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INTRODUCCION

Este trabajo fue realizado con el objetivo de disefiar un plan de mantenimiento
preventivo en el Servicio Nacional de Aprendizaje SENA, CENTRO DE LA
INDUSTRIA PETROQUIMICA, recopilando y evaluando informacion necesaria

para entender el proceso de mantenimiento de la misma.

Se desarrollaron pasos fundamentales que condujeron al disefio del programa de
mantenimiento, tales como codificacién de los equipos, disefo de fichas técnicas,

e identificacion de actividades de mantenimiento

Con este trabajo se demuestra la importancia del mantenimiento en cualquier
empresa, independiente del trabajo que ésta realiza, resaltando la importancia de
la lubricacion de los equipos ya que de este proceso depende en gran parte el
buen funcionamiento de ellos y por tanto mayor tiempo de la vida util de los

mismos.
Se logré la organizacion de todas las actividades de mantenimiento que

anteriormente se realizaban de manera desorganizada, ya que no se contaba con

un plan de mantenimiento preventivo.
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RESUMEN

La monografia tiene por nombre “ DISENO DE PLAN DE MANTENIMIENTO
PARA OPTIMIZAR LA GESTION DE MANTENIMIENTO EN LA SECCION DE
EQUIPOS DE METALMECANICA DEL SENA — CENTRO DE LA INDUSTRIA
PETROQUIMICA.” consiste en el disefio de un plan de Mantenimiento de las
divisiones del SENA centro de la industria Petroquimica ademas de un programa
que ayude a la gestion de mantenimiento de una de las divisiones del SENA,

basados en la forma de trabajar que se maneja en la seccion.

El programa esta montado en las aplicaciones Microsoft Excel de tal forma que la
informacion pueda ser ingresada de forma facil y consultada en cualquier

momento por el usuario.

El trabajo contiene una breve explicacion acerca de las tendencias actuales del
mantenimiento, un vistazo a la empresa SENA, a la seccion de equipos del area

de metalmecanica.

En la actualidad se presentan ineficiencias en el mantenimiento como resultado
del mantenimiento efectuado por un programa basado en tiempo y en la
experiencia de los instructores, El objetivo es extender la vida de la maquina

estas son las tendencias que se estan manejando hoy en dia.
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1. OBJETIVOS

1.1 Objetivo General

Elaborar un programa de mantenimiento preventivo que permita asegurar el

correcto funcionamiento y disponibilidad de la maquinaria de la linea de operacion

de

la seccidon metalmecanica del SENA — CENTRO DE LA INDUSTRIA

PETROQUIMICA, haciendo un uso eficiente de los recursos en el tiempo

requerido, realizando un Programa en Microsoft Excel que facilite la gestidon del

mantenimiento.

1.2 Objetivos Especificos

>

Determinar los puntos criticos de los equipos y maquinaria de los diferentes
talleres.

Especificar los sistemas y componentes que conforman los equipos del
taller, asi como sus caracteristicas con sus respectivas fotografias (fichas
técnicas).

Proponer nuevas tareas de mantenimiento para los equipos y maquinaria,
en funcioén de los requerimientos operacionales.

Analizar la gestion del mantenimiento en Equipos del taller para el
desarrollo del programa de mantenimiento.

Recopilar todos los documentos que manejan los Equipos del taller para el
desarrollo del programa de mantenimiento.

Elaborar los planos del taller con la ubicacion de todos los equipos.

Realizar el plan de mantenimiento que permita optimizar las labores de
mantenimiento realizadas actualmente.

Elaboracion de un Programa en Microsoft Excel que facilite la gestion del
mantenimiento.

Elaboracion del manual del plan de mantenimiento y explicar su forma de

uso.
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2. SENA CENTRO DE LA INDUSTRIA PETROQUIMICA

Direccion: Avenida Pedro de Heredia sector Los Cuatro Vientos.
TEL: 6697100

EXTENSION: 52829

PLANTA: Centro de la Industria Petroquimica. Ver figura 1

Figura 1 .Sena planta de la industria petroquimica

2.1 Descripcion de la actividad del Sena, Centro de La Industria

Petroquimica.

2.1 1. Generalidades del SENA.
Las funciones de la Institucién entre otras, son las siguientes:

» Impulsar la promocién social de los trabajadores a través de su formacion
profesional integral, poseedor de valores morales éticos y ecoldgicos.

» Velar por el mantenimiento de los mecanismos que aseguren el
cumplimiento de las disposiciones legales y reglamentarias, relacionadas
con el contrato de aprendizaje.

» Organizar, desarrollar, administrar y ejecutar programas de formacion
profesional integral, en coordinacién y en funcién de las necesidades

sociales y el sector productivo.
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» Crear y administrar un sistema de informacién sobre oferta y demanda
laboral.

» Expedir titulos y certificados de los programas y cursos que imparta o
valide, dentro de los campos propios de la formacién profesional integral, en
los niveles que las disposiciones legales fe autorice.

» Desarrollar investigaciones que se relacionen con la organizacién del
trabajo y el avance tecnologico del pais, en funcion de los programas de
formacion profesional.

» Disenar, promover y ejecutar programas de formacion profesional para
sectores desprotegidos de la poblacién.

» Organizar programas de formacidn profesional integral para personas
desempleadas, subempleadas y programas de readaptacién profesional
para personas discapacitadas.

» Prestar servicios tecnologicos en funcion de la formacion profesional
integral, cuyos costos seran cubiertos plenamente por los beneficiarios,
siempre y cuando no afecte la oferta de los programas de formacion

profesional.

2.2. Breve Resena Histoérica

En el afio 1957 y mediante el decreto 118 se cred el SERVICIO NACIONAL DE
APRENDIZAJE (SENA) y con ello, se dio inicio a la consolidacion de un espacio
optimo para pasar de una estructura con vocacidn eminentemente agraria, hacia
una que comenzaba a dar sus primeros pasos a la industrializacion por la via del
proteccionismo.

