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RESUMEN

En la siguiente monografia se mostrara el disefio del plan de mantenimiento preventivo

para la empresa REFRATHERMAL LTDA INTERNACIONAL.

Para comenzar se buscé toda la informacién que se pudiera de los equipos en los
cuales se desea implementar el plan de mantenimiento como placas, modelo de la

magquina, codigo, capacidad, ubicacidn, sus caracteristicas eléctricas y mecénicas, etc.

Luego se procedid a codificar los equipos segun el area donde se encontraban y el tipo
de equipo al cual pertenecian. Los equipos se clasifican en mecéanico, eléctrico,

hidraulico, neuméatico, estatico etc.

Dentro de los materiales que se manejan en el mantenimiento encontramos tres clases
de equipos, los cuales estan divididos en: Criticos, los cuales pueden poner en riesgo
la seguridad del personal y/o el producto, asi mismo causar paro en el proceso y como
consecuencia la planta al no tener respaldo alguno sobre la falla; Normales, los cuales
pueden causar un paro en el proceso pero tienen su respaldo para renovar el proceso a

corto plazo, No Criticos, los cuales son los bienes muebles e inmuebles.

De acuerdo al impacto de falla, costos de mantenimiento, produccion en tiempo y

ambiente se formuld la estrategia de mantenimiento de los equipos. A continuacion



empez6 el proceso de busqueda de catalogos de los equipos para la recopilacion de los
pasos, recomendaciones de los fabricantes y de informacién suministrada por el
personal a cargo del mantenimiento para comenzar posteriormente el predisefio del
plan anual de mantenimiento detallado de la empresa en un cronograma que sera

fundamental en el seguimiento anual del plan de mantenimiento.

Posteriormente a esto se implementé el software CWORKS como herramienta de
trabajo en el area de mantenimiento, este programa nos ofrece la opcién de tener un
mejor manejo del mantenimiento preventivo junto con las érdenes de trabajo y el

inventario.
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INTRODUCCION

El mantenimiento de los equipos y la maquinaria de trabajo es algo que no se debe
descuidar, principalmente en las empresas que en su diaria labor requieren tener todos
sus equipos en funcionamiento y disponibles; con esta monografia se pretende disefar
e implantar un plan de mantenimiento preventivo para la empresa REFRATHERMAL
LTDA INTERNACIONAL, con énfasis en equipos criticos y normales, lo cual permita al
personal de mantenimiento tener un control detallado de los equipos con los que
cuentan y al mismo tiempo manejar la informacion para obtener un resultado

satisfactorio anual en disponibilidad de equipos.

Actualmente la empresa REFRATHERMAL LTDA INTERNACIONAL posee un
programa de mantenimiento de equipos deficiente, con poca informacion de los
equipos, no tenian las actividades de mantenimiento que ejecutaban por lo que se
manejan algunos inconvenientes en la disponibilidad de equipos, esto pone en
condicionamiento a la empresa ya que presta servicios de mantenimiento refractario y

de aislamiento en varias empresas y la maquinaria es parte fundamental de las obras.

El propdsito del mantenimiento preventivo es el de evitar que las fallas aumenten y
alargar la vida util de la maquinaria e instalaciones. En este trabajo podremos encontrar
las definiciones de mantenimiento, las clases y cual utilizaremos aplicado a esta
empresa en particular, con sus ventajas, desventajas, caracteristicas, actividades para

realizarlo y la planeacion

17



Se mostrard la planeacion del mantenimiento preventivo y la estrategia que se utilizé
para realizarlo y que quedara en concordancia con las necesidades de la empresa.
Programas de mantenimiento, aspectos econdmicos, control técnico y de obras,
condicion de equipos, estadisticas de comportamiento y fallas se implementaran en un
sistema de informacién que facilitara la toma de desiciones por parte de la coordinacion

de proyectos y el departamento de mantenimiento.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Disefiar e implementar un plan de mantenimiento preventivo para la compafia
REFRATHERMAL LTDA INTERNACIONAL mediante investigacion, la cual nos permita
con datos e informacion la elaboracion de éste, hacer parte de un programa de
mejoramiento continuo y optimizar el proceso de gestion de activos para tener la

magquinaria disponible en la prestacion de servicios.

Objetivos Especificos

o ldentificar los equipos tomando como referencia la frecuencia de su
mantenimiento y su utilizacion.

0 Realizar un inventario de los equipos de la empresa REFRATHERMAL LTDA
INTERNACIONAL LTDA. para establecer los activos que posee la empresa.

o0 Crear las hojas de vida de los equipos bajo procedimientos ya estandarizados y
sistematizarlos con su codificacion usando el programa CWORK.

o Disenfar el plan de mantenimiento preventivo adecuado para las necesidades de

la empresa REFRATHERMAL LTDA INTERNACIONAL.
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1. GENERALIDADES DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Desde el principio de la humanidad, hasta finales del siglo XVII, las funciones de
preservacion y mantenimiento no tuvieron un gran desarrollo debido a la menor
importancia que tenia la maquina con respecto a la mano de obra, ya que hasta 1880 el
90% del trabajo lo realizaba el hombre y la maquina solo hacia el 10%. La conservacion
gue se proporcionaba a los recursos de las empresas era solo mantenimiento correctivo

(las maquinas solo se reparaban en caso de paro o falla importante).

Con la 12 guerra mundial, en 1914, las maquinas trabajaron a toda su capacidad y sin
interrupciones, por este motivo la maquina tuvo cada vez mayor importancia. Asi nacié
el concepto de mantenimiento preventivo que a pesar de ser oneroso (caro), era

necesario.

A partir de 1950 gracias a los estudios de fiabilidad se determiné que a una maquina en
servicio siempre la integraban 2 factores: la maquina y el servicio que esta proporciona.
De aqui surge la idea de preservar, o sea, cuidar que este dentro de los parametros de
calidad deseada. De esto se desprende el siguiente principio: “el servicio se mantiene y
el recurso se preserva” por esto se hicieron estudios cada vez mas profundos sobre
fiabilidad y mantenibilidad. Asi nacid la “ingenieria de conservacion” (preservacion y
mantenimiento). El afio de 1950 es la fecha en que se toma a la maquina como un

medio para conseguir un fin, que es el servicio que esta proporciona.
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La necesidad de organizar adecuadamente el servicio de mantenimiento con la
introduccion de programas de mantenimiento preventivo y el control del mantenimiento
correctivo hace ya varias décadas, llevé fundamentalmente, al objetivo de optimizar la
disponibilidad de los equipos productores.

Posteriormente, la necesidad de minimizar los costos propios de mantenimiento
acentla esta necesidad de organizacion mediante la introduccién de controles

adecuados de costos.

Mas recientemente, la exigencia a que la industria esta sometida de optimizar todos sus
aspectos, tanto de costos, como de calidad, como de cambio rapido de producto,
conduce a la necesidad de analizar de forma sistematica las mejoras que pueden ser
introducidas en la gestion, tanto técnica como econdmica del mantenimiento. Es la
filosofia de la terotecnologia. Todo ello ha llevado a la necesidad de manejar desde el

mantenimiento una gran cantidad de informacion.

El mantenimiento preventivo es la programacién de inspecciones que permiten detectar
posibles futuras fallas, para que sean corregidas tempranamente. EI mantenimiento
preventivo consiste en la programacion de inspecciones de: funcionamiento, seguridad,
ajuste, limpieza y lubricacion (entre otros), que deben llevarse a cabo en forma
periddica, en cualquier maquina o motor. El objetivo principal es detectar
tempranamente posibles fallas, para poder corregirlas a tiempo y mantener los sistemas

de infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa operacion.
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Una organizacion de mantenimiento puede ser de diversos tipos, pero en todos ellos

aparecen los tres componentes siguientes:

0 Recursos: comprende personal, repuestos y herramientas, con un tamafo,
composicién, localizacion y movimientos determinados.

o Administracién: una estructura jerarquica con autoridad y responsabilidad que
decida que trabajo se haran, y cuando y como debe llevarse a cabo.

o Planificacion del trabajo y sistema de control: un mecanismo para planificar y
programar el trabajo, y garantizar la recuperacion de la informacion necesaria
para que el esfuerzo de mantenimiento se dirija correctamente hacia el objetivo

definido.

La totalidad del sistema de mantenimiento es un organismo en continua evolucion, cuya
organizacion necesitara una modificaciébn continua como respuesta a unos requisitos
cambiantes. Como el objetivo principal de la organizacion es hacer corresponder los
recursos con la carga de trabajo, es preciso considerar estas caracteristicas antes de

detallar los tres componentes basicos mencionados.
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2. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Cubre todo el mantenimiento programado que se realiza con el fin de: Prevenir la
ocurrencia de fallas. Se conoce como Mantenimiento Preventivo Directo o Periddico -
FTM (Fixed Time Maintenance) por cuanto sus actividades estan controladas por el
tiempo. Se basa en la Confiabilidad de los Equipos (MTTF) sin considerar las
peculiaridades de una instalaciéon dada. Ejemplos: limpieza, lubricacién, recambios

programados.

2.1 CARACTERISTICAS

Detectar las fallas antes de que se desarrollen en una rotura u otras interferencias en
produccion. Esta basado en inspecciones, medidas y control del nivel de condicion de
los equipos. También conocido como Mantenimiento Predictivo, Preventivo Indirecto o
Mantenimiento por Condicion - CBM (Condition Based Maintenance). A diferencia del
Mantenimiento Preventivo Directo, que asume que los equipos e instalaciones siguen
cierta clase de comportamiento estadistico, el Mantenimiento Predictivo verifica muy de
cerca la operaciéon de cada maquina operando en su entorno real. Sus beneficios son
dificiles de cuantificar ya que no se dispone de métodos tipo para el calculo de los
beneficios o del valor derivado de su aplicacion. Por ello, muchas empresas usan
sistemas informales basados en los costos evitados, indicandose que por cada délar

gastado en su empleo, se economizan 10 ddlares en costos de mantenimiento.
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2.2 PARA QUE IMPLEMENTAMOS UN PLAN DE MANTENIMIENTO

o Para asegurar el cumplimiento del cronograma de prestacion de servicios
y lograr las metas establecidas en el negocio.

o Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los bienes precitados.

o Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.

o Evitar detenciones inutiles o parada de maquinas.

o Evitar accidentes.

o Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

o Conservar los bienes productivos en condiciones seguras Yy
preestablecidas de operacion.

o0 Balancear el costo de mantenimiento con el correspondiente al lucro
cesante.

0 Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.

24



2.3 IMPORTANCIA DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento representa un arma importante en seguridad laboral, ya que un
gran porcentaje de accidentes son causados por desperfectos en los equipos que
pueden ser prevenidos. También el mantener las areas y ambientes de trabajo con
adecuado orden, limpieza, iluminacion, etc. es parte del mantenimiento preventivo

de los sitios de trabajo.

Las empresas necesitan realizar un mantenimiento adecuado a Su proceso
productivo o de servicios y en ningun caso, se puede utilizar el sistema aplicado en
otra empresa sin los ajustes requeridos por las modalidades propias de cada

compainia.

Se deberan tener en cuenta, no so6lo los aspectos técnicos, sino también los
relacionados a la gestién y organizacién, considerando factores econdémicos, de
seguridad y medio ambiente; el Mantenimiento debe incorporar métodos de mejora
continua que acompafen a la empresa en sus distintas etapas de crecimiento y se
adecuen automaticamente a cada fase de la vida de la empresa, optimizando su

prestacion.

La necesidad del mantenimiento se basa en que cualquier maquina o equipo sufre
una serie de degradaciones a lo largo de su vida util. Si no se evitan o eliminan, el

objetivo para el que se crearon no se alcanza plenamente, el rendimiento disminuye
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y su vida util se reduce. Esto implica la necesidad de personal, no sélo para

manejarla, sino también se necesitara personal para repararla y conservarla.

Cuanto mas automatizada esté la instalacién se requerira de menos cantidad de
personal para producir mas, sin embargo, el nUmero de elementos susceptibles de
averias aumentara. Para poder tener una tasa de utilizacion alta, se debera contar

con un buen sistema de mantenimiento.

Basicamente consiste en programar revisiones de los equipos, apoyandose en el
conocimiento de la maquina en base a la experiencia y los historicos obtenidos de
las mismas. Se confecciona un plan de mantenimiento para cada maquina, donde
se realizaran las acciones necesarias, engrasan, cambian correas, desmontaje,

limpieza, etc.
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2.4 PLANEACION

2.4.1 VENTAJAS: Se hace correctamente, exige un conocimiento de las maquinas
y un tratamiento de los historicos que ayudara en gran medida a controlar la

maquinaria e instalaciones.

El cuidado periddico conlleva un estudio 6ptimo de conservaciéon con la que es
indispensable una aplicacion eficaz para contribuir a un correcto sistema de calidad

y a la mejora continua

Reduccion del correctivo representard una reduccion de costos de produccion y un
aumento de la disponibilidad, esto posibilita una planificacion de los trabajos del

departamento de mantenimiento, asi como una prevision de los recambios 0 medios

necesarios.

Es facil concretar un mutuo acuerdo del mejor momento para realizar el paro de las

instalaciones con produccion.

2.4.2 DESVENTAJAS: Representa una inversion inicial en infraestructura y mano
de obra. El desarrollo de planes de mantenimiento se debe realizar por técnicos

especializados.

Si no se hace un correcto analisis del nivel de mantenimiento preventivo, se puede

sobrecargar el costo de mantenimiento sin mejoras sustanciales en la disponibilidad.
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Los trabajos rutinarios cuando se prolongan en el tiempo produce falta de motivacién
en el personal, por lo que se deberan crear sistemas imaginativos para convertir un
trabajo repetitivo en un trabajo que genere satisfaccion y compromiso, la implicacién

de los operarios de preventivo es indispensable para el éxito del plan.
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3. CAUSALES DE FALLAS EN LOS EQUIPOS
3.1 POR DISENO

Las maquinas se dafian prematuramente por mal arranque o por el efecto de
mortalidad infantil, segin curva de la bafiera el despegue del equipo se ve ligado

directamente a su vida util.

Patrdn A; “La curva de bariera™: Alta mortalidad infantil

A seguida de un bajo nivel de fallas aleatorias, terminando
en una zona dedesgaste

+ Figura 1. Curva de La Bafiera.

3.2 POR INSTALACION

Las maquinas pueden presentar averias sino se siguen los procedimientos

correspondientes que el constructor y disefiador especifiquen.

3.3 POR OPERACION

Debido a causales del medio y otros factores como vibraciones mecanicas,

corrosion y deterioro por falta de mantenimiento.
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4. UN PLAN DE MANTENIMIENTO

Los pasos para determinar un plan de mantenimiento preventivo equipo consiste en

determinar:

0 Que debe inspeccionarse
o Recomendacioén de otras instalaciones similares
o0 Experiencias propias

0 Analisis de ingenieria

No se puede mantener lo inmantenible, o sea aquello que por el grado de deterioro, por
haber llegado al fin de su vida util, o por la explotacion indiscriminada sin un minimo de
mantenimiento, o por fallas reiteradas por el mal disefio del objeto a mantener, o bien
por una mala practica del sistema de mantenimiento, nos consume todos los recursos y

esfuerzos disponibles en reparar lo que continuamente se deteriora.

