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PRÓLOGO 

El presente trabajo nace por la necesidad de proponer un Plan de Mantenimiento 

de la Planta 2 de Cerámica San Lorenzo, luego de la disminución de ciclo de 

producción con el fin de elevar de 18000 mt2/día a 21000 mt2/día la producción de 

baldosas cerámicas de 45x45 cm 

El presente informe está dividido en 05 capítulos, que son los siguientes: 

En el capítulo uno se menciona la justificación del trabajo, los objetivos que se 

pretende lograr y el alcance de los mismos. 

En el capítulo dos se describe el proceso de producción de las baldosas cerámicas, 

El capítulo tres se explica el fundamento teórico de la Gestión del Mantenimiento 

que soporta la estrategia de la propuesta a plantear en el presente informe. 

En el capítulo cuatro explica la situación actual de la planta, del Área de 

Mantenimiento, la modificación y el incremento de equipos en la planta (para llegar 

a la meta trazada) y algunos eventos de falla prematura sucedidos después de la 

puesta en marcha luego de la modificación. 

En el capítulo cinco se propone un Plan de Mantenimiento, previo análisis de 

criticidad de equipos, luego del cual se determinan las tareas de mantenimiento, las 

frecuencias de trabajo y el detalle con la cual deben ser realizadas. 



1.1 Antecedentes 

CAPÍTULO 1 

INTRODUCCIÓN 
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Actualmente el acelerado crecimiento en el sector inmobiliario peruano hace que se 

tenga mayor demanda en los materiales de construcción, asi como de los 

acabados, motivo por el cual existe una alta demanda por los mismos, la cual es 

satisfecha por 02 grandes compañías de producción locales y el resto es importado 

de diversos países (principalmente Brasil, Italia, España y China) 

Cerámica San Lorenzo SAC comenzó a operar su planta de baldosas cerámicas 

(denominada Planta 1) en el año 1999, para posteriormente ampliar su capacidad 

de producción, construyendo la Planta 2, la cual inició sus operaciones en febrero 

del año 2006. La Planta 2, a diferencia de la primera, presenta una diferencia más 

que significativa: su velocidad de producción. Mientras que en la Panta 1 la 

decoración se realiza a una velocidad de 55 metros/minuto, en la planta 2 se hace a 

un ritmo de 85 metros/minuto, lo que hace que se tenga mayor productividad, 

teniendo en cuenta que se tienen menos equipos, personal y menor consumo de 

energía. Por lo anterior, es un reto constante tanto para el personal de 

Mantenimiento como el de Producción poder cumplir Jas expectativas de la 

Gerencia, ya que la segunda planta es similar a varias fábricas del Brasil (país que 

posee gran polo cerámico con más de 40 empresas en el estado de Sao Paulo) las 
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cuales nos sirven de referencia en cuanto a metraje de producción y calidad de 

producto. 

La planta 2 de Cerámica San Lorenzo estaba inicialmente diseñada para lograr una 

producción de 18000 mt2/día de baldosas cerámicas (con un formato de producción 

de 45x45cm) la cual se estaba alcanzando a principios del año 2011, tras lo cual se 

inició la modificación de algunos equipos de la planta y la instalación de 01 prensa 

hidráulica y sus equipos auxiliares (mesas de transporte) para poder alcanzar el 

mínimo ciclo que se pueda alcanzar para el horno que se tiene instalado: 18 

minutos (tomando en cuenta datos referenciales de Brasil, país que supera en 

productividad a Italia, país de procedencia de casi todos los equipos utilizados en la 

industria cerámica) 

1.2 OBJETIVO 

El objetivo del presente informe es el de proponer un Plan de Mantenimiento de 

acorde a la nueva realidad de la Planta 2, de tal manera que permita que los 

equipos logren una disponibilidad suficiente para cumplir con lo requerido por la 

Gerencia, que es la reducción del ciclo del horno a 18 minutos. 

1.3 JUSTIFICACIÓN 

La modificación de la instalación de los equipos y el incremento de velocidad de 

producción de la planta, requiere que los equipos sean más confiables y presenten 

la mayor disponibilidad posible debido a que el proceso es continuo y una falla en 

cualquiera de los equipos, impedirá llegar a la meta trazada. 



1.4 ALCANCE 
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El presente informe toma en cuenta todos los equipos presentes en planta 

(mecánicos, eléctricos y de control), los cuales serán tratados en base a la criticidad 

(impacto en la producción, la seguridad, el costo, etc) de cada uno de los mismos. 

No toma en cuenta los servicios generales asociados a planta. 

1.5 LIMITACIONES 

Este trabajo sólo presentará la propuesta para los equipos más críticos del 

proceso (aquellos cuya parada no programada implicaría un cese de producción o 

disminución drástica de la calidad), que fueron seleccionados en base a la matriz de 

criticidad resultante. 



CAPÍTULO 2 

DESCRIPCIÓN DE UNA PLANTA DE PRODUCTOS CERÁMICOS 

2.1 GENERALIDADES 

El proceso de fabricación de las baldosas es realizado en varias etapas, las cuales 

requieren de una gran cantidad de instrumentación y selección de las materias 

primas con el objetivo de lograr una gran eficiencia y calidad. 

El proceso cerámico empieza con la selección de las materias primas que deben 

formar parte de la composición de la pasta, que son fundamentalmente arcillas, 

feldespatos, arenas carbonatos y caolines. En la industria cerámica tradicional las 

materias primas se suelen utilizar, por lo general, tal y como se extraen de la mina o 

cantera, después de someterlas a un mínimo de tratamiento. Su procedencia 

natural exige, en la mayoría de los casos, una homogeneización previa que asegure 

la continuidad de sus características. 

