS-ZB \

RECOMENDACION |Verifigue que la maquina y
1 circuito de soldadura estén

aterrizados adecuadamente.

Tenga  extrema  precaucion
cuando trabaje con un circuito de
alta frecuencia. Los altos voltajes
desarrollados pueden ser letales.

RECOMENDACION
2

RECOMENDACION | No toque partes eléctricamente
3 energizadas.

EQUIPO: Cizalladora multiple CODIGO: CiM-zZC

Antes de cualquier intervencion,

RECOMENDACION |compruebe que el aparato no
1 pueda ponerse en marcha

accidentalmente

el bloqueo de seguridad debe
bloquear el contactor de puesta
en marcha.

RECOMENDACION
2

RECOMENDACION | No toque partes eléctricamente
3 energizadas.
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EQUIPO: Cortadora

CODIGO: Cor-ZB

RECOMENDACION
1

Antes de cualquier intervencion,
compruebe que el aparato no
pueda ponerse en marcha
accidentalmente

RECOMENDACION
2

el bloqueo de seguridad debe
bloquear el contactor de puesta
en marcha.

RECOMENDACION
3

No toque partes introducir
alguna parte del cuerpo en la
seccion de corte.

EQUIPO: Dobladora

CODIGO: Dob-zZB

RECOMENDACION
1

Antes de cualquier intervencion,
compruebe que el aparato no
pueda ponerse en marcha
accidentalmente

RECOMENDACION
2

el bloqueo de seguridad debe
bloquear el contactor de puesta
en marcha.

RECOMENDACION
3

No toque partes introducir
alguna parte del cuerpo en la
seccion de corte.
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EQUIPO: Unidad LBS 075 Para
soldadura Pernos

CODIGO: Dob-zZB

RECOMENDACION
1

Verifiqgue que la maquina vy
circuito de soldadura estén
aterrizados adecuadamente.

RECOMENDACION

Tenga  extrema  precaucion
cuando trabaje con un circuito de
alta frecuencia. Los altos voltajes

2 desarrollados pueden ser letales.
RECOMENDACION | No toque partes eléctricamente
3 energizadas.
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