Lo que debemos hacer es detener este circulo vicioso de rotura y reparacion y aplicar la
inversion necesaria para restablecer las condiciones lo mas cercanas a las iniciales del
equipo, en lo que a su prestacion se refiere. Sera necesario para este paso contar con

algunos elementos indispensables para el analisis:

o Datos del fabricante del objeto y si hubo mejoras en series posteriores.

o Manuales
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o Planos

o Estandares de tasa de fabricacion o servicio

Experiencia acumulada ya sea escrita o bien transmitida oralmente por el personal

usuario del objeto (maquina, herramienta, etc.).

Sugerencias de mejoras aportadas por los mismos, anotadas y estudiadas

detenidamente.

Lo mas importante luego, es evaluar el gasto que esta restauracion significa para luego
contar con el capital a invertir. Finalmente restara por convencer al encargado de poner

el capital del beneficio técnico - econdmico que esta inversion producira.

Beneficio técnico, dado que el objeto restablecido brindard los beneficios que
inicialmente contaba cuando era nuevo, ya sea en calidad por estar dentro de las
tolerancias de calidad, estandares de produccion, o por las prestaciones restablecidas y

gue habia perdido a causa de su deterioro.

Y beneficio econdmico ya que el mantener el equipo restaurado sera de menor costo
gue el correspondiente a sus reparaciones contindas mas el lucro cesante por su falta
de servicio cuando se detiene éste arbitrariamente, sin previo aviso y lo mas probable

en el momento menos oportuno.
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4.1 ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO COMO PARTE DEL PROCESO

ADMINISTRATIVO

Algo que adicionarle a la historia; Analizando el desarrollo de las empresas se
observa que las intervenciones de mantenimiento a las maquinas se fueron
resolviendo de distinta forma. Las primeras maquinas eran atendidas por los
propios usuarios, la técnica no estaba tan evolucionada y las reparaciones se
realizaban tras la averia o cuando esta estaba a punto de producirse, la
responsabilidad de la produccién y del buen funcionamiento correspondia al

operador de la maquina.

A medida que fue creciendo la complejidad de los equipos, los operadores
necesitaron ayuda de especialistas para poder afrontar las reparaciones. Este
hecho dio lugar a la aparicién de talleres o servicios dentro de la propia planta. Esos
talleres disponian de personal con conocimientos y herramientas adecuados para

las reparaciones.

Con el aumento del tamafio de las industrias y la necesidad creciente de mantener
el equipamiento en buen estado para la produccion, los talleres se fueron
convirtiendo en una funciéon de servicio que se incorporé a la estructura de la

empresa.

Se hizo necesario diferenciar entre el personal de produccion y el de
mantenimiento, como consecuencia el operador intervenia cada vez menos en la

ejecucion de las reparaciones.
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A principios del siglo XX se transforman los sistemas productivos con
particularidades propias de la denominada “Revolucion Industrial”, luego con motivo
de las dos guerras mundiales el servicio de Logistica de Mantenimiento se vuelve

indispensable para asegurar el maximo funcionamiento de los equipos productivos.

En diferentes etapas se comienzan a estudiar las averias y sus soluciones, dando
lugar a un gran avance técnico. Se determinan indices entre las horas de
funcionamiento y la aparicion de las averias, permitiendo la reparacion antes que se
produzca la falla. Dentro del personal de mantenimiento se comienza a diferenciar

las especialidades, en particular, las mecanicas y eléctricas.

El desarrollo tecnolégico en los udltimos afios trae aparejado la necesidad de
cambiar la filosofia de trabajo. EI Mantenimiento debe incorporar esta nueva
tecnologia con sus particularidades propias, junto a nuevas técnicas apropiadas a

estas épocas.
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5. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Se tiene que tener en cuenta como se definio la nueva forma de trabajo del plan de
mantenimiento, para esto se debe conocer los conceptos a continuacion y las

clasificaciones del mantenimiento y sus caracteristicas

Confiabilidad: es la probabilidad de estar funcionando sin fallas durante un

determinado tiempo en unas condiciones de operacion dadas.

Mantenibilidad: es la probabilidad de poder ejecutar una determinada operacidén de

mantenimiento en el tiempo de reparacion prefijado y bajo las condiciones planeadas.

Soportabilidad: es la probabilidad de poder atender una determinada solicitud de

mantenimiento en el tiempo de espera prefijado y bajo las condiciones planeadas.

I L0
- ArEnY ‘tn;

Tlis & ¢ aEner At
el

Sredicie

% Figura 2. Mapa Conceptual del Mantenimiento en Refrathermal
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5.1 CLASIFICACION DE LOS TIPOS DE MANTENIMIENTO

5.1.1 Mantenimiento Preventivo: En este tipo de mantenimiento se analiza cada
maquina y se programan intervenciones periédicas antes de que ocurran los problemas,

es decir, en tiempos inferiores a los que estadisticamente podrian fallar.

El mantenimiento preventivo también incluye actividades como el cambio del aceite,
cambio de filtros, la limpieza e inspeccidn periddica. La actividad de mantenimiento se

puede planificar en base a un calendario o a horas de operacién de la maquina.

5.1.2 Mantenimiento Predictivo: Basado enun analisis detallado del estado o
condicion de operacién de las maquinas monitoreadas. El estado de la maquina puede
obtenerse mediante varias pruebas no destructivas. El uso de estas técnicas dard como
resultado un mantenimiento mucho mas eficiente, en comparacién con los tipos de

mantenimiento anteriores

La idea de este tipo de mantenimiento, esta en el hecho que la mayoria de las partes de
una maquina dara un tipo de aviso caracteristico antes de que se produzca una falla

mayor.

Un diagnéstico anticipado da tiempo a los especialistas de mantenimiento para
coordinar y evaluar las intervenciones, logrando generar economias en los tiempos de
mantenimiento y ocupacion del personal, como asi también una reduccién de los

inventarios de equipos y repuestos.
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En una planta donde se usa el mantenimiento predictivo el estado general de las
maquinas es conocido en cualquier momento, haciendo posible una planificacion mas

precisa de la gestion.

5.1.3 Mantenimiento Proactivo: La dltima innovacion en el campo del mantenimiento
predictivo es el mantenimiento proactivo, que usa gran cantidad de técnicas para
alargar ladisponibilidad de las maquinas. La idea principal de un
mantenimiento proactivo es el andlisis de las causas fundamentales de las fallas en las
maquinas. Estas causas se pueden remediar y los mecanismos de falla se pueden

eliminar gradualmente en cada maquina, mejorando la operacion de las maquinas.

5.1.4 Mantenimiento Correctivo: Comprende el que se lleva a cabo con el fin de

corregir (reparar) una falla en el equipo. Se clasifica en:

o No planificado: Es el mantenimiento de emergencia (reparacion de roturas).
Debe efectuarse con urgencia ya sea por una averia imprevista a reparar lo mas
pronto posible o por una condicién imperativa que hay que satisfacer (problemas
de seguridad, de contaminacion, de aplicacién de normas legales, etc.).

o Planificado: Se sabe con antelacién qué es lo que debe hacerse, de modo que
cuando se pare el equipo para efectuar la reparacién, se disponga del personal,

repuesto y documentos técnicos necesarios para realizarla correctamente.
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5.2 CARACTERISTICAS DEL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

El personal que labora en el departamento de mantenimiento, se ha formado una
imagen, como una persona tosca, uniforme sucio, lleno de grasa, mal hablado, lo
cual ha traido como consecuencia problemas en la comunicacion entre las areas
operativas y este departamento y un mas concepto de la imagen generando poca
confianza. Pero ya en los Ultimos afios se ha visto como una propuesta inteligente
de ascender en la empresa demostrando habilidades en el desarrollo de los planes y

el cumplimiento de metas que se ven demostrados en la larga vida de los equipos.

El mantenimiento no solo debe ser realizado por el departamento encargado de
esto. El trabajador debe ser concientizado a mantener en buenas condiciones los
equipos, herramienta, maquinarias, esto permitird mayor responsabilidad del

trabajador y prevencion de accidentes.

La labor del departamento de mantenimiento, esta relacionada muy estrechamente
en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que tiene la
responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria y herramienta,
equipo de trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando

en parte riesgos en el area laboral.

37



5.3 POLITICAS DE MANTENIMIENTO

Para comenzar el analisis, es necesario comenzar a determinar los procesos. En el
caso de la empresa Refrathermal Ltda., no estaban definidos todos los procesos a
desarrollar como politica de Calidad de los Servicios. Asi que este fue importante el

analisis del problema desde el punto de vista de la Gestion del Mantenimiento.

Luego de solucionado este problema, nos dimos a la tarea de evaluar cada Proceso
(subprocesos) a partir de lo que llamamos la Matriz de Evaluacién de Procesos. Con

esta matriz evaluamos cada uno de los Procesos que veremos a continuacion.

Si vemos que en él se presentan lo siguientes Procesos (subprocesos):

1. Gestion del Conocimiento.
2. Herramientas de Gestion del Mantenimiento.
3. Comunicacién entre Todos los Empleados.

4. Linea de Gestién de la Calidad Total.
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5.4 IMPORTANCIA DEL USO DE LOS E.P.P.

Las condiciones de trabajo en la industria son tales que pese a todas las medidas
preventivas que se adopten en la planificacion del proyecto y el disefio de tareas, se
necesitara algun tipo de equipo de proteccion personal (EPP), los mas basicos que

se usan son cascos, proteccion de la vista y los oidos, botas y guantes.

5.4.1 Desventajas

o0 Algunas formas de EPP son incobmodas y hacen mas lento el trabajo.
0 Se necesita mayor supervision para asegurar que los obreros usen el EPP.
o El EPP cuesta dinero. Dentro de lo posible, es preferible eliminar el riesgo

gue proveer el EPP para prevenirlo.

Algunos elementos de EPP como los cascos y el calzado de seguridad son de
uso obligatorio en las obras; la necesidad de otros elementos dependera del tipo

de tareas que se realice.

5.4.2 Qué se debe hacer antes de dotar de E.P.P. a los

trabajadores:

Seguir una serie de pasos que permitan determinar el EPP

gque requiere cada trabajador para desempefar sus
actividades, con el objeto de prevenir accidentes y enfermedades de trabajo. Se

le llama a esta actividad “analisis de riesgos”
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5.4.3 ¢;Qué se requiere para realizar el andlisis de riesgos?

Realizar los siguientes pasos.

Primero. Hacer un listado de todos los puestos de trabajo del centro de trabajo.

Segundo. Describir todas las actividades que desarrollan los trabajadores por

cada puesto de trabajo.

Tercero. Identificar y relacionar los riesgos tipo a los que estan expuestos los

trabajadores por las actividades que desarrollan.

Cuarto. Determinar la parte del cuerpo expuesta a cada riesgo tipo y el EPP que

Se requiere para su prevencion.

Quinto. Relacionar en una tabla los puestos de trabajo con las partes del cuerpo

expuestas a los riesgos tipo y el EPP que se requiere utilizar.
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6. P.H.V.A. (Planear, Hacer, Verificar, Actuar)

El proceso de mejora de la calidad requiere dar varias vueltas al ciclo PHVA, lo cual se
representa como un conjunto de circulos subiendo una pendiente La ausencia de
documentacion de la mejora, y la falta de un sistema de gestion, provoca la entropia,

haciendo que el circulo retroceda, regresando al estado anterior.

ACTUAR

(ACCIONES PLANIFICAR
CDF{RE':H"J.-‘I-'-.E:I [ACCIO T

PREVENTIVAS)

VERIFICAR
(EVALUACION)

HACER
(EIECUCION)

M Definirlas metas.

M Definir metodos para cumplirlas.

M Educary capacitar.

M Realizar el Trabajo

M Verfificarlos resultados de las tareasejecutadas.

M Eliminar no conformidadesdetectadas.

“ Figura 3. Ciclo de operacion del PHVA
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Se le reconoce como metodologia de cuatro fases: "Planificar-Hacer-Verificar-Actuar"
(PHVA). No es mas que un ciclo de mejora continua. Los primeros intentos por

modelarlo quizés se pierdan en el tiempo. PHVA puede describirse en esencia como:

Planificar: Establecer objetivos y procesos claros para conseguir resultados, esto
incluye: Identificar productos ; ldentificar clientes ; Identificar requerimientos de los
clientes; Trasladar los requerimientos del cliente a especificaciones; Identificar los
pasos claves del proceso (diagrama de flujo); Identificar y seleccionar los parametros de
medicién; Determinar la capacidad del proceso vy ldentificar con quien compararse

(benchmarking).

Hacer: Implementacién de los procesos: Identificar oportunidades de mejora; Desarrollo

del plan piloto; Implementar las mejoras.

Verificar: realizar el seguimiento y la medicién de los procesos y los productos respecto
a las politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los

resultados.

Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefo de los procesos.

La utilizacion continua del PHVA nos brinda una solucién que realmente nos permite
mantener la competitividad de nuestros productos y servicios, Mejorar la calidad, reduce
los costos, mejora la productividad, reduce los precios, aumenta la participaciéon de
mercado, supervivencia de la empresa, provee nuevos puestos de trabajo, aumenta la

rentabilidad.
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7. PORQUE IMPLEMENTAR UNA BASE DE DATOS LA CUAL NOS FACILITE EL