En el ano 1961 el Centro Industrial y petroquimica, comenzd a recibir y a montar
las primeras maquinas herramientas (tornos paralelos, fresadoras universales,
motores de combustion interna, equipos de soldaduras y taladros entre otros) A
partir de 1962 cuando el Centro Industrial de la Construccion inicio la ejecucion de
acciones de formacion profesional en especialidades tales como: mecanica

automotriz, soldadura eléctrica y torno.
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Es asi como en el afio 1994 se aprueba en el Congreso de la Republica la Ley
119, en la cual el nuevo SENA debe consagrarse fundamentalmente en la
operacion de la formacion técnica y tecnologica a nivel postsecundario, de tal
suerte que garantice una formacion de calidad a sus egresados.

En la actualidad el centro mas que un espacio fisico es una unidad administrativa
y operativa basica de programacion y desarrollo del proceso de la formacion
profesional integral con la realidad dada por el entorno empresarial y demanda
social, su labor es de transferir tecnologia de utilizacion inmediata al sector
productivo, participar en proyectos de investigacion aplicada y desarrollo

tecnologico y la de orientar la creatividad de los trabajadores de la region.

2.3. Vision

El Servicio Nacional de Aprendizaje busca liderar el Sistema Nacional de
formacion profesional con el propdsito de potenciar las capacidades técnicas,
intelectuales, fisicas y humanas del alumno, para que a través de la construccion y
apropiacion de conocimientos, creatividad y participacién genere y asuma valores
para la realizacion personal y su eficaz desempefio productivo en el pais e

internacionalmente.

2.4 Mision

El Servicio Nacional de Aprendizaje SENA, esta encargado de cumplir la funcién
que le corresponde al estado de invertir en el desarrollo social y técnico de los
trabajadores colombianos; ofreciendo y ejecutando la formacidon profesional
integral para la incorporacién y el desarrollo de las personas en actividades

productivas que contribuyan al desarrollo social, econémico y tecnoldgico del pais.
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3. IMPORTANCIA DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO EN EL SENA.

Para una institucion como SENA Centro de la Industria Petroquimica, de
aprendizaje e investigacion, el conocimiento de la tecnologia son las principales
razones que le han dado el éxito, aunque la calidad de la operacién de la
maquinaria existente depende en gran manera de la experiencia y las politicas que
se tengan. La calidad en los trabajos de operacion del SENA es buena con
respecto a otras instituciones, pero esta condicidon pasara por un proceso de

mejoramiento continuo, dandole mayor repercusion a nivel mundial. Ver figura2.

Figura 2.SENA planta de la industria petroquimica

La calidad de operacién del SENA no depende unicamente de como se entrega
fisicamente algun trabajo didactico, como un mecanizado de laminas de acero o
una soldadura, sino también la calidad de la actividad y que esté de acuerdo a lo
que estaba planeado. Esto hace que toda la maquinaria sea en cierta forma
critica por su constante uso, debido a que la falla de una de ellas retrasa la
ensefianza. No se esta diciendo que el fallo solo se deba a la vida util del equipo
porque también existen errores humanos y factores ambientales, que podria
decirse que son las causas de muchos fallos en los equipos. Esto demuestra la

importancia de todos los equipos dentro del SENA, y que éstos deben estar
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siempre operando al 100%, a fin de que no exista ninguna falla inesperada en el

equipo.

Figura 3. Maquinaria del SENA.

Es de gran importancia reconocer que el mantenimiento no debe ser solo
realizado por los profesores o jefes de taller que son los que se encargan de
reparar cuando se dafa algo, sino que debe existir un departamento de
mantenimiento que preste el servicio necesario en situaciones técnicas o de
emergencia. Las actividades preventivas deben ser realizadas por los mismos
operarios que trabajan con los equipos, en este caso profesores y aprendices de
la institucidn y con la ayuda de un servicio que brinde apoyo en la parte eléctrica
de la maquina.

La adquisicion de un programa de mantenimiento en una empresa es un gran
paso, debido a que evoluciona las acciones correctivas a labores preventivas con
una gran organizacioén de la informacion de mantenimiento, permitiendo asi que se
generen estadisticas gracias a los registros de los mantenimientos realizados

ayudando asi en la gestidén del mantenimiento.
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Las caracteristicas del programa de mantenimiento preventivo elaborado son las

siguientes:

Control de mantenimientos programados, desde actividades semanales
hasta anuales, en este caso ver cronograma de mantenimiento (Anexo E)
de las maquinas donde se describen la frecuencia y dia exacto cuando se
debe de hacer mantenimiento.

Registro de horas de operacion de un equipo. Se elaboraron fichas en el
cual se registra la persona que va a utilizar la maquina y fecha y total de
horas de utilizacién. Ver anexo F (FORMATOS DE MANTENIMIENTO).
Programacion y Procedimientos de lubricacion. Se implementd un plan
maestro de mantenimiento y lubricacién donde se indican los puntos de
lubricacion. Ver anexo C (plan maestro de mantenimiento y lubricacién).
Control del inventario de repuestos para reparaciones y mantenimientos.
Lista completa de las herramientas requeridas durante los procedimientos
de mantenimiento.

Hojas de trabajo con pasos detallados de los procedimientos de
mantenimiento ver anexo D (tablas de actividades de mantenimiento).
Nombres del personal de mantenimiento (jefes de taller) y sus horarios y
respectivas tareas diarias.

Espacios con diagramas, notas y fotografias.

Elaboracion de formatos y Ordenes de Trabajo ver anexo F(formatos de

mantenimiento).

