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Resumen

El presente informe esta desarrollado como trabajo de grado bajo la modalidad de
pasantias del pregrado de ingenieria mecanica de la universidad francisco de paula Santander
Ocana. Este se encuentra enfocado en el diseiio de un plan de mantenimiento preventivo para la
empresa tornos y mantenimientos industriales sas, ubicada en el departamento del atlantico en la

ciudad de barranquilla.

Se desarrollaron todas las actividades que son necesarias para un plan de mantenimiento
preventivo como el inventario de las maquinas, codificacion, analisis de criticidad, formatos para
orden de trabajo, fichas técnicas y hojas de vida. A demas se desarrolld las actividades para cada
una de las maquinas junto a un sistema de distribucion de dichas actividades y por Gltimo se

realizo la socializacion del sistema de las 5S y el plan de mantenimiento preventivo.
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Introduccion

Tornos Y Mantenimientos Industriales S.A.S. Es una empresa que se dedica a la
fabricacion de piezas, productos y maquinas en general. Estas se desarrollan con una gran
variedad de metales, todo dependiendo de las condiciones del cliente; igualmente se desempenian
en trabajos de metalmecénica gracias a la gran variedad de equipos de gran calidad que posee la
empresa y por Gltimo realizan mantenimientos industriales en los sectores de la industria palmero

y minero.

Actualmente en la empresa se analiza la implementacion de un plan de un programa de
mantenimiento preventivo, con base a los modos usuales de fallas teniendo como objetivo
mejorar la confiabilidad y disponibilidad de las maquinas en las cuales se busca el incremento de

la vida util de estas y la disminucion de los costos de mantenimiento.

La falta de un plan de mantenimiento ya sea predictivo, preventivo o correctivo, genera
un alza en los costos de una empresa, garantizando poca confiabilidad y disponibilidad
operacional de los equipos, por estos motivos se genera la prioridad de realizar un plan de

mantenimiento preventivo, el cual garantice la 6ptima operacion de los equipos.

En este trabajo se presentaran las bases para poder implementar la planeacion y
programacion de un plan de mantenimiento preventivo y la aplicacion del sistema de las 58S, todo
esto a traves de criterios aprendidos en el area de mantenimiento del programa de Ingenieria

Mecanica de la UFPSO.
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1. Disefio de un plan de mantenimiento preventivo en el area de produccion de la empresa

Tornos Y Mantenimientos Industriales SAS.

1.1. Descripcion breve de la empresa.

Tornos y Mantenimientos Industriales S.A.S. es una empresa dedicada a la produccién y
reparacion de partes y repuestos de maquinas. Todo esto se desarrolla y se presenta con
magnificas terminaciones en acero, hierro, bronce y antimonio; La empresa tiene una gran
experiencia practica en el desarrollo de trabajos de metalmecanica y la aplicacion de

mantenimientos en los sectores industriales de palma y mineria.

Cuentan con un personal experto y especializado técnicamente, nuestro personal esta
enfocado en promover los mejores resultados para solucionar las necesidades que presenta cada
uno de nuestros clientes, garantizando el mejoramiento continuo de nuestros procesos mediante
la capacitacion de los empleados, en funcion de implementar las nuevas tecnologias que se

presentan en ¢l mercado.

1.1.1. Resena Historica.

Tornos y Mantenimientos Industriales S.A.S, es una empresa que surgio de ser un taller
de motos antes llamado taller de motos. En el afio 2002, a su propietario Armando Torres, Al
analizar los gastos economicos relacionados a la fabricacion de repuestos para la entrega de

trabajos y ademas de la oportunidad de llevar a cabo estudios en el SENA (mecanica industrial),



13

decidio crear su propia empresa y poco a poco, con el mayor esfuerzo, esta ha crecido a tal
punto, de que en la actualidad cuenta con un gran numero de clientes y un total de 21 empleados
directos. Tornos y Mantenimientos Industriales S.A.S, trabaja continuamente para cumplir con

su vision de llegar a ser una empresa industrial lider en el pais (tornos y mantenimientos, 2018).

1.1.2. Mision

Somos una empresa dedicada a la fabricacion, reparacion de piezas y repuestos,
prestamos servicios de mantenimiento dirigido al sector industrial, que satisfaga las necesidades
de los clientes en calidad y servicio, asegurando el desarrollo integral del recurso humano.
Contribuyendo al aumento financiero de la organizacion y del pais, procediendo con

responsabilidad sobre el medio ambiente y la sociedad (tornos y mantenimientos m. , 2018).

1.1.3. Vision

En el 2025 seremos una empresa metalmecanica lider en la elaboracion y reparacion de piezas y
repuestos, prestacion de servicios de mantenimiento para las empresas, que genera rentabilidad
social, financiera que nos permita crecer y contribuir al desarrollo regional y nacional (tornos y

mantenimientos v. , 2018).

1.1.4. Objetivos de la empresa

e Satisfacer todas las especificaciones solicitadas por el cliente y realizar las entregas de

proyectos y servicios a tiempo (s.a.s., 2005).
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Velar por el cuidado y preservacion del medio ambiente, hacer buen uso de los recursos

naturales y los residuos generados por nuestras operaciones (s.a.s., 2005).

Cuidar la seguridad fisica y mental de nuestros empleados, contratistas y terceros, y

mantener un ambiente de trabajo sano y seguro, para evitar lesiones y daios fisico (s.a.s.,

2005).

Asegurar el cumplimiento de los requisitos legales y reglamentarios que aplican a
nuestros servicios en materia de calidad, medio ambiente, seguridad vy salud en el trabajo

(s.a.s., 2005).

Refinar las habilidades de los empleados para desarrollar sus capacidades técnicas para

aumentar la calidad de los servicios prestados por la empresa (s.a.s., 2005).

Mantener en perfecto estado la maquinaria y los equipos utilizados durante el servicio

(s.a.s., 2005).

Mantener en perfecto estado la maquinaria y los equipos utilizados durante el servicio

(s.a.s., 2005).
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1.1.5. Descripcion de la estructura organizacional

Los estatutos y los pronunciamientos profesionales conllevan a la siguiendo estructura
organizacional, el cual se encuentra distribuido de la siguiente manera: iniciando por la gerencia,
quien es el encargado del manejo adecuado y organizacional de la empresa, seguido de (12)
dependencias dentro de las cuales estan un (1) subgerente quien se encarga de Orientar la
formulacion y adopcion de politicas, planes, programas y proyectos de caracter corporativo, una
(1) oficina de contaduria que se encarga de certificar estados financieros de propdsito general,
una (1) oficina de auxiliar administrativo que se encarga de mantener la buena organizacion,
administracion y almacenamiento de los documentos y archivos manejados en las oficinas, una
(1) oficina de asesor juridico quien se encarga de toda la gestion y procedimientos legales en la
empresa, un (1) asesor de ventas quien se encarga de brindar asesoria franca y objetiva a los
clientes en funcion de sus necesidades, una (1) oficina de ingenieria que se encarga de
planificar, organizar, controlar los recursos humanos, materiales y financieros asignados para el
cumplimiento de los programas de trabajo o proyectos de la Division, un (1) jefe de almacén
quien se encarga de planificar, dirigir y coordinar las actividades de abastecimiento, reposicion,
almacenamiento y distribucion de los materiales y productos de la empresa, un (1) operador de
torno, un (1) operador de fresadora, un (1) operador de soldadura, un (1) operador de torno

C.N.C y un (1) operador de maquina plasma.
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Figura 1

Estructura Organizacional.

¢
| | ! |

ASESOR ASESOR DE VENTA INGENIERO JEFE DE ALMACEN,
JURIDICO ———) COORD. SG-SST
—_— CER—
‘

OPERADOR DE OPERADOR DE OPERADOR DE OPERADOR OPERADOR
TORNO FRESADORA SOLDADURA TORNOS C.N.C. MAQUINAS PLASMA
—_— v/ 4 -

Nota. Mapa conceptual de la estructura organizacional en la empresa tornos y mantenimientos

industriales S.A.S. Fuente propia.

1.1.6. Descripcion de la dependencia y/o proyecto al que fue asignado

La dependencia asignada para el desarrollo del trabajo de pasantia, es el Departamento de
Ingenieria, dentro de la cual est4 la Coordinacion de Mantenimiento Mecanico a Cargo de
Armando José Torres Meneses quien es el encargado de supervisar y designar las actividades de
mantenimiento para los equipos de la empresa. En la dependencia se encuentran una gran
variedad de equipos como lo son: tornos paralelos, fresadoras, CNC, roladoras, maquinas de
soldadura, dobladora y compresores. Para las distintas areas se encuentra un supervisor, junto a
los operadores de las maquinas y un mecanico quien es el encargado de realizar el

mantenimiento de las maquinas.
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Tabla 1
Matriz DOFA
Fortalezas Debilidades
F1: Alta amplitud en el D1: Alto nimero de maquinaria,
MATRIZ desarrollo de elementos de esencial para el area de
DOFA maquinas y proyectos produccion, que no estd en
requeridos. funcionamiento por falta de
mantenimiento
F2: Diagnostico y realizacion de
mantenimiento con alta D2: Area de produccion en
tecnologia en maquinarias. malas condiciones de
organizacion, aseo y planeacion.
F3: Alto nivel de satisfaccion de
los clientes. D3: Infraestructura.
Oportunidades Estrategia FO Estrategia DO

O1: Unicos en la zona que
cuentan con cortador plasma
CNC, laser CNC, dobladora y
roladora de alta proporcion.

02: Unicos que ademas de
prestar un servicio se realiza la
fabricacion de equipos,
estructuras 0 maquinas por
completo iniciando por la
realizacion del disefio o usando
ingenieria inversa.

F3, O1: Mejorar aun mas el
estandar de calidad de los
productos, a través de la
implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo en las
maquinas de produccion.

F2, O2: Presentar si es
conveniente la certificacion de
del analisis de balanceo
dinamico para los proyectos que
lo requieran, gracias a que la
empresa cuenta con la
tecnologia necesaria.

D2, D3, O2: Aplicar el sistema
de las 58S para recuperar los
espacios pedidos y asi poder
aumentar la ejecucion de
proyectos.

DI, Ol: Con la implementacion
del plan de mantenimiento
preventivo, hacer la recopilacion
de la informacion para evitar las
fallas en los equipos para asi
poder mejorar la disponibilidad
del servicio de manufactura.

