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INTRODUCCIÓN

Este proyecto se realizó con el propósito de poner en práctica los conocimientos adquiridos en clases y a su vez adquirir habilidades y competencias para desarrollar un PLAN DE MANTENIMIENTO en una empresa de separación de líquidos y sólidos en sus procesos productivos, lo que contribuirá al aprendizaje significativo de cada uno de los integrantes que participo en este proyecto.

El mantenimiento es la conservación de la maquinaria, equipo y herramientas con el fin de tener disponibilidad cuando se necesite. Esta área se ha expandido tanto que hoy en día ocupa un lugar importante en la estructura de la organización e inclusive es una de las áreas primordiales para mantener y mejorar la productividad. Así como el departamento de mantenimiento ha mejorado, la gente que lo lleva a cabo también ha sufrido cambios y han pasado de ser técnicos multiusos a especialistas que conocen perfectamente su área de trabajo. Esto se ha logrado a través de capacitación especializada en el personal.
Actualmente el mantenimiento industrial tiene un gran importancia, y que además involucra no sólo al personal de mantenimiento sino también a toda la organización como con el nuevo concepto de mantenimiento productivo total, permite llevar a cabo un mantenimiento productivo a través de las actividades de pequeños grupos involucrando a todos los niveles de la estructura organizacional de la empresa o Institución.

Es por eso que a través de este proyecto proponemos los argumentos necesarios a los responsables de la empresa de lo importante que es implementar un PLAN DE MANTENIMIENTO eficaz, esto a su vez se verá reflejado en los costos reducidos de mantenimiento, tiempos muertos, reducción en las actividades de mano de obra, consumo de materiales, rentabilidad y confiabilidad de la máquina, motivo por el cual el presente proyecto mostrara los pasos necesarios para implementar el plan maestro de mantenimiento.
1.- PROPÓSITO

El presente plan se elabora con la finalidad de implementar un sistema de mantenimiento para los equipos de la empresa TECNOLOGÍAS DE SEPARACIÓN S.A.C., constituyendo así un documento necesario para llevar a cabo la gestión de mantenimiento que permita alargar la vida útil de los equipos y evitar roturas no planeadas.

2.- ALCANCE

Este manual de mantenimiento contiene toda la documentación requerida para la aplicación del mantenimiento a los equipos que contiene la empresa TECNOLOGIAS DE SEPARACIÓN S.A.C.
3.- DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA

3.1. RAZÓN SOCIAL: 
TECNOLOGIAS DE SEPARACIÓN S.A.C.
3.2. TIPO EMPRESA:
SOCIEDAD ANÓNIMA CERRADA
3.3. CONDICIÓN: 
Activo

3.4. TELÉFONO: 
3862297

3.5. RUC: 
20507119787 
3.6. DISTRITO / CIUDAD: 
San Juan de Lurigancho

3.7. DEPARTAMENTO:
 Lima, Perú

3.8. FECHA INICIO ACTIVIDADES:
01 / septiembre / 2003

3.9. FINALIDAD DEL NEGOCIO: 
Venta mayorista y reparación de maquinaria y equipos 

3.10. CIIU: 
51502

3.11. GERENTE GENERAL: 
Pancorvo Salmon Augusto José
3.12. UBICACIÓN: 
Av. Principal (Antes Av. A) Mz. C Lote. 3-a Lotización Campoy (Ex-Lote 4) Frente al Supermercado Candy).
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3.13. HISTORIA
En el año 2003 forma la empresa con su socio, después de haber trabajado en una empresa que se dedicaba al mismo rubro con equipos de procedencia extranjera, él estaba a cargo de los clientes (área de servicio), él con su socio decidieron abrir un taller e independizarse con un capital de 24 mil dólares hace 11 años y siendo dueños del 50% cada uno, luego fueron invirtiendo de poco en poco con su primera máquina que fue un torno de 35 mil dólares  y así fueron creciendo ya con el paso de años se han consolidado con lo que vemos actualmente.

3.14. VALORES
· Puntualidad

· Justicia

· Comunicación
· Responsabilidad

· Originalidad

· Seguridad

· Libertad

· Trabajo en equipo

· Honestidad
3.15. MISIÓN
Somos una empresa que ofrece servicios de calidad, contando con personal competente, con herramientas y equipos de alta tecnología, buscando satisfacer las necesidades del cliente, logrando así confiabilidad, permanencia y rentabilidad.
3.16. VISIÓN
Queremos ser en el 2021 un taller reconocido a nivel nacional e internacional por su alta confiabilidad, basada en la calidad de los servicios, en la calidad de los procesos administrativos y por la calidez en su trato, garantizando así satisfacción a todos nuestros clientes. 
3.17. ORGANIGRAMA FUNCIONAL 
3.17.1. DE LA EMPRESA-ACTUAL SITUACIÓN
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3.17.1. PARA LA EMPRESA-PROPUESTO
3.18. SERVICIOS DE LA EMPRESA
· El alquiler del inmueble en Campoy (Distrito de San Juan de Lurigancho) es de 5 mil dólares, debido a que es zona industrial , tiene empresas vecinas como : Mina Buenaventura, Textil Pepitos y Papelera.

· Rara vez se presentan “desafíos” en reparación “No imposibles”, se las ingenian para solucionar dichos problemas.

· Para el transporte, como son bienes de capital el cliente trae sus máquinas a la empresa, ya que ellos como clientes cuentan con seguro de la maquinaria.

· Se ajusta de acuerdo al trabajo que se va a realizar.
· La merma se destina a la chatarra (venta).

· Se ofrecen servicios de mantenimiento en planta.

· Alquiler de equipos para pruebas u operación continúa.

· Asesoría en procesos:
a. Refinación de aceites

b. Harina de pescado

c. Biodiesel
d. Petróleos

e. Tratamiento de aguas residuales industriales

f. Automatización

g. Entre otros…

· Reparación en nuestros talleres con los del fabricante de su equipo.

· Fabricación de tableros de control.

· Elaboración de mantenimiento de acuerdo a la condición u horas de trabajo. 

PRODUCTO

· Centrífugas nuevas y reacondicionadas manuales.
· Separadores de sólidos (decanters).

· Intercambiadores de calor nuevos.

· Sistema de control de velocidad diferencial para separadores de sólidos.

3.19. PERFIL ORGANIZACIONAL
Es una empresa Peruana formada por personal con amplia experiencia en procesos y mantenimiento de equipos centrífugos. Tecnologías de Separación es creada con la finalidad de apoyar a empresas con necesidades de separación de líquidos y sólidos en sus procesos productivos.

Su intensión intención es estar más cerca a sus necesidades, apoyarlo desde el comienzo del proyecto hasta la obtención de un producto que satisfaga las exigencias del mercado, con la mejor tecnología, cuidado ambiental y de la manera más eficiente posible.

3.20. CLIENTES DE LA EMPRESA

Servicio de purificación de aceites y líquidos de proceso en planta o en nuestras instalaciones
- Purificación y limpieza de tanques de Diesel 2.


- Purificación de aceites altamente emulsionados.


- Purificación de emulsión refrigerante.


- Limpieza y recuperación de fluidos térmicos.

-Limpieza (Flush) de sistemas de lubricación.


- Recuperación de aceites contaminados con agua, sólidos o agua de mar.


- Purificación de aceites de turbinas o hidráulicos.


- Aditivado de aceites hidráulicos y lubricantes.
3.22. POLÍTICA DE MANTENIMIENTO

-  Todos los mantenimientos deben ser programados y ejecutados.

-  Capacitar a los trabajadores para que ejecuten las actividades de mantenimiento plasmadas en este manual.

-  Realizar el mayor número de mantenimientos preventivos a los equipos.

3.23. OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO

-  Aumentar la vida útil de los equipos e instalaciones.

-  Minimizar los costos totales de operación, utilizando el mayor tiempo de servicio de los equipos e instalaciones.

-  Conservar, reparar y reacondicionar los equipos que intervienen en el proceso productivo de la empresa.

-  Disminuir los paros imprevistos de producción ocasionadas por fallas inesperadas, tanto en los equipos como en las instalaciones.

-  Desarrollar la planificación y programación de los trabajos de mantenimiento y velar por el cumplimiento de las mismas.

4. DIAGNÓSTICO ACTUAL

Durante el estudio que se realizó se pudo determinar que en la empresa Tecnologías de Separaciín S.A.C. no se manejan ningún tipo de políticas de mantenimiento ya que solicitan a terceros a orientar a garantizar la utilización eficiente y oportuna de los diferentes equipos que posee y con los que trabaja.