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

DISMINUCION DEL RENDIMIENTO CON EL TIEMPO DEL EQUIPO POR USO

RENDIMIENTO
~~~~~~~~~~~ GPTIMO

\ \ LIMITE MINIMO
- R e T "R, S —. . — DE
RENDIMIENTO CONFIABILIDAD
DEL EGUIPO ESTABLECIDD
FRECUENCIA
DE
MANTTO,

»*

TIEMFO

«— FUNCIONAMIENTO —bl!- MP —0|
NORMAL L’
RESTABLECER CONDICIONES NORMALES DE TRABAJO DEL EQUIPO
RENDIMIENTO OPTIMO

% Figura 4. Ciclo del mantenimiento preventivo

La sistematizacion del plan de mantenimiento debe estar acorde con el departamento
en si; en la figura podemos ver el modelo de mantenimiento preventivo, el cual muestra
los indices de rendimiento con respecto a la frecuencia de mantenimiento en la variable
tiempo. El nuevo software que vamos a usar de ahora en adelante va a facilitar la labor
de mantenimiento y nos va a aportar en el plan de mejoramiento continuo haciendo de

este un proceso eficiente y con miras a mejorar cada vez mas.
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Asi mismo tendremos disminucion de costos, mejoramiento de servicios, calidad y

confiabilidad de los equipos que se dispondran en la empresa.

Cuando implementamos una base de datos lo que queremos hacer es acortar el tiempo
en el proceso haciéndolo mas eficiente por cuanto el mismo procedimiento realizado por

el personal nos representaria mucho mas tiempo en cantidad y con una inferior calidad.

Cwork es un programa usado internacionalmente por el personal encargado del
mantenimiento preventivo y ademas tiene la ventaja que es un software libre lo que no
representa ninguna inversion econdmica por la empresa y que representa muchas

ganancias en productividad y calidad.

Cuando manejamos informacion del tipo técnica no es facil trabajar con ella y mucho
menos acceder por cierta terminologia o jerga con la cual no nos familiarizamos. Es
entonces cuando viene a jugar algo mucho mas facil que son los cédigos en general y
gue nos van a dar una idea de que se hace, donde se hace y los equipos que se usan

para realizar una labor.

Es importante tener una base de datos que nos ponga en conocimiento el cronograma
de mantenimiento y los costos que ha representado; las fallas mas comunes de los
equipos. Asi mismo nos permite como profesionales en mantenimiento tener

estadisticas y datos especificos para los disefios de planes posteriores.
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8. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO COMPUTARIZADO

Muchas de las empresas buscando un nuevo software de mantenimiento lo hacen
sumando la cantidad de funcionalidades que el sistema posee, lo cual no es una buena
idea. Lo fundamental no es buscar la solucion que incluya mas funcionalidades y
caracteristicas, sino la que mejor se adapte a sus necesidades. Esto muchas veces
resulta un trabajo engorroso y toma mucho tiempo, pero aumenta enormemente la

posibilidad de que la implementacién resulte exitosa.

8.1 BENEFICIOS DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO COMPUTARIZADO

El software de mantenimiento computarizado es una herramienta que cuenta con
los siguientes procesos claves: Planeamiento, monitoreo y control. Caracteristicas
como presupuesto, seguimiento del compromiso, costeo basado en la actividad y

seguimiento de proyecto le ayudan a lograr las metas y objetivos estratégicos.

Para garantizar el éxito y aprovechar al maximo su solucién de mantenimiento, se
debe primero determinar una estrategia general de mantenimiento y las medidas y

metas especificas de desempefio para poder medir el cumplimiento de estas.
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conexién del usuario

& cwants
by eworks

Copyright € 2002-2007 CWORKS SYSTEMS BERHAD. Todos los derechos reservados.

Salir

presione f1 para la ayuda

% Figura 5. Programa Cwork Implementado en el Mantenimiento Preventivo.

8.2 ASPECTOS A TENER EN CUENTA EN LA ESCOGENCIA DEL SISTEMA

Tamafio De La Empresa: Algunos proveedores resultan mas adecuados para
grandes clientes multi-nacionales, mientras que otros pueden ser mas eficientes
para negocios pequefios. Especializacion En Tipo De Industria: Algunos
sistemas estan disefiados para industria especificas como pulpa y papel, mineria'y
municipalidades. Especializacion Por Funciones: Esto incluye infraestructura (es
decir rutas, puentes, desagotes, etc.), instalaciones, mantenimiento de plantas y
vehiculos. Especializacion Por Region: Algunos enfocan al mercado local o a

empresas mundiales.
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8.3 ORDEN DE TRABAJO

La orden de trabajo es un componente clave del sistema de gestion de
mantenimiento. Todo tiempo utilizado por personal de mantenimiento debiera ser
reflejado en 6rdenes de trabajo. Si no se sabe como se utiliza el tiempo no sabra
como mejorar la utilizacion de los recursos, como ser proactivo versus reactivo o
como planificar actividades de mantenimiento. En los estandares que se utilizan

para un buen mantenimiento tenemos que:

o El 100% del tiempo de cada persona de mantenimiento esta cubierto y
documentado por una orden de trabajo.

o El 90% de todas las Ordenes de Trabajo son creadas como resultado de
defectos u otras condiciones de los equipos, encontradas durante Inspecciones
de Mantenimiento Preventivo.

o El 30% de las actividades de mantenimiento corresponden a Mantenimiento
Preventivo.

o El sistema de informes de actividad de mantenimiento es 100% confiable.

0 La falta de stock de repuestos es rara (generalmente menos de 1 — 2 eventos
cada mes).

o0 Del tiempo total de mantenimiento menos del 2% corresponde a sobre tiempos.

0 Los costos reales de mantenimiento estan dentro de +/- 2% del presupuesto.
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9. EQUIPOS

9.1 DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS

Pistola Neumatica:

Pistola utilizada para romper la capa de refractario en los hornos donde se va a
colocar el nuevo refractario, en este caso tiene el mismo comportamiento de un
martillo, este maneja picos mas pequefios que ayudan a demoler en los sitios mas

dificiles de trabajar.

Amortiguador
Seguro de pica 8
Valvulade Gas 4
Cople
Adaptador

% Figura 6. Pistola Neumatica
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Gato Hidraulico:

Este gato se usa mas en entornos humedos, tales como produccion de alimentos,
mineria, construccién y ambientes con temperaturas elevadas o en zonas de

soldadura.

Valvulade

Seguridad
_—¥ Brazo

Valvulade
Seguridad
' & Cilindro

Acople para
Mandmetro  w__
yManguera B

% Figura 7. Gato Hidraulico

Soldadora:

Esta soldadora tiene varias aplicaciones como son, reparaciones en taller,
soldadura en partes automotrices, mantenimiento ligero y trabajos de herreria. Es la
combinacién de una fuente voltaje constante y un alimentador de alambre de

velocidad continua. Una precaucion: Nunca por ningun motivo opere el selector de
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rango de corriente cuando el arco este presente entre el electrodo y las piezas de

trabajo de asi hacerlo el arco se formaria entre los contactos del selector y podria

dejarlo inservible.

Indicador
de & Selectorde
Corriente \ ¥ Rango
Entrada de
Selectorde i
- - Corriente y
Voltaje — . :
. salida de aire

delventilador

Acople para <

antorcha Terminal

Secundario

% Figura 8. Soldadora

Mezcladora de Concreto:

Se utilizan para diversos trabajos de construccion que requieren una gran cantidad
de trabajo en el sitio. Su principal funcién es la de fabricar una mezcla de concreto.

Es importante sefialar que una mezcladora de concreto no solo combina estas
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cosas necesarias que el concreto, sino que también lo hace homogéneamente, esta

construccion permite a la gente hacer su trabajo mucho mas facil.

Parrillas

Ventilador
Tambor

Chasis

% Figura 9. Mezcladora de Concreto

Lanzadora de Concreto:

Esta es donde el concreto es transportado a través de una manguera y proyectado
neumaticamente a alta velocidad sobre una superficie. Dicha superficie puede ser

concreto, piedra, terreno natural, mamposteria, acero, madera, poliestireno, etc.
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Manguera o ;
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__.-'

Rotor

Filtro

Cortadora de Ladrillo:

Esta es donde el concreto es transportado a través de una manguera y proyectado
neumaticamente a alta velocidad sobre una superficie. Dicha superficie puede ser

concreto, piedra, terreno natural, mamposteria, acero, madera, poliestireno, etc.
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Trifasico o

Protector
_—" delDisco

Chumacera

Base en
Angulo

% Figura 11. Cortadora de ladrillo

Cortadora de Aislante:

Esta es donde las diferentes cafiuelas y/o placas de aislamiento de tipo silicato de
calcio o perlita expandida se adecua a los diametros requeridos por los diferentes
equipos que se van a aislar. Esta maquina es muy parecida a la cortadora de ladrillo,

solo que el disco varia de acuerdo a la fragilidad del aislante.
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“ Figura 12. Cortadora de Aislante

Vibrador de Concreto:

Los vibradores deben utilizarse en la construccion para obtener Optima calidad,
resistencia y uniformidad en cualquier estructura de concreto, se pueden utilizar en

loza, columnas, muros, cimientos etc.

Filtro
de Aire

Motor

& Tubo

% Figura 13. Vibrador de Concreto
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Batidora:

Se usa para concreto armado, principalmente en la combinacion del concreto y el
acero como material compuesto, en la batidora el concreto se mezcla, teniendo en
cuenta no adicionarle mucho agua porque el concreto se vuelve poroso y pierde su

resistencia. Utilizado muchisimo en el area de la construccion

Soporte
Eje de —¥ 5 !
Posterior
Yolante
de
Horguilla
Soporte de
Horguilla

R/

¢ Figura 14. Batidora de Concreto
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Esmeriladora:

Es un instrumento empleado en la mejora y mantenimiento de los "filos". Se
encuentran con diferentes grados, dependiendo del grano de la piedra, por regla
general un grano fino corresponde con una piedra de afilar densa y al afilar elimina
menos material del filo y permite hacer ajustes finos, mientras que un grano mayor
corresponde a una piedra mas porosa, elimina mas material del filo. El grado de las
piedras de afilar se proporciona en numeros, éstos indican la densidad de grano en

la piedra.

Soporte de
~%  Horquilla

Soporte de i ; D.fxﬂm

1y 1y I —

Horguilla

Soporte de
Horguilla

Soporte de
Harguilla

R/

¢ Figura 15. Esmeriladora
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Martillo Neumatico:
El martillo neumatico es un taladro percutor portatil que basa su funcionamiento en
mecanismos de aire comprimido. Realmente funciona como un martillo, pues no

agujerea sino que percute la superficie con objeto de romperla en trozos.

Amartiguador

Cople
luntade Adaptador

SEEUro

Valvulade gas

Acople
Manguera

% Figura 16. Martillo Neumatico

Compresor:

Un compresor es una maquina de fluido que esta construida para aumentar la
presion y desplazar cierto tipo de fluidos llamados compresibles, tal como lo son los
gases Yy los vapores. Esto se realiza a través de un intercambio de energia entre la

magquina y el fluido en el cual el trabajo ejercido por el compresor es transferido a la
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sustancia que pasa por él convirtiéendose en energia de flujo, aumentando su
presion y energia cinética impulsandola a fluir.

Al igual que las bombas, los compresores también desplazan fluidos, pero a
diferencia de las primeras que son maquinas hidraulicas, éstos son maquinas
térmicas, ya que su fluido de trabajo es compresible, sufre un cambio apreciable de
densidad y, generalmente, también de temperatura; a diferencia de los ventiladores

y los sopladores, los cuales impulsan fluidos compresibles, pero no aumentan su

presion, densidad o temperatura de manera considerable.

% (Conexion

Manometros Flexible

_—% Notor

Disyuntor
_—w» Purgadorde
Ceposito de Ceposito
Aire

% Figura 17. Compresor
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9.2 CODIFICACION DE EQUIPOS

Para codificar los equipos se tomo en cuenta lo siguiente: los dos primeros

digitos nos van a decir la ubicacion en la empresa, el siguiente digito nos indica

gue tipo de equipo es, el préximo digito nos indica, el grado de criticidad que

posee el equipo y el ultimo digito nos define la descripcion del equipo.

XX = X'X" = XXXX

XX: UBICACION ID

X'X': TIPO DE EQUIPO Y CRITICIDAD

XXXX: NOMBRE DEL EQUIPO Y CONSECUTIVO

Ubicacion ID N° de Ubicacion Descripcion de Ubicacién
BO 1 Bodega
AL 2 Almacén
PA 3 Patio de herramientas
PR 4 Produccion y Prefabricacion
AD 5 Administracion
™ 6 Taller de Mantenimiento

TABLA 1. TABLA DE NOMENCLATURAS
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Tipos de equipos:

Descripcion

Equipo Mecanico

Equipo Eléctrico

Equipo Hidraulico

mrlITm| g

Equipo de instalaciones Locativas

TABLA 2. TIPOS DE EQUIPOS

9.3 LISTADO DE EQUIPOS

La siguiente es una lista de los equipos que se encuentran en la empresa, la cual

con la codificacion veremos donde se encuentran ubicados, la clase de quipos

