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Resumen

Industrias Vicar es una empresa con 30 afios de experiencia en la fabricacion de
mobiliario metal madera, dirigidos a las areas estudiantil, oficina e incluso hospitalaria. Este
plan se creo6 gracias a lo vital que resulta para cualquier empresa en la industria actualmente
contar con un plan de mantenimiento preventivo que garantice el correcto funcionamiento de
la maquinaria y la eficiencia en la linea de produccion, logrando una organizacion de la
informacién sobre cada una de las 10 maquinas. De esta manera se logra una disminucion en
los tiempos de entrega a clientes y una reduccion de costos en reparaciones. La informacion
recaudada brindo claridad sobre los tiempos de parada del mantenimiento preventivo
teniendo como base el porcentaje de disponibilidad de cada equipo. La estimacion de
minutos/mes en procesos de la maquina se mantuvo en un rango menor a 800 min/mes
recomendado para evitar exceso de tiempo invertido en cada una de las maquinas, de este
modo, mejorando la eficiencia y los tiempos de entrega en la produccion. Dicha informacion
se puede encontrar en las tablas de instrucciones técnicas las cuales cuentan con informacion

detallada de los procesos y tiempos ideales.
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Introduccion
En la actualidad uno de los factores indispensables en la industria para el 6ptimo
funcionamiento de los procesos productivos es sin duda el mantenimiento aplicado en la
magquinaria que brinda su servicio. Por esta razon es necesario la implementacion de planes
de mantenimiento preventivo en las instalaciones de cualquier empresa, debido a que
garantizara un correcto funcionamiento y adecuado proceso de produccion. Asi como una

adecuada conservacion y reduccion en gastos de reparacion en la maquinaria.

Gracias al aprendizaje sobre la realizacion de mantenimientos preventivos, se
disefiara la creacion de un plan mantenimiento preventivo para minimizar los posibles dafios
o afectaciones en los equipos de la empresa norte santandereana Industrias Vicar, la cual
cuenta con una larga trayectoria en la fabricacion de mobiliario, brindando insumos de
calidad que van desde la creacion de sillas para oficina, escritorios universitarios y estanteria
de oficina. Se realizara una investigacion sobre el estado de 10 maquinas y anteriores planes

que se hayan implementado en la empresa.

El plan de mantenimiento preventivo buscard mejorar no solo la calidad y durabilidad
en la vida de trabajo de la maquinaria, sino que informara e instruird a los operarios acerca

del debido proceso en el manejo y cuidado de la misma.

La creacion de este plan de mantenimiento preventivo brindara beneficios
econdmicos a la empresa Industrias Vicar; debido a que la funcion principal de este es evitar
el dafio en los equipos, reduciendo los costos de reparacion, los cuales pueden llegar a tener

gastos mas elevados a comparacién de los predeterminados en el plan de mantenimiento.
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1. Descripcion del problema

1.1 Planteamiento del problema

Actualmente es de completa vitalidad el establecimiento de un plan de mantenimiento
preventivo en 10 equipos de la empresa industrias Vicar; esto con el fin de brindar un
aumento en la calidad y eficiencia, no solo para los trabajadores sino de igual forma para los
clientes, “Industrias Vicar es una empresa de caracter privado, con una trayectoria de casi 30
afios en los que ha apostado por la excelencia y calidad de su trabajo como fabricante de
insumos; en este caso muebleria metal-madera dirigida a establecimientos educativos, de
oficina y demas. Llevando siempre su buen nombre como fabricante” (Vicar, Industrias,

2012)

Al contar con una amplia trayectoria, la empresa se enfrenta a diversos dilemas,
causando problemas en las labores necesarias para llevar acabo los encargos o pedidos de los
diferentes clientes. Esto debido a que la maquinaria puede llegar a presentar afectaciones
debido a la intensidad laboral a la que se someten los equipos que prestan su servicio
causando retrasos en las entregas, dando como resultado, inconformidades que pueden

afectar el buen nombre de la empresa.

Aunque Industrias Vicar realice revisiones para verificar el correcto funcionamiento
de la maquina antes de, esto resulta ser poco efectivo, debido a que la maquinaria necesita
tener un constante seguimiento para garantizar un funcionamiento eficiente; esto da como
resultado perdidas monetarias gracias a las averias que podrian haberse prevenido con
anterioridad. Siendo este el detonante mas grande para realizarse un plan de mantenimiento
puesto que a largo plazo este tipo de planeacién se convierten en una gran inversion para la

empresa.
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De acuerdo con lo expuesto anteriormente, nace la siguiente interrogante: ;Como
garantizar la operatividad de la maquinaria por medio de un plan de mantenimiento

preventivo?

1.2 Justificacién

Debido al uso constante al que es sometida la maquinaria esta puede llegar a
acumular diversas particulas que posteriormente afectaran el estado de la misma, asi como el
desgaste de sus piezas de forma parcial o total. Dando como resultado un desajuste en

diferentes parametros afectando la productividad. (equipos interferenciales, 2020)

Una de las fallas que llega a enfrenta Industrias Vicar, es la ralentizacion en el
proceso productivo debido a las fallas. Gracias a estas, el plan de mantenimiento, resulta ser
altamente viable para la empresa, brindando una optimizacion claramente notoria en la linea

productiva evitando el retraso y las perdidas monetarias.

Como su nombre lo indica el mantenimiento preventivo busca prevenir y corregir
dafos que a futuro pueden empeorar y causar pérdidas para la empresa. Este puede ser
guiado por medio de un listado de actividades que son realizada por los operarios de las

maquinas. (Mantenimiento planificado, s.f.)

El plan de mantenimiento preventivo brindara un mejoramiento notorio en el proceso
productivo de Industrias Vicar, ya que gracias a la creacion del mismo permitira que los
equipos se mantengan en éptimas condiciones al momento de requerir el uso de la

maquinaria.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

- Disefiar un plan de mantenimiento preventivo en 10 maquinas de Industrias Vicar

1.3.2 Objetivos especificos
- Realizar una recoleccién del estado de arte de la actualidad de 10 maquinas criticas

de Industrias Vicar.

- Elaborar formatos y fichas técnicas de 10 maquinas criticas, para la recopilacion

adecuada de la informacion.

- Enfatizar en las actividades que se presentaran en el plan de mantenimiento
preventivo, con la finalidad de ser usadas, para mejorar los procesos de produccion en la

empresa Industrias Vicar.

1.4 Delimitaciones y alcances
1.4.1 Delimitaciones
Se cuenta con una limitacién de 10 maquinas en total para la realizacion del plan de
mantenimiento preventivo, una de las limitaciones que pueden presentarse en el transcurso de la
creacion del plan, puede llegar a ser, los horarios en los que funciona la empresa debido a la
necesidad de un tiempo necesario para la evaluacion y determinacion de los procesos a realizarse

en la maquinaria. Siendo el tiempo una limitacion clara en el proceso de creacion.

La antigliedad que pueda tener algunos equipos se podria traducir como una limitacion;
debido a la falta de informacion actualizada sobre las maquinas, haciendo necesario una

busqueda mas exhaustiva sobre el modelo, vida util de trabajo y composicion de la misma.
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1.4.2 Alcances

El plan de mantenimiento brindard una mejora en la calidad tanto del producto como
en el proceso productivo de la empresa. Permitiendo tener un control actualizado del estado
en el que se encuentran los equipos que hacen parte de la linea de ensamblaje de los muebles
metal-madera. Contando asi con un gran soporte a nivel de seguridad, calidad y efectividad

en la empresa Industrias Vicar.

Gracias a este plan se estima que la empresa lograra una inversion bastante segura a
futuro, la cual se traduce en ahorros en gastos de reparacion, tiempo y trabajo. Generando

ganancias gracias a una implementacion adecuada del plan de mantenimiento preventivo.
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2. Marco tedrico

2.1 Antecedentes

A continuacion, se expondra diferentes referencias o antecedentes que se tendran en
cuenta. Diferentes estudios que funcionardn como guia para la adecuada elaboracion del plan

de mantenimiento preventivo.

Propuesta de mantenimiento preventivo y planificado para la linea de
produccién en la empresa latercer s.a.c. (Guzman, 2016) Este trabajo se realizo en
LATERCER S.A.C. Esta es una empresa que se ubica en el departamento Lambayeque
Chiclayo-Monsefu, Perd. LATERCER S.A.C se dedica a la fabricacion de ladrillos para
techos y pared. En donde se proporcionan diversas propuestas y elementos, que claramente,
llevan a un evidente mejoramiento de gestiones ampliando y mejorando la capacidad en la
linea de produccion de la empresa; basandose en las necesidades y capacidades de acuerdo a
los recursos de los que dispone la misma. Este plan de mantenimiento se realizé partiendo de
la idea clara que existe sobre el crecimiento y la globalizacion de las empresas; la cual va de
la mano con la gestion de calidad que se realiza en las instalaciones. Siendo los
mantenimientos preventivos primordiales para la adecuada produccién. Implementado
nuevas metodologias y reformando las tareas establecidas, con el fin de garantizar que los
mecanismos de produccion funcionen de forma adecuada, eficaz y eficiente durante los

procesos productivos de la empresa.

Mantenimiento preventivo: asignacion grupal de prioridades con metodologia
procesos DRV. (Magdalena Dimitroff, 2016) Como se comento con anterioridad el

mantenimiento preventivo precisa de un trabajo en conjunto con los operarios o trabajadores
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de la empresa; este articulo se toma como apoyo para tener en cuenta los diferentes métodos
que se pueden llegar a utilizar en el campo, para lograr una comunicacion y retroalimentacion
entre los operarios y el plan de mantenimiento. Gracias al proceso de toma de decisiones
DRV implementado en el articulo se lograra obtener un mayor acercamiento y conocimiento
sobre el manejo, control y cuidados que se tienen sobre los equipos 0 maquinaria de los que
dispone la empresa. Ya que toma en consideracién los problemas e inquietudes que aquietan
a los empleados; permitiendo una estructuracion de los mismos, dando como resultado un
conocimiento claro, acerca del estado y manejo de la maquinaria. Cabe resaltar que para que
un plan de mantenimiento funcione de forma adecuada, debe existir, un facil acceso a la

informacion del mismo, asi como una adecuada preparacion por parte de los operarios.

Propuesta de implementacion de un plan de mantenimiento preventivo en el
taller de metalmecénica de la empresa ensamblajes S.A (Angelo, 2019) El plan de
mantenimiento preventivo en el taller de metalmecéanica de la empresa de ensamblajes S.A
proporciona una amplia informacion acerca de los diferentes procesos en maquinaria
metalmecanica, presentando grandes similitudes, con los equipos encontrados en las
instalaciones de Industrias Vicar. Siendo de gran referencia para la creacion del plan de
mantenimiento preventivo. Exponiendo como la falta de un plan adecuado para el control y
prolongacion de la vida Gtil de la indumentaria, da como resultado una constante pérdida no
solo de dinero, sino de tiempo. Ralentizando el proceso productivo de la empresa; sacando a
relucir problemas que a simple vista parecen menores y que a largo plazo se convierten en
obstaculos y raices de problemas mayores a futuro; como la acumulacién de polvo o la falta

de lubricacién constante en cada una de las maquinas.
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2.2.1 Mantenimiento
Consiste en la realizacion de distintas series de actividades, que van desde las
reparaciones y/o actualizaciones de un S.P, con la finalidad de prolongar la vida util de los

equipos evitando la afectacion en el rendimiento y capital de la empresa. (Westreicher, 2020)

2.2.2 Tipos de mantenimiento

Existen diferentes tipos de mantenimientos, entre los cuales se pueden distinguir:

Mantenimiento de conservacion: consiste en reponer el desgaste sufrido por la maquina,
provocado por la vida atil del equipo, a su vez dividiéndose en diferentes grupos de

mantenimiento tales como:

e Correctivo: su objetivo primordial es corregir el dafio o desperfecto presente
en el equipo. El cual puede ser:
- Inmediato: Es aquel que se realiza en el momento exacto que se determina o
descubre la causante de la averia.
- Diferido: Este se realiza deteniendo el trabajo que brinda el equipo, con la
finalidad de ejecutarse la adecuada reparacion del mismo.
e Preventivo: su objetivo es estar un paso delante de futuros dafios. Se pueden
encontrar diferentes tipos tales como:
- Programado: cuando el mantenimiento se establece y realiza de forma automatica,
en funcion del tiempo transcurrido en la vida Util de la maquina.
- Predictivo: Es aquel que se realiza bajo el seguimiento periddico, identificando de
forma anticipada cualquier tipo de dafio que se pueda llegar a presentar a futuro.

Realizando la respectiva reparacion del equipo.
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De oportunidad: Este se realiza aprovechando que el equipo 0 maquinaria no esta
siendo utilizada. Esto puede darse debido a que no se requiere su uso en el
momento o la temporada de produccion de relativamente baja. De este modo se
evita un dafio durante la temporada de produccion existan o se presenten dafios
que afecten la produccion y la economia de la empresa.

e Mantenimiento de actualizacion: Este mantenimiento es mas de tipo
tecnoldgico y va relacionado a la instalacion de programas o software que
potencializan el rendimiento. ( tomado de la cita (Westreicher, 2020))

e Mantenimiento rutinario: Es aquel que se realiza de forma semanal incluso
diaria donde se evaltan distintos puntos tales como limpieza, lubricacion,
calibracion, etc. Su objetivo es alargar y fortalecer la vida util del S.P.

e Mantenimiento por averia o por falla: Este tipo de mantenimiento se realiza
cuando la falla se presenta sin ningun tipo de aviso evitando la
“programacion” obligando a la accion inmediata para reducir los costos y
tiempo de parada en el S.P.

e Mantenimiento circunstancial: Es una mezcla entre los mantenimientos
rutinario, programado, averia y correctivo. Debido a que se realizan procesos
de mantenimientos fijados en el plan, pero sin seguir o tener un punto fijo
establecido.

e Mantenimiento de area: Esto ocurre cuando la empresa cuenta con espacios
localizados a diferentes distancias geogréaficas, donde se asignan cuadrillas de

personal para llevar a cabo la realizacion de las tareas.
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e Mantenimiento de area central: se aplica cuando se tienen situaciones en
zonas alejadas, cantidad de personal elevadas y diversidad de procesos. Todas
manejadas de una administracion central. (tomado de la cita (Norma

COVENIN 3049-93, 1958))

2.3 Definiciones

2.3.1 Inventario

Es el conteo o asiento de los implementos, equipos, bienes pertenecientes a una
persona, entidad o comunidad, hecho con completo orden y precision de cada uno de los

elementos presentes. (Real Academia Espariola, s.f.)

2.3.2 Ficha tecnica

La ficha técnica es un documento en el cual se encuentra el contenido especifico en el
cual se conocen los detalles técnicos minimos que permiten la correcta identificacion de cada
equipo, en ella se puede encontrar datos como sus nombres, su marca, modelo, serial y afio

de fabricacion, etc. (Toro, 2021)

2.3.3 Formato
En ellos se realiza la consignacion de los datos tomados, con el fin de fortalecer la
informacion y con ende las observaciones pertinentes de lo visto en la valoraciéon.

(Guadalupe, 2019)
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2.4 Marco contextual
El plan de mantenimiento preventivo se realizara en las instalaciones de la empresa

industrias Vicar. Con la finalidad de ser un trabajo de grado en la modalidad de pasantia.

2.4.1 informacion de la empresa

INDUSTRIAS

Figura 1 Logo Industrias Vicar

Tomado de (Industrias Vicar , 2017)



MOBILIARIO
DE OFICINA

[ustracion 1 Silla para oficina
Nota: tomado del Instagram industrias Vicar (Industrias Vicar , 2020)

lustracién 2 Pupitre
Nota: tomado del Instagram industrias Vicar (Industrias Vicar , 2020)

lustracion 3 mobiliario para oficina
Nota: tomado del Instagram industrias Vicar (Industrias Vicar , 2020)

24



lustracion 4 Sillas para establecimiento
Nota: tomado del Instagram industria Vicar (Industrias Vicar , 2020)

“Tlustracion 5 Cubiculo
Nota: tomado del Instagram industrias Vicar (Industrias Vicar , 2020)

Iustracion 6 sillas tandem
Nota: tomado del Instagram industrias Vicar (Industrias Vicar , 2020)

25
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2.4.2 Resefia de la empresa

Industrias VICAR es una empresa de caracter privado, creada en la ciudad de San
José de Cucuta, el 25 de noviembre de 1992, con instalaciones propias, ubicadas en la Calle 9
No. 6-59 del Barrio San Luis, siendo su principal objetivo la fabricacion de muebles metal-
madera para establecimientos educativos, y todo lo relacionado con oficina en general y

oficina modular. (Vicar, Industrias, 2012)

2.4.3 Mision y vision de la empresa

2.4.3.1 Mision

Industrias VICAR como empresa Manufacturera de Muebles Metal-madera e
industrias inspirada en principios éticos, realiza funciones mediante el compromiso decidido
del talento humano, estd comprometida en el logo de una excelente calidad a un costo
razonable en toda la gama de sus productos, para satisfacer la demanda y cumplir con las
necesidades primarias y primordiales en lo que se refiere a la linea escolar, de oficina,

hospitalaria, supermercados, estanteria, y oficina abierta (Modular). (Vicar, Industrias, 2012)

2.4.3.2 Vision
Ser una empresa lider, en el desarrollo de mobiliarios escolar, hospitalario y oficina, creando y
disefiando muebles que se ajusten a los espacios y Ultimas tecnologias, donde la ergonomia, el confort, la
calidad y el cumplimiento nos permitan proyectarnos hacia el futuro, promocionando nuevos mercados,
nacionales e internacionales, sirviendo con mayor eficiencia y compitiendo con buenos estandares, para

brindar lo mejor a nuestros clientes. (Vicar, Industrias, 2012)



2.5 Organigrama de la empresa

Figura 2. Organigrama general de la empresa.

Nota: Fuente, tomado de la referencia (Vicar, Industrias, 2012)
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lustracién 7 llustracion organigrama
Nota: tomada de freepik (freepik, s.f.)
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2.6 Organigrama area de produccion

Figura 3. Organigrama de produccion

Nota: Fuente, tomado de la referencia (Vicar, Industrias, 2012)
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Nota: tomado de freepik (pch.vector, s.f.)
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2.7 Marco Legal

2.7.1 Norma COVENIN 2500-93

Esta norma venezolana es una norma ampliamente conocida y utilizada en la region
dirigiendo su enfoque a un proceso de investigacion cuantitativo, para la evaluacion del
mantenimiento, en empresas manufactureras con el fin de identificar la gestion que existe en
la empresa a través del mantenimiento mediante el analisis y la calificacion de diversos
factores como, la organizacion de la empresa, la organizacion de funcion del mantenimiento,
planificacion, programacion y control de las actividades de mantenimiento y la competencia
personal. Enfocandose en empresas o plantas de funcionamiento que necesitan un plan
adecuado de mantenimiento contemplando aspectos funcionales y de ingenieria tales como la
seleccion de equipos y maquinaria, especificacion de materiales, distribucion de materiales,

etc. (Norma COVENIN 2500-93, 1958)

2.7.2 Norma COVENIN 3049-93

Esta norma define cada uno de los procesos y pasos a tener en cuenta durante la
planificacion e implementacion de un plan de mantenimiento enfocado a en normas
industriales. Siendo uno de los pilares mas fuertes para la creacion y realizacion del plan de

mantenimiento preventivo (Norma COVENIN 3049-93, 1958)
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3. Metodologia
3.1 Tipo de investigacion.