Cabe resaltar que en el programa de mantenimiento son varias las herramientas necesarias que se deben utilizar para fortalecer su implementación,  dentro de éstas se pueden nombrar a los registros y formatos que contribuyen con el mejoramiento administrativo y operativo en el área de mantenimiento.
4.1 MANTENIMIENTO
El mantenimiento consiste en prevenir fallas en un proceso continuo, principiando en la etapa inicial de todo proyecto y asegurando la disponibilidad planificada a un nivel de calidad dado, al menor costo dentro de las recomendaciones de garantía y uso y, de las normas de seguridad y medio ambiente aplicables.
En la empresa, se realizan tanto el mantenimiento preventivo y correctivo.
5. EQUIPOS
5.1. DESCRIPCIÓN GENERAL DE LOS EQUIPOS

· No existen problemas con el ruido, ya que generan lo permisible. 

· Ellos purifican aceite.

· Todos los equipos son eléctricos.

· Normalmente las máquinas presentan continuos y repetidos fallos, en cuanto a su reparación generalmente en el caso de una centrífuga demora entre 1.5 a 2 semanas.

· Los equipos que reparan son de altas rpm, son equipos de separación centrifuga que giran entre 3250 y algunos hasta 5500 o 6000 rpm.

· Alinear la parte del torno puede demorar entre 1 a 1.5 horas.

· El alineamiento es clave, se realiza un ajuste con un calibrador, un ajuste de retención, un ajuste de rodamientos y con un micrómetro se verifica la medida correcta, si no está correcto, se recupera mediante metalizado, cromado (dura más y no se desgasta) o con soldadura para rectificarlo y que quede con el ajuste adecuado y preciso en milésimas=0.015mm (si es demasiado ajuste el rodamiento va a calentar y si es muy flojo el equipo va a vibrar).

5.2. CODIFICACIÓN DE LOS EQUIPOS 
Mediante la asignación de códigos a cada equipo, se obtiene una rápida identificación. La codificación estará compuesta por seis dígitos alfanuméricos, tres letras (LLL) y tres números (NNN), tal como se muestra en el grafico 1.

Las letras corresponden a las tres primeras letras del nombre de cada equipo, y los números son consecutivos iniciando en 001 que incrementan según la cantidad de equipos que llevan el mismo nombre.
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Por ejemplo, TOP -001 significa que el equipo es un torno paralelo y es el número uno registrado de este tipo; y top-002 significa que también es un torno paralelo pero que es el segundo equipo registrado con este nombre. La codificación de todos los equipos se puede visualizar en el Cuadro.
Figura 1.Regla de codificación de equipos
	CODIFICACIÓN

	N°
	CÓDIGO
	DESCRIPCIÓN

	01
	TOR-001
	TORNO MAQUINADOR DE PIEZAS

	02
	TOR-002
	TORNO GASOMETRO

	03
	TLR-001
	TALADRO FRESADOR

	04
	TAF-001
	TALADRO FRESADOR

	05
	ESM-001
	ESMERIL DE BANCO

	06
	SOL-001
	SOLDADOR CON ELECTRODO

	07
	SOL-002
	SOLDADOR POR ARCO ELECTRICO

	08
	COM-001
	COMPRESOR DE AIRE

	09
	SIE-001
	SIERRA VAIVÉN

	10
	PLU-001
	PLUMA DE IZAJE

	11
	PRE-001
	PRENSA HIDRÁULICA


5.3. INVENTARIO DE LOS EQUIPOS 
	INVENTARIO DE EQUIPOS

	CÓDIGO
	DESCRIPCIÓN
	MARCA
	MODELO
	N° DE SERIE
	AÑO DE FABRICACIÓN
	CONDICIÓN ACTUAL

	TOR-001
	TORNO PARALELO
	GOSMETA
	D-250
	G-603493
	1980
	OPERATIVO

	TOR-002
	TORNO PARALELO
	J&M MACHINERY & EQUIPMENT
	GH6266A
	185
	2008
	OPERATIVO

	TLR-001
	TALADRO FRESADOR
	TOSHIBA
	BF46
	S/N
	1970
	OPERATIVO

	TAF-001
	TALADRO FRESADOR 
	WEKA
	VRA258-B
	21521
	1970
	OPERATIVO

	ESM-001
	ESMERIL DE BANCO
	REXON
	MD-250
	S/N
	2006
	OPERATIVO

	SOL-001
	SOLDADOR CON ELECTRODO
	TIGMMA
	315
	7016803
	2002
	OPERATIVO

	SOL-002
	SOLDADOR POR ARCO ELECTRICO 
	SOL ANDINA 
	TRC-300
AC/DC
	90379-777
	2006
	OPERATIVO

	COM-001
	COMPRESOR DE AIRE
	STRONG
	CSV7HP80G3PV
	39206074
	1995
	OPERATIVO

	SIE-001
	SIERRA VAIVÉN
	CAPCO
	S/M
	S/N
	1996
	OPERATIVO

	PLU-001
	PLUMA DE IZAJE 
	S/M
	S/M
	S/N
	2006
	OPERATIVO

	PRE-001
	PRENSA HIDRÁULICA
	S/M
	S/M
	S/N
	2006
	OPERATIVO


5.4. FICHAS TÉCNICAS
Tabla 1.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO TORNO MAQUINADOR DE PIEZAS/TOR-001

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	TORNO PARALELO
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	Código
	TOR-001
	

	Marca
	GOSMETA
	

	N° de Serie
	G-603493
	

	Modelo
	D-250
	

	Año de Fabricación
	1980
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	Electricidad -380V Trifásico -60 Hz 
	

	Año de Fabricación
	 1980 
	

	Volteo
	250 mm
	

	Ejecución de la máquina
	Pulgadas/métricas
	

	Husillo
	2.5”Ø
	

	Longitud de Torneado
	880 mm
	

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE 220 de transmisión
	

	Capacidad Máxima de Trabajo
	34" x 200" 
	DIMENSIONES

	Fuente de Energía
	MECÁNICA
	Peso
	Alto
	Ancho
	Largo

	Motor
	15 HP  
	 1250kg
	 1300 mm
	850 mm
	2500 mm

	Velocidad 
	Rango <1442 – 21>
	
	
	
	

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	Mecanizado

	Años de Servicio
	36 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 PROCEDENCIA HOLANDESA

Se le realiza mantenimiento preventivo

	Criticidad
	ALTA


La criticidad es alta, debido a que es una de las máquinas donde se realiza una de las operaciones principales en la empresa, además puede ocasionar cuello de botella en la empresa, retrasando y generando costos y pérdidas significativos para la empresa.
Tabla 2.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO TORNO PARALELO/TOR-002

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	TORNO PARALELO
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	Código
	TOR-002
	

	Marca
	J&M MACHINERY & EQUIPMENT
	

	N° de Serie
	185
	

	Modelo
	GH6266A
	

	Año de Fabricación
	2008
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	380 V -60Hz / 1.5 Amp
	

	Volteo
	400  mm 
	

	Distancia entre Puntas
	2200 mm
	

	Longitud de Torneado
	56”-110”
	

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE 220 de transmisión
	

	Capacidad Máxima de Trabajo
	Se realiza mantenimiento correctivo
	DIMENSIONES

	Fuente de Energía
	ELECTRICIDAD
	Peso
	Alto
	Ancho
	Largo

	Motor
	7.1 HP/3Ø-Trifásico
	28000 Kg 
	 1500 mm
	1250 mm
	3900 mm

	Velocidad 
	1200 RPM
	
	
	
	

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	MECANIZADO

	Años de Servicio
	8 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	PROCEDENCIA CHINA

	Criticidad
	ALTA


La criticidad es alta, debido a que es una de las máquinas donde se realiza una de las operaciones principales en la empresa, además puede ocasionar cuello de botella en la empresa, retrasando y generando costos y pérdidas significativos para la empresa.

 Tabla 3.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO TALADRO FRESADOR/TLR-001
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DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	TALADRO FRESADOR
	

	Código
	TLR-001
	

	Marca
	WEKA
	

	N° de Serie
	21521
	

	Modelo
	VRA258-B
	

	Año de Fabricación
	2000
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	Eléctrico
	

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE 220 (para transmisión)
	

	Capacidad Máxima de Trabajo
	  6' x 17"
	DIMENSIONES

	Fuente de Energía
	MECÁNICA
	Peso
	Alto
	Ancho
	Largo

	Motor
	  7.5 HP
	 3 TON 
	 1600 mm
	1400 mm
	1350 mm

	Velocidad 
	 50 a 1800 RPM
	
	
	
	

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	MECANIZADO DE ARRANQUE POR VIRUTA

	Años de Servicio
	16 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 BASE DE LA MESA DESGASTADA

	Criticidad
	ALTA


La criticidad es alta, debido a que es una de las máquinas donde se realiza una de las operaciones principales en la empresa, además puede ocasionar cuello de botella en la empresa, retrasando y generando costos y pérdidas significativos para la empresa.