gue son, y de cuantos equipos disponemos.

Numero DESCRIPCION CODIGO MARCA

1 PISTOLA NEUMATICA AL-N2-PNO1 INGERSOLL-RAND
2 PISTOLA NEUMATICA AL-N2-PNO2 INGERSOLL-RAND
3 PISTOLA NEUMATICA AL-N2-PN0O3 INGERSOLL-RAND
4 PISTOLA NEUMATICA PA-N2-PN0O4 INGERSOLL-RAND
5 PISTOLA NEUMATICA PA-N2-PNO5 INGERSOLL-RAND
6 PISTOLA NEUMATICA PA-N2-PNO6 INGERSOLL-RAND
7 PISTOLA NEUMATICA PA-N2-PNO7 INGERSOLL-RAND
8 PISTOLA NEUMATICA PA-N2-PNO8 INGERSOLL-RAND
9 GATO HIBRAULICO AL-H2-GHO1 ENERPAC

10 GATO HIBRAULICO PA-H2-GHO02 ENERPAC

12 SOLDADORA AL-E1-S0O01 ARC WELDER
13 SOLDADORA AL-E1-S002 ARC WELDER
14 SOLDADORA PA-E1-S0O03 ARC WELDER
15 SOLDADORA AL-E1-S004 IDEALARC

16 SOLDADORA AL-E1-S0O05 IDEALARC

17 SOLDADORA PA-E1-S0O06 IDEALARC

18 SOLDADORA TM-E1-SO07 IDEALARC
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19 SOLDADORA TM-E1-SO08 IDEALARC
20 MEZCLADORA AL-M2-MZ01 STONE
21 MEZCLADORA AL-M2-MZ02 HOGANAS
22 MEZCLADORA AL-M2-MZ03 R.TH.

23 MEZCLADORA AL-M2-MZ04 STONE
24 MEZCLADORA PA-M2-MZ05 HOGANAS
25 MEZCLADORA PA-M2-MZ06 HOGANAS
26 MEZCLADORA PA-M2-MZ07 R.TH.

27 MEZCLADORA PR-M2-MZ08 STONE
28 MEZCLADORA PR-M2-MZ09 STONE
29 MEZCLADORA PR-M2-MZ10 ERECOS
30 MEZCLADORA PR-M2-MZ11 STONE
31 LANZADORA DE CONCRETO AL-M2-LCO1 ALIVA 246
32 LANZADORA DE CONCRETO AL-M2-LC02 MEYCO
33 LANZADORA DE CONCRETO PA-M2-LC03 ALLENTOWN
34 CORTADORA DE LADRILLO PA-M2-CLO1 FELSA
35 CORTADORA DE LADRILLO PA-M2-CL02 FELSA
36 CORTADORA DE LADRILLO PA-M2-CLO3 TARGET
37 CORTADORA DE LADRILLO PA-M2-CL0O4 FELSA
38 CORTADORA DE LADRILLO PA-M2-CLO5 R.TH.

39 CORTADORA DE LADRILLO PA-M2-CLO6 R.TH.

40 CORTADORA DE AISLANTE PA-M2-CAO1 R.TH.

41 VIBRADOR ELECTRICO AL-E2-VRO1 INGERSOLL-RAND
42 VIBRADOR ELECTRICO PA-E2-VR02 WACKER
43 BATIDORA AL-M2-BT01 HOBART (Spart Mixer)
44 BATIDORA AL-M2-BT02 JHONSON BRAND
45 BATIDORA PA-M2-BT03 INTEC
46 ENROLADORA PA-M3-ERO1 R.TH.

47 ENROLADORA PA-M3-ER02 R.TH.

48 ENROLADORA PA-M3-ERO3 R.TH.

49 ENROLADORA PA-M3-ER04 R.TH.

50 BISELADORA PA-M3-BS01 R.TH.

51 BISELADORA PA-M3-BS02 R.TH.

52 BISELADORA PA-M3-BS03 R.TH.

53 BISELADORA PA-M3-BS04 R.TH.

54 BISELADORA PA-M3-BS05 R.TH.

55 MARTILLO NEUMATICO TM-H2-MNO1 LA +

56 ESMERILADORA PA-E2-ESO1 DEWALT
57 PRENSA DE MESA TM-M3-PMO1 R.TH.

58 PRENSA DE MESA TM-M3-PM02 R.TH.

59 DOBLADORA GRANDE TM-M3-DB01 R.TH.

60 DOBLADORA PEQUENA TM-M3-DB02 R.TH.

61 CIZALLA MANUAL TM-M3-CZ01 HERRANGO
62 CIZALLA MANUAL TM-M3-CZ02 HERRANGO
63 COMPRESOR TM-N1-COO01 SAMUR

TABLA 3. LISTADO DE EQUIPOS
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10. MODELO OPERATIVO DE MANTENIMIENTO

Se procederd a catalogar la informacion que tenemos de los manuales de fabricacidon
de los equipos que introduciremos en el programa Cwork y en el cronograma de
mantenimiento y adicional le se le hara a cada equipo la tarjeta de operacion del equipo.
Esta con la finalidad de tener un control de procedimientos estipulados para la buena
utilizacion de las herramientas y todos los formatos son avalados por el sistema de

gestion de calidad que se esta implementando en la empresa.
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10.1 ENTRADA DE LOS DATOS EN CWORK

Se procedi6 a instalar el software y a entrar todos los datos desde los catalogos.

Equipo Muevo

Equipo | Sub-Equipos_J Informacién adicionai_]i

No de equipo Proveedor de garantia [ERECOS] =] =
Descripcion [PISTOLA NEUMATICA | || Tipo de garantia [warranty [=]
No de localizacion [AL [=|[aLMACEN | || Fecha de vencimiento [06/08/2007 |
Departamento (02 [+ |[MANTEMIMIENTO | || Notas garantia ! contratista
Tipode equipo  [NEUMATICO [+ ][EQUIPC |
Estado pctive ]
Prioridad Normal = Notas del equipo
Persona responsable [JOSMAR CARVAL [=] =l
Notas para el Opere la herramienta a una presion maxima
tecnico de Admisidn de aire de 90 Psi (6.2 Bar/620

Kpa). Utilice una manguera de suministro de Wit o e Pandon | m = J

Precio de compra [o,00 |
Fabricante [INGERSOLL-RAND | Fecha de compra | |
Nodemodelo  [JH40C1 | Valor actual [o,00 |
No de serie | | Desde fecha | |
Guardar ‘ Cerrar I

Figura 18. Pistolas Neumaticas en CW

Como se ve en la figura. La base de datos nos pide desde el codigo, nombre,
departamento, el tipo de equipo y la persona responsable del equipo. Adicional a esto
podemos encontrar informacién de fabricante y lo que se quiere que salga en la orden
de trabajo, como algunas recomendaciones, Si se encuentra en garantia y notas tanto

del contratista y/o técnico de la anterior fecha.

El programa Cwork. Nos permite desde administrar un buen mantenimiento preventivo
hasta llevar el control del personal y las cifras a pagar por hora trabajada segun se
estipule. Asi que ademas de ser una buena herramienta nos brinda datos estadisticos

de lo que le conviene al departamento en cuanto a economia.
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Equipe Muevo

Equipo | Sub-Equipos | Informacién adicional |

Mo de localizacion [AL [ [ALMACEN

Departamento  [02 [+ | [MANTENIMIENTO

Ho de equipo AL-HZ-GHO1 Proveedor de garantia [ELECTRA S.A] =]zl
Descripcion [GATO HIDRAULICD Tipo de garantia [Mane =

Fecha de vencimiento [15/06/2000
Notas garantia | contratista

Tipode equipe  |HIDRAULICO |=][EQUIPO USAR ACEITE HIDRAULICO CON PRESION 10000 PSI

Estado Active =

Prioridad MNormal = Notas del equipo

Persona responsable [JOSMAR CARVAL =] =l

Notas para el Para los cilindros de doble accidn utilice una

técnico de las cuatro vias y dos mangueras. Trate de

no exceder las capacidades del equipo Mk e Bravesidior | |T| = ]

Precio de compra [o,00 |

Fabricante [ENERPAC | Fecha de compra [15/06/1928 |

Node modelo  [P-202 | Valor actual [0,00 |

No de serie [R29 | Desde fecha | |

Guardar ] Cerrar ]

« Figura 19. Gatos Hidraulicos en CW

Equipo Nueva

Equipo | Sub-Equipos I Informacion adicionalli

No de equipo Proveedor de garantia [LINCOLN ELECTRIC C(<] #|
Descripcion [soLDADORA | || Tipode garantia [Mane [=]
No de localizacién [PA [+ |[PATIO DE HERRAMIENTAS | || Fecha de vencimiento | |
Departamento 02 [+ | [MANTENIMIENTO | || Motas garantia | contratista
Tipode equipo  [ELECTRICO [+ |[EQUIPD |
Estado Acive [~}
Prioridad Normal  [+] Notas del equipo
Persona responsable [JOSMAR CARVAL = |
Notas para el Conecte la maquina a 440 o 220 segdn la
técnico misma. Revise los conectores y hagala

conexidn atierra y la del portaglectrodo. e 2B T OverIor | |T| . J

Precio de compra [o,00 |
Fabricante [tRC WELDER Fecha de compra | |
No de modelo | Valor actual [0,00 |
No de serie [ Desde fecha | |
Guardar ‘ Cerrar ‘

+ Figura 20. Soldadora en CW
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Equipo Muevo

Equipo | Sub-Equipos |

YT 1
Informacion adicional |

No de equipo Proveedor de garantia [BETONMASS =] =l

Descripcion [WEZCLADORA DE CONCRETO | || Tipo de garantia [Mone [=]

No de localizacion [PA [+][PATIO DE HERRAMIENTAS | || Fecha de vencimiento [16/11/1999 |

Departamento  [02 [+][MANTENIMIENTO | || Motas garantia ! contratista

Tipodeequipe [MECANICO  [«|[Ecuiro |

Estado Acive ]

Prioridad Mormal || Notas del equipo

Persona responsable [JOSMAR CARVAL [+] = || [#=egurese que el interruptor este apagado antes de
conectar la maquina a la red electrica.

Notas para el Verifiqgue que la red electrica cumpla con los

tecnico requisitos del motar. Verifigue antes de

prender que gire en el lado correcto. Hombire de Proveedor | = J

Precio de compra [0,00 |

Fabricante [HoGANAS | Fecha de compra [18i11/1998 |

Node modelo  [PTS 325 | Valor actual [0,00 |

No de serie [ | Desde fecha | |

Guardar ‘ Cerrar I

% Figura 21. Mezcladora de Concreto en CW

Equipo Nuevo

Equipo E_SED-Equ'rpos | Informacion adicionaii

[=] =

Persona responsable [IOSMAR CARVAL

No de equipo Proveedor de garantia [VEYNADIER MASCHINE <] #|
Descripcion |LANZADORA DE CONCRETO | || Tipo de garantia [Mone [=]

No de localizacién AL [« |[ALMACEN | || Fecha de vencimiento [12/09/1999 |
Departamento  [03 [«|[PRODUCCION | || Notas garantia | contratista

Tipodeequipo [MECANICO |+ |[EQUIFO | Mo poner en marcha sin aire comprimido.

Estado Active ™=

Prioridad Mormal = Notas del equipo

La presion minima de agua en la tobera debe ser de tres
3(bar).

Notas para el \erificar simpre el desgaste de las placas ¥
técnico los discos del rotor. El aceite en |a carcaza de
la caja de velocidades. El filiro debe estar Hombre e Proveclor | m . I

Precio de compra [o,00 |

Fabricante [MEYCO PICCOLA | Fecha de compra [12/08/1908 |

Nodemodelo  [0030 (W 21) | Valor actual [o,00 |

No de serie [ | Desde fecha | |

Guardar I Cerrar I

% Figura 22. Lanzadora de Concreto en CW
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Equipo Nuevo

Equipo i"Sub-Equipos z Informacién adicional |

Ho de localizacién [PA [+ |[PATIO DE HERRAMIENTAS

Departamento  [02 [+ | [MANTENIMIENTD

No de equipo PA-M2-CLO3 Proveedor de garantia [DIAMANT BOART [=] =]
Descripcion [CORTADORA DE LADRILLD Tipo de garantia [Mone [=]

Fecha de vencimiento [09/07/1998 |
NHotas garantia | contratista

Tipode eguipo  [MECANICO [+ ][EQUIPO
Estado Active =
Prioridad Mormal [+ ]

Persona responsable [JOSMAR CARVAL

[~] =

Notas del equipo
Reten de |a toma de la bomba de agua este siempre
totalmente inmersa

% Figura 23. Cortadora de Ladrillo en CW

Notas para el Abrazaderas de las mangueras de filiro de
teécnico aire del motor deben estar aparetadas.
Trapezoidales impulsoras de la hoja deben lombie de Provesdar | m = I

Precio de compra [0,00 |

Fabricante [TARGET | Fecha de compra [g/07/1996 |

Mode modelo  [FM 2000 | Valor actual [o,00 |

No de serie [F 5a2 | Desde fecha | |

Guardar | Cerrar |

Equipo Nuevo

EQuipo | Sub-Equipos | Informacion adicional |

Persona responsable [JOSWMAR CARVAL

[=] =

No de equipo Proveedor de garantia [EUROMAQ SRDECY [+] *|
Descripcion [CORTADORA DE AISLANTE | || Tipode garantia [Mone =

No de localizacion [PA [+ |[PATIO DE HERRAMIENTAS | || Fecha de vencimiento | |
Departamento  [02 [ |[MANTENIMIENTD | || Motas garantia ! contratista

Tipodeeguipe [MECANICO [« |[EQUIPO |

Estado Acive [

Prioridad Normal [ Notas del equipo

Revise lag aletas del motor

Notas para el Limpie la bandeja de reservorio, haga esto
técnico con frecuencia.
Nombre de Proveedor | = A
Precio de compra [0,00 |
Fabricante [HECHIZO | Fecha de compra | |
No de modelo | | Valor actual [0,00 |
No de serie [ | Desde fecha | |
Guardar ‘ Cerrar |

“ figura 24. cortadora de Aislante en CW
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+ figura 26. Batidora de Concreto en CW

Equipo Nuevo
Equipo i Sub-Equipos | Informacién adicional |
No de equipo 4L -E2-VROT Proveedor de garantia [[NGERSOLL-RAND  [+] ¥|
Descripcion [VIBRADOR ELECTRICO | || Tipo de garantia [Mone =]
No de localizacién [AL [+ |[ALMACEN ||| Fecha de vencimiento [07/05/1939 |
Departamento  [02 [ | [MANTENIMIENTD | || Motas garantia ! contratista
Tipodeequipo [ELECTRICO |- |[EQUIFO | Verifique los requerimientos de electricidad
Estado Active [«
Prioridad Mormal [+ Notas del equipo
Persona responsable [JOSWMAR CARVAL [=] =] || |Revise carbones en el motor
Notas para el Evite doblez agudos en el eje, puede producir
tecnico calentamiento.
Nombre de Proveedor | [=].= |
Precio de compra 0,00 |
Fabricante [MGERSOLL-RAND | Fecha de compra [o6/05/1098 |
No de modelo | | Valor actual [0,00 |
No de serie [ | Desde fecha | |
Guardar ‘ Cerrar ‘
« figura 25. Vibrador Electrico en CW
Equipo Muevo
Equipo | Sub-Equipos | Informacién adicional |
Nodeeguipo  [AL-WZ-BTO1 Proveedor de garantia [GM INDUSTRIAL =] =l
Descripcién [BATIDORA DE CONCRETC | || Tipo de garantia [contract [=]
No de localizacién [AL [+ |[ALMACEN | || Fecha de vencimiento [08/02/2000 |
Departamento  [02 [ » | [MANTENIMIENTO | || Hotas garantia | contratista
Tippdeequipo [MECANICO [+ |[EQUIPD | limpiar de concreto despues de uso
Estado Active [ o]
Prioridad MNormal == Notas del equipo
Persona responsable [JOSMAR CARVAL [«] =]
Notas para el Engrasar las masas de la rueda.
técnico
Nombre de Proveedor | ] =i
Precio de compra [0.00 |
Fabricante [HOBART (Spart Mixer) | Fecha de compra [EEREEE] |
Nodemodelo  [D 300 | Valor actual [0,00 |
No de serie [1995-Ra7 | Desde fecha [ |
Guardar ‘ Cerrar I
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Equipo Nueva

Equipo | Sub-Equipos I Informacién adicional |

Ho de equipo Proveedor de garantia R TH. =] =]
Descripcion [ENROLADORA | || Tipo de garantia [Contract [=]
Mo de localizacion [P [=|[PATIC DE HERRAMIENTAS | || Fecha de vencimiento | |
Departamento  [02 [« | [MANTEMIMIENTO | || Motas garantia | contratista

|

Tipo de equipo |I'-a'IEC.ANICO E”EQUIF'O Manejar conprecaucion la palanca de engranaje
Estado active [+
Prioridad Mormal = Motas del equipo
Persona responsable [I0SMAR CARVAL =] =]
Notas para el Revisar rodamientos y engrasar
técnico
Hombre de Proveedor | ] =]
Precio de compra [0,00 |
Fabricante [RTH | Fecha de compra [08/06/2003 |
Nodemodelo [EZ | Valor actual [0,00 |
No de serie [021 | Desde fecha | |
Guardar I Cerrar ‘
« figura 27. Enroladora en CW
Equipo Muevo
EqQuipo | Sub-Equipos | Informacién adicional |
No de equipo PA-M3-BS01 Proveedor de garantia [R TH] [=] =]
Descripcion [BISELADORA | || Tipo de garantia [Contract =
No de localizacion [PA [+ |[PATIO DE HERRAMIENTAS | || Fecha de vencimiento | |
Departamento (02 [« ] [MANTERIMIENTO | || Motas garantia ! contratista
