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Cadigo

Equipo

Extrusion

Inspeccion

Mantenimiento

GLOSARIO

Conjunto de normas legales sistematicas que regulan

unitariamente una materia determinada.

Conjunto de componentes interconectados, con los que

se realiza materialmente una actividad de instalacion.

Proceso mediante el cual se obliga a una sustancia,
especialmente un metal o un termoplastico, a pasar por
un troquel, creando asi distintas formas de seccion
uniforme utilizadas en la industria, la construccién y la
fabricacion de distintos tipos de utensilios y aparatos.
La extrusibn en caliente es mas habitual que la

extrusion en frio.

Servicios de mantenimiento preventivo, caracterizado
por la frecuencia (baja periodicidad) y corta duracion,
normalmente efectuada utilizando instrumentos simples
de medicién (termémetros, tacoOmetros, voltimetros) o

los sentidos humanos y sin provocar indisponibilidad.

Acciones necesarias para que un articulo sea
conservado o restaurado de manera que pueda
permanecer de acuerdo con una condicién

especificada.

X



Mantenimiento

preventivo

Resina

Es el que con base en fechas calendarizadas se
programa un activo para su mantenimiento. las
fechas se determinan de tal manera que, segun las
condiciones de operacién, permitan que el equipo no
alcance el deterioro tal que falle; y de esta manera

prevenir antes que presente la falla.

Sustancia sélida o de consistencia pastosa, insoluble
en el agua, soluble en el alcohol y en los aceites
esenciales, y capaz de arder en contacto con el aire,
obtenida naturalmente como producto que fluye de

varias plantas.
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RESUMEN

El mantenimiento es necesario en cualquier tipo de maquinaria, sin
importar qué tipo sea el que se realice , lo importante es que se haga. Los
ingenieros tendran que buscar qué tipo de mantenimiento es el adecuado,
de acuerdo con las necesidades de la empresa y de la maquinaria, ya que
no solo se trata de hacer que todo funcione, sino que lo haga al menor

costo posible.

El plan propuesto ha definido que el personal deberd estar
involucrado en el proceso, y cuales seran sus funciones durante la
implementacion de este; tomando en cuenta la capacitacion,
procedimientos para realizar las 6rdenes de trabajo, de tal forma que el
mantenimiento aplicado se dé de una manera eficaz, asimismo mantener

de una forma mas ordenada las solicitudes de materiales.

Ademas de darle seguimiento a la implementaciéon del
mantenimiento con los registros de datos y fichas histéricas, se debe
tomar en cuenta las acciones correctivas y preventivas para poder obtener
una mejora del proceso. El retroalimentar juega una parte importante en
esta etapa, ya que nos ayudara a ir cada vez mejorando la aplicacion del
mantenimiento hasta poder obtener un mantenimiento, talvez no perfecto,

pero de Optima aplicacion.
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General

OBJETIVOS

Disefiar por medio de la evaluacion diagndstica de la maquinaria, un

programa de Mantenimiento Preventivo para una linea de produccién

de tuberia PVC, de acuerdo con las exigencias de la linea de

produccion.

Especificos

1.

Evaluar por medio de un estudio técnico, el método actual del
sistema de mantenimiento y su incidencia en los paros no

programados de produccion.

Evaluar por medio de un estudio de fallas, el estado actual de la

linea de produccion y cuales son las causas de fallas,

Determinar a través de un estudio técnico, el funcionamiento actual
del departamento de mantenimiento de una empresa de fabricacion
de tuberia PVC.

Encontrar los puntos criticos para el mantenimiento, dentro de la
linea de produccién de tuberia PVC los cuales hagan mas dificiles
las labores, ya sea por su localizacion o por su trabajo dentro de la

linea de produccion.

Plantear un sistema de mantenimiento preventivo funcional para
una linea de produccion de tuberia PVC de tal forma que pueda

eliminar en un alto porcentaje los paros no programados.

XV



6. Dar las recomendaciones necesarias que nos lleven a hacer mas

productiva la linea de produccion.

XVI



INTRODUCCION

La produccion dentro de una empresa, es un factor muy importante,
evaluando que de éstas dependen muchos factores y sobre todo el que ésta
funcione y se mantenga siempre dentro de su sostenimiento. También sabemos
gue un factor importante para que haya una buena produccién es el equipo o
maquinaria, no importando el proceso o el producto a elaborar, para que todo
esto funcione a cabalidad debemos tener muy en cuenta que el equipo depende
para su buen funcionamiento el poder proporcionar un buen mantenimiento que
es una de las operaciones a efectuar dentro de un equipo, para que éste se

mantenga dentro de condiciones éptimas.

Para proponer un plan de mantenimiento preventivo para una linea de
produccion de tuberia PVC, se debié evaluar otros procesos aunque no
directamente tengan que ver con la linea de produccion, pero juegan un papel
importante porque éstas también son parte complementaria como lo son el
estado de la materia prima, el departamento de mantenimiento, la existencia de
repuestos, la forma directa en que afecta a la produccién un mal mantenimiento

preventivo.

Dentro del mantenimiento podemos mencionar el mantenimiento
preventivo, que es el encargado de proporcionarnos cual es el estado de una
maquina o0 equipo o sus elementos para que de esta forma evitar que dicho
elemento llegue a su vida Uutil, evitando de esta forma que el proceso o la

maquina pare y poder afectar la produccion.

XVII



En la industria de tuberia PVC el mantenimiento preventivo es factor
determinante en la produccién, es por esto que una propuesta de
mantenimiento preventivo para maquinas o equipo utilizado en la fabricacion de
tuberia PVC, se puede aplicar para cualquier empresa dedicada a este proceso
de elaboracion. Logrando asi una aportacién para un mantenimiento preventivo
especificado para programar un menor numero de paros y una mayor
efectividad de mantenimiento, otorgando de esta forma ventajas para que la
produccion no sea afectada o sea lo menos posible al momento de aplicar el

mantenimiento preventivo.
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1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION DE
TUBERIA PVC

1.1 Descripcion general

1.1.2 Preparacién de materia prima

La resina de P.V.C por si sola no brinda las caracteristicas requeridas
para la fabricacion de productos de P.V.C, ya que ésta sufre descomposicion
térmica y libera cloruro de hidrégeno al ser calentada durante los procesos

productivos.

Es por esta razén que se le debe agregar una serie de aditivos, no sélo
para modificar su comportamiento a altas temperaturas, sino también para
mejorar algunas de las propiedades fisico-quimicas del producto final. Por lo
tanto, la primera etapa en la fabricacion de productos de P.V.C, consiste en
mezclar la resina con los aditivos, entre los cuales se destacan los siguientes:
estabilizadores térmicos, modificadores de flujo y de impacto, lubricantes
externos e internos, plastificantes, protectores de rayos ultravioleta y pigmentos

colorantes.

Una vez mezclada la resina de P.V.C con sus aditivos, pasara a
denominarse “compuesto de P.V.C, “el cual se almacena en grandes silos en

espera de ser utilizado en la fabricacion de tubos, perfiles o accesorios.



1.1.2 Método de fabricacion de tubos

Los tubos se fabrican bajo proceso continuo en maquinas denominadas
extrusoras. Las hay sencillas de un solo tornillo, o de doble tornillo. Una vez que
siguientes: estabilizadores térmicos, modificadores de flujo y de impacto,
lubricantes externos e internos, plastificantes, protectores de rayos ultravioleta y

pigmentos colorantes.

Una vez mezclada la resina de P.V.C con sus aditivos, pasara a
denominarse “compuesto de P.V.C “el cual se almacena en grandes silos en
espera de ser utilizado en la fabricacion de tubos, perfiles o accesorios. La
materia prima (compuesto de P.V.C) penetra en el extrusor, el o los tornillos
mueven el material a través de diferentes zonas de calentamiento, iniciandose
asi el proceso de plastificacion, hasta que el material se funde en su totalidad.
El movimiento de estos tornillo asegura a su vez una mezcla uniforme del
material, hasta que este es llevado al cabezal del extrusor, donde se le da
forma de tubo, pasandola por un calibrador al tiempo que se inyecta aire a
presion en su interior. Posteriormente el tubo pasa sucesivamente a través de
un tanque de enfriamiento que contiene agua y una maquina que lo hala a una
velocidad sincronizada con el extrusor. Luego es marcado, cortado, biselado en

un extremo y conformada la campana en el otro extremo



Figura 1. Linea Completa de Extrusion.
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1.1.3 Principales actividades

Es el proceso por el cual se lleva a cabo la fabricacién de tuberia PVC por
dicha razon se utilizé un diagrama de flujo para visualizar de una manera clara
cada uno de los pasos que conlleva la fabricacion de tubos, en dicho diagrama
se observa uno a uno los paso que se realizan para completar el proceso de
fabricacion desde que la materia prima ingresa a las instalaciones hasta que

sale ya transformada en un producto terminado.



Figura 2. Diagrama de flujo del proceso de fabricacién de tuberia PVC.
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RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD
OPERACONES 7
INSPECOONES 1
TRANSPORTES 6
ALMACENAMIENTOS 3
TOTAL 17

1.1.2 Diagrama de recorrido

Es una manera grafica de ver el recorrido de la materia prima dentro de la planta
de produccidn, asimismo se puede observar cada una de las partes y la funcién que

tiene cada estas dentro del proceso de produccion.

El Diagrama nos sera de mucha utilidad, ya que resume de una forma clara que
la fabricacién de tubos esta basada en un conjunto de componentes donde cada uno de

ellos es factor importante y que todos son indispensables en gran manera.



Figura 3 Diagrama de recorrido de fabricacion de tuberia PVC

B [

RAMPA

EARD
i
BODEGAZ

MAGLINAR A

000 0=

WOLDURAR
o
N—

MANTENIMIENTD

BUOEGA

SUMIMIES I HOS

WOLND

EMPAGUES

= Almacenamiznta de MP

il .

ZADOR

O Opéracion
D = Inspeccian
::} =Tranports

Fuente: Investigacion de campo







2. EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL DEL MATENIMIENTO
PREVENTIVO Y CORRECTIVO.

2.1 procedimiento de mantenimiento

Existen muchos factores en el desempefio del mantenimiento que pueden
medirse e interpretarse en forma adecuada, para que sirvan de elementos en
juicio en una evaluacion de la manera en que opera una linea de produccién de
tuberia PVC, desde el punto de vista del mantenimiento aplicado al equipo. Es
por eso que en la evaluacion realizada Unicamente tomaremos los factores mas
importantes y aplicaremos el método adecuado para que al reparar los factores
de falla mas frecuentes, los factores con menor frecuencia puedan funcionar de

manera correcta.

2.1.1 Rutinas de inspeccion

Actualmente se cuenta con dos tipos de rutina de inspeccién para la linea
de produccion de tuberia PVC, el disefio de estas inspecciones tiene por
supuesto, un costo para la empresa, de tal manera que se debe tener cuidado
al utilizarlas. Tomaremos en cuenta que tan frecuentemente se van a realizar.
En otras palabras, hay que buscar el equilibrio costo-beneficio, es decir, no
podemos inspeccionar todos los dias hasta el dltimo remache enorme, y
tendriamos que detener cada maquina varias horas al dia, tampoco debemos

caer en el error de esperar hasta que los equipos se estropeen para repararlos.



2.1.2 Reportes generados

Los reportes generados actualmente, se dan a partir de las llamadas hojas
de paros. Estas hojas se empiezan a llenar desde el momento que comienza la
produccion hasta el momento que esta termina. El asistente de Mantenimiento
preventivo es el encargado de recolectar estos reportes (del dia anterior) a

partir de la hora en que comienza el turno.

En las hojas de paros, se escribe una nota cada vez que la linea se
detiene por una u otra razén. Esta nota indica la hora, el problema que se dio en

la maquina, y el operador que manejaba la maquina.

A partir de esta hoja de paros se forma un reporte mensual, que sirve para
tener una idea de cuales son los principales problemas a resolver mediante
mantenimiento preventivo. Los reportes contribuyen a lograr una comunicacion
mas completa con el departamento de mantenimiento, asi el gerente puede
conocer mejor los problemas de la maquinaria en el departamento de

produccion, para coordinar mejor las actividades de estos dos departamentos.
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Figura 4 Reporte de tiempos muertos
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2.1.3 Frecuencia de mantenimiento

Las frecuencias de mantenimiento de la linea, actualmente no se
encuentran sujeta a un orden cronolégico. Se dan aproximadamente cada mes.
Segun sean la necesidades de la linea de produccién, y que tanto haya
trabajado esta durante el periodo. EI mantenimiento de esta linea, ha sido de

tipo correctivo, en su mayoria.
Figura 5. Diagrama de rutina de mantenimiento
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2.2 Analisis de tiempos muertos por fallas en la linea de produccion

2.2.1 Tiempos muertos por produccion

Los tiempos muertos de produccion para la linea en estudio no tienen una
importancia significativa, es decir, que este tipo de problemas se dan muy
pocas veces durante el proceso, y son tan cortos en tiempo, que no afectan
gravemente el producto. Esto se pueden dar por temperatura inadecuada en el
tornillo del dosificador o particulas extrafias en las mezcla del compuesto de
Resina.

2.2.2 Tiempos muertos por fallas en algun componente de la linea
de produccién

El andlisis de tiempos muertos es de mucha importancia, ya que los paros
se pueden dar como consecuencia de fallas, reparaciones, mantenimiento
preventivo, interrupciones de energia y problemas de operacion. El
conocimiento porcentual de cada fraccion de este tiempo, nos ayuda a tomar
decisiones importantes sobre varios aspectos. Y esto nos indicara que tan
efectivo es el mantenimiento aplicado actualmente, también se podra evaluar si
el equipo esta muy deteriorado. En otras palabras, a través de un buen andlisis
de tiempos perdidos, podemos efectuar un diagnostico completo de las

condiciones operacionales de una linea de produccion de tuberia PVC.
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Para este caso en particular, se hizo el analisis de tiempos muertos
producidos durante un afio, dichos tiempos se tomaron de las 6rdenes de
trabajo recopiladas por el departamento de mantenimiento, a continuacion se
mencionan de una forma detallada en la tabla | las causas de mayor relevancia

de fallas.