A continuación pasaremos a describir los subprocesos que hacen posible la 

elaboración de las baldosas cerámicas 



2.2 ÁREA DE MOLIENDA SECA 
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El proceso se inicia en el área de molienda (la utilizada en la Planta 2 es en vía 

seca, mientras que la de la Planta 1 es la vía húmeda) donde la materia prima 

compuesta por diversos tipos de arcilla y material reprocesado, es depositado en 

una tolva para luego ser transportado mediante fajas transportadoras (que son 

conocidas en toda la planta como nastros, debido que así lo llama el fabricante 

italiano) hasta el molino de martillos (denominado en la planta Molino Pig} donde se 

realiza el molido primario, tras lo cual va a un elevador de cangilones, el cual la 

transporta a una faja que los deposita en las zarandas inclinadas, donde el grano 

fino (de O, 125mm aproximadamente) va hacia los humidificadores (para que pueda 

obtener el 7% de humedad) y el grano grueso (con medidas superiores al 0.85 mm) 

va hacia un segundo molino de péndulos, lugar donde ocurre una segunda 

molienda pero esta vez la tierra gana temperatura por medio de un quemador 

debido a que se necesita retirar la mayor cantidad de agua posible para evitar la 

formación de barro dentro del equipo. El polvo resultante es absorbido por un 

colector de polvo que lo lleva nuevamente hacia las zarandas inclinadas desde 

donde el polvo rechazado vuelve al mencionado molino pendular y el polvo fino 

pasa al humidificador mencionado anteriormente, desde donde es enviado hacia los 

silos de almacenamiento, concluyéndose de esta manera éste sub-proceso. 

2.3 ÁREA DE PRENSADO 

Desde los silos del sub-proceso anterior, la tierra es enviada hasta las fajas 

transportadoras que alimentan las tres prensas hidráulicas con las que cuenta la 

planta 2. Previo al ingreso a las prensas, la tierra pasa por un tamiz rotativo, para 

evitar que pase partículas de tierra compactada (debido al exceso de ·humedad o la 
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sedimentación en las paredes de los silos, lo que ocasionaría que la producción 

resultante se vaya a rotura debido a que estas partículas compactadas reventarían 

en el proceso de quemado) o cualquier cuerpo extraño que pueda dañar los 

punzones inferiores y superiores al momento del prensado. Después de ser 

tamizado la tierra pasa a las prensas hidráulicas (en Planta 2 tenemos 02 prensas 

modelo PH2590 y 01 modelo PH1400) las cuales compactan la tierra a una presión 

de 240 bar hasta darle la forma de la baldosa cruda, a una medida de 45x45 cm 

con una tolerancia máxima de+/- 0.3 cm, con una resistencia media de 5 kgf/cm2 y 

un espesor de 7,4mm con una tolerancia máxima de 0.2 mm. 

La prensa hidráulica tiene las siguientes partes: Una tolva de alimentación, una 

centralina donde está la motobomba que impulsa el aceite hidráulico por todo el 

equipo, un grupo de servicios que agrupa a ios controles hidráulicos, un equipo 

enfriador de aceite por medio de radiadores y la matricería que en el caso de la 

prensa PH2590 es de accionamiento hidráulico y en la prensa PH 1890 es 

mecánico. 

2.4 ÁREA DE SECADO 

Una vez que la baldosa es prensada, ésta es trasladada a través de unas mesas de 

rodillos (que es la mejor manera de trasladar debido a la fragilidad del producto) 

hasta un secadero horizontal (en el caso de la Planta 2 es de 5 pisos, también de la 

marca italiana Sacmi) donde se le extraerá humedad hasta un 7%, para gane 

resistencia y pueda aplicarse correctamente el esmalte sobre el cual irá la 

decoración. 
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Los equipos que van instalados en este proceso son mesas de transportes a base 

de rodillos, las cuales son accionados mediante motorreductores y en los cambios 

de dirección son a través de bancalinos (guías que suben y bajan accionados por 

motor con freno) las cuales llevan el producto hacia el secadero, el cual es un 

equipo de albergar 350 metros cuadrados de producto y está constituido por 5 pisos 

de rodillos, a través de la cual pasa el producto, que es secado por el aire caliente 

resultante de la combustión de 1 O quemadores que son seteados según la 

gradiente necesaria para cada producto (debido a la cantidad de esmalte y la 

tonalidad de la tinta que irá en la decoración) 

2.5 AREA DE ESMALTADO 

En el área de esmaltado, las baldosas salientes del secadero primeramente son 

agrupadas en grupos de 06 unidades uniformemente distanciados, los cuales pasan 

por una cabina de agua para que puedan ser humedecidas en la superficie antes de 

pasar a las campanas de esmaltado, donde se añade 02 capas de esmalte (la 

primer conocida como engobe y la segunda como base) que sirven como base para 

la decoración, además de ser un factor de corrección de dilataciones que se 

manifiestan durante la quema, tras lo cual son transportadas mediante un sistema 

de fajas y poleas hasta la cabina de fijador donde se le añade a toda la superficie 

una sustancia que servirá para que la decoración posterior quede 'fijado' en la 

superficie. 

2.6 AREA DE HORNO 

En el área de horno la baldosa logra su forma final de producto terminado. El horno 

es un equipo donde el producto pasa por un proceso térmico (con una temperatura 
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máxima de 1300 ºC) el cual se puede dividir en 04 partes: precalentamiento, 

quema, enfriamiento rápido y enfriamiento final. El horno de referencia para éste 

trabajo trabaja con gas natural. 
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Gráfica 2. 1: Proceso de quema de una baldosa cerámica. 



2. 7 ÁREA DE CLASJFICACIÓN
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En el área de clasificación se selecciona el producto como primera calidad, calidad 

comercial y rotura. Para ello un clasificador humano revisa el 100% de la 

producción para clasificarlo según su acabado visual, para después pasar a un 

grupo de sensores que miden la geometría del producto, tanto la planaridad como 

la forma. Luego, una vez seleccionado, son apilados en grupos según la calidad del 

producto, para pasar a la zona de encajonado donde es acomodado en pallets. 
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2. Geometría •Calibre ( O - 1 )

Prensado 
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Transporte 
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Calibre O= 327 .O mm 
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Gráfica 2.2: Criterios de clasificación de una baldosa cerámica 1. 
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Gráfica 2.3: Criterios de clasificación de una baldosa cerámica 2. 