Amenazas

Al: Gran variacion en los
precios de los insumos,
tendiendo a aumentar
frecuentemente.

A2: Aumento de competencia en
la prestacion de servicios de
manufactura.

Estrategia FA

F1, A2: Incrementar Los
Ingresos realizando un analisis
de mercado para verificar los
precios en las demas industrias y
generar nuevas promociones de
ventas.

Estrategia DA

DI, A2: Recuperar la
maquinaria que se encuentra
averiada para asi poder
disminuir el tiento de prestacion
de servicio de manufactura.
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Nota: Matriz DOFA de la empresa Tornos y Mantenimientos Industriales S.A.S. Elaboracion

propia.

1.2.1. Planteamiento del problema.

Para que una empresa de bienes o servicios opere de manera eficiente y rentable, es muy
importante asegurarse de que todos los equipos estén operando al 100%. Por lo tanto, es
recomendable establecer un plan de mantenimiento preventivo como parte del proceso de
mantenimiento, ya que, sin ¢l, se omitiran muchas tareas importantes por no establecer un
seguimiento a los equipos, lo cual genera soluciones superficiales que se podrian evitar, puesto

que estas causan retrasos y sobrecostos en la produccion.

Las actividades de mantenimiento preventivo son fundamentales para el éxito de una
empresa en su campo de actuacion, gracias a que prolongan la vida util de sus activos y evitan la
necesidad de comprar nuevos equipos. Sin embargo, el mantenimiento preventivo solo se puede
realizar de manera integral si existe un plan efectivo. Si una empresa no se adhiere a un
programa de mantenimiento preventivo, esta sera ineficiente ya que genera sobrecostos de
recursos economicos y a su vez prolongara el tiempo de inactividad de los equipos, los cuales
generan retrasos en las lineas de produccion y todo esto lleva a generar sobrecostos,
incumplimiento de contratos, dafio ambiental, mala calidad del producto, riesgos laborales, entre
otras consecuencias. Por las anteriores razones, es muy importante la implementacion de un plan
de mantenimiento preventivo es de relevante importancia para el buen funcionamiento de una

empresa.
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1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

e Disefiar un plan de mantenimiento preventivo para el area de produccion de la empresa

Tornos y Mantenimientos Industriales SAS.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Determinar el area de produccion mediante una revision sistematica en campo, de modo

que permita la obtencion del estado actual de los equipos de la empresa.

e Establecer la planificacion del sistema de inspecciones periddicas, ciclicas y programadas
a los equipos del area de produccion, aplicando los pilares fundamentales del

mantenimiento preventivo.

e Aplicar un plan de inicio de implementacion del mantenimiento preventivo para el area

de produccion de la empresa Tornos y Mantenimientos Industriales SAS.



1.4. Descripcion de las actividades a desarrollar en la empresa.

Tabla 2

Cronograma de actividades.
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Actividades del proyecto

Objetivo 1: Determinar el area de
produccion mediante una revision
sistematica en campo, de modo que
permita la obtencion del estado actual de
los equipos de la empresa.

Verificar el estado en el que se encuentra
cada uno de los equipos en sus diversas
areas.

Revisar los registros de la empresa en el area
de mantenimiento, teniendo en cuenta si ya
hay algtn tipo de plan de mantenimiento
estructurado.

Obtencion del dossier de las maquinas.

Objetivo 2: Establecer la planificacion del
sistema de inspecciones periodicas, ciclicas
y programadas a los equipos del area de
produccion, aplicando los pilares
fundamentales del mantenimiento
preventivo.

Realizar un analisis de criticidad a través de
factores de puntuacién que valoren la
importancia del equipo.

Implementar un sistema de codificacion para
los equipos.

Desarrollo de formatos como orden de
trabajo, fichas técnicas y hojas de vida.

Meses

1

Marzo

2 3 4

1

Abril
2 3 4

1

Mayo
2 3 4

1

Junio

2 3 4

Nota. distribucion de las actividades a realizar en el desarrollo de las pasantias. Elaboracion

propia.
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Tabla 2

Continuacion

Meses

Actividades del proyecto Marzo Abril Mayo Junio
1 23 41 23 4123 41234
Objetivo 3: = Aplicar un plan de inicio de
implementacion del mantenimiento
preventivo para el area de produccion de la
empresa Tornos y Mantenimientos
Industriales SAS

Desarrollo de los esquemas del plan de
mantenimiento preventivo ¢ implementacion
de la metodologia de las 5S.

Desarrollo de programas de distribucion y
aplicacion del plan de mantenimiento
preventivo.

Socializacion y capacitacion del personal
encargado, para la ejecucion del plan de
mantenimiento preventivo.

Nota. distribucion de las actividades a realizar en el desarrollo de las pasantias. Elaboracion

propia.
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2. Enfoque Referencial

2.1. Enfoque Conceptual

2.1.1. Mantenimiento

El mantenimiento es un conjunto de técnicas de estrategia encaminadas a mantener los
equipos e instalaciones en funcionamiento el mayor tiempo posible, su objetivo principalmente
es mantener por el mayor tiempo posible la disponibilidad y en su mejor rendimiento cada uno
de los equipos. El mantenimiento industrial incluye técnicas y sistemas que permiten la prevision
eficaz de averias, reparaciones y engrases, estableciendo estandares de buen desempefio para los
operadores de maquinas, utilizando la maquina y contribuyendo al bien de la empresa. Es un
sistema de investigacion y aplicacion que busca encontrar las soluciones mas practicas para las

maquinas, tratando de prolongar su vida a favor del usuario. (Buelvas Diaz & Martinez

Figueroa, 2014).

El mantenimiento es un sistema desarrollado para conservar las maquinas y equipos en
optimas condiciones de funcionamiento, esto incluye la aplicacion de los siguientes servicios los
cuales son la inspeccion, la modificacion, el reemplazo de elementos, la reinstalacion, la
calibracion, la reparacion y la reconstruccion. Todo ello se basa fundamentalmente en desarrollar
los conceptos, normas y métodos necesarios para el mantenimiento y proporcionar lineamientos
de politica o criterios de toma de decisiones para la gestion e implementacion de los programas

de mantenimiento. (Buelvas Diaz & Martinez Figueroa, 2014).
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2.1.2. Mantenibilidad

Esta caracteristica se refiere principalmente a las cualidades de disefio, analisis,
pronostico y demostracion que ayudan a determinar qué tan eficientemente se mantiene o
restaura el equipo para que se encuentre en Optimas condiciones durante su uso u operacion. La
mantenibilidad también se conoce como la capacidad de recuperar eficazmente un equipo.

(Buelvas Diaz & Martinez Figueroa, 2014).

2.1.3. Tipos de mantenimiento

Existen diferentes tipos de mantenimiento, de los cuales los 3 que siempre sobresalen son

los siguientes.

2.1.3.1. Mantenimiento Correctivo. Es la aplicacion de correcciones o reparaciones de
dafios generados en los equipos. cuando se realiza dicho mantenimiento, se detiene la produccion
ya que se detiene la maquina debido a su dafio, lo que genera que la produccion se reduzea y que
se aumenten los costos en las perdidas. Es muy dificil predecir el tiempo de reparacion, asi como
los costos incurridos debido a los dafios generados en la maquina de imprevisto (Villanueva,

2012).

Por tanto, su campo de aplicacion corresponde a maquinas de bajo riesgo de criticidad,
por lo cual resulta un poco mas rentable para ciertos equipos donde otras técnicas de

mantenimiento son mas costosas (Villanueva, 2012).
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2.1.3.2. Mantenimiento Preventivo. Esta clase de mantenimiento se programa para
poderse desarrollar en el transcurso del tiempo, generalmente se planea anualmente y su objetivo
es prevenir problemas en los equipos. Aparte de lo anterior, no es necesario hacerlo durante el
tiempo de produccion si no que se programa con anticipacion para que no afecte a la produccion

de la empresa (Villanueva, 2012).

El proposito de este tipo de mantenimiento es reducir el nimero de reparaciones

correctivas, realizar reparaciones programadas y reemplazar piezas desgastadas de la maquina.

(Villanueva, 2012).

Este es un tipo de mantenimiento exigente, ya que requiere una estricta disciplina de
supervision y la elaboracion de un plan preventivo por parte del personal especializado. Ademas,
dado que consiste en tareas rutinarias, puede provocar una falta de motivacion entre los
empleados responsables y si no se realiza correctamente, puede generar costos adicionales sin

mejorar significativamente la productividad (Villanueva, 2012).

Por el contrario, ¢jecutar el plan de mantenimiento preventivo correctamente significa
conocer a fondo el equipo con el que se trabaja, lo que permite realizar estudios de confiabilidad
gracia a la informacion recopilada, lo que aumenta una disponibilidad optima del equipo y se

reducen las intervenciones de reparacion en los equipos (Villanueva, 2012).

2.1.3.3. Mantenimiento Predictivo. Al igual que el Mantenimiento Preventivo, el

Mantenimiento Preventivo es la deteccion temprana de cualquier tipo de falla que pueda ocurrir
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en una maquina. La diferencia es que se basa en el uso de herramientas o métodos para detectar
varios factores medibles para predecir fallas como el desgaste. Su propésito es realizar un

mantenimiento oportuno, aumentando la posibilidad de deteccion de fallas. (Villanueva, 2012).

Para desarrollar este tipo de mantenimiento es necesario disponer de una tecnologia
basada en indicadores capaces de medir los parametros de la sefial de interferencia en el las

maquinas, asi como de personal capacitado para interpretar los datos (Villanueva, 2012).

2.1.4. Base de datos

Una base de datos hace referencia a un conjunto especifico de datos o informacion al que
se puede acceder dinamicamente y se puede dividir en funciones que desea resaltar para refinar

aun mas la informacion que desea mostrar. (Peir6, 2020).

Si hablamos de una base de datos en el contexto de una computadora, cabe sefialar que se
trata de un programa o archivo electronico en el que se organiza y estructura la informacion en

campos especificos que seran de utilidad para el usuario. (Peiro, 2020).

2.1.5. Inventario

El inventario es el registro de bienes pertenecientes a una persona ya sea natural o

juridica. Como tal, hay evidencia de una amplia variedad de posesiones u objetos. En general, el
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inventario es un documento que registra todos los bienes de una persona o empresa. Esto, con

fines contables u otros (Westreicher, 2020).