Tipo de eguipo  [MECANICO [+ ][EQUIPQ |
Estado Adive [
Prioridad [Normal  [+] Notas del equipo
Persona responsable [JOSMAR CARVAL [=] =]
Notas para el Revisar juego de engranes
técnico
Nombre de Proveedor | = A
Precio de compra [o,00 |
Fabricante [R.TH. | Fecha de compra [26/07/2005 |
Nodemodelo [BE D2 | Valor actual [0,00 |
No de serie (041 | Desde fecha [ |
Guardar ‘ Cerrar I

% Figura 28. Biseladora en CW
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Equipe Nuevo

Equipo !_Sub-Equiposl Informacion adicionaii

No de equipo PAE2-EZMM Proveedor de garantia [SUMATEC SA. = |
Descripcién [ESMERILLADORA | || Tipo de garantia [Mone [=]
Ho de localizacién [PA [«][PATIO DE HERRAMIENTAS | || Fecha de vencimiento | |
Departamento 02 [+ [MANTENIMIENTO | || Notas garantia / contratista
Tipode equipp |[ELECTRICO [«]|[EQUIPC |
Estado Acive [+
Prioridad Normal [+ Notas del equipo
Persona responsable [JOSWAR CARVAL [=] %] || |oprenderia esmeriladoray lijar como cualquier ofro
material.
Notas para el Ultilizar piedras limpiaderas compuestas por
técnico materiales muy duros como el carborundo o
el diamante Nombre de Pr for | =E |
Precio de compra (0,00 |
Fabricante [DEWALT Fecha de compra | |
Node modelo | Valor actual [o,00 |
No de serie | Desde fecha | |
Guardar I Cerrar I
“ Figura 29. Esmeriladora en CW
Equipo Nueva
Equipo E_SED-Equipos | Informacicn ad icional | .
Ho de equipo TI-H2-MNO Proveedor de garantia [ERECOS =] =l
Descripcion [MARTILLO NEUMATICO | || Tipode garantia [Mone =]

No de localizacion [TH

[+ |[TALLER DE MANTENIMIENTO]

Departamento |02 [« | [MANTENIMIENTO

Fecha de vencimiento | |
Notas garantia / contratista

Tipodeequipo [HIDRAULICO [+ |[EQuUIPD |

Estado [Active [~}

Prioridad Normal i Hotas del equipo

Persona responsable [JOSMAR CARVAL [=] =] || |Fara cambiar de puntero o de pala cerrara llave de paso,
descargar de aire 1a manguera, abrir ufia que retiene gl

Notas para el Poner aceite y gasoil a la entrada de aire. La puntera o la palay cambiarlo.

técnico mezcla de aceite v gasoil debe ser de 4

pares de gasoil y una de aceite. Nombre e Provesdor | m . I

Precio de compra [0.00 |

Fabricante LA+ Fecha de compra | |

Hode modelo | Valor actual [0.00 |

Ho de serie | Desde fecha [ |

Guardar ‘ Cerrar ‘

“ Figura 30. Martillo Neumatico en CW
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Equipo Nuevo

Equipo | Sub-Equipos I Informaci6n adicional |

No de equipo TH-M3-PM02Z Proveedor de garantia [R.TH. =] =l
Descripcion |[PRENSA DE MESA | || Tipode garantia [Mane [=]
No de localizacion [TH [+][TALLER DE MANTEMIMIENTO] || Fecha de vencimiento | |
Departamento (02 [+ ] [MANTENIMIENTC | || Motas garantia | contratista
Tipode equipo  [MECANICD [+ ][EQUIPD |
Estado Acive [
Prioridad Mormal = Notas del equipo
Persona responsable [JOSMAR CARVAL [<] | || |tubricar el equipa y verificar su correcto funcionamiento.
H?H_S para el Limpieza general y ajuste de tornillos y partes
técnico ajustables, inspeccionare el estado fisico
; : R
(grietas, deformaciones, soldaduras rotas). Nombre de Pro far | =] = |
Precio de compra [o,00 |
Fabricante [R-TH. Fecha de compra | |
Node modelo | Valor actual [o,00 |
No de serie | Desde fecha | |
Guardar ‘ Cerrar |
% Figura 31. Prensa de mesa en CW
Equipo Muevo
Equipo | Sub-Equipos | Informacion adicional

No de equipo TI-M3-0B01 Proveedor de garanfia |R.TH. =] =l
Descripcion [DoBLADORA | || Tipo de garantia Warranty [=]

No de localizacion [T

[ |[TALLER DE MANTEMIMIENTO)

Departamento  [02 [+ | [MANTENIMIENTC

Fecha de vencimiento | |
Notas garantia / contratista

Persona responsable |JGSMAR CARVAL

Tipodeequipo [MECANICO [+ ][EQuiPo |
Estado Active =
Prioridad Normal [ ]

[=] ]

Notas del equipo

erificar suiempre si hay grietas, deformaciones y
soldaduras rotas

% Figura 32. Dobladora en CW

Notas para el Limpieza general y ajuste de tornillos y partes
técnico ajustables
Nombre de Proveedor | =] = |
Precio de compra [0,00 |
Fabricante [R-TH. Fecha de compra | |
No de modelo | Valor actual [0,00 |
No de serie [ Desde fecha [ |
Guardar I Cerrar ‘
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Equipo Muevo

Equipo | Sub-Equipos | Informacién adicional|

Proveedor de garantia [GM INDUSTRIAL]

Persona responsable |J OSMAR CARVAL

[v] =]

No de equipo

Descripcion [clzaiia | || Tipo de garantia [Mone [=]
No de localizacién [T [=|[TALLER DE MANTENIMIENTO] || Fecha de vencimiento | |
Departamento  [02 [« | [MANTENIMIENTO | || Motas garantia ! contratista

Tipodeequipo [MECANICD  [+][EQuiPD |

Estado Active  []

Prioridad Normal = Notas del equipo

inspeccionar el estado fisico

-

% Figura 33. Cizalla en CW

Equipo Nuevo

Equipo ! Sub-Equipos | Informacidn adicional i

Notas para el Limpieza general y ajuste de tornillos y partes
técnico ajustables
Nombre de Proveedor | Tz
Precio de compra [o.00 |
Fabricante [HERRANGOD Fecha de compra [ |
Node modelo | Valor actual [o.00 |
No de serie [ Desde fecha [ |
Guardar I Cerrar

Persona responsable |JOSI'-;1.-C«R CARVAL

[+] =l

No de equipo Proveedor de garantia [ELECTRASA

Descripcion |[COMPRESOR | || Tipo de garantia [ [=]
No de localizacién [TH [+][TALLER DE MANTEMIMIENTO] || Fecha de vencimiento | |
Departamento  [02 [ =] [MANTEMIMIENTO | || Notas garantia i contratista

Tipode equipo  [NEUMATICO [+][EQUIPO |

Estado pctive  []

Prioridad Mormal ] Notas del equipo

aceite de propiedades antioxidantes con punto de
inflamacidn superior a 125°C

Notas para el Comprabar que los mandmetros existentes
técnico sean de clase 2.5 seguin el reglamento de
aparatos a Presion Nt the Provator | m = |

Precio de compra [0,00 |

Fabricante [SAMUR Fecha de compra | |

No de modelo | Valor actual [0,00 |

No de serie | Desde fecha | |

Guardar ‘ Cerrar I

+ Figura 34. Compresor en CW
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10.2 LISTA DE PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO

La siguiente lista de chequeo se cre6 a partir de los catalogos de mantenimiento
de los equipos de la empresa, en ellos se encuentran los pasos a seguir en los

equipos para un correcto proceso de mantenimiento.

Usualmente las tareas de limpieza y verificacion se hacen mensualmente por la
persona encargada de operar la maquina y cada seis meses un técnico de
mantenimiento deberd llevar a cabo las recomendaciones de las fichas técnicas.
Existen algunos equipos que manejan materiales como el concreto, estos tendran
mantenimiento después de su uso. Se podra verificar la programacion en el

cronograma de mantenimiento.

72



Cbd. Equipo

N2-PN(01-08)

H2-GH(01-02)

E1-SO(01-08)

M2-MZ(01-11)

M2-LC(01-03)

Nombre Equipo

Pistola Neumaética

Gato Hidraulico

Soldadora

Mezcladora

Lanzadora de concreto

Tareas

Limpiar la  herramienta, eliminando
residuos y polvos.

Desconecte la manquera y lubrique antes
de volver a conectar la tuberia de aire
comprimido, use aceite del fabricante.
Revisar la lubricacion de toda la
herramienta.

Aplique 3cc de aceite, se debe hacer aun
cuando se utiliza un lubricador de aire
comprimido.

Revisar la Herramienta con el compresor.

Limpiar el cilindro en su totalidad, utilice la
tapas guardapolvo, cuando estos cilindros
estén desconectados de la manguera
Inspeccione la bomba y llenera de aceite
hidraulico, tenga en cuenta que tiene que
sea Enerpac, o como la marca
recomendada por el fabricante.

Almacene los cilindros en posicion vertical
para evitar distorsion de los sellos.

limpiar la parte externa de polvo y
eliminando los residuos sucios

no arroje agua a ala maquina

limpie bien la parte interna con brocha y
aire comprimido

revisar los conectores, el polo a tierra y el
portaelectrodos. verificar el cambio de
voltaje si esta funcionando correctamente
cerrar y comprobar

Hacerle un mantenimiento sistematizado
enfocado a limpieza.

Elimine el concreto y otros compuestos de
la superficie.

Revise el ventilador del motor.

Cambiar los cables si es necesario para
prevenir usar alguno en mal estado.

Use brocha para limpiar el motor.

Limpie la maquina con cepillos, trapos y de
aire comprimido.

Verifiqgue si se han desgastado las placas
de sellado y discos del rotor.

Revise el nivel de aceite de la carcasa de
la caja de velocidades, cambie el aceite si
es necesario.

Llene la tapa de proteccion contra el polvo,
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M2-CL(01-06)

E2-VR(01-02)

M2-BT(01-03)

M3-ER(01-04)

Cortadora de ladrillo

Vibrador Eléctrico

Batidora

Enrolladora

en el eje del rotor con grasa nueva.

Revise y limpie el ventilador del motor
eléctrico.

Revise el filtro y purgue el agua de
condensacion

Inspeccione las mangueras y los acoples,
que estos no presenten desgaste o
ruptura.

Verifigue que el motor de aire este
lubricado y cambie los rodamientos de ser
necesario.

Limpie la maquina y revise que las
conexiones se encuentren bien hechas y
gue los cables se encuentren en buen
estado.

Limpie la bandeja de reservorio, haga esto
con frecuencia.

Limpie la bomba de agua y las manqueras,
en estas busque flojedad y apriételas o
cambielas segln sea necesario.

Limpie las aletas del aire del motor.

Revise la tension de las correas y
aténselas en el caso que sea necesario.
Revise el motor para verificar que funciona
correctamente.

Inspeccionar el filtro de aire y orificios de
ventilaciéon. limpiar y reemplazar filtros
dafados y tapados.

Revisar el cableado de la maquina y
reemplazar los dafiados.

Verificar el correcto funcionamiento de los
carbones del motor.

Limpie y Lubrique el alma del eje.

Cambie el aceite en la cabeza, use solo
aceite  sintético SAE 80W140 o
equivalente. No utilice aceites con
petroleo, ni sobrellene la cabeza de aceite.

Verifique el nivel de aceite en el motor
diariamente.

Semanalmente engrase: Soporte de
horquilla, eje de volante, eje de olla,
soporte posterior de horquilla

Engrasar cada seis meses las masas de la
rueda, usar solo de complejo litio.

Limpiar las superficies de los ejes
semanalmente.

Engrasar los rodamientos mensualmente.
Semestralmente reparar y pintar cuando
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M3-BS(01-05)

TA-H2-MNO1

PA-E2-ESO1

M3-PM(01-02)

M3-DB(01-02)

M3-CZ(01-02)

Biseladora

Martillo neumatico

Esmeriladora

Prensa de mesa

Dobladora

Cizalla manual

sea necesario.

Limpiar la superficie de la biseladora y
revisar todos los rodamientos.

Engrasar mensualmente todos los
rodamientos.

Semestralmente Reparar si hay averia y
pintar cuando sea necesario para evitar la
corrosion

Poner aceite y gasoil a la entrada de aire.
La mezcla de aceite y gasoil debe ser de 4
partes de gasoil y una de aceite.

Esto se debe realizar cada hora y media o
dos horas aproximadamente de trabajo.

Al empezar la jornada de trabajo se le
debe poner a la boquilla del martillo un
poco de aceite mezclado con gasoil.

Para cambiar de puntero o de pala cerrar
la llave de paso, descargar de aire la
manguera, abrir ufla que retiene el puntero
o la pala y cambiarlo.

Eliminar las particulas que se encuentren
adheridas a la superficie de la piedra.
Utilizar piedras limpiadoras compuestas
por materiales muy duros como el
carborundo o el diamante.

prender la esmeriladora y lijar como
cualquier otro material.

Revisar el motor y limpiar.

Limpieza general y ajuste de tornillos y
partes ajustables, inspeccionare el estado
fisico (grietas, deformaciones, soldaduras
rotas).

Lubricar el equipo y verificar su correcto
funcionamiento.

Limpieza general y ajuste de tornillos y
partes ajustables, inspeccionare el estado
fisico (grietas, deformaciones, soldaduras
rotas).

Lubricar el equipo y verificar su correcto
funcionamiento.

Limpieza general y ajuste de tornillos y
partes ajustables, inspeccionare el estado
fisico (grietas, deformaciones, soldaduras
rotas).

Lubricar el equipo y verificar su correcto
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TA-N1-COO01

Compresor

funcionamiento.

Limpieza interior de aceites y carbonillas.
Vélvulas de seguridad: comprobacion de
su status como dispositivo de control apto
para este tipo de funciones. En caso de
gue sea necesaria su sustitucion sélo se
empleara valvulas nuevas que llevaran o
bien grabado o bien en una placa los
siguientes datos: fabricante, diametro
nominal, presion nominal, presion de
tarado y caudal nominal. Las valvulas
sustituidas seran precintadas a la presion
de tarado.

se comprobara que los mandmetros
existentes sean de clase 2.5 segun el
Reglamento de Aparatos a Presiéon. Si un
manometro necesita ser sustituido, sélo lo
Sera por otro nuevo

se comprobara el funcionamiento de los
dispositivos de refrigeracion y captacion de
aceite del aire alimentado.

el aceite que se emplee estara libre de
materias resinificables. Se utilizara aceite
de propiedades antioxidantes con punto
de inflamacion superior a 125°C
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10.3 CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO

El cronograma de mantenimiento se realiza dependiendo del tiempo de
funcionamiento de los equipos y la clasificacion de estos, pues algunos equipos
necesitan revision frecuente relacionado a algunas de sus partes. A continuacion
veremos el formato que fue hecho en Excel para facilitar el mantenimiento
programado. En el cronograma se agreg0 varios equipos, como los computadores