Tabla 4.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO TALADRO FRESADOR/TAF-001 

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	TALADRO FRESADOR
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	Código
	TAF-001
	

	Marca
	TOSHIBA
	

	N° de Serie
	 S/N
	

	Modelo
	S/M
	

	Año de Fabricación
	2008
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	Eléctrico 220V -Trifásico
	

	Diámetro de la BROCA
	3/4”-4”
	

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE 220 (para transmisión)
	

	Capacidad Máxima de Distancia Máxima  entre husillo y la mesa
	450 mm 
	DIMENSIONES

	Cambio de velocidades del husillo
	 8 cambios
	Alto
	Ancho
	Largo

	Motor
	 1.5 HP – 60 Hz
	1900 mm
	700 mm
	850 mm

	Velocidad 
	 120-1970 rpm
	
	
	

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	MECANIZADO DE AGUJEROS

	Años de Servicio
	8 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 Se le realiza mantenimiento correctivo

	Criticidad
	ALTA


Tabla 5.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO DE MÁQUINA DE SOLDAR/ SOL-001

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	SOLDADOR CON ELECTRODO
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	Código
	SOL-001
	

	Marca
	TIGMMA
	

	N° de Serie
	7016803
	

	Modelo
	315
	

	Año de Fabricación
	2002
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	Eléctrico
	

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE 220 (para transmisión) 
	

	Capacidad Máxima de Trabajo
	56”-110”
 

 
	DIMENSIONES

	
	
	Alto
	Ancho
	Largo

	
	
	  430 mm
	200 mm
	500 mm

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	SOLDADURA TIG

	Años de Servicio
	14 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 Cables de alimentación pelados

	Criticidad
	Media


Tabla 6.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO MÁQUINA DE SOLDAR / SOL-002

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	SOLDADOR POR ARCO ELÉCTRICO
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	Código
	SOL-002
	

	Marca
	SOL ANDINA
	

	N° de Serie
	90379-777
	

	Modelo
	TRC-300
	

	Año de Fabricación
	2006
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	Eléctrico 220V
	

	Capacidad Nominal de Salida
	Ac: 295 A 
	

	Rango de Amperaje
	240 A Ciclo de trabajo 20% 
	DIMENSIONES

	Corriente nominal de entrada para 220 V
	 AC: 97 – DC: 86A
	Peso
	Alto
	Ancho
	Largo

	Potencia Nominal de entrada
	AC: 24/13.5 KVA/KW – DC: 20.5/10.3  KVA/KW
	 62 kg
	 780 mm
	450 mm
	700 mm

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	SOLDADURA POR ARCO 

	Años de Servicio
	10 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Criticidad
	Media


Tabla 7.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO DE COMPRENSOR DE AIRE/ COM-001

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	COMPRENSOR DE AIRE
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	Código
	CAL-001
	

	Marca
	STRONG
	

	N° de Serie
	39206074
	

	Modelo
	CSV7HP80G3PV
	

	Año de Fabricación
	1995
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	Eléctrico
	

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE
	

	Motor
	3.4 HP 
	 
	Alto
	Ancho
	Largo

	Velocidad 
	 3450 rpm
	
	 780 mm
	 450 mm
	700 mm

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	GENERAR AIRE A PRESION

	Años de Servicio
	5 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 Se le realiza mantenimiento preventivo

	Criticidad
	Media


 Tabla 8.  FICHA TÉCNICA DEL ESMERIL DE BANCO/ ESM-001

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	ESMERIL DE BANCO
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	Código
	ESM-001
	

	Marca
	REXON
	

	N° de Serie
	S/N 
	

	Modelo
	MD-250
	

	Año de Fabricación
	2006
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	1.5HP/520 V-3Ø- 60 HZ
	

	Longitud de piedra de esmeril
	250*25*32 mm
	DIMENSIONES

	Lubricantes Utilizados
	ACEITE 220 QHP (PARA TRANSMISION)
	Peso
	Ancho
	Alto
	Largo

	
	
	18 Kg
	65 cm
	110.5 cm
	41 cm

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	Desvaste

	Años de Servicio
	10 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 Mantenimiento preventivo

	Criticidad
	Baja


Tabla 9.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO DE PLUMA DE IZAJE/ PLU-001
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DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	PLUMA DE IZAJE
	

	Código
	PLU-001
	

	Marca
	S/M 
	

	N° de Serie
	S/N 
	

	Modelo
	 S/M
	

	Año de Fabricación
	2006
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	CONTINUO 1.5 HP
	

	Lubricantes Utilizados
	HIDROLINA
	

	Capacidad Máxima de Trabajo
	2 TONELADAS
 
	DIMENSIONES

	
	
	Alto
	Largo

	
	
	 1500 mm
	1600 mm

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	TRASPORTE DE MATERIALES

	Años de Servicio
	10 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 Mantenimiento preventivo

	Criticidad
	Baja


 Tabla 10.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO PRENSA ELÉCTRICA/ PRE-001

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	PRENSA ELÉCTRICA
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	Código
	PRE-001
	

	Marca
	 S/M
	

	N° de Serie
	 S/N
	

	Modelo
	 S/M
	

	Año de Adquisición
	2006
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	
	DIMENSIONES

	Sistema de Alimentación

	 Eléctrico
	Datos
	Alto
	Ancho
	Largo

	Lubricantes Utilizados
	Aceite Y Grasa  
	
	 1660 mm
	800 mm
	650 mm

	Capacidad Máxima de Trabajo
	5 TONELADAS
	
	
	
	

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	ELEVACION DE MATERIALES PESADOS

	Años de Servicio
	10 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 En Mantenimiento correctivo

	Criticidad
	Baja


Tabla 11.  FICHA TÉCNICA DEL EQUIPO DE SIERRA VAIVÉN/ SIE-001

	DATOS TÉCNICOS DEL EQUIPO

	Nombre
	SIERRA VAIVÉN
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	Código
	SIE-001
	

	Marca
	CAPCO
	

	N° de Serie
	 S/S
	

	Modelo
	  S/M
	

	Año de Fabricación
	1996
	

	ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO
	

	Sistema de Alimentación
	   3Ø/ 1.5 HP
	

	Tipo de Hoja de Sierra
	4P 
	

	Lubricantes Utilizados
	GRASA Y ACEITE 
	

	Capacidad Máxima del Tanque de Combustible
	80 GALONES
	DIMENSIONES

	Fuente de Energía
	 ELÉCTRICA-TRIFÁSICA
	Peso
	Alto
	Ancho
	Largo

	Motor
	 3 HP
	 242 Kg 
	 700 mm
	1500 mm
	360 mm

	Velocidad 
	20 RPM
	
	
	
	

	CONDICIONES GENERALES

	Actividad
	CORTAR PRÁCTICAMENTE CUALQUIER MATERIAL SI SE CUENTA CON EL TIPO DE HOJA ADECUADA

	Años de Servicio
	10 AÑOS

	Situación Actual
	OPERATIVO

	Observaciones
	 FALTA DE LIMPIEZA

	Criticidad
	Baja


5.5. IDENTIFICACIÓN DE FALLAS DE LAS MÁQUINAS

5.5.1. TORNO PARALELO/TOR-001
	BLOQUE DE TRASMISION DE MOVIMIENTO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	El motor carece de potencia
	Fase quemada

	Disminución de las rpm
	Fajas flojas

	Disminución del torque
	Debido al desgaste de los rodamientos

	Aumento de ruido
	Falta de lubricación 


	BLOQUE MOTOR ELECTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Fuente de alimentación no conectada, conector suelto y desprendido
	Mal funcionamiento de fuente de alimentación.

	La escobilla de carbón está obstruida
	Falta de limpieza

	El protector de sobre corriente es dañado
	No se hizo el cambio periódico del protector


	BLOQUE DE GUIAS

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Cuchilla rota
	Material muy duro

	Cortes desalineados
	Mal ajuste de la cuchilla

	Disminución de la velocidad
	Mal cambio de velocidad 


5.5.2. TORNO PARALELO/TOR-002
	BLOQUE DE TRASMISION DE MOVIMIENTO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	El motor carece de potencia
	Fase quemada

	Disminución de las rpm
	Fajas flojas

	Disminución del torque
	Debido al desgaste de los rodamientos

	Aumento de ruido
	Falta de lubricación 


	BLOQUE MOTOR ELECTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Fuente de alimentación no conectada, conector suelto y desprendido
	Mal funcionamiento de fuente de alimentación.