2.1.6. Codificacion

La codificacion nos ayuda a identificar los bienes o equipos almacenados o distribuidos
en diferentes partes. Este sistema consiste en asignarles codigos, generalmente nlimeros y letras.

El cifrado puede ser de la siguiente manera (Escudero, 2007):

2.1.6.1. Codificacion significativa. Se caracteriza porque cada elemento del codigo
puede proporcionarnos informacion sobre el producto almacenado, origen, ubicacion, etc.

(Escudero, 2007).

2.1.6.2. Codificacion no significativa. Consiste en asignar una serie de codigos de una

forma consecutiva o aleatoria, sin dar ninguna informacion sobre el equipo en si. (Escudero,

2007).

2.1.7. Metodologia de las 58S

5S es un importante método de gestion visual en la fabricacion. A menudo se utiliza
como punto de partida a partir del cual se pueden realizar mejoras necesarias y duraderas dentro
de la empresa, en el departamento de organizacion del espacio. Su mision es mejorar la salud del

ambiente de trabajo, facilitar el trabajo de los empleados y aumentar la capacidad de identificar
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problemas de manera mas efectiva. Gracias a su implementacion, serd posible aumentar la

productividad de los procesos y mejorar su calidad. (Berganzo, 2016).

Un lugar de trabajo ordenado, limpio y bien organizado es esencial para evitar la pérdida
de tiempo y los viajes innecesarios, reducir las fallas de los componentes, reducir los costos de
mantenimiento y mejorar la seguridad. Mantiene a los empleados de la fabrica motivados y les

ayuda a trabajar en mejores condiciones. (Berganzo, 2016).

La metodologia de las "cinco S" fue desarrollada en Japon, y cada "S" indica las acciones
a realizar para implementar este método: clasificacion, organizacion, purificacion,
estandarizacion y mejora. De manera continua, la ejecucion comienza con la primera "S" y

continuia hasta luego hasta llegar al quinto con la siguiente accion. (Berganzo, 2016):

2.1.7.1. Clasificacion (SEIRI). Se basa en la identificacion y clasificacion de los
materiales necesarios para realizar el proceso. El resto se considerara material innecesario y, por
lo tanto, se eliminara o almacenara en otro lugar. Luego, debe realizar un inventario estandar

para cada una de sus ubicaciones o regiones comerciales. (Berganzo, 2016).

De esta manera, el trabajador dispone de las herramientas que realmente le son de

utilidad y ya ninglin otro factor puede entorpecer su trabajo (Berganzo, 2016).

2.1.7.2. Organizacion (SEITON). En el segundo paso se ordenan los materiales basicos,

lo que facilita la busqueda de estos para su uso y reposicion de los materiales (Berganzo, 2016).
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Esto elimina el tiempo improductivo dedicado a la busqueda de elementos ya sean
documentos, accesorios, etc. como los viajes innecesarios. Se debe marcar la ubicacion de cada
elemento ya sean materiales, componentes o herramientas, para ello utilizamos stickers,

plantillas, graficos, codigos, etc. (Berganzo, 2016).

2.1.7.3. Limpieza (SEISQ). Es necesario localizar y retirar la suciedad del lugar de

trabajo, asi como mantenerlo adecuadamente en buenas condiciones (Berganzo, 2016).

Tener un nivel adecuado de higiene y organizacion en los espacios laborales, tiene un
impacto directo en la motivacion de los empleados, ademas de reducir significativamente los

accidentes y lesiones (Berganzo, 2016).

2.1.7.4. Estandarizar (SEIKETSU). El proceso de estandarizacion intenta distinguir
facilmente entre una situacion "normal" y una situacion "anormal”, es decir, los empleados deben

poder distinguir cuando los tres criterios anteriores se aplican correctamente y cuando no

(Berganzo, 2016).

Es de gran importancia que todo el personal de la instalacion reciba la formacion
adecuada para reconocer tales situaciones. De esta manera, los empleados se sienten mas
apreciados y su motivacion crece. Por el contrario, los ¢jecutivos son mas flexibles y pueden
detectar pequenas deficiencias en su trabajo que pueden causar problemas mucho mayores en el

futuro. (Berganzo, 2016).
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2.1.7.5. seguir mejorando (SHITSUKE). Esta metodologia no tiene un proposito
especifico. Es un ciclo que necesita renovacion constante, por lo que siempre debes ser lo mas

disciplinado posible para mantener tu lugar de trabajo ordenado y limpio. (Berganzo, 2016).

La implementacion exitosa del concepto 5S generara satisfaccion al obtener un trabajo
mas interesante, reducir el inventario, reducir el nimero de accidentes y aumentar la
productividad y satisfaccion de los empleados en la empresa. Por lo tanto, la prioridad es aplicar
constantemente esta disciplina en todas las areas de trabajo con el fin de mejorar el clima y la

atmosfera de la empresa de manera positiva. (Berganzo, 2016).

2.2. Enfoque Legal

2.2.1. Norma ISO 14224

El estandar ISO 14224 proporciona una base solida para recopilar y organizar datos de
confiabilidad y mantenimiento de equipos de instalaciones en las industrias de petroleo, gas
natural y petroquimica, que se utilizan para administrar activos durante el ciclo de vida de los
equipos. Como se trata de equipos comunes a las instalaciones industriales, este estandar se
puede adaptar facilmente para su aplicacion en cualquier industria con activos fisicos en
operacion, de modo que se puede usar esta norma cuando se empiece a recopilan la informacion

de los distintos equipos (Campos Lopez, 2018).
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2.2.2. Norma ISO 9001

Esta Norma Internacional promueve el uso de un enfoque basado en procesos para el
desarrollo, implementacion y gestion de un sistema de calidad mejorado que aumente la
satisfaccion del cliente al cumplir con los requisitos del cliente o las especificaciones del

producto. (ISO 9001, 2015).

Para cumplir con los propositos de esta Norma Internacional, una organizacion debe
planificar e implementar actividades para abordar los riesgos y oportunidades. Tener en cuenta
tanto las amenazas como las oportunidades es la base para mejorar la eficacia del sistema de

gestion de la calidad, conseguir mejores resultados y prevenir impactos negativos. (ISO 9001,

2015).

2.2.3. SAE JA 1012

Esta norma se basa en las funciones, gestiones de fallas, consecuencias del fallo y
politicas de gestion de incidencias que se le aplicarian a cualquier activo, que dependeran no solo

del activo sino también de las condiciones y las aplicaciones en las cuales sera usado el activo

(SAE JA 2012, 2002).
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3. Informe del cumplimiento de la pasantia

3.1. Presentacion de Resultados

En este capitulo se presentara cada una de las actividades desarrolladas en el transcurso
de las pasantias, las cuales se desarrollaron con el fin de cumplir cada uno de los objetivos
planteados en el proyecto, estos objetivos estan organizados en una forma consecutiva en donde

cada uno de ellos cuentan con tres distintas actividades, los cuales se presentaran a continuacion.

3.1.1. Objetivo 1. Determinar el area de produccion mediante una revision sistemdtica en
campo, de modo que permita la obtencion del estado actual de los equipos de la empresa.

3.1.1.1. Actividad 1. Verificar el estado en el que se encuentra cada uno de los
equipos en sus diversas areas. La empresa Tornos Y Mantenimientos Industriales S.A.S.,
cuenta con una gran variedad de equipos, los cuales son usados en el proceso de desarrollo de sus

actividades o servicios que brinda la empresa.

A continuacion, se presentara en la Tabla 3, Tabla 4 Y Tabla 5, un inventario realizado
en cada una de las areas de la empresa, en el cual se indica el estado en el que se encuentra cada

uno de los equipos.



Tabla 3

inventario en el area de mecanizado.

Item Equipo Categoria Marca Modelo Estado
Torno BRADFORD
1 Paralelo torno METALMASTER 3AH regular
LATHE
Torno
2 Paralelo torno PARMO pc-100 regular
Mediano
Torno
3 Paralclo torno PINACHO L1260 regular
4 Frqs adora fresadora TOS.KURIM tip Fa5u regular
Universal
5 Balanceadora balancead IRD b
alanceadora alanceadora 1 oA NAT VSIS ueno
Cepillo De
6 Codo PREMA 210 regular
7 Torno CNC CNC SMTCL CAK4085di bueno
8 Segucta corte VERTEX HBS-7 bueno
Eléctrica
9 Fresadora De fresadora VERTEX Qw32 bueno
Banco
jo  Dsmeril De MAKITA GB-800 bueno
Banco
Taladro De WALTER
11 Banco taladro TURNER 1147 regular
12 Ro} ad(.)ra roladora PROPIA bueno
Eléctrica
Roladora
13 Manual roladora PROPIA regular
Soldadura
14 Por soldadura MILLER CST 280 bueno
Electrodo
Revestido

Nota. inventario realizado en el area de mecanizado donde se puede apreciar el nimero de
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maquinas, el tipo de maquinas junto a su categoria, marca y modelo, ademas el estado actual en

el que se encuentra cada una de las maquinas. Elaboracion propia.



Tabla 4

Inventario en el darea de corte.

Item Equipo Categoria Marca Modelo Estado
1 cortadora plasma CNC CNC Hypertherm GSII-30000 bueno
2 soldadura Mig soldadura HOLLSON  MIG STAR 3503  bueno
3 compresor compresor bueno
4 cortadora laser CNC CNC DNE LASER D-FAST FCC1530  bueno

5  soldadura por electrodo revestido  soldadura

ESAB

lhn 240i plus

bueno
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Nota. inventario realizado en el area de corte donde se puede apreciar el nimero de maquinas, el

tipo de maquinas junto a su categoria, marca y modelo, ademas el estado actual en el que se

encuentra cada una de las maquinas. Elaboracion propia.

Tabla 5

Inventario en el area de doblado.

