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Resumen

El presente trabajo tiene como finalidad presentar la implementacion de un plan de
mantenimiento mediante el software SisMAC para el area de produccién de la empresa
Industrias Metalicas Mufioz. Por medio del inventario, analisis de criticidad y la visita a la
empresa ubicada en el canton Cayambe se logré determinar que es necesario mejorar los
planes de mantenimiento correctivo trimestral, con la metodologia de codificacion,
determinacion de estados técnicos de las maquinas que brinda el programa SisMAC vy la
criticidad de cada una de ellas por medio de una matriz de estudio, se determina la accion de
mantenimiento preventivo mas adecuada segun cada contexto operacional, siendo los
equipos mas criticos los que tengan mayor cantidad de tareas y aquellos cuya criticidad es
baja tendran menor nimero de acciones. La informacién obtenida a través de la visita a la
empresa, el inventario, las fichas técnicas y demés informacion de mantenimiento es
administrada por el software teniendo como resultado una respuesta inmediata frente a
cualquier tipo de modo de fallo que se pueda presentar en los activos de la empresa,
garantizando el alcance de la vida util de los mismos. Con el proyecto se mejordé la gestién
de los equipos y a su vez se ha incrementado su disponibilidad permitiendo asi brindar una

notoria confiabilidad en el funcionamiento de los mismao.

Palabras claves: SisMAC, activo, criticidad, confiabilidad, mantenimiento.



Abstract

The purpose of this work is to present the implementation of the maintenance plan using
SisSMAC software for the production area of the company Industrias Metalicas Mufioz.
Through the inventory, critical analysis and visit to the company located in the Cayambe
canton, it will be determined what is necessary to improve the maintenance plans. Review
quarterly corrective maintenance, with the coding methodology, sense of technical states of
the machines that offer the SisSMAC program and the criticism of each of them through a
study matrix, the most appropriate preventive maintenance action is determined according
to each operating context, with the most critical equipment having the greatest number of
tasks and those whose criticism is low have fewer actions. The information obtained through
the visit to the company, the inventory, the technical data sheets and the other maintenance
information is managed by the software, resulting in an immediate response to any type of
failure mode that may occur in the assets of the company, guaranteeing the scope of their
useful life. With the project, the management of the equipment was improved and, at the
same time, its availability has increased, which can provide notable reliability in their

operation.

Key words: SisMAC, active, criticality, reliability, maintenance.
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Resumen

El presente trabajo tiene como finalidad presentar la implementacién de un plan de
mantenimiento mediante el software SiSMAC para el area de produccion de la empresa
Industrias Metélicas Mufioz. Por medio del inventario, analisis de criticidad y la visita a
la empresa ubicada en el canton Cayambe se logré determinar que es necesario mejorar
los planes de mantenimiento correctivo trimestral, con la metodologia de codificacion,
determinacion de estados técnicos de las maquinas que brinda el programa SisMAC y la
criticidad de cada una de ellas por medio de una matriz de estudio, se determina la accién
de mantenimiento preventivo mas adecuada segun cada contexto operacional, siendo los
equipos mas criticos los que tengan mayor cantidad de tareas y aquellos cuya criticidad
es baja tendrdn menor nimero de acciones. La informacién obtenida a través de la visita
a la empresa, el inventario, las fichas técnicas y demas informacion de mantenimiento es
administrada por el software teniendo como resultado una respuesta inmediata frente a
cualquier tipo de modo de fallo que se pueda presentar en los activos de la empresa,
garantizando el alcance de la vida Gtil de los mismos. Con el proyecto se mejord la gestién
de los equipos y a su vez se ha incrementado su disponibilidad permitiendo asi brindar
una notoria confiabilidad en el funcionamiento de los mismo.

Abstract. - The purpose of this work is to present the implementation of the maintenance
plan using SisMAC software for the production area of the company Industrias Metalicas
Mufioz. Through the inventory, critical analysis and visit to the company located in the
Cayambe canton, it will be determined what is necessary to improve the maintenance
plans. Review quarterly corrective maintenance, with the coding methodology, sense of
technical states of the machines that offer the SisMAC program and the criticism of each
of them through a study matrix, the most appropriate preventive maintenance action is
determined according to each operating context, with the most critical equipment having
the greatest number of tasks and those whose criticism is low have fewer actions. The
information obtained through the visit to the company, the inventory, the technical data
sheets and the other maintenance information is managed by the software, resulting in an
immediate response to any type of failure mode that may occur in the assets of the
company, guaranteeing the scope of their useful life. With the project, the management
of the equipment was improved and, at the same time, its availability has increased, which
can provide notable reliability in their operation.

Descripcion

114 hojas: Dimensiones; 29 x 21 cm: CD-ROM

URI

Xvii




Introduccion

El mantenimiento es conocido como el conjunto de técnicas destinadas a conservar equipos
e instalaciones y tiene como finalidad prevenir, disminuir y corregir, las afectaciones
negativas de los fallos dentro del sistema y los procesos. En el proceso industrial el
mantenimiento ha vivido diferentes etapas, es debido a estos cambios que aparece el
mantenimiento preventivo, predictivo, proactivo, la gestion de mantenimiento asistido por

computador y el mantenimiento basico en fiabilidad.

Un programa de mantenimiento realiza la ejecucion de técnicas y sistemas que permiten
prever las averias, efectuar las revisiones programadas y gestionar normas de buen
funcionamiento a los operadores y usuarios. Las consecuencias de un modo de falla pueden
ir desde la pérdida de produccién, horas hombres improductivas, degradacion de equipos y

maquinas, entre otros parametros que pueden afectar a la empresa.

En la actualidad, es de gran importancia mantener o aplicar un control de mantenimiento en
las empresas, debido a la necesidad de equipos confiables y disponibles, para asi obtener
buenos procesos de produccion. Esto no implica Unicamente a recopilar informacion y
organizarla en carpetas o archivos fisicos que con el pasar del tiempo se deterioran y es
necesaria la repeticion del proceso. El software SisMAC es un programa de mantenimiento
asistido por computar que permite al usuario registrar los equipos de la empresa y hacer un
seguimiento de la documentacion técnica, fichas técnicas, inventario, 6rdenes de trabajo,
solicitudes de trabajo, personal técnico, repuestos, etc., esta herramienta tecnoldgica es Util,

didactica y compleja para quienes buscan implementar un plan de mantenimiento.

Por esta razén se implementara un proceso de mantenimiento asistido por computadora por
medio del programa de mantenimiento SiSMAC, teniendo como objetivo ser una
herramienta que agilice y optimice el trabajo operativo dentro de la empresa, con una
estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que una vez implementadas
ayudaran a mejorar la competitividad debido al impacto en la reduccién de costos, mejora

en tiempos de respuesta, fiabilidad de suministros, entre otros.



CAPITULO |
CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1. Problema de investigacion.

1.1.1. Planteamiento del problema.

La empresa Industrias Metalicas “Mufioz” se fundd en el afio 2000 con sus propietarios
Alberto Mufioz Velasco y Magaly Aldaz Defaz, iniciando sus actividades con equipos como:
una soldadora, un taladro de banco, una amoladora y varias herramientas de mano, ademas,
con procesos netamente artesanales. Actualmente maneja alrededor de veinte maquinas
funcionales, personal capacitado y trimestralmente aplica mantenimiento Overhaul (cero

horas) cuando la fiabilidad del equipo ha disminuido apreciablemente.

Actualmente, la empresa atraviesa un periodo de mejoramiento a nivel estructural; dentro de
los respectivos cambios se encuentra direccionado el departamento de mantenimiento, esto
comprende nuevos retos de mejoramiento que satisfagan las necesidades de la gran variedad

de clientes que conserva la empresa.

La documentacion actual basada inicamente en catilogos no permite recopilar informacion
del funcionamiento de cada equipo. No existen fichas técnicas, registros de dérdenes de
trabajo ni reportes de fallos. Esta falta de seguimiento y control de las actividades o acciones
de mantenimiento, generan incertidumbre con respecto al aprovechamiento éptimo y

rendimiento de la maquinaria.

Con la presente investigacion la empresa Industrias Metélicas “Mufioz” en su afan de mejora
continua y para hacer frente a los anteriores problemas mencionados, se ve en la necesidad
de implementar un sistema de mantenimiento que permita sustituir el sistema actual a un
proceso de mantenimiento planificado con la utilizacion de la herramienta de gestion
informética SisMAC.

Diagnostico

Al no existir un programa de mantenimiento especifico ni herramientas tecnolégicas en la
empresa Industrias Metalicas “~"Mufioz”", se ocasiona una ineficiencia en el proceso de
produccién, los paros de las maquinarias en los distintos procesos generan incumplimientos
de pedidos y un incremento en el costo, ademas, la empresa queda rezagada frente a las

nuevas tecnologias y herramientas que adopta la competencia.


https://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
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Pronéstico

El proyecto esta dirigido al conjunto de maquinas ubicadas dentro del area de produccion de
la empresa INDUSTRIAS METALICAS “MUNOZ” y busca implementar un plan de
mantenimiento utilizando el software SiSMAC (Sistema de mantenimiento asistido por
computador), con la finalidad de reducir costos de mantenimiento, disponibilidad de
maquinaria, cumplimiento con las programaciones de produccion, basado en el

mantenimiento preventivo.

1.1.2. Formulacién del problema.

¢Como mejorar el mantenimiento de la empresa Industrias Metalicas “Mufioz” utilizando el
software SisSMAC?

1.1.3. Sistematizacién del problema.

¢Con que tipo de mantenimiento trabaja la empresa?

¢COmo se organiza la documentacion en la empresa?

¢ Cuéles son los tipos de mantenimientos?

¢Qué es SisSMAC?

¢Cdémo se implementa el software SisSMAC?

¢Como incide la falta de organizacion de produccion en el programa de mantenimiento?

¢Con la aplicacion de un plan de mantenimiento se brindara un producto de dptima calidad
y costos competitivos?

¢Con la implementacion de la herramienta informéatica SisMAC se solucionaran los

problemas de organizacion en la empresa?



1.2. Objetivos.

1.2.1. Objetivo general.

Implementar un plan de mantenimiento para el conjunto maquinas del area de produccién
de la empresa Industrias Metalicas “"Mufioz”” mediante el software SisMAC, ubicada en el

canton Cayambe Provincia de Pichincha.

1.2.2. Objetivos especificos.

e Evaluar el estado actual de los equipos de produccion de la empresa Industrias
Metalicas Mufioz, mediante el inventario.

e Elaborar la hoja de datos técnicos de los activos de la empresa Industrias Metalicas
“Mufioz”.

o Realizar el analisis de criticidad de los equipos de la empresa Industrias Metalicas
“Mufioz”.

e Elaborar el plan de mantenimiento y gestionarlo a través del programa SisMAC.



1.3. Justificacion.

La empresa donde se desarrollard el presente proyecto es parte de un emprendimiento
familiar, iniciando sus actividades manufactureras con varias herramientas de mano, estos
activos obtenidos con el pasar de los afios han venido funcionando por medio de un
mantenimiento correctivo trimestral, esto implica varios problemas como reparaciones
deficientes sin criterio técnico, paros en la produccion, pérdidas de tiempo y gastos

innecesarios.

La falta de planificacion y de mantenimiento progresivo de los equipos puede desencadenar
en inconvenientes para la empresa, afectando incluso los presupuestos asignados para cada
afio. Algunas maquinas poseen su respectivo catalogo, con los cuales se puede realizar un
plan de mantenimiento basandose a estas normativas, pero al llevar un plan de actividades
basado unicamente en los catalogos da como resultado tareas de mantenimiento que no se
ajustan a las necesidades y requerimiento de los distintos equipos que posee la empresa

Industrias Metalicas “Mufnoz”.

Por lo que existe la necesidad de revisar esta informacién y someterla a un analisis de
criticidad, y de este modo obtener un plan de mantenimiento disefiado para que sea
susceptible a futuras modificaciones; es decir, se podran realizar cambios afiadiendo o
retirando actividades, maquinaria, recursos, etc.

De todo lo expuesto anteriormente, se justifica la elaboracidn de este proyecto debido a que
se cuenta con el software de mantenimiento asistido por computador SisSMAC, en este se

digitaliza toda la informacién relacionada con el mantenimiento.



CAPITULO II
FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION



2.1. Marco conceptual.

En esta seccidn se presentan los conceptos relacionados con el proyecto, la profundidad con
la que son abordados varia segun el peso que tiene para el presente trabajo. Se abarcan tres
temas importantes con el problema: importancia del mantenimiento, tipos de mantenimiento
y software SisMAC.

2.1.1. Empresa.

Una empresa es una unidad econémico-social, integrada por elementos humanos, materiales
y técnicos, que tiene el objetivo de obtener utilidades a través de su participacion en el
mercado de bienes y servicios. Para esto, hace uso de los factores productivos como: trabajo,

tierra y capital. [1]
2.1.1.1. Tipos de empresas

Hay empresas que producen ellas mismo los bienes que comercializan y otras que los
adquiere a terceros. Desde esta perspectiva, en nuestro sistema econdémico se acostumbran a
diferenciar tres tipos de empresas: empresas de servicios, empresas comerciales y empresas
industriales. Todos ellas, para llevar a cabo el proceso operativo que les permite servir a sus
clientes y obtener los ingresos que dan sentido a su actividad, consumen unos recursos

determinados.

Hay empresas que producen ellas mismas los bienes que comercializan y otras que los
adquieren a terceros. El sistema econémico se acostumbra a diferenciar tres tipos de
empresas: empresas de servicios, empresas comerciales y empresas industriales. Todas ellas
para llevar a cabo el proceso operativo que permite servir a sus clientes y obtener los ingresos
que dan sentido a su actividad, consumen unos recursos determinados. En la figura se

muestran las caracteristicas genéricas de cada tipo de empresa. [1]

En la tabla 1 se encuentran las caracteristicas genéricas de los distintos tipos de empresas,

los recursos que utilizan cada una, procesos operativos y obtencion de ingresos.



2.1.2. Definicion de mantenimiento.

Se denomina mantenimiento al procedimiento mediante el cual un determinado bien recibe
tratamientos a efectos de que el paso del tiempo, el uso o el cambio de circunstancias
exteriores no lo afecte. El mantenimiento es especialmente importante en los bienes
requeridos para la produccion de viene y servicios. Asi, todos aquellos elementos necesarios
como parte de un proceso de produccion econdmica seran testeados con regularidad para

Ilegar a una conclusion en lo que respecta a su mantenimiento. [2]

2.1.3. Evolucion del mantenimiento.

Durante los dltimos tiempos el mantenimiento ha sido una de las disciplinas de
gerenciamiento que mas ha cambiado, esto se debe al continuo avance de la tecnologia ya
que cada vez los equipos se fabrican con disefios mas complejos generandose asi nuevas
técnicas de mantenimiento, también se nota en el cambiante mundo del mantenimiento ya
que esta respondiendo a nuevas expectativas como son las consecuencias a la seguridad y el
medio ambiente. [3]

En la tabla 1, se presenta la cronologia del mantenimiento, donde se manifiesta el afio y el

tipo de mantenimiento, en la tabla 2, se muestra los sucesos importantes del mantenimiento.

Tabla 1. Cronologia del Mantenimiento. [4]

Afo Cronologia del Mantenimiento

-120000 | Bases del mantenimiento correctivo (CM)
1780 | Mantenimiento correctivo (CM)
1914 Mantenimiento preventivo
1927 Control estadistico de calidad (SQC)
1950 | Mantenimiento productivo (PM)
1960 Mantenimiento centrado en la confiabilidad
1970 Sistema computarizado para la administracion del mantenimiento (CMMS)
1971 Mantenimiento productivo total (TPM)
1995 | Implementacion de la 5°S

2005 Filosofia de conservacidn ecolégica



Tabla 2. Sucesos importantes dentro del mantenimiento. [4]

Afo Sucesos importantes dentro del mantenimiento

1780 Mantenimiento correctivo (CM)

1798 Uso de partes intercambiables en maquinas

1903 Produccidn industrial masiva

1910 | Formacion de cuadrillas de mantenimiento correctivo

1914 Mantenimiento preventivo (MP)

1916 Inicia procesos administrativos

1927  Uso de estadisticas en la produccion

1931 Control econémico de la calidad del producto manufacturado

1937 Conocimiento del principio de W. Pareto

1939 Se controla los trabajos de mantenimiento preventivo con estadisticas
1946 Mejoramiento del control estadistico de calidad (SQC)

1950 En Japon se establece el control estadistico de calidad.

1950 | En Estados Unidos se desarrolla el mantenimiento productivo (PM)
1951 Se conoce el “analisis Weibull”

1960 | Se desarrolla el mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM)
1961 | Seinicia el Poka-Yoke

1962 Se desarrollan los circulos de calidad (QC)

1965 | Se desarrolla el analisis causa-raiz (RCA)

1968 Publican la guia MSG-1 conocida como RCM mejorada

1970 Difusion del uso de computadora en administracion de activos (CMMS)
1971 Se desarrolla el mantenimiento productivo total (TPM)

1978 | Publican guia MSG-3 para mejorar el mantenimiento de naves aéreas.

2.1.4. Importancia del Mantenimiento.

El mantenimiento en la industria es el motor de la produccion, sin mantenimiento no hay

produccion, todo equipo esta sujeto a normas constantes de mantenimiento, dando asi alta

confiabilidad a la industria. durante el transcurso del tiempo descubrirnos que el

mantenimiento es un proceso en el que interactian maquina y hombre para generar

ganancias, las inspecciones periodicas ayudan a tomar decisiones basadas en parametro

técnicos. [5]
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El desempefio de la empresa estaré en la calidad de mantenimiento que se realice a cada uno
de los elementos, es de suma importancia tener una vision a futuro, planificar y programar
al mantenimiento para cubrir toda el area en el tiempo, sea a mediano o largo plazo y ademas
reducir costos de repuestos y materiales. EI mantenimiento estd enfocado en la mejora
continua y prevencion de fallas, mediante una organizacion que documenta las acciones y
que ayuda al trabajo en equipo y preparacion constante para actuar sin bajar la produccion.
En la industria el jefe de mantenimiento debe ser un especialista en organizacion gerencial,
para asegurarse que todas las tareas de mantenimiento se hagan correcta y eficientemente.
[5]

2.1.5. Funciones del mantenimiento.

Las funciones primordiales del mantenimiento se resumen en el cumplimiento de todos los
trabajos necesarios para establecer y mantener el equipo de produccién de modo que cumpla
los requisitos normales del proceso. Las siguientes responsabilidades se incluyen en el

campo de accién de las actividades de un departamento de ingenieria del mantenimiento. [6]

e Mantener los equipos e instalaciones en condiciones operativas eficaces y seguras.

e Efectuar un control del estado de los equipos, asi como de su disponibilidad.

e Realizar los estudios necesarios para reducir el nimero de averias imprevistas.

e Enfuncidn de los datos histéricos disponibles, efectuar una prevision de los repuestos
de almacén necesarios.

¢ Intervenir en los proyectos de modificacion del disefio de equipos e instalaciones.

e Instalacion de nuevo equipo.

e Asesorar a los mandos de produccion.

e Velar por el correcto suministro y distribucion de energia.

e Realizar el seguimiento de los costes de mantenimiento.

e Preservacion de locales incluyendo la proteccion contra incendios.

e Gestion de almacenes.

e Tareas de vigilancia.
2.1.5.1. Como funciona el mantenimiento en la empresa.