El tipo de investigacion que se llevara acabo sera cuantitativa. El cual es muy utilizado
para la recoleccion y el anélisis de datos con la finalidad de contestar y aclarar interrogantes.
Aprobando hipotesis establecidas con anterioridad, confiando en el uso de la estadistica para
lograr una exactitud sobre el comportamiento de la poblacion trabajada. (Sampieri Hernandez &

Collado Fernandez, 2003)

La metodologia cuantitativa, consiste en el contraste de teorias ya existentes a partir de
una serie de hipotesis surgidas de la misma, siendo necesario obtener una muestra, ya sea en
forma aleatoria o discriminada, pero representativa de una poblacion o fenGmeno objeto de

estudio. (Tamayo, 2003)

3.2 Método de investigacion
El plan de mantenimiento preventivo utilizara el método de investigacion cuantitativo
descriptivo. Este tipo de investigacién como lo dice su nombre se encarga de describir la
poblacion, situacion o fendmeno en el entorno donde se centra el estudio. Siempre buscando
brindar la mayor informacion posible del qué, como, cuando y dénde del problema al que se

le esté realizando la investigacion. (Jervis, 2020)

3.3 Poblacién

Maquinaria de la empresa Industrias Vicar.

3.4 Muestra

10 maquinas criticas de la empresa Industrias Vicar.



3.5 Instrumentos de recoleccion para la informacion

Observacidn, registros y estudios.

3.6 técnicas para interpretacion

Formatos y fichas técnicas.
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4. Recursos
En la elaboracion del plan de mantenimiento preventivo intervendran diferentes
recursos, los cuales aportaran gran riqueza a la investigacién, formacion y futura
implementacion del mismo. Los recursos se encuentran definidos como recursos humanos,

institucionales y de implementos.

4.1 Recursos humanos

Se contaréa con las habilidades y disponibilidad total del estudiante a cargo de realizar
la pasantia, asi como la oportuna guia y capacitacion de diversas personas con suficientes
competencias en el tema, tales como, el ingeniero director de la pasantia y la ingeniera
asignada por la empresa Industrias Vicar. Con el fin de realizar un plan de mantenimiento

preventivo supervisado y riguroso.

Estudiante
Samuel Antonio Martinez Araque
Estudiante de decimo semestre de Ingenieria Mecanica
Universidad Francisco De Paula Santander

Director

Ingeniero Gonzalo De La Cruz Romero
Docente y director adjunto al plan de estudios de ingenieria mecanica

Universidad Francisco De Paula Santander



Codirectora

Ingeniera Diana Carolina Rol6n Rosas

Ingeniera industrial Industrias Vicar

Universidad Libre de Colombia

4.1. 1 Institucionales
Se cuenta con disposicién total de las instalaciones de la empresa industrias Vicar.
Gracias a su compromiso con el plan de mantenimiento preventivo, se podra contar con la

informacion y acceso total a la maquinaria con la cual cuenta la empresa.

4.1.2 Implementos
Los implementos que se usaran para el desarrollo del plan de mantenimiento
preventivo, seran pertenecientes al estudiante y algunos suministrados por la empresa

Industrias Vicar.

33



Tabla 1. Implementos

34

Implementos Cantidad Tipo Explicacion
Computadora 1 Equipo hp laptop 14-cm1xxx
Internet 1 Servicio Inalambrico
suministrado
Impresora 1 Equipo HP officejet Pro 8610
Manuales, formatos  Varios Informativo Informacién proporcionada por
y guias de los la empresa Industrias Vicar
equipos
Herramientas Varios Instrumento Utilizada diversa variedad
durante el procesos o realizacion
del mantenimiento
Mano de obra 1 Estudiante Horas de trabajo ejercidas para

la realizacion del plan de
mantenimiento en industrias
Vicar

Nota: Fuente, Autor, 2022
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5. Articulos manufacturados
Industrias Vicar, maneja diferentes productos que se encuentran dirigidos a satisfacer
las diversas necesidades de los clientes; los cuales cuentan con gran variedad y alta calidad

en la creacion y entrega de los mismos.

5.1 Articulos de oficia
- Sillas ejecutivas
- Escritorios
- Escritorios en vidrio
- Sillas fijas
- Sillas secretariales
- Archivadores
- Gabinetes
- Recepciones

- Mesas para juntas

Tomado de la referencia (Vicar, Industrias, 2012)



36

6. Codificacion de equipos y areas
6.1 Sistema de codificacion
La codificacion es un proceso mediante el cual se organiza la informacion ya sea con
letras, nUmeros o0 una combinacion de ambas. Este proceso se encuentra ligado a una etapa de
organizacion integral, permitiendo asi realizar una correcta clasificacion de la informacion.
Logrando asi una optimizacion y una estandarizacién mas precisa de los procesos a

realizarse. (panama, s.f.)

Como primer paso se debe identificar todas las areas y con ellas las diversas
maquinas o equipos que conforman dichas areas. Se utilizaron las primeras tres siglas de
cada area, como cominmente es realizada la codificacion de los mantenimientos. Un ejemplo
claro es el area de las guillotinas quienes reciben el nombre de GUI01, combinando letras y
nameros con la finalidad de identificar un area determinada y asi evitar la confusién si llega a
existir otra area donde residan y se haga uso de este tipo de equipo 0 maquina. Siguiendo una

secuencia de 02, 03, 04 y asi sucesivamente dependiendo de la cantidad de areas.
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Seguidamente se debe realizar un listado de diversos equipos presentes en el area sean de
pintura, soldadura o carpinteria. Cada equipo llevara la codificacion igual que la del &rea
basandose en las tres primeras letras y numerando para diferenciar al uno del otro un ejemplo
claro es en el area de guillotinado hay una guillotina que llevara el nombre de GUIO1 debido
al area en la que se encuentra 'y GUI01 por el equipo, dando como resultado GUI0O1-GUI01
logrando asi un orden de codificacién. Las partes de las maquinas se clasifican de acuerdo al
tipo de mantenimiento que se debe realizar en cada una de ellas, sea eléctrico 0 mecanico. En
este caso la codificacion iras de 100 en 100 ejemplo, mecénico seria 100, eléctrico 200 etc. Si
se debiera intervenir el motor de la guillotina este quedaria codificado segun el proceso que
se desee realizar, si es eléctrico quedaria codificado como 201 y al final el codigo para este

proceso seria GUI01-GUI01-201 realizandose con todas las partes que componen el equipo.

Esta codificacion brinda una estandarizacion tanto de los implementos como de los
equipos que seran intervenidos. Gracias a esta organizacion se cuenta con un desempefio
eficaz a la hora de realizarse estos tipos de procedimientos ya que se evita cualquier tipo de
descontrol o desorden que puede llegar a entorpecer el debido proceso, junto a esto también
se cuenta con una planificacion dividida en dias, meses y periodos a los que seran sometidos

estos sistemas.

6.2 Inventario de areas
Se realiz6 la division mediante el uso de un formato en el cual se consigno la

informacion de diferentes formas tales como. (Anexo B)

- Encabezado:
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En el cual se puede encontrar de forma clara el logo de la empresa, el nombre del

formato al que pertenece y el nimero de la hoja.
- Codificacion:
De forma legible se encuentra el codigo asignado.
- Nombre del area:

Designada con anterioridad donde se toman las tres primeras letras y se numera

dependiendo del area.
Actividad que se realiza:

Se consigna las actividades a realizar, asi como una corta descripcion de los procesos

que se realizan.
- Areaen la empresa:
Area que ocupa en la empresa.

6.3 Maquinas
Las maquinas entran en un formato que permite organizarlas dependiendo de su area,

asi logrando una estandarizacion adecuada de las mismas. (Anexo C)
El formato esta distribuido de la siguiente manera:

- Encabezado: Encontramos el logo de la empresa, asi como el nombre del

formato junto al nombre o codigo del area perteneciente.
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Cantidad: Se tiene en cuenta el nimero de maquinas que se encuentran en la
misma area, teniendo claro que las maquinas o equipos cumplan con el mismo
tipo de funcion.

Nombre: Nombre que recibe la maquina o equipo.

Caracteristicas: Breve especificacion de cada una de las maquinas, donde se
dan detalles técnicos, de funcionamiento y capacidad de cada maquina.
Cddigo: La codificacién como se explicd con anterioridad tomando las tres
primeras letras del area y el equipo.

Caodigo del area: Es necesario codificar cada equipo dependiendo el area en el
gue se encuentran ubicados.

Guion: La funcion de este guion es separar el area del equipo

Codificacion del equipo: Al igual que en el area se realiza una codificacion
del equipo con las tres primeras letras del mismo, finalizando con un nimero

que identifica a cada uno.

6.4 Fichas técnicas.

Las fichas técnicas contienen la informacion detallada de cada uno de los equipos

describiendo las caracteristicas, datos técnicos tales como el funcionamiento, marca y manejo

de la maquina. Muchas de las fichas debieron formarse gracias a informacion entregada por

la empresa puesto que no cuentan con manuales de estos equipos.

En la ficha se podra encontrar foto del equipo, marca o fabricante, codigo, vida util,

fecha de instalacion del equipo, especificaciones de la maquina, funcionamiento y tipo de

manejo que tiene la maquina sea eléctrico o mecanico, lubricacidn y un espacio que permite

dar diversas observaciones de la maquina.
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6.5 Codificacion
Las diferentes instrucciones técnicas que se realizan sobre cada una de las maquinas

se encuentran consignadas al igual que el personal necesario para cada instruccion.

P.R.: Proceso a realizarse en la maquina, los cuales pueden ser:

01 Limpieza

e 02 Revision

e 03 Lubricacion
e 04 Ajustes

e (05 Cambios

P.C.: Personal capacitado para realizar los diversos procesos, que puede ir desde el

operario, el mecanico o el eléctrico.
N.P.: NUmero de personas necesario para la ejecucion de las instrucciones técnicas.

F.R.: Frecuencia de realizacion de las distintas actividades, sean diarias, semanales,

quincenales, mensuales, bimensuales, trimestrales, semestrales o anuales.
T.R.: Tiempo requerido para realizarse el mantenimiento a las maquinas. En minutos.
R.T: Recursos técnicos.

C.M: Clase de mantenimiento.
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6.6 Fallas

Es fundamental poder contar con un control sobre los dafios que se presentaban en los
equipos durante el funcionamiento lo cual resulta muy significativo con el fin de lograr un
control riguroso sobre el estado actual de cada una de las maquinas presentes en la
intervencion. Debido a esto se tienen en cuenta diversos factores para crear un formato
adecuado que consta de un encabezado el cual contiene el logo, nombre del formato de areas,
asi como el o los equipos que presentan fallas, el nimero de fallas presentes en los equipos,
descripcion de la falla, asi como la causante del dafio, fecha en la que se presento dicha falla

y la severidad de esta.

Tabla 2 Severidad de las fallas

Intensidad Impacto Nota
La falla no tendra efecto en el ambiente, la salud, la

1 Ninguno . - i
g seguridad y la funcion del sistema.
Perturbacion menor del funcionamiento. Posible accion
2 Muy leve . . .
correctiva durante el funcionamiento.
Igual que la anterior, pero con una accidn correctiva que
3 Leve puede durar un poco mas.
Perturbacion menor, probabilidad de reacomodar la
Entre leve y > )
4 funcion del sistema o demora del proceso.
moderado
Demora del 100% del sistema o reacomodacion total.
5 Moderado

Entre moderadoy  Se pierde una parte importante de la funcion del sistema,
alto demora en la reparacion.
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Alta pérdida en la funcion del sistema, demoras mayores
7 Alto para restaurar su correcto funcionamiento.

Se pierde la funcién, gran demora en la reparacion.

8 Muy alto

Inconvenientes graves en cuanto a seguridad, salud y
9 Riesgoso ambiente. Falla que avisara antes de que ocurra.
10 Muy riesgoso Igual a la anterior pero esta no dara aviso.

Nota: Fuente Silva, Carlos 2007 (silva, 2007)
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7. Plan de mantenimiento preventivo
El plan de mantenimiento preventivo, inici6 gracias a la informacion suministrada por
la empresa, la cual indicé 10 maquinas significativas durante el proceso de produccion ya
que la parada de una de ellas afecta directamente la linea de produccion. Muchas de las
fallas encontradas en los equipos mencionados anteriormente estaban relacionadas a factores
como la limpieza y orden en la maquinaria, reforzando la idea de lo necesario que resulta ser
este plan de mantenimiento preventivo ya que muchos de los problemas que podrian llegar a

presentarse en las maquinas radican en la falta de procesos de cuidados preventivos.

La recoleccion de informacion sobre diferentes planes implementados en la empresa
constato que con anterioridad se habian intentado implementar planes de mantenimiento,
estos se encontraban muy desactualizados y no eran implementados en la empresa. Los
procedimientos de mantenimiento se estaban llevando a cabo sobre la marcha o cuando se
presentaran averias, lo cual resulta dafiino debido a que los problemas podian volverse méas

complejos de lo que podrian haber sido en un principio.

El plan de mantenimiento preventivo reducira la pérdida de dinero, el retraso en la
produccidn e inconformidades en los clientes debido a los posibles percances que presentaba

la empresa.

7.1 Maquinas criticas
Se recomienda tener presente actividades rutinarias estipuladas como la limpieza y

organizacion en los equipos y los espacios donde estan ubicados.
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e Equipo de soldadura MIG

La empresa cuenta con varios equipos de sistema MIG (Metal inerte gas) los cuales
proporcionan un servicio vital para el ensamble de los diferentes productos que se producen
en la empresa Industrias Vicar. Estas maquinas cuentan con una vida util avanzadas siendo
una de las maquinas que deben contar con un correcto procedimiento antes, durante y
después de ser usadas. Si se presentan fallas en estos equipos se podria traducir en perdidas y
retrasos bastante considerables, entorpeciendo el proceso, causando inconformidades a los

clientes y gastos en actividades de reparacion.

e Guillotina hidraulica

Es una maquina de gran importancia, debido a la gran cantidad y calidad de corte
facilitan el proceso de produccion. En ella se lleva a cabo procesos para sillas universitarias,
variedad de archivadores para oficinas e inclusive productos de la linea hospitalaria. Debido

a su sistema hidraulico brinda precision en el corte.

e Troqueladora eléctrica

El equipo se utiliza para la realizacion de cortes de tuberias de 3/8 y 7/8 que
posteriormente es utilizada en diversos productos, siendo el mobiliario para colegios y
universidades los articulos de mayor demanda en industrias Vicar. La troqueladora es uno de
los equipos mas longevos en industrias Vicar y lograr su conservacion y correcto
funcionamiento depende mucho de diversos factores como la organizacién y limpieza de la
misma, asi como la lubricacion. El plan de mantenimiento preventivo imparte diversas
actividades que proporcionan un mejor cuidado sobre el equipo brindando un

funcionamiento.
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e Dobladora manual

Esta maquina es la encargada de realizar pliegues con precision sobre las laminas que
luego se ensamblaran a los articulos, dando como resultado productos de alta calidad. Al ser
un equipo manual es de gran importancia la precision en las actividades que se realizan en
ella, es necesario contar con un mantenimiento adecuado que procure la conservacion de su

buen estado de funcionamiento.

e Taladro de columna

Su funcion es sumamente necesaria para la perforacion de cualquier tipo de material
proporcionando mejoras en los elementos que permitiran un adecuado ensamblaje de las
piezas, que daran como resultado un producto de excelentes terminaciones y un mobiliario
satisfactorio para los clientes y usuarios. Se tuvo en cuenta diferentes accesorios como las
brocas utilizadas para la realizacion de los cortes, ya que si estas cuentan con un déficit en el
filo ralentizara el proceso, asi como la alimentacion de energia proporcionada tuviera la
suficiente capacidad para nutrir el equipo y la limpieza de la maquina la cual se tendra en

cuenta como un factor humano.

e Equipo de soldadura Lincoln electric

Esta herramienta es utilizada en procesos detallados gracias a su practicidad.
Ofreciendo un servicio valioso y riguroso sobre los productos donde se realiza la
intervencién del mismo. Por ende, resulta necesario contar con una adecuada limpieza antes
y durante el proceso de uso. Al ser un equipo portatil es importante recalcar el cuidado en

que se debe tener con el desplazamiento.



o Cizalla DURMA SBT 3006
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Uno de los equipos mas modernos con los que cuenta la empresa industrias VICAR,

proporciona comodidad y eficiencia en el proceso de produccion. Debido a que esta maquina

cuenta con una programacion y tablero eléctrico, el equipo debe contar con jornadas de
limpieza antes y después de su uso, con el fin de prolongar el correcto funcionamiento, de

igual forma es necesaria una buena lubricacion.

e Equipo de soldadura de puntos

Esta maquina es altamente usada para sesiones de soldadura muy especificas cuya
precision debe ser muy exacta, logrando una correcta union de las piezas. La maquina no
cuenta con manuales, siendo la informacidn suministrada por la empresa la base para la

realizacion del mantenimiento sobre el equipo.

e Camara de pintura

La camara de pintura es uno de los puntos mas importantes durante el proceso de

produccidn. Esta etapa es vital ya que la cdmara nos brinda el cubrimiento adecuado de la

pintura electroestatica. La cual necesita de un éptimo funcionamiento que evite la pérdida del

material de aporte, buscando que el acabado del producto sea lo mejor posible.

e Horno

El horno es utilizado en el proceso de adherencia de la pintura electroestatica

brindando un acabado perfectamente liso y limpio en los productos. Durante el proceso de

produccidn es de vital importancia contar con un funcionamiento éptimo del mismo tanto en

la limpieza como en el hermetismo del mismo. Este equipo hace parte de uno de los procesos



47

finales de la produccién. De vital importancia ya que es utilizado durante todo el afio para la
fabricacion de diferentes productos y la detencion del mismo se traduce en retrasos grabes

para la empresa.
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8. Disponibilidad de equipos seleccionados

8.1 Jornada laboral en Industrias VICAR

- lunes a viernes de 7:00 A.M a 12:00 M y de 2:00 P.M a 6:00 P.M

- sabados de 7:00 A.M a 6:00 P.M

Horas laboradas

De lunes a viernes un total de 9 horas laboradas y los dias sabados un total de 5 horas

laboradas.



8.2 Formato de instrucciones y tiempos de parada

Tabla 3 tabla de tiempos e instrucciones técnicas SOL01-SOLO01
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V.