CAPÍTULO 3 

ESTRATEGIAS DE MANTENIMIENTO 

3.1 MARCO GENERAL 

En la industria actual, mientras las organizaciones tratan continuamente de reducir 

los costos de producción, aproximadamente un tercio de los costos de 

. mantenimiento se malgastan. 

En algunos casos, el mantenimiento representa el 14% del costo de los bienes 

vendidos, lo que hace que sea un objetivo primordial para los esfuerzos de 

reducción de costos. 

La optimización del retomo de inversión sobre el mantenimiento es ahora una 

estrategia clave para la mayoría de las industrias. Por ello es necesario conocer las 

diversas estrategias de mantenimiento, para así desarrollar una estrategia global de 

mantenimiento de la planta con el fin de reducir costos. 

Sin una estrategia de mantenimiento bien diseñada, se puede apreciar los 

siguientes eventos en la operación. 

• Las fallas de equipos provocan pérdida de producción y costosas

reparaciones.



• Las fallas de equipo suceden reiteradas veces.
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• Los programas de mantenimiento son indiferentes a la criticidad de los

equipos.

• No se trabajan bajo estándares.

Una buena estrategia puede aplicarse a todos los eventos mencionados líneas 

arriba, mejorando los procesos y disminuyendo costos. Por ello, a continuación 

pasaremos a detallar los enfoques más utilizados y que se usarán en el presente 

trabajo. 

3.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

El mantenimiento Preventivo es un método, basado en principios básicos que se 

adecúa y aplica a las propias necesidades de cada usuario, según los tipos de 

equipos existentes, siguiendo los siguientes lineamientos: 

3.2.1 Principios básicos del Mantenimiento Preventivo. 

• Inspecciones programadas para buscar evidencia de falla de equipos

o instalaciones, para corregirlas en un lapso de tiempo que permita

programar la reparación, sin que haya para intempestivo. 

• Actividades repetitivas de inspección, lubricación, calibraciones,

ajustes y limpieza.

• Programación de esas actividades repetitivas con base a frecuencias

diarias, semanales, quincenales, mensuales, anuales, etc.
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• Programación de actividades repetitivas en fechas calendario

perfectamente definidas, siguiendo la programación de frecuencias de

actividades, que deberán respetarse o reprogramarse en casos

excepcionales (Ajuste de Programa Preventivo por reciclaje de

actividades.

3.2.2 Ventajas del Mantenimiento Preventivo 

• Disminuye el tiempo ocioso, hay menos paros imprevistos.

• Disminuye los pagos por tiempo extra de los trabajadores de

mantenimiento en ajustes ordinarios y en reparaciones en paros

imprevistos.

• Disminuye los costos de reparaciones cuando los defectos aún son

incipientes y no ocasionan paros imprevistos o dañan al equipo.

• Habrá menor número de productos rechazados, menos desperdicios,

mejor calidad y por lo tanto el prestigio de la empresa crecerá.

• Habrá menor necesidad de equipo en operación, reduciendo con ello

la inversión de capital y aumenta la vida útiJ de los existentes.

• Mayor seguridad para los trabajadores y mejor protección para la

planta.

• Cumplimiento con los cupos y plazos de producción comprometida.

• Conocer anticipadamente el presupuesto de costos de mantenimiento.

• Accionar armónico del servicio de mantenimiento para atender la

producción.



3.2.3 Desventajas del Mantenimiento Preventivo 

• Se realizan cambios innecesarios de componentes.

• Presenta problemas iniciales de operación.

• Alto costo de inventarios.

• Mano de obra

• Mantenimiento no efectuado.
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• No permite determinar con exactitud el desgaste o depreciación de las

piezas de los equipos.

3.2.4 Como implementar un Programa de Mantenimiento Preventivo 

En la implementación de un plan de Mantenimiento Preventivo se hace 

necesario seguir los siguientes pasos (aunque estos pueden tener variaciones 

dependiendo de cómo este estructurada su organización, de sus políticas y 

otros factores pero todas las opciones se pueden manejar en un momento 

determinado): 

• Determinar las metas y objetivos

• Establecer tos requerimientos para el mantenimiento

• Definir pasos para establecer el programa de 

mantenimiento preventivo

• Establecer procedimientos del mantenimiento preventivo.

(Listado de rutinas)



3.3 MANTENIMIENTO PREDICTIVO 
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Mantenimiento basado fundamentalmente en detectar una falla antes de que 

suceda (predecir), para dar tiempo a corregirla sin perjuicios al servicio, ni detención 

de la producción, etc. Está conformado por una serie de acciones que se toman y 

las técnicas que se aplican con el objetivo de detectar las fallas y defectos de 

maquinaria en sus etapas incipientes. Estos controles pueden llevarse a cabo de 

forma periódica o continua, en función de tipos de equipo, sistema productivo, etc. 

Para ello se usan instrumentos de diagnóstico, aparatos y pruebas no destructivas, 

como análisis de lubricantes, comprobaciones de temperatura de equipos 

eléctricos, etc. 

3.3.1 Ventajas del Mantenimiento Predictivo 

• Reduce los tiempos de parada.

• Permite seguir la evolución de un defecto en el tiempo.

• Optimiza la gestión del personal de mantenimiento.

• La verificación del estado de la maquinaria, tanto realizada de forma

periódica como de forma accidental, permite confeccionar un archivo

histórico del comportamiento mecánico.

• Conocer con exactitud el tiempo límite de actuación que no implique

el desarrollo de un fallo imprevisto.

• Toma de decisiones sobre la parada de una línea de máquinas en

momentos críticos.

• Confección de formas internas de funcionamiento o compra de

nuevos equipos.
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• Permitir el conocimiento del historial de actuaciones, para ser

utilizada por el mantenimiento correctivo.

• Facilita el análisis de las averías.

• Permite el análisis estadístico del sistema.