La situacion que ocupa el servicio de mantenimiento dentro del organigrama general de la
empresa se muestra en la figura 1, el lugar que corresponda a la funcion del mantenimiento

dentro de la empresa, estando ligada a la funcion principal de Produccion, formando esta
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junto con el resto de funciones, las actividades propias de toda la organizacién Industrial
clasica. [7]

Direccion general
administrativa

Comercial Produccion Financiera Social Estudio

MANTENIMIENTO

Figura 1. Direccion general administrativa. [7]

2.1.6. Tipos de mantenimiento.

Es posible establecer diferentes clasificaciones del mantenimiento, segun la funcién que se

le atribuye a este, asi como la forma en que es desempefiada. [6]

Basandose méas en un enfoque metodoldgico o filosofia de planeamientos se pueden

distinguirse los siguientes tipos de mantenimiento [6]:

e Mantenimiento Correctivo.
e Mantenimiento Preventivo.
e Mantenimiento Predictivo.

e Mantenimiento Productivo Total.

Mantenimiento correctivo. También llamado “a rotura”, esta filosofia de mantenimiento
no requiere ninguna planificacion sistematica, por cuanto no se trata de un planteamiento
organizado de tareas. En el mejor de los casos puede relacionarse con un mantenimiento
basico de los equipos (limpieza y engrase generalmente) y con una cierta prevision de
elementos de repuesto, especialmente aquellos que supone asumir algunos inconvenientes
respecto de las maquinas y equipos afectados. [6]
Entre los que se pueden citar [6]:
= Las averias se producen de forma imprevista, lo que puede ocasionar trastornos en la
produccidn, que pueden ir desde ligeras pérdidas de tiempo, por reposicion de equipo
0 cambio de tarea, hasta la parada de la produccion, en tanto no se repare o sustituya

el equipo averiado.
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= Las averias, el ser imprevistas, suelen ser graves para el equipo, con lo que su
reparacion puede ser costosa.

= Las averias son siempre (en mayor o menor medida) inoportunas, por lo que la
reparacion de los equipos averiados puede llevar mas tiempo del previsto, ya sea por
ausencia el personal necesario para su reparacién, o ya sea por la falta de repuestos
necesarios.

= Por tratarse de averias inesperadas, el fallo podria venir acompafiado de algun
siniestro, lo que obviamente puede tener consecuencias muy negativas para la

seguridad del personal o de las instalaciones.

Mantenimiento Preventivo. Procura reducir o evitar la reparacion mediante el uso de
rutinas e inspecciones periddicas y la renovacion de los elementos deterioraros, lo que se
conoce como “las tres erres del mantenimiento”. Si la segunda y la tercera no se realizan, la
primera es inevitable. [6]

El éxito de este tipo de mantenimiento depende de la correcta eleccion del periodo de
inspeccion. Un periodo largo conlleva el peligro de la aparicion de fallos entre dos
inspecciones consecutivas, en tanto que un periodo demasiado corto puede encarecer
considerablemente el proceso productivo. [6]

También es llamado “mantenimiento sistematico”, tiene lugar antes que ocurra la falla o
averia, se efectla bajo condiciones controladas. [8]

Presenta las siguientes caracteristicas [8]:

» Se realiza al momento en el cual la maquina no esta produciendo.

» Se lo lleva a cabo en paradas programas por la empresa.

» Cuenta con un tiempo determinado dentro de la fecha programada para el paro de la
maquina.

» Estaorientado a areas en particular y ciertos equipos especializados, aunque también
se puede llevar a cabo un mantenimiento generalizado de todos los componentes de
la planta.

» Permite llevar a la empresa un historial de todos los equipos, donde se puede

actualizar informacién técnica.

Mantenimiento Predictivo. Surge como respuesta a la necesidad de disminuir los costos de

los métodos tradicionales de mantenimiento (correctivo y preventivo). [6]

13



La idea bésica de esta filosofia parte del conocimiento del estado de los equipos. De esta
manera es posible, por un lado, reemplazar los elementos cuando no se encuentren en buenas
condiciones operativas, evitando las paradas por inspeccion innecesarias y, por otro lado,
suprimir las averias imprevistas, mediante la deteccion de cualquier anomalia funcional y el
seguimiento de su posible evolucion. [6]
El mantenimiento predictivo se apoya en dos pilares fundamentales [6]:

a) La existencia de parametros funcionales indicadores del estado del equipo.

b) La vigilancia continua de los equipos.

Mantenimiento Productivo Total. (Total Productive Maintenance, TPM) el TPM intenta
recoger y aplicar las tendencias de todas las tareas del mantenimiento, incluyendo las
técnicas utilizadas y su gestion, la administracion del mantenimiento, el control de los
distintos indices asociados al funcionamiento de los equipos y al conjunto de las
instalaciones (fiabilidad, disponibilidad y mantenibilidad), la calidad de la produccién vy,
finalmente, su repercusién en la economia de la empresa. [6]

Esta filosofia de mantenimiento implica a todos los estamentos y niveles de la produccion,
con una estructura de planificacion jerarquica que vaya desglosandose en tareas concretas
hasta llegar al operador y a las actuaciones especificas sobre cada maquina 'y componente de
las instalaciones [6].

Mediante el TPM se intenta abarcar una vision mas amplia del mantenimiento, que recoja
todos aquellos aspectos que inciden en la utilizacion de los equipos e instalaciones, y por

tanto en la capacidad de produccion. [6]
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2.1.7. EIRCM

Es una metodologia utilizada para determinar, sistematicamente, que debe hacerse para
asegurar que los activos fisicos contintien desempefiando las funciones requeridas por el

usuario, en su contexto operacional presente. [9]

Mantenimiento centrado en la confiabilidad (MCC), o Reliability Centred Maintenance
(RCM) se ha desarrollado desde 1978, este tipo de mantenimiento permite determinar las
tareas mas adecuadas para un activo fisico; este ademas presenta una gran ventaja sobre el
resto debido a que fue desarrollado en el sector de la aviacion y posteriormente en el campo
industrial. [10]

2.1.7.1. Aplicacion del RCM.

El RCM es considerado el método mas efectivo para determinar politicas de gestion de
consecuencias de fallas de activos fisicos. [10]

a) Planificacion. Los elementos claves para el proceso de planificacion son [10]:

e Decidir qué bienes son los que obtendran mayor beneficio del proceso RCM, y como
exactamente se veran beneficiados.

e Evaluar los recursos necesarios para aplicar el proceso a los bienes seleccionados.

e Encasos donde los posibles beneficios justifican la inversion, decidir detalladamente
quien llevara a cabo el proceso y quien auditara cada analisis, donde, como y hacer
los arreglos para que reciba el entrenamiento necesario.

e Asegurar que el contexto operativo del bien, se entienda con claridad.

b) Resultados del anélisis de RCM. Si es aplicado de manera correcta este tendré tres
resultados tangibles [10]:

¢ Plan de mantenimiento a seguir por el sector competente.

e Procedimientos seguros para los operadores del bien fisico.

e Una lista de areas donde realizarse cambios en funcion a la configuracién actual.
2.1.7.2. Que logra el RCM.
A continuacidn, se presenta una lista de los logros que presenta el RCM [10]:

» Mayor seguridad e integridad medioambiental.

» Desempefio operativo optimizado: (rendimientos, calidad y servicio al cliente).
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YV V. V V V

Mejor relacion costo-efectividad.

Mayor vida util en equipos de costos elevados.
Un banco de datos comprensible.

Mejoras en la motivacion individual.

Mejora en el trabajo en equipo.

2.1.8. Analisis de fallos.

2.1.8.1. Tipos de fallos segun la vida atil del equipo.

Es posible clasificar la vida til segin el momento en el que aparecen las fallas [11]:

Fallas tempranas: Corresponden a un periodo de mortalidad infantil, produciéndose
al principio de la vida util y constituyen un porcentaje pequefio del total de fallas
debido a que se presentan en forma repentina y pueden causar graves dafos.

Fallas adultas: Se presentan con mayor frecuencia durante a vida util. Son derivadas
de las condiciones de operacion y se presentan lentamente que las fallas tempranas.
Fallas tardias: Son una pequefia fraccion de las fallas totales aparecen en forma
lenta y ocurren en la etapa final de la vida util del bien.

2.1.8.2. Distintos tipos de fallos y averias en los sistemas.

Las averias se pueden definir como un conjunto de actividades de investigacion que,

aplicadas sisteméaticamente, trata de identificar las causas de las averias para establecer una

mejora continua, aplicando las diferentes estrategias de mantenimiento descritas y asi

eliminar la causa raiz que genera el fallo de un sistema. [11]

La falla de un sistema es cualquier cambio en su tamafio, forma o propiedades, que lo hagan

incapaz de realizar la funcion para la que fue disefiado. Pueden ser clasificadas de acuerdo

con una serie de criterios, que se recogen de manera general: [11]

Segun se manifiesta el fallo: evidente, progresivo, subito, oculto.

Segun su magnitud; parcial y total.

Segun su manifestacion y magnitud cataléptico: subito y total; por degradacion:
progresivo y parcial.

Segun el momento de aparicion: infantil o precoz, aleatorio o de tasa de fallos

constante, de desgaste o envejecimiento.

Segun sus efectos: menor, significativo, critico, catastrofico.
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e Segun sus causas:
» Primario: la causa directa esta en el propio sistema.
» Secundario: la causa directa esta en otro sistema.
» Multiple: fallo de un sistema tras el fallo de su dispositivo de proteccion.
En la figura 3 se muestra el después de la aparicion del fallo que surge de la averia del sistema

en el cual existe una secuencia, donde se indica la cadena de eventos de fallos.

ISTEMA b | CussdeFl _.| Moo el _,@

Figura 2. Secuencias de fallas y averias en sistemas. [11]

2.1.8.3. Herramientas para el analisis de averias.
En este analisis se ajustan las siguientes herramientas para el analisis de averias [12]:
1. Histograma.

Es un grafico de barras verticales que representa la distribucion de un conjunto de datos que
ayudara a comprender la tendencia centras, dispersion y frecuencias relativas de los distintos
valores. [12]

El histograma es especialmente Gtil cuando se tiene un extenso nimero de datos que es
preciso organizar, para analizar mas detalladamente o tomar decisiones sobre la base de
ellos. En este caso, por medio del histograma puede determinarse en qué grado el proceso
estd produciendo buenos resultados y hasta qué punto existen desviaciones con relacion a

los limites fijados en las especificaciones. [12]

2. Diagrama de PARETO.

También se lo conoce como Diagrama ABC o Ley de las prioridades 20-80, que dice: “el
80% de los problemas que ocurren en cualquier actividad son ocasionados por el 20% de los

elementos que intervienen en producirlos”. El diagrama de PARETO permite escoger por
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orden de importancia y magnitud, la causa o problemas que se deben investigar hasta llegar

a conclusiones que permitan eliminar de raiz. [12]

Es un instrumento que permite graficar por orden de importancia, el grado de contribucion
de las causas que estamos analizando o el conjunto de problemas que queremos estudiar. Se
trata de clasificar los problemas y/o causas en vitales y triviales. [12]

Para construir el diagrama de PARETO se pueden seguir estos pasos: [12]

e Cuantificar los factores del problema a ser estudiado, por ejemplo, fallos o averias
presentes en un producto, proceso o servicio.

e Preparar una hoja con los datos recogidos, anotar en orden progresivo decreciente
clasificandola en orden de magnitud.

e Calcular y anotar el peso relativo de cada uno (porcentaje).

e Calcular y anotar el valor acumulado (porcentaje acumulado).

e Representar los elementos en porcentajes decrecientes de izquierda a derecha
(histograma) y la curva de porcentaje acumulada.

El diagrama de PARETO suministra a los técnicos una base de conocimiento comun sobre
la cual trabajar y representa la base relativa de los problemas, lo que implica ahorro de

tiempo y de recursos.

3. Diagrama de Ishikawa.

También conocido como diagrama de causa y efecto, es un instrumento eficaz para el analisis
de las diferentes causas que ocasiones el problema, se lo representa como “espina de
pescado” por la forma en que se van colocando cada una de las causas 0 razones que originan

el problema. [13]
Los pasos a seguir para su construccion son [13]:

e Definir bien el efecto, averia o fallo que se va a analizar.

e Subdividir las causas en familias (métodos, maquinas, materiales, mano de obra y
medio ambiente).

e Generar una lista de todas las posibles causas secundarias para cada familia, hasta

considerar agotadas todas las posibilidades.
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Maquinaria Métodos Miscelaneos

» Efecto

Materiales Mano de obra

Factores causales

Figura 3. Modelo del Diagrama de Ishikawa.

2.1.9. Anédlisis de modos de falla y sus efectos (A.M.F.E).

El anélisis de los modos de fallo en mantenimiento para evitar errores en las fases o procesos
preventivos o correctivos se identifica con el denominado AMFE (failure modes and effects
analysis), que, a su vez se fundamenta con los estudios de arboles de fallos y modo y
repercusiones de éstos. Este analisis trata de evitar fallos acaecidos en nuestros procesos de
mantenimiento, revisando de forma metodoldgica y sistematica los mismos y la experiencia
acumulada. Es un medio esencial para lograr bucles de calidad, tanto a nivel de ingenieria
de mantenimiento como de la propia ejecucion o produccion de mantenimiento, aprendiendo
de fallos anteriores tras el analisis constructivo de los mismos, sin animo de busqueda de
culpables sino de causas de fallo, definiendo medidas correctoras y preventivas para que no
se repitan. [14]

2.1.9.1. ; Cuando se realiza un AMFE?

Es una metodologia orientada a maximizar la satisfaccion del cliente mediante la reduccién
o eliminacion de los problemas potenciales o conocidos. Para cumplir con este objetivo el
AMFE se debe comenzar tan pronto como sea posible, incluso cuando ain no se disponga

de toda la informacion. [14]
En concreto el AMFE se debe comenzar [14]:

e Cuando se disefien nuevos procesos, productos o disefios;
e Cuando cambien procesos, productos o disefios actuales sea cual fuere la razon;
e Cuando se encuentren nuevas aplicaciones para los productos o procesos actuales;

e Cuando se busquen mejoras para los procesos, productos o disefios actuales.
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El presente proyecto se basa en el ultimo punto debido a que se trata de mejorar el tiempo
de vida y minimizar la cantidad de posibles fallos que se pueden presentar en las maquinas

del &rea de produccion de la empresa Industrias Metalicas Mufioz.

El AMFE se puede dar por finalizado cuando todas las operaciones hayan sido identificadas
y evaluadas y todas las caracteristicas criticas se han definido en el plan de control. Siempre
se puede reabrir el AMFE para revisar, evaluar o mejorar un disefio 0 proceso existente,
segun un criterio de oportunidad que se fijara en la propia empresa. Como regla general los

archivos AMFE habran de conservarse durante el ciclo completo de vida del producto. [14]
2.1.9.2. Pasos en el desarrollo del método AMFE.

A continuacion, se indican los pasos necesarios para la aplicacion del método AMFE de

forma genérica [15]:

Determine el producto o proceso a analizar.

Liste los pasos del proceso o las partes del sistema a analizar.
Describa la funcion del paso o el componente.

Determinar los posibles modos de falla de cada paso o componente.

Listar los efectos de cada potencial modo de falla.

© o k~ w N oE

Asignar el grado de severidad de cada efecto severidad es la consecuencia de que la

falla ocurra.

El indice de gravedad o severidad es independiente de la frecuencia y de la deteccion.
Para utilizar unos criterios comunes en la empresa ha de utilizarse una tabla de
clasificacion de la severidad de cada efecto de fallo, de forma que se objetivese la

asignacion de valores de G. [12]

En la tabla 3 se muestra un ejemplo en que e relacionan los efectos del fallo con el indice

de gravedad.

Tabla 3. Cuadro de clasificacion segin Gravedad o Severidad de fallo. [12]

GRAVEDAD CRITERIO VALOR
Muy baja No es razonable esperar que este fallo de pequefia importancia 1
Repercusiones | origine efecto real alguno sobre el rendimiento del sistema.
imperceptibles | Probablemente, el cliente ni se dara cuenta del fallo.
Baja El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliente. 2-3
Repercusiones | Probablemente, éste observara un pequefio deterioro del
irrelevantes rendimiento del sistema sin importancia. Es facilmente
apenas subsanable.
perceptibles
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Moderada
Defectos de
relativa
importancia
Alta

Muy Alta

El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el cliente. El
cliente observara deterioro en el rendimiento del sistema

El fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema. Produce
un grado de insatisfaccion elevado.

Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el
funcionamiento de seguridad del producto o proceso y/o
involucra seriamente el incumplimiento de normas
reglamentarias. Si tales incumplimientos son graves
corresponde un 10.

7. Asignar el grado de ocurrencia de cada modo de falla, ocurrencia a la probabilidad

de que la falla ocurra.

Este indice de frecuencia esta intimamente relacionado con la causa de fallo, y consiste en

calcular la probabilidad de ocurrencia en una escala del 1 al 10, como se indica en la tabla

4.

Tabla 4. Cuadro de clasificacién de la frecuencia de acuerdo a la probabilidad de ocurrencia. [12]

GRAVEDAD

CRITERIO VALOR PROBABILIDAD

Muy Baja
Improbable

Baja

Moderada

Alta

Muy Alta

Ningun fallo se asocia a procesos casi 1
idénticos, ni se ha dado nunca en el
pasado, pero es concebible.

1/10000

Fallos aislados en procesos similareso | 2 -3 1/5000 — 1/2000

casi identicos. Es razonablemente
esperable en la vida del sistema,
aunque es poco probable que suceda.

Defecto aparecido ocasionalmente en 4-5 1/1000 — 1/2000

procesos similares o previos al actual.
Probablemente aparecera algunas
veces en la vida del
componente/sistema.

El fallo se ha presentado con cierta 6-8 1/1000 — 1/50

frecuencia en el pasado en procesos
similares o previos procesos que han
fallado.

Fallo casi inevitable. Es seguro que el | 9-10 1/20 - 1/10

fallo se producira frecuentemente.

8. Describir si hay controles actuales de prevencion.

9. Describir si hay controles actuales de deteccion.

10. Asignar el grado de deteccién de cada modo de falla, es la probabilidad de que la

falla sea detectada antes de que llegue al cliente.
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Inversamente a los otros indices, este modo de fallo cuanto menor sea la capacidad de

deteccion mayor sera el indice de detectabilidad y mayor el consiguiente indice de riesgo,

determinante para priorizar la intervencién, como se muestra en la tabla 5.

Tabla 5. Cuadro de clasificacion segun la facilidad de deteccion del modo de falla. [12]

GRAVEDAD

CRITERIO

VALOR ' PROBABILIDAD

Muy Alta

Alta

Mediana

Pequefia

Improbable

El defecto es obvio. Resulta muy
improbable que no sea detectado por
los controles existentes.

El defecto, aunque es obvio y
facilmente detectable, podria en
alguna ocasién escapar a un primer
control, aunque seria detectado con
seguridad a posteriori.

El defecto es detectable 'y
posiblemente no llegue al cliente.
Probablemente se detecte en los
ultimos estados de produccion.

El defecto es de tal naturaleza que
resulta dificil detectarlo con los
procedimientos establecidos hasta el
momento.

El defecto no puede detectarse. Casi
seguro que lo percibira el cliente al
final.

1

2-3

7-8

9-10

1/10000

1/5000 — 1/2000

1/1000 — 1/2000

1/100 — 1/50

1/20 - 1/10

11. Calcular el IPR (NUmero Prioritario de Riesgo) de cada efecto (frecuencia, gravedad
y detectabilidad).

El NPR es usado con el fin de priorizar la causa potencial del fallo para posibles acciones

correctoras. Un NPR inferior a 100 no requeriria intervencion salvo que la mejora fuera facil

de introducir y contribuyera a mejorar aspectos de calidad, producto, proceso o trabajo.