Cronograma anual de mantenimiento

Departamento de mantenimiento

Afio 2023
EQUIPO T Cédigo PR - SUB PR - CM -~ FR -| T.R(Minutos) -| ENERC - | FEBRER ~| MARZC - ABRIL ~| MAYO~-| JUNIO~| JULIO ~| AGOST(~|SEPTIEMBF -| OCTUBRE ~|NOVIEMBEF - | DICIEMBR -
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-101 Revision del ducto de gas 02 P Q g 3 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-102 Estado del regulador 8111 R D 10 110 240 260 220 250 250 240 250 260 250 240 210
Revision del funcionamiento del 03
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-103 alimentador del material de aporte 04 R D 10 110 110 240 260 250 250 240 250 260 250 240 210
electrodo
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-104 Pistola porta electrodo. g;’ R S 6 12 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-105 Manguera gi P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
01
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-106 Roldanas del alimentador g; R S 15 30 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
04
SOL01-SOL01-107 Pinza 02 R S ] 6 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-108 Ruedas 02 P 6M 5 - - - - - - - - - - - -
. 01
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOLO1-SOL01-109 Estrangulador 02 P 6M 10 - - - - - - - - - - - -
. " 01
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOLO1-SOL01-110 ventilador o P 6M 15 - - - - - - - - - - - -
01
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-201 Panel de control 02 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
04
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-202 Cables y sus 02 R S 2 4 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-203 Tacémetro 02 B 3M 5
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-204 Electrovaivula 82 P 6M 15 - - - - - - - - - - - -
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-205 Alimentacion eléctrica gi P A 15 - - - - - - - - - - - -
01
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-206 Transformador 02 P A 30 - - - - - - - - - - - -
03
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-207 Rectificador 82 P 6M 15 - - - - - - - - - - - -
01
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 SOL01-SOL01-208 Motor alimentado de alambre 02 P 6M 20 - - - - - - - - - - - -
03
Equipo de soldadura MIG STAR 2503 Total parada 295 480 630 610 630 630 610 630 650 630 610 550

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)

C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




Tabla 4 tabla de tiempos e instrucciones técnicas SOL01-SOL02
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s Cronograma anual de mantenimiento
V Departamento de mantenimiento
Afio 2023
EQUIPO Ei Cédigo P.R = SUB P.R = CM - F.R ~| T.R(Minutos) -| ENERC - | FEBRER -| MARZ( - ABRIL ~[ MAYO~| JUNIO~-| JULIO -] AGOST! - | SEPTIEMBF -| OCTUBRE - [NOVIEMBF - | DICIEMBR -
Equipo de soldadura Elite ARC 160 SOL01-SOL02-101 Pinzas 02 P M 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Equipo de soldadura Elite ARC 160 SOL01-SOL02-102 Cables 02 D 2 22 48 52 44 50 50 48 50 52 50 48 42
Equipo de soldadura Elite ARC 160 SOL01-SOL02-103 Cubierta g; R D 4 44 96 104 88 100 100 96 100 104 100 96 84
01
Equipo de soldadura Elite ARC 160 SOL01-SOL02-104 Ventilador de refrigeracion 02 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
03
Equipo de soldadura Elite ARC 160 SOL01-SOL02-105 Rejilla 02 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Equipo de soldadura Elite ARC 160 SOL01-SOL02-201 |Alimentacion eléctrica 82 P M 7 7 168 182 154 175 175 168 175 182 175 168 147
01
Equipo de soldadura Elite ARC 160  [SOL01-SOL02-202 Tarjeta electrénica 02 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
04
Equipo de soldadura Elite ARC 160 Total parada 181 350 376 324 363 363 350 363 376 363 350 311
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.
Disefiado: 1121040
Aprobado por:
Tabla 5 tabla de tiempos e instrucciones técnicas SOL02-SLP01
P, Cronograma anual de mantenimiento
V Departamento de mantenimiento
Afio 2023
EQUIPO 7| Cédigo - P.R - SUB P.R - CM - F.R -] T.R(Minutos) -| ENERC -|FEBRER -| MARZ( - ABRIL -| MAYO~-| JUNIO~| JULIO -| AGOST! - | SEPTIEMBF - | OCTUBRE - [NOVIEMBEF - | DICIEMBR ~
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-101 Bornes de los electrodos g; R D 10 110 240 260 220 250 250 240 250 260 250 240 210
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-102 Pedal g; P D 5 55 120 130 110 125 125 120 125 130 125 120 105
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-103 Biela 02 P D 2 22 48 52 44 50 50 48 50 52 50 48 42
01
Equipo de soldadura por puntos  |SOL02-SLP01-105 2‘;‘;;::’”““’“‘)5)' ST gg R s 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
04
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-201 Redstato gi R 5 10 20 240 260 220 250 250 240 250 260 250 240 210
01
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-202 Limpieza de circuitos eléctricos 02 P Q 15 15 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
04
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-203 Cables de alimentacion eléctrica. gi P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Contactos eléctricos del 01
Equipo de soldadura por puntos SOL02-SLP01-204 02 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
transformador 04
Equipo de soldadura por puntos Total parada 267 753 807 699 780 780 753 780 807 780 753 672

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




Tabla 6 tabla de tiempos e instrucciones técnicas TRO01-TRQO1
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V.

Cronograma anual de mantenimiento

Departamento de mantenimiento

Afio 2023
EQUIPO T Cédigo P.R SUB P.R = CcM F.R T.R (Minutos) - | ENERC - | FEBRER -| MARZ( - ABRIL -| MAYO~-| JUNIO~| JULIO ~| AGOST!(~|SEPTIEMBF -| OCTUBRE - | NOVIEMBF - | DICIEMBR -
01
Troqueladora TRO01-TRQO1-101 Poleas 02 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
04
Troqueladora TRO01-TRQ01-102 Correas de transmision gi R S 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Trogueladora TRO01-TRQO1-103 Rodarmientos del cigierial gg P 6M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
01
02
Troqueladora 03 P M 15
TRO01-TRQ01-104 Seguro o trinquete del cigiiefial 04
01
Troqueladora TRO01-TRQO1-105 02 P 3M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Biela 03
01
Troqueladora TRO01-TRQO1-106 \olante de inercia e R S 5] 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
01
Troqueladora 02 S
TRO01-TRQO01-107 Cabezal mévil o carro 03 R 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Troqueladora TRO01-TRQ01-108 Bastidor 01 R S 5] 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
01
Troqueladora 03
TRO01-TRQO1-109 Troqueles 04 R S 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Troqueladora TRO01-TRQO1-110 Mesa 01 R S 5] 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
UT
X 02
Troqueladora TRO01-TRQO1-111 Mecénismo de engrane 03
04 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Troqueladora TRO01-TRQ01-201 Motor eléctrico 01 P 3M 10
Trc Total parada 140 230 230 230, 230] 230] 230 230 230] 230 230 230

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion

D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




Tabla 7 tabla de tiempos e instrucciones técnicas DOB01-DURO01
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V.

Cronograma anual de mantenimiento

Departamento de mantenimiento

Afo0 2023
EQUIPO E Codigo PR SUBPR || CM - FR TR (Minutos) - | ENERC - FEBRER ~| MARZ(~-] _ABRIL -] MAYO-| JUNIO~-] JULIO ~| AGOST(~|SEPTIEMBF -] OCTUBRE - | NOVIEMBF -] DICIEMBR -
cizalla DURMA SBT 3006 DOBOL-DUR01-101 Cilindros hidraulicos de o1 R s 10 20 40 40 2 40 40 20 2 40 40 40 40
o1
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-102 Cuchila 02 P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
04
o1
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-103 Bomba hidraulica 02 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
04
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DURDL-104 | 120 m’gjﬁs’ Leacete o1 R s 2 4 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO01-DUR01-105 Valvula reguladora de presion 01 3M 15 - - - - - - - - - - - -
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-106 Valvila de alivio gi P 6M 15 - - - - - - - - - - - -
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-108 Bastidor o1 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
cizalla DURMA SBT 3006 DOBOL-DUR01-109__|_Cilindro hidraulico de la cuchilla 01 P &M 20 - - - - - - - - - - - -
cizalla DURMA SBT 3006 DOBOL-DUR01-110 ‘Aceite hidraulico y filro 05 P M 30 - - - - - - - - - - - -
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-201 |  Motor elctrico 1 mecanismos g; P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
cizalla DURMA SBT 3006 DOB01-DUR01-202 Motor eéctrico 2 bomba g; P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-203 [EHIRWEI LD & P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
posiciones 4/2 02
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO01-DUR01-204 ExsOwin CaAUESYR 4 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
posiciones 4/3 02
cizalla DURMA SBT 3006 DOBO1-DUR01-205 Tablero g; R s 5 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
cizalla DURMA SBT 3006 Total parada 119 183 183 183 183 183 183 183 183 183 183 183

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)

C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




Tabla 8 tabla de tiempos e instrucciones técnicas DOB01-PLEO1
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P

Cronograma anual de mantenimiento

Departamento de mantenimiento

Afio 2023
EQUIPO 7| Cadigo P.R - SUB P.R - CM - FR -| T.R(Minutos) -| ENERC ~| FEBRER - | MARZ( - ABRIL |~| MAYO-| JUNIO-| JULIO -| AGOST!~ [SEPTIEMBF -| OCTUBRE - | NOVIEMBF - | DICIEMBR -
. 02
Plegadora falara colgar e Bomba hidréulica 04 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-102 Tangue o contenedor de aceite 01 R S 2 2 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-103 Aceite hidraulico y fitro 05 P aM 20
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-104 Valwula reguladora de presion 01 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
. 01
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-105 \Vahula de alivio o4 P 6M 15
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-106 Bastidor 01 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-107 Cilindros hidraulicos del punzon de 01 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Plegadora italiana colgar 04 P A 60
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-108 Punzon de plegado 01 R S 5 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-201 Motor ekctrico g; P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Plegadora italiana colgar DOBO01-PLEQ1-202 Electro vélvula de 4 vias y 2 01 B 3mM 15
Plegadora italiana colgar Total parada 72 98 98 98 98 98 98 98 98 98 98 98
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dfas; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.
Disefiado: 1121040
Aprobado por:
Tabla 9 tabla de tiempos e instrucciones técnicas DOB01-DOMO01
™\ Cronograma anual de mantenimiento
V Departamento de mantenimiento
Afio 2023
EQUIPO T Cédigo P.R hd SUB P.R - CM - F.R ~| T.R(Minutos) ~| ENERC - | FEBRER ~| MARZ( - ABRIL | MAYO-| JUNIO~| JULIO - | AGOST!~|SEPTIEMBF - | OCTUBRE - |NOVIEMBF - | DICIEMBR ~
Dobladora manual DOB01-DOM01-101 Articulaciones g; R S 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
01
Dobladora manual DOBOL-DOMO01-102 S 04 R 8 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
01
Dobladora manual DOB01-DOM01-103 Levas 02 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
03
Dobladora manual DOB01-DOM01-104 Tornilleria 04 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Dobladora manual Total parada 65 105 105 105 105 105 105 105 105 105 105 105

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion

D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




Tabla 10 tabla de tiempos e instrucciones técnicas TRO01-TALO1
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o\ Cronograma anual de mantenimiento
V Departamento de mantenimiento
Afio 2023
EQUIPO T Cédigo - P.R - SUB P.R - CM -~ FR T.R (Minutos) -| ENERC - | FEBRER ~| MARZ(~ ABRIL ~| MAYO~-| JUNIO~| JULIO - | AGOST!~ [SEPTIEMBF ~| OCTUBRE ~ | NOVIEMBF - | DICIEMBR ~
Taladro de columna TRO1-TAL01-101 Correas de transmision 8421 P 6 6 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Taladro de columna TRO1-TAL01-102 Rodamientos 05 P A 30
Taladro de columna TRO1-TAL01-103 Poleas g; P 6M 10
01
Taladro de columna TRO1-TALO1-104 Mandril 02 P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
03
Taladro de columna TRO1-TALO01-105 Mesa 01 P 3 33 72 78 66 75 75 72 75 78 75 72 63
Taladro de columna TRO1-TAL01-106 Prensa g; P Q 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Taladro de columna TRO1-TALO01-201 Motor eléctrico 01 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Taladro de columna Total parada 144 249 255 243 252 252 249 252 255 252 249 240
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revisién) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal, 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual, 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.
Disefiado: 1121040
Aprobado por:
Tabla 11 tabla de tiempos e instrucciones técnicas PINO1-CAMO01
N\ Cronograma anual de mantenimiento
V Departamento de mantenimiento
Afio 2023
EQUIPO T Cédigo P.R - SUB P.R - CM -~ FR T.R (Minutos) -| ENERC - | FEBRER ~| MARZ(~ ABRIL ~| MAYO~| JUNIO~| JULIO - | AGOSTI~ [SEPTIEMBF ~| OCTUBRE ~ | NOVIEMBF - | DICIEMBR ~
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-101 Compresor g; R S 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Cémara de pintura PINO01-CAMO1-102 Ventilador extractor g; R S 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Cémara de pintura PIN01-CAMO01-103 Cémara de pintura 01 R S 20 40 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
01
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-104 Unidad de mantenimiento 02 R S 15 30 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
04
01
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-105 Aspersor gg R S 10 20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
04
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-106 Ductos de aire 01 P 3M 15 - - - - - - - - - - - -
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-107 Purificador de aire del compresor 01 R 5 5 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-108 Filtros de mangas del extractor 01 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Camara de pintura PIN01-CAMO01-109 Tanque de almacenamiento de aire 01 P M 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Cémara de pintura PIN01-CAMO1-201 Motor eléctrico del compresor gi P 8M 15 - - - - - - - - - - - -
Cémara de pintura Total parada 155 295 295 295 295 295 295 295 295 295 295 295

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)

C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal, 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual, 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




Tabla 12 tabla de tiempos e instrucciones técnicas HOR01-HORO01
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V.

Cronograma anual de mantenimiento

Departamento de mantenimiento
Afio 2023
EQUIPO T Cddigo PR = SUB P.R = CM - FR ~| T.R(Minutos) -| ENERC -|FEBRER -| MARZC - ABRIL -| MAYO~-| JUNIO~-| JULIO -| AGOST!~ |SEPTIEMBF -| OCTUBRE ~|NOVIEMBEF - | DICIEMBR ~
o 01
Hormo de pintura HORO1-HOR01-101 Cémera 02 P M 0
01
Horno de pintura HOR01-HOR01-102 Ventiladores 02 P M 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
04
Horno de pintura HORO01-HOR01-103 Quemador de gas propano 01 P 6M 30
Hormo de pintura HOR01-HOR01-104 Puertas 02 R S 5 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Horno de pintura HOR01-HOR01-201 Motores ventiladores 01 P M 5] 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Horno de pintura HORO1-HOR01-202 Electrodo gi R 10 20 2 2 2 2 2 % 20 20 20 2 20
01
Horno de pintura HORO01-HOR01-203 [ Tablero de control 02 P M 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
04
Horno de pintura Total parada 80 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05. Cambios)
C.M. Clase de mantenimiento F.R. Frecuencia de realizacion
D- diaria; 2D- cada dos dias; 3D- cada tres dias; S- semanal; 2S- cada dos semanas; 3S- cada tres semanas; M- mensual; 3M- cada tres meses; 6M- cada seis meses; A- anual
T.R. Tiempo requerido para realizar los mantenimientos.

Disefiado: 1121040

Aprobado por:




8.3 Cronograma de actividades

Tabla 13 Colores del cronograma de actividades

Equipos Colores en el cronograma

SOL01-S0L01
SOL01-S0L02
SOL02-SLPO1
TRO01-TRQO1
DOB01-DURO1
DOBO01-PLEOL

DOB01-DOMO1

TRO1-TALO1

PINO1-CAMO1

HORO01-HORO1
Nota: Elaboracién propia 2022
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Cronograma anual de mantenimiento

Departamento de mantenimiento

Afio 2023

Equipo = codigp - pieza -] PR -[P.C.] FR.-| Enero-| Febrero-| Marzo -] Abril -] Mayo -| Junio -| Julio |-| Agosto -|Septiemb-| Octubre -|Noviemb-| Diciembre -
102|3(a|5]6|7]|8|9][10[11]12|13]14]15]16|17|18[10]20]21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 20| 30| 31 | 32| 33| 34 35| 36| 37| 38| 39 | 40 | 41 42| 43| 44| 45| 46| 47 48] a9 50 51| 52
SOL01-S0L01-101  |Revision del ducto de gas 02 Q
SOL01-S0L01-105  [Manguera 8421 v
SOLO01-S0L01-108__|Ruedas 02 o | o™
o1
soLo1-s0L01-109 | FSUEOHRdOr 2 | ME| M
) o1
soLor-soLo1-110 _|eneder 02 E M
o1
uipo de soldadura MIG STAR 25(SOL01-SOL01-201  |Panel de control 02 E M
04
SOLO01-50L01-203__[Tacometro 02 E | am
SOL01-SOL01-204  |Electrovalvila ” E M
SOL01-SOL01-207  |Rectificador gi E oY
o1
SOL01-S0L01-208  [Motor alimentado de alambre 02 E M
03
- 2 | o M
SOL01-S0L02-101  [Pinzas o e T
o1
SOL01-SOL02-104  |Ventilador de refrigeracion 02 (o} M
03
quipo de soldadura Elite ARC 16(SOL01-SOL02-105 |Rejilla 02 [¢] M
SOL01-SOL02-201 | Alimentacion ekctrica gi Q
o1
SOL01-50L02-202  |Tarjeta electronica 02 E v
04
SOL02-SLP01-101  |Bornes de los electrodos 05 ME 6M
SOL02-SLPO1-105 Bujes (rodamientos), cremallera, 05 ME &M
resortes
o1
Equipo de soldadura por puntos |SOL02-SLP01-202  |Limpieza de circuitos eléctricos 02 E Q
04
SOL02-SLP01-203  |Cables de alimentacion eléctrica. gi E Q
Contactos eléctricos del o
SOL02-SLP01-204 02 E v
transformador
04
o1
TROO1-TRQOL-101  |Poleas 2 |ME| ™
04
TROOL-TRQO1-103  |Rodamientos del cigiiefial o me | em
o1
02
o me | m
TRO01-TRQO01-104  [Seguro o trinquete del cigiiefial 04
Troqueladora [
TROOL-TRQO1-105 2 | vE| am
Biela 03
TROOL-TRQOL-106__|Volante de inercia 00| ME | om
TRO01-TRQ01-107 Cabezal movil o carro 04 ME M
01
TROO1-TRQOL-111  |Mecnismo de engrane 2 ] o
o ® | Me
04 M
TROOL-TRQOL-201__|Motor ekicirico o1 E 3
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01
02 ME
DOB01-DUR01-102 _ [Cuchilla 04 Q
01
DOB01-DUR01-103  |Bomba hidraulica 02 ME M
04
01 o
DOB01-DURO01-105  |Valvula reguladora de presion 02 ME M
04
5 01 o}
DOB01-DUR01-106  [Vélvula de alivio o ME 6M
DOB01-DUR01-108 _|Bastidor 01 [¢] M
cizalla DURMA SBT 3006 L o 5 . | | | |
DOB01-DUR01-109  |Cilindro hidréulico de la cuchilla . ME 6M
DOB01-DURO01-110 _|Aceite hidraulico y filtro 05 ME M
DOB01-DUR01-201  |Motor eléctrico 1 mecanismos g; E Q
DOB01-DUR01-202  |Motor ekctrico 2 bomba g; E Q
DOBO1-DUR01-203 | HeCti0 valwla de 4 viasy 2 ol = M
posiciones 4/2 02
DOBO1-DUR01-204 | EECt0 Valla de 4 viasy 3 o E M
posiciones 4/3 02
DOB01-DUR01-205 [Tablero 04 E M
01
DOBO01-PLE01-101 02
Bomba hidrulica 04 ME M
DOBO01-PLE01-103 |Aceite hidraulico y filtro 05 ME M
01
DOBO01-PLE01-104 02
Valvula reguladora de presion 04 ME M
o 01
plegadora italiana colgar DOBO01-PLE01-105 \alvula de alivio o ME 6M
DOBO01-PLE01-106 _ |Bastidor 01 o M
T T To0ad
DOB0L-PLEOL-107 Cilindros hidraulicos del punzén 01 ME M
de plegado 03
01
DOBOL-PLEOL-201 | 1ovor eicrico 02 E Q
DOBOL-PLEOL-202 | EECUO VAl de 4 viasy 2 %ol e | am
posiciones 4/2 02
DOB01-DOM01-101 i i 04 o} 6M
01
Dobladora manual DOB01-DOMO1-103 |Levas g; ° M
04 o} 6M
DOB01-DOM01-104 |Tornilleria 04 [¢] M
02 o} Q
TRO1-TAL01-101 Correas de 04 ME
01
TRO1-TALO1-103 Pokeas @ [0 M
01
Taladro de columna 02 (o] Q
TRO1-TALO01-104 Mandril 03
01
TRO1-TALO1-106 Prensa 03 ° N
o1 E M
TRO1-TALO01-201 Motor eléctrico 02
PINO1-CAMO01-101 Compresor 03 o M
PIN01-CAMO1-105 Aspersor 05 ME 6M
PIN01-CAMO1-106 Ductos de aire 01 [¢] 3M
PINO1-CAMO1-107 | Purificador de aire del 05 ME 6M
Camara de pintura PINO1-CAMO1-108 | Filtros de mangas del extractor 01 [¢) M
PINO1-CAMO1-109 | T2 de a"‘:i:ze”am'em g o M
PIN01-CAMO01-201 | Motor ekctrico del compresor gi E M
01
HOR01-HORO01-101 Camara 02 ° M
01
HORO01-HORO01-102 Ventiladores 02 (o} M
Horno 04
HORO01-HOR01-103 Quemador de gas propano 01 ME 6M
HOR01-HOR01-201 Motores ventiladores 01 E M
01
HORO01-HORO01-203 Tablero de control 02 E M
04

Convenciones P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03.Lubricacion) (04. Ajustes) (05.Cambios) C.M. Clase de mantenimiento

Vacaciones: .