	La escobilla de carbón está obstruida
	Falta de limpieza

	El protector de sobre corriente es dañado
	No se hizo el cambio periódico del protector


	BLOQUE DE GUIAS

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Cuchilla rota
	Material muy duro

	Cortes desalineados
	Mal ajuste de la cuchilla

	Disminución de la velocidad
	Mal cambio de velocidad 


5.5.3. TALADRO RADIAL/TLR-001

	BLOQUE DE MOTOR ELÉCTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Motor eléctrico no funciona

	Fusible fundido

	
	La escobilla de carbón está gastada

	
	Se accionó el térmico

	
	El protector de sobre corriente es dañado.

	
	Falto cambio después de que se cumpliera su tiempo de vida útil


	BLOQUE DE PERFORACIÓN

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Velocidad de perforación lenta

	Vence la vida útil de la broca.

	
	Presión de alimentación del taladro es demasiado baja.

	
	La superficie de la hoja de la broca es adherida por los polvos finos.

	
	Deslizamiento al cortar la barra de acero gruesa.

	
	Flujo de agua no fluido, fuga de agua o no retorno de corriente.

	
	La nitidez de la broca ha sido reducida.

	
	Acumulación de polvos dentro del agujero de procesamiento.


	BLOQUE DE BROCA

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	La pared de la broca tiene un desgaste rápido
	El eje principal del taladro no está no posición correcta.

	
	La broca no está en posición correcta.

	
	No se puede descargar la barra de acero o los polvos finos fuera del agujero.

	Atasco de la broca
	El estante no está fijado bien y tiene desplazamiento.

	Atasco de la broca
	La holgura entre la columna del estante y el manguito deslizante es demasiado grande.


5.5.4. TALADRO FRESADOR/TAF-001
	BLOQUE DE MOTOR ELÉCTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Motor eléctrico no funciona

	Fusible fundido

	
	La escobilla de carbón está gastada

	
	Se accionó el térmico

	
	El protector de sobre corriente es dañado.

	
	Falto cambio después de que se cumpliera su tiempo de vida útil


	BLOQUE DE PERFORACIÓN

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Velocidad de perforación lenta

	Vence la vida útil de la broca.

	
	Presión de alimentación del taladro es demasiado baja.

	
	La superficie de la hoja de la broca es adherida por los polvos finos.

	
	Deslizamiento al cortar la barra de acero gruesa.

	
	Flujo de agua no fluido, fuga de agua o no retorno de corriente.

	
	La nitidez de la broca ha sido reducida.

	
	Acumulación de polvos dentro del agujero de procesamiento.


	BLOQUE DE BROCA

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	La pared de la broca tiene un desgaste rápido
	El eje principal del taladro no está no posición correcta.

	
	La broca no está en posición correcta.

	
	No se puede descargar la barra de acero o los polvos finos fuera del agujero.

	Atasco de la broca
	El estante no está fijado bien y tiene desplazamiento.

	
	La holgura entre la columna del estante y el manguito deslizante es demasiado grande.


5.5.5. ESMERIL DE BANCO/ ESM-001
	BLOQUE ESMERIL DE BANCO

	FALLA 
	CAUSA 
	EFECTO DE FALLA 

	No se transmite potencia, el motor no arranca 
	sobrecarga eléctrica 
	El motor no arranca y no existe potencia que los discos giren, Se debe reemplazar inmediatamente los cables.

	
	
	

	
	daño de algún componente clave del motor 
	El motor no arranca, se debe desmontar el motor y revisar sus partes, de debe reemplazar el componente defectuoso.

	
	
	

	
	
	

	BOQUES EN LOS DISCOS 

	FALLA 
	CAUSA 
	EFECTO DE FALLA 

	Falla en la superficie de los discos que realizan la función del esmeril 
	no quitan todo el excedente de partículas no deseables de las láminas al momento de pasar los esmeriles
	Los discos de esmeril al estar gastados necesitan ser reemplazados debido a que si no se realiza un buen esmerilado la calidad de la soldadura puede decaer y causar productos defectuosos.

	
	
	


5.5.6 SOLDADORA DE ELECTRODO / SOL-001
	BLOQUE  ELÉCTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	No hay salida de soldadura; la unidad no funciona
	 Línea de fusibles y remplace  
Conexiones de energía

	No hay salida de soldadura
	Sobrecalentamiento verifique que esté funcionando el ventilador

Control remoto

El modo del switch

	Limita salida de soldadura y voltaje bajo
	Control de voltaje

Los fusibles y reparar

Las conexiones  de corriente

Limpiar y apretar las conexiones de salida

	Irregular o inadecuada salida de soldadura
	Usar cables de soldadura correctos

Limpiar y apretar los cables 

Alimentador de soldadura 

	Ventilador no funciona
	Motor del ventilador 

Remplazar el ventilador

	Arco con pobre control de dirección
	Reduce el flujo de gas

Seleccionar el correcto tamaño de tungsteno

Preparar correctamente el tungsteno


	BLOQUE CHASIS

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Caucho vacío 
	Fuga de aire

	Desgaste de cuchillas
	Cuchillas dobladas, desgastada, floja

	Motor carece de potencia
	Filtro de combustible dañado

	Equipo se recalienta
	Radiadores, enfriadores, dañados


	BLOQUE MECÁNICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Bombonas en mal estado
	Conectar directamente la bombona al tubo de gas de la máquina sin haber utilizado un regulador de presión.

	Bombonas en mal estado
	No trasladar bombonas sin la protección de la válvula montada

	Bombonas en mal estado
	Levantar las bombonas tomándolas por la válvula, o por la tapa, o usando cadenas, amarras o calamita.

	Bombonas en mal estado
	Lubricar la válvula de la bombona con aceite o grasa.

	Bombonas en mal estado
	Tratar de abrir con martillos, llaves u otros sistemas las válvulas blocadas.

	Reguladores de presión en malas condiciones
	Utilizar reguladores para gas diverso de aquel para el cual fueron fabricados.

	Reguladores de presión en malas condiciones
	Lubricar un regulador con aceite o grasa.

	Tubos (mangueras) averiados
	No mantener los tubos extendidos para evitar pliegues.

	Tubos (mangueras) averiados
	No mantener enrollado fuera de la zona de trabajo el tubo en exceso, de manera de prevenir eventuales daños.

	Tubos (mangueras) averiados
	Las conexiones de las bombonas no se deben modificar ni cambiar nunca.


5.5.7 SOLDADORA ARCO ELÉCTRICO / SOL-002

	BLOQUE  ELÉCTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	No hay salida de soldadura; la unidad no funciona
	 Línea de fusibles y remplace  
Conexiones de energía

	No hay salida de soldadura
	Sobrecalentamiento verifique que esté funcionando el ventilador

Control remoto

El modo del switch

	Limita salida de soldadura y voltaje bajo
	Control de voltaje

Los fusibles y reparar

Las conexiones  de corriente

Limpiar y apretar las conexiones de salida

	Irregular o inadecuada salida de soldadura
	Usar cables de soldadura correctos

Limpiar y apretar los cables 

Alimentador de soldadura 

	Ventilador no funciona
	Motor del ventilador 

Remplazar el ventilador

	Arco con pobre control de dirección
	Reduce el flujo de gas

Seleccionar el correcto tamaño de tungsteno

Preparar correctamente el tungsteno


	BLOQUE DE MOTOR ELÉCTRICO

	FALLA 
	CAUSA 
	EFECTO DE FALLA 

	no se transmite potencia alguna a la cadena, el motor no arranca 
	fusibles fundidos por sobrecarga, cables sueltos o corroídos
	el motor no arranca, se debe revisar las conexiones eléctricas ajustar o reemplazar cables dañadas

	
	
	

	los cojinetes no permiten la rotación de los ejes
	el rodamiento del cojinete tiene alguna partícula o sucio, nivel de lubricación insuficiente 
	la suciedad o partículas al rodamiento pueden dañarlos, limitando así la rotación del eje. Si un rodamiento esta defectuoso es importante realizarle mantenimiento para evitar un reemplazo del mismo, el cual hace que la  producción se pare generando pérdidas a la planta. se debe limpiar con aspiradora las zonas cercanas a los rodamientos para retirar partículas dañinas.