Evidentemente sabemos que el éxito del programa de mantenimiento depende de

la calidad de la informacion recopilada. Claro esta que una de las ventajas no

mencionadas del plan de mantenimiento es que abre paso a la implementacion de

un Programa en Microsoft Excel que facilite la gestidon del mantenimiento

haciendo mas facil la labor del plan de mantenimiento preventivo.
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4. EL PROCESO DE MANTENIMIENTO.

En general el proceso de mantenimiento de cualquier empresa debe estar
encaminado al mejoramiento de la utilizacion de los recursos humanos,
econdmicos, fisicos, administrativos y técnicos. Es decir maximizar la gestion del
mantenimiento con la utilizacion de recursos minimos necesarios.

Todo usuario desea, por obvias razones, que sus sistemas y por ende los equipos
de este se mantengan en funcionamiento el mayor tiempo posible. Es asi como se
puede establecer el proceso de mantenimiento como aquel a través del cual se
mantiene la capacidad del sistema para realizar una funcién; este proceso se
encuentra definido como el conjunto de tareas de mantenimiento realizadas por el
operador y mantenedor para conservar la funcionalidad del equipo durante su vida
operativa.

La entrada de este proceso esta constituida por las necesidades operativas de
cualquier sistema humano, repuestos, recursos fisicos, normas y procedimientos,
que deba ser conservada por el usuario, mientras que la salida del proceso
consiste en el equipo recuperado, funcional, confiable, disponible y garantizado.
Para lograrlo es necesario llevar a cabo tareas de mantenimiento que ayuden a
mantener la funcionalidad de los equipos durante su operacion; algunas de estas
tareas son exigidas o sugeridas por los disefiadores y fabricantes de los equipos,
otras estan definidas por condiciones de seguridad, calidad del producto,
caracteristicas del proceso y medio de operacion de los mismos.

Los objetivos de las tareas de mantenimiento realizadas durante un proceso de

mantenimiento, son los siguientes:

* Reduccion del cambio de condicibn, con lo que se consigue un
alargamiento de la vida operativa del sistema. Entre estas tareas
encontramos: lavado, limpieza, pintura, filtrado, ajuste, lubricacién y

calibracion entre otras.
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Garantia de la fiabilidad y condiciones seguras exigidas, lo cual reduce la
probabilidad de fallos. Entre las actividades mas comunes tenemos:
inspeccion, deteccion, examenes, pruebas.

Consecucion de una tasa optima de consumo de los elementos como

combustible, lubricantes, neumaticos, etc.

Recuperacion de la funcionalidad del sistema, una vez que se ha producido
la transicion al funcionamiento. Las actividades mas frecuentes
realizadas para recuperar la funcionalidad son: sustitucion reparacion,

renovacion, etc.

4.1. Roles y Funciones del Proceso de Mantenimiento Recomendado Segun
La Estructura Organizacional Del SENA.

A continuacion se presenta la organizacion del recurso humano del area y
personal responsables del mantenimiento: Gerente de Mantenimiento, Jefes de

Taller, Aprendices Sena, Contratistas de mantenimiento.

ESQUEMA:

4.1.1 Gerente de Mantenimiento

El Gerente de Mantenimiento debera responder ante los directivos por el
cumplimiento de los objetivos de este proceso de mantenimiento asi como
estipular y obtener los recursos necesarios para llevar a cabo las actividades de
mantenimiento necesarias, que garanticen la confiabilidad de los equipos, con el
propoésito de que estos no afecten el proceso de aprendizaje y desarrollo de
competencias de los aprendices SENA.

Teniendo en cuenta que el proceso de mantenimiento no es un proceso de
produccion como tal, su rentabilidad y beneficio se encuentran en garantizar

estandares de calidad en el funcionamiento de los equipos, al mismo tiempo que
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se realiza un amplio y coherente control de costos, en el cual se identifiquen y
justifiquen cada uno de estos. Es por esto que el Gerente de Mantenimiento se
encarga de aprobar la compra de repuestos e insumos necesarios para el
desarrollo del proceso de mantenimiento y metrologia.

El Gerente de Mantenimiento debera establecer las politicas para el manejo de
aspectos del mantenimiento que intervienen directamente con el logro de los
objetivos del proceso de aprendizaje del SENA, por tanto debe establecer guias
con respecto a:

* Manejo de Horas Hombres.

+ Stock de Repuestos.

+ Confiabilidad de Equipos.

* Proveedores.

+ Contratacién de Mantenimiento a Terceros.

+ Paradas.

* Administracion de Informacion.

4.1.2. Jefes de Taller

Este se encarga de planear y programar las actividades y trabajos de
mantenimiento preventivo y correctivo de cada uno de los talleres de los cuales es
responsable. El jefe de taller sera el representante y responsable ante el Gerente
de Mantenimiento por el proceso de mantenimiento de los equipos.

Ademas debe recomendar y solicitar al Gerente de Mantenimiento los insumos y
repuestos necesarios y/o requeridos para la ejecucion de las tareas de
mantenimiento garantizar que estén disponibles o se consigan con la rapidez
necesaria para no entorpecer las tareas de mantenimiento y consecuentemente el
proceso de adquisicion de conocimientos de los aprendices SENA.

Al ser ejecutadas las tareas de mantenimiento el jefe de taller es el encargado de
garantizar la correcta ejecucion de las tareas de mantenimiento preventivo y la
calidad de los trabajos correctivos. Este después de recibir las ordenes de trabajo

ejecutadas, ya sean preventivas o correctivas, se encarga de procesar la

25



informacion dentro del sistema de informacion de mantenimiento, no sin antes
introducir sus comentarios de las ordenes de trabajo correctivas, y en las
preventivas en caso de ser necesario

Ahora, si se presenta una falla catastréfica debera presentar un informe detallado
al Gerente de Mantenimiento, con el fin de liderar un analisis de falla dependiendo
de la gravedad de las consecuencias del fallo.