Item Equipo Categoria Marca Modelo Estado
1 soldadura por electrodo revestido  soldadura MILLER bueno
2 Dobladora Hidraulica dobladora WC67Y 250/3200  bueno
3 roladora eléctrica grande roladora PROPIO bueno
4 roladora hidraulica roladora PROPIO regular
5 hidraulica helicoidal PROPIO malo
6 soldadura TIG soldadura West arco WS-180 bueno
7 soldadura Mig soldadura lincoln electric WELD 260-D bueno
8 compresor mediano compresor bauker EURO 225CO bueno
9 Roladora de laminas corrugadas  roladora PROPIO malo

10 prensa hidraulica prensa PROPIO regular

Nota. inventario realizado en el area de doblado donde se puede apreciar el nimero de maquinas,

el tipo de maquinas junto a su categoria, marca y modelo, ademas el estado actual en el que se

encuentra cada una de las maquinas. Elaboracion propia.

3.1.1.2. Actividad 2. Revisar los registros de la empresa en el drea de

mantenimiento, teniendo en cuenta si ya hay algin tipo de plan de mantenimiento

estructurado. Actualmente la empresa no cuenta con un plan de mantenimiento estructurado,
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por lo que no hay ningun registro historico sobre los mantenimientos realizados a las maquinas y

hasta el momento solo realizan mantenimiento correctivo en los equipos.

Para la realizacion de los mantenimientos correctivos, se contrata a una persona externa
la cual es la que se encarga de realizar las reparaciones que requiera un equipo o hacer el cambio

de algin componente.

3.1.1.3. Actividad 3. Obtencion del dossier de las maquinas. Las instrucciones para
cada dispositivo son necesarias para comprender los parametros de funcionamiento, las
condiciones de uso, las recomendaciones de mantenimiento, la lubricacion, los consumibles, los
planos y toda otra informacion de gran importancia para el equipo. La empresa actualmente no

cuenta con los manuales para la mayoria de los dispositivos y solo disponian de los siguientes:

e (Cortadora por plasma CNC.
e Cortadora laser CNC.

e Maquina de soldadura Mig.

De los manuales mencionados puede obtener la informacion necesaria para poder
continuar con el proceso del plan de mantenimiento preventivo, ademas pude obtener

informacion complementaria a través de otros medios.

Continuando con el proceso, busque los manuales de las otras maquinas a través de

medios digitales, pero igualmente se presentaron varias complicaciones ya que algunas maquinas
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son disefiadas en la empresa y con otras fue bastante complicado poder acceder a dichos

manuales. Pero si pude realizar la recopilacion de la mayoria de las maquinas.

3.1.2. Objetivo 2. Establecer la planificacion del sistema de inspecciones periddicas, ciclicas y
programadas a los equipos del darea de produccion, aplicando los pilares fundamentales del
mantenimiento preventivo.

3.1.2.1. Actividad 1. Realizar un analisis de criticidad a través de factores de
puntuacion que valoren la importancia del equipo. Para el analisis de criticidad de los
equipos, desarrolle un proceso en los cuales cada una de las maquinas son evaluadas a través de
una serie de condiciones o consecuencias que se generan en la produccion de la empresa,
asignandoles una puntuacion que va desde nivel de consecuencia menor 1, hasta el nivel de

consecuencia mayor 5.

La matriz desarrollada se divide en tres secciones, de los cuales cada uno tienen en cuenta

diferentes factores como los siguientes:

El primer punto a considerar es la produccion, la cual estd representada por los siguientes

factores:

e Tasa de uso de la maquina.
e Instalacion segundaria.

e Afecciones en la instalacion.
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El segundo punto a examinar son las consecuencias por parte del mantenimiento, el cual

presenta los siguientes factores:

e (Costos de mantenimiento.
e Tiempo de inactividad por hora debido a fallas.

e Nivel de especializacion.

El tercer punto a examinar es la calidad que genera la maquina en los productos, el cual

presenta los siguientes factores:

e Pérdida/mes de produccion por mala calidad.

e Afecta la calidad del producto final.

A demas se tendra en cuenta las Consecuencias generadas por el equipo sobre la
seguridad y el medio ambiente. Todos estos puntos y factores mencionados anteriormente se

encuentran constituidos en la Tabla 6, que se muestra a continuacion:

Tabla 6

Analisis de criticidad.

. Valor

Ttem 5 4 2 1
Tasa de uso de la > 80% 50 - 80% <50%
maquina.
Instalacion sin recurso otra recurso a stock eauino dulicado
segundaria. disponibilidad fabrica quipo Cup

Tabla 6
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Continuacion

. Valor

Ttem 5 4 2 1
Afecciones en la sobre toda la influencia . . ) .
i . . . . influencia relativa parada del equipo
instalacion instalacion importante
costos de >$1'000.000  $500.000 - $ 1'000.000 <$5.000
mantenimiento
Tiempo de
inactividad por hora > 3 horas 1 - 3 horas <1 hora
debido a fallas.
nivel .de. ., especialista normal sin especialidad
especializacion.
Pérdida/mes de
produccion por mala >$2'500,000 $1'000,000 - $ 2'500,000 < $ 1'000,000
calidad.
Afecta la calidad dsl decisiva importante sensible nula
producto final.
Consecuencias
generadas sobre la . riesgo para la . . . .

riesgo mortal consecuencia relativa sin consecuencia

seguridad o el medio instalacion

ambiente.

Nota. Matriz con la cual se realiza el analisis de criticidad a cada una de las maquinas.

Elaboracion propia.

Al momento de implementar la matriz para valorar cada uno de los equipos, esta me

genera un valor numeérico por cada maquina, el cual sera analizado de la siguiente manera:

las maquinas que obtengan un valor > 30 puntos en la valoracion final, seran
consideradas como prioridad 1, los cuales son las de mayor importancia en la empresa. Si la
maquina obtiene de 20 a 29 puntos en la valoracion final, sera considerada como prioridad 2,
los cuales son de menos importancia en la empresa y si la maquina obtiene de 0 a 19 puntos en la
valoracion final, sera considerada como prioridad 3, las cuales son de poca importancia en la

cmpresa.
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A continuacion, se presentara en la Figura 2, la plantilla usada para evaluar cada uno de

los equipos.

Figura 2
Plantilla de evalucion

Nombre del equipo:
Cadigo:

Tasa de uso de la maquina.

Instalacién segundaria

Afecciones en lainstalacion

costos de mantenimiento

Tiempo de inactividad por hora debido a fallas.

nivel de especializacién

Pérdida/mes de produccién por mala calidad

Afecta la calidad del producto final.

Consecuencias generadas sobre la seguridad o el medio
ambiente.

o (OO0 |O|O|OC

TOTAL

o

Nota. Elaboracion propia.

Todas las plantillas desarrolladas para cada una de las maquinas se encuentran ubicadas en el

apéndice A

A continuacion, se presentard en la Tabla 7 el resumen de los resultados obtenidos por

cada una de las maquinas.



Tabla 7

Resumen de los resultados.
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Item Cadigo Miaquina Puntaje Prioridad
1 0102PC02 cortadora plasma CNC 39 prioridad 1
2 0102LC03 cortadora laser CNC 39 prioridad 1
3 0103HPO1 Dobladora Hidraulica 36 prioridad 1
4 0103RH04 roladora hidraulica 34 prioridad 1
5 0101BC01 balanceadora 32 prioridad 1
6 0102CP0O1 compresor 32 prioridad 1
7 0101TCO1 torno CNC 31 prioridad 1
8 0101TPO3 Torno paralelo 30 prioridad 1
9 0103CP02 compresor mediano 30 prioridad 1
10 0101FUO01 fresadora universal 29 prioridad 2
11 01025M02 soldadura Mig 28 prioridad 2
12 0103STO06 soldadura TIG 28 prioridad 2
13 0103SM05 soldadura Mig 28 prioridad 2
14 0101CCO1 cepillo de codo 25 prioridad 2
15 0101SRO1 soldadura por electrodo revestido 25 prioridad 2
16 0102SR03 soldadura por electrodo revestido 25 prioridad 2
17 0103SR04 soldadura por electrodo revestido 25 prioridad 2
18 0101FB02 fresadora de banco 23 prioridad 2
19 0103REO03 roladora eléctrica grande 22 prioridad 2

20 0103HHO04 hidraulica helicoidal 22 prioridad 2
21 0103RCO5 Roladora de laminas corrugadas 22 prioridad 2
22 0103PHO5 prensa hidraulica 22 prioridad 2
23 0101EBO2 esmeril de banco 20 prioridad 2
24 0101SE01 segueta eléctrica 19 prioridad 3
25 0101TPO1 Torno paralelo 17 prioridad 3
26 0101TPO2 Torno paralelo mediano 17 prioridad 3
27 0101REQ02 roladora eléctrica 14 prioridad 3
28 0101TBO3 taladro de banco 13 prioridad 3
29 0101RMO1 roladora manual 12 prioridad 3

Nota. Resumen de la valoracion final de cada una de las maquinas y su prioridad establecida.

Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta en la Tabla 8 el nimero de maquinas asignadas segiin su

prioridad.
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Tabla 8

Prioridad y numero de maquinas.

Escala Prioridad Numero de Maquinas
30-45 prioridad 1 9
20-30 prioridad 2 14
0-20 prioridad 3 6

Nota. Se presenta el nimero de maquinas por cada prioridad. Elaboracion propia.

3.1.2.2. Actividad 2. Implementar un sistema de codificacion para los equipos. La
codificacion es de suma importancia en el desarrollo del plan de mantenimiento preventivo, ya
que es una herramienta que nos permite establecer identificadores inicos, para asi poder llevar

un control y trazabilidad de los equipos o sistemas.

El sistema de codificacion que tome para implementarlo en los equipos es del tipo
significativo del estilo alfa numérico, el cual me aporta valiosa informacion sobre cada una de las

maquinas y su identificacion es mas sencilla.

En la Tabla 9 podemos observar la estructura general de como estara conformado el

codigo, el cual se va a desarrollar a continuacion para cada uno de los equipos.

Tabla 9

Estructura de la codificacion.

Sistema De Codificacion Significativo

Planta (xx) Area (xx) Equipo (xx) Maquina (xx)

Nota. Se presenta la estructura organizacional del codigo y lo que representa cada uno de estos.

Elaboracion propia.



A continuacion, se presenta en la Tabla 10 el codigo asignado para la planta.

Tabla 10

Codigo de la planta.
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Planta

Cadigo

Tornos Y Mantenimientos Industriales S A S

Nota. Cddigo asignado a la planta. Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta en la Tabla 11 el codigo asignado para las distintas areas de

produccion que se encuentran en la planta.