de las oficinas y los vehiculos que posee la empresa.

FRT-ADM-19
MR (RONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Fecha:22/05/2
ooz
2007 Enero

Equipo Codigo Programado| Realizado| Estado | Programado

Mezdadora de Concreto Refractario PR-M2-MZ 10 12/02/200

Mezdadora de Concreto Refractario PRMZMZ11 1 200

AN A l ' A
Lanzadora de Concreto Refractario LA-0050-1 15/02/200

Lanzadara de Concreto Refractario. Cada vez quk se use, limpiar la maquina con cepillos, trapos, aire
Lanzadora de Concreto Refractario comprimido, Etc.

CORTADORAS DE LADRILLOS Revisar v limpiar &l ventiador del motar eléctrico,
Cortadora de ladrillos.
Cortadora de ladrillos.

=]

Revisar el filiro de aire y purgar el agua de condenscaion.
Inspeccionar las mangueras v los acoples que estos no presenten

o

Cortadora de ladrillos. Flacoples ni rubturas.

Cortadora de ladrillos. A

Cortadora de ladrillos. PAMZLLUS 19 200
Cortadora de ladrillos. PA-M2-CLOA 15 200

ORTADORA DE AISLA
Cortadora de Aislante. PA-MZ-CAD1 15 200
BRADOR RICO
Vibradaor ALEZ2-VRO1 20/02/200
Vibrador PA-E2-VROZ 20 200
BATIDORA
Batidora AL-MZ-ET01 22j02/200
Batidora ALM2-BT0Z 22j02/200
Batidora PA-MZ2-BTO3 2 200
FNROLADORA

Roladaora PA-MI-ERO1 23/02/200
Roladaora PA-M3-EROZ 23/02/200

Figura 35. Procedimiento de mantenimiento dentro del cronograma
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10.3.1 CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO EN EXCEL.

FRT-ADM-19
Ml CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Fecha:22/05/2
o007
2007 Enero Febrero Marzo
Equi Codigo | Programado| Realizado| Estado | Programado| Realizado | Estado] Programado| Realizado
PTSTOLAS NI 4 :

Pistola Neumatica AL-N2-PNO1 31/01/2007] 31/01/2007
Pistola Neumatica ALN2PNDZ 31/01/2007] 31/01/2007]
Pistola Neumatica ALZPNOZ 31/01/2007] 31/01/2007]
Pistola Neumatica PA-NZ-PNO4 31/01/2007] 31/01/2007]
Pistola Neumatica PA-MN2-PNOS 31/01/2007] 31,/01/2007
Pistola Neumatica PANZPNOG 31/01/2007] 31/01/2007)
Pistola Neumatica PAN2PNO7 |  31/01/2008 3 R ecronecte la manquera y
Pistola Neumatica PAN2-PNDB | 31/01/20071 3]\ brique antes de volver 2

all! IDRA J conectar la tuberia de aire
Gatos Hidraulicos AL-H2-GHO1 comprimido, use aceite del 05/02/2007,
Gatos Hidraulicos PA-HZ-GHO2 fahricante. 05/02/2007

MAQUINAS DE SOLDAR Aplique 3cc de aceite, se
Méquina de soldar Al-F1-5001 debe hacer aun cuando se EI?IEIHZDEI?
Méquina de soldar AL-E1-5002 utiliza un lubricador de aire EI?,.'L'IHZDEI?
Maquina de soldar PA-E1-5003 comprimida, 2007] 07F/02/2007)
Méquina de soldar AL-E1-5004 Revisar la Herramienta con el (200 UBJ’DZJ’ZDD?
Méquina de soldar ALE1-5005 Compresor, 200 USJ"DZ{ZDD?
Maquina de soldar PA-E1-5006 wererey 2007]  08/02/2007
Maguina de soldar TM-E1-5007 07/02/2007] 08/02/2007
Maguina de soldar TM-E1-5008 07/02/2007] 08,/02/2007
MEZOLADODRAS
Mezdadora de Concreto Refractario AL-M2-MZ01 12/02/2007] 12/02/2007
Mezdadora de Concreto Refractario AL-MZ-MZ02 12/02/2007] 12/02/2007
Mezcladora de Concreto Refractario ALM2MZ03 12/02/2007] 12/02/2007
Mezcladora de Concreto Refractario AL-MZMZ04 12/02/2007] 12j02/2007,
Mezdadora de Concreto Refractario PA-M2-MZ05 12/02/2007] 12/02/2007
Mezdadora de Concreto Refractario PAMZ-MZ0E 12/02/2007] 12/02/2007
Mezdadora de Concreto Refractario PA-M2-MZ0T 12/02/2007] 13/02/2007
Mezdadora de Concreto Refractario PRAM2-MZ08 12/02/2007] 13/02/2007
Mezcladora de Concreto Refractario PR-M2MZ09 12/02/2007] 13/02/2007
Mezdadora de Concreto Refractario PR-M2-MZ10 12/02/2007] 13/02/2007
Mezdadora de Concreto Refractario PRAM2-MZ11 12/02/2007] 13/02/2007
LANZ ADORA

Lanzadora de Concreto Refractario LA-0050-1 | S I | 15 List _
b M| Cronograma Mant. Prev. 2007 .~ Hojal %3 'm

la C33 comentada por Usuario

% Figura 36. Cronograma implementado en Excel.

En la figura se puede observar la fecha donde se programa el mantenimiento. Este
segun las especificaciones de tiempo que se estipulé en el plan, puede ser:
mensual, bimensual, trimestral, semestral y anual. Asi mismo encontramos en
cada una de las fechas el procedimiento a realizarse, se puede corroborar en la

orden de trabajo que se expide en el software Cwork.
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10.3.2 APLICACIONES EN EL CRONOGRAMA: En el cronograma se tuvo en cuenta
distintos factores como las fechas de los mantenimientos, el procedimiento de
mantenimiento y la informacion real de cuales de estos procedimientos han sido

realizados, cuales se encuentran atrasados y cuales estan por realizarse.

FRT-ADM-19
_f/ Versidn 1
= Fecha:22/05/2
007

2007 Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Equipo Cédigo | Programado| Realizado| Estado |Programado| Realizado| Estado Realizado| Estado

Vibradar ALE2-VRO1
Vibrador PAE2-VROZ

Batidora AL-M2-ETO1
Batidora AL-M2ET02
Batidora PA-M2-BT03

Roladara PAM3-ERO1 23/11/200 21/12/200
Roladara PAM3-ER0Z | 22/08/2007] 22/05/2007] Por realizar]  23/11/200 21/12/200
Roladora PAJM3-ERO3 T 23/11/200

Roladora PA-4M3-ERD4 : |l 23/11/200

Biceladora PAM3-BS01
Eiceladora PAM3-BS02
Biceladora PA-M3-B503 24/10/200
Biceladora PA-M3-B504 24/10/200
Biceladora PA-M3-B505 24/10/200
MARTILLOS NEUMATICOS Poner aceite y gasoil a la entrada de
Martilla Neumatico aire., La mezcla de aceite y gasoil

debe ser de 4 partes de gasoil v una

Esmeriladara PAEZES0L | | lde aceite.Revisar con aire

comprimido

[ [Porvealisar] 27/112007] ____[Porveslizar] 271272007 | ar)
[ 1 | ool feoreses] 1 1 ||

Prensa de mesa. TA-M3-PMOL

Prensa de mesa, TA-M3-PMO2
DOBLADORAS

Dobladora TA-M3-DBO1

Dobladora TA-M3-DBO2

Cizalla manual TA-M3-CZ01

Cizalla manual TA-M3-CZ02
COMPRESORES

| Compresor TAM3-CZ01

» M| Cronograma Mant. Prev. 2007 'Hoﬁl LEy _ . ——
< Figura 37. Version Detallada Del Los Ultimos Cuatro Meses Del Afio En El
Cronograma

La funcionalidad de la tabla nos muestra varias columnas, las cuales son:

o0 Equipo: el cual muestra los equipos que se encuentran en nuestro

cronograma especificando el nombre para su identificacion.

79



o0 Cadigo: indica cual equipo especifico estamos usando.

o0 Programado: indica la fecha en que esta programado el mantenimiento del
equipo segun la fila y su procedimiento.

0 Realizado: indica la fecha en que se llevo a cabo realmente el
mantenimiento del equipo de la fila correspondiente.

o Estado: indica si el mantenimiento se encuentra listo, atrasado o por

realizar.

Al terminar el cronograma de mantenimiento, se realizara un formato donde se
encuentren los datos completos de todas las herramientas, este con el fin de crear un
facil acceso de cualquier persona interesada en conocer en resumen los catalogos, esta

sera la hoja de vida de las herramientas.
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10.4 FORMATO HOJA DE VIDA DE LAS HERRAMIENTAS

En este formato se especificaran varias de las caracteristicas que necesitamos
conocer de cada una de las herramientas. El formato se encuentra en Excel y
comprende: datos de la empresa, especificaciones del equipo, los parametros con

los que trabaja y caracteristicas.

= o FRT-ADM-Z7
==p GESTION DE LA CALIDAD :
g REFRATHERMAL LTDA Yersian 2
HOJA DE VIDA DE EQUIPO Fecha: 21/05/2007
EMPRESA: REFRATHERMAL PAGINA: 1 del ClUDAD: Cartagena
DIRECCION: URRB BELLAVISTA MZA F No 2-34 TELEFOMNO: s671141/ 6571138-FA X 6572165
FECHA: 1070172007 RESPONSABLE: Jefe de Almacény Compras
CODNGO: PA-MZ-BTIZ
IDENTIFICACION DEL EQUIPO
NOMBRE DE EQUIPO Batidora CARACTERISTICA: Motor eléctrico
MARCA HOBART (Spart Mixer) MODELC: b 300 ME SERIE 1995 - 657
CODIGD: PA-M2-BTOS FECHA CONSTRUCCION 1998 FECHA INSTALACICN 1999
TIEMPO DE SERVICIO: 8 afio= UBICACION EN PLANTA: Almacén
TIPO DE TRABAIO REALIZAD Me zc lar el concreto refractario para su aplicacidn
FABRICANTE ¥/0O REPRESENTANTE GM THDUSTRIAL
DIRECCION: Santa fe de B/gota Cra. 33 No.65-44 TELEFONO: 2406331-3110807
FORMA DE OBTENCION: Compra PESO Aprx(Kg) 168.18 Kg ARES (M2}
CARACTERISTICAS DE LOS SERVICIOS USADOS POR EL EQUIPO
Electricidad Voltde(Vok): 220V Imensidad{Amp): Potencia Kw):
Sistemade alimentacion (ccfca): CA Frecuenciz 60 Hz Fames:
Adre: Presion: Caudal: Pureza:
Agua: Presion: Cantidad: Temp(*C):
Refrigerante: Tipo: Fresion: Cantidad:
Aceite: Tipo: Presion: Cantidad:
Combustible: Tipo: Cantidad:
Caracteristicas:
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MOTORES ELECTRICOS

MOTOR 1 MOTOR 2

MARCA HOBART
SERIE/MODELO 1996-697/ D 200
POTENCIA 1/2 Hp
WOLTAIE 1oV
AMPERAIE
FRECUEMNCIA odHz
RPM (96-321)agit(B4-183Jadit
Mo DE FASE
TEMPERATURA MAXIMA
TIPO DE CONEXION
SENTIDO DE GIRD

OTRAS CARACTERISTICAS DELEQUIPO OTROS ELEMENTOS
Empufiadura Bombas
Boquille Reductores
Retenedor Accesorios
Golpes /min Transmisiones o Acoples x
Carrera del piston X

OBSERVACIOMES: Las especificaciones d escritas en la guia se encuentran sujetas a cambios sin previo

aviso. Este equipo posee tanto trasmisiones, como velocidades y accion planetaria positiva.

% Figura 38. Formato hoja de vida de Equipo

Cada uno se llenara de acuerdo a cada equipo especifico y se tendran en una

carpeta para su consulta rapida.
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10.5 PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN CWORK

En el programa de mantenimiento computarizado se puede generar la
programacién de mantenimiento preventivo segun las instrucciones que se

entablaron en el cronograma previamente.

Para esto entramos al programa Cwork y generamos segun la fecha las ordenes
de mantenimiento preventivo del dia, la cual arrojara algunos datos para ser tenido
en cuenta durante la realizacién de este.

Tarea MP por Fecha Actual

|- Programar MP

No de tarea [PNP001 Descripcion [PISTOLA NEUNATICA | Tipode OT
Oficio Mechanical ||

MP a: Equipo
Equipo [ Localizacién || Mo de equipo [AL-NZ-PNO1[ ] [PISTOLA NEUMATICA |
No de localizacidn [AL | [ALMACEN |
Localizacion
Tipo de generacion Codigo de instruccion [ PmPO1 [+] [Mantenimiento general Pistola Neumatica |
buplicado [ Flotante | Udad de frecuencia Fecha de inicio 30/01/2007
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 20/04/2007
s corviin Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 30/04/2007
Dias Proxima fecha/Ejecucion 29/07/2007
Ver programacion

*

% Figura 39. MP Pistola Neumatica
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Tarea MP por Fecha Actual

Programar MP

No de tarea [PNP0O09 Descripcion [GAT] HIDRAULICD | Tipode OT
Oficio Mechanical ||

MP a: Equipo
Equipo [J Localizacién || No de equipo [AL-H2-GHO 1] [GATO HIDRAULICO |
No de localizacidn [AL | [ALMACEN |
Localizacion
| | |
Tipo de generacion Cédigo de instruccién | P01 [+] [Wantenimiento General Gato Hidraulico |
! ! G =
Duplicado ] Flotante Unidad de frecuencia | Days [+]| Fecha de inicio o 05/02/2007
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 05/06/2007
Tarea en semvicio Duracion de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 05/06/2007
Dias Proxima fechalEjecucion 03/10/2007
Ver programacion

Cerrar

% Figura 40. MP Gato Hidraulico

Tarea MP por Fecha Actual

Programar MP

No de tarea [PNPO14 Descripcién [SOLDADORA | Tipode OT
Oficio Electrical ||

MP a: Equipo
Equipo [] Localizacién || No de equipo [PA-E1-5003 « | [SOLDADORA |
Mo de localizacién [PA | [PATIO DE HERRAMIENTAS |

Localizacidn

Tipo de generacién Cédigo de instruccién [ PM-s01 [+] [Mantenimiento General de Soldadora |
i i inici 07/02/2007
Duplicado L1 Flotante Unidad de frecuencia | Days [+]| Fecha de inicio .
Frecuencia Fecha programada de inicio [  05/08/2007
T s Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 06/08/2007
Dias Proxima fechalEjecucion 02/02/2008

Ver programacion

: Cerrar |

% Figura 41. MP Soldadora




"

Tarea MP por Fecha Actual

Programar |'v'|F'"I

No de tarea |PNP025 Descripcion [MEZCLADORA DE CONCRETO

| Tipo de OT

Oficio Mechanical ||

MP a:

Equipo

Equipo [J Localizacion

No de equipo

[PA-M2-mZ06]+ | [MEZCLADORA DE CONCRETO |

No de localizacion [PA

| [PATIO DE HERRAMIENTAS |

Localizacion

Mantenimiento Sistematizado de lilpieza |

Tipo de generacion Cadigo de instruccion [ P-P02 [+] |
Duplicado [ Fiotante | UMdad defrecuencia | Days [v]
Frecuencia
Tarea en servicio Duracién de tarea (# Dias)
s

Ver programacion

Fecha de inicio
Fecha programada de inicio
Fecha de realizacion
Proxima fechalEjecucian

% Figura 42. MP Mezcladora de Concreto

Tarea MP por Fecha Actual

I Programar MP

No de tarea |PMP032 Descripcion [LANZADORA DE CONCRETO

| Tipode 0T

Ver programacion

Oficio Mechanical [«
MP a: Equipo
Equipo [J Localizacién || No de equipo [ALMZ-LC02[ ] [LANZADORA DE CONCRETO |
No de localizacidn [AL | [ALMACEN |
Localizacion
| I |
Tipo de generacion Cédigo de instruccién [ PM-LD1 [+] [Mantenimiento general de Lanzadora |
Duplicado ] Flotante Unidad de frecuencia | Days [+]| Fecha de inicio 15/02/2007
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 16/05/2007
Tarea en servicio Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 16/05/2007
Dias Proxima fechalEjecucion 14/08/2007

% Figura 43. MP Lanzadora de Concreto

Cerrar
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Tarea MP por Fecha Actual

Programar MP

No de tarea [PMP036 Descripcién [CORTADORA DE LADRILLO | TipodeoT
Oficio Mechanical ||
MP a: Equipo

Equipo [ Localizacion

No de equipo

[PA-m2-CLD3] ~ | [CORTADCRA DE LADRILLO