IPR = Severidad X Ocurrencia X Deteccién

Es un valor que establece una jerarquizacién de los problemas a través de la multiplicacion

del grado de ocurrencia, severidad y deteccion, éste provee la prioridad con la que debe de

atacarse cada modo de falla identificado.

500 — 1000 = Alto riesgo de falla.

125 — 499 = Riesgo de falla medio.
1 — 124 = Riesgo de falla bajo.

0 = No existe riesgo de falla.

12. Definir responsables de las diferentes acciones propuestas y, si se cree preciso, las

fechas previstas de implantacion de las mismas.
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2.1.9.3. Proceso de actuacion para la realizacién de un AMFE.

1. Disponer de un esquema grafico del proceso productivo (lay-out).

2. Seleccionar procesos/operaciones clave para el logro de los resultados esperados.

3. Crear un grupo de trabajo conocedor del proceso en sus diferentes aspectos, con
conocimientos de técnicas basicas de analisis de fallos y del AMFE.

4. Recoger datos de fallos y clasificarlos, ademés de datos histdricos sobre incidentes y
anomalias generales.

5. Disponer de informacion sobre prestaciones y fiabilidad de elementos clave del
proceso.

6. Preparar la realizacién del AMFE, conducido por una persona conocedora de la
metodologia.

7. Implantar acciones correctoras y aplicar técnicas basicas de analisis de fallos.

8. Complementar el formulario del AMFE asegurando la fiabilidad de datos y
respuestas por consenso.

9. Reflexionar sobre resultados obtenidos y emitir conclusiones.

10. Planificar las correspondientes acciones de mejora.

2.1.10. Andlisis de criticidad.

Es un procedimiento que permite formar jerarquias o prioridades de procesos, sistemas y
equipos, formando una estructura que facilita la toma de decisiones, enfocando el esfuerzo
y los recursos en areas donde sea mas importante y/o necesario mejorar la confiabilidad

operacional basado en la realidad actual. [16]

El mejoramiento de la confiabilidad operacional de cualquier instalacion o de sus sistemas

y componentes, esta asociado con cuatro aspectos fundamentales [16]:

1. Confiabilidad humana.

2. Confiabilidad del proceso.

3. Confiabilidad del disefio.

4. Confiabilidad del mantenimiento.

El andlisis de criticidad genera una lista ponderada desde el elemento maés critico hasta el
menos critico del total del universo analizado, diferenciando tres zonas de clasificacion:
critico, semicritico y no critico. Los aspectos fundamentales para evaluar un analisis de

criticidad son los siguientes, pero cabe recalcar que estos pueden cambiar de acuerdo al
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contexto operacional dividido en dos grupos de tres los primeros son causas de paradas o

planeadas y los segundos por la operacion del equipo. [16]

1. Causas de paradas no planeadas.

Las causas de parada no planeadas dentro de un analisis de criticidad son [16]:

e Seguridad y salud (SS)
e Medio ambiente (MA)
e Calidad y productividad (CP)

e Produccion (P)

2. Operacién del equipo.

Se distinguen las siguientes [16]:

e Tiempo de operacion (TO)

e Intervalo entre actividades (TBF)

e Tiempo y costo de mantenimiento (MT)

Tabla 6. Matriz de criticidad. [16]

Matriz de criticidad

Seguridad y
salud (SS)

Causas de paradas no planeadas

Alto riesgo de vida
del personal

Riesgo de vida
significativa del
personal

No existe riesgo ni
dafio de salud del
personal

Darios graves en la
salud del personal

Darios menores en la
salud del personal

Medio ambiente

Alto excedente de

Excedente de los

Emisiones normales

(MA) los limites limites permitidosy | de planta dentro de
permitidos de repetitivos de los limites
derrames y fugas derrames y fugas permitidos
Operacion del equipo
Nivel de Nivel medio de
susceptibilidad al susceptibilidad
dafo (NS)
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Frecuencia de
utilizacién (FU)

Intervalos entre
actividades
(TBF)

Tiempo y costo
de
mantenimiento
(MT)

Mas de 5 veces al
semestre

Menos de 1 afio

Tiempo y/o costo
de reparacion altos

De 1 —4 veces
utilizados al semestre

Cada 2 afios

Tiempo y/o costos de
reparacion razonable

No se utiliza
ninguna vez en el
semestre

3 aflos 0 mas

Tiempo y/o costos
de reparacion
irrelevantes
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FLUJOGRAMA DE CRITICIDAD

< SS

XB,C

™ N—

A B

MT N

5C NC

Figura 4. Flujograma de criticidad. [16]

Un tipo de caracterizacién de las maquinas o equipos se muestra en la Tabla 7, clasificando
la criticidad como A, B o C, segun los cuatro aspectos que se manifiestan [17]:
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Tabla 7. Aspectos para analisis de criticidad. [17]

Tipo de equipo Seguridad | Produccion Calidad Mantenimiento
A — Critico Puede Su parada Eslaclave | Costos elevados
originar afecta el para la en reparacion
accidentes plan de calidad del de averia
muy graves | produccién producto
Necesita Es el Averias muy
revisiones causante de frecuentes
periddicas un alto nivel
frecuentes de reclamos
Ha Elevado
producido consumo de
accidentes recursos para
en el pasado mantenimiento
B — Importante = Revisiones = Noafectaa ~ Afectaala = Costos medios
anuales los clientes | calidad, pero de
Remotas o al plan de no es mantenimiento
posibilidades | produccion, = problematico
de es
accidentes | recuperable
graves
C - Prescindible Poca Poca No afectala | Bajos costos de
influenciaen  influencia calidad mantenimiento
seguridad en
produccion

En la Tabla 8, se presenta la matriz de criterio para categorizacion de los equipos, una celda
puede tomar el valor de uno y las otras dos celdas el valor de cero, de esta forma se pueden
valorar los criterios para conseguir los resultados de seleccion, segin se adquiera la

categorizacion [17]:

Tabla 8. Matriz de criterio para categorizacion de equipos. [17]

N° | Criterio A B C
1 Mantenimiento | Elevado valor de | Costos Bajo costo de
reparacion, consume parte | medios  de mantenimiento
importante de los recursos | reparacion (0] a 10
de mantenimiento (61 a (11 a 60  dolares)
500 dolares) dolares)
2 Seguridad Puede originar graves Remotas Poca
accidentes posibilidades | influencia de
de accidentes | seguridad
graves
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2.1.11. Gestion del Mantenimiento Asistido por Ordenador (GMADO).

Un sistema GMAO es basicamente un software informativo especifico para el seguimiento
y control de las tareas de mantenimiento global de un edifico, incluyendo las distintas
instalaciones que los componen. También es conocido por sus siglas en inglées CMMS

(Computerized Maintenance Management Sistema). [18]

Se trata de un recurso global para la gestion del mantenimiento permite su utilizacion y
adaptacion a cada una de las instalaciones de forma particular, asi como de forma
sincronizada con el resto de instalaciones que forman parte del inmueble. Es una herramienta
que para que sea Util no puede afiadir mas complejidad al proceso, por lo que se le exige que

no sea complicada de utilizar. [18]

2.1.11.1. Beneficios GMAO.

Los beneficios dentro de la gestion del mantenimiento asistido por computador GMAO son
[19]:

Mejor control del trabajo.
Mejor planificacion y programacion del trabajo.
Mejores précticas de mantenimiento preventivo y predictivo.

Programacién automatica de tareas e inspecciones.

vV V V V V

Posibilidad de monitorizar las tendencias en los equipos para reconocer las causas de

fallos.

A\

Mejor estimulacién de los costes de mantenimiento y, por consiguiente, mejor
administracion del presupuesto.

Mejor capacidad para medir el desempefio de las actividades de mantenimiento.
Mejor nivel de informacion de mantenimiento, creacion de base de datos histéricos.

Optimizacion y reduccion de stocks de repuestos.

vV V VYV V

Trabajo dentro de los estandares de calidad y medio ambiente, certificaciones I1ISO
9000, 1SO 14000.

2.1.12. SisSMAC (Sistema de mantenimiento asistido por computadora)

SisSMAC es un software eficiente disefiado para generar mejoras contintas permitiendo
incrementar la produccion, optimizar recursos, mejorar la utilizacion de mano de obra 'y la

calidad en general. Esta opcion puede administrar toda la gestion de mantenimiento de una
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empresa o institucion y llegar a convertirse en una herramienta de trabajo irremplazable para
la gerencia, jefaturas y usuarios claves de mantenimiento, ya que fue creado para ayudar a

optimizar el mantenimiento en general. [19]

Con SisMAC ...
Usted decide cémo controlar !

ich X 968

Q Y iniie
X @ e E

Figura 5. Capacidad de gestion del SisMAC. [19]

SisMAC usa como base de datos Access o cualquier otro tipo de base de datos que permita
utilizar conectividad ODBC como son: SQL Server, Oracle, Informix, DB2, SQL Base, entre
otras y su lenguaje de programacion es Visual Basic. El software necesita como minimo un
computador Pentium Il (o su equivalente) con 16Mb en memoria RAM y Windows 95 o
superior, es decir que su requerimiento tecnoldgico es muy accesible para los usuarios. Entre

las caracteristicas principales estan [19]:

e Multi-usuario.
e Multi-empresa.

e Paramétrico.
2.1.12.1. instalacion del programa “SisMAC”.
» Ingreso e inicio de una sesion de trabajo.

Para ingresar al programa el usuario se dirige al escritorio y ejecuta el programa “SisMAC”,
se presentara la ventana principal del sistema requiriendo el nombre de usuario y contrasefia.

Véase Figura 6.
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Figura 6. Ingreso al programa. [20]

Al ingresar los campos del nombre de usuario y la contrasefia, se despliega otra ventana, esto
debido a que el programa SisMAC tiene la opcién SUPER USUARIO que es utilizada por
estudiantes y posee licencia por 12 meses. Véase Figura 7.

Figura 7. Ingreso con el super usuario. [20]

» Descripcion general del ambiente “SisMAC”.

Aparece el menu general y los datos generales del usuario (nombre de la empresa, logo, #
de licencia y fecha de vencimiento). Véase figura 8.
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Meni gencral
< vista Global
gt Infrasstructura
- Fichas técnicas
&5 LBR
g% Mantenimients
Bp4 Inventarios
g & Compras
- Activos
a- 54 personal
] mutimedia
A9 Biblioteca
i Informes
I Migrar desde Excel
&-88 sequridad

Ultimas opciones usadas

SisMAC, version 2020.2.8
Licencia #3330475 para € usuarios concunrentes
"% otorgada a INDUSTRIAS METALICAS MURIOZ

ETRLIE
*f hasta 21172021

INDUSTRIAS METALICAS MURIDZ, SisMAC version 2020.2.8, Usuaio activa: Super Usuario, ID Sesiér: 52924

Figura 8. Menu general. [20]

A partir de este paso se ingresa al menu general donde se encuentran las diferentes opciones

que permiten al usuario de SisSMAC iniciar con el plan de mantenimiento, ademas la opcion

que da acceso al inventario y creacion de fichas técnicas de los equipos.

Ty | NS

Seleccion de item

PC
&l PLANTA IMDUSTRIAL CAYAMBE
>

Menii general
{7l Vista Global
Ea---ﬂ Infraestructura
Ei*: Farametros
Baf Ingresa

B- 0, Consulta
&-B Fichas técnicas
EafE Pardmetros
E!,f\\ Ingreso

8- C, Consulta
B0 LR

&9 Mantenimiento
Baff: Pardmetros
B‘:! f Ingreso
B0, Consulta
B-d Inventarios
E!---? Compras
[ Activos

- JR Personal

- Jad] Multimedia

----- i@ biblioteca
;.Tﬁ Informes

ﬂﬁ Migrar desde Excel
Ea---¢ Seguridad

Figura 9. Menu general e ingreso de informacion. [20]
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2.2. Marco Referencial.

2.2.1. Implementacion de un plan de mantenimiento asistido por
computador.

Segun Pablo Narvaez y Carlos Zhigue, quienes implementaron un plan de mantenimiento
para los laboratorios de procesos y transformacion de materiales del &rea de ingenierias de
la universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca por medio del programa informatico
SisMAC. [21]
Inician su trabajo a través de la categorizacion de maquinas y seleccionando los modelos de
mantenimiento, pero antes de empezar con la categorizacion se deben tener claro los
conceptos de criticidad, averia y fallo [21]:
» Criticidad: es una metodologia que permite jerarquizar las instalaciones, maquinas
0 equipos de una empresa, con el fin de facilitar la toma de decisiones. [22]
» Averia: es el estado del sistema tras la aparicién del fallo, es decir es la perdida de
la funcion del elemento, componente, sistema o equipo. [22]
» Fallo: son el deterioro de componentes de las méaquinas o equipos que impiden el
funcionamiento normal de los mismos. [22]
En el proyecto de Pablo Narvaez y Carlos Zhigue se muestran matrices de criterio para
organizacion de las maquinas y equipos, el listado de maquinas y equipos categorizados
segun los criterios de mantenimiento y seguridad, se realiza un andlisis externo e interno de
la situacion actual del mantenimiento de los equipos de los laboratorios, ademas, una de las
estrategias dentro de este proyecto fue el analisis FODA. [21]
La Universidad Politécnica Salesiana firmo un convenio con C&V Ingenieria Cia. Ltda con
una duracién de 2 afios, para tener fortalecimiento y actualizacion en la materia de
mantenimiento mediante la aplicacion del software “SisMAC”, inicia la implementacion del
plan de mantenimiento con un levantamiento del inventario técnico de los laboratorios.
Una vez enlistados y codificados los equipos, elabora una ficha para cada uno que contiene
los datos més sobresalientes que afectan el mantenimiento. [21] Véase figura 7 y 8.
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5 [5M22000] Fichas técnicas - ﬂ@i ke S—
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Ficha techica para boquilla de fim
Ficha tecnica para boquilla de fundas
Ficha tecnica para boquilla de hilo
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Ficha técnica para compresor de torril
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Ficha lécnica para Ineyectora
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Figura 10. Creacion de ficha técnica. Fuente: [21]
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Hodela |[KiModela | Ao de tabricacion [(<HARe de |
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Figura 11. Creacion de campos de ficha. [21]

Y continGa ingresando parametros de los equipos, referencias graficas, repuestos,
herramientas, recursos humanos y demas informacion que requieren una correcta
implementacién. En el presente proyecto se mostraran mayores aspectos de produccion y
calidad, ya que estos son mayormente aplicables a este tipo de empresas, las mismas que
deben cumplir con planes de produccién y con una 6ptima calidad de produccién.
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3.1. Localizacion.

Tabla 9. Ubicacion y datos de la empresa. [23]

Razo6n Social: INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ
Direccion: Panamericana Norte s/n Via a Otavalo
Provincia: Canton:
Pichincha Cayambe

Representacion Legal: | Ing. Alberto Mufioz Velasco

Actividad Empresarial: | Fabricacion y comercializacion de maquinarias agro-
industrial y desarrollo de proyectos innovadores en
procesos de manejo de lineas de procesos en floricolas

y/o plantas industriales a nivel nacional.

Calificacion: Industrial.

Figura 12. Industrias Metélicas Mufioz. [23]

Hamchi Wasi @,
Superfrigo Ayora @

Complejo Judicial HUASIPUNGO
de Cayambe @ nte Campestre
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s Estadio Guillermo ¢z
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Datos del mapa ©2019  Ecuador  Condiciones  Enviar comentarios

Figura 13. Ubicacion de la empresa vista en Google Maps. [23]



3.2. Tipo de investigacion.

En el presente trabajo se realiza una investigacion del tipo diagnostica, este tipo de
investigacion busca identificar qué factores actan en un escenario dado, cuéles son sus
caracteristicas y cudles sus implicaciones, para poder formar una idea global del contexto
del objeto de estudio, y asi permitir tomar decisiones en funcion de esa informacion

recopilada y analizada.

La empresa Industrias Metalicas Mufioz se encuentra fuera de la vanguardia del
mantenimiento y de herramientas informaticas, tomando en cuenta que cada 3 meses existen
paros en la produccidn para realizar mantenimiento correctivo trimestral, generando grandes

pérdidas para la empresa.

Por ello es necesaria la implementacién de un plan de mantenimiento gestionado a través de
la herramienta informatica SisMAC, que facilite a los operarios informacidn exacta de los
estados de las maquinas, dandole paso a las nuevas técnicas de mejora continua para la

empresa y un ambiente méas favorable.

3.3. Métodos de investigacion.

A continuacion, se detallan dos métodos que se utilizan dentro de esta investigacion.

Método bibliogréafico. Para una mayor comprension del tema es necesario indagar en libros
y sitios web, abarcar una gran parte de la informacion detallada acerca de los tipos y planes
de mantenimientos, ademas de pasos a seguir para una correcta instalacion y manejo del
software SisSMAC.

Meétodo de observacion. La empresa tiene 37 maquinas, entre las cuales constan: torno,
soldadora, cortadora de plasma, prensa, sierra eléctrica, taladro de pedestal y fresador, en

funcionamiento y 25 trabajadores entre personal administrativo y operarios.

Meétodo de sintesis. La empresa Industrias Metalicas Mufioz se encarga de la construccién
de magquinarias en especial para la floricultura como son: cortadoras de tallos de flores,
deshojadoras, bandas transportadoras, picadoras de tallos, clasificadoras de tallos, entre

otras.
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3.4. Fuentes de recopilacion de informacion.

» Fuente primaria. Entrevista al gerente de la empresa y los trabajadores.

» Fuente secundaria. Textos, revistas, articulos, documentos, paginas web, etc.

3.5. Disefio de la investigacion.

Para la realizacion del presente proyecto de investigacion no experimental se empieza
movilizandose al canton Cayambe, lugar donde se encuentra ubicada la empresa Industrias
Metalicas Mufioz. Por medio del método de observacion se conocen las personas que
pertenecen a la empresa (trabajadores de las areas de produccion y administrativas), el taller
cuenta con 25 trabajadores, los mismos que se dividen en: 20 operarios y 5 administrativos,

con un total de 37 maquinas que funcionan dentro de la empresa.

Industrias Metalicas Mufioz se encarga de la comercializacion de maquinas, en especial para
el sector floricola, con un rango de atencion dentro del canton Cayambe y para los sectores

aledafios como Quito, Ibarra, Santo Domingo, entre otros.

Para conocer un poco mas de la empresay de su estilo de produccion se realiza una entrevista
al Gerente propietario Alberto Mufioz Velasco y al operario Eduardo Espinoza, quienes
manifiestan que actualmente en la empresa existen paros de produccion cada 3 meses debido
a que se realiza un mantenimiento correctivo a las maquinas que presentan anomalias, es
decir, existen pérdidas para la empresa que por medio de este proyecto de investigacion son
posibles de solucionar.

Por lo tanto, en Industrias Metalicas Mufioz es necesaria la implementacion de un modelo
de mantenimiento asistido por computador, un software que facilite a los operarios a actuar
de manera inmediata, evitando en gran medida fallos en las maquinas, mejorando la

produccién e ingresos dentro de la empresa.
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3.6. Instrumentos de la investigacion.

Libros.
Paginas web.
Entrevistas.
Encuestas.

Observacion directa.

vV V.V V V VY

Acceso a internet.

3.7. Tratamiento de los datos.

Se registrara la informacion conseguida en el inventario y fichas técnicas dentro del

programa que posteriormente seran presentados en el presente proyecto a través de tablas.

Para iniciar con el trabajo de investigacion se tomaran los datos y se evaluaran las maquinas
con el criterio obtenido a través de la entrevista al gerente y los operarios de la empresa

Industrias Metalicas Mufioz, para asi conocer si el equipo esta operativo.

Se procesara la informacion receptada mediante formatos del programa SisMAC y Excel,
estableciendo las operaciones necesarias para aplicar el plan de mantenimiento y conseguir

la disponibilidad requerida.