3.3.2 Desventajas del Mantenimiento Predictivo 

• La implantación de un sistema de este tipo requiere una inversión

inicial importante, los equipos y los analizadores de vibraciones

tienen un costo elevado. De la misma manera se debe destinar un

personal a realizar la lectura periódica de datos.

• Se debe tener un personal que sea capaz de interpretar los datos

que generan los equipos y tomar conclusiones en base a ellos,

trabajo que requiere un conocimiento técnico elevado de la

aplicación.

• Por todo ello la implantación de este sistema se justifica en

máquina o instalaciones donde los paros intempestivos ocasionan

grandes pérdidas, donde las paradas innecesarias ocasionan

grandes costos.

3.3.3 Como aplicar el Mantenimiento Predictivo 

Antes de implementar el mantenimiento predictivo en una planta, es 

necesario considerar lo siguiente: 

• Identificar cómo su equipo puede fallar.

• Elegir las tecnologías más adecuadas de PDM para aplicar en cada

caso.



• Determinar la mejor cobertura de PDM para su planta.

• Evaluar cuánto hay de crítico en los elementos de las máquinas.
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• Evaluar los costos de paradas de planta - costos de aplicación del

mantenimiento.

3.3.4 Técnicas de Mantenimiento Predictivo 

El mantenimiento predictivo consta de una serie de ensayos de carácter 

no destructivo orientados a realizar un seguimiento del funcionamiento 

de los equipos para detectar signos de advertencia que impliquen que 

alguna de sus partes no está trabajando de la manera correcta. 

A través de este tipo de mantenimiento, una vez detectadas las averías, 

se puede, de manera oportuna, programar las correspondientes 

reparaciones sin que se afecte el proceso de producción y prolongando 

con esto la vida útil de las máquinas. 

Los ensayos que más se utilizan en tas industrias son los siguientes: 

3.3.4.1 Análisis de vibraciones 

Esta técnica de mantenimiento predictivo se basa en el estudio del 

funcionamiento de las máquinas rotativas a través del comportamiento 

de las vibraciones. 

Todas las máquinas presentan ciertos niveles de vibración aunque se 

encuentren operando correctamente, sin embargo cuando se presenta 

alguna anomalía, estos niveles normales de vibración se ven alterados 

indicando la necesidad de una revisión del equipo. 
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Para que este método tenga validez, es indispensable conocer ciertos 

datos de la máquina como lo son: su velocidad de giro, el tipo de 

cojinetes, de correas, el número de álabes, palas, etc. También es muy 

importante determinar los puntos de las máquinas en donde se tomarán 

las mediciones y el equipo analizador más adecuado para la realización 

del estudio. 

El analizador de vibraciones es un equipo especializado que muestra en 

su pantalla el espectro de la vibración y la medida de algunos de sus 

parámetros. 

Las vibraciones pueden analizarse midiendo su amplitud o 

descomponiéndolas de acuerdo a su frecuencia, así cuando la amplitud 

de la vibración sobrepasa los límites permisibles o cuando el espectro 

de la vibración varía a través del tiempo, significa que algo malo está 

sucediendo y que el equipo debe ser revisado. 

Los problemas que pueden ser detectados por medio de esta técnica, 

son: 

• Desalineamiento

• Desbalance

• Resonancia

• Solturas mecánicas

• Rodamientos dañados .

• Problemas en bombas

• Anormafidades en engranes

• Problemas eléctricos asociados con motores.



• Problemas de bandas, etc.

3.3.4.2 Termografía 
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La termografía es una técnica que estudia el comportamiento de la 

temperatura de las máquinas con el fin de determinar si se encuentran 

funcionando de manera correcta. 

La energía que las máquinas emiten desde su superficie viaja en forma 

de ondas electromagnéticas a la velocidad de la luz; ésta energía es 

directamente proporcional a su temperatura, lo cual implica que a mayor 

calor, mayor cantidad de energía emitida. Debido a que estas ondas 

poseen una longitud superior a la que puede captar el ojo humano, es 

necesario utilizar un instrumento que transforme esta energía en un 

espectro visible, para poder observar y analizar la distribución de esta 

energía. 

Gracias a las imágenes que proporcionan las cámaras termográficas, se 

pueden analizar los cambios de temperatura. Un incremento de esta 

variable, por lo general representa un problema de tipo electromecánico 

en algún componente de la máquina. 

Algunas de las áreas donde se utilizan las cámaras termográficas son 

en instalaciones eléctricas, equipamientos mecánicos, estructuras 

refractarias, etc. 
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3.3.4.3 Análisis por ultrasonido 

El análisis por ultrasonido está basado en el estudio de las ondas de 

sonido de alta frecuencia producidas por las máquinas cuando 

presentan algún tipo de problema. 

El oído humano puede percibir el sonido cuando su frecuencia se 

encuentra entre 20 Hz y 20 kHz, por tal razón el sonido que se produce 

cuando alguno de los componentes de una máquina se encuentra 

afectado, no puede ser captado por el hombre porque su frecuencia es 

superior a los 20 kHz. 

Las ondas de ultrasonido tienen la capacidad de atenuarse muy rápido 

debido a su corta longitud, esto facilita la detección de la fuente que las 

produce a pesar de que el ambiente sea ruidoso. 

Los instrumentos encargados de convertir las ondas de ultrasonido en 

ondas audibles se llaman medidores de ultrasonido o detectores 

ultrasónicos. Por medio de estos instrumentos, las señales ultrasónicas 

transformadas se pueden escuchar por medio de audífonos o se 

pueden observar en una pantalla de monitoreo. 

El análisis de ultrasonido permite: 

• Detectar fricción en máquinas rotativas

• Detectar fallas y/o fugas en válvulas.

• Detectar fugas en fluidos.

• Detectar pérdidas en vacío.

• Detectar arco eléctrico.



• Verificar la integridad de juntas de recintos estancos.

3.3.4.4 Análisis de aceite 
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El análisis de aceites determina el estado de operación de las máquinas 

a partir del estudio de las propiedades físicas y químicas de su aceite 

lubricante. 