	
	
	

	no se controla los tiempos de soldadura
	fallas en el lazo de control del sensor
	Se debe revisar el lazo de control y las conexiones de los sensores. Se debe reemplazar los sensores defectuosos.


	BLOQUE DE SOLDADURA

	FALLA 
	CAUSA 
	EFECTO DE FALLA 

	no ayudan al traslado de las láminas dobladas 
	los empujes están desajustados
	Provocan atascamiento de los cilindros, se debe parar la máquina para sacar los cilindros, se pierde tiempo de producción. Se debe ajustar las tuercas de los empujadores y lubricar si es necesario.

	
	
	

	las mangueras no suministran refrigerante a la maquina 
	el refrigerante que pasa por las mangueras contiene impurezas piedras o lodo
	Estas partículas se acumulan dentro de la manguera, evitando el acceso de refrigerantes al equipo. Puede subir la temperatura de sección donde está la manguera tapada provoca recalentamiento en los componentes y puede dañar las piezas involucradas. Se debe revisar y limpiar las mangueras para asegurar su buen funcionamiento

	
	
	

	los discos de soldar no realizan bien el cordón de soldadura
	los discos están fuera de posición o desalineados 
	Provocan un cordón de soldadura no uniforme, quedan espacios del cilindro sin soldar, esto provoca fugas en la zona de soldadura y sería un producto final rechazado o de segunda mano, genera perdida a la planta. Se deben alinear los discos

	
	
	

	
	los discos están gastados de manera no uniforme 
	Un desgaste no uniforme de los discos provoca que no se haga contacto entre ellos en algunos puntos, la soldadura no sería uniforme y dejaría espacios sin soldar. La calidad del tabor final no sería buena. Se debe rectificar los discos para que tenga una superficie de contacto igual.

	
	
	


5.5.8 COMPRESOR DE AIRE/ COM-001
	COMPRESOR DE AIRE

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Fuga de aire
	Manguera rota

	
	Válvulas desgastadas

	Motor carece de potencia
	Filtro de combustible dañado

	Equipo se recalienta
	Radiadores, enfriadores, dañados


5.5.9 SIERRA VAIVÉN/ SIE-001

	BLOQUE HOJA DE SIERRA

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Proyección de fragmentos o partículas (partículas, virutas, esquirlas, etc.).
	La escobilla de carbón está obstruida, conmutador desconectado.

	
	Esfuerzos excesivos ejercidos sobre la máquina que pueden bloquear la hoja.

	
	Rotura de la hoja y a la proyección de fragmentos de la misma, que pueden afectar a cualquier parte del cuerpo, y especialmente a los ojos.


	BLOQUE DE MOTOR ELÉCTRICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Contactos eléctricos tanto directos como indirectos.
	El protector de sobre corriente no se ha restablecido después de la acción.

	
	Utilización inadecuada de la máquina que puede dar lugar a contactos involuntarios con la herramienta.


	BLOQUE MÓVIL

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Atrapamientos con partes móviles de la máquina.
	Fuente de alimentación no conectada, conector suelto y desprendido.

	
	Mala elección de la hoja (hoja impropia para el material a trabajar, etc.), hoja en mal estado o adaptación defectuosa del útil a la máquina.

	Mal funcionamiento de la máquina.
	Defectos en el cable de alimentación, tomas de corrientes inadecuadas o corte involuntario de conducciones eléctricas.

	
	Posturas inadecuadas o trabajo en posición inestable.


5.5.10. PLUMA DE IZAJE / PLU-001

	BLOQUE HIDRÁULICO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Mangueras sometidas a presión (hidráulica o neumática), acoples y tubos
	Perdidas en la superficie de la manguera o en la unión con la superficie metálica.

	
	Ampollado o deformación anormal y falta de cobertura exterior de la manguera sometida a presión.

	
	Pérdidas por uniones roscadas o abrazaderas.

	
	Evidencia de abrasión excesiva, rozamiento, debe evitarse el contacto o interferencia con otros componentes.

	Mal funcionamiento de  Cilindros hidráulicos y neumáticos
	Perdida de fluido a través del pistón.

	
	Perdidas en sellos del vástago.

	
	Perdida en uniones soldadas.

	
	Carcasa abollada de cilindros.

	
	Vástago de cilindros rayados mellados o abollados.


	BLOQUE MOTOR

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Bombas y motores hidráulicos dañados
	Bulones o sujetadores flojos

	
	Perdida de fluidos en las uniones entre secciones.

	
	Caída de la velocidad operativa. .

	
	Excesivo calentamiento del fluido

	
	Ruido o vibración inusual


	WINCHE

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Winche o Pluma dañados

	El tambor no está bien ajustada, así como que el enrollado del cable sea de manera uniforme.

	
	Levantar una carga que exceda la capacidad nominal del Güinche.

	
	Las cargas a izar no se encuentran totalmente libres, existe algún tipo de sujeción de la carga.

	
	Tamaño de cable no recomendado para manipular la carga y dichos cables no estan en buenas condiciones (Bien guarnido, sin torones sueltos o daños que puedan afectar su resistencia o correcta manipulación).

	
	No se reemplaza los ganchos de seguridad cuando hay 15% de aumento en la abertura del cuello o cuando hay un 10% curva como se muestra mediante el registro de inspección


	BLOQUE  ESLINGA DE CADENA

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Mal funcionamiento de eslinga de cadena
	La longitud de los eslabones debe ser uniforme.

	
	No debe haber eslabones con ningún tipo de pliegues.

	
	Puntos de oxidación avanzada.

	
	Alargamiento de más del 5% de la longitud original de un solo eslabón.

	
	Desgaste de más de la cuarta parte del grosor del eslabón en los enlaces.

	
	Grietas o soldaduras no certificadas.


5.5.11. PRENSA HIDRÁULICA/ PRE-001
	BLOQUE  BOMBA

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	La bomba no entrega
	Válvula de control  no energizada

	Válvula falla en el control del flujo de aceite
	Válvula de control defectuosa, o mal regulada

	La bomba falla en la entrega
	Tarjeta amplificadora mal regulada

	La bomba no entrega
	Línea de presión cerrada

	Aumenta la presión de control de la bomba
	El plato se encuentra en la posición 0º

	Aumenta la temperatura en la bomba
	El plato se encuentra en la posición 0º

	Ruido anormal en la bomba
	Dirección de giro equivocado

	Ruido anormal en la bomba
	Filtración de aire en uniones de cámara o extremos de descarga.


	BLOQUE VALVULA

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	No se alcanza la presión requerida
	La presión de configuración es muy baja

	Aumenta la temperatura en la válvula
	La válvula tiene una fuga en el asiento

	La válvula opera incorrectamente
	Se rompió un resorte de la válvula de sobreflujo


	BLOQUE SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Aumenta la temperatura del aceite
	Falta capacidad

	Aumenta la temperatura del aceite
	Falla en la válvula del termostato


	BLOQUE SISTEMA ESTANQUE

	Descripción de falla
	Motivo de falla

	Aumenta la temperatura del aceite
	Nivel de aceite muy bajo

	Espuma en el estanque
	Burbujas de aire en el aceite nuevo


6. PLANIFICACIÓN Y PROGRAMACIÓN DEL MANTENIMIENTO

Se debe de tener en cuenta el mantenimiento rutinario que es el que se realiza diariamente o semanal, mediante los trabajos previamente elaborados y abarca actividades como la inspección de los equipos, dentro de la inspección se realiza la lubricación, limpieza, calibración, cambio de repuestos y ajustes de los mismos o cualquier otra actividad que se realice fácilmente al equipo.

Se debe de incentivar y promover a que los trabajadores realicen las actividades de mantenimiento rutinario a cada uno de los equipos, con la finalidad de alargar la vida útil de los mismos, evitando su desgaste rápidamente.