3.8. Recursos humanos y materiales.

» Computadora.
» Transporte.

» Impresora.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION
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4.1. Inventario.

Los equipos dentro de las distintas areas de la empresa demandan actividades de
mantenimiento que permitan la recuperacion de sus funciones principales y secundarias, con

el proposito de aprovechar e incrementar la vida Util de los mismos.

4.1.1. Listado de los equipos operativos y no operativos dentro de la
empresa.

Para comenzar con el plan de mantenimiento para la empresa Industrias Metalicas Mufioz
es necesario tener el listado de cada area de produccion. En la Tabla 10 se detalla cada equipo
con su respectiva area y estado de operatividad.

Tabla 10. Listado de equipos de la empresa Industrias Metalicas Mufioz. [Autora]

DESCRIPCION = DESCRIPCION DE | ESTADO DE
DE AREA MAQUINA LA
MAQUINA
TRONZADORA 1 | OPERATIVO
CORTADORADE = OPERATIVO
PLASMA 2
DOBLADORADE = OPERATIVO
LAMINAS 1
PRENSA OPERATIVO
DOBLADO HIDRAULICA 2
ROLADORA DE OPERATIVO
LAMINAS
SOLDADORA OPERATIVO
ELECTRICA 6
SOLDADORA MIG9 = OPERATIVO

COMPRESOR 1 OPERATIVO
EQUIPO DE OPERATIVO
PINTURA
ELECTROESTATICA

PINTURA
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SUELDAY
CORTE

CORTADORA DE
PLASMA 1
SOLDADORA
ELECTRICA 2
SOLDADORA
ELECTRICA 3
SOLDADORA
ELECTRICA 4
SOLDADORA
ELECTRICA S
SIERRA ELECTRICA
MANUAL 1

SOLDADORA MIG 1

SOLDADORA MIG 2

SOLDADORA MIG 3

SOLDADORA MIG 4
SOLDADORA MIG 5
SOLDADORA MIG 6
SOLDADORA MIG 7
SOLDADORA MIG 8

SOLDADORATIG 1
SOLDADORATIG 2

TALADRO DE
BANCO

FRESADORA 1

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

NO
OPERATIVO
NO
OPERATIVO
NO
OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
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TORNEADO Y PRENSA OPERATIVO
FRESADO HIDRAULICA 1

SIERRA ELECTRICA OPERATIVO

SOLDADORA OPERATIVO
ELECTRICA 1
TORNO PARALELO @ OPERATIVO
1

TORNO PARALELO = OPERATIVO
2
TALADRO DE OPERATIVO
PEDESTAL 1

4.1.2. Codificacién de los equipos.
Los codigos de cada equipo se generaron con la opcidn instalaciones — parametros — nivel

jerarquico — localizaciones, que se encuentra dentro del programa informéatico SisMAC.

Ty | \WeR -
ién de item

Seleccid
E! CO DESCRIFCION
Viend gom 1 Localizaciones
-{=] vista Global 2 Areas
ﬂ Inf truch 3 Maquinas
B Fichas téenicas g Equipos
:—,‘ LBR 5 Companentes
- Mantenimient E Elementos
. }{; Inventarios 7 Subcomponentes
é g:tf“l)ras g@ Estructura de codigo
o ivos |
5 Me:tsonad Configuracion de codigo
ot
i Bt ”'VE' J H 5[ - Il
Infi .
ﬁ.glmf:gﬂmddEl Seccién T (A | # TA TAL L
-2 sequridad Hdigitos | 0 || 2 1} n 1} 1} o]l 4|0 2
Activo | ] LA
.
s’ Act N

Figura 14. Codificacion de los equipos. [20]
Los cddigos para los equipos dentro del programa por nivel jerarquico son:

e Nivel 1 (sucursal).
- PC Planta Cayambe.
e Nivel 2 (area de produccion).
- DO doblado.
- Pl pintura
- SCsuelday corte
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- TFtorneado y fresado

e Nivel 3 (equipos).
- TO torno paralelo 1

e Nivel 4 (partes de los equipos).
- MBAOO bancada

4.1.3. Tabla de Inventario.

El programa informéatico SisMAC posee una opcion que permite al usuario migrar a Excel

toda la informacion de los equipos ingresados al software.

A continuacién, se presenta la tabla del inventario de los equipos de la empresa Industrias

Metalicas Mufioz.

Tabla 11. Inventario de la empresa. [Autora]

INVENTARIO
NOMBRE: Industrias Metalicas Mufioz
DIRECCION: Panamericana Norte s/n Via a Otavalo - Pichincha -
Cayambe
REPRESENTANTE: | Ing. Alberto Mufioz Velasco
TOTAL DE 37
ARTICULOS:
DESCRIPCION DE A CODIGO DESCRIPCIONDE = ESTADO
AREA MAQUINA DE LA
MAQUINA
CMO1 TRONZADORA 1 | OPERATIVO
CP02 CORTADORA DE  OPERATIVO
PLASMA 2
D001 DOBLADORA DE | OPERATIVO
DOBLADO LAMINAS 1
PHO02 PRENSA OPERATIVO
HIDRAULICA 2
RLO1 ROLADORADE | OPERATIVO
LAMINAS
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PINTURA

SUELDA'Y CORTE

SUELDA'Y CORTE

SEO06

SMO09

COo01

EPO1

CPO1

SEOQ2

SEO03

SEO4

SEO05

SI01

SM01

SM02

SMO03

SM04

SMO05

SMO06

SMO07

SMO08

SOLDADORA
ELECTRICA 6

SOLDADORA MIG 9

COMPRESOR 1

EQUIPO DE
PINTURA

ELECTROESTATICA
CORTADORA DE

PLASMA 1
SOLDADORA
ELECTRICA 2
SOLDADORA
ELECTRICA 3
SOLDADORA
ELECTRICA 4
SOLDADORA
ELECTRICA5

SIERRA ELECTRICA

MANUAL 1

SOLDADORA MIG 1

SOLDADORA MIG 2

SOLDADORA MIG 3

SOLDADORA MIG 4

SOLDADORA MIG 5

SOLDADORA MIG 6

SOLDADORA MIG 7

SOLDADORA MIG 8

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

NO
OPERATIVO
NO
OPERATIVO
NO
OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
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TORNEADO Y
FRESADO

STO1
ST02
TB01

FRO1

PHO1

SA01

SEO1

TOO01

TO02

TPO1

SOLDADORATIG 1
SOLDADORATIG 2
TALADRO DE
BANCO
FRESADORA 1

PRENSA
HIDRAULICA 1
SIERRA ELECTRICA

SOLDADORA
ELECTRICA 1
TORNO PARALELO
1
TORNO PARALELO
2
TALADRO DE
PEDESTAL 1

OPERATIVO
OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
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4.2. Fichas Técnicas.

Con el fin facilitar la agrupaciéon de las distintas caracteristicas que tienen cada equipo de la
empresa, se elaboran fichas técnicas. Para este proyecto se consideran los siguientes datos

como los més importantes.

e Marca

e Modelo

e N° Serie
e Afio

e Criticidad

e Fotografia

e Voltaje

e Frecuencia

e Fuente de energia
e Motor

e Dimensiones

e Peso

e Velocidades

De esta lista los datos que se repiten en cada ficha son: marca, modelo, N° serie, afio,
criticidad y fotografia. Se debe considerar que el modelo de la ficha técnica no se encuentra
dentro del programa SisSMAC, al contrario, fue elaborado con opciones que tiene el
programa, pero el disefio es propio de la autora de este proyecto. Después del proceso que

conlleva la realizacion de esta ficha se obtiene como resultado el siguiente modelo.
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ
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Figura 15. Ficha técnica para torno paralelo 1. [20]

Las fichas técnicas de cada equipo de las diversas areas de la empresa se encuentran adjuntas

en el anexo B.
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4.3. Analisis de criticidad con el criterio AMFE.

4.3.1. Determinacion de las unidades criticas en el proceso.

Para obtener un andlisis efectivo de criticidad es necesario tener en cuenta la frecuencia, la
detectabilidad y la gravedad con que falla la maquina; sin embargo, luego de la visita a la
empresa y recoleccion de datos, se determin6 que el principal indice de analisis para el
desarrollo del diagrama de PARETO es a través de la frecuencia de fallo de cada maquina,
que con la ayuda del porcentaje acumulado se puede ver de forma facil y rapida comparando

las de mayor criticidad, las mismas gque seran analizadas dentro de los cuadros AMFE.

Tabla 12. Frecuencia de fallo del conjunto de maquinas de cada area de trabajo para el posterior andlisis de
criticidad (datos obtenidos). [Autora]

Descripcion de Maquina Frecuencia % del Acumulado %
area. de fallo total acumulado
TORNO Y Fresadora 1 8,65 6% 8,65 6,04%
FRESADORA
TORNO Y Torno paralelo 8,35 6% 17 11,87%
FRESADORA 2
TORNOY Torno paralelo 8,25 6% 25,25 17,63%
FRESADORA 1
SOLDADURA Cortadora de 8,15 6% 33,4 23,32%
plasma 1
DOBLADO Cortadora de 8,15 6% 41,55 29,01%
plasma 1
SOLDADURA | Soldadora tig 2 8,1 6% 49,65 34,66%
SOLDADURA | Soldadora tig 1 8,05 6% 57,7 40,28%
DOBLADO Soldadora mig 7,45 5% 65,15 45,48%
9
SOLDADURA | Soldadora mig 7,35 5% 72,5 50,61%
5
SOLDADURA | Soldadora mig 7,35 5% 79,85 55,74%
4
SOLDADURA | Soldadora mig 7,25 5% 87,1 60,80%
8
SOLDADURA | Soldadora mig 7,25 5% 94,35 65,86%
6
SOLDADURA | Soldadora mig 7,25 5% 101,6 70,92%
7
SOLDADURA | Sierraeléctrica 7,25 5% 108,85 75,99%
manual 1
DOBLADO Tronzadora 1 3 2% 111,85 78,08%
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DOBLADO
SOLDADURA
SOLDADURA
SOLDADURA

PINTURA
TORNO Y
FRESADORA
DOBLADO
TORNO Y
FRESADORA

DOBLADO
SOLDADURA

PINTURA
SOLDADURA

TORNO Y
FRESADORA
DOBLADO

Dobladora de
laminas 1
Soldadora
eléctrica 2
Soldadora
eléctrica 4
Soldadora
eléctrica 3
Equipo de

pintura

electroestatica

Taladro de

pedestal
Soldadora
eléctrica 6
Soldadora
eléctrica 1

Prensa
hidraulica 2
Taladro de

banco

Compresor 1

Soldadora
eléctrica 5
Prensa
hidraulica 1
Roladora de
laminas
TOTAL

2,95
2,45
2,35
2,35

2,25

2,25
2,25
2,25
2,15
2,15

2,15
2,1

2
1,75

143,25

2%

2%

2%

2%

2%

2%

2%

2%

2%

2%

2%
1%

1%

1%

100%

114,8
117,25
119,6
121,95

124,2

126,45
128,7
130,95
1331
135,25

137,4
139,5

1415

143,25

80,14%
81,85%
83,49%
85,13%

86,70%

88,27%
89,84%
91,41%
92,91%
94,42%

95,92%
97,38%

98,78%

100,00%

Nota. La frecuencia de fallo se encuentra dentro de una escala de 1 a 10, y fue evaluado de

personal encargado del mantenimiento correctivo trimestral dentro de la empresa.

acuerdo a los datos de frecuencia de fallo tomados en las bitdcoras de mantenimiento del
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Diagrama de PARETO
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Figura 16. Diagrama de PARETO para la priorizacién de maquinas. [Autora]

De la figura 16 se concluye que al tomar el porcentaje de 80 a 20 como lo indica el analisis

de PARETO en los pocos vitales se encuentran las siguientes maquinas:

1. SOLDADURA:
e Cortadora de plasma 1
e Soldadora Tig 1
e Soldadora Tig 2
e Soldadora Mig 4
e Soldadora Mig 5
e Soldadora Mig 6
e Soldadora Mig 7
e Soldadora Mig 8
e Sierra eléctrica manual 1
2. TORNO Y FRESADORA
e Fresadora 1l
e Torno Paralelo 1
e Torno Paralelo 2
3. DOBLADO

e Cortadora de plasma 1
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e Soldadora Mig 9

e Tronzadora 1l

Estas tres areas de la empresa Industrias Metéalicas Mufioz serén analizados en los cuadros
AMFE, asi como en el desarrollo del plan de mantenimiento.

4.3.2. Determinacién del modo de fallo.

El &rea de produccion de la empresa Industrias Metélicas Mufioz, no posee informes de los
modos de fallos existentes en los diferentes equipos; debido a esto se han determinado los

siguientes modos de fallo y su respectiva codificacion.

Tabla 13. Identificacién y codificacién de los modos de fallo. [Autora]

CODIGO DENOMINACION
FO1 Fugas
F02 Mal funcionamiento
FO3 Parada del sistema
FO4 Lectura incorrecta
F05 Trabajo ineficiente

4.3.3. Desarrollo de los cuadros AMFE.

En este punto se han desarrollado los pasos necesarios para realizar los cuadros AMFE, a
continuacion, se presenta un extracto de dichos cuadros, tomando en consideracion los

equipos que resultaron mas criticos segun el diagrama de PARETO
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Tabla 14. Cuadro AMFE (area de soldadura, doblado, torneado y fresado). [Autora]

AREA EQUIPO | CODIGO | CODIGO MODO EFECTO CAUSAS IPR ESTADO
EQUIPO DE
FALLO
SOLDADURA | Cortadora CP0O1 FO5 Trabajo Inestable No trabaja en perfectas 192 Riesgo de
de plasma ineficiente condiciones. falla medio
1
Soldadura STO01 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Tig1 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones.
Soldadura ST02 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Tig 2 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones.
Soldadora SM04 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Mig 4 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones. Uso de material
incorrecto.
Soldadora SMO05 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Mig 5 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones. Uso de material
incorrecto.
Soldadora SMO06 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Mig 6 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones. Uso de material
incorrecto.
Soldadora SMO07 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Mig 7 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones. Uso de material
incorrecto.
Soldadora SMO08 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Mig 8 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones. Uso de material
incorrecto.
Soldadora SMO09 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 252 Riesgo de
Mig 9 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio

condiciones. Uso de material
incorrecto.
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Sierra SA01 F02 Mal uso de la Inestable Falta de lubricacion 9 225 Riesgo de
eléctrica maquina falla medio
manual 1
TORNOY Fresadora FRO1 FO3 Parada del No trabaja en Falta de limpieza. Fugas de 10 560
FRESADORA 1 sistema perfectas refrigerante. Falta de
condiciones lubricacién en rodamientos.
Torno TOO01 FO3 Parada del No trabaja en | Falta de Limpieza. Mal estado 10 640
Paralelo 1 sistema perfectas de rodamientos. Ejes
condiciones desalineados. Bandas flojas.
Torno TO02 FO3 Parada del No trabaja en | Falta de Limpieza. Mal estado 10 640
Paralelo 2 sistema perfectas de rodamientos. Ejes
condiciones desalineados. Bandas flojas.
DOBLADO Cortadora CP02 FO5 Trabajo Inestable No trabaja en perfectas 8 192 Riesgo de
de plasma ineficiente condiciones. falla medio
2
Soldadora SM01 FO5 Trabajo Inestable Falta de sistema de seguridad. 9 189 Riesgo de
Mig 1 ineficiente No trabaja en perfectas falla medio
condiciones. Uso de material
incorrecto.
Tronzadora CMO01 F02 Mal Inestable Inestabilidad en el lugar de 9 225 Riesgo de
funcionamiento trabajo. Falta de lubricacion falla medio

en rodamientos. Falta de
limpieza.
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4.3.4. Accidn correctora y definir responsables.

Para la implementacion de la accion correctora se emplea el incremento del control o de la
inspeccion a las diferentes maquinas, y de esta manera disminuir su indice de riesgo (IPR),
al igual que su indice de frecuencia e indice de detectabilidad. Por otro lado, el indice de
gravedad (G) mantiene su valor, por como se indica en el capitulo 2 de este proyecto, no es
necesario un redisefio o cambio en el proceso, ya que realizar este cambio implica un gasto

innecesario para la empresa.

El personal responsable de realizar las acciones correctoras serd un grupo de 3 operarios que
se rotaran el trabajo de mantenimiento. La empresa no cuenta con el area de mantenimiento,

por lo que con el plan sera implementada esta nueva area de trabajo.
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Tabla 15. Cuadros AMFE. Acciones correctoras (area de soldadura, doblado, torneado y fresado). [Autora]

AREA EQUIPO CcODIGO CAUSAS ACCION CORRECTIVA RESPONSABLES D F | G | IPR | ESTADO
DE FALLO
SOLDADURA | Cortadora FO5 No trabaja en Limpiar el area de trabajoy Departamento 2 | 3| 8 48 | Normal
de plasma perfectas magquina. Revisar constantemente la de
1 condiciones. antorcha para que no presente mantenimiento
taponamiento.
Soldadura FO5 Falta de Ubicar en un lugar seguro, limpiar la Departamento 2 39| 54 | Normal
Tig 1 sistema de magquina y mantenerla despejada de de
seguridad. No polvo y suciedad, Chequeo general mantenimiento
trabaja en (equipos de medida, ventilacién,
perfectas potencia, relés y contactores,
condiciones. mangueras, electrovalvulas),
comprobacidn de las conexiones de
gases tras un periodo de
funcionamiento que no haya
perdidas de refrigerante.
Soldadura FO5 Falta de Ubicar en un lugar seguro, limpiar la Departamento 2 39| 54 | Normal
Tig 2 sistema de maquina y mantenerla despejada de de
seguridad. No polvo y suciedad, Chequeo general mantenimiento
trabaja en (equipos de medida, ventilacion,
perfectas potencia, relés y contactores,
condiciones. mangueras, electrovalvulas),

comprobacidn de las conexiones de
gases tras un periodo de
funcionamiento que no haya
perdidas de refrigerante.
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Soldadora
Mig 4

Soldadora
Mig 5

Soldadora
Mig 6

FO5

FOS5

FO5

Falta de
sistema de
seguridad. No
trabaja en
perfectas
condiciones.
Uso de
material
incorrecto.
Falta de
sistema de
seguridad. No
trabaja en
perfectas
condiciones.
Uso de
material
incorrecto.
Falta de
sistema de
seguridad. No
trabaja en
perfectas
condiciones.
Uso de
material
incorrecto.

Al conectar la maquina ajustar al
voltaje correcto, ubicar en un lugar
seguro, limpiar la boquilla'y
mantenerla despejada de polvo y
suciedad, sujetar la botella de gas
firmemente a la pared o maquina de
soldar y asi evitar que se produzca
un accidente.

Al conectar la maquina ajustar al
voltaje correcto, ubicar en un lugar
seguro, limpiar la boquilla'y
mantenerla despejada de polvo y
suciedad, sujetar la botella de gas
firmemente a la pared o maquina de
soldar y asi evitar que se produzca
un accidente.

Al conectar la maquina ajustar al
voltaje correcto, ubicar en un lugar
seguro, limpiar la boquillay
mantenerla despejada de polvoy
suciedad, sujetar la botella de gas
firmemente a la pared o maquina de
soldar y asi evitar que se produzca
un accidente.