Mensualmente el Jefe de Taller se encarga de presentar un informe al Gerente de
Mantenimiento, en el cual se exponen los recursos necesarios para las actividades
del mantenimiento preventivo del mes, ademas de la informacion requerida por el
Gerente de Mantenimiento para el calculo de los indicadores de gestion del
mantenimiento.

El Jefe de Taller se encargara también de revisar las actividades a realizar, y que
se cumplan los estandares de seguridad requeridos, para después dar la

aprobacion o permiso de trabajo en cuestion de seguridad,

4.1.3. Técnicos y Contratistas de Mantenimiento

Los aprendices y contratistas de mantenimiento seran los encargados de ejecutar
las ordenes de trabajo de mantenimiento; entre estos tenemos los técnicos
mecanicos, eléctricos, electromecanicos y operadores de maquinas herramientas.

Los contratistas de mantenimiento y aprendices SENA seran los encargados de
ejecutar las ordenes de trabajo previamente planeadas y programadas; estos
deben seguir los procedimientos expuestos en las o6rdenes de trabajo y
recomendar modificaciones a estos en caso que lo consideren pertinente.

Si la orden de trabajo es una tarea de mantenimiento programado anual, el
contratista de mantenimiento debe realizar un informe detallado con respecto a la
inspeccion y estado del equipo en general, centrandose en los elementos de
desgaste del mismo; en este informe pueden recomendar tareas a realizar, nuevos
procedimientos o modificaciones a los mismos con el propdsito de mejorar la

confiabilidad y mantenibilidad del equipo.
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5. EQUIPOS Y SU CODIFICACION

Con el cédigo se debe lograr un manejo de la documentacion (historial del equipo,
ordenes de trabajo, catalogo de repuestos entre otros) ya que en forma muy
cdmoda el codigo claramente identifica el equipo.

Su finalidad basicamente consiste en distinguir perfectamente un equipo de otro.
La idea es poderlos agrupar en sistemas, por grupos de equipos similares, por
caracteristicas y por componentes.

Para determinar la codificacion de los equipos tendremos en cuenta los siguientes

parametros:

SECCIONAL- SEDE - TALLER — EQUIPO- NUMERO CONSECUTIVO

5.1 Ejemplo de codificacion alfa numérica del taller de Metalisteria:

SB 03 TC MS 001
SECCIONAL - SEDE - TALLER - EQUIPO - NUMERO ONSECUTIVO

5.1.1 Seccional
Se refiere a la region en que se encuentra el taller al que pertenece el equipo en

codificacioén, en nuestro caso Seccional Bolivar "SB"

5.1.2 Sede

Teniendo en cuenta que en la Seccional Bolivar del Sena se presentan varias
sedes, se recomienda identificarlas con un cédigo numérico de la siguiente forma:
01 - Sede Nautica y Pesquera, 02 -Sede Agropecuaria y Minera, 03 - sede de

la Industria y petroquimicay 04 - Sede de Comercio y servicios.

5.1.3 Taller
El taller es la zona dentro de las instalaciones de la seccional en
la que se encuentra el equipo en codificacion. Se ha determinado que la seccion

de metalmecanica del SENA se divide en las siguientes areas principales:
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AREA POLIVALENTE. (POL), AREA METALISTERIA. (TC), AREA SOLDADURA
ELECTRICA. (SOL), AREA AJUSTES (AJ), AREA TORNO (TO), AREA TORNO-
FRESA. (TF), AREA CNC. (CNC), AREA MECANISMOS. (MC), AREA
ELECTROTECNIA (ET), AREA MOTORES ELECTRICOS. (MT), AREA
INSTALACIONES ELECTRICA. (IE), AREA AUTOMOTRIZ (AT), LABORATORIO
DE ELECTRONICA ANALOGA. (EA), LABORATORIO DE ELECTRONICA
DIGITAL. (ED), TALLER DE SERVICIOS TECNOLOGICOS. (ST), AREA
NEUMATICA. (NE), AREA PLC. (PLC).

5.1.4 Numero Consecutivo

Este campo es de tres o cuatro digitos numéricos que se asignan, de acuerdo
a la numeracion de los equipos que se encuentran codificados, si se presentan
mas de un equipo con la misma caracteristica se colocara un consecutivo
numerico.

En general se recomienda utilizar una codificacion alfanumérica debido a que
facilita la memorizacion y comprensién de los codigos de los equipos; y asi
simplificar la identificacidon de los equipos dentro de la estructura del SENA.

El cédigo que representa la clase de equipo o equipo que se esta codificando, se
establecera teniendo en cuanta los siguientes puntos de referencia:

* Los codigos utilizados por el SENA dentro de sus actividades de operacién y/o

mantenimiento.

» Cadigos originados por normatividades internacionales y nacionales.

Estos codigos podemos verlos en las fichas técnicas ( anexo B)
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6. ADMINISTRACION DE LA INFORMACION

Este proceso es el encargado de garantizar a la organizacion en forma confiable y
oportuna la informacion que se requiera para el normal funcionamiento y
suministrar los medios o facilidades para su acceso, y se define como el conjunto
de actividades posteriores a la ejecucion, tendientes a verificar el desempeno
correcto de la preparacion, su realizacion concreta, el control funcional y la
formacion al sistema.

Este empieza desde el momento en que es recibido el programa o un
requerimiento de mantenimiento, siguiendo con la labor preparatoria hasta la
verificacion del correcto funcionamiento del equipo, luego de la ejecucion concreta
de las tareas.

La necesidad de un sistema de administracién, ya sea manual o computarizado,
es determinada por la necesidad de efectuar un mantenimiento efectivo y controlar
esa gran cantidad de informacién necesaria para establecer y afinar el programa y
la que se requiere para darle seguimiento estadistico a la valiosa informacion
generada con el tiempo.