Tabla | Tiempos muertos (situacién actual)

descripeign | VEmPo orasiafo causa del paro Frecuencia
Caja Reductora 390 Cambio de rodamientos de la Caja Reductora 44,60
Tanque de Zonas 1325 Intercambiador de calor obstruido del Tanque de Zonas 15,15
Motor principal 125 Falla de unidad principal motor principal de la extrusora 1429
Haladora 82 Motor eléctrico disparado de la Haladora 938
sistema de pilas 435 Falla de homba por falta de agua del sistema de Pilas 497
Haladora 38 Falla control de velocidad de la Haladora 435
Haladora 325 Falla de rodamientos de la Haladora 312
Dosificador 3 Falla de variacion de velocidad del Dosificador de la extrusora |~ 3,54
Total horas 8745 Total 100,00
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2.2.3 Frecuencia de fallas

Otro aspecto importante que ayuda a realizar la evaluacion de un sistema
de mantenimiento preventivo, es determinar la frecuencia con que ocurren las
fallas, que van a depender de las condiciones fisicas en que se encuentran

actualmente el equipo.
En determinado momento la mala realizacibn del mantenimiento

preventivo puede determinar que la maquina vuelva a reincidir en el mismo tipo

de falla.
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3. NECESIDADES DE MEJORAR EL DEPARTAMENTO DE
MATENIMIENTO

3.1 Nivel del mantenimiento preventivo

Actualmente el nivel de mantenimiento dentro de la empresa es un muy
poco eficiente debido a que se aplica mas como un mantenimiento correctivo y
no preventivo como deberia ser su funcién, en algin momento se ha manejado
la idea que el objetivo del mantenimiento, es hacer que el equipo trabaje a
cualquier costo, es decir, que solo se interesa en mantener el volumen de
produccion y la consideracibn sobre fugas econdmicas por trabajar

inadecuadamente es solo una idea vaga.

Si analizamos el problema se observa que el mantenimiento es muy
importante si se desea mantener la productividad a niveles mas rentables.
Conforme a lo anterior es necesario mejorar y controlar por medio del

mantenimiento preventivo lo siguiente:
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1) Las reparaciones imprevistas, que son representadas por intereses

negativos a la produccién,
2) Los tiempos improductivos del personal de mantenimiento,

3) Los repuestos y materiales usados en las reparaciones y modificaciones

del equipo,
4) Las seguridad e higiene de los trabajadores de la planta,

5) La mano de obra calificada en el servicio de mantenimiento.

El mantenimiento preventivo aplicado, debera ser capaz de tener el control
adecuado de dichos factores y obtener un costo total mas bajo de los trabajos
de mantenimiento. Se debera hacer énfasis que en la empresa, el nivel actual
de mantenimiento preventivo no cumple con los objetivos primordiales, porque
el mantenimiento aplicado, se dedica a hacer tareas de mantenimiento de
averia que aparecen durante los periodos continuos de la linea de produccion
de tuberia PVC, atrasando de esta forma los programas de produccién y, por tal
razon, se realizan horas extraordinarias de producciéon sin quedar tiempo para

dedicarlo al mantenimiento preventivo.

3.2 Nivel de mantenimiento de averia

Dicho mantenimiento se utiliza mucho en las planta industriales y es
precisamente el aplicar una reparacion cuando la falla o averia ha sucedido por

lo que representa un costo mas alto en concepto de mantenimiento para la

empresa.
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Estamos acostumbrados al mantenimiento de averia, dejando el equipo
en servicio hasta que no pueda desempefar su funcién norma y que exista la

obligacién de llamar al personal de mantenimiento para reparar la falla.

La actitud de permitir esto, tiene su origen principalmente en:

- Desconocer la importancia de usar técnicas de programaciéon de las

actividades del mantenimiento,

- La demanda excede a la capacidad instalada de la planta embotelladora y

no existe tiempo para realizar mantenimiento a la linea de produccion.

Por las dos causas anteriores se han presentado factores determinantes
como:
1) Molestias causadas al operador, teniendo que abandonar su labor
especifica a causa de fallas imprevista,
2) Costos extraordinarios de mano de obra y repuesto, en ciertos casos
producto terminado en la estado o de baja calidad,
3) Atrasos en programas de produccion, si el dafio o fallas ocurre cuando

existe gran demanda de producto.
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Las averias son costosas directa o indirectamente; cuando una linea de
produccion de tuberia PVC falla, provoca inmediatamente el desarreglo de un
componente relacionado con esta linea de produccién. Ademas de provocar un
efecto adverso en otros componentes o partes del sistema productivo, las
averias dafian con frecuencia los materiales en proceso y de acuerdo con su
indole puede llegar a crear riesgos de accidentes personales, desajustar
programas de produccion y disminuir la eficiencia global y aumentar los costos

de operacion.

Si el nivel de mantenimiento de averia es muy alto en una linea de
produccion de tuberia PVC, es necesario también adoptar un sistema de
mantenimiento preventivo hasta un nivel considerado, tratando de que el costo

total sea minimo.
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4. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

4.1 Realizacion de inspecciones

Para el inicio de un programa de mantenimiento preventivo el
departamento encargado debe saber ¢qué se va a inspeccionar? Y ¢con qué
frecuencia se debe hacer? No existe un manual que nos guie de cémo se debe
llevara a cabo dicho proceso, ya que cada programa debe adecuarse a la
necesidades de la maquinaria segun el uso, su antigiedad asi como el trabajo

al que se somete cada parte de la maquina.

El proceso de recaudacion de informacion para llevar a cabo el

mantenimiento preventivo se vale de dos formas:

- Visitas

- Inspecciones
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4.1.1 Visitas

Son revisiones rutinarias que deberan realizarse basandose en la
observacion, estas revisiones requieren de la aplicacion de todos los sentidos
para detectar de mejor forma algiin mal funcionamiento en nuestros equipos,
esto comprendera: trabajos de limpieza, chequeo de niveles de lubricantes
(aceites y grasas) en todos los lugares donde sea necesario, el objetivo

principal de las visitas sera el de no hacer desmontajes mayores.

4.1.2 Inspecciones

Se utilizaran Unicamente en puntos donde es necesario desmontar para
poder realizar limpieza y lubricacion profundos, también se llevaran a cabo
cuando se reporte alguna anomalia en el equipo o maquinaria dentro de la
linea. Para realizar las inspecciones los operarios necesitaran equipo de
medicion y diagnéstico segun sea el caso del equipo 0 maquina que se este

inspeccionando.

4.1.3 Orden de trabajo

Debera emitirse cuando se ha detectado mediante visitas e inspecciones,
por una reparaciéon planeada o por el reporte de algun operario, algun
desperfecto dentro de la linea de produccion la cual no puede ser reparada
inmediatamente pero al generar la orden de trabajo debe indicar la prioridad de
la misma para no tardar demasiado en hacer la reparacion porque de ser asi
puede dafarse aun mas el equipo 0o maquinaria, esta tendra la funcién de
reportar anomalias y solicitar la autorizacién para poder ejecutar los trabajos
pertinentes.
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Para hacer la reparacién necesaria se debera tener comunicacion con el
departamento de produccion para acordar el momento adecuado para la
reparacion, y de esta forma poder detener lo menos que se pueda, la labor de
produccion tomando en cuenta esto influye en perdidas de tiempo, dinero, y

produccion.

La orden de trabajo tiene varios propdésitos entre los cuales podemos
destacar el llevar un mejor control de inventario de repuestos es decir cuando
llevamos un control de los fallos y de las reparaciones que hacemos podemos
hacer prondésticos acerca de la cantidad adecuada de repuestos y materiales
gue se deben mantener en existencia y no desperdiciar recursos en cantidades
muy grandes ni quedarnos cortos de repuestos, cuando sea necesario generar

una orden de trabajo se debera hacer conforme al formato de la figura
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Figura 6 Orden de trabajo

ORDEN DETRABAIO

Fecha Equipo

Codigo

Orden

Equipo

Operacion

Pto de trabajo
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4.2 Desarrollo de rutinas de mantenimiento

El buen funcionamiento de un programa de mantenimiento preventivo se
basa en rutinas de mantenimiento en las cuales se realizan visitas e
inspecciones, estas con el fin de llevar un control mas planificado del estado de

la maquinaria.

4.2.1 Rutina de mantenimiento operativo

Los operarios formaran parte importante en el plan de mantenimiento, ya
que estos deberdn mantener limpia su maquina y lugar de trabajo esto no solo
contribuye al mantenimiento sino también a la seguridad del trabajo ademas
seran los encargados de reportar algun mal funcionamiento en la maquinaria
directamente a el departamento de mantenimiento para que este pueda hacer lo
necesario para restablecer en el menor tiempo posible la continuidad del

trabajo.

4.2.2 Rutina de inspeccién

Deberan realizarse segun el calendario de inspecciones, el cual sera
preparado con cierto tiempo de anticipacion por el departamento de
mantenimiento en unién con el departamento de produccién para llegar a un
acuerdo en que momento se realizara dicha inspeccion y de esta forma afectar
lo menos posible la produccion.

El encargado debera realizar la inspeccidén en el menor tiempo posible, es
por esto que deberd estar preparado con la herramienta y los materiales
necesarios, dicha inspeccion consistira en un desmontaje profundo, limpieza y

lubricacion adecuada.
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4.2.3 Rutinade visitas

Estas también se llevaran a cabo en comudn acuerdo entre el
departamento de mantenimiento y el de produccidén, ya que dichas visitas
Gnicamente se realizaran en puntos los cuales no es necesario el desmontaje
de la maquinaria para poder analizar la situacién de lubricacion y limpieza de

los elementos de la maquinaria.

La informacion sobre lo que la persona encargada de mantenimiento
debera revisar, estard en la ficha de control pues esta detalla explicitamente las
parte de la linea de produccién de tuberia PVC necesita visita o inspeccion

dependiendo el caso.

4.3 Meétodos de control y supervision

Para tener el control del programa de mantenimiento realizaremos
reportes por escrito de todo procedimiento que se realice en la maquinaria o
equipo, esto nos ayudara de tal forma que el trabajo de mantenimiento se lleve

a cabo en una forma ordenada y efectiva.
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Entre los reportes que utilizaremos para dicho control mencionaremos los
siguientes:

e Ficha de maquinaria

e Historial de fallas

e Control de paros

e Ficha de chequeo de las inspeccion
e Orden de trabajo

e Requisicion de materiales

e Reporte mensual

4.3.1 Ficha de maquinaria

Esta identificard cada maquina, asignando un codigo y recaudando
todos los datos necesarios para identificarla, esta es la parte principal del
inventario técnico y asi asignarle el debido programa de mantenimiento
basandonos en instrucciones del fabricante y nuestras exigencias de
produccion, la informacién a llenar en dicha ficha sera cédigo, descripcion,

modelo, serie.
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Figura 7 Ficha de maquinaria
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4.3.2 Historial de fallas

Esta ficha proporcionara informacién sobre reparaciones hechas a cada
parte de la linea de produccion, asi como los repuestos, materiales, costos, etc.
También brindara informacion sobre fallas sistematicas, tiempo de reparacion
nos brindar4 un historial de falla dicho elemento para que de esta forma
determinemos una forma mas organizada de mantenimiento. La informacion
minima que debe contener dicha ficha sera:

Descripcidn: en esta parte se coloca informacion acerca de la maquinaria
para su facil identificacién al momento de analizar sus fallas.

Partes principales: se debera colocar informacion acerca de las partes de
la maquinaria para poder hacer un analisis mas rapido de las partes que causan
mayores problemas en la maquinaria.

Descripcién de problemas: en esta parte debemos colocar la descripcion
de los problemas que se dan con la maquinaria como lo es la fecha, trabajos
realizados, duracion de los trabajos, materiales y repuestos utilizados, y costos
de los mismos esta informacion es de mucha utilidad cuando analizamos la
factibilidad de seguir operando la maquina o reponerla por una que sea mas
econdémica en su uso para tabular la informacién del historial de fallas se

utilizara el siguiente formato.
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Figura 8 Historial de fallas
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4.3.3 Control de paros

En esta se registran los paros realizados describiendo las causas
que lo provocaron en dicha ficha se tomara datos del paro como: fecha del
paro, hora exacta, duracion. Este servira para justificar paros no programados

en la linea de produccion, la informacién a utilizar en dicha ficha es:

Nombre de la maquinaria: en este espacio colocaremos especificamente
toda la informacién acerca de la maguina o componente que lo identifigue como

el cédigo o nombre.

Descripcion del problema: colocaremos toda la informaciéon acerca de las
causas que provocaron el paro de la maquinaria asi como la fecha, motivo,
duracion del paro etc. Toda esta informacién nos ayudara a determinar si el
problema en dicha maquina es frecuentemente o con un margen de tiempo

bastante amplio.
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Figura9 Control de paros
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4.3.4 Fichas de chequeo parainspeccién

Es una guia a utilizar para la inspeccion o visita a realizar, indica
detalladamente los puntos a examinar, el objetivo es no dejar a la memoria de
los encargados del mantenimiento los puntos de inspeccién, para el
departamento de mantenimiento servira para verificar si las inspecciones y
visitas se realizan en el tiempo programado asi también para llevar el control si

los problemas reportados generaron ordenes de trabajo.