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

9

9

9

54

54

54

Normal

Normal

Normal
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Soldadora
Mig 7

Soldadora
Mig 8

Soldadora
Mig 9

Sierra
eléctrica
manual 1

FO5

FOS5

FO5

FO2

Falta de
sistema de
seguridad. No
trabaja en
perfectas
condiciones.
Uso de
material
incorrecto.
Falta de
sistema de
seguridad. No
trabaja en
perfectas
condiciones.
Uso de
material
incorrecto.
Falta de
sistema de
seguridad. No
trabaja en
perfectas
condiciones.
Uso de
material
incorrecto.
Mal uso de la
maquina

Al conectar la maquina ajustar al
voltaje correcto, ubicar en un lugar
seguro, limpiar la boquilla'y
mantenerla despejada de polvo y
suciedad, sujetar la botella de gas
firmemente a la pared o maquina de
soldar y asi evitar que se produzca
un accidente.

Al conectar la maquina ajustar al
voltaje correcto, ubicar en un lugar
seguro, limpiar la boquilla'y
mantenerla despejada de polvo y
suciedad, sujetar la botella de gas
firmemente a la pared o maquina de
soldar y asi evitar que se produzca
un accidente.

Al conectar la maquina ajustar al
voltaje correcto, ubicar en un lugar
seguro, limpiar la boquillay
mantenerla despejada de polvoy
suciedad, sujetar la botella de gas
firmemente a la pared o maquina de
soldar y asi evitar que se produzca
un accidente.

Limpieza general de la sierra,
recambios originales, no forzar la
maquina y aplicarla a usos para los
gue no sea adecuada.

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

54

54

54

54

Normal

Normal

Normal

Normal
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TORNO Y
FRESADORA

Fresadora 1

Torno
Paralelo 1

Torno
Paralelo 2

DOBLADO Cortadora
de plasma

2

FO3

FO3

FO3

FO5

Falta de
limpieza. Fugas
de
refrigerante.
Falta de
lubricacién en
rodamientos.
Falta de
Limpieza. Mal
estado de
rodamientos.
Ejes
desalineados.
Bandas flojas.

Falta de
Limpieza. Mal
estado de
rodamientos.
Ejes
desalineados.
Bandas flojas.

No trabaja en
perfectas
condiciones.

Limpieza semanal a fondo, aspirar
filtro de caja, limpiar la cadena y
rieles de los restos de viruta, aplicar
grasa de litio en los ejes y husillos.

Limpieza general, lubricacién de
carro moviles y de las guias de
deslizamiento. Inspeccidn visual de
rodamientos, cableado eléctrico del
motor (en caso de averias solicitar
cambio), verificacion de
rodamientos. Inspeccion de la
bomba de refrigerante y ajustes de
bandas.

Limpieza general, lubricacién de
carro moviles y de las guias de
deslizamiento. Inspeccion visual de
rodamientos, cableado eléctrico del
motor (en caso de averias solicitar
cambio), verificacion de
rodamientos. Inspeccion de la
bomba de refrigerante y ajustes de
bandas.

Limpiar el area de trabajoy
maquina. Revisar constantemente la
antorcha para que no presente
taponamiento.

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

Departamento
de
mantenimiento

4

4

4

10 | 120
10 | 120
10 | 120
8 | 48

Normal

Normal

Normal

Normal

58



Soldadora FO5 Falta de Al conectar la maquina ajustar al Departamento 2 3] 9 54  Normal

Mig 1 sistema de voltaje correcto, ubicar en un lugar de
seguridad. No seguro, limpiar la boquilla 'y mantenimiento
trabaja en mantenerla despejada de polvo y
perfectas suciedad, sujetar la botella de gas
condiciones. firmemente a la pared o maquina de
Uso de soldad y asi evitar que se produzca
material un accidente.
incorrecto.

Tronzadora FO2 Inestabilidad Engrasar las partes moviles y Departamento 2 2 9| 36 | Normal
en el lugar de oscilantes, comprobar que no de
trabajo. Falta | existan holguras que hagan vibrarla | mantenimiento
de lubricacién magquina (comprobar tuercas,

en tortillos y soldaduras), revisar voltaje
rodamientos. y fusibles del motor. Si el
Falta de rendimiento de la maquina no es el
limpieza. correcto debera revisar el sentido de

rotacién, amarre y estado del disco.
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4.4. Andlisis de criticidad con el criterio de mantenimiento y seguridad.

A continuacion, se indica segun las matrices y flujograma definidos en el Capitulo 2, en las
paginas 21, 22, 23 y 24 el nivel de criticidad que tiene cada equipo de la empresa. Efectuar
este tipo de andlisis nos permite comprender desde que elemento hasta que sistema de cada
equipo es el mas critico 0 menos critico de los cuales pueden solo clasificarse en tres

categorias segun la evaluacion y son: critico, semicritico y no critico.

Se debe considerara que, si un equipo o elemento es dafiino a la seguridad, salud humana o
al medio ambiente este es directamente catalogado como critico debido a su incidencia
directa a la integridad fisica de las personas y el planeta. Por lo tanto, con esos elementos o
equipos se debe tener especial cuidado y precaucion cuando estan en uso o al realizar su

respectivo mantenimiento.

Los equipos o elementos que no posean este nivel de criticidad, se les debe dar una minima
frecuencia de mantenimiento y no requieren mayor precision al momento de su utilizacion,

no obstante, no dejan de ser importantes.

Para esto se debe realizar un analisis de criticidad mediante una matriz de frecuencia que
permita determinar qué equipo 0 maquina posee un mayor nivel de criticidad y episodio de
la empresa, el nivel de impacto o consecuencia se determinara segin 4 indicadores: impacto
operacional, flexibilidad operacional, costo del mantenimiento e impacto en la seguridad.

Para conseguir las evaluaciones presentadas se califico de la siguiente manera:

e Critico. Cuando los equipos representan una amenaza para la seguridad y salud del
operario, medio ambiente y segun el nivel de susceptibilidad poseen un riesgo alto.

e Semicritico. Los equipos de las distintas areas de la empresa pueden alcanzar este
nivel cuando la seguridad, medio ambiente y nivel de susceptibilidad poseen un
riesgo medio o bajo, consecutivamente la frecuencia de utilizacion, el tiempo medio

entre fallos y el tiempo y costo de mantenimiento deben tener un riesgo medio.

60



No critico. Cuando la frecuencia de la utilizacion, el tiempo medio entre fallos y el tiempo
y costo de mantenimiento muestran un riesgo bajo entonces el equipo adquiere el nivel no

critico.

A continuacion, se presenta el listado de los equipos que han sido categorizados segun el
criterio de mantenimiento y seguridad con relacion a la Tabla 5, previa consulta de precios

de repuestos y analisis del grado de seguridad en cada uno.

Tabla 16. Categorizacion de los equipos. [Autora]

Equipo Matriz de criticidad Categoria

TRONZADORA 1 A B C
Mantenimiento 0 1 'O
Seguridad 0 1 O

0 20 B
CORTADORA DE PLASMA 2 A B C
Mantenimiento 0 1 'O
Seguridad 0 1 O

0 2 O B
DOBLADORA DE LAMINAS 1 A B C
Mantenimiento 0 0 1
Seguridad 0 0 1

0 0 2 C
PRENSA HIDRAULICA 2 A B C
Mantenimiento 0 1 'O
Seguridad 0 1 0

0 20 B
ROLADORA DE LAMINAS A B C
Mantenimiento (0 (0 1
Seguridad 0 0 1

0 0 2 C
SOLDADORA ELECTRICA 6 A B C
Mantenimiento 0 1 'O
Seguridad 0 1 0
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SOLDADORA MIG 9

COMPRESOR 1

EQUIPO DE PINTURA

ELECTROESTATICA

CORTADORA DE PLASMA 1

SOLDADORA ELECTRICA 2

SOLDADORA ELECTRICA 3

SOLDADORA ELECTRICA 4

SOLDADORA ELECTRICA5

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

»>P O © O p © ©O O p O O O p O O O P O O O P ©O O O PP O O O P O

W R, R, NN R R, NP R, m DR R, @D R R, ORI RN R RN

O o o o O o o o O o o o O o o o O o o o O o o o O o o o 0 o
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SIERRA ELECTRICA MANUAL

1

SOLDADORA MIG 1

SOLDADORA MIG 2

SOLDADORA MIG 3

SOLDADORA MIG 4

SOLDADORA MIG 5

SOLDADORA MIG 6

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

© o » © © O p O O O p O O O PP O O O p O O O P O O O p O O O

Rl R o N R R, NP RN R R, m DR R, @O DR RN R RN R e

o o O o o o O o o o 0 o o o O o o o O o o o O o o o O o o o
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SOLDADORA MIG 7

SOLDADORA MIG 8

SOLDADORATIG 1

SOLDADORATIG 2

TALADRO DE BANCO

FRESADORA 1

PRENSA HIDRAULICA 1

SIERRA ELECTRICA

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento

Seguridad

»>P ©O © O »p P O KL P O O O P O O O P O O O p» © O O P O O O P O

W R, R, @R, @ NR R, DR R, @R R ONR RN RN

O o o o O o o o O o o o O o o o O o o o O o o o O o o o 0 o
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Mantenimiento (|0 |1 O
Seguridad 0 1 0O
0 2 O B
SOLDADORA ELECTRICA 1 A B C
Mantenimiento |0 |1 O
Seguridad 0 1 0O
0 2 O B
TORNO PARALELO 1 A B C
Mantenimiento |1 |0 O
Seguridad 1 010
2 00 A
TORNO PARALELO 2 A B C
Mantenimiento |1 |0 O
Seguridad 1 010
2 0 0 A
TALADRO DE PEDESTAL 1 A B C
Mantenimiento (|0 |1 'O
Seguridad 0 1 0
0 2 0 B
Tabla 17. Evaluacidn de criticidad. [Autora]
CODIGO DESCRIPCION DE MAQUINA EVALUACION DE
CRITICIDAD
CMO01 TRONZADORA 1 SEMICRITICO
CP0O2 CORTADORA DE PLASMA 2 SEMICRITICO
DOO01 DOBLADORA DE LAMINAS 1 NO CRITICO
PH02 PRENSA HIDRAULICA 2 SEMICRITICO
RLO1 ROLADORA DE LAMINAS NO CRITICO
SE06 SOLDADORA ELECTRICA 6 SEMICRITICO

SM09 SOLDADORA MIG 9 SEMICRITICO



CO01
EPO1

CPO1
SE02
SEO03
SEO4
SE05
S101
SM01
SM02
SMO03
SM04
SMO05
SMO06
SMO07
SMO08
ST01
ST02
TBO1
FRO1
PHO1
SA01
SEO1
TOO01
TO02
TPO1

COMPRESOR 1

EQUIPO DE PINTURA
ELECTROESTATICA
CORTADORA DE PLASMA 1
SOLDADORA ELECTRICA 2
SOLDADORA ELECTRICA 3
SOLDADORA ELECTRICA 4
SOLDADORA ELECTRICA 5

SIERRA ELECTRICA MANUAL 1

SOLDADORA MIG 1
SOLDADORA MIG 2
SOLDADORA MIG 3
SOLDADORA MIG 4
SOLDADORA MIG 5
SOLDADORA MIG 6
SOLDADORA MIG 7
SOLDADORA MIG 8
SOLDADORATIG 1
SOLDADORA TIG 2
TALADRO DE BANCO
FRESADORA 1

PRENSA HIDRAULICA 1
SIERRA ELECTRICA
SOLDADORA ELECTRICA 1
TORNO PARALELO 1
TORNO PARALELO 2
TALADRO DE PEDESTAL 1

SEMICRITICO
SEMICRITICO

SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
CRITICO

SEMICRITICO
SEMICRITICO
SEMICRITICO
CRITICO

CRITICO

SEMICRITICO
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4.5. Planificacién del mantenimiento.

En esta seccidn se trabaja directamente en el programa SisMAC, ingresando los datos de
cada equipo y programando las fechas en las que los operarios de la empresa Industrias

Metalicas “Mufioz” debe realizar el respectivo mantenimiento preventivo.

Debido a que la licencia del programa para version estudiantil tiene una durabilidad de 1 afio
(12 meses), se han programado periodos de mantenimiento mensual, trimestral, semestral y

anual, respectivamente, acorde a las necesidades de los equipos de la empresa.
4.5.1. Plan de mantenimiento.

El programa SisMAC presenta las opciones que permiten al usuario programar el

mantenimiento preventivo del equipo.
A continuacion, se presenta paso a paso el ingreso de estos datos:

1. Para iniciar la programacion se ingresa en la opcién mantenimiento — parametros —

tareas generales.

7 n
25NN E B
Seleccién de item
el
el vt cioba ~

iﬂ Infraestructura

g[8 Fichas técnicas
B-Y& LBR

593 Mantenimiento <:|
&% Pardrmetros <:|
o

----- Tipos de mantenimiento
----- 2 Tipos de tareas
-----  Tareas generales

=:
=:
H
E

----- 2 Formatos de Tareas (‘ |
----- 2 Modos de operacién b

3, Frecuencias cornunes
----- % Tipos de Estado de operac
----- % Tipos de consumibles
----- % Especialistas
----- 2 Cuadrillas
----- %%, Fichas de pardmetros
----- % Tipos de rutinas
----- = Rutinas

2, Formatos de Rutina
----- % Tipos de orden de trabajo
----- %, Tipos especificos ~
< m >

Figura 17. Mantenimiento - Parametros. [20]

2. Al dar clic en el campo “tareas generales” se despliega una nueva ventana, donde se

van a rellenar los datos de: tipo de mantenimiento — familia de equipo — tipo. Para
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ingresar la informacion correcta, se debe emparejar el campo “seleccion de items”

con el de “tareas generales”.

P TETO0
TEORNG PARALEL G 1

Fabwiase e Eaino
L_-'.‘ B, Bancada

& Tipa © Class © Subclass

e R

S000000000000000

tas tina
Tipos de orden de trabaio
Tipas mspeoificns -
.

[

e v | g e | e e

| ovscn | scen

Figura 18. Mantenimiento - Tareas generales. [20]

3. Una vez ingresada toda la informacion necesaria para un correcto trabajo de
mantenimiento preventivo, se selecciona la opcion “rutinas”, aqui es donde se

ingresan los periodos de mantenimiento.

ZSNMN = o -~

Seccién

ADADMINISTRACION

Departame:

MTO M

nto [
PC-TF-TOO1 ANTENIMIENTO N

TORND PARALELD 1 |

= MTO. PREVEMTIO MEMNSUAL PRENSA HIDRALICA
=ta Global ~ E MTO. PREVENTIVO MENSUAL TORNO
gal Infraestructura MTO. PREVENTIVO SEMESTRAL TORMNO
B Fichas téonicas 4 MTO. PREVENTIVO ANUAL TORND
T LR 5 MTO. PREVEMNTIVO AMUAL PREMSA HIDRAULICA
#¥ Mantenimionto 5 MTO. PREVENTIVO MENSUAL SOLDADORA ELECTRICA
%5 Pardmetros 7 MTO. PREVENTIVO MENSUAL SOLDADORA MIG
D Tipos de rmantenirnients MTO. PREVENTIVO MENSUAL SOLDADORA TIG
= Tipos de tarsas MTO. PREVENTIO MENS UAL PREMNSA MECAMICA,
% Tareas generales ] MTO. PREVENTIVO TRIMESTRAL PRENSA MECANICA
= Formatos de Tareas 1 MTO. PREVEMTIO AMUAL PREMSA MECAMICa
% Modos de operacisn 2 MTO. PREVENTIVO AMUAL SOLDADORA TIG
5, Frecusncias comunes E] MTO. PREVENTIVO MENSUAL CORTADORA DE PLASMA,
% Tipos de Estado de operac 4 MTO. PREVENTIVO TRIMESTRAL CORTADORA DE PLASMA
= Tipos de consumibles 5 MTO. PREVENTIVO ANUAL CORTADORA DE PLASMA,
% Especialistas 7 MTO. PREVENTIVO SEMESTRAL SIERRA ELECTRICA MANUAL
= Cuadrillas 5 MTO. PREVENTIVO MENSUAL TALADRO DE BANCO
B Fichas de pardmetros E] MTO. PREVENTIVO MENSUAL COMPRESOR
= Tipos derutinas 0 MTO. PREVENTIVO MENSUAL DOBLADORA DE LAMINAS
B patie e — il MTO. PREVENTIVO MENSUAL TROMNZADORA
. Farmatas de Rutina MTO. PREVENTIVO TRIMESTRAL TRONZADORA
%= Tipos de orden de trabajo MTO. PREVEMTIVO MEMSUAL ROLADORA DE LAMINAS
D, Tipos especificos - MTO. PREVENTIVO ANUAL ROLADORA DE LAMINAS
<1 m I > T B T SEME ST AL FHE SANHA
26 MTO. PREVENTIVO ANUAL FRESAD ORA
'::',""““ opciones usadas 27 RTO. PREVEMTIVGD MENSUAL EQUIFO DE PINTURA ELECTROEST
Tareas generales 28 MTO. PREVENTIVO SEMESTRAL EQUIPO DE PINTURA ELECTROE
% Rutinas T
23 MTO. PREVEMTIVO MENSUAL FRESADDRA

< |+ | = = | % |

INDUSTRIAS METALICAS MURDZ, SisMAC versién 2020.2.21, U suario active: Super Usuario, |D Sesidn: 57938

Figura 19. Mantenimiento - Rutinas. [20]

4. Dar clic en el icono “disefiar” ubicado en la parte inferior de la ventana principal del
programa. Esta accion despliega una nueva ventada de trabajo en donde se ubican

los trabajos de mantenimiento, dando clic en el icono “editar”.
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V=7 | NS __ “

Seleccién de item
PC-TF-TOO1 Disefio de rutinas
ml TORNO PARALELD 1 9 @

S Rutina: MTO. PREVENTIVG MENSUAL TORNOD
Menii general
-‘-J‘a Parametros ~ ||| - Tareas generales asignadas a mitina:

% Tipos de mantenimiento
= Tipos de tareas
% Tareas generales
# Formatos de Tareas
--z Modos de operacién
Frecuencias comunes
& Tipos de Estada de opera 01| Lubrizar = tome.

Teq

Inspeccién de estado de carcaza y ventiadar
Comprobar existencia de grasa v polvo en devanados
05 | Inspeccitn de puesta a tisra

E/TA 01 | Inspeccionar los circuitos p el cableado y ver si tienen algin dafio v si ke

E/ME

H/TO B | Verificar estado v sondicién del portaherramientas
~% Tipos de consumibles : 2 B

b T DO | Limpisza

specialistas

o P W/EA T-DO1 | Limpir el carra iansversal utlizando una bracha para refirar vintas de I
- Cuadrillas ; oot

& . M/CJ Vetificar el nivel de lubricante en la bomba hidradlica

', Fichas de pardmetros
- ’ M/TS Ajustar buercas v tomillos en mecanismos v en Ia estructura de la
Tipas de rutinas

~% Rutinas

%%, Formatos de Rutina

~ Tipos de orden de trabajo
5, Tipos especificas

% Motivos de parada

~ %, Motivos especificos ~
<] m I >

Ulimas opciones usadas

s+ (W] & [ =

INDUSTRIAS METALICAS MURDZ, SisMAC versidn 2020.2. 21, Usuario active: Super Usuario, D Sesidn: 57338

Figura 20. Mantenimiento — Disefiar rutinas. [20]

5. Dentro del campo “editar” se programa la informacion respectiva. En esta seccion
aparecen todas las rutinas anteriormente ingresadas, por ello, se seleccionan las

tareas correspondientes a las rutinas (mensual, trimestral, semestral o anual).