6.1. TORNO PARALELO/TOR-001
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO TOR-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	Mantenimiento del motor
	90 min
	Anual
	 1 Mecánico

	Inspección total del motor
	60 min
	Mensual
	1 Mecánico

	Limpieza y lubricación de la bancada
	30 min
	Diario
	1 Mecánico

	Alineación del eje principal del cilindro
	60 min
	Mensual
	1 Mecánico

	Inspección del cabezal
	20 min
	Bimestral
	1 Mecánico


6.2. TORNO PARALELO/TOR-002
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO TOR-002
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	Pintado general
	120 min
	Bianual
	1 Operario

	Mantenimiento del motor
	90 min
	Anual
	 1 Mecánico

	Inspección total del motor
	60 min
	Mensual
	1 Mecánico

	Engrasado
	6 min
	Mensual
	1 Operario

	Limpieza y lubricación de la bancada
	30 min
	Diario
	1 Mecánico

	Alineación del eje principal del cilindro
	60 min
	Mensual
	1 Mecánico

	Inspección del cabezal
	20 min
	Bimestral
	1 Mecánico

	Lubricar guías en bancada y portaherramientas
	18  min
	DIario
	1 Operador

	Cambio de aceite
	60 min
	Anual
	1 Mecánico

	Revisión del eje del cabezal
	12 min
	Anual
	1 Mecánico


6.3. TALADRO RADIAL/TLR-001
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO TAL-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	Mantenimiento de pintura
	30 min
	Anual
	 1 Mecánico

	Inspección de sistema de aceite
	30 min
	Semanal
	1 Mecánico

	Engrasado 
	40 min
	Semanal
	1 Mecánico


6.4. TALADRO FRESADOR/TAF-001
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO TAL-002
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	Mantenimiento de pintura
	30 min
	Anual
	 1 Mecánico

	Inspección de sistema de aceite
	30 min
	Semanal
	1 Mecánico


6.5. ESMERIL DE BANCO/ ESM-001
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO ESM-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN (MIN)
	FRECUENCIA 
	MANO DE OBRA

	El motor no arranca y no existe potencia que los discos giren, Se debe reemplazar inmediatamente los cables.
	45
	semestral
	1 electricista  

	
	
	
	

	El motor no arranca, se debe desmontar el motor y revisar sus partes, de debe reemplazar el componente defectuoso
	45
	semestral 
	1 electricista 

	
	
	
	

	 desgaste de los discos necesitan ser reemplazados 
	10
	bimestral
	1 operario

	
	
	
	


6.6. SOLDADORA DE ELECTRODO/SOL-001
Tener en cuenta es necesario desconectar la máquina antes de realizar el mantenimiento.

CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO SOL-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	REMPLAZAR ETIQUETAS ILEGIBLES 
	30 min
	CADA 3 MESES
	 1 Mecánico

	REPARAR O REMPLAZAR CABLES DE SOLDAR ROTOS
	30 min
	CADA 3 MESES
	1 Mecánico

	LIMPIAR Y APRETAR TERMINALES DE SOLDADORA
	30 min
	CADA 3 MESES
	1 Mecánico

	SOPLAR O ASPIRAR EN EL INTERIOR DURANTE EL SERVICIO 
	30 min
	CADA  6MESES
	1 Mecánico


6.7. SOLDADOR DE ARCO ELÉCTRICO / SOL-002
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO SOL-002

	ACTIVIDAD
	DURACIÓN (HRS)
	FRECUENCIA 
	MANO DE OBRA

	El motor no arranca, se debe revisar las conexiones eléctricas ajustar o reemplazar cables dañadas
	1
	bimestral
	1 Electricista 

	
	
	
	

	Suciedad o partículas en el  rodamiento, limpiar con aspiradora las zonas cercanas a los rodamientos para retirar partículas dañinas.
	0,2
	semanal 
	1 Operador 

	
	
	
	

	Revisar el lazo de control y las conexiones de los sensores. Se debe reemplazar los sensores defectuosos.
	0,4
	bimestral
	1 electricista

	
	
	
	

	Atascamiento en los cilindros, Se debe ajustar las tuercas de los empujadores y lubricar si es necesario.
	0,2
	bimestral
	1 mecánico 

	
	
	
	

	partículas que se  acumulan dentro de la manguera, Se debe revisar y limpiar las mangueras para asegurar su buen funcionamiento
	0,3
	bimestral
	1 mecánico 

	
	
	
	

	los discos de soldar no realizan bien el cordón de soldadura, Se deben alinear los discos
	0,2
	bimestral
	1 mecánico 

	
	
	
	


6.8. COMPRESOR DE AIRE/ COM-001
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO COM-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	El motor no arranca, se debe revisar las conexiones eléctricas ajustar o reemplazar cables dañadas
	1 hora
	Cada 6 meses
	 1 Mecánico

	Nivelar aceite
	15 min
	3 meses
	1 Mecánico


6.9. SIERRA VAIVÉN/ SIE-001
CUADRO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO SIE-001

	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	Cambio de bomba de refrigeración
	1 hora
	Anual
	 1 Mecánico

	Inspección de cableado
	30 min
	3 meses
	1 Electricista


6.10. PLUMA DE IZAJE/PLU-001
PLAN DE MANTENIMIENTO PLU-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	RODAJES
	30 min
	ANUAL
	 1 Mecánico

	LUBRICACIÓN
	10 min
	CADA 3 MESES
	1 Mecánico


6.11. PRENSA HIDRÁULICA/ PRH-001

PLAN DE MANTENIMIENTO PRE-001
	ACTIVIDAD
	DURACIÓN
	FRECUENCIA
	MANO DE OBRA

	RODAJES
	30 min
	CADA 3 MESES
	 1 Mecánico

	LIMPIEZA DE VÁLVULAS DE AIRE
	40 min
	CADA 12 MESES
	1 Mecánico


7.  PLANIFICACIÓN ANUAL DEL MANTENIMIENTO
Para poder planificar el mantenimiento a los equipos se deberá de programar tanto los tiempos como las actividades a realizarse en ella, permitiendo obtener información y poder digitalizarla y organizar, ya que en la misma se indica el tiempo en que los equipos deben ser sometidos a mantenimiento preventivo, especificando además la rutina de mantenimiento que le corresponde a cada máquina o equipo.

Por otro lado el mantenimiento nos llevará a poder extender la vida útil de los equipos, incrementando la disponibilidad de los mismos, brindando un alto porcentaje de seguridad a quienes laboran en la empresa, evitando realizar trabajos innecesarios en los equipos, lo que a la vez permite que disminuyan los costos por mantenimiento en la organización y prevenir paros innecesarios o prolongados que perjudiquen la actividad de la organización.
7.1. TORNO PARALELO /TOR-001

CUADRO DE PLANIFICACIÓN ANUAL DE MANTENIMIENTO TOR-001
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7.2. TORNO PARALELO /TOR-002
CUADRO DE PLANIFICACIÓN ANUAL DE MANTENIMIENTO TOR-002
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7.3. TALADRO RADIAL /TAL-001
CUADRO DE PLANIFICACIÓN ANUAL DE MANTENIMIENTO TAL-001
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7.4. TALADRO FRESADOR /TAL-002

CUADRO DE PLANIFICACIÓN ANUAL DE MANTENIMIENTO TAF-001
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7.5. ESMERIL DE BANCO/ ESM-001
CUADRO DE PLANIFICACIÓN ANUAL DE MANTENIMIENTO ESM-001
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7.6. SOLDADOR CON ELECTRODO / SOL-001
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7.10. PLUMA DE IZAJE/PLU-001
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8.  INSTRUCCIONES TECNICAS PARA REALIZAR EL MANTENIMIENTO

Para realizar el mantenimiento se deberán seguir los siguientes lineamientos:

i.
En primer lugar, el encargado del área de mantenimiento debe revisar la planificación anual del mantenimiento para saber a qué equipo le corresponde cuidado o mantenimiento.

ii.     Luego de haber identificado el equipo, se debe ubicar un formato de orden de trabajo para solicitar el mantenimiento.

iii.     Seguidamente, el mismo encargado debe llenar la orden de trabajo (OT) y tener a la mano la actividad de mantenimiento que se pretende realizar, este también debe seleccionar a un responsable para que realice la práctica.

iv.     Una vez que el responsable realice la actividad de mantenimiento, debe llenar en la OT el campo que dice duración del trabajo además de la fecha y hora de culminación

v.
Estos datos deben ser llevados nuevamente al encargado del área para que este se encargue de llenar la ficha del historial del equipo correspondiente.
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Es importante que cada cierto tiempo se mida la gestión del área de mantenimiento a través de los indicadores mostrados en los cuadros 18 y 19.

9.  FORMULARIOS PARA SEGUIMIENTO DEL MANTENIMIENTO

Se debe de tener la importancia de manejar datos y poder documentarlos, teniendo que registrar las operaciones que se llevarán a cabo, y la forma de realizarlas, otro punto a tomar en cuenta son las herramientas e insumos que se utilizarán, esto se debe hacer para mejorar los tiempos de reparaciones y por consiguiente reducir el lapso de paro de la maquinaria.

También  es  muy  útil  esta  información  para  observar  los  tiempos  en  los  que  los dispositivos tienden a fallar y el estado en que se encuentran al momento del mantenimiento o la inspección. Con esto se puede definir después si al tener un mantenimiento programado, éste se puede  aplazar o adelantar para realizarlo junto con otro que se encuentre cercano en el cronograma y no tener que hacer dos paros seguidos sobre la maquinaria.