4.3.5 Orden de trabajo

Al momento de presentarse un problema en la linea de produccion de
tuberia PVC, por medio de un operario o una ficha de chequeo se debe generar
una orden de trabajo indicando la naturaleza de la falla. Tipo de reparacion
necesaria y la prioridad de la misma, esta sirve para solicitar autorizacién para
realizar los trabajos, también sirve de informacion para el encargado de
produccion, estas deben ser autorizadas por el jefe de taller de mantenimiento
y el jefe de produccion para adecuar el horario de reparacion con el Unico fin de
interrumpir las labores de produccion lo menos posible, en la orden de trabajo
se debe de indicar la fecha y hora conveniente a realizar la reparacion, a

continuacion en la figura se detalla el formato a utilizar en la orden de trabajo.
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4.4 Programa de mantenimiento

441 Extrusora

El mantenimiento dentro de la extrusora es de suma importancia, ya
gue esta parte de la linea de produccién es la mas fundamental debido a que en
ella se inicia el proceso de fabricacion de tubos, por lo que al realizar una
mantenimiento preventivo se debera realizar con sumo cuidado teniendo en
cuenta que cualquier equivocacién dentro del trabajo puede llevar a que la
produccion se detenga nuevamente y de esta forma se ocurra la perdida de

materia prima, tiempo y dinero.
Esta es una de las formas bases como se debera de realizar y dejar

cada uno de los procedimientos realizados para que puedan servir de referencia

en dado caso que no se encuentre la persona responsable.
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Figura 10 Programa de mantenimiento a barril y tornillos

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO A BARRIL Y TORNILLOS DE EXTRUSOR

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

Sl

NO

RESPONSABLE

Desenergizar la extrusora asegurandose que fue purgaday que
esta libre de material de plastificado o material de purga,

N

Desconectar y bloguear por completo el suministro eléctrico

Retirar el cabezal y adaptador del cafion,

Vertir parafina, para sacar los residuos de material en el interior
del cafién y entre los tornillos y que sirva como lubricante

Utilice una barra de bronza de , afilada en punta, palanqueando
los tornillos para extraerlos,

Con motor tool limpie el cafién y los tornillos,

Remueva las puntas de los tornillos y limpie la tuberia interna,
empaque los oil seal blocks,

Armar tornillos y montarlos en el cafién. Realice los ajustes
segln manual del extrusor ,

Remueva el dispositivo del bloqueo de alimentacion de energia

10

Pruebe la rotacion de tornillos

11

Recoja la basura, limpie y ordene el area de trabajo

CONSUMIBLES SUGERIDOS

OBSERVACION

Sellador hidraulico.

N

Wipe

w

Lijas de varios grosores

HERRAMIENTAS:

Llave allen 6mm.

Llaves corofija de 21 y 22mm.

Manguera para aire.

Barra de bronce 1" x 20" con terminacion en punta

Pistola de aire.

Secador.

Motor tool o pulidora pequefia

Cepillo trenzado de 3"

[{e] Koo} ELN] Kopl Ké2 ) =N KON [ G} § o

Mazo de hule

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

Tapones para 0ido

Guantes.

HlwNd—

Dispositivos de blogueo para energias peligrosas lockout &

tagout
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Figura 11 Programa de analisis de aceite de caja reductora

PROGRAMA DE ANALISIS DE ACEITE DE CAJA REDUCTORA

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEA%O RESPONSABLE
1 |Quitar tapdn de drene del acete
2 |Abrir lave de compuerta
3 |Llene recipiente con aceite

Deje reposar la muestra por 5 minutos y analice cualitativamente la
muestra reportando al jefe de Mantenimiento

Mandar la muestra para andlisis cuanttativo del laboratorio,

CONSUMIBLES SUGERIDOS OBSERVACIONES

Wipe o trapo abundante.

HERRAMIENTAS:

LIaves de tubo 12"

RETROALIMENTACION: Anote en la orden

consumibles, procedimientos, repuestos y

herramientas adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de sequridad,

Tapones para oidos.

Guantes de Latex
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Figura 12 Programa de mantenimiento completo de la caja reductora

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO COMPLETO DE LA CAJA REDUCTORA

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAL,\:(Z)O RESPONSABLE
1 .Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro
eléctrico al controlador del motor principal
5 Vaciar aceite viejo tomando en cuenta evitar derrames, disponer del
aceite usado en el sitio destinado para esto
3 Desmonte la caja y sobre un banco de trabajo desarmela para el
lavado de piezas mecénicas. (marcar lados)
4 Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos,
asegurandose que sean de iguales dimensiones y tipo.
5 Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a
rectificar de ser necesario. Ponga retenedores nuevos
6 |Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios
7 |Rearme la caja reductora y torquee los tornillos segin el manual
8 [Monte la caja en sitio asegurese del alineamiento correcto
9 |Ponga el aceite nuevo recomendado
10 |Haga girar el rotor lentamente para verificar el sentido de giro
11 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS OBSERVACIONES

Rodamientos

Sellos, retenedores, seguros

Wipe

Motor cleaner

(S0 F=N FOVR ISR §o

Aceite para cajas reductoras

HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.

Llaves allen.

Mazo.

Alicates para seguros ( internos y externos)

Punzones botadores y barras o aluminio para golpear

Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos

Pistola de lavado.

[(o} [eo} ELN] [a0 - [FVR | \OF | o

Engrasadora

=
o

Puente y polipasto para sacar la caja

RETROALIMENTACION: Anote en la orden

[EnN

Consumibles, procedimientos, repuestos y

Herramientas adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

N

Tapones para 0idos.

Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout
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Figura 13 Programa de analisis de aceite de caja inductora

PROGRAMA DE ANALISIS DE ACEITE DE CAJA INDUCTORA

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

S|

NO

RESPONSABLE

1

Quitar tapon de drene de aceite

Abrir lave de compuerta

Llene recipiente con aceite

Deje reposar la muestra por Sminutos y analice cualitativamente la
muestra reportando al jefe de Mantenimiento

Mandar a muestra para andlisis cuantitativo del laboratorio
designado

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACIONES

Wipe 0 trapo abundante.

HERRAMIENTAS

Llaves de tubo 12"

RETROALIMENTACION: Anote en [a orden

Consumibles, procedimientos, repuestos y

herramientas adicionales que ud sugere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 [Anteojos de sequridad.

Tapones para oidos.

Guantes de Latex
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Figura 14 Programa de mantenimiento completo caja inductora

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO COMPLETO CAJA INDUCTORA

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

Sl

NO RESPONSABLE

Desconecte y bloguee(lockout & tagout) por completo el suministro eléctrico al
controlador del motor de caja inductora.

Vacie el aceite viejo y proceda a medir el tandem thrust bearing gap. Envie la
dimension obtenida al proveedor del equipo p/verificar si no ha colapsado el
tandem

Desmonte la caja y sobre un banco de trabajo desarmela para el lavado de
piezas mecénicas. (marcar lados)

Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos, asegurandose que
sean de iguales dimensiones y tipo,

Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de ser
necesario. Ponga retenedores nuevos

Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

Rearme la caja inductora y torquee los tornillos segin el manual

Monte la caja en sitio aseglrese del alineamiento correcto

Olo|N|oo| o

Ponga el aceite nuevo recomendado verificar el sentido de giro

Haga girar el rotor manualmente para verificar el sentido de giro.

=
o

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACIONES

Rodamientos.

Sellos, retenedores, seguros

wipe.

Motor cleaner.

(G20 B8 [OVR 1 N ) o)

Aceite para cajas reductoras

HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.

Llaves allen.

Mazo.

Cepillo de acero.

Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.

Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

Pistola de lavado.

[(o} oo} EN] [op] [S21 F-y [IVN 1 OF | o]

Engrasadora

RETROALIMENTACION: Anote en la orden

Consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas adicionales que ud
sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oidos.

Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 15 Programa de servicio completo del motor de la extrusora

PROGRAMA DE SERVICIO COMPLETO DEL MOTOR DE LA EXTRUSORA

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAI;\I%O RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro
eléctrico al controlador del motor .

Desconecte el cable de alimentacién del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacion c/tape

Desmonte el motor y sobre un banco de trabajo desarmelo para el lavado
de piezas mecénicas.

Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos,
asegurandose que sean de iguales dimensiones y tipo.

Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de
ser necesario.

Revise el estado del colector y mande a rectificar de ser necesario.

Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

Con Solvente dieléctrico KV300, lave el bobinado del motor, séquelo bien
con aire caliente Y barnice luego con Barniz aislante Dolphs AC - 43,
déjelo secar preferiblemente con aire caliente.

Rearme el motor insertando el eje del rotor en el estator, ponga la tapa
del frente y ajuste con un mazo de hule

10

Verifique la posicién del eje golpée suavemente la tapa opuesta para
liberar la presién inicial

11

Con el multimetro de aislamientos, comprobar la resistencia de
aislamiento del bobinado de los motores. Medir tanto la continuidad
entre bobinados (resistencia eléctrica), como la continuidad entre
bobinados y tierra (resistencia de aislamiento)

12

Reportar valores y observaciones al jefe de mantenimiento dar los
valores por escrito p/controlar las tendencias.

13

Haga girar el rotor manualmente para verificar que no haya quedado
pretensado el eje. Sitodo esta bien, proceda a atornillar el flange.

14

Instale el motor de nuevo, conéctelo y realice las pruebas de
funcionamiento,comprobando el sentido de giro correcto

15

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACIONES

Rodamientos.

Grasa.

Wipe.

Motor cleaner.

Dieléctrico KV-300.

[o20 [62] BN (V) [N 10

Barniz aislante dolphs AC-43.

HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.

Llaves allen.

Mazo.

Cepillo de acero.

Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.

Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

Pistola de lavado.

[Co} [ee] ENT [0 {621 E=N [PV] 1S [

Engrasadora

RETROALIMENTACION: Anote en la orden

Consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas adicionales que
ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

=

Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oidos.

Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 16 Programa de limpieza y revisién de la bomba

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y REVISION DE LA BOMBA

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES:?EAL,\:éO RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el
suministro eléctrico al controlador del motor .
2 Desconecte el cable de alimentacion del motor marcando la
lineas desconectadas aisle los cables de alimentacién con tape
3 [Instale la bomba de reemplazo
4 Desmonte la bomba y sobre un banco de trabajo desarmela para
el lavado de piezas mecénicas.
5 Desmonte las tapas de la bomba y limpiarlas profundamente
eliminando restos e recina o dureza incrustada.
6 Limpie la parte ceramica del sello que entra en contacto con el
impulsor
7 Limpiar el impulsor a modo de evitar que las incrustaciones
desvalanceen el impulsor y reduzcan la capacidad de la bomba.
8 |Reemplace sello mecanico de ser necesario
9 Desmonte el tubo de ingreso de agua a la bomba y limpie
completamente las incrustaciones existentes.
10 |Rearme completamente la bomba
11 [Instale la bomba en su posicién
12 Haga pruebas para verificar el sentido de giro y ver si levanta
presion
13 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACIONES
1 |Lija de varios calibres
2 |Grasa.
3 |wipe.
4 |Dieléctrico KV-300.
HERRAMIENTAS
1 |Llaves cola corona milimétricas.
2 |Llaves allen.
3 |Mazo.
4 |Cepillo de acero.
5 JAlicates para seguros ( internos y externos).
RETROALIMENTACION: Anote en la orden
1 Consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
1 JAnteojos de seguridad.
2 |Tapones para oidos.
3 |Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 17 Programa de servicio completo del motor de la bomba

PROGRAMA DE SERVICIO COMPLETO DEL MOTOR DE LA BOMBA

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

Sl

NO

RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro
eléctrico al controlador del motor .

Desconecte el cable de alimentacién del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacion con tape

Desmonte el motor y sobre un banco de trabajo desarmelo para el
lavado de piezas mecanicas.

Desmonte los rodamientos para monta rodamientos nuevos,
asegurandose que sean iguales dimensiones y tipo.

Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a
rectificar de ser necesario

Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

Con Solvente dieléctrico KVV300, lave el bobinado del motor,
séquelo bien con aire caliente Y barnice luego con Barniz aislante
Dolphs AC - 43, déjelo secar preferiblemente con aire caliente.

Rearme el motor insertando el eje del rotor en el estator, ponga la
tapa del frente y ajuste con un mazo de hule.

Verifique la posicién del eje y golpee suavemente la tapa opuesta
para liberar la presion inicial

10

Con el multimetro de aislamientos, comprobar la resistencia de
aislamiento del bobinado de los motores. Medir tanto la
continuidad entre bobinados (resistencia eléctrica), como la
continuidad entre bobinados y tierra (resistencia de aislamiento)

11

Reportar valores y observaciones al jefe de mantenimiento dar los
valores por escrito p/controlar las tendencias.

12

Haga girar el rotor manualmente para verificar que no haya
gquedado pretensado el eje. Sitodo esta bien, proceda a atornillar
el flange.

Instale el motor de nuevo, conéctelo y realice las pruebas de
funcionamiento,comprobando el sentido de giro correcto

=
w

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACIONES

Grasa.

Wipe.

Motor cleaner

Dieléctrico KV-300.

(620 BN [M) [ S

Barniz aislante dolphs AC-43.

HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.

Llaves allen.

Mazo.

Cepillo de acero.

Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.

Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

Pistola de lavado.

(o] [oe] BN] [op] [6;] BN [¢V] IN] 1 )

Engrasadora

RETROALIMENTACION: Anote en la orden

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y
herramientas adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oidos.

Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 18 Programa de limpieza de intercambiadores de calor

PROGRAMA DE LIMPIEZA DE INTERCAMBIADORES DE CALOR

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SIESFEAI;\:(Z)O RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el
suministro eléctrico al controlador del motor .
2 Prepare wipe debajo del intercambiador de calor para evitar
derrames
Desconecte las mangueras de agua y aceite del intercambiador.
3 [Sino hay cambio de aceite, procure taponar las terminales de
aceite para no perder el nivel de aceite recomendado.
Desacople el intercambiador y llevelo a un banco de trabajo
Desacople los tubines de la carcaza
6 Limpie completamente el interior de la carcaza, si es necesario,
disuelva los lodos con thinner.
Utilice una grata metdalica alargada para hacer una limpieza
7 mecanica de las partes rectas de cada tubin. Después de hacer
la limpieza de las partes rectas lave los tubines con agua a
presion
Con una manguera y aire a presion limpie los tubines de agua.
Inserte la manguera sin presion, abra la llave al maximoy
8 observe la cantidad de aire que sale por el otro extremo del
tubin. Si el flujo de aire a la salida es limitado, quiere decir que el
tubin estd taponeado y se debe volver a limpiar el tubin del
intercambiador de calor.
Ensamble nuevamente el intercambiador de calor, utilice silicone
9 |de alta temperatura en el flange de unién para evitar que se den
fugas.
Aisle de la red de presion el compresor cerrando las valvulas
10 -
desde y hacia la bomba
11 [Cercidrese de que se haya liberado la presion del sistema
12 |Coloque un recipiente adecuado debajo del filtro
13 |Retire el filtro existente.
Inspeccione el elemento y la caja, buscando particulas extrafias
14 |atrapadas en el elemento y examine también el es tado general
del conjunto, limpie y lave filtro, sustitiyalo de ser necesario.
15 |Reinstale el intercambiador de calor.
16 Observe el nivel de aceite y agregue hasta el nivel recomendado
de ser nece
Encienda el sistema de enfriamiento y observe su
17 |funcionamiento durante 5 minutos en busca de fugas y para
observar el nivel final de aceite. Corregir de ser necesario.
18 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACIONES
1 |Wipe.
2 _|Thinner
3 |Silicon de alta temperatura
4 |Empaques de flanges del IC
5 |]Aceite termico
HERRAMIENTAS
1 |Compresor de aire con manguera
2 |Grata metdlica alargada (para tubines)
3 |Llaves cola corona variadas
RETROALIMENTACION:
1 Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y
herramientas adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
1 |Anteojos de seguridad.
2 |Tapones para oidos.
3 |Guantes y mascarilla
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Figura 19 Programa de limpieza de visor de flujo

PROGRAMA DE LIMPIEZA DE VISOR DE FLUJO

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES:QEALN%O RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el
suministro eléctrico al controlador del motor .

2 |Prepare wipe debajo de cada visor de flujo para evitar derrames

Desconecte la tuberia de entrada y de salida de cada visor. Si
3 [no hay cambio de aceite, procure taponar las terminales de
aceite para no perder el nivel de aceite recomendado.

Limpie la pantalla del visor. Si encuentra sedimentos o lodos de
4 |aceite proceda a insertar el visor en Diesel para diluir las
impurezas.

5 |[Seque el visor.

6 |Monte el visor en su sitio

Encienda el sistema de enfriamiento y observe su
7 |funcionamiento durante 5 minutos en busca de fugas y para
observar el nivel final de aceite. Corregir de ser necesario.

8 |[Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACIONES
1 [|Wipe.
2 |Diesel

3 |Aceite térmico
HERRAMIENTAS

1 |Llaves cola corona variadas
2 |Barreno de mano

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y
herramientas adicionales gue ud. sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 [|Tapones para oidos.

3 |Guantes y mascarilla
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Figura 20 Programa de limpieza de valvulas selenoides

PROGRAMA DE LIMPIEZA DE VALVULAS SELENOIDES

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

S

NO RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro
eléctrico al controlador del motor .

Proceda a limpiar las vélvulas y el bloque de valvulas, remueva
aceite y suciedad.

Soplar con aire a baja presion para librar el sistema eléctrico de
suciedad

Si existe un panel eléctrico, sopletee con aire y reapriete los tornillos,
revise los contactos y si hay tarjetas eléctricas, remueva la tarjeta sin
poner los dedos sobre la tarjeta y limpie con limpiador de contactos,
insertar

Observe detalladamente las valvulas en blsqueda de indicios de
fuga. De haber anomalias, reporte al SM. Averiguar en bodega si
hay empaques para la valvula e instale, de lo contrario programe el
mantenimiento tan pronto como sea posible.

Probar el sistema

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACIONES

Wipe.

Limpiador de contactos

Empaques de vélvulas

HERRAMIENTAS

Compresor de aire con manguera

Brocha.

Desatornilladores planos, phillips.

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y
herramientas adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oidos.

Guantes y mascarilla
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Figura 21 Programa de servicio de la bomba y cambio de aceite

PROGRAMA DE SERVICIO DE LA BOMBA Y CAMBIO DE ACEITE

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAk‘IéO RESPONSABLE

1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro
eléctrico al controlador del motor .

2 Desconecte el cable de alimentacion del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacién contape

3 |Observe si existen fugas en algun sector de la bomba.

4 Desmonte la bomba y la valvula reguladora y llevelas a un banco de
trabajo

5 Desarme la valvula reguladora y observe las piezas mecanicas en busca
de defectos, en caso de anomalias, reporte al SM
Limpie las piezas de la valvula completamente e introduzca la valvula

6 |reguladora en un recipiente con thinner durante que tarde en hacerle
servicio a la bomba

7 |Desarme la bomba y la valvula para un lavado de piezas mecéanicas

8 Saque el aceite y depositelo en un recipiente adecuado para evitar
derrames

9 |Revise el desgaste en las paletas impulsoras de la bomba
Revise el desgaste en las partes estaticas de la bomba y cambiar o

10 |rectificar si estan dafiadas. Sila reparacion no se puede hacer
inmediatamente, buscar reemplazo para la bomba.

11 |Cambiar sellos del retenedor

12 |Cambiar el hule del acople entre el motor y la bomba

13 |Cambie el sello mecéanico de la bomba

14 |Rearme la bomba y apriete al torque adecuado.

15 Remueva la valvula reguladora del recipiente con thinner y limpie las
piezas completamente.

16 |Arme la valvula reguladora

17 [Abrir tanque aceite, drenar aceite y procesa a limpiar el tanque.

18 Ponerle aceite nuevo al sistema de enfriamiento de barril y montar la
bomba y la valvula en su sitio
Sebar apropiadamente la bomba, ya que cualquier burbuja en el sistema

19 |ocasionara una falla en la lectura del sensor de presién y se disparara
una alarma de mal funcionamiento del sistema de enfriamiento de barril

20 |Prender el motor y observar que levante presion.

21 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACIONES

1 |Grasa.

2 |Wipe

3 |Thinner

4 |Aceite térmico

5 |Sello mecéanico apropiado

6 __|Elemento de hule del acople

7 |Retenedores de la bomba
HERRAMIENTAS

1 |Llaves cola corona milimétricas

2 |Llaves allen

3 |Torquimetro

4 |Cepillo de acero.

5 |Alicates para seguros (internos y externos).

6 |Pistola de lavado.
RETROALIMENTACION:

1 Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y
herramientas adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 ]JAnteojos de seguridad.

2 |Tapones para oidos.

3 |Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)

46




Figura 22 Programa de mantenimiento de la bomba

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE LA BOMBA

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES:?EAI;\I%O RESPONSABLE

Antes de desenergizar la bomba anotar las presiones de entrada
y salida
Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el

2 |suministro eléctrico al controlador del motor principal en el panel
eléctrico.

3 |Revisar y limpiar completamente el depésito de aceite

Desmonte la bomba y sobre un banco de trabajo desarme la
4 |tapa para el lavado interno y para cambiar el retenedor de aceite
y el sello mecéanico si existe

Si el impeller esté visible, revise las superficies en evidencia de
desgas te y refrente con vidrio y lija suave si es necesario.

6 |Revise las mangueras hidraulicas y reporte cualquier anomalia.

Revise el estado mecanico de los reguladores de presion,

7 L ) )
desarme y limpie cambiar de ser necesario

8 Cambie el aceite y el filtro.Reporte cualquier anomalia al
supervisor de mantto.

9 Revise los mandmetros de glicerina y si observa anomalias,
cambielos

10 Recoja la basura, limpie y ordene el area de trabajo y la bomba

antes de entregar la maquina

11 |Ponga en marcha y compare con las lecturas de presion iniciales

12 |Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACIONES

1 |Wipe.

Motor cleaner.

3 |Retenedores, silicone rojo alta temperatura.
HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.

Llaves allen.

Cepillo de acero.

1 |Pistola de lavado.

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y

N

! herramientas adicionales que ud sugiere
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 JAnteojos de seguridad.

2 |Tapones para oidos.

3 [Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 23 Programa de limpieza y reapriete de terminales

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y REAPRIETE DE TERMINALES

REALIZADO POR FECHA
. SE REALIZO
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO S 0 RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo la alimentacion al
panel,preferiblemente hagalo desde el interruptor principal.
5 Con un multimetro compruebe que no hay energia presente en el panel
antes de iniciar las labores siguientes.
3 Abra todas las puertas de acceso al panel y con una aspiradora recoja todo
el polvo en el panel.
Con una manguera de aire comprimido envuelva la punta con trapo o wipe y
4 |con cuidado sople cada componente del panel eléctrico hasta sacar todo el
polvo de los componentes, incluye los breaker principales y la unidad
controladora del motor principal.
5 Lave con solvente dieléctrico (KV300)de ser necesario, esto si hubieren
indicios de grasa o contaminantes himedos, seque bien.
revisar conexiones eléctricas, busque indicios de sobre calentamiento,que
6 |5¢ note a simple vista o0 que se encuentren flojas; si es necesario, reapriete

o cambie elementos dafiados, verifique el estado de la unidad controladora
del motor principal.

7 |Cierre bien todas las puertas del panel y limpie bien el &rea de trabajo.

Retire los elementos de bloqueo en el o los interruptores de alimentacion a
la maquina y vuelva energizar.

Realice las pruebas de funcionamiento de todos los componentes de la
maquina, antes de entregar al supervisor de turno.

10 [Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Trapos de limpieza.
Solvente dieléctrico KV-300
HERRAMIENTAS

N

Manguera para aire o aspirador.

Brocha
Desatornilladores planos, phillips.

AN

Llaves allen de 3/8", 1/4", 3/16"

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.
Orejeras.

Guantes para alta temperatura.
Dispositivos de bloqueo para energias peligrosa (lockout & tagout)

HlwIN]|E-
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Figura 24 Programa de verificacion del sistema de proteccion

PROGRAMA DE VERIFICACION DEL SISTEMA DE PROTECCION

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEN,‘\I%O RESPONSABLE

1 Desconecte y bloguee(lockout & tagout) por completo la alimentacién al
panel, preferiblemente hagalo desde el interruptor principal.

2 |Tener planos eléctricos a la vista, verifique cambios en las conexiones

3 Con un multimetro compruebe que no hay energia presente en el panel
antes de iniciar las labores siguientes.
Inspeccione visualmente el cobertor de todos los guarda motores en el

4 |panely el polvo en el panel. Sialguna parte muestra signos de
sobrecalentamiento reemplazar el guarda motor por uno nuevo

5 |Pruebe manualmente el guarda motor 5 veces seguidas.

6 |Desconecte completamente todas lineas hacia y desde el guarda motor
Con el multimetro de voltajes, haga una prueba de continuidad entre 2

7 |fases de diferente polaridad, en caso anomalias, avise al SM y busque
repuestos y haga el cambio de ser posible.

8 Revise bornes de termo coplas, sustituirse ser necesario. Verifique sefial
hacia el pirometro.

9 |Limpie los pirometros, reapreté los bornes, verifique funcionamiento

10 |Revision y reapreté de bornes de los flipones principales.

11 |Si los resultados persisten, cambiar el guarda motor por uno nuevo.

12 [Codifique conexiones electricas,contactores y protecciones electricas

13 |Reconecte todo al sistema y haga las pruebas de funcionamiento.

14 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Trapos de limpieza.
Solvente dieléctrico KV-300

2 |Cinta de aislar
HERRAMIENTAS

1 |Manguera para aire o aspirador.

2 |Brocha
Desatornilladores planos, phillips.
Llaves allen de 3/8", 1/4", 3/16"

3 |Multimetro de voltajes

4 |Diagramas eléctricos
RETROALIMENTACION:

1 Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Orejeras.

3 |Guantes para alta temperatura.

4 |Dispositivos de bloqueo para energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 25 Programa completo caja reductora del dosificador

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO COMPLETO CAJA REDUCTORA DEL DOSIFICADOR

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES:QEAI;\:(Z)O RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico
al controlador del motor de dosificador.
2 |Desconecte el cable de alimentacion del motor, desmontelo
3 Desmonte el reductor y sobre un banco de trabajo desarmelo para el lavado
de piezas mecanicas. (marcar lados)
4 Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos, asegurandose
que sean de iguales dimensiones y tipo.
5 Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de
ser necesario. Ponga retenedores nuevos
6 Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.Cambie
empaques de la caja.
7 |Rearme la caja reductora y torquee los tornillos segin el manual
8 Ponga el aceite huevo recomendado 9.Monte el motor y el reductor en sitio
asegurandose del alineamiento correcto
9 Monte el motor y el reductor en sitio asegurandose del alineamiento
correcto
Haga girar el rotor manualmente para verificar el sentido de giro
10 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION
1 |Desengrasante
2 ]GCrasa.
3 |Wipe.
4 |Motor cleaner.
5 |Belomoide
6 |Dieléctrico KV-300.
7 JAceite para cajas reductoras
8 |Sellador permatex
HERRAMIENTAS
1 |Llaves cola corona milimétricas
2 |Llaves allen.
3 ]Mazo.
4 |Cepillo de acero.
5 JAlicates para seguros(internos y externos)
6 |Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.
7 |Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.
8 [|Pistola de lavado.
9 |Engrasadora
RETROALIMENTACION:
1 Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
1 [Anteojos de seguridad.
2 |Tapones para oidos
3 |Dispositivos de bloqueo para energias peligrosa (lockout & tagout)
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4.4.2 Bafo

El programa de mantenimiento para las partes mas importante que
conforman el bafio de enfriamiento para la tuberia PVC se describe en las
siguientes figuras.