El aceite es muy importante en las máquinas porque sirve para 

protegerlas del desgaste, controla su temperatura y elimina sus 

impurezas. Cuando el aceite presenta altos grados de contaminación 

y/o degradación, no cumple con estas funciones y la máquina comienza 

a fallar. 

La técnica de análisis de aceites permite cuantificar el grado de 

contaminación y/o degradación del aceite por medio de una serie de 

pruebas que se llevan a cabo en laboratorios especializados sobre una 

muestra tomada de la máquina cuando está operando o cuando acaba 

de detenerse. 

El grado de contaminación del aceite está relacionado con la presencia 

de partículas de desgaste y de sustancias extrañas, por tal razón es un 

buen indicador del estado en que se encuentra la máquina. El grado de 

degradación del aceite sirve para determinar su estado mismo porque 

representa la pérdida en la capacidad de lubricar producida por una 

alteración de sus propiedades y la de sus aditivos. 

La contaminación en una muestra de aceite está determina por medio 

de la cuantificación de: 



• Partículas metálicas de desgaste

• Combustible

• Agua

• Materias carbonosas, etc.
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La degradación en una muestra de aceite está determinada por medio 

de la cuantificación de las siguientes propiedades. 

• Viscosidad

• Detergencia

• Basicidad

• Constante dieléctrica

La información proveniente de las pruebas físicas y químicas del aceite, 

permite decidir sobre el plan de lubricación y mantenimiento de la 

máquina. 

3.4 MANTENIMIENTO CENTRADO EN LA CONFIABILIDAD 

El mantenimiento centrado en Confiabilidad (MCC}, o Reliability Centered 

Maintenance (RCM), ha sido desarrollado por la industria de la aviación civil hace 

más de 30 años. El proceso permite determinar cuáles son las tareas de 

mantenimiento adecuadas para cualquier activo físico. El RCM ha sido utilizado en 

miles de empresas de todo el mundo: desde grandes empresas petroquímicas 

hasta las principales fuerzas armadas del mundo utilizan RCM para determinar las 

tareas de mantenimiento de sus equipos, incluyendo la gran minería, generación 

eléctrica, petróleo y derivados, metal-mecánica, etc. La norma SAE JA 1011 
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especifica los requerimientos que debe cumplir un proceso para poder ser 

denominado un proceso RCM. 

Según esta norma, las 7 preguntas básicas del proceso RCM son: 

• ¿Cuáles son las funciones y los parámetros de funcionamiento

asociados al activo en su actual contexto operacional?

Antes de poder aplicar un proceso para determinar que debe hacerse para

que cualquier activo físico continúe haciendo aquello que sus usuarios

quieren que haga en su contexto operacional, necesitamos hacer dos

cosas:

a) Determinar qué es lo que sus usuarios quieren que haga.

b) Asegurar que es capaz de realizar aquello que sus usuarios quieren

que haga.

Por esto el primer paso en el proceso del RCM es definir las funciones de 

cada activo en su contexto operacional, junto con los parámetros de 

funcionamiento deseados. Lo que los usuarios esperan que los activos 

sean capaces de hacer puede ser dividido en dos categorías: 

./ Funciones primarias, que en primera instancia resumen el por qué de

la adquisición del activo. Esta categoría de funciones cubre temas

como velocidad, producción, capacidad de almacenaje o carga,

calidad de producto y servicio al cliente .

./ Funciones secundarias, la cual reconoce que se espera de cada

activo que haga más que simplemente cubrir las funciones primarias.

Los usuarios tambjén tienen expectativas relacionadas con las áreas

de seguridad, control, contención, confort, integridad E:lStructural,
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economía, protección, eficiencia operacional, cumplimiento de 

regulaciones ambientales, y hasta de apariencia del activo. 

• ¿De qué manera falla en satisfacer dichas funciones?

./ Los objetivos del mantenimiento son definidos por las funciones y

expectativas de funcionamiento asociadas al activo en cuestión.

Pero, ¿Cómo puede el mantenimiento alcanzar estos objetivos?

./ El único hecho que puede hacer que un activo no pueda

desempeñarse conforme a los parámetros requeridos por sus

usuarios es alguna clase de falla. Esto sugiere que el mantenimiento

cumple sus objetivos al adoptar una política apropiada para el

manejo de una falla. Sin embargo, antes de poder aplicar una

combinación adecuada de herramientas para el manejo de una falla,

necesitamos identificar que fallas pueden ocurrir.

El proceso RCM lo hace en dos niveles: 

)i.>- En primer lugar, identifica las circunstancias que llevaron a la falla 

)i.>- Luego se pregunta qué eventos pueden causar que el activo falle. 

En el mundo del RCM, los estados de falla son conocidos como falla 

funcionales porque ocurren cuando el activo no puede cumplir una función 

de acuerdo al parámetro de funcionamiento que el usuario considera 

aceptable. 

• ¿ Cuál es la causa de cada falla funcional?

Como se mencionó en el párrafo anterior, una vez que se ha identificado

cada falla funcional, el próximo paso es tratar de identificar· todos los
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hechos que de manera razonablemente posible puedan haber causado 

cada estado de falla. Estos hechos se denominan modos de falla. Los 

modos de falla 'razonablemente posibles' incluyen aquellos que han 

ocurrido en equipos iguales o similares operando en el mismo contexto, 

fallas que actualmente están siendo prevenidas por regímenes de 

mantenimiento existentes, así como fallas que aún no han ocurrido pero 

son consideradas altamente posibtes en el contexto en cuestión. 

La mayoría de las listas tradicionales de modos de falla incorporan fallas 

causadas por el deterioro o desgaste por uso normal. Sin embargo, para 

que todas las causas probables de fallas en los equipos puedan ser 

identificadas y resueltas adecuadamente, esta lista debería incluir fallas 

causadas por errores humanos (por parte de los operadores y el personal 

de mantenimiento). También es importante identificar la causa de cada 

falla con suficiente detalle para asegurarse de no desperdiciar tiempo y 

esfuerzo intentando trazar síntomas en lugar de causas reales. Por otro 

lado es igualmente importante asegurarse de no malgastar el tiempo en el 

análisis mismo al concentrarse demasiado en los detalles. 