No de localizacién [PA

| [PATIO DE HERRAMIENTAS

Localizacion

Tipo de generacion

Cadigo de instruccion

[ PM-c01 [+] [Mantenimiento General de Cortadora |

% Figura 44. MP Cortadora de Ladrillo

Tarea MP por Fecha Actual

[ Programar MP |

i i inici 19/02/2007
Duplicado [ Flotante Unidad de frecuencia | Days [+| Fechadeinicio . 2
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 20/05/2007
Tarea en servicio Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacién 20/05/2007
Dias Proxima fecha/Ejecucion 181082007
Ver programacion
Cerrar |

No de tarea |PMP040 Descripcion [CORTADORA DE AISLANTE

| Tipo de OT
Oficio Mechanical ||
MP a: Equipo

Equipo [] Localizacion

Ho de equipo

[PA-M2-CAD | [CORTADORA DE AISLANTE

Mo de localizacién [PA

| [PATIC DE HERRAMIENTAS

Localizacion

Tipo de generacion

Duplicado [J Flotante

Tarea en servicio

Cadigo de instruccion

[ PM-K01 [+] [Mantenimiento General Cortadora Aislante |

Unidad de frecuencia | Days [«]
Frecuencia
Duracion de tarea (# Dias)
Dias

Ver programacion

Fecha de inicio

Fecha programada de inicio
Fecha de realizacion
Proxima fechalEjecucion

1902/2007
20/05/2007
20/05/2007

18/08/2007

*

0

*

Figura 45. MP Cortadora de Aislante
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Tarea MP por Fecha Actual

- Programar MP |

No de tarea [PMP041 Descripcion [VIBRADOR ELECTRICO | TipodeoT
Oficio Electrical ||
MP a: Equipo
Equipe [ Localizacién || No de equipo [AL-E2VR01[+| [VIERADOR ELECTRICO |
No de localizacion [AL | [ALMACEN |
Localizacidn
I | |
Tipo de generacién Caédigo de instruccion [ PMv01 [+] [Mantenimiento General de Vibrador |
i i inici 20/02/2007
Duplicado [ Flotante | UMidad de frecuencia | Days [+]| Fechade inicio o
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 21/05/2007
Taein i Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 21/05/2007
Dias Préxima fecha/Ejecucion 19/08/2007
Ver programacion

% Figura 46. MP Vibrador Eléctrico

! Cerrar |

Tarea MP por Fecha Actual

No de tarea Descripcién [BATIDORA DE CONCRETO | Tipode OT
Oficio Mechanical |«
MP a: Equipo
Equipo [] Localizacién || Mo de equipo [aL-m2-BT01[+] [BATIDORA |
Ho de localizacién [AL | [ALMACEN |
Localizacion
Tipo de generacion Cédigo de instruccién [ PM-B01 [+] [Mantenimients General Batidora |
i i imici 2210212007
Duplicado [ Flotante | UMdad de frecuencia | Days [+]| Fecha de inicio . 22/02i2
Frecuencia Fecha programada de inicio 23/05/2007
ot [ et e e SRR Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 23/05/2007
Dias Proxima fechal/Ejecucion 21/08/2007
Ver programacion

| Cerrar

*

% Figura 47. MP Batidora de Concreto
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Tarea MP por Fecha Actual

_F'rogramar MF'_|

Ho de tarea |PMP046 Descripcion |ENROL¢.DGF‘A

| Tipo de OT

Oficio Mechanical ||

MP a: Equipo

Equipo [ Localizacién || Mo de equipo

[PA-M3-ERO+]| [ENROLADORA |

Mo de localizacion [FA

| [PATIO DE HERRAMIENTAS |

Localizacion

Tipo de generacion Cddigo de instruccion

Unidad de frecuencia

Duplicado [ Flotante
Frecuencia

Tarea en senvicio Duracion de tarea (# Dias)

Dias

[ P-E01 [+] [Engrasar Rodamientos |
| Days [+]| Fechade inicio [ 2310212007 |
Fecha programada de inicio
Fecha de realizacion
Proxima fechalEjecucidn

Ver programacion

% Figura 48. MP Enroladora

Tarea MP por Fecha Actual

|- Programar MP

! Cerrar

No de tarea [PMPO50 Descripcion [BISELADORA | Tipode OT [ Preventive |
Oficio Mechanical ||
MP a: Equipo
Equipo [ Localizacidn || Mo de equipo [PA-M3-B301+ | [BISELADORA |

Mo de localizacion [PA

| [PATIO DE HERRAMIENTAS |

Localizacion

Tipo de generacion Codigo de instruccion

| PW-D01 [+] [Mantenimiento General Biseladora |

" i i ! imici 26/02/2007
Duplicado [ Flotante | UMdad de frecuencia | Days [+]| Fechade inicio -
Frecuencia Fecha programada de inicio | 27/04/2007
e e Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 27/04/2007
Dias Préxima fechalEjecucion 26/06/2007
Ver programacion
Cerrar E

*
A X4

Figura 49. MP Biseladora




Tarea MP por Fecha Actual

No de tarea Descripcion [MARTILLO MEUMATICD | Tipode OT
Oficio | Mechanical []
MP a: Equipo
Equipo [ Localizacién || No de equipo [TM-HZ2-MND T+ ] [MARTILLO NEUMATICO |

Mo de localizacién [TM | [TALLER DE MANTENIMIENTOQ

Localizacion

Tipo de generacion

Cadigo de instruccicn

[Pm-T087 [+] [Poner aceite y gasoil enlaentrada de aire |

Duplicado (] Flotante

Unidad de frecuencia | Days [+] Fechade inicio

Tarea en servicio

Frecuencia Fecha programada de inicio
Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacién

Dias Proxima fecha/Ejecucion

Ver programacion

2710212007
29/03/2007
29/03/2007

28/04/2007

% Figura 50. MP Martillo Neumético

| Cerrar |

Tarea MP por Fecha Actual

Programar MP |

No de tarea Descripcion [ESMERILLADDRA | TipodeoT
Oficio [ Electrical [+]
MP a: Equipo
Equipo [ Localizacién || No de equipo [PA-E2-ES01[+] [ESMERILLADORA |

No de localizacidn [PA | [PATIO DE HERRAMIENTAS

Localizacion

Tipo de generacion

Cadigo de instruccion

[ PM-RO1 [+] [Wantenimiento General de Esmeriladora |

*

% Figura 51. MP Esmeriladora

i i ; inmici 271022007
Duplicado [ Flotante Unidad de frecuencia | Days [+] Fechade inicio N 1024
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 28/05/2007
Tarea en servicio Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 28/05/2007
Dias Proxima fechalEjecucion 26/08/2007
Ver programacion
| Cerrar
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Tarea MP por Fecha Actual

I Programar MP

No de tarea Descripcion [PRENSA DE MESA | TipodeOT
Oficio | Wechanical []
MP a: Equipo
Equipo [] Localizacién || Ho de equipo [TM-M2-PM0~ | [PRENSA DE MESA |

No de localizacion [TM

| [TALLER DE MANTEMIMIENTQ |

Localizacion

Tipo de generacitn Codigo de instruccion [ PM-Ma0 [=] |
Duplicado [ Fiotante | UMdad defrecuencia | Days ||
Frecuencia
Tarea en servicio Duracion de tarea (# Dias)
Dias

Ver programacion

Fecha de inicio
Fecha programada de inicio
Fecha de realizacion
Proxima fecha/Ejecucion

% Figura 52. MP Prensa de Mesa

Tarea MP por Fecha Actual

I F'rogramarMF'ml

No de tarea Descripcion [DOBLADORA | Tipode 0T
Oficio | Mechanical [«]
MP a: Equipo
Equipe [] Localizacién || Mo de equipo [TM-M2-DB0 =] [DOBLADORA |

No de localizacion [TM

| [TALLER DE MANTENIMIENTO |

Localizacion

Tipo de generacion

Duplicado [ Fiotante

Tarea en servicio

Cddigo de instruccion
Unidad de frecuencia
Frecuencia

[ PM-DB01 [«] [Mantenimeinto General Dobladora |

| Days [

Duracion de tarea (# Dias)

Dias

Ver programacion

Fecha de inicio

28/02/2007

Fecha programada de inicio [ 27/08/2007
Fecha de realizacion 2710812007
Proxima fechalEjecucion 23/02/2008

| Cerrar |

% Figura 53. MP Do

bladora
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Tarea MP por Fecha Actual

Programar MF'HI

No de tarea [PMP061 Descripcién [CIZALLA | TipodeoT
Oficio Mechanical ||

MP a: Equipo
Equipo [] Localizacion || No de equipo [TW-m3-cZ01[«] [CIZALLA |
Ho de localizacion [TM | [TALLER DE MANTENIMIENTD |
Localizacion
Tipo de generacidn Cédigo de instruccién [ PM-Fo1 [+] [Mantznimients General Cizalla |
Supcaits L] Flotinte Unidad de frecuencia | Days [+]| Fechade inicio 01103/2007
Frecuencia Fecha programada de inicio | 28/08/2007
T e Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 2B/08/2007
Dias Proxima fechalEjecucion 24/02/2008
Ver programacion

% Figura 54. MP Cizalla

Tarea MP por Fecha Actual

I-F'rogramarMF'

No de tarea [PMP063 Descripcion [COMPRESOR | Tipode OT [ Preventive |
Oficio Mechanical ||

MP a: Equipo
Equipo [] Localizacion || No de equipo [Tm-n1-coo{~] [COMPRESOR |
No de localizacian [TW | [TALLER DE MANTENIMIENTO |
Localizacion
Tipo de generacidn Codigo de instruccién | PM-Z01 =] [Mantenimiento General de compresar |
Duplicado ] Flotante Unidad de frecuencia | Days [+] Fechadeinicio 08/03/2007
Frecuencia Fecha programada de inicio [ 04/09/2007
TRt e Duracién de tarea (# Dias) Fecha de realizacion 04/09/2007
Dias Préxima fechalEjecucion 02/03/2008
Ver programacion

% Figura 55. MP Compresor



10.6 ORDENES DE TRABAJO Y SERVICIOS

Se refiere a todos los trabajos que se programen a la fecha y que tiene

relacionado los datos especificos y el plan de trabajo de mantenimiento para cada

equipo. En ello se describe que se va a realizar segun la orden de trabajo, la fecha

del trabajo, la prioridad, localizacion y otros complementarios requeridos para un

manejo adecuado del departamento de mantenimiento.

Orden De Trabajo
Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra i Cargos directos | Costo OT |

Fecha / Hora de solicitud |11/10/2007

No de OT 0000000004

Estado Open [
Descripcion  [PISTOLA NEUMATICA 7
del trabajo o
Asignar a LINDAPAJARD [+] ®|  TipodeOT [Preventve [+

Fecha/Hora requerida |

| Prioridad de OT [Normal [+
[«] [PISTOLA NEUMATICA |
[+] [Mantenimients general Pistola Neumal|

Mo de tarea
Codigo de intsruccién

[PriPOD1
[Pr-PO1

Informacion de empleado

Nombrede [ [-]3|
empleado

Teléfonooficina [ |
Fax [ ]
Celular [ ]
Correo glectronico| |

Infermacion del equipo/Localizacion

No de localizacidn [AL [=] [ALMACEN

No de equipo [AL-N2-PNO1 [=] |PISTOLA NEUMATICA
Estado [Active | Garantia/Contratista [Warranty
Fecha de vencimento |UEJ’DBJ’2UU?
Equipo Localizacion
Nota para el Opere la herramienta a una presidn = ALMACENAJE DE REFRATHERMAL .
técnico maxima de Admisidn de aire de 90
Recibidopor | (=] Oficio [Mechanical

EI Imprimir OT

Nueva DTI T I Cerrar I

Figura 56. OT de Pistola Neumatica.
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Orden De Trabajo

| Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos I Costo DT|

No de OT 0000000007 Fecha /| Hora de solicitud |11/10/2007 Informacién de empleado
Estado oen — Tol||wombrede [ To]+
Descripcion GATI HIDRAULICO empleado
i oowa Teléfonooficina [ |
Asignara LNDAPAJARO [+]®| TipodeOT [Preventve  [-] || FaX L ]
Fecha/Hora requerida | | Prioridadde OT [Normal [ || Celular L ]
No de farea [PNPO0D [=] [GATI HIDRAULICO [ jecn clectromicol |
Cddigo de intsruccién  [PM-GO01 [+] [Mantenimiento General Gato Hidraulicy
Infermacién del equipo/Localizacion
No de localizacidn [AL - | [ALMACEN |
No de equipo AL-H2-GHD1 hd |G_J\TG HIDRAULICO |
Estado [Active | Garantia/Contratista [Nane |
Fecha de vencimento [15/06/2000 |
Equipo Localizacion
Nota para el Para los cilindros de doble accidn I ALMACEMAIE DE REFRATHERMAL 5
técnico utilice una de las cuatro vias y dos
Recibidopor | [=] Oficio [Mechanical (]
Hueva OT ‘ Cerrar OT | Cerrar \
% Figura 57. OT de Gato Hidraulico
Orden De Trabajo
Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra ! Cargos directos | Costo OT |
No de OT 0000000009 Fecha [ Hora de solicitud [1110/2007 Informacion de empleado
Estado Coen -1 Mombrede [ [=]%
Descripcién  |SOLDADORA empleado
del trabajo Teltonooncia [
Asignara JOSMAR CARVAL [=]|¥]  TipodeOT [Preventve [+ || Fa* [ 1
FechalHora requerida | | Prioridadde OT [Normal [ || Celular L 1
No de farea [PNPO12 [=] [SOLDADORA | e clectronico |
Cddigo de intsruccién  [PM-501 [ =] [Mantenimiento General de Soldadora |

Informacion del equipo/Localizacion

No de localizacion [PA - |F‘.J!.TIO DE HERRAMIENTAS |

No de equipo PA-E1-5002 ~| [SOLDADORA |

Estado [Active | Garantia/Contratista [None |
Fecha de vencimento | |

Equipo Localizacion

Nota para el Conecte |a maquina a 440 o 220 - PATIO DENTRO DE LAS

técnico segln la misma. Revise los INSTALACIONES DE

Recibidopor | [=] Oficio [Electrical

EI Imprimir OT

% Figura 58. OT de Soldadora

Nueva OT I ] ‘ Cerrar I
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Orden De Trabajo

rDrden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos I Costo OT |

No de OT 0000000012 Fecha [ Hora de solicitud [11/10/2007 Informacion de empleado

Estado Ocen  [+]||mombrede [ T[] %
Descripcin  [WEZCLADORA DE CONCRETO empleado
del trabajo Teléfonooficina [ |
Asignar a [ 1= TwodeOT[Prevenie [ || Fax [ ]
FechalHora requerida | | Prioridad de OT [Normal [ || Celular [ 1]
No de tarea [PNPD25 [<] [MEZCLADORA DE CONGRETO [ [[[Corre clectrnicol |
Codigo de intsruccién  [PM-P02 [=] [Mantenimiento Sistematizado de lilpiez]

Informacion del equipo/Localizacion

Mo de localizacion [PA [+ | [PATIO DE HERRAMIENTAS |
No de equipe [PA-M2-11Z06 [=] [MEZCLADORA DE CONCRETO |
Estado [Active | GarantiaiContratista [Mone
Fecha de vencimento |16/11/1999

Equipo Localizacion
Nota para el Yerifigue que lared electrica cumpla - PATIO DENTRO DE LAS 5
técnico con los requisitos del motor. INSTALACIOMNES DE
Recibidopor | = Oficio [Mechanical [~]

ﬂuevaDT‘ arrar 0T ‘ Cerrar I

% Figura 59. OT de Mezcladora de Concreto

Orden De Trabajo
|—Dﬂl en de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT |

No de OT 0000000016 Fecha ! Hora de solicitud Informacion de empleado

Estado pen -1 wombrede [ o]
Descripcion LANZADORA DE CONCRETO empleado
del trabajo Teléfonooficina | |
Asignar a % TipodeOT Fax L ]
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Normal [+ || Celular L ]
No de tarea [PrP032 [=] [(ANZADORA DE CONCRETO | Comeoelectrdmicol |
Cédigo de intsruccion  [P11-L01 [=] [Mantenimiento general de Lanzadora |
Informacién del equipo/Localizacion
No de localizacién |41 [«] [ALMACEN |
No de equipo [AL-m2-Lcoz [=] [LANZADORA DE CONCRETO |