Tabla 11

Codigo para las dareas.

Area

Codigo

Mecanizado
Corte
Doblado

Nota. codigo asignado a cada area de produccion en la empresa. Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta en la Tabla 12, el codigo asignado a los diferentes tipos de

equipos.

Tabla 12

Codigo para los tipos de maquinas.

Equipo Cadigo Equipo Cadigo
Torno Paralelo TP soldadura TIG ST
Fresadora Universal FU Compresor Cp
Fresadora de Banco FB Torno CNC TC
Balanceadora BC Cortadora Plasma CNC PC
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Tabla 12
Continuacion

Equipo Cadigo Equipo Cadigo
Cepillo de Codo CC Cortadora Laser CNC LC
Roladora Manual RM Dobladora Hidraulica DH
Roladora Eléctrica RE Segueta Eléctrica SE
Roladora Hidraulica RH Esmeril de Banco EB
Roladora de Laminas RC Taladro de Banco TB
Corrugadas
Soldadura Electrodo SR Hidraulica Helicoidal HH
Revestido
Soldadura MIG SM Prensa Hidraulica PH

Nota. Codigo asignado a cada uno de los tipos de maquinas que hay en las areas de produccion

en la empresa. Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta los codigos asignados a cada una de las maquinas los cuales

van desde la Tabla 13 hasta la Tabla 22.

Tabla 13

Codigos de tornos paralelos.

1. Torno
Maquina Marca Codigo
Torno paralelo BRADFORD 01
METALMASTER LATHE
Torno paralelo mediano PARMO 02
Torno paralelo PINACHO 03

Nota. Codigo asignado a cada uno de los tornos paralelos. Elaboracion propia.

Tabla 14
Codigo de fresadoras.
2. Fresadora
Maquina Marca Coadigo
Fresadora universal TOS.KURIM 01

Fresadora de banco VERTEX 02




Nota. Codigo asignado a cada una de las fresadoras. Elaboracion propia.

Tabla 15

Codigo de balanceadora.
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3. Balanceadora

Maquina Marca Cadigo
Balanceadora IRD MECHANALYSIS 01
Nota. Codigo asignado a la balanceadora. Elaboracion propia.

Tabla 16
Codigo de cepillo de codo.
4. Cepillo De Codo

Maquina Marca Cadigo
Cepillo De Codo PREMA 01
Nota. Codigo asignado al cepillo de codo. Elaboracion propia.

Tabla 17
Codigo de roladoras.
5. Roladora

Maquina Marca Codigo
Roladora Manual PROPIA 01
Roladora Eléctrica PROPIA 02
Roladora Eléctrica Grande PROPIA 03
Roladora Hidraulica PROPIA 04
Roladora De Laminas PROPIA 05
Corrugadas

Nota. Codigo asignado a los diferentes tipos de roladoras. Elaboracion propia.
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Tabla 18
Codigo de soldador.
6. Soldadura
Maquina Marca Cadigo

Electrodo Revestido MILLER 01
Soldadura MIG HOLLSON 02
Electrodo Revestido ESAB 03
Electrodo Revestido MILLER 04
Soldadura MIG Lincoln Electric 05
Soldadura TIG West arco 06

Nota. Codigo asignado a los diferentes tipos de soldadura. Elaboracion propia.

Tabla 19

Codigo de compresores.

7. Compresor

Maquina Marca Cadigo
Compresor 01
Compresor Mediano bauker 02
Nota. Cddigo asignado a los compresores. Elaboracion propia.

Tabla 20
Cédigo de CNC.
8. Control Numérico Por Computadora "CNC"

Maquina Marca Cadigo
Torno CNC Hypertherm 01
Cortadora por Plasma CNC SMTCL 02
Cortadora Laser CNC DNE LASER 03
Nota. Codigo asignado a los diferentes tipos de CNC. Elaboracion propia.

Tabla 21
Codigo de dobladora.
9. Dobladora

Maquina Marca Cadigo
Dobladora Hidraulica 01




Nota. Codigo asignado para la dobladora. Elaboracion propia.

Tabla 22

Codigos generales.
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10. General
Maquina Marca Cadigo
Segueta Eléctrica VERTEX 01
Esmeril De Banco MAKITA 02
Taladro De Banco WALTER TURNER 03
Hidraulica Helicoidal PROPIO 04
Prensa Hidraulica PROPIO 05

Nota. Codigo asignado a las maquinas restantes. Elaboracion propia.

A continuacion, se presenta en la Tabla 23 la codificacion final de cada uno de los

equipos, donde se aplica la codificacion significativa del tipo alfa numérica, por eso la

presentacion del codigo final cuenta con numero y letras a la vez, todo esto con el fin de obtener

un codigo que nos brinde la mayor informacion y comprension de cada uno de ellos.

Tabla 23

Codigo de los equipos.

Magquina Marca Codigo
BRADFORD
Torno Paralelo METALMASTER LATHE 0101TPO1
Torno Paralelo Mediano PARMO 0101TPO2
Torno paralelo PINACHO 0101TPO3
Fresadora Universal TOS.KURIM 0101FU01
Fresadora De Banco VERTEX 0101FB02
Balanceadora IRD MECHANALYSIS 0101BCO1
Cepillo De Codo PREMA 0101CCo1
Roladora Manual PROPIA 0101RMO1
Roladora Eléctrica PROPIA 0101REO02
Roladora Eléctrica Grande PROPIA 0103REO3
Roladora Hidraulica PROPIA 0103RH04
Roladora De Laminas PROPIA 0103RCO5

Corrugadas
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Tabla 23
Continuacion

Maquina Marca Cddigo

BRADFORD

Torno Paralelo METALMASTER LATHE 0101TPO1
Torno Paralelo Mediano PARMO 0101TPO2
Torno paralelo PINACHO 0101TPO3
Fresadora Universal TOS.KURIM 0101FU01
Fresadora De Banco VERTEX 0101FB02
Balanceadora IRD MECHANALYSIS 0101BCO1
Cepillo De Codo PREMA 0101CCO1
Roladora Manual PROPIA 0101RMO1
Roladora Eléctrica PROPIA 0101RE02
Roladora Eléctrica Grande PROPIA 0103REO03
Roladora Hidraulica PROPIA 0103RH04
Roladora De Laminas PROPIA 0103RCO5
Corrugadas
Electrodo Revestido MILLER 0101SRO1
Soldadura MIG HOLLSON 01025SM02
Electrodo Revestido ESAB 0102SR03
Electrodo Revestido MILLER 0103SR04
Soldadura MIG lincoln electric 0103SMO05
Soldadura TIG West arco 0103ST06
Compresor 0102CPO1
Compresor Mediano bauker 0103CP0O2
Torno CNC Hypertherm 0101TCO1
Cortadora Por Plasma CNC SMTCL 0102PCO02
Cortadora Laser CNC DNE LASER 0102LCO03
Dobladora Hidraulica 0103DHO1
Segueta Eléctrica VERTEX 0101SEO01
Esmeril De Banco MAKITA 0101EB0O2
Taladro De Banco WALTER TURNER 0101TBO3
Hidraulica Helicoidal PROPIO 0103HHO04
Prensa Hidraulica PROPIO 0103PHO05

Nota. Presentacion de la codificacion final de cada uno de los equipos. Elaboracion propia.

3.1.2.3. Actividad 3. Desarrollo de formatos como orden de trabajo, fichas técnicas y

hojas de vida. En esta actividad desarrolle cada uno de los formatos necesarios para el plan de
mantenimiento preventivo, con el fin de organizar y estructurar toda la informacion recopilada.

a continuacion, se presentaran cada uno de los formatos desarrollados los cuales van desde la

Figura 3 hasta la Figura 6 y estos son los siguientes:



Figura 3

Solicitud de servicio de mantenimiento.

A

TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALESS A'S
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T.&M.I.5.A.S SOLICITUD DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO
#DE ORDEN: SOLICITADO POR:
NONBRE DEL EQUIPO: CODIGO:
DESCRIPCION: FECHA SOLICITUD

FECHA RECIBIDO

TIPO DE MANTENIMIENTO TIPO DE SERVICIO PRIORIDAD
Preventivo Correctivo Mecanico Electrénico Emergencia Normal
Predictivo Proactivo Eléctrico Soldadura Urgente Programado

SOLICITADO POR RECIBIDO POR

Nota. Formato de solicitud de servicio de mantenimiento. Elaboracion propia.

Figura 4

Orden de trabajo de mantenimiento.



A

TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALESSA S

L&MISAS ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO
# DE ORDEN: | |SOLICITADO POR:
NONBRE DEL EQUIPO: |cobiGo:
Asignado a: Cargo:

PERSONAL  |[INTERNO |

|EXTERNO

Fecha de Emision |

TIEMPO DE INICIO DE LA ACTIVIDAD

TIEMPO DE FINALIZACION DE LA ACTIVIDAD

Fecha Hora Fecha Hora
TIPO DE MANTENIMIENTO TIPO DE SERVICIO PRIORIDAD
Preventivo| |Correctivo Mecanico verif. y limp. Emergencia Normal
Predictivo Proactivo Eléctrico Soldadura Urgente Programado

DESCRIPCION DEL TRABAJO A REALIZAR

REPUESTOS O HERRAMIENTAS

OBSERVACIONES GENERALES

EJECUTADO POR

REVISADO POR

Nota. Formato de orden de trabajo de mantenimiento. Elaboracion propia.
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Figura 5

Ficha técnica.

—+ TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALES S.AS.
LAMLSAS FICHA TECNICA
NOMBRE DEL EQUIPO: CcODIGO:
DATOS DEL EQUIPO
Marca Modelo Serie
Dimensiones [mm] Peso Total [Kg] Fabricante
L: [Al: An:
FECHA DE ADQUISICION FECHA ACTUAL Existe Manual Del Fabricante
s [ | nw~o
SISTEMAS
ELECTRICO Voltaje: Corriente: Frecuencia:
HIDRAULICO
NEUMATICO
LUBRICACION
REFRIGERACIO
CARACTERISTICAS TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO
CARACTERISTICAS DEL MOTOR ELECTRICO
iTEM Funcion Marca Modelo | Potencia| Voltaje [Amperaje Hz RPM

ESTADO GENERAL DEL EQUIPO:

EJECUTADO POR

REVISADO POR

Nota. Formato de Ficha técnica. Elaboracion propia.
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Figura 6

Hoja de vida.