El sistema de informacion de mantenimiento se basard en los siguientes
documentos, los cuales cumpliran la funcion de requerimientos del sistema de
gestion de mantenimiento para recolectar la informacion necesaria para el analisis

y mejora continua del mismo, los documentos son:
« Ordenes de Trabajo.

« Planilla de Mantenimiento por Equipo.
e Hojas de Vida.
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7. PROCESO DE MANTENIMIENTO

El proceso de Mantenimiento cubre las etapas que se describen a continuacion y
se ilustran en el Anexo D (Actividades de mantenimiento).
* Orden de Trabajo: Es una solicitud formal para intervenir un equipo,

componente o infraestructura.

* Tareas: Son rutinas de Mantenimiento Preventivo (MP) que se realizan bajo
una frecuencia establecida.
Los registros de las Tareas proporcionan informacion sobre las actividades
de mantenimiento de lubricacion del equipo, incluyendo la frecuencia con
que se debe realizar. Para la generacion automatica de ordenes de trabajo

a cada tarea de mantenimiento se le asigna un tipo de O.T.

7.1 Programacion de Mantenimiento de Profesores del Sena.

La Programacion del mantenimiento y la distribucion de las érdenes de trabajo de
mantenimiento de los equipos del Taller estan a cargo del Jefe de Taller; y es una
actividad que comprende la ubicacion en el tiempo de las labores de
mantenimiento, durante un periodo de un afo con una base mensual. El Jefe de
Taller distribuye todas las 6rdenes de trabajo de base un mes para su respectivo
cumplimiento; asi como coordina dichas actividades de mantenimiento con el fin
de no afectar las labores de capacitacion de los aprendices.

La practica de la programacion se lleva a cabo en dos pasos o actividades:
Primero, se generan las Ordenes de Trabajo que se van a realizar durante el mes;
esto se hace en los primeros 5 dias de cada mes. Segundo, con las tareas de
mantenimiento preventivo previamente definidas y generadas para el mes
especifico, el Supervisor Contratista las distribuye durante todo el mes basandose

en la prioridad asociada a cada una de las tareas, la disponibilidad de los activos a
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los que se les efectuara el mantenimiento y la experiencia del Supervisor
Contratista

7.2 Ejecucién de Mantenimiento a Cargo de los Profesores del Sena.

La ejecucion de las ordenes de trabajo esta a cargo de los aprendices y de los
contratistas de mantenimiento, bajo la observacién y/o supervision del Jefe de

Taller de Mantenimiento (profesor)

7.2.1 Control de Calidad del Mantenimiento a Cargo de los Profesores del
Sena.

El Jefe de Taller es el responsable de verificar que los trabajos programados se
realicen y se reciban a satisfaccion y es el encargado de valorar el trabajo hecho
por los Contratistas de Mantenimiento y aprendices, asi como de recibirlos y dar la
aceptacion del mismo.

En la medida que los Contratistas de Mantenimiento cumplen las ordenes de
trabajo, estas son presentadas al Jefe de Taller para que este realice el cierre de
las mismas y posteriormente las archive en los félderes como soporte de la

ejecucion del mantenimiento.

7.3 Seguimiento y Retroalimentacion a cargo del Gerente de Mantenimiento.

Mensualmente se debe realizar un informe de Ordenes de Trabajo Pendientes
para hacer seguimiento al cumplimiento de la programaciéon de Mantenimiento, y
los resultados de los indicadores de Mantenimiento son analizados para verificar la
efectividad de la programacion; el responsable de la coordinacion de esta

actividad es el Gerente de Mantenimiento.

7.4 Proceso Registro de Actividades
Este es un control que llevara el encargado de la gestion de mantenimiento de
infraestructura, maquinaria y equipo, soportado por la solicitud de materiales que

se llevan en la carpeta de mantenimiento.
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En este documento se registrara la actividad realizada, el ambiente de aprendizaje
donde se lleva a cabo, la firma de la persona que realizd la solicitud,
Responsable es el encargado del ambiente de aprendizaje, el estado de la
actividad ya sea por ejecutarse o ejecutado (se propone tener en cuenta estos dos
estados para concluir el tiempo de respuesta a las solicitudes para mantenimiento)
junto al dia de la semana. Al final se encontrara la fecha en que se registra la

actividad.
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8. MANUAL DEL PROGRAMA

8.1 Introduccioén

El programa de Informacion de Mantenimiento es una herramienta que le permite
al usuario tener una mejor organizacién del mantenimiento en su empresa.

La aplicaciéon esta disefada especificamente para el SENA, es por eso que el
entorno del programa, junto con los informes y el ingreso de datos es muy
conocido por la persona que utilizara la siguiente hoja de Microsoft Excel.

En la hoja se encontrara la misma informacién que se llevaba a cabo a mano y
que luego se archivaba en numerosas carpetas. Ahora es mas facil de organizar y
de acceder.

A lo largo de este manual aprendera a utilizar el programa de Excel, y se podra

tener una mejor gestion en el mantenimiento la Institucion.

Este programa consta de una aplicacion en Microsoft Excel, de nombre
“Programa Plan de Mantenimiento” que es el programa donde se pueden ver las
fichas técnicas de los equipos, los puntos de lubricacion, el cronograma de

mantenimiento y las actividades de mantenimiento al programa principal. En total

8.2 Pagina Principal

Esta aplicacion funciona con Microsoft Excel 2007 o con versiones anteriores.