I
e @ Asignacion de Tareas generales
|Tareas aenerales existentes
r~ Equip
Familia = Tipo
M Mecanicos -2 || BA Bancada
« Iipo " Clase " Subclase Por Tipo de Tareas asighadas a nutina
D1 Limpiar =l carra transversal utiizando una brocha para retitar wiritas di
Dz Limpiar los fitros del refrigerante.
Eliminar virLtas y restas de medios refrigerantes
Fiaspar lss ranuras de la mesa con una ldmina apropisdo pars sl

Futina; MTO. PREVERNTND MENSUAL TORMNO

[Tareas generales asignadas

6n 2020.2.21, Usuanio active: Super Usuario, ID Sesicn: 57938

Figura 21. Mantenimiento - Asignacion de tareas generales. [20]

6. Continuando con la programacion de las rutinas de mantenimiento, dar clic en “Vista

Global”, esta opcion despliega la ventana principal del programa. Dar clic en: torno
paralelo 1 — rutinas — editar.
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- INDUSTRIAS METALICAS MURIDZ

PC-TF-TOOL
&l TORMO PARALELO 1

Cadigo 1

[ 2|5]< @|¢

Descripeion 1

Y

i gsc SUELDA'Y CORTE
B
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~%2 FROT FRESADORA 1
~§° SE01 SOLDADORA ELECTRICA,

TOO1 TORNO PARALELD

SA01 SIERRAELECTRICA

PHOT  PRENSA HIDRALILICA 1
PMOT  PRENSA MECANICA 1

=

-

PC-TF-TO01 TORNO PARALELO 1

HEIEIRE

RUTINAS <3

DESCRIPCION DE RUTING

MTO. PREVENTIVO MENSUAL TORNO PARALELD 1

MTO. PREVENTIVD SEMESTRAL TORNO PARALELD 1
MTO. PREVENTIVD ANUAL TORNO PARSLELD 1

Ultimas opciones usadas

[ wista Glubal\.s I—uﬂ_l
s

=

3

=

L D%

o
Al

INDUSTRIAS METALICAS MURIDZ, SisMAC version 2020.2.21, Uswario active: Super Usuario, 1D

Sesidn: 57938

Figura 22. Mantenimiento - Vista Global - Rutinas. [20]

7. Para finalizar, dar clic en “Rutinas”, se despliega una nueva ventana donde se

programa el tiempo en semanas, por ejemplo: cada 4 semanas la rutina mensual,

ademas, en esta opcion es donde se ubica la dltima fecha de la ejecucion del

mantenimiento realizado en la empresa y automaticamente se programa la fecha

préxima al mantenimiento preventivo que se estd programando, y se asignan las

tareas.

9@ Listado de rutinas

r Rutina

|MTD. PREVENTIVO MENSUAL TORND PARALELD 1

| [ Importante

tand Estado

Tm.

Pep[oo |

p

¥ Funcionando

E - Tm. estimad
Prg. [ Minguna Dias
4 Semanas hd & 0

Ejgc. (0:0

O Parado

Hivel

I j'

Ejec.|0:0

~Ultima ej

F.|21/02/2020

’VF.a[

Progr

] Fp

on actual / Prézima
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Figura 23. Mantenimiento - Programacién. [20]
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e@ Tareas asignadas a equipos de rutina

-~ Equipos # Tareas asignadas a rutina :
Rutina:

|T areas Totales: 10, Tareas a ejecutar: 10, Tiempa Ej 0:0 b Aquina :|F'C-T F-TOM

P.Fech.Ej

|

7 Inspeccion de estado de carcaza p ventiladar ?
? Comprobar exiztencia de arasa v polvo en devanados | X 077777
?|EMEOD | T:BOS Inzpeccidn de puesta a tiera Ly
?[ETADD T:BM Inspeccionar los circuitos v el cableadao v ver sitienen g% 077777
P{HTOO0 [T:AD Lubricar el torme. L
P|HTOOD [ T:BOM “erificar estada v condicidn del portaherramientas W 0P
?[HTOOO | T:DM Limpieza e
?|MBAODD  [T:DO Limpiar el caro transversal utlizando una brocha para n| = | 077977
? Verificar el nivel de lubricants en la bomba hidrdulica. |5 077977
7 Ajustar buercas p tomilos en mecanismos y en la estruct % 077777

Bf| & anibutos © Pragramacidn © Tareaz  © Materisles ‘.‘..‘l Mastrar Recursos | Actuglizar tareas gsignadas

Figura 24. Mantenimiento - Asignacion de tareas. [20]

4.5.2. Ordenes de trabajo.

El software SisMAC permite al usuario programar sus planes de mantenimiento y generar
las érdenes de trabajo del mismo, para una mejor implementacién del plan dentro de la
empresa Industrial Metélicas “Mufioz”. A continuacion, la figura 21 muestra la ubicacion de
la opcidn “Orden de trabajo preventiva”, donde se generan las 34 6rdenes de trabajo del mes

de febrero que deben ser ejecutadas en el mes de marzo.

SN o 4

Seleccion de item -~ Drigen
[ [T = 31 voere | O T H F1
Buinas cicbas ‘ ™ Desci]

¥ Inchar anteriores

Fusines e senicio I futor
fe— I %UP fio
~Rutinas de

| Amparbras entsmisma0T- [ Porkien ¥ Pociagina [~ Unasdz0T [TedoTss g 0

CodMiq R |Ruing % |Fres #0TP. [Fech PruEj

Orden de trabajo Por perac MT0. PREVENTIVD MENSUA EEEEE
Ordenes de trabajo - Progr i BDia 3 17 S
# Rutinas de servicio - Rutas D001 l BDias 4 inme 5D 18%
-4 Rutinas de servicio - Asign: PCO0|PHIZ i Bz 5 17/ 5D 8%
4 Rutinas cilicas - Autas ALOT UL BDia 6 17/ SDas] 18%
4 Rutinas didlicas - Programa SEE l BDias 7 ieme S0l 2%
A Tareas - Asiqnacidn SMT i Bz CIRETEE] I
Programacién - Paradas § UL BDia 9 AV 8D 2%
< w > M0 PREVENTIVD MENSLA BDias R 8D 2% _H
Ultimas opciones usadas L] k
#' Orden de trabajo Preventive
GenearOT: | Solicita / Eiecuta| Estada| Tipo 7 Motiva
Programaciin [PROG [2020-0312] 20204403 ¥ Nugva I” Onit ecuencia
I I Hena e b Generar DTz
r Fepuesios
INDUSTRIAS METALICAS URIDZ. S5MAL vesiin 2120221, s akve: Super Ussain, ID Sesiér 52254 u]

Figura 25. Orden de trabajo Preventivo. [20]
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A continuacién, la tabla 18 se muestran las rutinas asignadas a cada equipo de la empresa,
tomando en cuenta que los colores de la tabla tienen su propio significado, los mismos que
se presenta en la figura 25.
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Tabla 18. Rutinas asignadas del afio 2020. [20]

202 202
0 2020 2020 2020 2020 2020 2020 2020 2020 O 2020
MARZ ABRI MAY JUNI JULI SEP OC NO ENER
FEB 0 L 0 V DIC O
RUTINAS cODIG ULT. PROX.
ASIGNADAS ) MNTO. MNTO.
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL 18/2/202  17/3/202 . -
TRONZADORA 1 CMO01 0 0 18 14 12 9 27 24 22
MTO. PREVENTIVO
TRIMESTRAL 18/2/202  12/5/202
TRONZADORA 1 CMO01 0 0 12 27
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
CORTADORA DE 18/2/202  17/3/202
PLASMA 2 CP02 0 0 14 12 9 27 24 22
MTO. PREVENTIVO
TRIMESTRAL
CORTADORA DE 18/2/202  12/5/202
PLASMA 2 CP02 0 0 12 27
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
DOBLADORA DE 18/2/202  17/3/202
LAMINAS 1 D001 0 0 14 12 9 27 24 22
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL PRENSA 18/2/202  17/3/202
HIDRAULICA 2 PHO02 0 0 14 12 9 27 24 22
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL ROLADORA 18/2/202  17/3/202
DE LAMINAS 1 RLO1 0 0 14 12 9 27 24 22
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA 19/2/202 18/3/202
ELECTRICA 6 SE06 0 0 15 13 10 28 25 23
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL 20/2/202  19/3/202
SOLDADORA MIG 9 SMO09 0 0 16 14 11 1 26 24
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MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
COMPRESOR 1
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL EQUIPO DE
PINTURA
ELECTROESTATICA 1
MTO. PREVENTIVO
SEMESTRAL EQUIPO
DE PINTURA
ELECTROESTATICA
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
CORTADORA DE
PLASMA 1

MTO. PREVENTIVO
TRIMESTRAL
CORTADORA DE
PLASMA 1

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA
ELECTRICA 2

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA
ELECTRICA 3

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA
ELECTRICA 4

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA
ELECTRICA5

CO01

EPO1

EPO1

CPO1

CPO1

SE02

SEO3

SE04

SEO05

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

19/2/202
0

19/2/202
0

19/2/202
0

19/2/202
0

20/3/202
0

20/3/202
0

7/8/2020

20/3/202
0

15/5/202
0

18/3/202
0

18/3/202
0

18/3/202
0

18/3/202
0

17

17

17

15

15

15

15

15

15

15

15

13

13

13

13

12

12

12

10

10

10

10

10

10

10

30

28

28

28

28

27

27

27

25

25

25

25

25

25

25

23

23

23

23
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MTO. PREVENTIVO
SEMESTRAL SIERRA

ELECTRICA MANUAL 1 SI01

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 1
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 2
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 3
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 4
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 5
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 6
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 7
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA MIG 8
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORATIG 1
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORATIG 2

SM01

SM02

SMO03

SM04

SMO05

SMO06

SMO07

SMO08

STO01

ST02

21/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

20/2/202
0

7/8/2020

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

19/3/202
0

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

26

26

26

26

26

26

26

26

26

26

24

24

24

24

24

24

24

24

24

24
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MTO. PREVENTIVO
MENSUAL TALADRO
DE BANCO 1

MTO. PREVENTIVO
SEMESTRAL
FRESADORA 1

MTO. PREVENTIVO

MENSUAL FRESADORA

1
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL PRENSA
HIDRAULICA 1
MTO. PREVENTIVO
MENSUAL PRENSA
MECANICA 1

MTO. PREVENTIVO

TRIMESTRAL PRENSA

MECANICA 1

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL
SOLDADORA
ELECTRICA 1

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL TORNO
PARALELO 1

MTO. PREVENTIVO
SEMESTRAL TORNO
PARALELO 1

MTO. PREVENTIVO
MENSUAL TORNO
PARALELO 2

MTO. PREVENTIVO
SEMESTRAL TORNO
PARALELO 2

TBO01

FRO1

FRO1

PHO1

PMO1

PMO1

SEO1

TOO01

TOO1

TOO02

TO02

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

19/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

21/2/202
0

20/3/202
0

7/8/2020

20/3/202
0

20/3/202
0

20/3/202
0

15/5/202
0

18/3/202
0

20/3/202
0

7/8/2020

20/3/202
0

7/8/2020

21

17

17

17

17

15

17

17

15

15

15

15

15

13

15

15

12

12

12

12

10

12

12

10

10

10

10

10

10

30

28

27

27

27

27

25

27

27

25

25

25

25

23

25

25

76



MTO. PREVENTIVO
MENSUAL TALADRO
DE PEDESTAL 1

TPO1

21/2/202  20/3/202
0 0

. 21 - 17 15 12

10

27

25
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Q@ Diescripcién de colores en Cronograma

-|F'Ian a tiempo - 0T generada |
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I:“Eieu:utada

Figura 26. Descripcidn de colores en cronograma. [20]

Después del proceso que conlleva la realizacion de las ordenes de trabajo se obtiene como

resultado el siguiente modelo. Las ordenes de trabajo de cada equipo de la empresa se

encuentran adjuntas en el Anexo C.

—

ORDEN DE TRABAJO

SR

[FECHAFROG, rECHﬁINICID IFEL‘Hﬁ.FIN

102020 10A03/2020 10/03/2020

C.CoSTO
UBICACION

PC-PLCODT COMPRESOR 1

SOUCTA  aTo/RD |ﬁcum MTOME

PROGRAVADA | oiREcTA ]
|an.

DESCRIPCION DEL TRABAID
WTO. PREVENTI\MO MENSUAL COMPRESOR 1

CATOS ADICIONALES

[TAREAS
[-] PC-PI-COO1-MF 0D Cambizr fiftro de comprasor

[-] PC-PI-CO0O1-MCODT Camnbiar el aceite

[] PC-PI-COO1-MCODT  Inspeccion de fugas

[] PC-PI-COO1-MCODT Inspeceion de comecto funcionamisnts
[] PC-PI-COO1-MCODT Limpieza extema de compresar

[] PC-PI-COO1-MCLO0 Extraer &l aire comprimide remanerte en &l caldenn.

MATERIALES S REFUESTOS

PERSONAL REQUERIDD
ESPINOZA . EDUARDO  -D00Z- P(1:0] RD:0]

OBSERVACIONES GENERALES

OBSER\ACIONES SEGURIDAD

e s e —
PO LA MUNOZ PADLA MUNOZ
i} it

Figura 27. Orden de trabajo para compresor. [20]
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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5.1. Conclusiones.

Se evalu6 el estado actual de los equipos del &rea de produccion de la empresa
Industrias Metélicas “Mufioz”, y cumpliendo con las exigencias del programa
SiSMAC, se ingreso el inventario técnico, que permitié ordenar la informacion de los

equipos y su operatividad dentro de la empresa.

Se elaboraron las hojas de datos técnicos de los activos de la empresa Industrias
Metalicas “Mufioz”, en las cuales fueron detalladas las especificaciones de los
equipos, esta informacion ingresada permitira que la empresa actde con rapidez al

momento de requerir repuestos, componentes, elementos, etc.

Los analisis de criticidad que se realizaron en los equipos operativos de la empresa
Industrias Metalicas “Mufioz”, mostraron que, dentro del area de produccion, los
equipos son mayormente semi criticos, tomando como referencia dos modalidades
de tablas, como son los cuadros AMFE y la matriz de criterio para categorizacion de

los equipos, segln sea el caso de mantenimiento o seguridad.

Mediante el uso del programa SisSMAC se elabora el plan de mantenimiento para
cada equipo de la empresa, logrando con esto un control mas especifico. El uso de
este software contribuye a mejorar la gestion de los equipos de cada area de
produccion, facilitando el manejo de la documentacion técnica por parte del

responsable y técnico del mantenimiento.
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5.2. Recomendaciones.

e Para hacer buen uso del programa, se deben conocer las caracteristicas generales
dentro de SisMAC, con el fin de evitar errores, ademas, capacitar al personal que

sera el encargado de manejar el software.

e Actualizar periddicamente la informacion correspondiente en el software de los

activos que ingresen a la empresa.

e Impedir que personas ajenas accedan al programa, para evitar el uso incorrecto de la
informacion ingresada, cambio de contrasefia, variacion de datos, tiempos, costos,

cbdigo, y mas informacion importante que se registra dentro del mismo.
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ANEXOS.

Anexo 1. Visita a la empresa y entrevista con la gerente encargada y los operarios. FODA
de la empresa.

e FORTALEZA
- Operarios capacitados en las OPORTUNIDADES
maquinarias que manejan. - Sector poco competitivo
- Buenos distribuidores. - Instalaciones amplias

- Excelente administracion a cargo de los

propiestarios.
FODA

AMENAZAS

- Perder clientes por la demora de entrega
de los equipos.

- Paro de la produccion por fallos que
pudieron ser prevenidos.

DEBILIDADES
- No posee area de mantenimiento

- Maneja unicamente mantenimiento
\_ correctivo.
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Anexo 2. Fichas Técnicas.

INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ
FICHATECNICA PARA TORNO PARALELO 2

Pagina 1

11/02/2020

[TBM PC-TF-T002 TORNO PARALELO 2

DATOS BASICOS

Méguina / Equipo l‘l’cmoPamldoz |

i [l’omeado y fresado |

maolsT&o I
m-lWl

Hadlisis de Crticidad

o
| S
o

No. Serie |4|22|7 I

#o ||oo| I

DESCRIPCION TECNICA

[Permite tomear mayor diametro de las piezas tipo disco y es
fruy (il para tomeado de piezas largas.

DIMENSIONES DEL EQUIPD

Ao, mm

]
|

CARACTERISTICAS GENERALES

FOTOGRAFIA

R

e —
o) —

Frecuencia, Hz

CARACTERISTICAS TECNICAS

\blteo, mm ﬁ

Peso, kg Pm I

Consumo Ptﬂricidad I

Potencia, A P I
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INDUSTRIAS METALICAS MUNDZ

FICHATECNICA PARA SOLDADORA ELECTRICA 1

Pagna 1

12/02/2020

ITBW: PC-TF-SED1

SOLDADORA ELECTRICA 1

DATOS BASICOS

Msquina / Equipo  [Soidadora eibctrica T
[

I‘lomeado y fresado

Aeea

Modelo IMDJ‘RIMEZO

Marca ILINCOLN

No. Serie POQ74-1

J

= B

Aozhsis de Criticidad

Mantenimiento

Seguridad

Categonia

CARACTERISTICAS GENERALES

DESCRIPCION TECNICA

Consiste de una fuente de d Y oun
on un protaslectrodos. una pinza de masa y los cables de
ion que que estos con las fuentes de

comente.

DIMENSIONES DEL EQUIFOD
Ao, mm
Largo, mm

Facho, mm

il

FOTOGRAFIA

CARACTERISTICAS TECNICAS

\bhaje, kv 20

Ciclo de trabajo BO% 200A40°C

Frecuencia, Hz

Cormente, A F:l

Peso, kg FA

Factor de P.75

P
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ Pagna |

FICHATECNICA PARATRONZADORA
12/02/2020

|ITBt PC-DO-CM)1  TRONZADORA 1

DATOS BASICOS

Miqina  Enio[Tosadir 3 I fosisis de Crtieidad
- N —
s T R —
Marca IDENALT ] Categoria
No. Serie Ftw |

CARACTERISTICAS GENERALES

FOTOGRAFIA

DESCRIPCION TECNICA

Hemamienta eléctrica que sirve para cortar materiales
pmetalicos. Corta por abrasion mediante disco, realiza cortes
Fectos y en angulo sobre perfiles, tubos, varillas, ete.

DIMENSIONES DEL EQUIPD

]
-
|

CARACTERISTICAS TECNICAS

\bitaje, kv Corriente, A ]w I
Frecuencia, Hz D Peso, kg ra.s I
Revoluciones, pm Capacidad Fars"a g l

e s |
it~ |




INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ

FICHATECNICA PARA CORTADORA DE PLASMA |

Pagina |

1210212020

ITBW PC-SC-CP01  CORTADORA DE PLASMA 1

DATOS BASICOS

Mbquina / Equipo IComdom de plasma 1

l Padhsis de Criticidad

feea [Sueldzyeone

Nodelo IFI.&SMA“O

Marca IKTC

S S SN R M-

ot

No. Serie ||3| 129 100 71

DESCRIPCION TECNICA

CARACTERISTICAS GENERALES

FOTOGRAFIA

Ifaciidad, rapidez v aka calidad de teminacion.

[Es un técnica de corte, &n |a que se utiliza una antorcha de
plasma para & corte de acero, hiemo y otros metales con

DIMENSIONES DEL EQUIPO

]
e B

Vb, KV D Cormiente, A ’0
Frecuencia, Hz D Taely Fa
Fase : Fhane PJ-ZDmn

corte
Longitud cable, m : Potencia, W Imo

CARACTERISTICAS TECNICAS
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ
FICHATECNICA PARAMAD. PINT. ELECTROESTATICA

Pagina |

1202/2020

ITBW: PC-PI-EPD1

EQUIPO DE PINTURA ELECTROESTATICA

DATOS BASICOS
Mbquina / Equipo rsbq Pirtura Bectroestatica I Padhisis de Criticidad
- P | e
- || -
Marca |N|NGBO I Categoria
No. Serie |119-2013-|?04 I
CARACTERISTICAS GENERALES

FOTOGRAFIA

DESCRIPCION TECNICA

[Tambien llamado pintura en polvo, @ un tipo de recubnmiento
jue se aplica como un fluido de polvo seco, que suele ser
Mtikzado para crear un acabado duro que es mas resistente
Kue I3 pinturz convencional.