+.
T.&M.LSAS

TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALES S.A.S.

HOJA DE VIDA

NOMBRE DEL EQUIPO:

CcODIGO:

DATOS DEL EQUIPO

Marca Modelo Serie
Dimensiones [mm] Peso Total [Kg] Fabricante
L: IAI: An:
FECHA DE ADQUISICION FECHA ACTUAL Existe Manual Del Fabricante
S| [ T n~No |
SISTEMAS
ELECTRICO Voltaje: Corriente: Frecuencia:
HIDRAULICO
NEUMATICO

LUBRICACION

REFRIGERACIO

CONTROL DE ACTIVIDADES

L: Lubricacién, C: Calibracion, V: Verificacion y Limpieza, M: Mantenimiento

Fecha

L{C|V

M

DESCRIPCION

RESPONSABLES

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Nota. Formato de hoja de vida. Elaboracion propia.
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Las fichas técnicas y hojas de vida elaboradas con la informacion obtenida de cada una

de las maquinas se encuentran en el apéndice B.

3.1.3. Objetivo 3. Aplicar un plan de inicio de implementacion del mantenimiento preventivo
para el darea de produccion de la empresa Tornos y Mantenimientos Industriales SAS.

3.1.3.1. Actividad 1. Desarrollo de los esquemas del plan de mantenimiento

preventivo e implementacion de la metodologia de las 5S.

3.1.3.1.1. Esquemas del plan de mantenimiento preventivo. Para realizar la ejecucion del
desarrollo de los esquemas del plan de mantenimiento preventivo, se presentaron algunos
inconvenientes, debido a que en la empresa no hay ningtn reporte sobre los mantenimientos
realizados a las maquinas, por esto no pude realizar un plan de mantenimiento preventivo
centrado en confiabilidad. Por las consecuencias anteriormente mencionadas, me tuve que
enfocar en desarrollar un plan de mantenimiento preventivo tomando como base los modos
usuales de fallas acompanandome con las normas SAE JA1011 y SAE JA1012 y ademas tuve

muy en cuenta las recomendaciones dada por los fabricantes.

Los esquemas de mantenimiento preventivo los desarrolle a las 29 maquinas registradas,
tomando como base el orden obtenido en el analisis de criticidad, iniciando con las de prioridad

1 hasta las de prioridad 3.

A continuacion, se presentard en la Figura 7, el esquema de las plantillas usadas para

desarrollar el plan de mantenimiento preventivo en cada una de las maquinas
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Figura 7

Plantilla para el plan de mantenimiento preventivo

. . .| semana Enero | Febrero Ilarzo Ab
Maguina 2ctividad e Y EECECEE E R EE
actividad a desarrollar diario
actividad a deszarrallar diario
actividad a deszarrallar semanal
actividad a deszarrallar semanal
nombre y actividad a dezarrollar mensual
codigo de actividad a desarrallar menzyal
la actividad a dezarrollar
magquina actividad a dezarrollar
actividad a desarrallar semestral
actividad a desarrallar semestral
actividad a desarrallar
actividad a desarrallar
bl [ayo Junic Julic Agosto Septiembre Oiztubre Mowiembre Diciembre
161617 [ 1& 18|20 2] 22| 23| 24| 26| 2627|2529 20 | 22| 33| 34| 36|36 | 27| 38 39 40| 41 [42[43[44[ 45[ 46| 47| 45

Nota. En la plantilla podemos observar que las actividades estan organizadas por dia, semana,

mes, trimestre, semestre y aiio. Elaboracion propia.

Las plantillas elaboradas para cada una de las maquinas se encuentran situadas en el

Apéndice C.

3.1.3.1.2. Implementacion de la metodologia de las 58. Este proceso se pudo desarrollar
de una forma satisfactoria, ya que luego de realizar la socializacion a todo el personal de la
empresa, esto genero un cambio en cada uno de ellos, sobre la forma actual en la que se
encontraba su area de trabajo, dandose cuenta que aplicando esta metodologia pueden generar un

gran cambio en su entorno y todo sucedié porque cuando realicé la socializacion los hice caer en
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cuenta de muchos de los errores que cometia diariamente a través de un material fotografico que

recopile en el desarrollo de mis pasantias.

A demas me enfoque en los beneficios que generan la implementacion de esta
metodologia en la aplicacion del plan de mantenimiento preventivo desarrollado, un ejemplo fue
en la tercera S “Seiso”, cuyo significado es limpiar, pero yo les recomendé que no lo vieran
como solamente realizar una limpieza en la maquina, sino que lo vieran mas como una
inspeccion a través del acto de limpiar, esto quiere decir que al momento que estén realizando la
limpieza al mismo tiempo estarian revisando los puntos de control criticos de la maquina, como
la lubricacion, ajustes y verificacion de ruidos o anormalidades, entre otros. Por eso les
recomend¢ que no lo tomaran solamente como una limpieza si no que pensaran mas alla y antes

de realizar la limpieza tuvieran muy en cuenta que iban a inspeccionar.

También tuve muy en cuenta que para que funcione y se pueda establecer correctamente
este sistema, se debe ir recordando diariamente e inspeccionando que se empiece a aplicar el
sistema. Por eso se nombraron a dos personas como representantes de este sistema y también
serian quienes se encargarian de socializar con gerencia sobre las recomendaciones generadas
por los trabajadores que conlleven un factor econdémico, para que ellos lo puedan estudiar y

aprobar si realmente genera un cambio positivo.

3.1.3.2. Actividad 2. Desarrollo de programas de distribucion y aplicacion del plan
de mantenimiento preventivo. Para el desarrollo del cronograma de actividades utilice el

software Project, el cual me da la opcion de vincular tareas por lo que al aplicarlo este me indica
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que tarea deberia continuar luego de terminar la que esté realizando, todo esto se genera a traves
de la fecha la cual indica el dia en el que se realiza la actividad y el tiempo que duraria el

desarrollo de la actividad.

Las maquinas a las cuales les realice el programa de distribucion fueron las de prioridad
1, pero las actividades fueron de un mes en adelante ya que estas si requieren de la persona
encargada de llevar a cabo la aplicacion del plan de mantenimiento preventivo, a continuacion,

se presentara en la Figura 8 la parte principal del programa de distribucion.

Figura 8

programa de distribucion

Archivo Recurso  Informe  Proyecte  Vista  Ayuda Diagrama de Gantt Formato Q  Qué desea hacer?
o LI - N - "7 Inspeccionar ~ | @ Tarea ~ == m P
= 0O Lj _ | |Calibei Al o] T EM SR ES M Acualizar segin programacién - » - T'IM:VE.- S = r
- s =4 v N -
Diagrama | Pegar K's &He v | % Flée oo 509 Programar prog - ) Informacién _ Desplazarse
de Gantt ~ B E . 4 €> 1 PSS manualmente £ Medo - W Hito ] atarea
Ver Portapapeles Fuente 5 Programacién Tareas Insertar Propledades Edicién ~
25 jul 22 1ago 22 8ago 22 15ago [~
O nombre de tarea + Duracién ~ Comienzo + Fin ~|D | L M X )|V S DL M X[ J VS DL M X} V S D L MX ] VS
1 - bal | (0101BCO1) 35163 mins  lun 26/09/22 8:00 a. lun 26/12/22 9:03 a.1
14 torno CNC (0101TC01) 59595 mins lun 25/07/22 8:00 a. lun 26/12/2211:15a. [
Torno paralelo (0101TP03) 59840 mins  lun 25/07/22 8:10 a. lun 26/12/22 4:30 p. T
Cortadora plasma CNC 59701 mins? mié 27/07/22 8:00 mié 28/12/22 2:01 p. T
{0102PC02) am. m.
153 * Compresor (0102CP01) 59832 mins mié 27/07/22 8:48 a mié 28/12/22 5:00 p. T
184 - Doblad lica (0103DHO1) vie 20/07/22 8:00 a. vie 30/12/2211:39a. T
 roladora hidriulica (0103RH04) 59839 mins  vie 29/07/22 8:32 a. vie 30/12/22 4:51 p.1 r
E
z
<
]
w
[=]
<
H
<
[
]
=
[=]

Nota. Programa de distribucion desarrollado en el software Project. Elaboracion propia.

Al seleccionar una maquina esta despliega un x nimero de actividades que se deben
realizar para esa maquina. Dichas actividades ya se encuentran programadas y organizadas las

cuales cuentan con una fecha de inicio, una fecha final y un tiempo el cual corresponde a la
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duracion del trabajo. Esto lo podemos apreciar en la Figura 9, la cual se encuentra a

continuacion:

Figura 9

programa de distribucion

Archivo Recurso  Informe  Proyecto  Vista  Ayuda Diagrama de Gantt Formato Q  {Qué desea hacer?
o X [Rpr—— . . - "7 Inspeccionar ~ |t Tarea j m A~
- L Calibri {11 - ||| M- - Actualizar segin programacién - ,
) £ ! ﬁr]" i =l - egun prog P, - [ wover - *emen | | ) “._\ e
iagrama egar - A |5 = = . rogramar prog nformacién | Desplazarse
S s Nk s DA « 5 %= 09 5 %D Respetar vinculos o B Modo - % Hito g | Dol ;
Ver Portapapeles Fuente s Programacién Tareas Insertar Propiedades Edicién ~
26 sep 22 3oct 22 10 oct 22 17 oct 22 z
0 Nombre de tarea = | Duracién + Comienzo « Fin - 5 D L M X ] v 5§ D L M X ] v 5 D L M X ] v § D L M X ] v
1 4 balanceadora (0101BC01) 35163 mins  lun 26/09/22 8:00 a. lun 26/12/229:03 a.1 T
2 |OB 35103 mins lun 26/09/228:00 lun 26/12/228:03 a.
a.m. m.
3 |Eey Inspeccién de la banda de traccic 2 mins lun 26/09/22 8:00 a. lun 26/09/22 8:03 a. |
4 (= Inspeccion de la banda de traccic 3 mins lun 26/12/22 8:00 a. lun 26/12/22 8:03 a. |
5O 35107 mins  lun 26/09/228:03  lun 26/12/228:10a,
a. m. m.
g6 = Chequeary ajuste de penos en_ 7 mins lun 26/09/22 8:03 a. lun 26/09/22 8:10 . |
z 7 =Ry Chequear y ajuste de pernos en |7 mins lun 26/12/22 8:03 a. lun 26/12/22 8:10 a. |
-
28 7 mins lun 26/12/228:10  lun 26/12/228:17 3
=1
< a.m. m.
=
g 9 15 mins lun 26/12/228:17  lun 26/12/228:32 a.
< a.m. m. =
a
10 7 mins lun 26/12/228:32  lun 26/12/228:39 a.
a.m. m.
" 4 mins lun 26/12/228:39  lun 26/12/228:43 a.
a.m. m.
12 5mins lun 26/12/22 8:43 a. lun 26/12/22 8:48 a. 1
13 15 mins lun 26/12/22 8:48  lun 26/12/229:03 a.
a.m. m.
5
1 ji{x] 1 L]
Listo W, Nuevas tareas : Programada autométicamente B m =2 B i -——-

Nota. Demostracion de la programacion de las actividades en el programa de distribucion

desarrollado en el software Project. Elaboracion propia.