Figura 26 Programa de servicio de sistemas de proteccion y mandos

PROGRAMA DE SERVICIO DE SISTEMAS DE PROTECCION Y MANDOS

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES?EAI;\:éO RESPONSABLE

1 Desconecte y bloqguee(lockout & tagout) por completo la alimentacion
al panel, preferiblemente hagalo desde el interruptor principal.

2 Con un multimetro compruebe que no hay energia presente en el
panel antes de iniciar las labores siguientes.

Inspeccione visualmente el cobertor de todos los guardamotores en el
3 panel y el polvo en el panel. Sialguna parte muestra signos de
sobrecalentamiento reemplazar el guardamotor por uno nuevo

4 Pruebe manualmente el guardamotor 5 veces seguidas

5 Revision y limpieza completa de contactores, sustituya de ser
necesario

6 Desconecte completamente todas lineas hacia y desde el
guardamotor

Con el multimetro de voltajes, haga una prueba de continuidad entre 2
7 fases de diferente polaridad, en caso anomalias, avise al SM y busque
repuestos y haga el cambi de ser posible. los resultados

En caso de no haber continuidad, desmonte el contactor y limpielo, la
8 resina puede aislar el contactor e inutilizar el contactor, limpielo con
solvente y pruebe nuevamente.

9 Revisién y limpieza de guardaniveles,electrodos

10 |Revision de botoneras, sustituya de ser necesario

11 |Reconecte todo al sistema y haga las pruebas de funcionamiento.

12 |Reapriete todas las borneras

13 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACIONES
1 Trapos de limpieza.

2 |Solvente dieléctrico K\V-300
3 Cinta de aislar
HERRAMIENTAS
1 Manguera para aire o aspirador.
2 Brocha
3 Desatornilladores planos, phillips.
4 Llaves allen de 3/8", 1/4", 3/16"
5 Multimetro de voltajes
RETROALIMENTACION:
1 Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y
herramientas adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
1 Anteojos de seguridad.
2 Orejeras
3 Guantes para alta temperatura.
4 Dispositivos de blogueo para energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 27 Programa de servicio completo de bomba de agua

PROGRAMA SERVICIO COMPLETO DE BOMBA DE AGUA

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAII\:(Z)O RESPONSABLE

1 |Desacople las tuberia de succion y descarga de la bomba.

9 Desmonte el conjunto motor y bomba, sobre un banco de trabajo desarmelo
para poder lavar las piezas mecanicas y hacer el cambio del sello mecéanico

3 [Revise el impulsor y eje en sefias de desgaste excesivo, envie a tormo

Revise el cojinete de friccion de la tapa frontal (bronce) , mande a rectificar de
Ser necesario.

SN

Limpie completamente la carcaza y las partes moviles de la bomba

Revise todos los sellos y cambie de ser necesario.

Arme la bomba nuevamente y conéctela en su sitio de trabajo.

Ralice las pruebas de funcionamiento verificando giro y nivel de vacio.
Entregue a supervisor de turno.

[{o} Neo) BN NorN IS,

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

Rodamiento

Seguros y pasadores.

Trapos para limpieza.

Sello mecanico rotatorio.
HERRAMIENTAS

Llaves cola-corona

Llaves allen.

Mazo de hule

Juego de extraccion de rodamientos.
Alicates para seguros(internos y externos).
Punzones hotadores y barras bronce o aluminio para golpear.
Pistola de lavado.

Engrasadora

RETROALIMENTACION:

Bl -
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1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oidos

3 [Guantes
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Figura 28 Programa de servicio de sistema de filtros

PROGRAMA DE SERVICIO DE SISTEMA DE FILTROS

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES|R EA%\:(Z)O RESPONSABLE
1 |Cierre valvulas de alimentacion de agua

Desmonte los filtros existentes de agua, si hay anomalias reporte al SMy
sustituya el fltro

Observe su estado y reporte al SM si encuentra particulas extrafias en los
filtros.

Limpie los filtros con agua y aire comprimido.

Monte los filtros nuevamente

entregue al supervisor de tumo.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

Wipe.

Filtros recomendados

HERRAMIENTAS

Llave Stillson 14"

Manguera con aire comprimido

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de sequridad.

Tapones para 0idos

Guantes
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Figura 29 Programa de mantenimiento de caja reductora

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE CAJA REDUCTORA

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESIREALN%O RESPONSABLE

1 Desconecte y bloguee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico al
controlador del motor principal.

2 Vaciar aceite viejo tomando en cuenta evitar derrames, disponer del aceite
usado en el sitio destinado para esto

3 Desmonte la caja y sobre un banco de trabajo desarmela para el lavado de
piezas mecanicas. (marcar lados)

4 Revise desgastes del tornillo sin fin, enviar a torno, revisar guia de bronce y
base.

5 Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos, asegurandose
que sean de iguales dimensiones y tipo.

6 Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de ser
necesario. Ponga retenedores nuevos
Verificar desgastes de engranajes
Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

9 |Rearme la caja reductora y torquee los tornillos segln el manual

10 |Monte la caja en sitio asegurese del alineamiento correcto

11 |Ponga el aceite nuevo recomendado

12 |Haga girar el rotor lentamente para verificar el sentido de giro

13 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Rodamientos

2 |Sellos, retenedores, seguros

3 |Wipe.

4 |Motor cleaner.

5 |Aceite para cajas reductoras

6 |Permatex

7 |Belomoide
HERRAMIENTAS

1 |Llaves cola corona milimétricas.

2 |Ulaves allen.

3  |Mazo.

4 |Cepillo de acero.

5 |Alicates para seguros(internos y externos).

6 |Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.

7 |Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

8 |Pistola de lavado.

9 |Engrasadora

10 [Puente y polipasto para sacar la caja
RETROALIMENTACION:

1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oidos.

3 |Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 30 Programa de limpieza y revision de bomba de vacio

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y REVISION DE BOMBA DE VACIO

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAI;\:(Z)O RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico
al controlador del motor de bomba.
2 Desconecte el cable de alimentacion del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacién con tape
3 Desmonte la bomba y sobre un banco de trabajo desarmela para el lavado
de piezas mecanicas.
4 Desmonte las tapas de la bomba y limpiarlas profundamente eliminando
restos de recina o dureza incrustada
5 Limpie la parte ceramica del sello que entra en contacto con el impulsor,
cambiela de ser necesario
6 Limpiar el impulsor a modo de evitar que las incrustaciones desvalanceen
el impulsor y reduzcan la capacidad de la bomba.
7 Desmonte el tubo de ingreso de agua a la bomba y limpie completamente
las incrustaciones existentes.
8 |Revise el funcionamiento de la electrovalvula, limpiela
9 |Rearme completamente la bomba
10 |Instale la bomba en su posicion
11 [Haga pruebas para verificar el sentido de giro y ver si levanta presion
12 [Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION
1 |Lija de varios calibres
2 |Grasa.
3 |Wipe.
4 |Dieléctrico KV-300.
HERRAMIENTAS
1 |Ulaves cola corona milimétricas.
2 |ulaves allen.
3 |Mazo.
4 |Cepillo de acero.
5 |Alicates para seguros ( internos y externos).
RETROALIMENTACION:
1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
1 |Anteojos de seguridad.
2 |Tapones para oidos.
3 |Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 31 Programa de servicio completo del motor de la bomba de vacio

PROGRAMA DE SERVICIO COMPLETO DEL MOTOR DE LA BOMBA DE VACIO

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

S| NO

RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico al
controlador del motor de bomba.

Desconecte el cable de alimentaciéon del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacién con tape

Antes de desarmar mida la distancia total del eje, anételo

Desmonte el motor y sobre un banco de trabajo desarmelo para el lavado de
piezas mecanicas.

Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos, asegurandose
que sean de iguales dimensiones y tipo.

Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de ser
necesario.

Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

Con Solvente dieléctrico KV300, lave el bobinado del motor, séquelo bien con
aire caliente Y barnice luego con Barniz aislante Dolphs AC - 43, déjelo secar
preferiblemente con aire caliente.

Rearme el motor insertando el eje del rotor en el estator, ponga la tapa del
frente y ajuste con un mazo de hule

10

Verifique la posicion del eje y golpée suavemente la tapa opuesta para liberar
la presion inicial

11

Con el multimetro de aislamientos, comprobar la resistencia de aislamiento del
bobinado de los motores. Medir tanto la continuidad entre bobinados
(resistencia eléctrica), como la continuidad entre bobinados y tierra
(resistencia de aislamiento)

12

Reportar valores y observaciones al jefe de mantenimiento dar los valores por
escrito p/controlar las tendencias.

13

Haga girar el rotor manualmente para verificar que no haya quedado
pretensado el eje. Sitodo esta bien, proceda a atornillar el flange.

14

Instale el motor de nuevo, conéctelo y realice las pruebas de
funcionamiento,comprobando el sentido de giro correcto

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

Grasa.

Rodamientos

Wipe

Motor cleaner

Dieléctrico KV-300.

o|g|h~lw[N] -

Barniz aislante dolphs AC-43.

HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.

Llaves allen.

Mazo.

Cepillo de acero.

Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.

Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

Pistola de lavado.

O|lo|N|oO|O|~]|W|N|F-

Engrasadora

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oidos.

Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 32 Programa de servicio completo de bomba de vacio

PROGRAMA DE SERVICIO COMPLETO DE BOMBA DE VACIO

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SES:QEA;%O RESPONSABLE

1 [Desacople las tuberia de succion y descarga de la bomba.
2 |Desarme la bomba sobre un banco de trabajo para poder lavar las piezas

Revise el impulsor en sefias de desgaste, si existen anomalias reporte al

3 |SMy haga el pedido de un impulsor, no cerrar la orden de mantto hasta que
el estado de la bomba sea satisfactorio

Revise el alojamiento de la parte fija del sello, si hay sefias de desgaste

4 haga una orden de trabajo por la rectificacion del alojamiento

5 |Limpie completamente la carcaza y las partes méviles de la bomba
6 [Revise todos los sellos y cambie de ser necesario.

7 |Arme la homba nuevamente y conéctela en su sitio de trabajo.

8 |Revise el funcionamiento de la electro valvula, limpiela

9 Realice las pruebas de funcionamiento verificando giro y nivel de vacio,
entregue a supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

Rodamientos

Seguros y pasadores

Trapos para limpieza.

Sello mecénico rotatorio.

HERRAMIENTAS

Llave cola corona

Llaves allen.

Mazo de hule

Juego de extraccion de rodamientos.

Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras bronce o aluminio para golpear.
Pistola de lavado.

Engrasadora

RETROALIMENTACION:

1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

Tapones para 0idos.

3 |Guantes

AlwNd|—
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Figura 33 Programa de revision de filtros de resina y agua

PROGRAMA D REVISION DE FILTROS DE RESINA Y AGUA

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SEREALIZO

SRE RESPONSABLE

Desmante los fitros existentes de de agua, si hay anomalias reporte al SMy
sustitdyalos

Observe su estado y reporte al SM si encuentra particulas extrafias en los
filtrng

limpie los fitros con agua y aire comprimido.

Monte los filtros nuevamente

Entregue al supervisor de tumo.

CONSUMIBLES SUGERIDOS;

OBSERVACION

Wipe.

Filtros recomendados

HERRAMIENTAS

Llave Stilson 14"

Manguera con aire comprimido

RETROALIMENTACION:

Anote enla orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de sequridad.

Tapones para oidos.

Guantes
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Figura 34 Programa de revision del sistema de aspersion

PROGRAMA DE REVISION DEL SISTEMA DE ASPERSION

REALIZADO POR FECHA

No

SE REALIZO

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO S T o

RESPONSABLE

Desconecte y bloguee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico
del bafio

Revise el estado de la tuberfa del sistema de aspersion, genere una orden de
mantenimiento de observar anomalias

Revise el estado de los sujetores de las tuberfas de aspersidn, genere una
orden de mantenimiento si es necesario hacer modificaciones.

Observar que estén instalados todos los aspersores en la tuberia, instalar de
Ser necesario

Si es posible, pruebe con haja presion el sistema, observe si existe flujo libre
en todas las boguillas, reemplazar las taponadas de ser necesario.

@D

Revise la estructura del tanque de recoleccion de agua, generar una orden d
mantenimiento de observar anomalias

Pruebe el correcto funcionamiento del guardanivel del tanque de recoleccion

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACION

Wipe.

Boquillas aspersoras

HERRAMIENTAS

Grasera

Brocha

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

Tapones para oidos.

Guantes
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Figura 35 Programa de mantenimiento de sellos y estructura de bafio.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE UNIDAD DE SELLOS Y ESTRUCTURA DE BANO

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

S

NO

RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico
del bafio.

Desmontar sellos de compuertas de inspeccion actuales

Limpiar superficies completamente

Instalar nuevos empaques

Revise la estructura del bafio y haga reparaciones como soldadura y pintura
e ser necesario

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACION

Papel lja, pintura

Removedor de pintura, thinner

Sellos y empaques de fabrica

HERRAMIENTAS

Pulidora con grata

Brocha.