Al momento de ingresar al programa, aparecera la siguiente pantalla principal

(Ver figura 4):
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& . EQUIPOS FUNCION

& I Afiladora Universal elite Afilado

7 | TORNO COLCHESTER Mecanizado

2 | torno Meussr Mecanizado

- TORNO Maximat Vi3 MECANIZADO

= TORNG Maximat Vis MECANIZADO DE PIEZAS

il i TORNO Maximat V13 MECANIZADO DE PIEZAS

;2 | Fresadora MRF Mecanizado de pieza

12 | | ESMERILADORA GERMAC Afilado de herramientas de corte

1;1. | Sierra Mecdnica KATOWICE Aserrado de todo tipo de material

15 | ! Rectificadora plana JOTES =n dimensionesy RECTIFICADO para suf
1;;. | ectificadora cilindrica AVION 50¢to en dimensiones como en acabado sup
7 | | FRESADORA FRITZ HECKERT eza por arrangue de viruta en piezas cor
;3 | FRESADORA FRITZ HECKERT eza por arranque de viruta en piezas cor
1 _. Fresadora Universal MRF Mecanizado de pieza

ol | TORNO EMCOMAT MECANIZADO DE PIEZAS

El ! TORNO EMCOMAT dlindrado, mandrinado,

2.2 | TALADRO ERLO Taladrado de piezas en posicidn vertical

i« » 4 |_Plan de Mantto

Hojas de vida de equipos

HOJAS DE VIDA
Afiladora Universal elite

TORNO COLCHESTER

torno Meuser
TORNO Maximat Vi3
TORNO Maximat Vi3
TORNO Maximat Vi3

Fresadora MRF

ESMERILADORA GERMAC
Sierra Mecanica KATOWICE
Rectificadora plana JOTES
Rectificadora cilindrica AVION 500
FRESADORA FRITZ HECKERT
FRESADORA FRITZ HECKERT
Fresadora Universal MRF
TORNO EMCOMAT
TORNO EMCOMAT
TALADRO ERLO

TAREAS DE MANTIE

ACTIVIDADES
Afiladora Universal elite
TORNOC COLCHESTER
torno Meuser
TORNO Maximat Vi3
TORNO Maximat Vi3
TORNO Maximat Vi3
Fresadora MRF
ESMERILADORA GERMAC
USO Y}O DESCUIDO
Rectificadora plana JOTES
Rectificadora cilindrica AVION 500
FRESADORA FRITZ HECKERT
FRESADORA FRITZ HECKERT
Fresadora Universal MRF
TORNO EMCOMAT
TORNO EMCOMAT
TALADROD ERLO

Figura 4. Pagina Principal

PREDIC - PREVEN
PREDIC - PREVEN

PREVEN - COH
PREVEN - COH
PREVEN - COH
PREVEN - COH
PREVEN - COH

Esta pagina se compone de los siguientes botones que al hacer click lo manda a

un hipervinculo que se mencionan a continuacion (ver figura 5):

EQUIFOS

Afiladora Universal elite
TORNO COLCHESTER

FUNUION
Afilado
Mecanizado

torna Meuser Mecanizado
MECANIZADO

MECANIZADO DE PIEZAS

MECANIZADO DE PIEZAS

Mecanizado de pieza

TORNO Maximat V13
TORNC Maximat V13
TORNO Maximat Vi3
Fresadora MRF
ESMERILADORA GERMAC
Sierra Mecdnica KATOWICE

Afilado de herramientas de corte
Aserrado de todo tipo de material

ficadora plana JOTES =n dimensiones y RECTIFICADO para suf

‘Rectificadora cilindrica AVION socto en dimensiones como en acabado supy

FRESADORA FRITZ HECKERT eza por arranque de viruta en piezas cor
FRESADORA FRITZ HECKERT eza por arranque de viruta en piezas cor

Fresadora Universal MAF Mecanizado de pieza
TORNG EMCOMAT MECANIZADO DE PIEZAS
TORNO EMCOMAT

TALADRO ERLO

cilindrado, mandrinado,

Taladrado de piezas en posicidn vertical

HOJAS DE VIDA
Afiladora Universal elite
TORNO COLCHESTER
torno Meuser
TORNO Maximat V13
TORNO Maximat Vi3
TORNO Maximat V13
Fresadora MRF
ESMERILADORA GERMAC
Sierra Mecdnica KATOWICE
Rectificadora plana JOTES
Rectificadora cilindrica AVION 500
FRESADORA FRITZ HECKERT
FRESADORA FRITZ HECKERT
Fresadora Universal MRF
TORNO EMCOMAT
TORNO EMCOMAT
TALADRO ERLO

4 4 » ¥ |_plan de Mantto s Funciones Hojas de vida de equipos -~ TAREAS DE MAN])

10 T R

ACTIVIUADES
Afiladora Universal elite
TORNO COLCHESTER
torno Meuser
TORNO Maximat V13
TORNO Maximat Vi3
TORNO Maximat Vi3
Fresadora MRF
ESMERILADORA GERMAC
USO Y}O DESCUIDOD
Rectificadora plana JOTES
Rectificadora cilindrica AVION 500
FRESADORA FRITZ HECKERT
FRESADORA FRITZ HECKERT
Fresadora Universal MRF
TORNO EMCOMAT
TORNC EMCOMAT
TALADRO ERLO

Listo

Figura 5. Botones de Pdgina Principal

INFRALSTR!
PREDIC - PREVEN
PREDIC - PREVEN
CORREC
CORRE
PREVEN - COR
CORRE
PREVEN - COR
PREVEN - COR

PREVEN - COH
PREVEN - COH
CORREC
PREVEN - COH
PREVEN - COH
PREVEN - COH
PREVEN - COH
PREVEN - COH
CORREC =
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A. PLANO DEL TALLER: al hacer click en este botdén nos permite ver el plano con

la ubicacion de  todos los equipos del taller.

B. FUNCION: En esta opcion abre un hipervinculo que le muestra las

caracteristicas de funcionamiento de los equipos del taller.

C. FICHA TECNICA: Al hacer click en esta hoja en Microsoft Excel se visualizan

todas las fichas técnicas de los equipos del taller.