La documentación propuesta  para el seguimiento  se compone de una orden de trabajo donde se indican todos los datos del equipo, así como las fechas de inicio y de finalización,  también se señala si se le debe dar un mantenimiento o una inspección a la maquinaria, que trabajo se debe realizar y un  aproximado de cuanto debería  tardar el hacerlo,  con  que  herramientas  e  insumos  se  trabajará  y  las  partes  que  se  deben chequear y/o cambiar. Por lo general esta orden la remite el gerente de mantenimiento o de la planta al jefe del equipo de mantenimiento.

Al llevarse a cabo el trabajo de mantenimiento o la inspección descrita en la orden de trabajo, el encargado de mantenimiento tiene que llenar una ficha de reporte de trabajo, donde    registre  una  completa  descripción  del  trabajo  realizado,  las  herramientas  e insumos utilizados así como si hubo necesidad de realizar un paro en el equipo y si hubo hallazgos de problemas que necesiten mantenimiento y a qué plazo,  también indicará el tiempo  real que implicó  el trabajo.

Es necesario llevar un historial del trabajo realizado en la maquinaria para poder programar correctamente el mantenimiento a realizar y tener insumos que sean útiles en diagnósticos posteriores y poder preveer las necesidades de futuros repuestos y poder evitar paros innecesarios y costos imprevistos..

10. BENEFICIOS

· Nos ayuda a la reducción de posibles averías futuras mediante un exámen para prevenir fallos a corto y largo plazo, tanto por desgaste como por funcionamiento irregular , además de la renovación de las partes que lo requieran, sustituyendolas por modelos y acabados actuales.

· Brinda confiablidad, ya que los equipos operarán en mejores condiciones de seguridad, ya que se conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.
Mayor duración de los equipos e instalaciones.
Uniformidad en la carga de trabajo para el personal del mantenimiento debido a una programación de actividades.
Menor costo de reparaciones.
· Reducción importante del riesgo por fallas o fugas.

· Permitirá reducir la probabilidad de paros imprevistos.

· Permite llevar un mejor control y planeación sobre el propio mantenimiento a ser aplicado en los equipos. 

· Reducción de stock de las piezas de repuesto

· Aumento de tiempo medio de funcionamiento de la maquinaria sin paradas

11 IMPLEMENTACIÓN

· La implementación del mantenimiento nos permitirá asegurar una óptima disponibilidad de los equipos a largo plazo, ya que mediante esta planificación se evita paradas del sistema de produccion o el paro de los equipos, además los costes de reparación a menudo provocan costes más elevados debido a las paradas de fabricación
· El mantenimiento que se da tanto diario, mensual como anualmente se tienen que convertir en algo rutinario, para que mediante trabajos específicos se pueda dar un mejor y adecuado mantenimiento de los equipos y máquinas con las que se trabaje. Si nos enfocamos en los tornos, se le debe dar la limpieza diaria, ya que puede afectar la calibración que a la vez perjudicaría a la producción y a la máquina en su disponibilidad para la efectiva producción.
12. RECOMENDACIONES
· •Indicar al personal la existencia del manual de mantenimiento. 

· • Llevar o poner en práctica el manual de mantenimiento rutinario. 

· • Realizar un análisis de criticidad por parte de la gerencia que permita implementar el plan de mantenimiento propuesto afectando lo menos posible las actividades de la organización o empresa. 

· • Realizar un inventario con los repuestos necesarios para así adquirir los mismos de forma oportuna
· •Hacer cumplir las medidas de seguridad , utilizando el equipo de seguridad personal adecuado (botas de seguridad, casco, lentes de seguridad y guantes). 

· • La energía eléctrica deberá estar apagada antes de conectar o desconectar los conectores eléctricos. La electricidad causa un shock, quemaduras, y la muerte. 

· • Utilizar guantes resistentes a la penetración de líquidos, ya que existen aceites lubricantes altamente toxico para la piel, ojos y tracto respiratorio. No inhalar, ingerir o dejar que este lo toque a usted. 

· • Al usar las herramientas, verificar el ajuste que debe de darse por parte del personal de mantenimiento, éste se debe de dar antes de aplicarle fuerza o hacerles presión.

13. COMO MEJORAR EL PLAN DE MANTENIMIENTO

A. INSPECCIÓN FRECUENTE.

· Los mecanismos de control que por mal funcionamiento interfieran con la adecuada operación.

· Los mecanismos de control que por mal funcionamiento interfieran con la adecuada operación. Todos los dispositivos de seguridad (bloqueadores, alarmas, guardas, otros).

· Todas las mangueras de presión particularmente las que se flexionan durante la operación. 

· Ganchos, tuercas y seguros por deformación, daño químico, fisuras, desgaste y corrosión para evitar caída de la carga.

· El bobinado del cable debe estar de acuerdo a especificaciones del fabricante (evitar que estén mordidos).

· Mal funcionamiento de los dispositivos eléctricos, signos de deterioro, suciedad y humedad.

· Nivel de los fluidos (agua, refrigerante, aceite, liquido de frenos, otros.

· El estado de las llantas y la presión de inflado recomendado por el fabricante.

B. INSPECCIÓN PERIODICA. 

· Piezas deformadas, rajadas o corroídas de la estructura de la grúa y la pluma entera.

· Bulones y remaches flojos. 

· Poleas, blocks y tambores rajados, desgastados o soldados. 

· Piezas como: pernos, cojinetes, ejes, engranajes, rodillos y dispositivos de cierre y bloqueo gastados, rajados o deformados

· Error significativo en los indicadores de carga, del ángulo de inclinación de la pluma y otros indicadores.

· Excesivo desgaste de rodillos y alargamiento excesivo de la cadena. Inspección por medio de ensayos no destructivos de los ganchos.

· Inspección por medio de ensayos no destructivos de los ganchos. 

· Mal funcionamiento del sistema de dirección, frenos y sistema de bloqueo.

· Neumáticos dañados o excesivamente gastados.

· Inspección de mangueras sometidas a presión (hidráulica o neumática), acoples y tubos:

· Perdidas en la superficie de la manguera o en la unión con la superficie metálica.

· Ampollado o deformación anormal y falta de cobertura exterior de la manguera sometida a presión.

· Perdidas por uniones roscadas o abrazaderas.

· Evidencia de abrasión excesiva, rozamiento, debe evitarse el contacto o interferencia con otros componentes.

· Bombas y motores hidráulicos:

· Bulones o sujetadores flojos.

· Perdida de fluidos en las uniones entre secciones.

· Ruido o vibración inusual. 

· Caída de la velocidad operativa. 

· Excesivo calentamiento del fluido 

· Cilindros hidráulicos y neumáticos:

· Perdida de fluido a través del pistón.

· Perdidas en sellos del vástago.

· Perdida en uniones soldadas.

· Carcasa abollada de cilindros.

· Vástago de cilindros rayados mellados o abollados.

· Con Respecto Güinche o Pluma

· Se debe asegurar siempre que el tambor tenga colocada una guarda y que este bien ajustada, así como que el enrollado del cable sea de manera uniforme.

· Nunca levante una carga que exceda la capacidad nominal del Güinche, la capacidad del Güinche debe estar rotulada y visible

· Las cargas a izar debe encontrase totalmente libres, nunca podrán realizarse izajes en los cuales exista algún tipo de sujeción de la carga.

· Use el tamaño de cable recomendado para manipular la carga y verifique que dichas cable este en buenas condiciones (Bien guarnido, sin torones sueltos o daños que puedan afectar su resistencia o correcta manipulación).

· Se debe reemplazar los ganchos de seguridad cuando hay 15% de aumento en la abertura del cuello o cuando hay un 10% curva como se muestra mediante el registro de inspección

· Eslinga de cadena 

· La longitud de los eslabones debe ser uniforme. 

· No debe haber eslabones con ningún tipo de pliegues. 

· Puntos de oxidación avanzada.

· Alargamiento de más del 5% de la longitud original de un solo eslabón. 

· Desgaste de más de la cuarta parte del grosor del eslabón en los enlaces. 

· Grietas o soldaduras no certificadas.
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Compruebe todos los filtros |

¥ purgadores

* Reclasificador/filto
indicador

* Filtro del regulador
electrénico.

* Purgador de la vlvula
del amplificador.