3.1.3.3. Actividad 3. Socializacion y capacitacion del personal encargado, para la
ejecucion del plan de mantenimiento preventivo. Las socializaciones se pudieron llevar a cabo

con un buen éxito de aceptacion en los temas desarrollados.

La primera socializacion realizada fue sobre la metodologia de las 58S, la cual se

desarrollo en 5 secciones ya que no podia reunir a todo el personal de una vez. Con la ayuda de
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la persona encargada de la seguridad y salud en el trabajo pudimos organizar al personal por
grupos para que asi pudieran asistir todos. El tiempo de la socializacion fue entre 12 a 18
minutos ya que al finalizarlas me tomaba un tiempo para poder responderles las dudas o

preguntas que tuvieran.

A continuacion, encontraran en la Figura 10 y Figura 11 un registro fotografico de una de

las secciones en donde se llevo a cabo la capacitacion del sistema de las 5S.

Figura 10

Socializacion y capacitacion

Nota. Elaboracion propia.
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Figura 11

Socializacion y capacitacion

Nota. Elaboracion propia.

La segunda socializacion realizada fue la explicacion del plan de mantenimiento
preventivo, en la cual les explique muchos de los cambios que se van a ejecutar para el bien de
todos en la empresa. Empezando por la identificacion de las maquinas a través del sistema de
codificacion desarrollado, continuando con las fichas técnicas y hojas de vida en la cual les
explique que desde ahora en adelante cualquier reparacion o actividad que se les realice a las
maquinas deben ser notificada al personal encargado del plan de mantenimiento para que asi se

pueda empezar a realizar el registro en las hojas de vida de cada una de ellas.
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Junto a la gerencia y el personal encargado del plan de mantenimiento preventivo
tomamos la decision de colocar en cada una de las maquinas las actividades que se le deben
realizar a cada una para que asi lo tengan mas en cuenta los operarios de las maquinas. A de mas
repasamos con los operarios cada una de las actividades y resolvimos algunas dudas que

surgieron sobre estos.

A continuacion, encontraran en la Figura 12 un registro fotografico en donde se llevo a

cabo la capacitacion del plan de mantenimiento preventivo.

Figura 12

Socializacion y capacitacion

Nota. Elaboracion propia.



59

Conclusiones

Por medio de la realizacion del inventario se pudo identificar el estado actual en el cual se
encontraba cada una de las maquina en el area de produccion, continuando con el proceso se hizo
la investigacion sobre la ejecucion del algin plan de mantenimiento existente en la empresa
llegando a la conclusion de que el unico mantenimiento que se realizaba era del tipo correctivo y
por ultimo se hizo la recopilacion de toda la informacion posible de las maquinas por medio de

manuales fisicos y digitales.

Se pudo realizar la categorizacion de cada uno de los equipos por medio de un sistema de
criticidad con factores de puntuacion de los cuales se obtuvieron tres categorias siendo las mas
importantes las de categoria 1. Continuando con el proceso se pudo mejorar el sistema de
identificacion de las maquinas a través de un sistema de codificacion del tipo alta numeérico para

mejorar la informacion que este nos brinda.

Se llevo a cabo la realizacion de todos los formatos los cuales nos ayudaron a mejorar la
organizacion de la informacion obtenida y ademas estos formatos nos brindan la oportunidad de
poder registrar todos los procesos que se les realicen a las maquinas al iniciar la ejecucion del

plan de mantenimiento preventivo elaborado.

Para finalizar se pudo realizar cada uno de los esquemas del plan de mantenimiento
preventivo, junto a la programacion del sistema de distribucion y ejecucion de dicho plan de

mantenimiento. En conjunto, se llevd a cabo la aplicacion del sistema de las 58S, el cual le aporta
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un gran valor al plan de mantenimiento preventivo ya que algunos de los temas tienen mucho
que ver con el mantenimiento y todo esto se logro por medio de la socializacion en la cual les
brinde toda la informacion necesaria y ademas les dia a entender la importancia que genera el

poder ejecutar el plan de mantenimiento preventivo desarrollado en la empresa.
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Recomendaciones

Mantener constantemente el historial actualizado de totas las maquinas registradas, e
igualmente se recomienda realizar los procesos de codificacion, ficha técnica y hoja de vida a los

nuevos equipos que se adquieran.

Se recomienda que las personas encargadas de ejecutar el plan de mantenimiento
preventivo realicen la implementacion de las actividades como fueron desarrolladas llevando asi

su debido registro y actualizar dichas actividades en el caso que sea necesario.

Realizar inspecciones cada trimestre o semestre como mas sea conveniente, en el cual se
verifique la implementacion del sistema de las 5S junto a la aplicacion del plan de

mantenimiento preventivo.
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Apendice A. Analisis de criticidad.

Area De Mecanizado

Nombre del equipo: Torno paralelo
Caddigo: 0101TPO1

Tasa de uso de la maquina.

Instalacién segundaria

Afecciones en la instalacion

costos de mantenimiento

Tiempo de inactividad por hora debido a fallas.

nivel de especializacion

Pérdida/mes de produccion por mala calidad

Afecta la calidad del producto final.

Wb WWINIBEWW

Consecuencias generadas sobre la seguridad o el medio
ambiente.

w

TOTAL

w
o

Area De Corte

Nombre del equipo: cortadora por plasma CNC
Cédigo: 0102PC02

Tasa de uso de la maquina.

Instalacién segundaria

Afecciones en la instalacion

costos de mantenimiento

Tiempo de inactividad por hora debido a fallas.

nivel de especializacién

Pérdida/mes de produccién por mala calidad

Afecta la calidad del producto final.

vninnun s wo;nun ks

Consecuencias generadas sobre la seguridad o el medio
ambiente.

w

TOTAL

w
o
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Area De Doblado

Nombre del equipo: Dobladora Hidrdulica
Cédigo: 0103DHO1

Tasa de uso de la maquina.

Instalacion segundaria

Afecciones en la instalacion

costos de mantenimiento

Tiempo de inactividad por hora debido a fallas.

nivel de especializacidn

Pérdida/mes de producciéon por mala calidad

Afecta la calidad del producto final.

W ks A A ARVW

Consecuencias generadas sobre la seguridad o el medio
ambiente.

TOTAL

36
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Apendice B. Fichas técnicas y hojas de vida.

Fichas técnicas

Area De Mecanizado
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AR

TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALES S.A.S.

TT & M.'..I'. S.TA'S

FICHA TECNICA

NOMBRE DEL EQUIPO: Torno Paralelo

CODIGO: 0101TP03

DATOS DEL EQUIPO

Marca Modelo Serie
PINACHO L1 260
Dimensiones [mm] Peso Total [Kg] Fabricante
L: 3300 |Al: 1340 An: 540
FECHA DE ADQUISICION FECHA ACTUAL Existe Manual Del Fabricante
20/05/2022 Sl | | n~No  |x
SISTEMAS
ELECTRICO X [Voltaje:3X 220V |C0rriente:5,7A Frecuencia: 60 Hz
HIDRAULICO
NEUMATICO
LUBRICACION
REFRIGERACIO
CARACTERISTICAS TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO
Distancia Entre Puntos: 2200 mm SN . 9=
Didametro Sobre Bancada: 520 mm N -
Diametro Sobre Escote: 770 mm 4‘%7 P
diametro sobre carro transversal: 325 mm =
paso metrico: 0,5a 15 e .
Whitword: 60-2 pasos 4 =
paso modular: 0,25-7,5
paso Pitch: 120-4 26
agujero de la cafa: 68 mm
Potencia eléctrica de entrada: 2,16942 Kw | = -
|_é_.“:~ )
CARACTERISTICAS DEL MOTOR ELECTRICO
iTEM Funcién Marca Modelo | Potencia| Voltaje |Amperaje Hz RPM
1 Principal 55Kw | 3X220 57A 60 1500

ESTADO GENERAL DEL EQUIPO:

movimiento del carro transversal.

El equipo se encuentra actualmente en optimas condiciones, solamente presenta un fallo en el carro
transversal lo cual es debido a un desgaste en el tornillo sin fin, el cual es el encargado de proporcionar el

EJECUTADO POR

REVISADO POR




Area de corte
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Tf.& M.'..I'. $.TA.'S.

TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALES S.A.S.

FICHA TECNICA

NOMBRE DEL EQUIPO: Cortadora Plasma CNC

|cODIGO: 0102PCO2

DATOS DEL EQUIPO

Marca Modelo Serie
Hypertherm GSI1-30000 1503028
Dimensiones [mm)] Peso Total [Kg] Fabricante
L: 3500 |AI: 2000 An: 10000
FECHA DE ADQUISICION FECHA ACTUAL Existe Manual Del Fabricante
20/05/2022 S| [x]| N~No ]
SISTEMAS
ELECTRICO x [Voltaje: 3X 220V |Corriente:60A Frecuencia: 60 Hz
HIDRAULICO
NEUMATICO X
LUBRICACION
REFRIGERACIO

CARACTERISTICAS TECNICAS

Cco

Modo de Corte: Plasma y OxiCorte

area efectiva de corte: 2.9X 9.3 [m]

# de Antorchas: 1 Plasma, 1 Oxycorte

Gas de corte, OxyCorte: propanoy

Gas de corte, Plasma: Aire

Capacidad de corte, Plasma: 22,22 mm

Capacidad de corte, OxyCorte: 6200 mm

Fuente de Plasma: powermax 105

Pres. de entr. Recomend., plasm.: 5,9 - 9,3 bar

REGISTRO FOTOGRAFI

CARACTERISTICAS DEL MOTOR ELECTRICO

(TEM Funcién Marca Modelo Potencia| Voltaje |Amperaje Hz RPM
1 eje transv. 1zq.| panasonic [MHMJ042G1U| 0,4Kw |3X 104V 2,6 A 200 3000
2 eje transv. Der.| panasonic |MHMJ042G1U| 0,4 Kw |3X 104V 2,6 A 200 3000
3 eje longitudinal panasonic |MHMJ042G1U| O, 4Kw |3X 104V | 2,6A 200 3000

ESTADO GENERAL DEL EQUIPO:

El equipo se encuentra actualmente en dptimas condiciones, requiere un mantenimiento general y la mesa
de corte se encuentra en mal estado.