Semana santa: .
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Disefiado por: 1121040

Aprobado por:
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Resultados
Se evidencia una mejora tanto en la organizaciéon como en la estandarizacion y
jerarquizacién de los procedimientos a realizarse en la empresa industrias Vicar contando asi
con una guia que proporciona tiempos y frecuencias de realizacion de mantenimiento sobre
cada una de las 10 maquinas seleccionadas en industrias Vicar. Se puede encontrar toda esta
informacidn en las tablas de instrucciones técnicas donde ademas de validar los tiempos se
pueden identificar los responsables de la ejecucidn, suministrando tiempos estimados que no

afectan a la eficiencia de la linea productiva.

Las fichas técnicas permitieron crear una hoja de vida para cada una de las 10
maquinas. Brindando de igual forma una organizacion de informacién sobre algunos equipos
que pueden denominarse como maquinaria artesanal los cuales no cuentan con ningudn tipo de
manual o catalogo, haciendo de las fichas técnicas un material técnico que funciona como

base para cualquier tipo de requerimiento sobre la ya mencionada maquinaria artesanal.

La validacién y comunicacién del plan de mantenimiento preventivo, asi como, la
aceptacion de diversas propuestas y opiniones por parte del personal de produccion permiten
de este plan ser una guia practica y directa sobre la toma de decisiones reduciendo asi las
variaciones o desacuerdos entre las personas. Teniendo siempre como prioridad el control de
los tiempos en los que se realizan los procesos, validando tanto la disponibilidad min/mes de

cada maquina como la organizacion y limpieza en las areas y en la maquinaria.
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Conclusiones

El plan de mantenimiento preventivo en la empresa Industrias Vicar, permitio realizar
una validacion sobre posibles planes aplicados con anterioridad en la empresa, asi como el
estado en el que se encuentran 10 maquinas de uso significativo utilizadas en la fabricacion
de productos. Este plan se disefié siguiendo los lineamientos y necesidades presentes en
Industrias Vicar, brindando un panorama sobre los problemas existentes en los 10 equipos
durante el desarrollo de sus actividades. La empresa estaba afrontando dafios o imprevistos
sobre la marcha de la produccion causando graves retrasos en el desarrollo de sus actividades
produciendo perdidas de dinero debido a las reparaciones las cuales podian tornarse mas
perjudiciales de lo que podrian haber sido en un principio, asi como inconformidades por

parte de los clientes debido al incumplimiento en los tiempos de entrega.

En el desarrollo de este plan fueron tomadas 10 maquinas de la empresa, las cuales
son parte importante en el proceso de fabricacion y la detencion de alguna de estas afectan
directamente la linea de produccion. Cabe resaltar que algunos de estos equipos
seleccionados cuentan con una vida de trabajo bastante amplia e incluso sin ningun tipo de
registro, marca, manual o plano lo que hace que algunas de ellas sean maquinaria artesanal
desarrollada por diversos proveedores. Se analizaron y tuvieron en cuenta las partes
principales de esta maquinaria, asi como diversos elementos mas superficiales para lograr un
mantenimiento integro sobre los equipos buscando reducir al minimo cualquier afectacion

sobre la maquinaria mejorando la eficiencia y productividad.

Gracias a este plan de mantenimiento se evidencié el gran avance en la organizacion
y planificacion controlada de las tareas a realizarse teniendo en cuenta la correcta

comunicacion y explicacion del mismo. La informacion recaudada brindo claridad sobre los
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tiempos de parada de mantenimientos teniendo como base el porcentaje de disponibilidad de
cada equipo. La estimacion de minutos en procesos de la maquina se mantuvo en un rango
menor a 800 min/mes recomendado para evitar exceso de tiempo invertido en cada una de las

maquinas, de este modo, mejorando la eficiencia y los tiempos de entrega de la produccion.

La informacidn de los equipos fue consignada en diferentes formatos o anexos donde
se puede apreciar diversos factores técnicos que permiten validar de forma organizada las
propiedades de todas las maquinas incluidas en el plan de mantenimiento preventivo, asi
como informacion detallada sobre los procesos realizados en cada uno de los equipos,
logrando un orden sobre los procesos llevados a cabo; de igual manera se puede apreciar los
cronogramas de tiempos y codificaciones para cada una de las actividades en las que se
buscard mantener un equilibrio y jerarquia en el desarrollo de las mismas con el fin de
garantizar un desarrollo eficiente y adecuado en cada uno de los elementos pertenecientes a
las maquinas incluidas en el plan de mantenimiento preventivo. Todos estos formatos
tuvieron como base para su estructura la norma COVENIN (Norma COVENIN 2500-93,
1958) la cual se encuentra referenciada a lo largo de todo el desarrollo del plan de

mantenimiento.

El plan de mantenimiento preventivo resulta de gran ayuda para la organizacion y
planificacion controlada de las tareas a realizarse teniendo en cuenta la correcta
comunicacion y explicacion del mismo. Siendo la comunicacién un factor importante para
su implementacidn, puesto que muchos de los factores que podrian transformarse en falacias
que conlleven a distintos percances, tienden a tener como base la falta de esta misma, dando
como resultado una ausencia de unanimidad en la toma de decisiones grupales para un

desarrollo adecuado de los diversos procesos; reduciendo asi, la falta de coordinacion,
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claridad y decisiones consensuadas por el equipo que desarrollara las tareas pautadas en cada

una de las acciones estipuladas en los anexos de las maquinas seleccionados.



63

Recomendaciones
Se recomienda poseer un inventario de repuestos los cuales estan mencionados en los
formatos de procedimiento en los anexos del pan de mantenimiento preventivo, esto con el
fin de lograr brindar una solucién rapida frente a cualquier tipo de problema que pueda a
Ilegar a presentarse. Reduciendo los tiempos que podrian tomar la solucién de cualquier tipo
de inconveniente, al igual que es importante contar con acceso a las herramientas
mencionadas en los formatos de procedimiento para realizar una solucién 6ptima evitando

cualquier percance que llegue a provocar el uso indebido de algunas herramientas.

La seguridad en los colaboradores es uno de los puntos mas importantes y se puede
encontrar en la segunda hoja de las fichas técnicas, se recomienda manejar de forma
obligatoria el correcto uso de proteccidn buscando en todo momento la prevencion y cuidado
de la salud fisica y mental de cada uno de los colaboradores involucrados en los distintos

procesos de fabricacion y mantenimiento llevados a cabo en industrias Vicar.

Hacer énfasis en la comunicacion clara y concisa de las actividades a realizarse para
la correcta gestion de tareas es parte importante de un desarrollo adecuado del plan de
mantenimiento preventivo, procurando en todo momento llegar a acuerdos colectivos que
permitan reducir la falta de toma de decisiones y acciones en momentos justos de su
implementacidn; siendo esto un avance tanto en coordinacién como en gestion brindando

claridad y eficiencia en cada paso a ejecutarse.
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Formato de inventario de areas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 den Cddigo
Area
Cédigo Nombre Actividad (m?)
Elaborado por 1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de inventario de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hojal den

Cddigo

Area

Cantidad

Nombre

Marca

Propiedades

Cddigo

Elaborado por

1121040

Aprobado




73

INDUSTRIAS

Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hojalden Cddigo

Area

codigo

Accion

Piezas Cddigo

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l den

Cddigo

Magquina

Empresa:

Cadigo:

Fabricante:

Teléfono:

Precio:

Vida util:

Fecha de montaje:

Empleo:
Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: Peso:
Modelo: Serie:
Corriente: Potencia:
Tipo de corriente: Velocidad:
Plano: Tension:
Capacidad: Frecuencia:
Longitud: Altura: Ancho:
Catalogo

Elaborado por 1121040

Aprobado por
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Formato de inventario de areas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 den Cddigo

Area

Caracteristicas R.T

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado




Anexo 2 inventario de areas
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Formato de inventario de areas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l de 3

Cddigo

Cddigo

Nombre

Actividad

Area
(m?)

TROO1

Troquelado

En este sector de la empresa se realizan
diversos procesos tales como
troquelado, doblado, perforaciones y
corte de la tuberia. Procesos que
permiten la formacién de diversos
armazones que funcionan como
estructura de diversos productos que
ofrecen en industrias VICAR.

31,2

DOBO01

Doblado

En esta area se realizan el doblado y
corte de las laminas que seran
empleadas en distintos productos de la
linea de ensamblaje de la empresa.

126.1

SOLO01

Soldadura

Se cuenta con diversos equipos de
soldadura entre los que se encuentra el
sistema MIG y equipo de soldadura por
electrodo revestido Lincoln electric
ARC 160 el cual es un equipo inversor
de corriente.

36

SOL02

Soldadura por puntos

Un equipo de soldadura ubicado en un
sector distinto, cuya principal funcién es
la unién de piezas de delgado calibre sin
aportes de material (como laminas)

PINO1

Pintado

En el area de pintura se realizan los
procesos de pintado por medio de un
aspersor de pintura electroestatica donde
posteriormente se pasan por un horno
dando un acabo esmaltado a las
estructuras.

47

LAVO1

Lavadero

es donde se realiza la limpieza de
residuos provenientes de diferentes
procesos sobre las laminas o tubos con
la finalidad de lograr acabados
adecuados.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de inventario de areas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 3 Cddigo

Caddigo

Nombre

Area
Actividad (m?)

CARO1

Carpinteria

La zona de carpinteria se realizan
todos los procesos que involucran
cortes, pulidos y demas trabajos a base
de madera o triplex.

158.2

DEPO1

Deposito

En esta area se deposita diversos
materiales los cuales son materia
prima para la empresa al igual que
algunos productos terminados.

49

DEP02

Deposito

El segundo deposito se encuentra en
un espacio o galpdn cercano a

industrias Vicar en el cual se 328.7

almacenan los productos terminados.
Posteriormente son entregados.

ENSO1

Ensamblaje

En este lugar de la empresa se realiza
el ensamblado de las pizas o partes

que conformaran distintos productos al 44

igual que se realiza la revision de los

mismo.

TAPO1

Tapizado

El area de tapizado se realizan
terminaciones a diversos productos
tales como sillas tejidas, tandems
(sillas unidas en filas que se pueden
encontrar en salas de espera) o

camillas.

17

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de inventario de areas

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 3

Cddigo

Cddigo Nombre

Actividad

Area
(m?)

ADMO1 Administraciéon

En esta zona se llevan a cabo procesos
de organizacion. Diversas areas
conviven aqui tales como gerencia,
secretaria, disefio, compra y venta,
contabilidad, etc.

65

REBO1 Rebordeadora

Este equipo es uno de los mas modernos
con los que cuenta la empresa y se
encuentra ubicada en un galpdn cercano
a la empresa. Esta maquina se encarga
de dar acabados perfectos a los bordes
de los productos

20

MEZ01 Mezzanine

En esta area de la empresa se encuentran
dos sierras de corte de material, ya sean,
acero o triplex y también se utiliza para
almacenamiento de materiales y tejidos
para la conformacion de las sillas o
distintos productos.

20

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de inventario de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hojaldel

Cddigo

Area; TRO01

Cantidad Nombre

Marca

Propiedades

Cddigo

1 Troqueladora

Loshbough
jordan elkhart

Voltaje: De 208 a 220 V

Corriente:

Potencia del motor: 1.725
W

Frecuencia: 60Hz

Lamina: 6mm

Diametro: 11mm

Longitud lamina: 150mm

TROO01-TROO01

Taladro de
columna

Jaguar

Voltaje: 110V

Frecuencia: 60Hz

Potencia del motor: 450 W

Velocidad: de 469 a 3028

Capacidad: 16mm

TROO01-TALO1

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de inventario de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hojaldel

Cddigo

Area DOBO01

Cantidad

Nombre Marca

Propiedades

Cddigo

Cizalla
Hidraulica

Durma

Modelo: SBT 3006

Longitud de corte: 3100mm

Espesor de corte:
MS(450N/ 5 ): 6mm

MS(700N/mm2 ): 4mm

Cortes por minuto: 15

Cortes de alta velocidad por
minuto: 24

Potencia del motor: 20.11HP

Capacidad de aceite hidraulico:
200Lt

DOB01-DURO01

Dobladora
Hidraulica

Colgar

Potencia del motor: 7 Hp

Voltaje: 220/440 c.a©

Frecuencia: 60Hz

Longitud de la cuchilla:
2600mm

Consumo de corriente:
23A-115A

DOBO01-PLEO1

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de inventario de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2 Cddigo
-l Area DOB01
Cantidad Nombre Marca Propiedades Cddigo
Modelo: U-250
Dobladora _ Largo del doblez: 2.5 mm
1 manual Niagara | Peso neto: 1.400 Kg DOB01- DOMO01
Peso bruto: 1.600kg
Capacidad de corte: 5 m3
Maquina: 422
Serie: 14
Presion: 8 ton
Troqueladora de M,ecé}nica Frecuencia d(_e trabajo: 25
1 palanca Tecnlc,a golpes por minuto DOB01-TRO01
Bogota Potencia del motor: 374 Hp

Longitud mesa: (240 x
240)mm

Altura maxima: 160mm

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de inventario de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hojaldel

Cddigo

Area SOLO01

Cantidad

Nombre

Marca

Propiedades

Cddigo

Equipo de
soldadura
MIG

SIHIO

Modelo: MIG STAR 2503

Voltaje de operacion:15/ 250
V

Consumo de corriente: 15V —
26,5V

Fases: trifasico 3 c.a.©®

Frecuencia: 50 /60 Hz

SOL01-SOL01

equipo de
soldadura
Elite

Elite

Modelo: ARC 160

Voltaje de operacion 110/220
V

Consumo de corriente: 0-160
A

Fase: monofasico 110V y
bifasico: 220V

Frecuencia: 60Hz

Peso: 10 Kg

Voltaje de entrada: 208/230V

Frecuencia: 60Hz

Fase: Monofasico

Corriente de entrada: 56/52A

Rango de corriente (A): 30-
3002

Salida nominal: 250 A/ 26
V/40% (porcentaje de
trabajo)

Peso: 5 Kg

SOL01-SOL02

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de inventario de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 1 | Codigo
Area SOL02
Cantidad Nombre Marca Propiedades Cddigo
Equipo de Voltaje de operacion:
1 soldadura por No aplica 220V SOL02-SOL01
puntos Frecuencia: 60 Hz

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de inventario

de maquinas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 1 | Codigo
INDUSTRIAS Area PINOl
Cantidad Nombre Marca Propiedades Cddigo
Voltaje de entrada: 85-
240V a.c
Camara de Fase: bifasico
1 pintura Nordson Salida de corriente PINO01-CAMO1
electroestéatica maxima: 600 A
Presion: 4 a 7 Bar (60
a 100 psi)
Horno de .
1 pintura Indu_strlas Temperatura: 120°C PINO1-HORO1
. Vicar
electroestatica

Elaborado por

1121040

Aprobado




Anexo 4 formatos SOL01-SOL01
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Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

INDUSTéAS HOja l1de?2 Céd|g0

Maquina SOL01-SOL01

Empresa: Industrias VICAR

C6digo:SOL01-SOL01

Fabricante: Sihio

Teléfono: no aplica

Precio: no aplica

Vida util: no aplica

Fecha de montaje:

Empleo: este equipo se utiliza para llevar a cabo diversos procesos de fijacion de piezas.
Es un proceso donde suelda por medio de un arco bajo un gas que protege con un
electrodo consumible. (solyman, 2020)

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: Sihio Pes0:85 Kg

Modelo: 2503 Serie: MIG STAR

Corriente: 35 A Potencia: No aplica

Tipo de corriente: Alterna Velocidad: No aplica

Planos: No aplica Tensién: 220 V

Capacidad: No aplica Frecuencia: 50/60 Hz
Longitud: 870mm Altura: 750mm Ancho: 54 mm

Catalogo: owner’s manual MIG STAR series

Funcionamiento y manejo

Sistema mecéanico: Cubierta, ventiladores, rejilla, valvula solenoide, carrete,
estrangulador, rodillo, pistola/antorcha magnun, pinza de trabajo, sistema de
alimentacion de gas, cable de soldadura, ruedas

Sistema eléctrico: panel de control, motor del ventilador , motor de impulsién,
alimentacion eléctrica, transformador, tarjeta de control, termostato, puente SCR,
tacometro.

Elaborado por 1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo

Lubricacion

Estos equipos cuentan con piezas moviles montadas sobre rodamientos de bolas sellados,
los cuales cuentan con una lubricacion optima por parte del fabricante que garantiza una

adecuada vida util.

Observacion: se recomienda contar con una limpieza y organizacion adecuada en el
espacio de trabajo para la realizacion de los trabajos. Se recomienda mantener las
herramientas e insumos necesarias para le realizacion de cualquier tipo de ajuste logrando
mantener en optimas condiciones el equipo.

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 1 Cddigo
Equipo SOL01-SOL01
Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Revision del ducto del gas. SOL01-SOL01-101
Estado del regulador SOL01-SOL01-102
Revision del funcionamiento
del alimentador del material SOL01-SOL01-103
de aporte (electrodo)
Pistola porta electrodo SOL01-SOL01-104
Parte Manguera SOL01-SOL01-105
mecanica Roldanas del alimentador SOL01-SOL01-106
Pinza SOL01-SOL01-107
Ruedas SOL01-SOL01-108
Estrangulador SOL01-SOL01-109
SOL01-S0L01 Ventilador SOL01-SOL01-110
Panel de control del equipo. SOL01-SOL01-201
Cables y sus terminales SOL01-SOL01-202
TacOmetro SOL01-SOL01-203
Electrovalvula SOL01-SOL01-204
Eléctrica i - .
Alimentacién eléctrica SOL01-SOL01-205
Transformador SOL01-SOL01-206
Rectificador SOL01-SOL01-207
Motor alimentador de SOL01-SOL01-208
alambre

Convenciones

100 Mecéanico-101-199 partes mecanicas - 200 eléctrico- 200-299 partes eléctricas

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 6

Cddigo

Equipo SOL01-SOL01

Caddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

SOL01-SOL01-101

02

1. Prueba de estanquidad para
descartar fugas

2. Revision de juntas y acoples

mostrar fugas.

Inyeccion de gas propano a
baja presion y espuma para

SOL01-SOL01-102

01

1.Se procede a abrir la caja del
regulador y se hace un soplado

con ayuda de un soplador a
baja presion

04

2.Se procede a regular la
frecuencia por medio del
potenciémetro

Soplador

SOL01-SOL01-103

03

1.Se lubrica por medio de
puntos de engrase que trae el
equipo.

Inyector de grasa

04

2.Se realiza el ajuste de los
tornillos que aproximan mas
las roldanas al alambre

Llaves y destornilladores.

SOL01-SOL01-104

01

1.Se procede a limpiar con
grata o cepillo de alambre o
con un rasqueteador.

Cepillos, grata,
raqueteador

02

2.Del estado de la pistola,
gatillo, boquilla cerdmica

02

1.Se revisa la flexibilidad y el
estado de la manguera

SOL01-SOL01-105

04

2.Se realizan pruebas con el
mismo gas y un espumante
para verificar que no hayan
fugas.

Gas y espumante.

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Convenciones

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 6

Cddigo

Equipo SOL01-SOLO01

Caddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

SOL01-SOLO01-
106

01

1.Se debe utilizar un desengrasante que no
sea inflamable

Desengrasante

02

2.Se analiza el estado de manera visual y
se evalla el estado del carrete.

03

3.Se realiza una lubricacion a base de
grasa

Grasa de uso
general

04

4.E| ajuste se realiza de forma manual con
el uso de diferentes herramientas.

05

5. Se desmonta con ayuda de herramientas
manuales

Destornillador,
Ilave de presion
(hombresolo),
llaves.