DIMENSIONES DEL EQUIPO

Ao, mm D
|
Aacho, mm D

CARACTERISTICAS TECNICAS

iy | meanp

Frecuencia, Hz D Peso, kg Izs

Comente, A P.23
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ
FICHATECNICA PARA COMPRESOR

Pagina 1

12/02/2020

ITBW: PC-PI-CO01 COMPRESOR 1
DATOS BASICOS
Mbquina / Equipo IC«npmsor I fadhisis de Criticidad
- | e
o || -
- e || -
No. Serie IILM 131-4Y871 I
CARACTERISTICAS GENERALES
FOTOGRAFIA

DESCRIPCION TECNICA

Maquinas que reduce e aire con especi ficas condiciones y los
Jmpulsa con una presion supenior 3 |a de 13 entrada. Tiene
lomo proposito la comprensién de un fluido para emplear su
lfuerza de expansién de forma indicada y transmitida 3 la zonz

DIMENSIONES DEL EQUIPD

]
]

CARACTERISTICAS TECNICAS

] a—
Frecuencia, Hz D
Revoluciones, rppm
Capacidad del tanque

- |
. )

Cabezal Fn “\/' 2 pistones l

Mator, hp F.S |
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ

FICHATECNICA PARA ROLADORA DE LAMINAS

Pagna |

10003/2020

[TB PC-DO-RLO1  ROLADORA DE LAMINAS

DATOS BASICOS

Mbquina / Equipo IRobdom de taminas 1 ]
Area lDobhdo ]
Modelo |Lm74 |

Marca FN‘EO ]
No. Serie Ws‘t I
il | ]

Fodhsis de Criticidad

o
—
o

CARACTERISTICAS GENERALES

DESCRIPCION TECNICA

FOTOGRAFIA

[Es ideal para realizar rolados de forma rapida y versatil, es un
fnaquina veloz; ideal para produccion: puede realizar rolado de
hasta 1.5 mm de espesor. Tiene ranuras para rolar tubular,

DIMENSIONES DEL EQUIPO

o L
]

CARACTERISTICAS TECNICAS

Rewvoluciones, pm 720

A

Peso, kg F«

Fase I1

Didmetro de los rodillos, |n
mm

Di&metro minimo de Illl)

rolado, mm
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ

FICHATECNICA PARA DOBLADORA DE LAMINAS

Pagna 1

10403/2020

|ITB|t PC-D0-D001 DOBLADORA DE LAMINAS 1

DATOS BASICOS

Mbquina / Equipo IDoohdon de laminas I

frea IDobhdo l

" |

Marca INlM'iRA |

No. Serie Iﬁm I

% P l

Paodhsis de Criticidad

Categoria  |[No oritico

CARACTERISTICAS GENERALES

DESCRIPCION TECNICA

[Hemamienta ideal para hacer pliegues a las laminas. La
Hobladora est3 construida en s0Bda placa de acero resistente
Bl trabajo pesado, el cuerpo supenor se puede ajustar para
Miferentes tipos de doblez y calibres de laminas.

DIMENSIONES DEL EQUIPO

i

Ato, mm
Frente, mm
Profundidad, mm

FOTOGRAFIA
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INDUSTRLAS METALICAS MURDZ Pagina |

FICHATECNICA PARA SOLDADORAMIG
1003/2020

ITBWt PC-5C-SM04  SOLDADORAMIG 4

DATOS BASICOS

Iaquina / Equipa |Snldadom MG 4 | Podlisis de Criticidad

i |Suelthycm ‘ Martenimiento D
—_— | -
- ] e
Mo, Serie rvlmun‘wu |

il |

CARACTERISTICAS GENERALES
DESCRIPCION TECNICA FOTOGRAFIA

Procaso de soldadura por arco ekietrics metdlic continug
(alambre) v ta pieza de trabajo, donde |a proteccion de arco s&
pbiiene medante un gas suministrado en forma extema, el
leual prateqe el metal fiquida de ks cortaminaciin stmosténica.

DIENSIONES DEL EQUIPD

]
e

CARACTERISTICAS TECHICAS
dER I GenE |
‘elocidad de : Rango de
simentacién Galambrs) [1178 mimin jo [F5900 I

ero soiido (0.6-1.2mm); inowidable(D 3-1.2mm; aluminio( 8- 1. 2mm); ndcleo metalico
Tipo de alambre [X-

8-1.3mm)

Salida naminal EUUHSMC Ciclo de trabajo al 60%
iclo de sbajo sl 604
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ Pagna |
FICHATECNICA SOLDADORATIG

10:03/2020

IITBt PC-SC-ST02 SOLDADORATIG 2

DESCRIPCION TECNICA

DATOS BASICOS
Mbquina / Equipo ISol\hdora TIG2 l Padhisis de Crticidad

hia ISuelda y corte l Mantenimiento
—_— L
— | et

No. S FBTO305L |

- | |

CARACTERISTICAS GENERALES

FOTOGRAFIA

|2 comosién.

Se caracteniza por el empleo de un electrodo parmanente de
fungsteno. La ventaja de este método es 1a obtencion de
pordones mas resistentes, mas ductiles y menos sensibles 3

DIMENSIONES DEL EQUIPO

|

\bhzje, kv D Peso, kg Im I
Frowca e 0] e [T A A0 A ]
Fase :’ Tipo de comente IN.‘IDC |

CARACTERISTICAS TECNICAS

Metales soldables r«aminio. acero duloe, acero inoxidable |
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ Pagina |
FICHA TECNICA PARA TALADRO DE BANCO

10403/2020

|ITBt PC-SC-TBO1 TALADRO DE BANCO

DATOS BASICOS

Mbquina / Equipo Iﬁato de banco 1 I Padlisis de Criticidad

aa I&-daaycone I Mantenimiento

Modelo Iuomssos I Seguridad

Marca IINGCO

| b

No. Sere 1532950027 |

= P

DESCRIPCION TECNICA FOTOGRAFIA

CARACTERISTICAS GENERALES

prensas plegadoras de chapa.

Se caracterizan por la rotacion de un husillo vertical en una
posicion fija que estd soportado por un bastidor de
konstruccion en forma de “C", 3l igual que los balancines y las

Ao, mm

Tamafio de mesa

Tamafo de base

DIMENSIONES DEL EQUIPO

60160 mm

okaje, kK

Frecuencia, Hz

\elocidades

Recomdo, mm

Potencia, W

CARACTERISTICAS TECNICAS

Peso, kg IIO

Capacidad, mm I13 I

\idocidad Fto-aom pm I

bioriuogal |

UL
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ Pagna |

FICHATECNICATALADRO DE PEDESTAL
1103/2020

IITB& PC-TF-TP01 TALADRO DE PEDESTAL 1

DATOS BASICOS

Méquina / Equipo l‘lH:aodepedestall I Poshisis de Criticidad
e B
- | -
o, [ [ |
e [ |
! |

CARACTERISTICAS GENERALES

DESCRIPCION TECNICA FOTOGRAFIA

[Ea maquina consiste en un husillo que imparte movimiento
rotatorio 3 1a heramienta de taladrar (broca), un mecanismo
pars alimentar la herameinta al matenial y un pedestal.
Consiste en producir un agujero en una pieza de trabajo.

DIMENSIONES DEL EQUIPD

-
B

CARACTERISTICAS TECNICAS
v s —
Frecuencia, Hz D Capacidad madrl, mm Iw |
N Vilocidades ‘ilocidad Immmm |
Diametro de

oo B ]
id columna, mm In |

el —
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ
FICHATECNICA SIERRA ELECTRICAMANUAL

Pagna |

11/03/2020

ITBW PC-SC-SI01

SIERRA ELECTRICAMANUAL 1

DATOS BASICOS
Mbquina / Equipo |ssuuelémmanu:| I Podlisis de Criticidad

ol |Sueldaycone | Mantenimiento :l
s [ || e
Marca rAMNJKEE ] Categoria
No. Serie Imcomsaom |

8 | |

CARACTERISTICAS GENERALES

DESCRIPCION TECNICA

[Es una hemramienta que sirve para cortar metales consiste en
pn disoo de corte con filo dentado y s maneja a mano con
ffuente de energia eléctrica.

DIMENSIONES DEL EQUIPD

o]
i B

FOTOGRAFIA

CARACTERISTICAS TECNICAS
- ] e |
\elocidad, RPM : Profuncidad de corte Pa 60 mm l
290"
Capacidad de biselado Profuncidad de corte a Pa«mm ]
pr
el v BT )
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INDUSTRIAS METALICAS MUNOZ

Pagina |

1103/2020

FICHATECNICA PARA SIERRA ELECTRICA

ITBW PC-TF-SA01

SIERRA ELECTRICA

DATOS BASICOS

Mbguina / Equipo |Soen= eléctrica 1

| Podhsis de Criticidad

P Il'otmzdo y fresado

I Mantenimiento | A

Modelo |Cn manual

| Seguridad

Marca ITOOLS &MACHINERY JC

No. Serie lsm

]

DESCRIPCION TECNICA

CARACTERISTICAS GENERALES

FOTOGRAFIA

[ una hemamienta de corte para matal, facil de manipular. La

kuchilla es de dientes finos y estd tensionada sobre una
montura,

DIMENSIONES DEL EQUIPO

o[

s

CARACTERISTICAS TECNICAS

o e L. |
= e S—
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Anexo 3. Ordenes de trabajo.

Sy No, 2
ORDEN DE TRABAJO
C.C0STO FECHAPROG.  FECHAINICIO  [FECHAFIN
UBICACION 1010312020 10/03/2020 10/03/2020
PC-DO-CMOT TRONZADORA 1 PROGRAWDA | DIRECTA[ |
EOLCITA  prosAD EJECUTA  prome PRVOR.

DESCRIPCION DEL TRABAID
hiT0. PREVENTI\WD MENSUAL TRONZADORA

DAT0S ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-DO-CWON-METDN  Engrasar partes maviles v oscilantes.

MATERIALES F REPUESTOS

PERSONAL REQUERIDOD
ESPINOZA . EDUARDO  -D00Z- P[1:0] RD:0]

OBSERVACIONES GENERALES

OBSERVACIONES SEGURIDAD

o= s = —
PADLA MUNDZ PAOLAMUROZ
i fififr
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ORDEN DE TRABAJO
C.C0STO FECHAPROG,  FECHAINICIO  [FECHAFIN
TBICACION 10032020 100372020 100372020
PC-DO-CPO2 CORTADORA DE PLASMA2 PROGRAWDA: | DIRECTA[ |
GOLCITA  MTO/AD EIECUTA  wromE PRVOR.

DESCRIPCION DEL TRABAID

hATO. PREVENTIVD MENSUAL CORTADORA DE PLASMAZ

0AT05 ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-D0-CPOZ-MTADD  Limpizr manguera de entrada con aire comprimedo.

MATERIALES f REPUESTOS

PERSONAL REQUERIDO
ESPINOZA . EDUARDO  -0002- P[1:0] R0:0]

DBSERWACIONES GENERALES

NBSERWBCIONES SEGURIDAD

= s = —
PADLA MUNOZ PADLA MUNOZ
fififH fififrt
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ORDEN DE TRABAJO
C.COSTO FECHAPROG.  FECHAINICID  [FECHAFIN
e 1001272020 10/03/2020 100342020
PC-D0-0001 DOBLADORA DE LEMINAS 1 PROGRAWADA]y | DIRECTA[ ]
SOLCITA  MTO/AD EIECUTA  MTOME PRVOR.

DESCRIPCION DEL TRABAJD

hTO. PREVENTIVD MENSUAL DOBLADORA DE LAMINAS 1

OAT0S ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-D0-D001-HDODO Lubricar [az bisagras de la cortina, los excéntricos, las escuadras v onficios.

[] PC-00-D001-HODODO Limpiar |3 magquina.

MAERIALES f REPUESTOS

PERSONAL REQUERIDD
ESPINOZA. EDUARDO  -0O0Z- P[1:0] R:O)

DBSERMACIONES GENERALES

DBSERVACIONES SEGURIDAD

= - = —
PAnLA MURDZ PAOLAMUROZ
it o
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R oot

WTO. PREVENTIVD MENSUAL PRENSA HIDRAULICA?

ORDEN DE TRABAJO
C.COSTO FECHAPROG,  [FECHAINICID  [FECHAFIN
UBICACION 00372020 1013/2020 10032020
PC-DO-PHOZ PRENSA HIDRAULICAZ PROGRAMDA | DIRECTA[ |
SOLCITA  \T0/D EECUTA  \romE PRVOR.
DESCRIPCION DEL TRABAJD

04705 ADICIONALES

TAREAS

[] PC-D0-PHOZ-MPROT Engrase de partes maviles de la prensa

[] PC-D0-PHOZ-MPRO1 Comprobar |3 slineasion del punzin v yunque.

[] PC-D0-PHOZ-MPROT Comprobar la afineacion del punzin v las mondazas,
[-] PC-D0-PHIZ-MPRI “erificar el comecto funcienamiento del sistema de sequidad desmantando el punzon y el yungus.
[-] PC-00-PHOZ-MPRI  Limpieza de partes v piezas da la prensa

[-] PC-DO-PHOZ-MSHOT “erificar nivel de aceite hidraulico

MATERIALES f REFLUESTOS

PERSOMAL REQUERIDO
ESPINOZA . EDUARDO  -0002- P[1:0] RID:O)

DBSERVACIONES GENERALES DBSERVACIONES SEGURIDAD
= e cer ]
PADLAMUNOZ PADLA MUNDZ
fifirt fififtt

102



ORDEN DE TRABAJO
C.COSTO FECHAPROG.  FECHAINICID  [FECHAFIN
YT 1040272020 10032020 100372020
PC-DO-RLT ROLADORA DE LAMINAS PROGRAWADAy | DIRECTA[]
SOLICTA _ MTOMD EECUA.  \T0ME PRVDR.

DESCRIFCION DEL TRABAID
hATO. PREVENTIVG MENSLIAL ROLADORA OE LAMIMAS 1

DAT0S ADICIONALES

TAREAS

[] PC-D0-RLO1-HRLDT Limpiar la méquina.

MATERIALES f REPUESTOS

PERSONAL REQUERIDO
ESPINOZA . EDUARDD  -000Z- P[1:0) RID0)

CBSERVACIONES GENERALES

DBSERVACIONES SEGURIDAD

FApmueba

PADLA MUROZ

PADLAMUROZ

Clema

]

fiifrt

fifitt
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ORDEN DE TRABAJO

C.COSTO

FECHA PROG,

LIBICACION
PC-Fl-CO01 COMPRESOR 1

10032020

FECHAINICIO
100372020

FECHAFIN
100372020

DIRECTA D

SOUCITA  MTO/AD EJECUTA

hTOME

FRVOR

Pnuﬁﬁm@

DESCRIPCION DEL TRABAID

hTO. PREVENTIVG MENSUAL COMPRESOR 1

DAT0S ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-PI-COM-MF 00 Cambiar fitra de compresor
[-] PC-PI-CO0-MCLOD Extraer &l aire comprimido remanente en el caldenn,

[-] FC-PI-CO01-MCODT Cambiar el acete
[-] PC-PI-CO01-MCQDT Inspeccion de fugas

[-] PC-PI-COM-MCO0T Inspeccson de comecto funcinamients

[-] PC-PI-COO-MCO0T Limpieza extema de compresar

MATERIALES / REPUIESTOS

PERSONAL REQUERIDO
ESFINOZA . EDUARDO 000 P(1:0] Ri0:0)

CBSERVACIONES GENERALES

DBSERVACIONES SEGURIDAD

=

PA0LAMUROZ

Fprueba

PAD LA MUNOZ

Ciema

I

T

414 Eh)

104



—

15

ORDEN DE TRABAJO
C.C0ST0 FECHAPROG,  FECHAINICIO  [FECHAFIN
UBICACION 100372020 100372020 10/03/2020
PC-SC-SM1 SOLDADORAMG 1 PROGRAWDAy | DIRECTA[ |
SOLICITA oD EIECUTA  prome PRVDR.

[DESCRIPCION DEL TRABAID

hATIO. PREVENTIVD MENSUAL SOLOADDRAMIG 1

DAT0S ADICIONALES

TAREAS

[] PC-5C-SWD1-05 000 Limpiar k2 maquina.

[] PC-SC-5WD1-MS000  Inspeccionar visualmente bos componentes ded aquipo.
[] PC-SC-SWD1-MS 000 Inzpeceinar manguera de gas para descartar fugas.,
[] PC-5SC-ShD01-MS 000 “irificar que |3 botella de gas esté fememente sujeta 2 I3 pared o maquina.

[] PC-5C-SWD1-MS000 Limpiar rodillos de amastre v quia de (3 pistola.
[F] PC-SC-SMDN-MS 000 Rewisar v limpiar los rodilles.

MATERIALES F REPUESTOS

PERSOMAL REQUERIDO
ESPINOZA. EDUARDO  -000Z- P[1:0] R0:0]

OBSERMACIONES GENERALES

OBSERVACIONES SEGURIDAD

= = = —
PAOLA MUROZ PAOLA MUROZ
it fifrt
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ORDEN DE TRABAJO
C.C0STO0 FECHAPROG.  FECHAINICID  [FECHAFIN
UBICACION 100372020 100372020 100372020
PC-$C:$T01 SOLDADORATIG 1 FROGRAWADAy | DIRECTA[ |
SOLICITA  MTOMD EIECUTA  prome PRVOR.

DESCRIPCION DEL TRABAID

WTO. FREVENTINWO MENSUAL SOLOADORATIG 1

0AT0S ADICIONALES

TAREAS

[] PC-SC-STOA-MS 000 Inspeccionar visualmente bos componentes del equipo.
[-] PC-SC-STOA-MS 000 Mbrificartomillos suskos o faltantes. sjustares o reponedos,

[] PC-5C-5T01-hS000 Limpizr ks maquina.

[-] PC-5C-5TD1-M3 000 hantersmianto 3 transformador,

[-] PC-SC-STOM-M5 000 Limpizr wertilador.

[-] PC-SC-STO1-MS000 Limpizar boquilla de corte.

MATERIALES f REPUESTOS

PERSONAL REQUERIDD
ESPINOZA . EDUARDO  -000Z- P10 REDO)

DBSER\VACIONES GENERALES

DBSERVACIONES SEGURIDAD

== = = —
PAOLAMUNOZ PADLA MUNDZ
ittt it
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ORDEN DE TRABAJO
C.C0STO FECHAPROG,  FECHAINICIO  [FECHAFIN
UBICACION 100372020 10034200 100372020
PC-SC.TBD! TALADRO DE BANCO PROGRAVADAly | DIRECTA[ ]
GOLICTA  MTO/MAD EIECUTA  \roME PRVOF.

DESCRIACION DEL TRABAID

hTIO. PREVENTIND MENSUAL TALADRO DE BANCO 1

DAT0S ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-5SC-TEO1-BWEND Cortrolar 35 conexiones electricas.
[-] PC-5SC-TBO1-hBAOD Biminar vintas v restos de medios refrigerantes,

[-] PC-5SC-TBO1-MBA0D Razpar kas ranurzs de |a mesa conuna [amina apropiade para ello.
[-] PC-5SC-TBO1-HTADT  Limpiar y ubrcar kewemente &l husille de taladrado, las manecillas de mando.

[-] PC-SC-TBO1-HTAD Limpiar & fittro de k2 bomba de refrgerante asi como el depasito de refrgerants.