• ¿Qué sucede cuando ocurre cada falla?

El cuarto paso en el proceso de RCM tiene que ver con hacer un listado de

los efectos de falla, que describen lo que ocurre con cada modo de falla.

Esta descripción debería incluir toda la información necesaria para apoyar

la evaluación de las consecuencias de la falta, tal como:

>"' Qué evidencia existe (si la hay) de que la falla ha ocurrido.· 
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� De qué modo representa una amenaza para la seguridad o el medio 

ambiente (si la representa) 

� De qué manera afecta a la producción o a las operaciones (si las 

afecta) 

� Qué daños físicos (si los hay) han sido causados por la falla. 

� Qué debe hacerse para reparar la falla. 

• ¿En qué sentido es importante cada falla?

Un análisis detallado de la empresa industrial promedio probablemente

muestre entre tres mil y diez mil posibles modos de falla. Cada una de

estas fallas afecta a la organización de algún modo, pero en cada caso, los

efectos son diferentes. Pueden afectar operaciones. También pueden

afectar a la calidad del producto, el servicio al cliente, la seguridad o el

medio ambiente. Todas para ser reparadas tomarán tiempo y costarán

dinero.

Son estas consecuencias las que más influencian el intento de prevenir

cada falla. En otras palabras, si una falla tiene serias consecuencias,

haremos un gran esfuerzo para intentar evitarla. Por otro lado, si no tiene

consecuencias o tienen consecuencias leves, quizá decidamos no hacer

más mantenimiento de rutina que una simple limpieza y lubricación básica.

Un punto fuerte del RCM es que reconoce que las consecuencias de las

fallas son más importantes que sus características técnicas. De hecho

reconoce que la única razón para hacer cualquier tipo de mantenimiento

proactivo no es evitar las fallas per se, sino evitar o reducir las

consecuencias de las fallas. El proceso RCM clasifica estas consecuencias 

en cuatro grupos, de ta siguiente manera. 
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);.,- Consecuencias de fallas ocultas: Las fallas ocultas no tienen un 

impacto directo, pero exponen a la organización a fallas múltiples 

con consecuencias serias y hasta catastróficas. (La mayoría están 

asociadas a sistemas de protección sin seguridad inherente) 

);.,- Consecuencias ambientales y para la seguridad: Una falta tiene 

consecuencias para la seguridad si es posible que cause daño o la 

muerte de alguna persona. Tiene consecuencias ambientales si 

infringe alguna normativa o reglamento ambiental tanto corporativo 

como regional, nacional o internacional. 

);.,- Consecuencias operacionales: Una falla tiene consecuencias 

operacionales si afecta la producción (cantidad, calidad del producto, 

atención al cliente, o costos operacionales además del costo directo 

de la reparación) 

);.,- Consecuencias No-operacionales: Las fallas que caen en esta 

categoría no afectan a la seguridad ni la producción, sólo implican el 

costo directo de la reparación. 

El proceso de evaluación de las consecuencias también cambia el énfasis de 

la idea de que toda falla es negativa y debe ser prevenida. De esta manera 

focaliza la atención sobre las actividades de mantenimiento que tienen el 

mayor efecto sobre el desempeño de la organización, y resta importancia a 

aquellas que tienen escaso resultado. También no alienta a pensar de una 

manera más amplia acerca de diferentes maneras de manejar las fallas, más 

que concentrarnos en prevenir fallas. Las técnicas de manejo de fallas se 

dividen en dos categorías 
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� Tareas proactivas: Estas tareas se emprenden antes de que ocurra 

una falla, para prevenir que el ítem llegue al estado de falla. 

Abarcan lo que se conoce tradicionalmente como mantenimiento 

predictivo o preventivo, aunque veremos luego que el RCM utiliza 

los términos reacondicionamiento cíclico, sustitución cíclica y

mantenimiento a condición.

� Acciones a falta de: Estas tratan directamente con el estado de 

falla, y son elegidas cuando no es posible identificar una tarea 

proactiva efectiva. Las acciones a falta de incluyen búsqueda de

falla, rediseño, y mantenimiento a rotura.

• ¿Qué puede hacerse para prevenir o predecir la falla?

Mucha gente todavía cree que la mejor manera de optimizar la disponibilidad

de la planta es hacer algún tipo de mantenimiento proactivo de rutina. El

pensamiento de la Segunda Generación sugería grandes reparaciones, o

reposición de componentes a intervalos fijos. La gráfica 3.1 muestra la

perspectiva de la falla a intervalos fijos.
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GRÁFICA 3. 1: La perspectiva tradicional de falla 

La gráfica 3.1 se basa en la presunción de que la mayoría de los equipos 

operan confiablemente por un periodo 'X', y luego se desgastan. El 

pensamiento clásico sugiere que los registros extensivos acerca de las fallas 
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nos permiten determinar y planear acciones preventivas un tiempo antes de 

que ellas ocurran. 

Este patrón es cierto para algunos tipos de equipos simples, y para algunos 

ítems complejos con modos de fallas dominantes. En particular las 

características de desgaste se encuentran a menudo en casos en los que el 

equipo tiene contacto directo con el producto. Las fallas relacionadas con la 

edad frecuentemente van asociadas a la fatiga, corrosión, abrasión y 

evaporación. 

Sin embargo, los equipos en general son mucho más complejos de lo que 

eran años atrás. Esto ha traído aparejado sorprendentes cambios en los 

patrones de falla, como se muestra en la gráfica 3.2. Los gráficos muestran la 

probabilidad condicional de la falla con relación a la edad operacional para 

una variedad de elementos mecánicos y eléctricos. 