SOL01-SOLO01-
107

02

1.Verificar la conexion de la pinza al
material, ajuntar la pinza al material y
verificar el ajuste de la misma.

SOL01-SOLO01-
108

02

2.Verificar que se encuentren en correcto
movimiento y sin ninguna restriccion.
Ellas poseen una lubricacion directa desde
el fabricante asi que se debe procurar
mantener un espacio optimo que permita
una buena movilidad,

SOL01-SOLO01-
109

01

1.Quitar la cubierta

2. Con ayuda del soplete se procede a
limpiar con aire a una baja presion,
3.Volver a poner la cubierta del equipo.

Soplete

02

1.Quitar la cubierta.

2. inspeccionar el correcto funcionamiento
de las conexiones.

3. volver a poner la cubierta.

Destornilladores

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05.

Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 6 Cddigo
L Equipo SOL01-SOL01
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Retirar la cubierta

01 2.Aplicar aire con ayuda del soplete | Destornilladores y
de aire a baja presién soplete de aire

SOL01-SOL01-110 3.Pon_er la cu_blerta de nuevo
1.Retirar cubierta.

02 2.Ve_r|f|car que el ventilador esté Destornilladores
funcionando de forma adecuada.
3.Poner la cubierta.

01 1.Con ayuda del soplete aplicar aire Soplete de aire y
a baja presion. destornillador
1.Retirar la cubierta
2. Verificar que las conexiones, Destornillador y

02 A , .
continuidad y empalmes. multimetro digital
3. Poner la cubierta en su sitio.

SOL01-S0L01-201 1.Retirar cubierta
2.Localizar partes con mal contacto. .
— . Destornillador,
3.Verificar conexiones y darles ; .
04 ; multimetro digital,
ajuste. cautin, cinta aislante
4.Calibrar las medidas. ’ '
5.Poner en su lugar la cubierta
1.Verificar el ajuste de los cables.
SOL01-SOL01-202 02 | 2.Revisar el estado en el que se

encuentran los cables.

1.Retirar cubierta Destornillador,
SOL01-SOL01-203 02 2. verificar conexiones y multimetro digital y

funcionamiento.
3. poner cubierta en su lugar,

Ilave de presion
(hombresolo)

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes) (05.

Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado




Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 4 de 6 Cadigo
S Equipo SOL01-SOL01
Caddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Retirar la cubierta
2.Se limpian los cuerpos 'y Destornilladores.
01 | conectores con ayuda de un )
SOL01-SOL01-204 soplete de aire y se vuelve a poner Soplete de aire
i i la cubierta.
1.Se retira la cuble_rta yse verifica Destornilladores y
02 | conexiones y funcionamiento de . .
. multimetro digital
la valvula
1.Retirar cubierta y verificar el Destornillador ,
02 | buen estado de las conexiones y llave de presion
posibles fugas. (hombresolo)
1.Retirar cubierta y verificar las Destornillador
SOL01-SOL01-205 conexiones y que todo se .
Ilave de presion
encuentre en un adecuado .
04 . ; (hombresolo),cinta
funcionamiento. aislante
2. Calibrar medidas y volver a ney
. multimetro digital
poner la cubierta en su lugar.
1.Quitar la cubierta y bajar el
ensamble de impulsion del
alambre.
SOL01-SOL01-206 | 01 2.Se limpia con ayuda del soplete | Destornilladores y

a una baja presion de aire.
3.Ubicar en su sitio nuevamente el
ensamble y poner la cubierta en su
lugar.

soplete de aire

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 5 de 6 Cadigo
Equipo SOL01-SOLO01
P.R. Caracteristicas R.T
1.Retirar la cubierta y bajar el
ensamble de impulsion del
alambre.
2. verificar las conexiones del .
Destornilladores,
motor. llaves, soplete de
02 | 3. Utilizar el multimetro digital aves, sop
. . aire, multimetro
para lograr una medida del voltaje digital
y el amperaje de salida. grtal.
4. posicionar nuevamente el
SOL01-SOL01-206 ensamble en su lugar y poner la
cubierta del equipo en su lugar.
1.Retirar la cubierta y bajar el
ensamble de impulsion del
alambre. Destornilladores,
03 2.Se aplica una capa delgada de grasa de uso
lubricante al eje del motor. general NLGI 2
3. posicionar nuevamente el marca SKF.
ensamble en su lugar y poner la
cubierta del equipo en su lugar.
1.Verificar el buen estado de las
02 conexiones eléctricas. Multimetro
2.Medir el voltaje y amperaje de digital
salida.
SOL01-SOL01-207 1.1dentificar partes que no se
encuentren realizando un contacto .
Multimetro
adecuado. . X
04 . digital, cinta
2. Ajustar y apretar las . .
. aislante, cautin
conexiones.
3. Calibrar las medidas

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 6 de 6 Cadigo
Equipo SOL01-SOLO01
Caracteristicas R.T

1.Con ayuda del soplete de aire se :

01 limpia a baja presion de aire. Soplete de aire
1.Se retira la cubierta y se verifica

02 conexiones eléctricas, continuidad | Destornilladores y
y empalmes. multimetro digital
2.Se pone en su lugar la cubierta.

SOL01-S0L01-208 1.Retirar cubierta e identificar

partes con un mal contacto. Destornilladores,

04 2.Apretar y ajustar las conexiones | multimetro digital,
3.Calibrar las medidas y poner la cinta aislante y
cubierta en su lugar. cautin

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado




Anexo 5 formatos SOL01-SOL02
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 2 Cddigo

Equipo SOL01-SOL02

Empresa: Industrias Vicar

C6digo: SOL01-SOL02

Fabricante: Elite

Teléfono: +86 22229144294

_/

Precio: No aplica

Vida atil: No aplica

5’6

Fecha de montaje: No aplica

Imagen tomaaa ae eltetools.com

Empleo: Este equipo se emplea para realizar la union de diferentes piezas permitiendo una
movilidad bastante buena del mismo. Permite moverse sin ningun tipo de restriccion.

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: Elite

Peso: 4.5 Kg

Modelo: ARC 160 S

Serie: SI7160 DV R03

Corriente: 10 — 160 A

Potencia: No aplica

Tipo de corriente: Alterna

Velocidad: No aplica

Plano: Manual del equipo

Tension: 110V / 220V

Capacidad: No aplica

Frecuencia: 50/60 Hz

Longitud: 370mm

Altura: 300mm

Ancho: 180mm

Catalogo: Manual de usuario, soldador multiprocesos tipo inversor Elite ARC 160 S

SI17160 DV R03

Sistema mecéanico: Cubierta, ventiladores (2 en total), rejillas, pinza de trabajo, porta

electrodo.

Sistema eléctrico: tarjeta electrénica de control, motores de ventilacién, transformador,

potenciémetro.

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo

Lubricacion

El equipo posee una lubricacion del fabricante que logra mantenerse a lo largo de su vida
atil, por lo que la lubricacién se hace en un punto muy especifico de la maquina.

Observacion: se recomienda contar con una limpieza y organizacion adecuada en el
espacio de trabajo para la realizacion de los trabajos. Se recomienda mantener las
herramientas e insumos necesarias para le realizacion de cualquier tipo de ajuste logrando
mantener en optimas condiciones el equipo.

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento
Hojaldel | Codigo
Equipo SOL01-SOL02

Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Pinzas SOL01-SOL02-101
Cables SOL01-SOL02-102
Parte mecanica Cubierta SOL01-SOL02-103
SOL01-SOL02 \r/;'r‘lté':g%rlodﬁ SOL01-SOL02-104
Rejilla SOL01-SOL02-105
Alimentacion eléctrica SOL01-SOL02-201
Parte Eléctrica
Tarjeta electrénica SOL01-SOL02-202

Elaborado por 1121040

Aprobado




INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l de 3

Cddigo

Equipo

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

SOL01-SOL02-101

02

1.Verificacion de las mordazas.
2.Revisién de la presion del
resorte

3.Revision del material aislante
para evitar algun tipo de corto

4. Revision de la articulacién del
gatillo

05

1.Desconectar el cable del mango
de la pinza.

2. Se cambia por una nueva pinza
y se ajusta al cable de manera
fuerte para evitar recalentamiento
que pueda perjudicar al operario.

Llaves Bristol

SOL01-SOL02-102

02

1.Verificacion del estado de los
cables de manera visual.

2. Verificacion visual de las
puntas terminales.

SOL01-SOL02-103

01

1.Se realiza limpieza con la ayuda
de un soplador de aire a baja
presion.

Soplete

02

1.Se verifica que se encuentre una
superficie lisa y no abullonada.

2. Verificacion del ajunte de los
tornillos.

Destornilladores

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 3 Cddigo

Equipo

Caracteristicas R.T

1.Desmontar la cubierta y
limpiar con la ayuda de un
soplador de aire a una presion
baja.

02 | 1.Verificar el ajuste del aspa al

eje del rotulador.

Soplador de aire

SOL01-SOL02-104 2.Verificar que larejillao Destornilladores y
guarda tenga un ajuste llaves
correcto.

3.Revisar conexiones
eléctricas
03 1.Aplicar aceite 3 en 1 para Aceite 3 en 1

mejorar su rotacion.

1.se verifica el ajuste de los
tornillos.

2.se verifica que no tenga
abolladuras.

SOL01-SOL02-105 02 Destornilladores

02 | 1.Revision de los contactos
entre los cables conductores y
el equipo.

2. Verificar el buen
aislamiento entre los cables.
3. Revision de la clavija de
enchufado y que esta se
encuentre en buenas
condiciones.

04 | 1.Calibracién de la corriente.

Multimetro digital,

SOL01-SOL02-201 destornillador

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento
Departamento de mantenimiento
Hoja 3 de 3 Cadigo
Equipo
Caracteristicas R.T
1.Limpieza con soplador de aire a Soplete de
baja presion. aire, liquido
2. Se implementa un liquido limpia limpia
SOL01-SOL02- contac_:tps d_u/electnco._ _ contactos.
202 02 1.Ver|f_|c_a0|on de la Ilmpleza.
2. Revision de la conexién y estado
de los cables.
04 1.Ajuste en las medidas de la
corriente de trabajo.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Anexo 6 formatos SOL02-SLP01
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Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

lNDUSTﬁAS HOja l1de?2 Cédlgo

Maquina SOL02-SLPO01

Empresa: Industrias Vicar

Codigo: SOL02-SLPO1

Fabricante: No aplica

Teléfono: No aplica

Precio: No aplica

Vida atil: No aplica

Fecha de montaje: No aplica o

Empleo: Esta maquina se utiliza para realizar la unién de diferentes piezas que debido al
espesor del material requieren de este metodo de soldadura sin material de aporte

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: No aplica Peso: 150 Kg

Modelo: No aplica Serie: no aplica

Corriente: 60 A Potencia:

Tipo de corriente: alterna Velocidad:

Plano: No aplica Tension: 220V

Capacidad: no aplica Frecuencia: 60 Hz

Longitud: 400mm Altura: 1200mm Ancho 400mm :

Catalogo: No aplica

Sistema mecéanico: Pedal, brazos porta electrodo, cubierta, puntas de electrodos, resortes
del pedal.

Sistema eléctrico: Cable de conexion, clavija de enchufe, transformador, bornes, redstato
(sistema de control de amperaje).

Elaborado por 1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo SOL02-SLPO1

Lubricacion

Es recomendable realizar una lubricacion en las articulaciones de la maquina. Estas
articulaciones son el pedal y los brazos porta bornes, esto con el fin de que exista un
mejor movimiento reduciendo el desgaste producido por el rozamiento al que son
sometidas las articulaciones del equipo.

Observacion: es recomendable mantener una limpieza y orden en el ambiente de trabajo
en el que se encuentra el equipo puesto que este factor también puede llegar a causar
diversas afectaciones sobre la maquina. Ellas pueden derivarse desde malos contactos
eléctricos debido a la cantidad de polvos he incluso la causa de aislamiento debido a la
sulfatacion en los bornes causando una mala aplicacion de calor sobre los materiales a

unir.

Elaborado por

1121040

Aprobado por




Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de n | Cédigo
Equipo SOL02-SLPO1
Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Bornes de los electrodos SOL02-SLP0O1-101
Pedal SOL02-SLP01-102
Biela SOL02-SLP01-103
Parte Contactos eléctricos del
mecanica

SOL02-SLPO1

transformador

SOL02-SLP0O1-104

Bujes (rodamientos)
Cremalleras, resortes

SOL02-SLP01-105

Parte
eléctrica

Redstato

SOL02-SLP01-201

Circuitos eléctricos

SOL02-SLP01-202

Cables

SOL02-SLP01-203

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l de 3

Cddigo

Equipo SOL02

-SLPO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

SOL02-SLP01-101

01

1.Se debe realizar un rascado en
los bornes y asi retirar el material
0 particulas que se acumulan
debido al proceso

Cepillo de
alambre,
rasqueteador y
lima

02

1.De forma visual se revisan los
bornes y se palpan para verificar
la superficie de los bornes.

05

1.Se aflojan los tornillos de las
puntas.

2 se introducen los nuevos bornes
y se ajustan nuevamente los
tornillos.

Destornilladores.

SOL02-SLP01-102

01

1.Con ayuda de un soplador de
aire o compresor se retira el
exceso de particulas sobre el
pedal.

2. con ayuda de una brocha se
retiran las particulas que pueden
haber quedado sobre el pedal.

Compresor,
soplador de aire.
Brocha.

02

1.Se verifica el ajuste del pedal
asegurandose que no exista juego
en el pedal y tenga un ajuste
adecuado.

SOL02-SLP01-103

02

1.Se verifica que el ajuste sea
correcto y que la biela no se
encuentre desviada.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 3

Cddigo

Equipo SOL02-SLPO1

Caracteristicas

R.T

SOL02-SLP01-105

1.Se le aplica aire con un soplador o
compresor se le aplica aire a baja
presion.

2.Con la ayuda de un disolvente y
brocha con el fin de remover la
suciedad y exceso de lubricante
sobre los mismos.

Compresor,
disolvente, brocha.

02

1.se verifica visualmente cada una
de las partes.

03

1.Por medio de una aceitera se le
aplica a cada una de las piezas.

04

1.Con ayuda del calibrador pie de
rey se verifican las medidas.

Calibrador pie de
rey

05

1.Por medio de la ayuda de un
extractor se realiza el desmontaje de
los bujes.

2. Con ayuda de una prensa se
vuelven a introducir y ajustar a en
su sitio.

Extractor, prensa
hidraulica o
mecanica.

SOL02-SLP01-201

02

1.Con ayuda del multimetro se
realiza la revision del redstato.

2. Verificar la continuidad entre los
puntos de entrada y salida.

Multimetro digital.

04

1.De forma manual se ajusta.

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)

Convenciones

(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 3

Cddigo

Equipo SOL02-SLPO1

Caracteristicas

R.T

SOL02-SLP01-202

1.Con ayuda de un soplador de aire
seco se retira el polvo con baja
presion.

2.Se le es aplicado un limpia
contactos en aerosol el cual
garantiza una limpieza segura de los
circuitos.

Soplador y limpia
circuitos

02

1.Se verifica el correcto
funcionamiento de los contactos.

04

1.Con ayuda del multimetro se
revisa y verifica el correcto
funcionamiento.

Multimetro digital

SOL02-SLP01-203

01

1.Con ayuda de una tela o toalla se
realiza una limpieza en seco de los
cables eléctricos.

02

1, De forma visual y con el tacto se
realiza la verificacion adecuada del
estado de los cables.

SOL02-SLPO01-204

01

1.Con ayuda de un soplador de aire
seco se retira el polvo con baja
presion.

2.Se le es aplicado un limpia
contactos en aerosol el cual
garantiza una limpieza segura de los
circuitos.

Soplador y limpia
circuitos

02

1.Se verifica el correcto
funcionamiento de los contactos.

04

1.Con ayuda del multimetro se
revisa y verifica el correcto
funcionamiento.

Multimetro digital

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)

Convenciones

(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Anexo 7 formatos TRO01-TRQO1
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Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

INDUSTéAS HOja l1de?2 Cédlgo

Maquina TRO01-TROO01

Empresa: Industrias Vicar

Codigo: TRO01-TROO1

Fabricante: LOSHBOUGH JORDAN
ELKHART

Telefono: No aplica

Precio: No aplica

Vida atil: No aplica

Fecha de montaje: No aplica

Empleo: Esta maquina es implementada para la realizacion de corte de tuberia que es
utilizada en el proceso de fabricacion.

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: LOSHBOUGH JORDAN Peso: No aplica

ELKHART

Modelo: No aplica Serie: No aplica

Corriente: 8 A Potencia: 1.725 W

Tipo de corriente: Alterna Velocidad: No aplica

Plano: No aplica Tension: 208/220 V

Capacidad: No aplica Frecuencia: 60 Hz

Longitud: 700mm Altura: 2000mm Ancho:700mm

Catalogo: No aplica.

Sistema mecéanico: Mesa, troquel, cizalla, polea, pistdn, biela, volante, guias del carro,
reductor de velocidad, freno, carro, platina, freno.

Sistema eléctrico: boton de encendido y apagado, motor eléctrico.

Elaborado por 1121040

Aprobado por
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Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

INDUSTéAS HOja 2de 2 Cédlgo TROOl'TRQOl

Lubricacion

Es recomendado utilizar grasa lubricante que garantice una resistencia al agua,
estabilidad mecanica y prevencion de la corrosién. De manera mas especifica es
aconsejable la grasa de tipo NLGI 2 de SKF con rangos de temperatura -30°C a 120°C.

El motor eléctrico requiere de un lubricante. Se recomienda un lubricante que sea
especialmente desarrollado para los rodamientos y rodillos de motores eléctricos. Se
recomienda el uso de un lubricante serie Mobil polirex EM 103.

Es recomendable que la empresa mantenga herramientas e insumos necesarios para el
desarrollo del correcto mantenimiento del equipo, asi como el cuidado y uso de la
proteccion adecuada por parte del o los operarios que hacen uso del equipo. Como dato
adicional siempre se deben realizar acciones de mantenimiento con la maquina apagada
para evitar posibles lesiones.

Elaborado por 1121040

Aprobado por
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Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento
Hoja 1 de 1 | Codigo
Equipo TRO01-TRQO1

Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Poleas TROO01-TRQO1-101
Correas de transmision TROO01-TRQO01-102

Rodamientos del ciglerial TROO01-TRQO01-103
Seguro o trinquete del

TROO01-TRQO01-104

ciglenal
Biela TROO01-TRQO01-105
Parte mecanica | Volante de inercia TRO01-TRQO01-106
TROO01-TROO1 Cabezal movil o carro TROO01-TRQO01-107
Bastidor TROO01-TRQO01-108
Troqueles TROO01-TRQO01-109
Mesa TROO01-TRQO01-110

Mecanismo de embrague TROO01-TRQO1-111

Motor eléctrico TRO01-TRQO01-201

Boton de encendido y
apagado

Parte Eléctrica
TRO01-TRQO01-202

Elaborado por 1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l de 8

Cddigo

Equipo TROO01-TRQO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

TROO01-TRQO1-101

01

1.Se debe suspender la alimentacion
de energia.

2.Desmontar las correas.

3. Con ayuda del soplador de aire se
retira el polvo que hay sobre las
poleas.

4. Con ayuda de una lanilla se
realiza la limpieza con el uso de
disolvente.

5. Se vuelven a poner en su sitio y
se ajusta las correas a las poleas.

Llaves,
destornilladores,
soplete de aire,
disolvente,
lanilla.

02

1.Se verifica que la tension este
correcta.

2. Se observa que estén libres de
grasa y suciedad.

04

1.Se aflojan los tornillos de la base
del motor.

2. Con ayuda del tensor se tensan.
3. Ajustar los tornillos de nuevo.

05

1.Se sueltan las correas.

2.se aflojan los tornillos de sujecion
(prisioneros).

3. se extrae la polea a cambiar con
un extractor.