MATERIALES f REPLIESTOS

PERSONAL REQUERIDAO
ESPINOZA . EDUARDO  -000Z- P[1:0] Ri0:0]

OBSERMACIONES GENERALES

OBSERVACIONES SEGURIDAD

= s = —
PaOLA MUROZ PAOLA MUROZ
it fififrt
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ORDEN DE TRABAJO
C.COSTO FECHAPROG.  FECHAINICID  |FECHAFIN
TR 0032020 104532020 100372020
PCTF-SE01 SOLDADORA ELECTRICA PROGRAMADA[, | DIRECTA[ |
SOLICITA  MTO/AD EIECUTA  wToME PRVOR.

DESCRIPCION DEL TRABAID

WTO. PREVENTIVG MENSUAL SOLDADORA ELECTRICA 1

0AT0S ADICIONALES

TAREAS

[] PC-TF-SED1-045000 Limpiar ks maquina.

[-] PC-TF-SEN-MAS000 Inspeccionar visualmente los componentes del equipo.
[-] PC-TF-SEN-hS000 “brificar astade de desqaste de |a pinza portastéctrodos.

MATERIALES f REPUESTOS

FERSONAL REQUERIDO
ESPINOZA . EDUARDO  -D00Z- P1:0) RID4]

DBSERVACIONES GENERALES

DBSERVACIONES SEGURIDAD

=

PAOLAMURNOZ

Fprueba

PADLA MUROZ

[ ]

L]

fififrt
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ORDEN DE TRABAJO
C.C0sT0 FECHAPROG.  FECHAINICID  JFECHAFIN
—" V020 1032020 10032070
PCTF-TOD! TORND PARALELD | PROGRAADAx | DIRECTA[_]
SOLCTA  MT0/AD EECUTA  \rome kb

[DESCRIPCION DEL TRABAID

hATO. PREVENTING MENSUAL TORND BARALELD 1

0AT0S ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-TF-TOM-MBAOD Limpiar el camo tramsversal utilizande una brocha para reticar vintas de los mecanizados.
[] PC-TF-TOO1-MTS00 Austar tuercas v tomillos en mecanismos v en k3 estructura de la
[-] PC-TF-TOO-MCI00 “erificar el nivel de lubricante en |a bomba hidraulica,

[-] PC-TF-TOOM-ETAND Inspeccionar los ciruitos v el cableado y wer s tienen algun dano y si hay danos; repararos,
[-] PC-TF-TOM-BMEND Inspeccion de estado de camaza v ventilador

[-] PC-TF-TOM-BMEND Comprobar existencia de grasa v pobwo en dewanados

MATERIALES f REPUESTOS

PERSOMAL REQUERIDO
ESPINCZA. EDUARDOD  -000Z- P[1:0] RD0:0)

DBSERVACIONES GENERALES DBSERVACIONES SEGURIDAD
= s car —
PADLA MUROZ PADLA MUKOZ
fitifrt fififrt
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ORDEN DE TRABAJO
C.C0STD FECHAPROG.  FECHAINICID  [FECHAFIN
e 10032020 10432020 100372070
PC-TF-TRO1 TALADRO DE PEDESTAL 1 PROGRAWDAx | DIRECTA[_]
SOLCITA  MTO/AD EECUTA.  wToME FRVDR.

DESCRIPCION DEL TRABAID

WTO0. PREVENTIWO MENSUAL TALADRO DE PEDESTAL 1

0A05 ADICIONALES

TAREAS

[-] PC-TF-TPOI-BEDD Controlar las conexiones eléctricas.
[-] PC-TF-TPOI-bABADD Biminar winttas v restos de medios refrigerantes.

[-] PC-TF-TPOI-MBADD Raspar kas ranuras de |a mesa con una [amina apropiade para ello.

[-] PC-TF-TPOA-MTLOY  Lubricar.

MATERIALES f REPUESTOS

FERSONAL REQUERIDO
ESPINOZA . EDUARDO  -0002- P[1:0] R0:0)

DBSERVACIONES GENERALES

DBSERVACIONES SEGURIDAD

= s = —
PAOLA MUNOZ PADLA MUNOZ
fififH fififrt
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ORDEN DE TRABAJO

34

C.COSTO

FECHA PROG,

WBICACION

PC-PLERD1 EQUIPD DE PINTURA ELECTROESTATICA

040372020

FECHAINICID
04032020

FECHAFIN
003200

PROGRAMADA; |

DIREI:TAD

SOLCTA  MI0/AD EJECUTA

MATOMAE

PRAWVIR,

DESCRIFCION DEL TRABAJD

MTO. PREVENTIO MENS AL EQUIRO DE RINTURA ELECTROESTATICAN

DATOS ADICIOMALES

TAREAS

[-] PC-PI-EPD1-MAPTON  Limpiar boquilla.
[-] PC-PI-EPD1-MEPDT Limpiar &l equipo.
[-] PC-PI-EPD1-MEPDT Limpiar manguera.

[-] PC-PI-EPD1-ETADD Revisar y impiar & tablero edectrica.
[-] PC-PI-EPD1-BMEND Escuchar niidos anommales en el motor

MATERIALES / REFUESTOS

PERSONAL REQLERIDO
ESPINOZA. EDUARDO  -0002- P2:0] R0]

NBSERVACIONES GENERALES

NBESERMACIONES SEGURIDAD

==

PADLAMURNOZ

Apnueba

12034200

I

PAOLA MUNOZ

fifffft

fififit
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ORDEN DE TRABAJO
C.COSTO FECHAPROG.  [FECHAINICIO  [FECHAFIN
LEICACION 200372020 0032020 20003200
PC-TF-FRO1 FRESADORA 1 PROGRAWADA; | DIRECTA[ ]
SOLCITA  MTOMAD EECUTA  WToME PRVOR.

DESCRIPCION DEL TRABAJID
WTO. PREVENTIVO MENSLIAL FRESADORAN

DAT0S ADICIOMALES

TAREAS

[-] PC-TF-FRO1-MBADD Limpizr &l camo transwersal wilizando una brocha para retirar vintas de los mecanizados.
[-] PC-TF-FRO1-hBAN0  Biminar vintas v restos de medios refrigerantes.

[-] PC-TF-FRO1-MBA00 Raspar las ranurzs de [3 mesa con una laming apropiade para ello.

[-] PC-TF-FRO1-HFRO0 Limpiar maquina.

MATERIALES f REPUESTOS

FERSONAL REQUERIDO
ESPINOZA . EDUARDD  -000Z- P(1:0] Rj0:0)

NBSERVACIONES GENERALES

DBSERWVACIONES SEGURIDAD

= = = —
PADLAMUROZ PADLAMUNOZ
ilig g
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Anexo 4. Bitacoras de Mantenimiento.

BITACORA DE MANTENIMIENTO

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

TRONZADORA 1

CMO01
DOBLADO

Descripcion del trabajo Repuesto

Limpieza 'y cambio de = Carbones
carbones

Limpieza 'y cambio de = Carbones
carbones

Cambio de Rodamiento
rodamientos S

Limpieza y cambio de = Carbones
carbones
Limpieza 'y cambio de = Carbones
carbones

Observacio
n

Ninguno
Ninguno

Sonidos
extrafios al
encender la
maquina,
por lo que
se procedid
a
desarmarla
y realizar
el cambio
de
rodamiento
S.

Ninguno

Ninguno

BITACORA DE MANTENIMIENTO

CORTADORA DE
PLASMA 2

CPO2
DOBLADO

Encargado del
mantenimiento

Eduardo
Espinoza
René Farinango

Armando Bodero

Eduardo
Espinoza
Eduardo
Espinoza
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Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019
15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019
16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

Descripcidn del trabajo

Limpieza de carriles,
engranajes y soportes

Limpieza de carriles,
engranajes y soportes

Revision de antorcha

Limpieza de carriles,
engranajes y soportes

Cambio de gatillo de
la antorcha

DOBLADORA DE
LAMINAS 1

DO01
DOBLADO

Descripcidn del trabajo

Limpieza y engrasado

Limpieza y engrasado
Limpieza y engrasado

Limpieza y engrasado

Limpieza y engrasado

Repuesto

Ninguno
Ninguno

Ninguno
Ninguno

Gatillo de la
antorcha

Repuesto

Ninguno

Ninguno
Ninguno

Ninguno

Ninguno

Observacio
n

No

No

No
No

No

Observacio
n

No

No
No

No

No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

PRENSA HIDRAULICA
2

PHO02
DOBLADO

Descripcidn del trabajo

Repuesto

Observacio
n

Eduardo
Espinoza

René Farinango

Armando Bodero

Eduardo
Espinoza

Eduardo
Espinoza

Segundo
Ulcuango
José Chiluiza

Eduardo
Espinoza
Segundo
Ulcuango
Eduardo
Espinoza

Encargado del
mantenimiento
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15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019
16/7/2019
15/10/2019
14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Revision de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Revision de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Revision de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Cambio de manguera

Revision de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Manguera
hidraulica
Ninguno

No

No

No

No

No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

ROLADORA DE
LAMINAS

RLO1
DOBLADO

Descripcion del trabajo

Limpieza y engrasado

Limpieza y engrasado
Limpieza y engrasado
Limpieza y engrasado
Limpieza y engrasado

Repuesto

Ninguno

Ninguno
Ninguno
Ninguno
Ninguno

Observacio
n

No

No
No
No
No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

SOLDADORA
ELECTRICA 6

SEO06
DOBLADO

Segundo
Ulcuango

José Chiluiza

Segundo
Ulcuango
Eduardo
Espinoza

Encargado del
mantenimiento

Eduardo
Espinoza
Armando Bodero

René Farinango
José Chiluiza

Segundo
Ulcuango
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Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Descripcidn del trabajo

Revision general
Revision general
Revision general
Revision general

Revision general

Repuesto

Ninguno
Ninguno
Ninguno
Ninguno

Ninguno

Observacio
n

Revisién
de cables
No
No
No

No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

SOLDADORA MIG 9

SMO09
DOBLADO

Descripcidn del trabajo

Revison de rodillos
de arrastre y guia de

la pistola
Limpieza de la
maquinay
calibracion.
Limpieza de la
maquina 'y
calibracion.

Repuesto

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Revision general de la | Ninguno

soldadora
Limpieza de la
maquina 'y
calibracion.

Ninguno

Observacio
n

No

No

No

No

No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

COMPRESOR 1

CO01
PINTURA

Encargado del
mantenimiento

Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango

Encargado del
mantenimiento

Armando Bodero

Armando Bodero

Armando Bodero

Armando Bodero

Armando Bodero
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Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:

CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

Descripcidn del
trabajo

Limpiezay
revision del

tablero eléctrico.

Cambio de filtro
y aceite.
Limpiezay
revision del

tablero eléctrico.

Limpiezay
revision del

tablero eléctrico.

Cambio de filtro
y aceite.

Repuesto

No

Filtro

No

No

Filtro

Observacio
n

Ninguna

Ninguna

Ninguna

Ninguna

Ninguna

BITACORA DE MANTENIMIENTO

EQUIPO DE
PINTURA

ELECTROESTATIC

A
EPO1

PINTURA

Descripcion del
trabajo

Revision de
tablero
Limpieza de
boquillas
Limpieza de
boquillas
Limpieza de
boquillas
Revision de
tablero

BITACORA DE MANTENIMIENTO
CORTADORA DE

PLASMA 1

CPO1

Repuesto

No

No

No

No

No

Observacio
n

Ninguna
Ninguna
Ninguna
Ninguna

Ninguna

Encargado del
mantenimiento

Eduardo Espinoza

Eduardo Espinoza

Eduardo Espinoza

Eduardo Espinoza

Eduardo Espinoza

Encargado del
mantenimiento

Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
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DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

SOLDADURA

Descripcion del
trabajo

Revision de
antorcha

Limpieza de
carriles, engranajes
y soportes
Limpieza de
carriles, engranajes
y soportes

Cambio de gatillo
de la antorcha

Limpieza de
carriles, engranajes
y soportes

Repuest
o

Ningun
0
Ningun
0

Ningun
0

Gatillo
de la
antorch
a
Ningun
0

Observacion

No

No

No

No

No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

SOLDADORA
ELECTRICA 2

SE02
SOLDADURA

Descripcidn del
trabajo
Revision general
Revision general
Revision general

Revision general

Revision general

Repuest

o

Ningun
0
Ningun
0
Ningun
0
Ningun
0

Ningun
0

Observacion

No

No

Revision de cables

No

No

Encargado
del
mantenimien
to

Eduardo
Espinoza
René
Farinango

Armando
Bodero

Eduardo
Espinoza

Eduardo
Espinoza

Encargado
del
mantenimien
to
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango

Segundo
Ulcuango
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

NOMBRE SIERRA ELECTRICA
DEL MANUAL 1
EQUIPO:
CODIGO: slo1
DESCRIPCI SOLDADURA
ON DE
AREA:
Fecha Descripcidn del Repuest Observacién
trabajo o
15/1/2019 | Limpieza Ningun | No
0
16/3/2019 | Revisién de cables | Ningun | No
0
16/7/2019 ' Revisioén de Ningun | No

carbones 0

15/10/2019 ' Limpieza Ningun | No
0

14/1/2020 = Revision general Ningun | No
0

BITACORA DE MANTENIMIENTO

NOMBRE SOLDADORA MIG 4
DEL
EQUIPO:
CODIGO: SM04
DESCRIPCI DOBLADO
ON DE
AREA:
Fecha Descripcion del Repuest Observacion
trabajo o
15/1/2019 | Revison de rodillos | Ningun | No

de arrastre y guiade o

la pistola

16/3/2019 @ Limpieza de la Ningun | No
maquina 'y 0
calibracion.

16/7/2019 Limpieza de la Ningun | No
maquinay 0
calibracion.

Encargado
del
mantenimien
to

René
Farinango
René
Farinango

Eduardo
Espinoza
René
Farinango

Encargado
del
mantenimien
to
Armando

Bodero

Armando
Bodero

Armando
Bodero
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15/10/2019 | Revision general de | Ningun | No

la soldadora 0

14/1/2020 = Limpieza de la Ningun | No
maquinay 0
calibracion.

BITACORA DE MANTENIMIENTO

NOMBRE SOLDADORATIG 1
DEL
EQUIPO:
CODIGO: ST01
DESCRIPCI DOBLADO
ON DE
AREA:
Fecha Descripcidn del Repuest Observacion
trabajo o
15/1/2019 = Limpieza de la Ningun | No
maquinay 0
calibracion.
16/3/2019 Limpieza de la Ningun | No
maquinay 0
calibracion.
16/7/2019 @ Limpieza de la Ningun | No
maquina y 0
calibracion.
15/10/2019 ' Revision general de | Ningun | No
la soldadora 0
14/1/2020 = Limpieza de la Ningun | No
maquina y 0
calibracion.
BITACORA DE MANTENIMIENTO
NOMBRE TALADRO DE
DEL BANCO
EQUIPO:
CODIGO: TB01
DESCRIPCI SOLDADURA
ON DE
AREA:
Fecha Descripcion del Repuest Observacion
trabajo o

Armando
Bodero

Armando
Bodero

Encargado
del
mantenimien
to

José
Chiluiza

José
Chiluiza

José
Chiluiza

José
Chiluiza

José
Chiluiza

Encargado
del
mantenimien
to
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15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

Limpieza general
(engrase y
lubricacién) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacién) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacién) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacion) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacion) y
control de aceite.

No

No

No

No

No

Acumulacion de

rebaba

Ninguna

Ninguna

Ninguna

Acumulacion de
rebaba

BITACORA DE MANTENIMIENTO

FRESADORA 1

FRO1

TORNO Y
FRESADORA

Descripcion del
trabajo

Inspeccion visual
del tren de poleas,
revision de
mangueras,
limpieza del
depdsito (aceite,
refrigerante),

revision de arbol de
engranjes, reapriete

de tornillos y
rodamientos.

Repuesto

No

Ninguno

Observacion

Armando
Bodero

Armando
Bodero

Armando
Bodero

Armando
Bodero

Encargado del
mantenimient
o

Eduardo
Espinoza
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16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

Inspeccion visual No
del tren de poleas,
revision de
mangueras,
limpieza del
deposito (aceite,
refrigerante),
revision de arbol de
engranjes, reapriete
de tornillos y
rodamientos.
Inspeccidn visual No
del tren de poleas,
revision de
mangueras,
limpieza del
depdsito (aceite,
refrigerante),
revision de arbol de
engranjes, reapriete
de tornillos y
rodamientos.
Inspeccion visual No
del tren de poleas,
revision de
mangueras,
limpieza del
depdsito (aceite,
refrigerante),
revision de arbol de
engranjes, reapriete
de tornillos y
rodamientos.
Inspeccidn visual No
del tren de poleas,
revision de
mangueras,
limpieza del
depdsito (aceite,
refrigerante),
revision de arbol de
engranjes, reapriete
de tornillos y
rodamientos.

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Eduardo
Espinoza

Eduardo
Espinoza

Eduardo
Espinoza

Eduardo
Espinoza
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NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

PRENSA
HIDRAULICA 1

PHO1

TORNO Y
FRESADORA

Descripcion del
trabajo

Revison de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Revison de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Revison de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Revison de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.
Revison de
mangueras y
comprobacion del
nivel de aceite.

Repuesto

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Observacion

No

No

No

No

No

BITACORA DE MANTENIMIENTO

SOLDADORA
ELECTRICA 1

SEO1

TORNO Y
FRESADORA

Descripcion del
trabajo

15/1/2019 @ Revisién general

16/3/2019 = Revisidn general

Repuesto

Ninguno

Ninguno

Observacion

No

No

Encargado del
mantenimient
o
Segundo
Ulcuango

José Chiluiza

Eduardo
Espinoza

Segundo
Ulcuango

Encargado del
mantenimient
(o]
Segundo
Ulcuango
Segundo
Ulcuango
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16/7/2019 @ Revision general Ninguno Revision de Segundo

cables Ulcuango
15/10/2019 ' Revision general Ninguno No Segundo
Ulcuango
14/1/2020 | Revision general Ninguno Revision de Segundo
cables Ulcuango
BITACORA DE MANTENIMIENTO
NOMBRE TORNO PARALELO
DEL 1
EQUIPO:
CODIGO: FRO1
DESCRIPCI TORNO'Y
ON DE FRESADORA
AREA:
Fecha Descripcion del Repuesto Observacion Encargado del
trabajo mantenimient
(o]

15/1/2019  Limpieza general, | No Ninguna Eduardo
revision de Espinoza
graseros, engrasado
y revision de
bandas.

16/3/2019 = Limpieza general, | No Ninguna Eduardo
revision de Espinoza
graseros, engrasado
y revision de
bandas.

16/7/2019 @ Limpieza general, | No Ninguna Eduardo
revision de Espinoza
graseros, engrasado
y revision de
bandas.

15/10/2019 ' Limpieza general, | No Ninguna Eduardo
revision de Espinoza
graseros, engrasado
y revision de
bandas.

14/1/2020 | Limpieza general, | No Ninguna Eduardo
revision de Espinoza
graseros, engrasado
y revision de
bandas.

BITACORA DE MANTENIMIENTO
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NOMBRE
DEL
EQUIPO:
CODIGO:

DESCRIPCI
ON DE
AREA:

Fecha

15/1/2019

16/3/2019

16/7/2019

15/10/2019

14/1/2020

TALADRO DE
PEDESTAL

TPO1

TORNO Y
FRESADORA

Descripcion del
trabajo

Limpieza general
(engrase y
lubricacion) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacion) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacion) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacion) y
control de aceite.
Limpieza general
(engrase y
lubricacién) y
control de aceite.

Repuesto

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Ninguno

Observacion

No

No

No

No

No

125