Estado [Active | Garantia/Contratista [one

Fecha de vencimento |12/09/1999
Equipo Localizacion
Il-'ota_paraei erificar simp_re el desgaste de las i] ALMACENAJE DE REFRATHERMAL &
técnico placas vy los discos del rotor. El o
Recibido por | [=] Oficio [Mechanical [~] MmO j
Nueva OT ‘ Cerrar OT ‘ Cerrar ‘

% Figura 60. OT de Lanzadora de Concreto



Orden De Trabajo
r{)rﬂ en de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT|

No de OT 0000000021 Fecha ! Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacion de empleado

Estado [open e — ]
Descripcion  |CORTADORA DE LADRILLO empleado
del travajo o E—
Asignar a JOSMAR CARVAL F Tipode OT [Preventive |+ || FaX [ ]
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Mormal [ || Cetular L 1
No de tarea [PUPO36 [=] [CORTADORA DE LADRILLO || Somee electromicol |
Caodigo de intsruccién  [PM-C01 [ =] [Mantenimiento General de Cortadora |

Informacion del equipo/Localizacion

Ho de localizacion |PA « | [PATIO DE HERRAMIENTAS |
Ho de equipo Pa-M2-CL03 - |CORT.ADORA DE LADRILLO |
Estado [Active | GarantiaiContratista [Mone
Fecha de vencimento |09/07/1998
Equipo Localizacion
Nota para el Abrazaderas de las mangueras de . PATIO DENTRO DE LAS &
técnico filtro de aire del motor deben estar INSTALACIONES DE
£ = - Imprimir OT
Recibidopor | = Oficio [Mechanical [~] j

ﬂuevaDT‘ Cerra ‘ Cerrar ‘

% Figura 61. OT de Cortadora de Ladrillo

Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT I

No de OT 0000000025 Fecha / Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacion de empleado

Estado (open S | = £
Descripcion  |CORTADORA DE AISLANTE empleado
del trabajo Teigonooicina [ ]
Asignar a [ T-]:| TipodeoTPrevenmve __ [-] || Fax I
FechalHora requerida | | Prioridad de OT [Normal ___ |=] || Celutar L ]
No de tarea [PMPD40 [=] [CORTADGRA DE AISLANTE [t clectrénicol ]
Cadigo de intsruccion  [PM-KD1 [+] [Mantenimiento General Cortadora Aisly

Informacion del equipo/Localizacion

Mo de localizacién [PA [=| [PATIO DE HERRAMIENTAS |
No de equipo [PA-M2-CADA [+] [CORTADORA DE AISLANTE |
Estado [Active | GarantiaiContratista [None
Fecha de vencimento
Equipo Localizacion
Nota para el Limpie Ia bandeja de resenvorio, j PATIO DENTRO DE LAS j
tecnico haga esto con frecuencia. INSTALACIONES DE
Recibido por | [=] Oficio [Mechanical [+]
Hueva OT ] Cerrar OT ] Cerrar ]

% Figura 62. OT de Cortadora de Aislante
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Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT|

No de OT 0000000029 Fecha | Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacién de empleado

Estado [Open (=] || nombrede [ [=] =]
Descripcion  |VIBRADOR ELECTRICO empleado
dol trabalo Toétonoocna [
Asignar a JOSMAR CARVAL [ ] Tipode OT [Fraventve |+ || FaX [ ]
FechalHora requerida | | Prioridad de OT [Normal  [»] || Celular L 1
No de tarea [PHPOAT [=] [VIBRADOR ELECTRICO I b comicol |
Codigo de intsruccién  [PM-V01 [ =] [Mantenimiento General de Vibrador |

Informacion del equipo/Localizacion

No de localizacion [AL [=] [ALMACEN

|

Nodeequipp  [AL-E2-VRO1 [=] [VIBRADOR ELECTRICO |
Estado [Active | GarantiaiContratista [Mone |

Fecha de vencimento [06/05/1999 |

Equipo Localizacion
Nota para el Evite doblez agudos. Puede producir = ALMACEMAJE DE REFRATHERMAL .
técnico calentamiento
Recibidopor | [=] Oficio [Elecirical =] sl
Hueva OT ] I ] Cerrar ]

% Figura 63. OT de Vibrador Eléctrico

Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT |

No de OT Fecha ! Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacion de empleado

odd Estado [Open [+] || nombrede [ [=]*l
Descripcion BATIDORA DE COMNCRETO empleado
St tobag Teiéfonooficina ||
Asignar a [ [zl TwodeoTPrvenive [ || Fax [ ]
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Normal [+] || Celular [ ]
No de tarea B [ [BATIDORA DE CONCRETO ] [[Sore clectrémicol |
Cédigo de intsruccién  [PM-B01 [+] [Mantenimiento General Batidora |

Informacion del equipo/Localizacion

No de localizacion [AL [=] [ALMACEN |
No de equipo [AL-M2-BT01 [~] [BATIDORA |
Estado [Active | GarantiaiContratista [None |

Fecha de vencimento [01/07/2000 |

Equipo Localizacion
Hpta_para el Werifigue el nivel de aceite del motar 2 ALMACENAJE DE REFRATHERMAL j
técnico
Recibido por | [=] Oficio [Mechanical (=]
HNueva OT ‘ Cerre T ‘ Cerrar ‘

*

% Figura 64. OT de Batidora de Concreto

96



-

Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT|

Fecha Hora de solicitud [11/10/2007

No de OT 0000000045

Estado [open (=]
Descripcion  |[ENROLADORA
del trabajo
Asignar a JOSMAR CARVAL |+ | ¥ Tipo de OT [Preventive  [«]
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Mormal [+
Ho de tarea [PMPO46 [+] [ENROLADORA |
Codigo de intsruccién  [PI-E01 [+] [Engrasar Rodamientas |

Informacion de empleado

Nombrede [ <]
empleado

Teléfonooficina [ |
Fax [ ]
Cetutar ]
Comeoelectrénicoll |

Informacion del equipo/Localizacion

No de localizacién [PA [ =] [PATIC DE HERRAMIENTAS

|

No de equipo [PA-M3-ERD1 [+] [ENROLADORA |
Estado [Active | GarantiaiContratista [Contract |

Fecha de vencimento | |

Equipo Localizacion

“f)tﬂ_l?ﬂf&el Revisar rodamientos y engrasar j PATIO DENTRO DE LAS
técnico INSTALACIONES DE
Recibidopor | [+] Oficio Mechanical

EI Imprimir OT

Hueva OT I I I Cerrar I
% Figura 65. OT de Enroladora
Orden De Trabajo
Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT |
No de OT Fecha ! Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacién de empleado
odd Estado [Open [«] || Hombrede [ [=]®l
Descripcion BISELADORA empleado
dotirabag Teléfonooficina ||
Asignar a [ [zl TiwodeoTPrevenie [ || Fa [
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Narmal [+ || Celular L 1
No de tarea [PMP050 [=] [EISELADORA [ slectrémicol |
Cédigo de intsruccion  [PM-D01 [+] [Mantenimiento General Biseladora |
Informacion del equipo/Localizacion
Mo de localizacién [PA [=| [PATIO DE HERRAMIENTAS |
Ho de equipo [PA-Z-BS01 [+] [BISELADORA |
Estado [Active | Garantia/Contratista [Contract |
Fecha de vencimento | |
Equipo Localizacién
Nota para el Revizar juego de engranes +| [PATIO DENTRO DE LAS =
técnico INSTALACIONES DE
Recibido por | [=] Oficio [Mechanical [=]
Hueva OT I Cerr: T I Cerrar I

% Figura 66. OT de Biseladora
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Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT !

No de OT 0000000063 Fecha [ Hora de solicitud [11110/2007 | || Informacién de empleado

Estado [Open [x] [ ombrede [ T[]
Descripcion MARTILLO NEUMATICO empleado
delrabaf Toitmoctme [ |
Asignar a [ [=]® TipodeoT[Freventve __ [o] || FaX [ ]
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Mormal [ || Cetular L 1
No de tarea [PUIP055 [=] [MARTILLO NEUWATICO || clectrdnicol |
Cédigo de intsruccién  [PM-T087 [=| [Poner aceite y gasoil en la entrada de :
Informacion del equipo/Localizacion
Ho de localizacion [TM - |T.-°\LLER DE MANTENIMIENTO |
No de equipo TH-HZND ~] [MARTILLO NEUMATICO |
Estado [Active | GarantiaiContratista [MNone

Fecha de vencimento
Equipo Localizacion

Nota para el Foner aceite y gasoil a la entrada de . TALLER DE MANTENIMIENTO 5
técnico aire. La mezcla de aceite y gasoil DENTRO DE LAS INSTALACIONES
Recibido por | [is] Oficio [Mechanical (] MR OY ]

HNueva OT ‘ T I Cerrar I

% Figura 67. OT de Martillo Neumatico

Orden De Trabajo

| Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra I Cargos directos I Costo OTl

No de OT 0000000065 Fecha [ Hora de solicitud [11110/2007 | || Informacién de empleado
— [Open [v] || Hombrede [ ]3]
Descripcion ESMERILLADORA empleado
del trabajo Teléfonooficina [ |
Asignar a [JOSMAR CARVAL [+] Tipo de OT Fax [ ]
Fecha/Hora requerida | | prioridadde OT[Normal [+ || Celular L ]
No de tarea [PPO5E [~] [ESVERILLADORA | Correoclectrénicol |
Caodigo de intsruccion  [FPM-R01 [=| [Mantenimiento General de Esmerilado]
Informacion del equipo/Localizacion
No de localizacion [PA - |F'AT|0 DE HERRAMIENTAS |
HNo de eguipo PA-EZ2-ESDM - |ES|'\-'|ERI LLADORA |
Estado [Active | GarantiaiContratista [Mone |
Fecha de vencimento | |
Equipo Localizacion
H}:tn_pame! Utilizar piedras Iimpia&_oras j PATIO DEMNTRO DE LAS %
técnico compuestas por materiales muy INSTALACIONES DE
Recibidopor | =] Oficio [Elecirical =] sbosisi
Hueva OT ] Cerrar OT l Cerrar ]

% Figura 68. OT de Esmeriladora
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Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT|

No de OT 0000000069 Fecha / Hora de solicitud [11110/2007 | || Informacién de empleado
Estado pen S —
Descripcion PREMSADE MESA empleado
del trabajo Teléfono oficina :l
Asignar a [ =1+ TipodeOT[Freventve __ [=] || FaX [ 1
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Normal [+ || Celular L 1]
No de tarea [PIPOSE [=] [PRENSADE NESA 1| it slectronicol |
Cddigo de intsruccion  [PI-N30 [l | |
Informacion del equipo/Localizacion
No de localizacién [TW [=| [TALLER DE MANTEMIMIENTO |
Nodeequipp  [TM-W3-PMOZ [=] [PRENSA DE MESA |
Estado [Active | GarantiaiContratista [Mone |
Fecha de vencimento | |
Equipo Localizacion
Nota para el Limpieza general y ajuste de tornillos + TALLER DE MANTEMIMIENTO T
técnico v partes ajustables inspeccionare el DENTRO DE LAS INSTALACIONES
Recibido por [ [=] Oficio [Mechanical [~]
Hueva OT ‘ ‘ Cerrar ‘
% Figura 69. OT de Prensa de Mesa
Orden De Trabajo
| Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra | Cargos directos | Costo OT |
No de OT 0000000071 Fecha ! Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacion de empleado
Estado Gen S — R
Descripcion DOBLADORA empleado
gt frabogu Teléfonooficina [ |
Asignar a [ T=]® TipodeOT|[Preventive <] || FX [ ]
Fecha/Hora requerida | | Prioridad de OT [Normal [+ || Celular ]
No de tarea [PHPOB0 [=] [DOBLADORA | btis electronico)l |
Cédigo de intsruccién  [PW-DBO1 [+] [Mantenimeinto General Dobladora |
Informacion del equipo/Localizacion
No de localizacién [THI [+ | [TALLER DE MANTEMIMIENTO |
No de equipo [TH-M3-DE01 [~] [DOBLADORA |
Estado [Active | Garantia/Contratista [Warranty
Fecha de vencimento
Equipo Localizacion
Nota para el Limpieza general y ajuste de tornillos - TALLER DE MANTEMNIMIENTC =
técnico y pares ajustables DENTRO DE LAS INSTALACIONES 4
L 3 : mprimir OT ¢
Recibido por | | Oficio [Mechanical [~] tailetletinten]
Hueva OT I I ‘ Cerrar ‘

% Figura 70. OT de Dobladora
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Orden De Trabajo

Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra I Cargos directos | Costo OT|

Node OT 0000000073 Fecha | Hora de solicitud [1110/2007 | || Informacién de empleado
i [Ooen ey —
Descripcion ClZALLA empleado
del trabajo Teistonooficia [ |
Asignar a JOSMAR CARVAL |«|&¥]  Tipode OT [Fraventve |+ || FaX [ ]
FechalHora requerida | | Prioridad de OT [Normal [+ || Celutar L 1
No de tarea [PMPOET [=] [CIZALLA | ||Correoetectrdnicol |
Codigo de intsruccion  [PM-FO1 [ =] [Mantenimiento General Cizalla |
Informacion del equipo/Localizacion
No de localizacién [TH + | [TALLER DE MANTENIMIENTO |
No de equipo TM-M3-CZ01 - | [CIZALLA |
Estado [Active | GarantiaiContratista [None
Fecha de vencimento
Equipo Localizacion
Nota para el Limpieza general y ajuste de tornillos & TALLER DE MANTENIMIENTO o
técnico v partes ajustanles DENTRO DE LAS INSTALACIONES
Recibidopor | =] Oficio [Mechanical = oguaner Y ]
Nueva OT ‘ ‘ Cerrar ‘
% Figura 71. OT de Cizalla
Orden De Trabajo
| Orden de trabajo | Cierre de orden de trabajo | Mano de Obra I Cargos directos | Costo lCJ'T|
No de OT 0000000074 Fecha | Hora de solicitud [11/10/2007 | || Informacién de empleado
= [Open I E——
Descripcion COMPRESOR empleado
ki Teiéfonooficna [ |
Asignara JOSMAR CARVAL [+]¥]  TipodeOT[Preventve  [+] || Fa% L 1]
FechalHora requerida | | Prioridad de OT [Naormal [~ | || Celular ]
No de tarea [FIIPD53 [=] [COMPRESOR | clectrémcol |
Cédigo de intsruccion  [PI;-Z01 [« ] [Mantenimiento General de compresor |
Informacién del equipo/Localizacion
No de localizacion [Th [+] [TALLER DE MANTENIMIENTQ |
Nodeequipo  [TH-N1-COO1 [=] [COMPRESOR |
Estado [Active | Garantia/Contratista | |
Fecha de vencimento | |
Equipo Localizacion
Nota para el Comprobar que los manémetros + | [TALLER DE MANTENIMIENTO .
técnico existentes sean de clase 2.5 segun DEMTRO DE LAS INSTALACIONES
Recibidopor | =] Oficio [Viechanical = i ]

ﬂuevaDT| | Cerrar |

% Figura 72. OT de Compresor
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CONCLUSIONES

La implementacion del programa de mantenimiento preventivo es fundamental para
conservar los bienes productivos de una empresa como Refrathermal en una condicion
segura y funcional. Adicional a esto podemos evitar excesos cuantiosos en gastos de
correctivo y paradas en la produccion. El software y el cronograma que se implemento
fue de mucha ventaja en el mantenimiento preventivo, pues su funcionalidad nos
plantea una comparacién del antes-después en los gastos de correctivo, mejorando

significativamente los procesos de inventario y las tareas preventivas.

Se trabajaron programas y formatos que ayudaran a la empresa en su proceso de
mejoramiento contindo, cumple con las politicas de calidad requeridas en su
certificaciéon bajo los estandares establecidos en mantenimiento y posee planes de
accion para que no se presenten accidentes de tipo laboral relacionados con fallas en

equipos.
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