4. Se vuelve a ajustar los tornillos y
correas.

Llaves,
destornilladores,
extractor

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)

Convenciones

(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 2 de 8 Cddigo
Equipo TROO01-TRQO1

Caracteristicas R.T

1.Se verifica que no tengan
desgaste.

02 | 2.Se verifica la tension.

3. Se verifica que sea la correa
adecuada para la polea.

1.Con ayuda del tensor se ajustan Tensor

04 las correas.
TROO01-TRQO01-102 1.se aflojan los tornillos de sujecion | Destornilladores,
del motor. Ilaves
2. se afloja el tensor hasta que las
o5 | correas queden libres.

3. se limpian las poleas antes de
montar las nuevas correas.

4. se montan las correas.

5. Se ajustan los tornillos.

1.Se observa que se encuentren Vibro metro
ajustados al momento de usar la
maquina gracias a su movimiento
02 | rectilineo del carro movil.

2. con un vibrometro se pueden

TRO01-TRQ01-103 hallar vibraciones fuera de lo

normal.
1.Por medio de los puntos de Pistola inyectora
03 | engrase que posee la maquina se de grasa.

realiza la lubricacion.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 8

Cddigo

Equipo TROO01-TRQO1

Caracteristicas

R.T

1.Desmontar la carcasa movil.
2. Desmontar el volante de inercia.

Destornilladores,
llaves, extractor

3. Extraer los rodamientos con y diferencial
TRO01-TRQO1-103 05 ayuda_de un extractor.

4. Se introducen los nuevos

rodamientos.

5. se ajusta el volante de inercia y la

carcasa

1.Con ayuda del compresor y una

pistola de aire se realiza la limpieza

01 | del polvo.

2. Con ayuda de un disolvente se

realiza la limpieza profunda.

1.Se verifica que el trinquete tenga | Compresor,

un correcto ajuste de pistola de

funcionamiento. petrolizado

02 | 2. Se debe observar al momento de
accionar el pedal que el trinquete

TROO01-TRQO01-104 embrague y desembrague
correctamente.

03 1.Con ayuda de grasa se inyecta por | Pistola inyectora
medio de sus puntos de engrase. de grasa.

04 1.Con ayuda de llaves se realiza el Llaves bristol y
ajuste del trinquete Ilaves mixtas
1.Baja o retira todo el embrague. LIaves,_

2. Se remplaza en el banco. destornilladores,

05 engrasadora,

3. Se monta de nuevo en su
posicion.

calibrador pie de
rey.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 4 de 8 Cadigo
Equipo TROO01-TRQO1

Caracteristicas R.T

1.Se le imprime aire con ayuda del
compresor y la pistola
petrolizadora.

2.Se aplica disolvente y se limpia
de forma profunda con la ayuda de
una lanilla.

1.De forma visual se analiza que no
posea o tenga juego. Verificando
TROO01-TRQO01-106 que su rotacion sea paralela a la

02 | maquina.

2, diagnostico con el vibrometro
para encontrar posibles vibraciones
fuera de lo normal.

1.Con ayuda del mango de ajuste se
realizan las respectivas
correcciones.

2. Se ajustan los pernos.

Compresor,
pistola
petrolizadora.

01

04

1.Se le imprime aire con ayuda del | Compresor,
compresor y la pistola pistola
petrolizadora. petrolizadora.
2.Se aplica disolvente y se limpia
de forma profunda con la ayuda de
una lanilla.

TROO01-TRQO1-107 01

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 5 de 8 Cddigo
Equipo TROO01-TRQO1

Caracteristicas R.T

1.Visualmente se verifica el ajuste
de las colas de milano (guias por
donde se desplaza)

2. verificacion del ajuste de las
cufias.

3. Se verifica la lubricacién del
pasado y la biela.

4. Se revisan los tornillos del
punzon verificando el agarre y
ajuste.

1.con ayuda de una inyectadora o Pistola de grasa
03 | pistola de grasa se rellena en sus

02

TROO01-TRQO1-107

puntos.

1.Con ayuda de llaves Bristol se Llaves Bristol
04 | ajustan las cufias de las colas de

milano.

1.Se le imprime aire con ayuda del | Compresor,

compresor y la pistola pistola

petrolizadora. petrolizadora.
01 L .

2.Se aplica disolvente y se limpia

de forma profunda con la ayuda de

TROO01-TRQO01-108 una lanilla.

1.Se verifica la limpieza.

02 2. observar que el espacio y guias

donde se ancla la matriz este
despejado.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 6 de 8 Cddigo
S Equipo TROO01-TRQO1
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Se le imprime aire con ayuda del Compresor,
compresor y la pistola pistola
petrolizadora. petrolizadora.
01 L .

2.Se aplica disolvente y se limpia
de forma profunda con la ayuda de
una lanilla.
1.Con ayuda de aceite se logra la
lubricacion.
2. En algunas ocasiones se le es .

TROO01-TRQO01-109 03 aplicado ACPM para que la pieza Aceite, ACPM
que se esta produciendo no se
adhiera al punzon ni a la matriz
1.Con llaves se ajusta la Llaves,
aproximacion del punzény la calibrador pie de
matriz para evitar choques que rey, flexémetro

04 | puedan dafar al equipo.

2. Se debe tener en cuenta el grosor
de la lamina para evitar lo
anteriormente mencionado.
1.Se le imprime aire con ayuda del | Compresor,
compresor y la pistola pistola

TRO01-TRQO1-110 o1 | Petrolizadora. petrolizadora.

2.Se aplica disolvente y se limpia
de forma profunda con la ayuda de
una lanilla.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 7 de 8 Cddigo
Equipo TROO01-TRQO1
Caracteristicas R.T
1.Con ayuda del compresor y una
pistola de aire se realiza la limpieza
01 | del polvo.
2. Con ayuda de un disolvente se
realiza la limpieza profunda.
1.Se verifica que el trinquete tenga Compresor,
un correcto ajuste de pistola de
funcionamiento. petrolizado

02 | 2. Se debe observar al momento de
accionar el pedal que el trinquete

TROO01-TRQO1-111 embrague y desembrague
correctamente.

03 1.Con ayuda de grasa se inyecta por | Pistola inyectora
medio de sus puntos de engrase. de grasa.

04 1.Con ayuda de llaves se realiza el Llaves bristol y
ajuste del trinquete Ilaves mixtas
1.Baja o retira todo el embrague. Llaves,

2. Se remplaza en el banco. destornilladores,

05 | 3. Se monta de nuevo en su engrasadora,
posicion. calibrador pie de

rey.
1.Con ayuda de un soplador de aire
a presion baja se retiran la particula Soolador. limpia
TROO01-TRQO01-201 01 | que pueden estar ensuciando al P » [1MP

motor.
2.Se le aplica limpia contactos.

contactos

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)

Convenciones

(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 8 de 8 Cddigo
Equipo TROO01-TRQO1

Caracteristicas R.T

1.Con ayuda del multimetro digital | Multimetro
se verifica el consumo de corriente | digital
(amperaje)

02 | 2.Serevisa las conexiones y la
bornera.

3. Serevisa las conexiones de los
cables alimentadores.

1.Con ayuda del extractor se retiran | Extractor, llaves.
05 | los rodamientos que puedan tener
desgastes.

TROO01-TRQO01-201

1.Se utiliza el soplador de aire a
baja presion para retirar suciedad,
1, Con ayuda del multimetro digital | Multimetro
TROO01-TRQO01-202 se verifica el funcionamiento. digital

02 | 2.Visualmente se verifica la
limpieza y el buen estado de los
terminales

01 Soplador de aire

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Anexo 8 formatos DOB01-DURO01
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 2 Cddigo

Maquina DOB01-DURO01

Empresa: Industrias Vicar

= i )

Codigo: DOB01-DURO1

Fabricante: Durmazlar

Teléfono: +90 224 219 18 00

Precio: No aplica

Vida util: No aplica

Fecha de montaje: Afio 2013

Empleo: Este equipo es utilizado para la realizacidn de corte de ldminas de acero de calibre

28.

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca:DURMA

Pes0:7650 Kg

Modelo: 3006

Serie: SBT

Corriente: 400 V

Potencia: 15.000W

Tipo de corriente: Alterna

Velocidad: No aplica

Plano: No aplica

Tension: 230/ 400 V

Capacidad: 15 cortes/min

Frecuencia: 50 HZ

Longitud: 4,110mm Altura: 2100mm Ancho: 3700mm

Catalogo: DURMA shears- SBT

Sistema mecanico: Bomba hidraulica, deposito hidraulico, valvula hidraulica, valvula
limitadora de presion, cuchillas, carcasa, piston, filtros, bancada.

Sistema eléctrico y electronico: tablero eléctrico, motor eléctrico 1, motor eléctrico 2,
electro valvula monoestable 4/2, electro valvula biestable 4/3.

Elaborado por

1121040

Aprobado por



https://www.durmazlar.com.tr/en/
https://www.durmazlar.com.tr/en/
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Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

INDUSTéAS HOja 2de 2 Cédlgo DOB01-DURO01

Lubricacion

Es recomendado el uso de la grasa NLGI 2 de SKF, ya que es una grasa que contiene
muy buenas propiedades de estabilidad térmica. Algunas de sus propiedades son su
temperatura de funcionamiento de -30°c a 120°C, jabdn de litio, asi como un aceite de
tipo mineral.

Para las diversas partes del sistema que funcionan con equipos hidraulicos se recomienda
el uso de aceite SKF LHMF 300 adecuado para bombas hidraulicas, tuercas e inyectores
de aceite. Este aceite contiene aditivos anticorrosion .

Se recomienda mantener los repuestos y herramientas adecuada para el desarrollo de los
diversos procedimientos de mantenimiento. Es importante mantener al equipo o personal
con la proteccion adecuada para el manejo de la maquina con el fin de prevenir posibles
accidentes o afectaciones.

Elaborado por 1121040

Aprobado por




Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hojaldel | Cédigo
Maquina DOB01-DURO1
Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Cilindros hidraulicos de | DOB01-DUR01-101
posicionamiento de
material
Cuchilla DOBO01-DUR01-102
Bomba hidraulica DOB01-DUR01-103
Tanque o contenedor de | DOB01-DURO01-104
Parte aceite hidraulico
- Valvula reguladora de DOB01-DUR01-105
mecanica

DOB01-DURO1

presion

Valvula de alivio

DOB01-DUR01-106

Bastidor

DOB01-DUR01-108

Cilindro hidraulico de
la cuchilla

DOB01-DUR01-109

Aceite hidraulico y
filtro

TROO01-PLEO1-110

Parte
eléctrica 'y
electrénica

Motor eléctrico 1
mecanismos

DOB01-DUR01-201

Motor eléctrico 2
bomba

DOB01-DUR01-202

Electro valvula de 4
vias y 2 posiciones 4/2

DOB01-DUR01-203

Electro valvula de 4
vias y 3 posiciones 4/3

DOB01-DUR01-204

Tablero eléctrico

DOB01-DUR01-205

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 12 Cddigo
Equipo DOB01-DUR01
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Con ayuda de la pistola Pistola
01 petrolizadora, compresor y petrolizadora,
desengrasante se realiza la compresor,
impresion de aire. desengrasante
1.Desmontar uno por uno de .
DOB01-DUR01-101 los gatos hidraulicos. Destornlllgdores,
. Ilaves, calibrador
05 2. Se cambian los sellos que pie de rey, puntas
se encuentren en mal estado ’
) . extractoras de
para corregir fugas de aceite sellos
hidraulico.
1.Con ayuda de una estopa 'y Estopa,
01 desengrasante se realiza la
L . desengrasante.
limpieza de la cuchilla.
1.Visualmente se analiza que
las cuchillas no tengan fisura,
DOB01-DUR01-102 melladas, grasas, oxido o
02 residuos de material.

2. Se verifica el filo del
material en el momento de
realizar corte sobre el
material.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-102

04

1.Retirar la guarda de
seguridad.

2. Con ayuda de una afiladora
portéatil se realiza el proceso
de afilado.

3. Ajustar la guarda de
seguridad.

Destornilladores,
llaves, afiladora
portatil

01

1.Se retira el filtro de malla
metalica, se retiran las
particulas metélicas con ayuda
de la pistola petrolizadora,
compresor y desengrasante.

2. Se debe aflojar la valvula
para el drenaje de agua
producto de la condensacion
del proceso.

Compresor, pistola
petrolizadora,
desengrasante,
destornilladores,
Ilaves

DOB01-DUR01-103

02

1.Se revisa visualmente el
acoplamiento de la bomba al
motor.

2.Con ayuda del multimetro
digital se revisa la corriente
que esta consumiendo el
motor en sumomento para
descartar problemas con la
bomba que pueda estar
forzando su funcionamiento.
3. Se realiza una revision del
aceite en una probeta de
forma visual para descartar
solidos y agua en el aceite.

Multimetro digital,
probeta

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

128
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 3 de 12 Cadigo
Equipo DOBO01-DURO1

Caracteristicas R.T

1.Se verifica el acople que hay
entre la bomba hidraulica y el
motor.

2.Se ajustan los tornillos
prisioneros que van fijando la | Llaves,
DOB01-DUR01-103 04 bomba al eje del motor. destornilladores,
3. Se ajusta el nivel de aceite | aceite hidraulico.
hidraulico. Teniendo en
cuenta la medida de la mirilla
que no exceda los ¥ de la
capacidad del tanque.

1.Se abre el grifo de drenaje
para vaciar el agua que
DOB01-DUR01-104 01 contiene el aceite producto de
la condensacion por cambio
de temperatura.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado




INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 4 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-104

01

1.desmontaje de los filtros de
malla para retirar posibles
particulas s6lidas producto del
desgaste.

2.lavado del filtro con un
producto que remueva las
particulas.

3. Se ponen en su lugar los
filtros de malla

4. Retiro de filtro magnético
para limpieza del mismo (se
eliminan particulas ferrosas
producto del desgaste)

5. se realiza una recirculacion
del aceite.

6. Muestreo del aceite
(visualmente)

Llaves manuales,
destornilladores,
mango de trinquete
(rache), copas,
Varsol.

DOB01-DUR01-105

01

1.Soplado para retirar
particulas sélidas.

2. Lavado con disolvente

3. abrir grifo de la trampa de
agua para bajar la presion y
drenar el agua contenida.

Soplador de aire,
Varsol, llaves
manuales

02

1.Verificacion de los acoples
para asegurar que se encuentre
completamente hermética.

2. visualmente se verifica el
funcionamiento del
mandmetro.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

130



INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 5 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-105

04

1.Verificacidn con manémetro
patron que se encuentre
correcta la medicion y presion
del aceite.

2. manualmente se ajusta el
tornillo de presién de la
perilla de ajuste.

Mandmetro

DOB01-DURO01-106

01

1.Se realiza con el soplete una
limpieza de particulas.

2. se desmonta la valvula

3. Se realiza una limpieza
interna sacando el pistén ya
que puede entrar suciedad y
atascarla.

4. Se monta o incorpora la
bobina en su lugar
nuevamente.

Llaves,
destornilladores,
soplador de aire

04

1.Se verifican los estados de
los sellos como juntas toricas
(O-ring)

2. Se realiza la graduacion del
resorte con ayuda del
manometro para verificar la
presion de apertura de la
valvula de retorno a tanque.

Manometro, llaves
bristol, llaves
manuales

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

131



Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 6 de 12 Cddigo
S Equipo DOB01-DURO01
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Con ayuda del compresor y
DOB01-DUR01-108 01 pistola petrolizadora se realiza | Compresor
la limpieza del bastidor.
1.Externamente se aplica aire
comprimido con ayuda de una | _. ol
pistola petrolizadora. p'irola.l dor
01 2. Con ayuda de una brocha y Egmo rlezzgof S}ocha
lanilla se realiza la limpieza IaniIFI)a ’ '
de los acoples y varilla del
cilindro hidraulico.
1.Con ayuda de un inyector de
grasa se realiza la aplicacion
de la misma en los puntos de
engrase (terminales del gato) invector de arasa
DOB01-DUR01-109 03 para lubricar tanto los ye > grasa,
. aceite lubricante
pasadores como los bujes.
2. con ayuda de una aceitera
se le aplica aceite al
mecanismo del pedal.
1.de acuerdo al espesor de la Llaves. llave
ldmina a procesar se realiza el "
. . expansible, galgas
ajuste de los cilindros. (laminas del
04 2.Se ajustan los tornillos de
Y . espesor a
aproximacion para evitar
posibles choques que afectan ?Izi?;i?r'o

al equipo.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

132



INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 7 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-110

05

1.Se realiza por medio manual
la apertura de la llave del
drenaje.

01

1.Con ayuda de un soplador
se retiran las particulas
solidas. Se verifica que se
encuentre apagada la
maquina.

Soplador de aire

DOB01-DUR01-201

02

1.visualmente se verifica que
no posea obstrucciones y
suciedad sobre él.

2. Se verifica que el ventilador
y la guarda se encuentren
ajustados.

3. Ajustar el acoplamiento
entre el motor y la bomba

4. Con ayuda de llaves se
ajustan los cables que van a la
bornera del motor tanto los
cables de alimentacion de
energia como los de las
bobinas.

Llaves,
destornilladores

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

133



Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

A Hoja 8 de 12 Cddigo
Equipo DOB01-DURO01
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T

1.visualmente se verifica que
no posea obstrucciones y
suciedad sobre é€l.

2. Se verifica que el ventilador
y la guarda se encuentren
ajustados.

3. Ajustar el acoplamiento

02 entre el motor y la bomba

4. Con ayuda de llaves se
ajustan los cables que van a la
bornera del motor tanto los
cables de alimentacion de
energia como los de las
bobinas.

Llaves,
destornilladores

1.Se corta la energia que va al
motor, se desconectan los
cables de alimentacion que
van a la bornera y se
desmonta el motor

2. se retira la guarda del

DOB01-DUR01-201

ventilador y se retira el Llaves,

ventilador destornilladores,
05 3. Se retiran las carcasas. extractor de

4. extraccion del rotor y se rodamiento, prensa

retiran los dos rodamientos de | hidraulica
cada punta del eje.

5. Se incorporan los dos
nuevos rodamientos.

6. se vuelve a ajustar todas las
partes retiradas y se pone en
su lugar el motor.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacién) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 9 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

01

1.Con ayuda de un soplador
se retiran las particulas
solidas. Se verifica que se
encuentre apagada la
maquina.

Soplador de aire

DOB01-DUR01-202

02

1.visualmente se verifica que
no posea obstrucciones y
suciedad sobre él.

2. Se verifica que el ventilador
y la guarda se encuentren
ajustados.

3. Ajustar el acoplamiento
entre el motor y la bomba

4. Con ayuda de llaves se
ajustan los cables que van a la
bornera del motor tanto los
cables de alimentacion de
energia como los de las
bobinas.

Llaves,
destornilladores

DOB01-DUR01-203

01

1, Se le aplica aire para retirar
particulas sélidas.

2.Se retira el tapon retenedor
para extraer el filtro,

3.Se lava a presion con un
disolvente para eliminar
particulas que obstruyan el
paso.

4.Se vuelve a montar y poner
el tapon del filtro.

Compresor, pistola
petrolizadora,
disolvente

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 10 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-203

02

1.Visualmente se revisa la
limpieza del filtro de la
electrovalvula

2.se revisa la bobina que
forma parte del electroiman ya
que se busca que este bien
ajustada la tuerca de
retencion.

3.Se verifica que no exista
recalentamiento debido al
trabajo en la bobina.

4. con ayuda de un
destornillador se verifica que
este magnetizando el
electroiman

Destornilladores

DOB01-DUR01-204

01

1, Se le aplica aire para retirar
particulas sélidas.

2.Se retira el tapon retenedor
para extraer el filtro,

3.Se lava a presion con un
disolvente para eliminar
particulas que obstruyan el
paso.

4.Se vuelve a montar y poner
el tapon del filtro.