Desatornilladores planos, philips.

=]l rol —

Cepillos de acero.

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteajos de sequridad.

Tapones para oidos,

Guantes
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4.43 CORTADORA (SIERRA)

El plan de mantenimiento para cada uno de los componentes de la sierra

de describen a continuacién en la siguientes figuras.

Figura 36 Programa de verificacién del sistema de proteccion

PROGRAMA DE VERIFICACION DEL SISTEMA DE PROTECCION

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESIREAI;\:éO RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo la alimentacién al panel,

preferiblemente hagalo desde el interruptor principal.

Con un multimetro compruebe que no hay energia presente en el panel antes
de iniciar las labores siguientes.

Inspeccione visualmente el cobertor de todos los guardamotores en el panel y
3 [el polvo en el panel. Sialguna parte muestra signos de sobrecalentamiento
reemplazar el guardamotor por uno nuevo

4 |Pruebe manualmente el guardamotor 5 veces seguidas.

5 [Desconecte completamente todas lineas hacia y desde el guardamotor

Con el multimetro de voltajes, haga una prueba de continuidad entre 2 fases
6 |de diferente polaridad, en caso anomalias, avise al SM y busque repuestos y
haga el cambio de ser posible. los resultados

En caso de no haber continuidad, desmonte el contactor y limpielo, la resina
7 |puede aislar el contactor e inutilizar el contactor, limpielo con solvente y
pruebe nuevamente.

8 |Silos resultados persisten, cambiar el guardamotor por uno nuevo.

9 [Reconecte todo al sistema y haga las pruebas de funcionamiento.

10 |Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Trapos de limpieza.

Solvente dieléctrico KV-300

2 [Cinta de aislar

HERRAMIENTAS

Manguera para aire o aspirador.
Brocha

Desatornilladores planos, phillips.
Llaves allen de 3/8", 1/4", 3/16"
Multimetro de voltajes
RETROALIMENTACION:

(62 F-N V] )

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

Orejeras

Guantes para alta temperatura

Dispositivos de bloqueo para energias peligrosa (lockout & tagout)

[

BlW|IN|F-
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Figura 37 Programa de verificacion del sistema neumético

PROGRAMA DE VERIFICACION DEL SISTEMA NEUMATICO

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SE REALIZO

Sl

NO

RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico de
la sierra

Revise los pistones de empuije de sierra en busca de fallas en empaques del
cilindro, igual los pistones de carro.

Revise las mangueras y racores en biisqueda de fugas y corregir de ser
necesario.

En caso de anomalias, consulte si hay disponibilidad de empaques y cambie
sellos, retenedores y o rings del cilindro.

Limpiar los ejes de los pistones, limpiar y aplicar grasa apropiada a las guias
de los ejes de los pistones.

Limpieza general de mangueras del sistema neumatico

Limpieza de valvulas solenoides del sistema neumatico

Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACION

Wipe

Grasa recomendada

HERRAMIENTAS

Grasera

Brocha

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

Tapones para oidos

Guantes
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Figura 38 Programa de cambio de sellos y retenedores

PROGRAMA DE CAMBIO DE SELLOS Y RETENEDORES

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESIREAI;\:(Z)O RESPONSABLE

1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico de
la sierra

2 |Antes de desmontar los pistones, proceda a liberar la presion del sistema.

3 |Desmonte cada uno de los pistones del sistema neumatico

4 |Llevar los pistones a un banco de trabajo.

5 [Desatornille las partes del cilindro

6 Remueva los seguros y tornillos instalados en el pistdn.a la superficie interna.
Si las estrias son muy grandes, cambie el cojinete

7 Examine el eje del piston, pulir y ver la inexistencia de estrias grandes,
rectificar en el torno de ser necesario

8 Obsgrve el asiento en busqueda de desperfectos o estrias que puedieran
ocasionar un mal sello.
Reemplace el espaciador, los retenedores del eje del piston y los O-rings

9 |engrase las partes antes de instalarlas para que se faciliete el montaje y evitar
que se formen estrias en el elemento de sello nuevo

10 [Rearme los pistones y reinstale en su posicion original

11 |Desmonte los reguladores de presion

12 Encienda el equipo, verifique el funcionamiento de los pistones en busqueda
de fallas.

13 |Limpieza general de mangueras del sistema neumatico

14 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Wipe
Grasa recomendada

2 |Empaques originales
HERRAMIENTAS

1 |Grasera

2 |Brocha

3 |Ulaves cola corona milimétricas

4 |Llaves allen

5 JAplicadora de grasa
RETROALIMENTACION:

1 [|Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oido

3 |Guantes
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Figura 39 Programa de cambio de empaques de valvulas

PROGRAMA DE CAMBIO DE EMPAQUES DE VALVULAS

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAII\:?)O RESPONSABLE

1 |Desconecte y bloguee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico

2 |Antes de desmontar las valvulas, proceda a liberar la presion del sistema.

3 |Desmonte cada una de las valvulas del sistema neumatico

4 |Llevar las valvulas a un banco de trabajo.

5 |Desatornille las partes de la valvula

6 |Remueva los seguros y tornillos instalados en la valvula

7 |Examine el eje del piston, pulir y ver la inexistencia de estrias grandes,

8 Observe el asiento en hisqueda de desperfectos o estrias que pudieran
ocasionar un mal sello.

9 |Reemplace todos los empaques de las valvulas.

10 |Rearme las vélvulas y reinstale en su posicion original

1 Encienda el equipo, verifique el funcionamiento de los pistones en blsqueda
de fallas.

12 |Limpieza general de mangueras del sistema neumatico

13 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Wipe

2 |Grasa recomendada

3 |Empaques originales
HERRAMIENTAS

1 |Grasera

2 |Brocha

3 |Ulaves cola corona milimétricas

4 |Llaves allen

5 |Aplicadora de grasa
RETROALIMENTACION:

1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 JAnteojos de seguridad.

2 |Tapones para oido

3 |Guantes
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Figura 40 Programa de verificacion y limpieza del sistema de traslacion

PROGRAMA DE VERIFICACION DEL SISTEMA DE TRASLACION Y LIMPIEZA

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SIESFEAl;JéO RESPONSABLE

1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo la alimentacion al panel,
preferiblemente hagalo desde el interruptor principal.

) Conuna manguera con aire a presion limpiar el carro de la sierra, sopletear el
motor v las fajas y poleas

3 Con un wipe Ilimp_ie cuidgdosamente el exceso _de grasay viruta de la pista de
traslacion. Limpie y verifique que las ruedas giren libremente

4 |Aplique una cantidad razonable de grasa, no exagerar

5 Revise que las poleas estén fijas en el eje, verifique el estado de las poleas y
cambie de ser necesario.

6 [Revise el nivel de aceite neumatico y rellenar de ser necesario.

7 Revisar que no existan fugas de aceite en los pistones de traslacion ni en los
del movimiento de corte. (reportar a S)
Revise la unién entre el piston de traslacion y el carro, la union entre el motor

8 |de corte y el piston de movimiento de corte y la fijacion del bastidor de la sierra
al piso.

9 Conecte el equipo y compruebe que la velocidad de retorno del carro no sea
demasiado rapida, ajuste si es necesario

10 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Wipe

2 |Grasa recomendada
HERRAMIENTAS

1 |Manguera para aire o aspiradora

2 |Grasera

3 |Brocha
RETROALIMENTACION:

1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oido

3 |Guantes
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Figura 41 Programa de servicio completo de motor

PROGRAMA DE SERVICIO COMPLETO DE MOTOR

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESIREAI;\:EO RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico al

1 controlador del motor del motor.

2 Desconecte el cable de alimentacion del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacién c/tape

3 Desmonte el motor y sobre un banco de trabajo desarmelo para el lavado de
piezas mecanicas.

a Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos, asegurandose
que sean de iguales dimensiones y tipo.

5 Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de ser

necesario.

6 |Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

Con Solvente dieléctrico KV300, lave el bobinado del motor, séquelo bien con
7 |aire caliente Y barnice luego con Barniz aislante Dolphs AC - 43, déjelo secar
preferiblemente con aire caliente.

Rearme el motor insertando el eje del rotor en el estator, ponga la tapa del
frente y ajuste con un mazo de hule

Verifique la posicién del eje y golpée suavemente la tapa opuesta para liberar
la presion inicial

Con el multimetro de aislamientos, comprobar la resistencia de aislamiento del
10 |bobinado de los motores. Medir tanto la continuidad entre bobinados
(resistencia eléctrica), como la continuidad entre bobinados y tierra

Reportar valores y observaciones al jefe de mantenimiento dar los valores por

1 escrito p/controlar las tendencias.

12 Haga girar el rotor manualmente para verificar que no haya quedado
pretensado el eje. Sitodo esta bien, proceda a atornillar el flange.

13 Instale el motor de nuevo, conéctelo y realice las pruebas de

funcionamiento,comprobando el sentido de giro correcto

14 |Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

Grasa.

Wipe.
1 |Motor cleaner.
Dieléctrico KV-300.

2 |Barniz aislante dolphs AC-43.
HERRAMIENTAS

Llaves cola corona milimétricas.
Llaves allen.

Mazo.

Cepillo de acero.
Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.
Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

Pistola de lavado.
Engrasadora
RETROALIMENTACION:

Olo|N|oO|O|™|W|N]| -

1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oido

3 |Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 42 Programa de revision de sistema de transmision

PROGRAMA DE REVISION DE SISTEMA DE TRANSMISION

REALIZADO POR FECHA
. SE REALIZO
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO R RESPONSABLE
1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico de
la sierra
) Revise completamente la faja en busca de ranuras o desperfectos, en caso de
anomalia, cambie la faja
3 Observe el estado de las poleas, avise al JM en caso de anomalias,
compruebe que esté bien ajustado el eje y la polea.
A Tome una escuadra y compruebe que las poleas estén alineadas, corregir si
€S necesario
5 Compruebe la tension de la faja, corregir la tension en caso de ser necesario.
No sobretensar la faja.
6 Limpie la polea y la faja con aire comprimido y si hay restos de aceite
desmontar la faja y lavar con aguay detergente.
7 Revise las placas de tope de faja, si estan fracturadas o se cayeron, corregir
tan pronto como sea posible
8 Conecte el equipo y pruébelo en vacio para notar si hay vibracién excesiva
y/o ruidos anormales.
9 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION
Wipe.
HERRAMIENTAS
1 |Manguera para aire 0 aspirador.
2 |Brocha.
3 |Escuadra
4 |Nivel de precision
RETROALIMENTACION:
1 |Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
1 |Anteojos de seguridad.
2 |Tapones para oido
3 |Guantes
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Figura 43 Programa de cambio de fajas de transmision

PROGRAMA DE CAMBIO DE FAJAS DE TRANSMISION

REALIZADO POR FECHA
. SE REALIZO
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO ST N0 RESPONSABLE

Desconecte Y bloguee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico de
la sierra

2 |Desmonte la faja existente

Observe el estado de las poleas, avise al JM en caso de anomalias,
compruebe que esté bien ajustado el eje y la polea.

Tome una escuadra y compruebe que las poleas estén alineadas, corregir si
€S necesario

5 |Instale la faja nueva y compruebe su tension. No sobretensar la faja.

Conecte el equipo y pruébelo en vacio para notar si hay vibracion excesiva y
0 ruidos anormales.

7 [Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

Wipe.
HERRAMIENTAS
Manguera para aire 0 aspirador.

Brocha.
Escuadra

Sl -

Nivel de precision
RETROALIMENTACION:

1 [Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
Anteojos de seguridad.

Tapones para oido

Guantes
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4.4.4 Campaneadora
El programa de mantenimiento preventivo para cada uno de los
componentes de la campaneadora se describe a continuacion en las siguientes

figuras

Figura 44 Programa de limpieza y reapriete de terminales

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y REAPRIETE DE TERMINALES

REALIZADO POR FECHA
- SE REALIZO
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO Si NO RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo la alimentacién al panel,

1 . . s
preferiblemente hagalo desde el interruptor principal

> Con un multimetro compruebe que no hay energia presente en el panel antes
de iniciar las labores siguientes.

3 Abra todas las puertas de acceso al panel y con una aspiradora recoja todo el

polvo en el panel.

Con una manguera de aire comprimido envuelva la punta con trapo o wipe y
a sople cada componente del panel eléctrico hasta sacar el polvo de entre los
componentes, esto incluye los breaker principales y la unidad controladora del
motor nrincinal

Lave con solvente dieléctrico (KV300) de ser necesario, esto si hubieren
indicios de grasa o contaminantes hiumedos, seque bien.

Revisar las conexiones eléctricas, busque indicios de sobre calentamiento,
6 que se note a simple vista o que las mismas se encuentren flojas, reapriete
los bornes

Ordene cableado, coloque tapas de conexiones e identifique, anote cambios
de conexiones en el diagrama eléctrico

Revise respuesta de proteccion de los guardamotores

Revise el estado de micro-switch y sensores, sustitiyalos de ser necesario

10 |Revise bateria de automatas, sustitiyala de ser necesario

11 [Cierre bien todas las puertas del panel y limpie bien el area de trabajo.

Retire los elementos de bloqueo en el o los interruptores de alimentacion

12 . i
a la maquina y vuelva energizar.

Realice pruebas de funcionamiento de todos los componentes de la maquina,y
13 |tome lectura de la corriente, compare la misma con el dato de la placa de los
motores, si el consumo es mayor informe al SM, antes de entregar al

: o

14 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION
Trapos de limpieza

Solvente dieléctrico KV-300
HERRAMIENTAS

Manguera para aire o aspirador.
Brocha.