A 

B 

...... ,¡ 

e 

D 

E 

F 

GRÁFICA 3.2: Seis patrones de falla 
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El patrón A es la ya conocida curva de la bañera. Comienza con una gran 

incidencia de fallas (llamada mortalidad infantif), seguida por un incremento 

constante o gradual de la probabilidad condicional de falla, y por último una 

zona de desgaste. 

El patrón B muestra una probabilidad condicional de falla constante o de lento 

incremento, y que termina en una zona de desgaste (igual que la gráfica 3. 1) 

El patrón C muestra una probabilidad condicional de falla que crece 

lentamente, pero no tiene una edad de desgaste claramente identificable. EL 

patrón O muestra una baja probabilidad condicional de falla cuando el equipo 

es nuevo o recién salido de la fábrica y luego un veloz incremento a un nivel 

constante, mientras que el patrón E muestra una probabilidad condicional de 

falla constante a todas las edades por igual (falla al azar). El patrón F 

comienza con una alta mortalidad infantil que finalmente cae a una 

probabilidad de falla constante o que asciende muy lentamente. 

Estudios realizados en aeronaves comerciales demostraron que un 4% de los 

elementos correspondían al patrón A, un 2% al B, un 5% al C, un 7% al D, un 

14% al E, y no menos de un 68% al patrón F. (El número de veces que estos 

patrones ocurren en aeronaves no es necesariamente el mismo que en la 

industria, pero no cabe duda que a medida que los elementos se hacen más 

complejos, encontramos cada vez más patrones E y F) 

Estos descubrimientos contradicen la creencia de que siempre hay conexión 

entre la confiabilidad y la edad operacional. Esta creencia dio origen a la idea 

de que cuanto más seguido un ítem es reparado, menos probabilidades tiene 

de fallar. Actualmente esto es cierto en muy pocos casos. A menos de que 

exista un modo de falla dominante relacionado con la edad, los límites de 

edad tienen que ver poco o nada con mejorar la confiabilidad de los 
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componentes complejos. De hecho las reparaciones pueden en realidad 

aumentar los promedios de fallas generales al introducir la mortalidad infantil 

en sistemas que de otra manera serían estables. 

La toma de conciencia de estos hechos ha llevado a algunas organizaciones 

a abandonar por completo la idea de mantenimiento proactivo. Y esto puede 

que sea lo más acertado para fallas con consecuencias menores. Pero 

cuando las consecuencias de las fallas son importantes, algo debe hacerse 

para prevenir o predecir las fallas, o al menos para reducir las consecuencias. 

Esto nos lleva nuevamente a la cuestión de las tareas proactivas. Como ya 

mencionamos anteriormente el RCM divide a las tareas proactivas en tres 

categorías: 

)o"° Tareas de reacondicionamiento cíclicas. 

� Ta reas de sustitución cíclicas 

� Tareas a condición. 

Tareas de reacondicionamiento y sustitución cíclicas 

El reacondiciomiento cíclico implica refabricar un componente o reparar un 

conjunto antes de un límite de edad específico sin importar su condición en 

ese momento. De manera parecida, las tareas de sustitución cíclica implican 

sustituir un componente antes de un límite de edad específico, mas allá de su 

condición en ese momento. 

En conjunto estos dos tipos de tareas son conocidos generalmente como 

mantenimiento preventivo. Solían ser los tipos de mantenimiento proactivo 

más ampliamente usados. Sin embargo, debido a las razones mencionadas 

anteriormente, se usan mucho menos que veinte años atrás. 



32 

Tare as a condición 

El crecimiento de nuevos tipos de manejo de falla se debe a la continua 

necesidad de prevenir ciertos tipos de falla, y la creciente ineficacia de las 

técnicas clásicas para hacerlo. La mayoría de las nuevas técnicas se basan 

en el hecho de que la mayoría de las fallas dan algo algún tipo de 

advertencias de que están por ocurrir. Estas advertencias se denominan fallas 

potenciales, y se definen como condiciones físicas identificables que indican 

que una falla funcional está por ocurrir o están en el proceso de ocurrir. 

La nuevas técnicas son utilizadas para detectar fallas potenciales y permitir 

actuar evitando las posibles consecuencias que surgirían si se transformaran 

en fallas funcionales. Se llaman tareas a condición porque los componentes 

se dejan en servicio a condición de que continúen alcanzando los parámetros 

de funcionamiento deseados. (El mantenimiento a condición incluye el 

mantenimiento predictivo, mantenimiento basado en la condición y monitoreo 

de condición). 

Si son utilizadas correctamente, las tareas a condición son una muy buena 

manera de manejar las fallas, pero a la vez pueden ser una pérdida de tiempo 

costosa. RCM permite tomar decisiones en esta área con certeza particular. 

• ¿Qué hacer si no puede encontrarse una tarea predictiva o preventiva

adecuada?

Si es que no se encuentra ninguna tarea predictiva o preventiva adecuada, el 

RCM reconoce tres grandes categorías de acciones a falta de: 

o Búsqueda de fallas: Las tareas de búsqueda de falla implican revisar

periódicamente funciones ocultas para determinar si han fallado
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(mientras que las tareas basadas en la condición implican revisar si 

algo está por fallar) 

o Rediseño: Rediseñar implica hacer cambios de una sola vez a las

capacidades iniciales de un sistema. Esto incluye modificaciones al

equipo y también cubre los cambios de una sola vez a los

procedimientos.

o Ningún mantenimiento programado: Como su nombre lo indica, aquí

no se hace esfuerzo alguno en tratar de anticipar o prevenir los

modos de falla y se deja que la falla simplemente ocurra, para luego

repararla. Esta tarea a falta de también es llamada mantenimiento 'a

rotura'



CAPÍTULO 4 

DIAGNÓSTICO ACTUAL DE LA PLANTA 

La planta en análisis, ha ido incrementando su productividad desde sus inicios, 

pasando a producir desde 9000 metros cuadrados/día hasta los 18000 metros 

cuadrados/día (punto donde se empieza con el análisis de éste trabajo), momento 

en el cual la Dirección toma la decisión de comprar maquinaria adicional para llegar 

al objetivo de producir como mínimo 21000 metros cuadrados por día, con el fin de 

tener la productividad de las empresas brasileñas del rubro. 