Compresor, pistola
petrolizadora,
disolvente

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 11 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-204

02

1.Visualmente se revisa la
limpieza del filtro de la
electrovalvula

2.se revisa la bobina que
forma parte del electroiman ya
que se busca que este bien
ajustada la tuerca de
retencion.

3.Se verifica que no exista
recalentamiento debido al
trabajo en la bobina.

4. con ayuda de un
destornillador se verifica que
este magnetizando el
electroiman

Destornilladores

DOB01-DUR01-205

01

1,Con ayuda de un soplador
se realiza el retiro de
particulas sélidas y polvo.

Soplador de aire,
pistola
petrolizadora

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 12 de 12

Cddigo

Equipo DOBO01-DURO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

DOB01-DUR01-205

02

1.Se verifica que las
conexiones estén ajustadas.
2.Fusibles y sistemas de
seguridad se encuentren en
perfecto estado con ayuda del
multimetro probando la
continuidad.

3. Aplicando energia o
verificando la continuidad
entre las lineas. se verifica que
los contactares de los motores
estén en correcto estado.
4.Con ayuda del multimetro
se verifica la conexion a tierra
del mismo.

5. se verifica el buen estado
del empaque del tablero para
verificar el hermetismo.

Multimetro

04

1.Se ajustan los cables a los
terminales.

Destornilladores.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

138
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Anexo 9 formatos DOB01-PLEOQ1
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hojalden Cddigo

Maquina DOBO01-PLEO1

Empresa: Industrias Vicar

Codigo: DOB01-PLEO1

Fabricante: Colgar

Teléfono: No aplica

Precio: No aplica

Vida atil: No aplica

Fecha de montaje: No aplica

Empleo: Esta maquina es empleada para plegar laminas de acero de bajo carbono de hasta

3/8 de espesor. S

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: Colgar

Peso: No aplica

Modelo: No aplica

Serie: No aplica

Corriente: 23A—-115A

Potencia: 7 Hp

Tipo de corriente: Alterna

Velocidad: No aplica

Plano: No aplica

Tension: No aplica

Capacidad:

Frecuencia: 60Hz

Longitud:1000mm

Altura: 2500mm Ancho:3000mm

Catalogo: No aplica

Sistema mecéanico: Mecanismo de aproximacion de la cuchilla, tornillos, pifiones y

manivela.

Sistema eléctrica: motor trifasico, electro valvula, sistema de control y proteccion

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Codigo DOBO01-PLEO1

Lubricacion

Es importante realizar una lubricacion en los puestos de engrase con los que cuenta la
maquina, se recomienda suministrar suficiente grasa en estos para asi lograr unas buenas

condiciones de trabajo.

Se recomienda mantener los repuestos y herramientas adecuada para el desarrollo de los
diversos procedimientos de mantenimiento. Es importante mantener al equipo o personal
con la proteccion adecuada para el manejo de la maquina con el fin de prevenir posibles

accidentes o afectaciones.

Elaborado por

1121040

Aprobado por




Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hojaldel Cddigo
Equipo DOBO01-PLEO1
Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Bomba hidraulica TROO01-PLEO1-101
Tanque o contenedor de | TRO01-PLE01-102
aceite hidraulico
Aceite hidraulico y filtro | TRO01-PLE01-103
Valvula reguladora de TROO01-PLEO1-104
Parte presion
mecénica | Valvula de alivio TROO01-PLEO1-105

DOBO1-PLEO1

Bastidor

TROO01-PLEO1-106

Cilindros hidraulicos del
punzén de plegado

TROO01-PLEO1-107

Punzon de plegado

TROO01-PLEO1-108

Parte
eléctrica

Motor eléctrico

TROO01-PLEO1-201

Electro valvula de 4 vias
y 2 posiciones 4/2

TROO01-PLEO1-202

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 den Cddigo
S Equipo TROO1-PLEO1
Caddigo P.R. Caracteristicas R.T
01 1.Se retira el filtro de malla
metalica, se retiran las particulas Compresor,
metalicas con ayuda de la pistola pistola
petrolizadora, compresor y petrolizadora,
desengrasante. desengrasante,
2. Se debe aflojar la valvula para el | destornilladores,
drenaje de agua producto de la Ilaves
condensacion del proceso.
02 1.Se revisa visualmente el
acoplamiento de la bomba al motor.
2.Con ayuda del multimetro digital
se revisa la corriente que esta
consumiendo el motor en su
TROO1-PLEO1-101 momento para descartar problemas I\/_Iu_ltl'metro
con la bomba que pueda estar digital, probeta
forzando su funcionamiento.
3. Se realiza una revision del aceite
en una probeta de forma visual para
descartar solidos y agua en el
aceite.
04 1.Se verifica el acople que hay entre

la bomba hidraulica y el motor.

2.Se ajustan los tornillos prisioneros
que van fijando la bomba al eje del
motor.

3. Se ajusta el nivel de aceite
hidraulico. Teniendo en cuenta la
medida de la mirilla que no exceda
los ¥ de la capacidad del tanque.

Llaves,
destornilladores,
aceite
hidraulico.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 den Cddigo
L Equipo TROO1-PLEO1
Caddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Se abre el grifo de drenaje para
vaciar el agua que contiene el aceite
01 producto de la condensacién por
cambio de temperatura.
1.desmontaje de los filtros de malla
para retirar posibles particulas
solidas producto del desgaste.
2.lavado del filtro con un producto
que remueva las particulas.
TROO01-PLE01-102 3. Se ponen en su lugar los filtros Llaves
de malla manuales,
4. Retiro de filtro magnético para destornilladores,
01 limpieza del mismo (se eliminan mango de
particulas ferrosas producto del trinquete
desgaste) (rache), copas,
5. se realiza una recirculacion del Varsol.
aceite.
6. Muestreo del aceite
(visualmente)
05

TROO01-PLE01-103

1.Se realiza por medio manual la
apertura de la llave del drenaje.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado




145

INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hojalden

Cddigo

Equipo TRO01-PLEO1

Caddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

01

1.Soplado para retirar particulas
solidas.

2. Lavado con disolvente

3. abrir grifo de la trampa de agua
para bajar la presion y drenar el
agua contenida.

Soplador de
aire, Varsol,
llaves manuales

TROO01-PLEO1-104

02

1.Verificacion de los acoples para
asegurar que se encuentre
completamente hermética.

2. visualmente se verifica el
funcionamiento del manometro.

04

1.Verificacion con manometro
patrén que se encuentre correcta la
medicion y presion del aceite.

2. manualmente se ajusta el tornillo
de presion de la perilla de ajuste.

Manometro

TROO01-PLEO1-105

01

1.Se realiza con el soplete una
limpieza de particulas.

2. se desmonta la valvula

3. Se realiza una limpieza interna
sacando el piston ya que puede
entrar suciedad y atascarla.

4. Se monta o incorpora la bobina
en su lugar nuevamente.

Llaves,
destornilladores,
soplador de aire

04

1.Se verifican los estados de los
sellos como juntas toricas (O-ring)
2. Se realiza la graduacién del
resorte con ayuda del manémetro
para verificar la presion de apertura
de la valvula de retorno a tanque.

Manometro,
llaves bristol,
llaves manuales

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 den Cddigo
S Equipo TROO1-PLEO1
Caddigo P.R. Caracteristicas R.T
01 1.Con ayuda del compresor y
TROO1-PLEO1-106 pistola petrolizadora se realiza la Compresor
limpieza del bastidor.
1.Externamente se aplica aire
comprimido con ayuda de una .
: X pistola
pistola petrolizadora. etrolizadora
01 2. Con ayuda de una brocha y P ’
: . - compresor,
lanilla se realiza la limpieza de los .
. . brocha, lanilla
acoples y varilla del cilindro
hidraulico.
1.Con ayuda de un inyector de
grasa se realiza la aplicacion de la
TROO01-PLEO01-107 misma en los puntos de engrase inyector de
(terminales del gato) para lubricar .
03 . grasa, aceite
tanto los pasadores como los bujes. .
) lubricante
2. con ayuda de una aceitera se le
aplica aceite al mecanismo del
pedal.
1.de acuerdo al espesor de la lamina | Llaves, llave
a procesar se realiza el ajuste de los | expansible,
cilindros. galgas (laminas
04 . .
2.Se ajustan los tornillos de del espesor a
aproximacion para evitar posibles procesar),
choques que afectan al equipo. flexdmetro
01 1.Se retira escoria o particulas que

TROO01-PLEO1-108

pueden dejar residuos de diversos
materiales o del ambiente.

Lanilla, brocha

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hojalden

Cddigo

Equipo TRO01-PLEO1

Caddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

01

1.Con ayuda de un soplador se
retiran las particulas sélidas. Se
verifica que se encuentre apagada la
maquina.

Soplador de aire

TROO01-PLEO1-201

02

1.visualmente se verifica que no
posea obstrucciones y suciedad
sobre él.

2. Se verifica que el ventilador y la
guarda se encuentren ajustados.

3. Ajustar el acoplamiento entre el
motor y la bomba

4. Con ayuda de llaves se ajustan
los cables que van a la bornera del
motor tanto los cables de
alimentacion de energia como los
de las bobinas.

Llaves,
destornilladores

TROO01-PLE01-202

01

1, Se le aplica aire para retirar
particulas sélidas.

2.Se retira el tapon retenedor para
extraer el filtro,

3.Se lava a presion con un
disolvente para eliminar particulas
que obstruyan el paso.

4.Se vuelve a montar y poner el
tapdn del filtro.

Compresor,
pistola
petrolizadora,
disolvente

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hojalden

Cddigo

Equipo TRO01-PLEO1

Caddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

TROO01-PLE01-202

02

1.Visualmente se revisa la limpieza
del filtro de la electrovélvula

2.se revisa la bobina que forma
parte del electroiman ya que se
busca que este bien ajustada la
tuerca de retencion.

3.Se verifica que no exista
recalentamiento debido al trabajo
en la bobina.

4. con ayuda de un destornillador se
verifica que este magnetizando el
electroiman

Destornilladores

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Anexo 10 formatos DOB01-DOMO01
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l de 2

Cddigo DOB01-DOMO01

Magquina

Empresa: Industrias Vicar

Cddigo: DOB01-DOMO01

Fabricante: Niagara

Teléfono: no aplica

Precio: no aplica

Vida util: no aplica

Fecha de montaje: no aplica

Empleo:

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: Niagara

Peso: 1.400 Kg

Modelo: U-250

Serie: No aplica

Corriente: No aplica

Potencia: No aplica

Tipo de corriente: No aplica

Velocidad: No aplica

Plano: No aplica

Tension: No aplica

Capacidad: No aplica

Frecuencia: No aplica

Longitud:1000mm

Altura: 1500mm

Ancho: 3000mm

Catalogo: No aplica

Sistema mecéanico: Articulaciones, pesas de balance, mordazas fija y mévil, palanca, levas

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo DOB01-DOMO01

Lubricacion

Verificar el funcionamiento de las articulaciones y aplicar en sus puntos de engrase, grasa
para facilitar el movimiento y prolongar el mantenimiento asi como el buen
funcionamiento de la maquina.

Se recomienda mantener los repuestos y herramientas adecuada para el desarrollo de los
diversos procedimientos de mantenimiento. Es importante mantener al equipo o personal
con la proteccion adecuada para el manejo de la maquina con el fin de prevenir posibles

accidentes o afectaciones.

Elaborado por

1121040

Aprobado por




Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 1 | Cédigo
Equipo DOB01-DOMO01
Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Articulaciones DOB01-DOMO01-101
5 OBOLDOMOL Sisterma Mordazas DOB01-DOMO01-102
Mecénico levas DOB01-DOMO01-103
Tornilleria DOB01-DOMO01-104

Elaborado por

1121040

Aprobado

152



Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 1 Cddigo
S Equipo DOB01-DOMO01
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
1.Con ayuda de una palanca se levanta
la mordaza movil y se mueve en dos
sentidos tanto horizontales como
02 | verticales para verificar que no exista | Palanca
desajuste en las articulaciones.
DOBO1-DOMO1-101 2. Visualmente se verifica el estado de
la mordaza.
1.Con ayuda de un inyector de grasa invector de
03 | se realiza la lubricacion en los puntos Y
de engrase. grasa
1.Con una.grata se realiza la limpieza Grata,
de la cuchilla.
01 brocha,
2. se remueve el polvo con ayuda de lanilla
DOB01-DOMO01-102 brochas
1.Se ajustan las dos levas ajustandole
04 | altura a los tornillos de aproximacion | Llave fija
de la mordaza.
1.Con ayuda de una lanilla se limpian
y retiran los excesos de lubricacion, .
01 . . Lanillas
asi como particulas que pueden
obstaculizar el proceso.
DOBO1-DOMO1-103 1.Se ajustan las dos levas ajustandole )
02 | altura a los tornillos de aproximacion | Llave fija
de la mordaza.
1.con ayuda de aceite lubricante se .
) . Aceite de
03 | aplica con la aceitera en la parte lubricacion
externa de la lamina.
1.Con ayuda de llaves manuales se L laves
DOB01-DOMO01-104 | 04 | realiza el ajuste de todos tornillos de manuales

la maquina.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

153
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Anexo 11 formatos TRO1-TALO1



Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

INDUSTRIAS

Hoja 1 de 2 Cddigo TROO01-TALO1

Maquina TRO01-TALO1

Empresa: Industrias Vicar

Codigo: TRO01-TALO1

Fabricante: JAGUAR

Teléfono: No aplica

Precio: No aplica

Vida atil: No aplica

Fecha de montaje: No aplica

Empleo: esta herramienta es utilizad para la perforacion de diferentes pieza para

lograr un ensamble adecuado.

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: Jaguar

Peso: No aplica

Modelo: MZ5916 A

Serie: No aplica

Corriente: 10.6A

Potencia: 450 W

Tipo de corriente: Alterna

Velocidad: de 469 a 3028 r/min

Plano: No aplica

Tension: 110V

Capacidad: 16 mm

Frecuencia: 60 Hz

Longitud: 350mm Altura: 1800mm Ancho: 300mm

Catalogo: No aplica

Sistema mecéanico: poleas multicanal, rodamientos, mandril, corras, eje conductor
(eje del motor), eje conducido (donde van las poleas del mandril)

Sistema eléctrico: Motor eléctrico

Elaborado por

1121040

Aprobado por

155
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo TROO1-TALO1

Consejos

Se recomienda mantener los repuestos y herramientas adecuada para el desarrollo de los
diversos procedimientos de mantenimiento. Es importante mantener al equipo o personal
con la proteccién adecuada para el manejo de la maquina con el fin de prevenir posibles

accidentes o afectaciones.

Elaborado por

1121040

Aprobado por




Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hojaldel | Cédigo TROO1-TALOL

Equipo TROO01-TALO1

Cddigo Accidn Piezas Cddigo
Correas TRO1-TALO1-101
Rodamientos TRO1-TALO1-102
. Poleas TRO1-TALO1-103
Sistema
TROO1-TALOL mecanico | Mandril TRO1-TALO1-104
Mesa TRO1-TALO01-105
Prensa TRO1-TALO1-106
Sistema Motor eléctrico TRO1-TALO1-201
eléctrico

Elaborado por

1121040

Aprobado

157
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 4 Cddigo TRO01-TALO1

Equipo TROO1-TALO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

TRO1-TALO1-101

02

1.Visualmente se revisa que se
encuentren en correcta tension.
2. Se verifica que no se
encuentren quemadas por la
friccion.

04

1.Se sueltan las guias aflojando
los tornillos que mantienen el
posicionamiento del mecanismo
de tension.

2. Se gira manualmente la leva
que desplaza las guias tensoras
con el fin de aumentar o
disminuir la distancias entre
centros de las poleas.

3. Se vuelve a poner en su lugar el
mecanismo del tensor y se
aprietan los tornillos.

Llaves mixtas,
destornilladores

05

1.Se desconecta la maquina y se
manipula totalmente desenraizada
2. Se destapa la cubierta donde va
se encuentra el mecanismo de
poleas.

3. Se sueltan las guias aflojando
los tornillos que mantienen el
posicionamiento del mecanismo
de tension.

Llaves mixtas,
destornilladores

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)

(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

Formato de procedimiento
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Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 4 Cddigo
Equipo TRO01-TALO1
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
TRO1-TALO1-102 1.Se desconecta la maquina y se
manipula totalmente desenraizada
2. Se destapa la cubierta donde va
se encuentra el mecanismo de
poleas.
3. Se retira la polea conducida del | Extractor de
mandril. rodamientos,
4. Se extrae el anillo de retencion | llave para
del eje con ayuda de unas pinzas | aflojar la tuerca
especiales para anillos. de la polea,
5. Se retira el arbol de la maquina | pizas para
o5 | €on todos sus rodamientos. extraer anillos

6. en el banco de trabajo se quita
el mandril con ayuda de una cufia
Y se extrae los rodamientos con
ayuda de un extractor.

7. se montan los nuevos
rodamientos.

8. Se ajusta el mandril.

9. se vuelve a colocar el anillo de
retencion.

10. Se incorpora la polea
conducida del mandril.

11. se tapa el taladro.

0 chavetas de
0jo con cierre
al apretar (que
cierre y atrape
el anillo),
prensa con
banco.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado




INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 4 Cddigo

Equipo TROO1-TALOL

Cddigo

P.R.

Caracteristicas R.T

TRO1-TALO1-103

01

1.Se desmontan las correas.
2. Con ayuda de una lanilla y un
disolvente se limpian las poleas

Lanilla,
disolvente

02

1.Visualmente se verifica que no
haya desgastes en ellas

2. La correa se usa como galga
para verificar que estas no estén
entrando hasta el interior de las
poleas.

TRO1-TALO1-104

01

1.Con ayuda del compresor se
realiza la limpieza de toda Compresor
particula sobre él.

02

1.Visualmente se verifica que no
existan residuos sobre el mandril.

03

1.empleando la aceitera se
lubrican las mordazas del aceitera
mandril.

TRO1-TALO1-105

01

1.Con ayuda de una brocha se
retira el posible exceso de
material sobre ella. Compresor,
2. Con el compresor de aire se le | brocha
aplica aire para limpiar mas a
profundidad la mesa.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

160
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 4 de 4

Cddigo

Equipo TROO1-TALO1

Cddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

TRO1-TALO1-106

01

1.Con ayuda de una brocha se
retira el posible exceso de
material sobre ella.

2. Con el compresor de aire se le
aplica aire para limpiar mas a
profundidad la mesa.

Compresor,
brocha

03

1.Se le es aplicada grasa en el
tornillo de la prensa.
2. Se agrega aceite en las guias.

Grasa, aceite

TRO1-TALO1-201

01

1.Con ayuda de una brocha se
retira el exceso de polvo o
escorias.

2. Se le aplica aire con ayuda de
un soplador de aire

Brocha, soplador
de aire

02

1.Se verifica el consumo de
corriente con ayuda del
multimetro digital.

2. se verifican los tornillos de la
bornera.

3. revision del aislamiento

Multimetro,
llaves mixtas

05

1.Se retira la carcasa del motor.
2.Se retira el ventilador del motor
3. Se saca el rotor del motor.

4. Con ayuda de un extractor se
retiran los rodamientos antiguos
5. Se montan los nuevos
rodamientos.

6. Se ajusta el ventilador.

7. Se atornilla la carcasa del
motor.

Destornilladores,
llaves mixtas,
extractor.

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)

Convenciones

(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Anexo 12 formatos PIN01-CAMO1



INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 2 Cadigo PIN01-CAMO1

Maquina PINO1-CAMO1

Empresa: Industria Vicar

Cadigo: PINO1-CAMO1

Fabricante: No aplica

Teléfono: No aplica

Precio: No aplica

Vida atil: No aplica

Fecha de montaje: No aplica

Empleo: Esta cabina se emplea para realizar el impregnado de pintura en polvo con

propiedad electroestética.