Desatornilladores planos, phillips.
Llaves allen de 3/8", 1/4", 3/16"
RETROALIMENTACION:

Al _WIN|RIN] -

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos de seguridad.

Orejeras

Guantes para alta temperatura

Dispositivos de bloqueo para energias peligrosa (lockout & tagout)

QI B[WIN| R -
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Figura 45 Programa de verificacion de sistemas de proteccion

PROGRAMA DE VERIFICACION DE SISTEMAS DE PROTECCION

REALIZADO POR FECHA
. SE REALIZO

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO S NO RESPONSABLE

1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo la alimentacién al panel,
preferiblemente hagalo desde el interruptor principal

2 Con un multimetro compruebe que no hay energia presente en el panel antes
de iniciar las labores siguientes.
Inspeccione visualmente el cobertor de todos los guardamotores en el panel y

3 |el polvo en el panel. Sialguna parte muestra signos de sobrecalentamiento
reemplazar el guardamotor por uno nuevo.

4 |Pruebe manualmente el guardamotor 5 veces seguidas

5 |Desconecte completamente todas lineas hacia y desde el guardamotor
Si los resultados no son satisfactorios, cambiar el guardamotor.

7 Limpie platinos de los contactores,utilice lija 400, realicelo en sobre una
superficie plana.
Con el multimetro de voltajes, haga una prueba de continuidad entre 2 fases

8 |de diferente polaridad, en caso anomalias, avise al SM y busque repuestos y
haga el cambio de ser posible. los resultados

9 |Reaprete bornes de conexiones eléctricas

10 Ordene cableado, cologue tapas de conexiones e identifique, anote cambios
de conexiones en el diagrama eléctrico.

11 [Revise contactos de botoneras, sustitiyalos de ser necesario.

12 [Revise el estado de micro-switch y sensores, sustitlyalos de ser necesario

13 [Revise bateria de automatas, sustitiyala de ser necesario.
Realice pruebas de funcionamiento de todos los componentes de la maquina,

14 |ytome lectura de la corriente, compare la misma con el dato de la placa de los
motores, si el consumo es mayor informe al SM,antes de entregar al
supervisor de turng

15 [Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Trapos de limpieza.

2 |Solvente dieléctrico KV-300

3 |Cinta de aislar
HERRAMIENTAS

1 |Manguera para aire o aspirador.

2 |Brocha.

3 |Desatornilladores planos, phillips.

4 |Llaves allen de 3/8", 1/4", 3/16"

5 [Multimetro de voltajes
RETROALIMENTACION:
Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas

1 Jadicionales que ud sugiere
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 Anteojos de seguridad.

2 |orejeras

3 |Guantes para alta temperatura

4 |Dispositivos de bloqueo para energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 46 Programa de revision de sistema neumatico

PROGRAMA DE REVISION DE SISTEMA NEUMATICO

REALIZADO POR FECHA
. SE REALIZO

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SHEG RESPONSABLE

1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) or completo el suministro eléctrico de
la campaneadora.

) Revise los pistones de empuje en busca de fallas en empaques del cilindro,
igual los pistones de carro.

3 Revise las mangueras y racores en blsqueda de fugas y corregir de ser
ECesario

s En caso de anomalias, consulte si hay disponibilidad de empaques y cambie
sellos, retenedores y o rings del cilindro.

5 Limpiar los ejes de los pistones, limpiar y aplicar grasa apropiada a las guias
de los ejes de los pistones

6 |Limpieza general de mangueras del sistema neumatico

7 |Limpieza de valvulas solenoides del sistema neumatico

g Verifique funcionamiento de los reguladores de caudal y de presion,
sustituyalos

9 |Revise estado de unidad de mantenimiento

10 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION
Wipe.
Grasa recomendada
HERRAMIENTAS
CGrasera
Brocha.
RETROALIMENTACION:
Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas

1 [adicionales que ud sugiere
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oido

3 |Guantes
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Figura 47 Programa de cambio de sellos y retenedores.

PROGRAMA DE CAMBIO DE SELLOS Y RETENEDORES

REALIZADO POR FECHA
. SE REALIZO

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO 3l NO RESPONSABLE

1 Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro eléctrico
del la campaneadora.

2 |Antes de desmontar los pistones, proceda a liberar la presion del sistema.

3 [Desmonte cada uno de los pistones del sistema neumatico

4 [Llevar los pistones a un banco de trabajo.

5 |Desatornille las partes del cilindro

6 |Remueva los seguros y tornillos instalados en el piston.
Revise el cojinete de friccion del cilindro y con una lija de grosor 240 pula la

7 |superficie interna. Silas estrias son muy grandes, cambie el cojinete de
friccion.

8 Examine el eje del pistén, pulir y ver la inexistencia de estrias grandes,
rectificar en el torno de ser necesario

9 Observe el asiento en busqueda de desperfectos o estrias que pudieran
ocasionar un mal sello.
Reemplace el espaciador, los retenedores del eje del piston y los O-rings

10 |engrase las partes antes de instalarlas para que se facilite el montaje y evitar
que se formen estrias en el elemento de sello nuevo

11 |Rearme los pistones y reinstale en su posicion original

12 Revise los reguladores de presion y reguladores de caudal e instale nuevos de
ser necesario.

13 Encienda el equipo, verifique el funcionamiento de los pistones en busqueda
de fallas.

14 |Limpieza general de mangueras del sistema neumatico

15 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |wipe

2 |Grasa recomendada

3 |Empaques originales
HERRAMIENTAS

1 |Grasera

2 |Brocha.

3 JLlaves cola corona milimétricas.

4 |Llaves allen.

5 |Aplicadora de grasa
RETROALIMENTACION:
Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas

1 Jadicionales que ud sugiere
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 ]Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oido

3 |Guantes
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Figura 48 Programa de cambio de empaques de valvula

PROGRAMA DE CAMBIO DE EMPAQUES DE VALVULA

REALIZADO POR FECHA

No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESFEAIN%O RESPONSABLE

1 |Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico

2 |Antes de desmontar las valvulas, proceda a liberar la presién del sistema.

3 |Desmonte cada una de las valvulas del sistema neumatico

4 |Llevar las valvulas a un banco de trabajo.

5 |Desatornille las partes de la valvula

6 |Remueva los seguros y tornillos instalados en la valvula

7 Revise el bastidor de la valvula y con una lija de grosor 240 pula la superficie
interna. Si las estrias son muy grandes cambie la vélvula.

8 Examine el eje del pistdn, pulir y ver la inexistencia de estrias grandes,
rectificar en el torno de ser necesario

9 Observe el asiento en busqueda de desperfectos o estrias que pudieran
ocasionar un mal sello.

10 |Reemplace todos los empaques de las valvulas.

11 |Rearme las vélvulas y reinstale en su posicién original

12 Encienda el equipo, verifique el funcionamiento de los pistones en busqueda
de fallas.

13 |Limpieza general de mangueras del sistema neumatico

14 |Entregue al supervisor de turno.
CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 |Wipe.

2 |Grasarecomendada

3 |Empagues originales
HERRAMIENTAS

1 |Grasera

2 |Brocha.

3 |Llaves cola corona milimétricas.

4 |Llaves allen.

5 JAplicadora de grasa
RETROALIMENTACION:
Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas

1 |adicionales que ud sugiere
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 |Anteojos de seguridad.

2 |Tapones para oido

3 |Guantes
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Figura 49 Programa de servicio completo de motor.

PROGRAMA DE SERVICIO COMPLETO DE MOTOR

REALIZADO POR FECHA
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO SESIREA%\:éO RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico al

1
controlador del motor del motor.

2 Desconecte el cable de alimentacién del motor marcando la lineas
desconectadas aisle los cables de alimentacion c/tape

3 Desmonte el motor y sobre un banco de trabajo desarmelo para el lavado de
piezas mecanicas.

4 Desmonte los rodamientos para montar rodamientos nuevos, asegurandose que
sean de iguales dimensiones v tipo.

5 Revise el alojamiento del rodamiento en las tapas y mande a rectificar de ser

necesario.

6 |Revise el estado del colector y mande a rectificar de ser necesario.

7 Monte los nuevos rodamientos en los alojamientos limpios.

Con Solvente dieléctrico KV300, lave el bobinado del motor, séquelo bien con
8 |aire caliente Y barnice luego con Barniz aislante Dolphs AC - 43, déjelo secar
preferiblemente con aire caliente.

Rearme el motor insertando el eje del rotor en el estator, ponga la tapa del
frente y ajuste con un mazo de hule

Verifique la posicion del eje golpée suavemente la tapa opuesta para liberar la

10 I
presion inicial

Con el multimetro de aislamientos, comprobar la resistencia de aislamiento del
11 bobinado de los motores. Medir tanto la continuidad entre bobinados
(resistencia eléctrica), como la conti nuidad entre bobinados y tierra (resistencia
de aislamiento)

Reportar valores y observaciones al jefe de mantenimiento dar los valores por

12 escrito p/controlar las tendencias.

13 Haga girar el rotor manualmente para verificar que no haya quedado pretensado
el eje. Sitodo esta bien, proceda a atornillar el flange.

14 Instale el motor de nuevo, conéctelo y realice las pruebas de

funcionamiento,comprobando el sentido de giro correcto

15 |Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

Rodamiento

Grasa

Wipe
Motor cleaner.

Dieléctrico KV-300.
Barniz aislante dolphs AC-43.
HERRAMIENTAS

oAl |WIN]|F-

Llaves cola corona milimétricas.
Llaves allen.

Mazo.

Cepillo de acero.
Alicates para seguros ( internos y externos).

Punzones botadores y barras de bronce o aluminio para golpear.

Inductor para rodamientos o kit mete-rodamientos.

Pistola de lavado.

(o] Kool IEN] Kop] Ké] NN JOV] § V] O

Engrasadora
RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
1 |]adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

1 ]Anteojos de seguridad.

N

Tapones para oido

3 |Dispositivos de bloqueo energias peligrosa (lockout & tagout)
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Figura 50 Programa de revision del sistema de bandas de volteo

PROGRAMA DE REVISION DEL SISTEMA DE BANDAS DE VOLTEQ

REALIZADO POR FECHA
. SEREALIZO
No DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO ST o RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout)por completo el suministro eléctrico
dela campaneadora

Revise completamente las bandas en busca de ranuras o desperfectos, en
caso de anomalia, cambie la banda

Observe el estado de las poleas, avise al IM en caso de anomalias,
compruebe que esté bien ajustado el eje y la polea.

4 |Reapriete los ejes y las poleas al torque recomendado

Limpie las poleas y las bandas con aire comprimido y si hay restos de aceite
desmontar la faja y lavar con agua y detergente.

6 |{Conecte el equipo y pruébelo en vacio para notar si hay ruidos anormales.
7 |Entregue al supervisor de turno.

CONSUMIBLES SUGERIDOS: OBSERVACION

1 Wipe.

2 |Fajas ylo poleas
HERRAMIENTAS

Manguera para aire 0 aspirador.
Brocha.

Escuadra

Nivel de precision
RETROALIMENTACION:

Slowlro] —

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
1 Jadicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL
Anteojos de seguridad.

Tapones para oido

Guantes
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Figura 51 Programa de revision del sistema de campaneo

PROGRAMA DE REVISION DEL SISTEMA DE CAMPANEO

REALIZADO POR

FECHA

No

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SEREALIZO

S| NO

RESPONSABLE

Desconecte y bloquee(lockout & tagout) por completo el suministro eléctrico
(e campaneo

Revise los pistones de empuje de tubo en busca de fallas en empaques del
cilindro

Revise el estado de los sujetores de tadoras de tubo. Revisar la inexistencia
de fugas en el cilindro.

En caso de anomalias, consulte si hay disponibilidad de empaques y cambie
sellos, retenedores y o rings del cilindro.

Limpiar los ejes de los pistones, limpiar y aplicar grasa apropiada a las guias
de los ejes de 10s pistones.

Limpieza general de mangueras del sistema de campaneo.

Entregue al supervisor de tumo.

CONSUMIBLES SUGERIDOS:

OBSERVACION

Wipe.

Grasa recomendada

HERRAMIENTAS

Grasera

Brocha.

RETROALIMENTACION:

Anote en la orden consumibles, procedimientos, repuestos y herramientas
adicionales que ud sugiere

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Anteojos e seguridad.

Tapones para oido

Guantes
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5. ORGANIZACION Y CONTROL DE UN ALMACEN DE REPUESTOS

La experiencia en el campo de la ingenieria, ensefia que existen ciertos
problemas que de una u otra manera son comunes a todas las industrias; no
importando el tipo de clasificacion en que se encuentre de acuerdo al tamafio
de sus operaciones. Claro que las soluciones a estos problemas varian de
acuerdo al tiempo, capital disponible, situacion actual, politica de la empresa y

el personal que dispone.

Los problemas que presentan la mayoria de las empresas con respecto a

su almacén de repuestos de mantenimiento son:

Varios almacenes descentralizados; los mismos materiales y equipos se
tienen en existencia en dos o mas lugares, incrementando el valor del

inventario y no se tiene un control eficiente.

Controles excesivos en el despacho de materiales; los controles pueden
ser muy complejos, es decir, que requieren de varias firmas para obtener
un repuesto determinado; implicando perdida de tiempo e ineficiencia del

personal de mantenimiento.

Equipos, repuestos y materiales no identificados adecuadamente; al no
contar con un sistema de codificacion apropiado, no se podran identificar
rapidamente los repuestos, ni sera posible determinar en que lugar se

encuentran, etc.