D. ACTIVIDADES: Hoja en Microsoft Excel donde se visualizan todas las
actividades, herramientas, frecuencia, personal que realiza el mantenimiento de

los equipos del taller.

E. INFRAESTRUCURA: Se muestra una lista de toda la infraestructura del taller y

se menciona como debe hacerse el mantenimiento.

F. PUNTOS DE LUBRICACION: Se muestra una lista con fotografias de todos los
equipos del taller donde se indican los puntos mantenimiento y lubricacion de cada

maquina.

G. CRONOGRAMA: Aqui se pueden consultar todas las fechas en las cuales se

han determinado los mantenimientos preventivos.

H. TABLA DE MANTENIMIENTO: al hacer click Se muestra una tabla en Excel
donde se muestran la fechas cuando se deben hacer los mantenimientos
preventivos con formatos condicionales incorporados al la fecha actual, donde se

indican los mantenimientos cumplidos y los mantenimiento por realizar.
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8.3 Ingresando a Hoja Descripcién de la Funciones. (C)

La consulta de funciones es una herramienta que le permite ver una lista de La
descripcion de la funcion de todos los equipos que se encuentran en el taller, tal y
como se muestra continuacion (ver figura 6): Hoja de Excel donde se describen las

diferentes funciones de los equipos del taller.

8 = D &
ACTIVO

=

Afilado de herramientas de corte
Taladrado, cilindrado, mandrinado, refrenrado, roscado, conos, ranurado, escariado, moleteado,etc
Taladrado, cilindrado, mandrinado, refrenrado, r do, conos, ranurado, escariado, moleteado,
Maquinado de pieza
Taladrado, cilindrado, mandrinado, refrenrado, roscado, conos, ranurado, escariado, moleteado, REGRESAR
' Maquinado de piez '
Mecanizado de pieza por arranque de viruta en piezas con forma de primas
Afilado de herramientas de corte
Se encargan del Aserrado de todo tipo de material
Mecanizado de precisién en dimensiones y RECTIFICADO para superficies plana y perfiladas
Mecanizado de precisién tanto en dimensiones como en acabado superficial para superficies planas
Mecanizado de pieza por arranque de viruta en piezas con forma de primas

L= R I < R R RSN R S

15 Mecanizado de pieza por arranque de viruta en piezas con forma de primas

16 Mecanizado de pieza por arranque de viruta en piezas con forma de primas AeraaiE

17 cilindrado, mandrinado, refrenrado, roscado, conos, ranurado, escariado, mol do,etc

18 Taladrado, cilindrado, mandrinado, refrenrado, roscado, conos, ranurado, escariado, moleteado,etc

19 Taladrado de piezas en posicién vertical

20

21

22

PR = Plan-de-Mantto~ | _Funciones - Hojas de vida de equipos TAREAS DE MANTIL4 [ m
Listo [T e =0 5

Figura 6. hoja descripcién de la funciones

Boton REGRESAR. Aqui se puede regresar a la pagina principal del programa al

cual se le han determinado los mantenimientos preventivos.

8.4. Ingresando a Tabla de Mantenimiento. (H)
Hoja de Excel donde se registran todas las actividades de mantenimiento

preventivo de los equipos del taller. (ver figura 7)

8.4.1 Operaciones de las Columnas de la Tabla de Excel. (Tabla de
mantenimiento)
El cuadro de Plan Maestro de Mantenimiento contiene siete columnas: la primera

muestra el numero de equipos del taller. (Ver figura 8)
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SERVICIO NACIONAL DE

[CRE - S

APRENDIZAJE

] CRONOGRAMA DEL TALLER

¥

f N2 CARACTERISTICAS Equipo Programado Realizado Reprograma Estado

2 25/01/2008 Atrasada
23 Compraobar el fundonamiento de los frenos

o 05/01/2008 :n?z;n;:;]::]:;naa de frenado esta dentro del Atrasada
s 10/01/2008 Atrasada
76 Ficha Tecnica Puente Grua Birriel 10/01/2008 Atrasad a
27 _ Atrasa’
28

2 ! Atrasada
30 ! Atrasada

s Ficha Técnica Taladro Radial Atrasada

W 4 b M5 CRONOGRAMA . Phno deltaller . Hojal | Hoja2 - ¥ 4] .
Celda CD24 comentada por BROTHA Gomez Recuento: 3 ‘ EER I L s

Figura 7. Tabla de Mantenimiento

» La segunda columna muestran las diferentes fichas técnicas de los equipos
del taller.

» La tercera columna muestra los diferentes equipos que presenta el taller.

* La cuarta columna muestra la fecha del afio y el dia de la semana al que
corresponde realizar el mantenimiento

* La quinta columna indica las actividades que se deben realizar. Como se
muestra en la figura se debe escribir la fecha en la cual se realizo el
mantenimiento. Automaticamente aparecera que esa actividad se cumplié
en la fecha indicada.

« La sexta columna indica la fecha en la cual se desea aplazar la actividad.
Como se muestra en la figura se escribe la fecha en la cual se requiere
aplazar el mantenimiento y automaticamente aparecera que esa actividad
se encuentra aplazada en la fecha que se le indique.

« La séptima columna Muestra si la actividad de mantenimiento del mes se
encuentra atrasada, realizada o aplazada segun como lo haya determinado

la persona encargada del mantenimiento.
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Las fechas van desde el primero de enero hasta el 31 de diciembre y se

indican en comentarios de

las actividades de mantenimiento; estas

actividades pueden ser semanales, quincenales, mensuales, bimensuales,

trimestrales, semestrales o anuales.

8.5 Ficha Técnica

Hoja en Microsoft Excel donde se visualizan todas las fichas técnicas de los

equipos del taller. (ver figura 8).