‘Algo de aceite en el reclasificador/ filtro indicador
de atrés es normal,vacie o cambie el filtro de
recogida de aceite. Si el reclasificador/ filtro
indicador estd excesivamente himedo,puede haber
problemas con el aceite. Compruebe el aceite y
observe los tanques mientras la prensa
cicla.Busque burbujeo. Si el aceite surge de la
parte superior del tanque. podria estar soplando a
través de las vélvulas.  Siga los procedimientos de
purgado, comprobacicn y cambie el aceite si es
necesario.

Cambie el fillro del regulador electrénico si es
necesario. Si el filtro se ensucia
rapidamente.podria indicar presencia de de
contaminantes en el aire que deben ser
eliminados,porque podrian derivar en otros
problemas.

Silos filtros indicadores se ensucian rapidamente
podrfa indicar presencia de contaminantes en el
aire que requeririan ser eliminados.porque podran
derivar en otros problemas.

Silos filtros indicadores contiene aceite rojo,
podria indicar una fuga en sistema del booster
(cilindro hidro-neumitico).Llame al servicio
técnico de PennEngineering®.

Compruebe el collar del haz |

luminoso

Si la lente de pléstico esta sucio, limpie con
soluci6n Gptica y un trapo suave.

Limpie la prensa .

Limpie cualquier rastro de suciedad, de aceite o
cualquier otro tipo de material del drea de paso de
aire. Esto ayudard a detectar.problemas con los
temas de la prensa.
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Inspeccién diaria

+ Compruebe la condicin del Si el aceite tiene aspecto jabonoso o de color
aceite y del nivel de los tanques. | rosa, hay exceso de aire o contaminacién por
agua. Siga los procedimiento de purgado de
aire y chequeo. Si el aceite permanece con
aspecto jabonoso o rosa, estd contaminado y
debe ser cambiado. La fuente de contaminacién
debe ser eliminada para evitar la recurrencia
del problema.
Si el nivel del aceite esté fuera de los limites, el
aceite debe ser nivelado. Siga el procedimiento
de purgado de aire y chequeo. Si el nivel de
aceite estd por debajo.nivele los tanques y
aiada aceite si es necesario.
Comprobacién de utillaje 'NO EMPLEE el utillaje si estd agrietado.con
virutas o daftado de algin otro modo.
Compruebe que todos los centradores
retrictiles pueden moverse libremente.
Comprucbe el cable del pedal Repare o reemplace cualquier parte rota.rajada
o dafiada del cable.
Comprucbe la distancia de Realice el procedimiento de distancia de
parada de seguridad parada de seguridad (“Test del lipiz”)
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Comprucbe el alineamiento Cheque el alineamiento del punzon y yunque.
del utillaje Compruebe el alineamiento del punzén y mordazas
Compruebe el alineamiento de la cubeta con la
lanzadera

Comprucbe el Desmonte el punzén y el yunque del utillaje y en el
funcionamiento del haz ‘modo de Mantenimiento en la pantalla téctil haga
luminoso ‘mover el cilindro hacia abajo hasta el final del
ciclo.Compruebe que los LEDs del sensor de
seguridad no cambian o parpadean durante todo el
trayecto.

Comprucbe el Presione en el hacia el adaptador del conjunto de
funcionamiento del conjunto | seguridad con la mano y asegiirese que se mueve
de seguridad de libremente y suavemente al mismo tiempo que
el conjunto de muelle.

Comprucbe el movimiento Compruebe que la lanzadera del cilindro se mueve
del Actuador libremente.

Compruebe que la deslizadera se mueve
libremente

Compruebe que las garras se mueven libremente.
Compruebe que el cilindro de alimentaci6n inferior
se mueve libremente

* Comprucbe la cubeta Compruebe la presencia de suciedad polvo,virutas
vibratoria. o cualquier otro tipo de material en la cubeta,
limpie si es necesario.
Compruebe las superficies interiores de la cubeta
tengan un acabado esmerilado. Si las partes de la
cubeta acaban apareciendo de aspecto pulido o
billante, la cubeta debera ser chorreada en arena.
= Comprucbe el adaptador de Compruebe la placa del adaptador de la compuerta
la cubeta de puertas. La superficie deberia tener un acabado
de chorro de arena Si alguna zona aparece pulida o
brillante la placa deberia ser chorreada en arena.

B ernspeccion-y-c..pdf  ~ | T ET-nspeccion-y-c.pdf A plan de manteni...docx A Mostrartodo X

e D aan
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© Limpie las Vilvulas de Aire

Si aparece contaminacion, limpie las vélvulas.

(opcional). neumiticas anualmente.
« Cambio de Accite Ol Si entra contaminacion en el sistema de
(opeional) aceite.Jimpie y cambia el aceite anualmente.

« Limpie el aspirador de vacio
(opeional)

Si entra contaminacién,limpic el aspirador de vacio
anualmente.

« Compruebe la separaci
entre los imanes de la cubeta
vibradora

La separacién entre los imanes y la placa debe ser
entre 0.9 10 1.0 mm (.035"-040") y paralela.
Ajuste con tomnillos si lo necesita. Asegirese de
colocar los imanes y placas paralelas.

« Comprucbe la acumulacién
de aire en el tanque.

‘Asegiirese que el aire y suministro eléctrico se
desconecta. Quite el tubo de la conexi6n al tanque
y compruebe la presencia de agua u otros
contaminantes. S el tanque estd instalado con
accesorios en la parte superior,desmonte y
reinstale con accesorios en la parte inferior.Podrfa
requerirse un tubo mis largo.





14. CONCLUSIONES

Con la elaboración de este manual de mantenimiento se podrá fundamentar de manera técnica las rutinas de mantenimiento que se realizaran a los equipos y maquinarias de la empresa Tecnología de separación S.A.C. , para que así el personal de la planta pueda tener acceso y conocer de manera segura y confiable la realización de las rutinas que se le encomienden correctamente al personal mecánico, con esto se podrá aumentar la productividad del equipo y de la planta, debido a que se evita una parada de mayor magnitud por causa de fallas en los equipos. 

Se seguirá trabajando con eficiencia al momento de realizar dichos mantenimientos ya que estos se realizaran de forma más rápida. Este manual de mantenimiento ayudará que se resguarde la integridad física y operacional de los equipos, evitando malas prácticas o prácticas empíricas que traigan como consecuencia daños irremediables en los equipos, también tomando en consideración las normas de seguridad. Todo lo elaborado en este plan de mantenimiento rutinario está sujeto a modificaciones, por ser el mismo una primera versión. Este solo se basó en el estudio de: manuales de mantenimiento de diferentes equipos, manuales de operación y mantenimiento.
Nos permite seguir y mejorar el desempeño del sistema productivo de la empresa, lo que significa una fortaleza para la empresa.
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ANEXOS
	
TECNOLOGIAS DE SEPARACIÓN S.A.C.

	ORDEN DE TRABAJO
	FM 3001

	DATOS A SER LLENADOS POR QUIEN SOLICITA  EL MANTENIMIENTO

	Orden de trabajo N°:
	Fecha y Hora de Solicitud
	Prioridad

	
	
	Emergencia Urgente Normal

	So l i ci ta d o p o r:
	

	Có d i go  d e Eq u i p o :
	Có d i go  d e Acti vi d a d a  re a l i za r:

	Tra ba j o s ol i ci ta do:

	DATOS A SER LLENADOS POR EL RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO (NO INCLUYE LOS COSTOS)

	Tra ba j o ej ecuta do:
	Ti po de ma ntto.

	
	Correcti vo
Preventi vo

	MATERIALES Y REPUESTOS NECESARIOS PARA EJECUTAR EL TRABAJO

	Descripción
	Cantidad
	Costo unitario
estimado  (Bs.)
	Costo total
estimado  (Bs.)

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Costo Total Estimado  de Materiales y Repuestos:

	MANO DE OBRA NECESARIA PARA EJECUTAR EL TRABAJO

	Cargo
	Cantidad
	Horas trabajadas
	Costo unitario estimado  (Bs.)
	Costo total estimado  (Bs.)

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Costo Total Estimado  de mano de obra:

	HERRAMIENTAS Y EQUIPOS  NECESARIOS PARA EJECUTAR EL TRABAJO

	Descripción
	Cantidad

	
	

	
	

	
	

	Obs erva ci ones :
	Duración  del trabajo
	Fecha y hora de culminación

	
	
	


	HISTORIAL DE VIDA DEL EQUIPO
	FM 3002

	Código
	Nombre de la Unidad
	Area

	N°
	Fecha
	Descripción de la Intervención
	N° Orden de
Trabajo
	Personal
	Tipo de
Mantto
	Tipo de
Actividad
	Tiempo de
Ejecución
	Costo
Asociado (Bs.)
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