Método irracionales para solicitar materiales; sistemas muy complejos de
compra con papeleo excesivo que motiva a excesos o déficit de

materiales,
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- No se aplica el concepto de costos de posesion; al no tomar en cuenta
dicho concepto, se aumenta sin control la cantidad de materiales en
existencia, incrementando el costo total del inventario. El costo de

posesion puede variar entre el 10 % y 30 % del costo total del inventario.

- Requisitos inadecuados para obtener cotizaciones, son en algunos casos
demasiado estrictos y complicados causando demoras en colocar
ordenes de compras, que nos inclinan a comprar materiales de baja
calidad a precios muy altos, de igual manera al no existir una norma en lo
referente a compras, se cae en el error de adquirir un repuesto que no

tiene una semejanza al que realmente se necesita.

Como resultado de lo anterior, se puede dar en forma resumida las
siguientes consecuencias por no tener un adecuado almacén de repuestos para

mantenimientos:

1) Paro prolongados en el sistema productivo por falta de repuestos o
materiales, o bien, por no existir o no poderlo localizar dentro del

almacén,

2) Tiempo ocioso del personal de mantenimiento esperando repuestos o

materiales,

3) Altos costos de operacién de inventario, por adquirir materiales

inadecuados y mantener en existencia materiales ya obsoletos,

4) Altos costos relacionados al mantenimiento de la planta.
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De acuerdo a lo anteriormente descrito, se establecen los objetivos que
deben conseguirse con un almacén debidamente planeado en estructura fisica

y administrativa con un mejor control. Y estos objetivos son:

a) Maximo servicio a produccion,
b) Minima inversién en materiales en inventario,

c) Eficiente operacion de la planta; bajos costos de operacion.

Se puede apreciar que los tres objetivos se encuentran en conflicto, es
decir, que para poder cumplir con el inciso a, es necesario mantener un maximo
de repuestos para evitar interrupciones y asi poder brindar un maximo servicio
al departamento de produccioén, el inciso b, c, sufren para poder alcanzar el
inciso a. como se puede apreciar, el cumplimiento de estos objetivos es una
tarea dificil y constituye un verdadero ingenio, asi como la habilidad de los
hombres de ingenieria y mantenimiento o, bien de toda la organizacion, porque
no se trata de alcanzar una meta distinta para cada departamento, sino que es

comun a todos.
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5.1 Sistemas de almacenaje

Existen dos tipos de almacén mas utilizados, de los cuales se consideran

sus ventajas que se describen a continuacion.

5.1.1 Sistemas centralizados:

- Se evita duplicidad de materiales en existencia reduciendo asi el

valor del inventario,

- El control de existencia es mas sencillo en particular cuando el

almaceén debe trabajar mas de un turno,

- Se aumenta la eficiencia y eficacia del personal encargado del

almacén,
- El espacio disponible se usa en forma mas eficiente,

- Se simplifica el manejo de materiales ya que se reciben,

inspeccionan y almacenan en un mismo lugatr,

- Se producen las perdidas de material debido a una mayor

supervision y forma ordenada de manejar los materiales.
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5.1.2 Sistema descentralizado:

- Se emplea menos tiempo por el personal de mantenimiento trasladandose

al almacén y esperar por los repuestos de mantenimiento,

- Existe un control mas cercano de materiales especialmente por el

personal que lo va utilizar,

- Se puede obtener y utlizar mas facilmente el material o repuesto
adecuado para el trabajo de que se trate, porque esta a la mano del

personal especializado en esa seccion.

En relacién a la forma en que operan estos sistemas, es muy dificil poder
decir cudl es el mas eficiente, pero se recomienda que se utilice el sistema
centralizado para los repuestos de la linea de produccién y con una pequefa
combinacion con el sistema descentralizado en lo que se refiere a materiales de

uso muy frecuente.

Estos materiales se almacenan en pequeiias cantidades suficientes para
un periodo de tiempo determinado dentro del area del taller, los cuales quedan
a responsabilidad del personal del taller. Pero el gran volumen del inventario se
debe encontrar en el almacén central, sacando estos materiales por medio de

una requisicion y se colocan en el area de autoservicio.
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Las zonas de autoservicio estan situadas en el propio taller de mateninimiento,
en donde los mecanicos tiene libre acceso a todo momento para tomar lo que
necesiten en forma racional, hay que tomar en consideraciéon que dependera de
la actitud de honradez del personal de mantenimiento para colocar estas zonas
de autoservicio, los materiales que se podrian tener en las éareas de

autoservicio son los siguientes.

5.2 Tomade decision de que materiales se deben mantener en inventario

Como ya se menciono anteriormente, que una de la responsabilidad
fundamental del departamento de ingenieria y mantenimiento, es decidir que
materiales debe mantenerse en existencia; indicando la cantidad minima

razonable a lo que se refiere a repuestos de la linea de produccion.

Los repuestos de mantenimiento, son mas costosos que los materiales
mecanicos y de ferreteria, dificiles de conseguir por ser importados y de uso
poco frecuente. Los equipos de proteccion o equipos auxiliares se utilizan para
evitar largas y costosas interrupciones en produccion; como por ejemplo
motores eléctricos, bombas, reductores de velocidad, etc. ¢Qué sucede sino

hay existencia?

Determinar que repuesto es mas econdémico tener en existencia en el
inventario de un almacén de mantenimiento, no es una tarea facil. La toma de
decision normalmente depende de la experiencia que se tenga con la linea de
produccion, es decir, un registro historico de los diversos repuestos utilizados
para el mantenimiento preventivo y de averia que se ha aplicado a cada
maquina, también se debe contar con manuales de las maquinas que incluyen

las recomendaciones del fabricante y un listado de repuesto.
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Sin embargo es conveniente realizar un analisis riguroso cuando se trate
de un repuesto muy costoso o de repuestos complejos, para que sirva como

una guia para poder realizar la toma de decision éptimamente.

Estudios econdmicos sobre que repuestos de mantenimiento se debe
mantener en inventario, incluyen un balance entre el costo de tenerlos en
inventario, llamado costo de posesion contra el costo de perdidas de produccion

sufridas por no tenerlos.

5.3 Sistemas de control

Los controles minimos recomendados para ayudar positivamente a
mejorar la organizacion de las operaciones del almacén de materiales y

repuestos para mantenimiento.

5.3.1 catalogo de existencia

Poseer un catalogo de existencias en donde se encuentra todos los
repuestos y materiales debidamente codificados que hay dentro del almacén, es
necesario para el buen funcionamiento del almacén, sin el seria practicamente

imposible localizar los repuestos e identificarlos.
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Solamente el encargado del almacén sabria donde se encuentran ciertos
repuestos lo cual dificulta el control, ya que los mecanicos suelen darle nombres
diferentes a un mismo material o repuesto. Para establecer un catalogo l6gico,
primeramente se debe dividir los materiales en grupos y subgrupos, de acuerdo
con sus caracteristicas esenciales, dentro de cada grupo los materiales son

ordenados alfabéticamente para poderlos encontrar con toda facilidad.

La tabla Il presenta los grupos y subgrupos de acuerdo a caracteristicas
esenciales de cada material o repuesto. Los nombres que se le dan a cada
material es el mas comuan, pero para evitar errores cada material es identificado
con un numero de cédigo o simbolo. Es este codigo el que va identificar el
material para pedirlo en el almacén, comprarlo, controlar las existencias y
operaciones contables. El simbolo se forma con una letra que identifica el
grupo, un numero de orden que identifica al material o repuesto y el numero de

suborden que identifica su localizacion en las estanterias.

Como se puede apreciar que diariamente del almacén, se solicitaran
y despacharan un gran nimero de materiales y repuestos que se encuentran
almacenados y, por lo tanto, es necesario contar con un catalogo actualizado;
todo sistema de control por medio de catalogo debe contener esencialmente los

rubros siguientes:

- Cuales son los materiales y repuesto disponibles en el almacén para

realizar un determinado trabajo de mantenimiento,

- Un simbolo o codigo de identificacion para cada material y repuesto
ordenado alfabéticamente segun el grupo al que pertenece, para una
rapida ubicacion dentro del catalogo,
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- El nmero de identificacién debe contener el lugar de localizacién dentro
del almacén, es muy importante cuando el bodeguero no esta presente, tal

sera el caso de horas extraordinarias, turnos nocturnos y fin de semana.

Se debe mantener actualizado el movimiento del catalogo lo cual sera

responsabilidad del encargado del almacén.

5.3.2 Latarjeta

Una tarjeta individual sera preparada para cada articulo que se encuentra
en el almacén, la cual deberd contener informacion que permita realizar

importantes andlisis de los aspectos siguientes:

- El comportamiento de la demanda de cada material o repuesto durante un

periodo determinado de tiempo,

- La tendencia de los precios unitarios de los materiales y repuestos durante

varios anos.
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Tabla Il Materiales y repuestos que se deben incluir en un catalogo de

existencia

DESCRIPCION SUMINISTROS

Aceites, grasas, desengrasantes, wipe, aceite para cajas reductoras

Empaques, rodamientos, retenedores, boquillas aspersoras.

Barnices, solventes.

Fajas, poleas,

Seguros, pasadores.

Materiales electricos.

Materiales de limpieza.

Equipo de seguridad (anteojos, tapones para oidos, guantes)

Herramientas

Repuestos
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El disefio de una tarjeta individual, debe contar con todas las variables de
informacion que seran muy Utiles para el control y organizacion del almacén; tal

informacion debe ser la siguiente.

Anverso
- El cédigo de identificacion del material o repuesto,
- Descripcion detallada del material o repuesto,
- Localizacion del material dentro del almacén,
- Existencia minima del material o repuesto,
- Cantidad maxima y optima a pedir,

- En la parte inferior de la tarjeta se indicaran las cantidades totales

compradas durante un afo.
Reverso

- Fecha de remision de la tarjeta al departamento de compras para el

reabastecimiento del articulo,
- Cantidad y fecha del pedido,
- Cantidad y fecha del pedido,
- Cantidad en existencia en esa misma fecha,
- Firma de visado por parte del encargado del almacén,

- Precio unitario del material o repuesto.
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5.3.3 Control de salida de materiales y repuestos del almacén

Una requisicibn de material acompafiada de su respectiva orden de
trabajo totalmente autorizada por el supervisor y jefe de mantenimiento,
ocasiona una salida de un articulo del almacén y requiere de controles
apropiados para su pronto despacho al solicitante, para que pueda cumplirse la
tarea de mantenimiento con la mayor eficacia y eficiencia posible. Hay que
tomar muy en cuenta que ningun articulo podra salir del almacén, sin un
documento que respalde dicho movimiento como por ejemplo un vale

debidamente autorizado.

Un vale de salida de material debe contener la mayor informacién posible
gue facilite una pronta accion de parte del encargado con respecto al control de
salidas del almacén, el formato de un vale, que puede ser utilizado para el
control de la salida de los materiales se presenta en la figura 52 . En un vale se
puede realizar la requisicion de uno o mas articulos diferentes previamente
autorizados. El encargado del almacén verifica y ordena los vales de salida,

para luego ser remitidos a la oficina respectiva para su contabilizacion.
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Figura 52 Vale de salida de materiales

VALE DE SALIDA DE MATERIALES

No FECHA
SOLICITADO POR EL DEPTO:;
UTILIZADO EN:
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
OBSERVACIONES:
ENTREGADO POR: SOLICITADO POR:
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5.3.4 Reaprovisionamiento de materiales y repuesto

Por lo general, el encargado del almacén, es el responsable directo del
reaprovisionamiento de todo articulo del almacén; cuando él entrega un articulo
verifica de forma visual la cantidad que queda en existencia disponible y la

compara con la existencia minima indicada en la tarjeta.

El punto critico de esta verificacion es cuando la cantidad existente
disponible de un determinado articulo es igual o inferior al nivel de existencia

minima fijado y se procedera de la forma siguiente:

- Marcar con una x sobre el vale de salida del articulo que alcanzo el punto

critico,

- Remitir la tarjeta de determinado articulo al departamento de compras,
luego de haber anotado al reverso, la existencia actual real y la fecha de

visado; para iniciar el proceso de compra.
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CONCLUSIONES

Un plan de mantenimiento preventivo es mas efectivo que un plan de
mantenimiento correctivo, debido a que éste ayuda a tomar parametros que
dictan cuando una maquina puede fallar y evitar paros innecesarios como

pérdida de tiempo y dinero, debido a que la produccion también se paraliza.

El departamento de mantenimiento y produccion tienen un papel importante,
debido a que el plan de mantenimiento preventivo efectivo depende qué tan

rapido se realice y sin afectar en gran manera la produccion.

La buena organizacion y control de repuesto beneficia la aplicacion del plan
de mantenimiento preventivo ya que Si un repuesto no se encuentra en
existencia, podria llevarnos a tener que esperar y paralizar las labores de la

linea de produccion.

Contar con personal seleccionado de acuerdo a sus cualidades vy
experiencia para cada area, nos ayudard a aplicar un mantenimiento

efectivo y 6ptimo.

La retroalimentacion en cada aplicacion del mantenimiento preventivo a
través de los formatos de mantenimiento ayudard a tomar un punto de

referencia mas claro y rapido al realizar la orden de trabajo.
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RECOMENDACIONES

Se debe capacitar constantemente a cada una de las personas que
conforman el departamento para que puedan desarrollar su labor de

una forma efectiva y eficiente.

Debe existir una relacion estrecha entre el jefe de mantenimiento y

cada una de las personas bajo su mando.

Retroalimentar a través de los manuales de los equipos y maquinas

para mejorar el plan de mantenimiento,

Brindar la herramienta adecuada y en buenas condiciones a cada una

de las personas que realizan el mantenimiento para su seguridad.

Mantener un historial de trabajos realizados a cada equipo para que
cada vez la aplicaciéon y realizacion de 6rdenes de trabajo sea mas
efectiva.
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