X ¥

v Ly AE
Haga clic para agregar encabezado
1
2 | . SERVICIO NACIONAL DE APRENDIZAJE SENA
3 ) ] CENTRO PARA LA INDUSTRIA PETROQUIMICA No 70 de 304
4 ‘\\ HOJA DE VIDA
5
G
7 Regional Bolivar
8 Sede Centro Para la Industria Petroguimica
3 Ubicacion Taller de Torno - Fresa
10 Responsable Fidel Torres Palomino
11 Egquipo Torno
12 Codigo del activo 208010860000020
13 Cddigo del equipo 01-TF-TOR-04
14 Tipo Paralelo
15 Marca EMCC
16 Serie D1A 8103 027
17 Modelo Maximat V13
18 Existencia de Catalogo Si
19 EMCO Maier GmbH

Proveedor

i 4 » M [~ Plan-de-Mantto ~Funcones- Hojas de vida de equipos , TAREAS DE MANTIH

Listo

AC

Regional
Sede
Ubicacion
Responsable
Equipo
Codigo del ac
Cadigo del et
Tipo

Marca

Serie
Modelo
Existencia de

Figura8. Ficha Técnica

8.6. Ingresando a Actividades de Mantenimiento.

Proveedor

Hoja en Microsoft Excel donde se visualizan todas las actividades, herramientas,

frecuencia, personal que realiza el mantenimiento de los equipos del taller.
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DU T U U S[ T[T S[TT e[ T[T T ] "ol T Pl Tots[ " Tiaf (Tas[ The[ T Tda] " Tiel T B

/BN | BO | B | BQ | BR | BS | BT | BU | BV BW | BX | B |
% Haga clic para agregar encabezado
(18 P MALLINA:
[2 SENA SERVICIO NACIONAL DE APRENDIZAJE
=1 3
-G ESMERILADORAS
S beigridtar =gy PLAN MAESTRO DE MANTENIMIENTO Y LUBRICACION
[ | 6
| 7 TALLER: CODIGO DELACTIVO:
= 8
[ |9 INSTRUCTQR: CODIGO DEL EQUIPQ: EN ESTUDIO FECHA:
= 10
L (11 HERRAMIENTAS/
| PARTE i PERSONAL TIEMPD FRECUENCIA
B Lo ftsiisy MATERIALES
13
14 Inspeccidn visual del desgaste de s
PR = 5 £) Herramientas Jele de m!’)" : ] =
15 1 |Piedra Esmeri, tornileria | coniacio Ajusfar acople forndleria y Aricas, cepl aprendices 2 min Mensual Cambiar dependie
17
= 18 Reafice imspeccion, evidenciando que no g2
|13 P P —— T -. % ks [T — ] £ e r——
4 4 » ¥ [~SFuncioness  Hojas de vida de equipos | TAREAS DE MANTENIMIENTO T [ i, J -

Listo | Pagina: 36 de &0 |

Figura 9. Hoja Actividades de Mantenimiento.

8.7. Ingresando a Puntos de Lubricacion.

Hoja en Microsoft Excel donde se visualizan Fotografias con los diferentes puntos

de mantenimiento y lubricacién de los equipos del taller.

- TR R R S e S ! ch | a | o o« | a

Haga clic para agregar encabezado

s
JAC ?q/\:\ SIERRA MECANICA MARKA

KATOWISE
SERVICID NACITNAL DE APRENDIZAJE
PLANO DE PUNTOS DE LUBRICACION

[ RN S MR SR TN

4 » %[ | PUNTOS DE LUBRICACION #RiFTisininime CRONOGRAMA
sta |

Figura 10. Hoja puntos de lubricacion.
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8.8. Ingresando a Plano del Taller.
Hoja en Microsoft Excel donde se visualiza el plano del taller con la ubicacién de
los diferentes equipos del taller.

WlAlBlLe]l b By 6 o6 1 o [ 3 [ ok ] L [ W ]| N

%: SERVICIO NACIONAL DE APRENDIZAIE
N PLANO DEL TALLER AJUSTE

2501 .

D) T SR

-4 b M| codificacion taller torno pla
Listo |

| marna FRT M=
D

Figura11. Hoja plano del taller.
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CONCLUSIONES

Con la implementacién del Plan de mantenimiento se facilitara el manejo de la
informacion de mantenimiento generada en el departamento de Equipos de
Metalmecanica, ademas de incentivar la aplicacion de politicas de administracion
de mantenimiento tales como el uso de 6rdenes de mantenimiento en la division.

como primer paso se establecio la criticidad de los equipos segun las necesidades
generales de la division de metalmecanica y se determino la criticidad por

procesos de cada uno de los equipos y maquinaria de los talleres.

La implementacion de nuestra tabla en Microsoft Excel facilitara el manejo de la
informacion de mantenimiento generada en el departamento de Equipos
Rodantes, ademas de incentivar a la aplicacién de politicas de administracion de

mantenimiento tales como el uso de 6rdenes de mantenimiento en la division.
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RECOMENDACIONES

La empresa debera dar una asesoria por parte del personal especializado en
gestion de mantenimiento, para que se realice de manera mas optima el programa
de mantenimiento con el fin de que realicen un estudio a las actividades, los
planes y los esquemas de mantenimiento y evaluen el estado actual del
mantenimiento en la empresa. Con esto se determinara la viabilidad de la

implementacion de nuevas politicas de mantenimiento.

Se recomienda tener un supervisor para este tipo de trabajos de mantenimiento

especializado, ya que un operario normal no podria realizarlo con gran facilidad.
Se propone crear una division de mantenimiento encabezado por un ingeniero

Mecanico con énfasis al mantenimiento y acompafiado de un Técnico

electromecanico o electricista para llevar a cabo este plan de mantenimiento.
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Anexo A.
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