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: No aplica

Peso: No aplica

Modelo: No aplica

Serie: No aplica

Corriente: 600 m.A

Potencia:54 W

Tipo de corriente: Continua

Velocidad:

Plano: No aplica

Tension: 85 A220V a. ¢

Capacidad: No aplica

Frecuencia:50 a 60 Hz

Longitud:4000mm

Altura: 2500mm Ancho: 3000mm

Catalogo: No aplica

Sistema mecanico: extractor,

compresor de aire, pistola.

Sistema eléctrico: motor del compresor, controles.

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo PINO1-CAMO1

Consejos

Se recomienda mantener los repuestos y herramientas adecuada para el desarrollo de los
diversos procedimientos de mantenimiento. Es importante mantener al equipo o personal
con la proteccién adecuada para el manejo de la maquina con el fin de prevenir posibles

accidentes o afectaciones.

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hojaldel Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1
Caddigo Accidn Piezas Cddigo
Compresor PINO1-CAMO01-101
Ventilador extractor PIN01-CAMO01-102
Camara de pintura PINO1-CAMO01-103
Unidad de mantenimiento PIN01-CAMO01-104
Sistema Aspersor PINO1-CAMO1-105
Mecanico Ductos de aire PINO1-CAMO1-106
PINO1-CAMO1
01-CAMO Purificador de aire del PINO01-CAMO01-107
compresor
Filtros de mangas del PIN01-CAMO01-108
extractor
Tanque de almacenamiento | PINO1-CAMO01-109
de aire
Slst,ema Motor eléctrico del PINOL-CAMO1-201
mecanico compresor

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

i Hoja 1 de 10 Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T
PINO1-CAMO01-101 1.Retiar el polvo que puede haber
sobre el compresor con ayuda del

mismo.

2.Se desmontan los filtros del aire
quitando la cubierta retirando una
tuerca mariposa que se encarga de
hacer hermético los filtros.

3. Se le retira el polvo con ayuda
01 | de un compresor a baja presion de
adentro hacia afuera para expulsar
las particulas dentro del filtro.

4. Se drena el agua producto de la
condensacion del aire por medio
de la valvula ubicada en la parte
inferior del tanque, simplemente
abriéndola de forma manual.

5. Con ayuda de un soplador

Compresor,
Ilaves mixtas

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 2 de 10 Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

1.Se verifica el correcto
funcionamiento de la véalvula
retenedora con ayuda de llaves
fijas y mixtas.

2. Se revisa la unidad de
mantenimiento drenando el agua
que se encuentra en la trampa del
agua desatornillando su tornillo
de drenaje manualmente.

3. Se revisan los manémetros
con ayuda de un manémetro
patrén que indique la correcta
lectura de presion de salida.

4. Visualmente y con ayuda del | Llave fijay
tacto se verifica la tension de las | mixta,

PINO1-CAMO01-101 02 | correas. mandmetro,
5. Se verifica el ajuste de la espuma,
guarda verificando la tornilleria | multimetro
de la misma.

6. Con ayuda del multimetro se
revisa el amperaje del motor.

7. Se verifican los tornillos de la
bornera, se busca que estos estén
en correcto ajuste.

8. Con ayuda de espuma se
verifica que no existan perdidas
de fluido por diversos factores
tales como orificios en las
mismas. Aplicando esta espuma
sobre ellas y en las uniones.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 10 Cddigo

Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

PINO1-CAMO01-101

02

9. Se revisa que el presostato el
regula la presién de baja y alta
presion observando los
mandmetros a que indican
cuando se cierra el circuito y
cuando se abre se ajusta con
ayuda de llaves dandole ajuste a
los tornillos que accionan el
resorte y el diafragma de baja y

alta presion. Llave fijay
10. Se verifica la presion por mixta,
medio de los mandémetros del mandmetro,

compresor los cuales registrane | espuma,
indican la presion a la que debe | multimetro
realizar apertura la valvula de
seguridad. Se calibra por encima
de la presion al que esta
graduado presostato por el
tornillo de alta presion el cual se
utiliza para apagar el motor
dejandolo por encima de la
presion de alta del presostato que
seria entre 50 10 Lb.

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Convenciones

Elaborado por

1121040

Aprobado




Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 4 de 10 Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1
Caracteristicas R.T

PINO1-CAMO01-101

03

1.Se realiza el cambio de aceite
desmontando el tapon de la
unidad compresora drenando el
aceite completamente.

2. Se procede a llenar de nuevo
aceite depositando cierta
cantidad del nuevo aceite para
hacer un lavado del anterior si
tapar el carter de la unidad
compresora hasta el nivel
requerido por la unidad.

PINO1-CAMO01-102

01

1.Con ayuda del soplador y la
pistola aire se retira la suciedad
de la carcasa y los alabes de la
turbina.

2. Con ayuda del soplador y la
pistola de aire se retira la
suciedad de los filtros de mangas
los cuales son unas “bolsas” en
tela filtrante que atrapa los
residuos de pintura y polvo.

Soplador de aire,
pistola de aire

02

1.Se ajustan los tornillos
prisioneros que van al eje.

2. Se verifica visualmente el
estado y posicion en el eje de la
turbina. (la posicion de la turbina
en el eje del motor viene en una
posicién precisa ya que viene
balanceada desde la fabrica)

Llaves mixtas

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado

169
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 5 de 10 Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

1.Se cambian los rodamientos
del motor del ventilador
retirando los tornillos de la

carcasa. Extractor,
PINO1-CAMO01-102 05 | 2. Seretira el ventilador. destornilladores,
3. Se retira las protecciones del Ilaves mixtas

motor y se extraen los
rodamientos y se incorporan los
NUEVvos.

1.Con ayuda de una escoba y un
PINO1-CAMO01-103 01 | recogedor se amontona y recoge
el exceso de polvo de pintura.

Escoba y
recogedor

1.Se debe drenar el agua
acumulada en la trampa abriendo
el grifo del drenaje.

01 | 2. Limpieza de los mandémetros Estopa, brocha
limpiando posible suciedad que
dificulte la vision de su
medicion.

1.Visualmente se verifica que la
trampa de agua se no tenga
PINO1-CAMO01-104 acumulacion de agua en ella.

2. Se revisa la unidad de
mantenimiento drenando el agua
gue se encuentra en la trampa del | Destornilladores,
agua desatornillando su tornillo | llaves

de drenaje manualmente.

3. Se revisan los manometros
con ayuda de un manémetro
patrén que indique la correcta
lectura de presién de salida.

02

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 6 de 10 Cddigo

Equipo PINO1-CAMO1

Caddigo

P.R.

Caracteristicas R.T

PINO1-CAMO01-104

04

1.Por medio del regulador de
presion se realiza el ajuste de la
misma teniendo en cuenta la
lectura de la presién de salida o
trabajo del manémetro

PINO1-CAMO01-105

01

1.Con la ayuda de un limpia
boquillas se realiza la limpieza Limpia boquillas
de las boquillas.

02

1. Se revisa el gatillo y su
adecuado ajuste y
funcionamiento, esto por medio
del tacto.

2. Se verifica el estado de las
mangueras de aire y de pintura
visualmente.

3. Con la generacion de espuma
se revisa que los acoples se
encuentren bien selladas.

04

1.Con ayuda de llaves de boca
fija segun el diametro se realiza
el ajuste de los acoples

llaves de boca
fija

05

1.Cambio de boquillas de
acuerdo al producto que se va a
utilizar.

PINO1-CAMO01-106

01

1.Con ayuda de una estopa se
realiza la limpieza de estos
ductos al igual que con ayuda de
una brocha.

2. Se realiza descarga de aire
para sacar cualquier rastro de
agua en su interior.

Estopa, brocha,
compresor

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Convenciones

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 7 de 10 Cddigo

Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

PINO1-CAMO01-107

01

1.Se retira las carcasas
desatornillando los tornillos que
la mantienen fijas.

2. Se desmonta el elemento
filtrante con la mano. Destornilladores,
3. Se le aplica aire a baja presién | llaves mixtas,
con ayuda del compresor con la | compresor
finalidad de no romper la fibra.
Evitando pasar de los 40 PSI.

4. se monta el filtro y se ajusta la
carcasa.

05

1.Se retira las carcasas
desatornillando los tornillos que
la mantienen fijas.

2. Se desmonta el elemento
filtrante con la mano. Destornilladores,
3.Se realizan estos cambios llaves mixtas
cuando el elemento cuenta con
una cantidad de tiempo
considerable o posee mucha
suciedad.

PINO1-CAMO01-108

01

1.Se le es aplicado aire de la
parte interna hacia afuera de los Compresor
mismo.

05

1.Se desmontan con ayuda de
[laves mixtas de varios
didmetros y se vuelven a montar
los nuevos filtros.

Llaves mixtas

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Convenciones

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 8 de 10 Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

1.Externamente con ayuda de
una brocha y pistola
petrolizadora se limpia de forma
superficial.

2.Internamente se drena el agua
condensada en su interior
producto de la condensacion del
01 | aire esto con ayuda de la valvula
de drenaje que se encuentra en la
parte mas baja del tanque.
PIN01-CAMO01-109 3. se cierra la valvula y realiza
una carga de aire al maximo y se
vuelve a abrir la valvula para que
el aire arrastre el contenido que
haya en el interior del tanque.

Brocha, pistola
petrolizadora

1.Se revisa este tanque por Llaves mixtas,
medio de una prueba hidrostatica | destornilladores,

0 | Para verificar el estado del compresor,
tanque. Esto con ayuda de un camara para
agente externo. pruebas

hidrostaticas

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 9 de 10 Cddigo

Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

PINO1-CAMO01-109

02

2. Se realiza llevando el tanque a
una camara disefiada para estas
pruebas que por lo general posee
unos niveles de agua conectando
una manguera al tanque que se le
haré la prueba y se cierra la
camara, con el fin de introducir
aire a presion. La presion es
controlada por el técnico de
acuerdo a las paredes del tanque
con esto se busca llevar el tanque
a una presion que produzca una
pequefia deformacién para
comprobar el tope de presion
que puede resistir el tangque. Se
hace para tener en cuenta que el
usuario duefio del tanque debe
usarlo a un 70% de la presion
que dio en la prueba esto para
tener un factor de seguridad
claro.

Llaves mixtas,
destornilladores,
compresor,
camara para
pruebas
hidrostaticas

PINO1-CAMO01-201

01

1.Con ayuda de una brocha se
retira el exceso de polvo o
escorias.

2. Se le aplica aire con ayuda de
un soplador de aire

Brocha, soplador
de aire

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Convenciones

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 10 de 10 Cddigo
Equipo PINO1-CAMO1

Caracteristicas R.T

1.Se verifica el consumo de
corriente con ayuda del
multimetro digital.

04 | 2. se verifican los tornillos de la
bornera y se ajustan llegado a ser
necesario.

3. revision del aislamiento

1.Se retira la carcasa del motor.
2.Se retira el ventilador del
motor

3. Se saca el rotor del motor.

4. Con ayuda de un extractor se | Destornilladores,
05 | retiran los rodamientos antiguos extractor de
5. Se montan los nuevos rodamientos
rodamientos.

6. Se ajusta el ventilador.

7. Se atornilla la carcasa del
motor.

Destornilladores,
multimetro

PINO1-CAMO01-201

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.
Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Anexo 13 formatos PIN01-HORO1



INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 1l de 2

Cddigo PINO1-HORO1

Maquina PINO1-HORO1

Empresa: Industrias Vicar

Cadigo: PINO1-HORO1

Fabricante: No aplica

Teléfono: No aplica

Precio: No aplica

Vida util: No aplica

Fecha de montaje: No aplica

Empleo: Este horno es utilizado para adherir la pintura electroestatica al material

logrando un acabado ideal sobre los articulos.

Caracteristicas y especificaciones técnicas

Marca: No aplica

Peso: No aplica

Modelo: No aplica

Serie: No aplica

Corriente: No aplica

Potencia: No aplica

Tipo de corriente: No aplica

Velocidad: No aplica

Plano: No aplica

Tension: No aplica

Capacidad: 30m3

Frecuencia: No aplica

Longitud: 4000mm

Altura: 2500mm Ancho: 3000mm

Catalogo: No aplica

sistema Mecanica: Camara, ventiladores, motores de ventiladores, quemador de gas

propano, puertas.

Sistema eléctrico: electrodo, tablero de control.

Elaborado por

1121040

Aprobado por
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INDUSTRIAS

Ficha técnicas

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 2

Cddigo PINO1-HORO1

Consejos

Se recomienda mantener los repuestos y herramientas adecuada para el desarrollo de los
diversos procedimientos de mantenimiento. Es importante mantener al equipo o personal
con la proteccién adecuada para el manejo de la maquina con el fin de prevenir posibles

accidentes o afectaciones.

Elaborado por

1121040

Aprobado por




Formato de codificacion

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 1 |

Cddigo PINO1-HORO1

Equipo PINO1-HORO1

Cddigo Accidn

Piezas

Cddigo

Sistema mecanico

PINO1-HORO1

Céamara

PINO1-HORO01-101

Ventiladores

PINO1-HORO01-102

Quemador de gas
propano

PINO1-HORO01-103

Puertas

PINO1-HORO01-104

Sistema eléctrico

Motor del ventilador | piNO1-HOR01-201

Electrodo

PINO1-HORO01-202

Tablero de control

PINO1-HORO01-203

Elaborado por

1121040

Aprobado
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INDUSTRIAS

Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 1 de 6

Cddigo PIN01-HORO1

PINO1-HORO1

Caddigo

P.R.

Caracteristicas

R.T

01

1.Con ayuda de elementos como
escoba y recogedor se realiza la
limpieza.

2. Con una aspiradora se retiran
posibles residuos que quedan en
el interior del horno.

Escoba,
recogedor,
aspiradora

PINO1-HORO01-101

02

1.Visualmente se revisan las
paredes con el fin de evitar la
pérdida aislamiento térmico.
2.Se verifica el cierre de las
puertas con el fin de mantener
hermético el horno.

3. con ayuda del termometro
externo o pirémetro y la
termocupla se verifica el control
de temperatura del quemador.

Termometro,
pirébmetro

01

1.Se retira la posible suciedad
con una pistola de aire a presion.
2. Con ayuda de una brocha se
retiran los residuos.

Pistola de aire,
compresor,
brocha

PINO1-HORO01-102

02

1.Se ajustan los tornillos
prisioneros que van al eje.

2. Se verifica visualmente el
estado y posicion en el eje de la
turbina. (la posicion de la turbina
en el eje del motor viene en una
posicién precisa ya que viene
balanceada desde la fabrica)

Destornilladores,
llaves mixtas

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04.

Ajustes) (05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 2 de 6 Cddigo PINO1-HORO1
S PINO1-HORO1
Cddigo P.R. Caracteristicas R.T

1.Se cambian los rodamientos del

motor del ventilador retirando los .

tornillos de la carcasa. Destornl_lladores,
PIN01-HOR01-102 04 2. Se retira el ventilador. llaves mixtas,

. . extractor de

3. Se retira las protecciones del rodamientos

motor y se extraen los rodamientos '

y se incorporan los nuevos.

1.Se debe desernegizar y cortar el

suministro de gas.

2. Con ayuda de un soplador de aire

se retira la suciedad que hay o

existe en el quemador.

3. Se retira el difusor soltdndolo

con llaves sacando todo el inyector

de combustible constituido por el

ducto de gas del quemador, la Soplador de aire,
PINO1-HORO01-103 01 boquilla difusora y los electrodos. Ilaves mixtas,

4. Con ayuda de una brocha se brocha,

retira la suciedad del transformador. | disolvente

5. re limpian los resortes para que
exista un buen contacto con los
electrodos de encendido.

6. La boquilla se desmonta y se lava
con ayuda de un disolvente para
eliminar residuos que pueden
quedar del gas.

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento

Hoja 3 de 6 Cddigo PINO1-HORO1

PINO1-HORO1

Caracteristicas

R.T

PINO1-HORO01-103

02

1.Se revisa que el arco producido
entre electrodos este perfecto
verificando la abertura entre las
puntas de los dos electrodos para
que este exista de forma correcta.
2.Se revisa la presion de gas que
llaga a la boquilla por medio del
manometro y la presion que se
maneja segun la llama requerida.

3. Se verifica que el ventilador que
proporciona el aire que se encuentre
con una abertura adecuada de la
compuerta 0 damper para que exista
una buena combustion.

4.Por medio de un pirébmetro se
realiza el control de temperatura y
se hace una comparacion con la
medicion del control de la
termocupla.

Manometro,
pirometro

04

1.Se ajusta el damper girandolo
para cerrar o abrir el paso de aire.
2. Los electrodos se ajustan
teniendo en cuenta la distancias
entre los puntos con ayuda del
calibrador para que se produzca el
arco tanto en las puntas como en la
boquilla.

3.La presion de gas se realiza
ajustando la perilla del regulador de
forma manual. Con el fin de
aumentar o disminuir la presion de
gas.

Llaves, calibrador
pie de rey

Convenciones

P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por

1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 4 de 6 Cddigo PINO1-HORO1
PINO1-HORO1

Caracteristicas R.T

1.Se verifica que la compuerta del
extractor este en el a&ngulo correcto
para que intervenga en el control de
la temperatura del horno ya que al
cerrarla se cierra la circulacién del
aire y si se abre aumenta. Esto se
verifica con ayuda de la
termocupla.

PINO1-HORO01-104 02

1.Con ayuda del soplador y la
pistola aire se retira la suciedad de
la carcasa y los alabes de la turbina.
2. Con ayuda del soplador y la

01 pistola de aire se retira la suciedad
de los filtros de mangas los cuales
son unas “bolsas” en tela filtrante
que atrapa los residuos de pintura 'y
polvo.

Soplador de aire,
pistola de aire

PINO1-HORO01-201

1.Se cambian los rodamientos del
motor del ventilador retirando los

tornillos de la carcasa. Extractor,
05 2. Se retira el ventilador. destornilladores,
3. Se retira las protecciones del Ilaves mixtas

motor y se extraen los rodamientos
y se incorporan los nuevos.

1.Se revisa que el arco producido
entre electrodos este perfecto
PINO1-HORO01-202 02 verificando la abertura entre las
puntas de los dos electrodos para
que este exista de forma correcta.

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 5 de 6 Cddigo PINO1-HORO1
PINO1-HORO1

Caracteristicas R.T

1. Los electrodos se ajustan
teniendo en cuenta la distancias
entre los puntos con ayuda del Calibrador pie de
calibrador para que se produzcael | rey

arco tanto en las puntas como en la
boquilla.

1.Con ayuda de llaves se desmontan
los electrodos.

2. se mide con el calibrador la
distancia entre puntas y la boquilla.
3. Se ajustan los nuevos electrodos.
4. Se verifica que los resortes estén
haciendo buenos contactos con las
puntas traseras de los electrodos de
manera visual verificando que
quede comprimido.

04

PINO1-HORO01-202

Llaves mixtas,
calibrador pie de

rey

05

1.Con un soplador de aire se retiran
las impurezas o suciedad que pueda
haber sobre el tablero.

2.Con ayuda de una brocha se
retiran los posibles residuos que
haya sobre el tablero.
1.Visualmente se revisa que se
encuentre limpio y que sus
elementos funcionen correctamente
al darle mando.

Soplador de aire,
pistola de aire.
brocha, estopa

01

PINO1-HORO01-203

02

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado
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Formato de procedimiento

Departamento de mantenimiento
Hoja 6 de 6 Cddigo PINO1-HORO1
PINO1-HORO1

Caracteristicas R.T

1.Se ajusta el pirometro
manualmente a la temperatura del
proceso por medio del dial.

2. se ajusta el relevo térmico al
amperaje del motor para que proteja | Multimetro,

en cualquier circunstancia el motor. | destornilladores
3. Se realiza un reajuste de las
terminaciones de los cables y que
haya un buen aislamiento con
ayuda del multimetro

04

Convenciones
P.R. Proceso a realizarse (01. Limpieza) (02. Revision) (03. Lubricacion) (04. Ajustes)
(05. Cambios) R.T. Recursos técnicos.

Elaborado por 1121040

Aprobado