EJECUTADO POR

REVISADO POR




Area de doblado

TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALES S.A.S.

T.&M.LSAS

FICHA TECNICA

NOMBRE DEL EQUIPO: Dobladora Hidraulica CODIGO: 0103DH01

DATOS DEL EQUIPO

Marca Modelo Serie
WC6E7Y 250/3200 170614
Dimensiones [mm)] Peso Total [Kg] Fabricante
L: 3280 [Al: 2900 An: 1800
FECHA DE ADQUISICION FECHA ACTUAL Existe Manual Del Fabricante
20/05/2022 S| | | nNo [x
SISTEMAS
ELECTRICO x [Voltaje:3X 220V |Corriente: Frecuencia: 60 Hz
HIDRAULICO
NEUMATICO
LUBRICACION
REFRIGERACIO

CARACTERISTICAS TECNICAS
Nominal de la fuerza: 2498 KN
Longitud de la mesa de trabajo: 3200 mm
Distancia de las columnas: 2600 mm
Distancia de golpe: 250 mm
Backgauge golpe: 600 mm
altura maxima de apertura entre la Mesa y
el bloque deslizante: 520 mm
Profundidad de garganta: 320 mm
Bomba de engranaje: 40 L
Ejede CNC:3+1VY1...Y2XV

Velocidad de No-carga 90 mm/s
movimiento del Trabajo 10 mm/s
deslizador: Volver 80 mm/s
CARACTERISTICAS DEL MOTOR ELECTRICO

TEM Funcidn Marca Modelo Potencia| Voltaje [Amperaje Hz RPM
1 bomba Hid 3X220V 62 A 60
2 Segundario 1/2HP [3X220V 1,94 60 1680
3 Segundario 1/2HP [3X220V 1,94 60 1680

ESTADO GENERAL DEL EQUIPO:

El equipo funciona correctamente, se recomienda mantenimiento general.

EJECUTADO POR REVISADO POR
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Hojas de vida

Las hojas de vida tienen los mismos datos del equipo y los sistemas que se encuentran en la ficha
técnica de cada maquina y se le agrego el control de actividades para poder llevar un registro de

las actividades que se realicen.

+ TORNOS Y MANTENIMIENTOS INDUSTRIALES 5.A.S.
T.&M.LSAS

HOJA DEVIDA

NOMBRE DEL EQUIPO: Torno Paralelo

[copIGO: 0101TPO3

DATOS DEL EQUIPO

Marca Modelo Serie
PINACHO L1260

Dimensiones [mm] Peso Total [Kg] Fabricante

L: 3300 |AI: 1340 An: 540
FECHA DE ADQUISICION FECHA ACTUAL Existe Manual Del Fabricante
27/05/2022 sl [ T w~no  [x
SISTEMAS

ELECTRICO X [Voltaje: 3X 220V ICorriente: 57A Frecuencia: 60 Hz
HIDRAULICO
NEUMATICO
LUBRICACION

REFRIGERACIO

CONTROL DE ACTIVIDADES

L: Lubricacion, C: Calibracion, V: Verificacion y Limpieza, M: Mantenimiento

Fecha L|C|V|M

DESCRIPCION

RESPONSABLES

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:

Realizado por:

Revisado por:




Apendice C. Esquemas del plan de mantenimiento preventivo.

Maguina

semana de

actividad frecuencia L
nicio

Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre iciembre
10(11012(13)14 15|16 17|18 19]| 20| 21| 22|23|24|25|26|27|28|29|3031|32|33|34|35(36|37/38[39(40(41|42(43(44[45]|46]| 47|48

torno
paralelo
(0101TP03)

remover la viruta. diario

Compruebe si hay ruidos y vibraciones anormales, fugas de
aceite y conexiones eléctricas.

diario

Comprobar el funcionamiento del botén de emergencia. diario

Comprobar el funcionamiento del pedal de freno. diario

Comprobar la movilidad de |a torreta en modo autom:

Comprobar la movilidad de |a torreta en modo manual.

Comprobar el correcto funcionamiento de la palanca de

mensual
cambios de velocidades.

Compruebe en |a tapa trasera el sensor de seguridad del mensual

Comprobar el estado de las poleas y engranajes.

Comprobar el estado de |a correa.

Comprobar el estado de cada una de las mordazas.

Comprobar el estado del carro longitudinal.

Comprobar el estado del carro transversal

Comprobar el estado del carro superior.

Comprobar el estado de |a torre porta herramientas.

Comprobar el nivel de aceite de |as partes moviles del
contrapunto.

Verifique el nivel de lubricante en |as guias.

Compruebe el nivel de lubricacion del cojinete y del tornillo

Verifique el funcionamiento de los botones e interruptores en
el panel de control principal.

Comprobar/calibrar |a posicion del buril,

Comprobacién del tren de engranajes.

Revise el nivel de aceite en la transmision.

inspeccidn general de la velocidad de salida del husillo.

Revisar contactos eléctricos v lubricacién del motor.

Ajuste de pernos de la maguina.

Vista general del sisterma de control y la fuente de alimentacién

Comprobacion y Cambio de aceite, Lubricacién de partes
maéviles del contrapunto.

Comprobacion y Cambio de aceite, Lubricacion de guias.

Comprobacion y Cambio de aceite, Lubricacion de tornillos sin
fin de la transmisién de torreta.

Comprobacién y Cambio de aceite, Lubricacion del sistema de
transmision.

Comprobacién y Cambio de aceite, Lubricacién del cabezal.

Verificar dxido y estado estético del equipo. Dependiendo
su estado preparar la maquina y aplicar pintura.
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semanade | Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio sta Septiembre Octubre Noviembre icembre |

Maguina actividad frecuencia
inicio 1/2(3(4]5)6|7/8(9/20)11/12)13|34(15)16|17)18(19)20/21]22]23(24)25/26)|27|28(29|30]31)|32|33)34|35| |37 38|39(40(41|42/43|44/45]46|47) 48

Verificar el nivel de aceite e inspeccionar que no haya fugas. diario

Compruebe si hay fugas de aire en los acoples de presion del
compresor,

Limpieza de los filtros de aire, por medio de un chorro de aire
comprimido seco y sin aceite en |a direccién opuesta al flujo de

diario

N N mensual
entrada de aire del filtro, teniendo muy en cuenta nunca usar
presion mayor a 40 psi.
Chequear la vélvula de seguridad. mensual

Realizar la limpieza externa del compresor con un detergente
neutro.

compresor |Chequear las conexiones y funcién del presostato.
(0102CPO1) |Chequear y ajustar pernos y acoples.

Verificar presion de operacian.

Verificar gue el manometro se encuentre calibrado.
verificar la tensién de las correas, midiendo La longitud de

la cual debe ser= tramo libre (m)*16 {mm/m).
Verificar que no existan fisuras o grietas en el tanque de
almacenamiento.

Revision general y limpieza del motor eléctrico.

Aseglrese de gue no haya sonidos externos en el motar.
Cambio de aceite.

Rewvision del sistema eléctrico.

Inspeccione el equipo en busca de oxido y estética.
Dependiendo de su estado, prepare el equipo y aplicar pintura.
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q ] . | semanade Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Magquina actividad frecuencia L
inicio 1/2(3f4]5)6|7|8/9/20]11/12]13|34(15)16/17)18/19[/20|21]22)|23|24]25/26)27)|28|29)|30(31)3233|34|35(36)|37/38)39(40[41/42/43|44(45]146/|47)48

Comprobar el funcionamiento del botén de emergencia. diario

Limpieza de polvo y suciedad del panel de control. diario

Inspeccionar que los botones y perillas del panel de control S

funcionen debidamente.

Asegurese de que no haya ruidos ni vibraciones anormales diario

mientras la unidad estd en funcionamiento.

lubricar el carril de guia. diario

lubricar el soporte deslizante. diario

lubricar el cojinete de biela. diario

Compruebe si hay fugas de aceite en las mangueras y

mensual
conexiones de i on.
Engrasar los bolones de fijacion de las bielas y los pistones. mensual
Limpiar las piezas hidraulicas, con cuidado de no usar
mensual
detergente.
Compruebe si el interruptor del panel de control funciona
correctamente.
Dobladora
Comprobar el funcionamiento del autoencendido.
Hidrdulica

(0103DHO1) |Inspeccionar las conexiones eléctricas.

lubricar la caja de engranajes helicoidales.

Engrasar todos los engrasadores de |as guias.

Engrasar todos los engrasadores de los soportes de las chapas.

Engrasar todos los engrasadores del tope.

Engrasar todas las cremalleras del eje X y del eje R.
verificar vibraciones, deslizamiento, tension y factor de
potencia en los motores electricos.

verificar el estado de |la bomba hidraulica.

revisar el nivel de aceite

verificar los filtros de aceite.

Limpieza general de motores eléctricos y reposicion de
consumibles cuando sea necesario.

cambio de aceite luego de 4000 o 6000 horas de trabajo

cambio del filtro de aceite y revision del tanque de
almacenamiento cuando se realice el cambio de aceite.
Inspeccione el equipo en busca de dxido y estética.
Dependiendo de su estado, prepare el equipo y aplicar pintura.

Nota. Por cuestiones de privacidad y seguridad de la empresa solo me permitieron colocar en la parte de los apéndices informacion de

3 equipos, los cuales son uno por cada érea.