4.1 SITUACIÓN ACTUAL DEL ÁREA DE MANTENIMIENTO 

El área de Mantenimiento actualmente presenta el siguiente organigrama: 



Equipo Preventivo 

-05 Mecánicos 

-03 Electricistas

Gerencia de Producción 

Jefe de Mantenimiento 

Supervisor de 

Mantenimiento 

Planificador de 

Mantenimiento 

Equipo Correctivo 

04 grupos de 01 mecánico y 01 

electricista cada uno 

Gráfica 4. 1: Organigrama del área de Mantenimiento de la Planta 2 
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En la gráfica 4.1 se puede apreciar que está conformado por el Jefe de 

Mantenimiento, quien es el responsable tanto de la planta como de los servicios 

generales de la empresa, el Planificador de Mantenimiento (quien ve todo lo 

correspondiente a la planeación, programación y gestión de recursos humanos y 

materiales para las actividades), el Supervisor de Mantenimiento (quien se encarga 

de la ejecución de las actividades programadas) y los técnicos de mantenimiento, 

quienes están distribuidos en 02 equipos de trabajo: El preventivo, donde cada 

técnico es responsable de un área determinada y el correctivo ( que consiste en 04 

grupos de 01 mecánico y 01 electricista) que se encarga de resolver los problemas 

que se puedan presentar en el turno, así como por velar los equipos menores que 

se les han asignado. 
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4.2 AMPLIACIÓN DE MAQUINARIA Y REDUCCIÓN DE CICLO DE 

PRODUCCIÓN 

La planta 2 de cerámica San Lorenzo ha sufrido los siguientes cambios con 

respecto a su diseño original: 

a) Instalación de 01 prensa hidráulica, con un sistema de manejo de molde

manual y mecánico, a diferencia del modelo que está en servicio que es

automático e hidráulico.

b) Incremento de longitud del secadero, lo que llevó a incrementar en 02 la

cantidad de quemadores y ventiladores, para así pasar de 08 a 1 O

ventiladores.

c) Modificación de las líneas de esmaltado, que se hicieron más cortas

debido a que el secadero ganó longitud en detrimento de las

mencionadas líneas. Esto ocasiona de que al tener menor longitud y

tener mayor velocidad que antes, la baldosa tiene menos tiempo para

que su superficie quede completamente seco antes del decorado.

d) Instalación de un puente de rodillos entre las 02 cargadoras de las líneas

de esmaltado, lo que llevó a que las 02 trabajen necesariamente de

forma simultánea 

anteriormente.

y no una independiente de la otra como era
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Después de las modificaciones se tuvo que volver a replantear la estrategia de 

mantenimiento, ya que muchos equipos pasaron a ser totalmente críticos debido a 

su impacto en la producción mientras que otros necesitaron una mayor atención 

debido a que se presentaron fallas prematuras en comparación al periodo anterior a 

las modificaciones (la mayoría asociado al desgaste). A continuación 

mencionaremos las fallas más resaltantes. 

4.3.1 Falla prematura en Área de Secado 

• Engranajes de ejes de tracción para avance de baldosas dentro de

secadero

El secadero es un equipo crítico, ya que es el único y le da el 

porcentaje final de humedad al producto crudo antes de la 

decoración. También está muy expuesto a la polución. Este equipo 

tiene 5 niveles, que están sincronizados unos a otros. 

Debido a la polución (que es inherente al proceso), el polvo se 

impregna en todas partes, lo que afecta principalmente a la zona 

motriz, que está compuesto de ejes y engranajes helicoidales, las 

cuales presentaron desgaste acelerado debido al impacto a la 

mayor velocidad de giro a que actualmente son sometidos. 

• Acoples antirretomo en ejes de entrada y salida de secadero.
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Tanto en los pisos de ingreso y salida, tienen un acople antirretorno 

en los ejes motrices, el cual normalmente se cambiaban a los 2 

años de uso. Luego de la modificación, se aceleró la velocidad de 

transmisión en 20%, tras lo cual pasó a fallar en 14 meses. El 

problema de ésta avería radica en que para el cambio se necesita 

como mínimo 02 horas de parada de secadero, lo que implicaría 

una parada total de producdón de toda la planta por ese tiempo. 

4.3.2 Falla prematura en Área de Línea de Esmalte 

• Eje de polea dentada de encoder de mesas elevadoras T&F

La mesa elevadora es un equipo que sirve para cargar las baldosas 

crudas (hacia unas estructuras metálicas llamadas boxes) así como 

para descargarlas hacia el ingreso del horno. Este equipo se 

posiciona por niveles con el uso de un encóder de posición, el cual 

a su vez es accionado por medio de una polea dentada. 

Inicialmente el problema se manifestaba con la pérdida de posición 

de de la mesa elevadora, lo que ocasionaba problemas de 

agrietamiento en el producto crudo debido al golpeteo que se 

producía al no transitar por planos que no están en el mismo nivel. 

Después de revisar toda la parte de control, se descarta que ése 

sea el problema, pasando a revisar la parte mecánica, encontrando 

que el eje de la polea dentada que trabajaba solidariamente con el 

encóder de posición, se encontraba desgastado. Éste problema se 

presentó en las 03 máquinas existentes en planta. 



CAPÍTULO 5 

PROPUESTA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO 

5.1 PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

Después de la modificación de la instalación de la planta, se tuvo que realizar una 

nueva matriz de criticidad para toda la planta, para así priorizar las actividades de 

mantenimiento. 

A continuación se muestra la matriz de criticidad toda la línea de producción 

(dividido en áreas), que se realizó en base al maestro de equipos modificado, 

debido a que se añadieron y quitaron diversos equipos durante la ampliación. 



Tabla 5. 1 Matriz de criticidad para el Area de Molienda Seca
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9203 AREA DE SECADO DE PLANTA 2 

9205 SIST.MOV.INGR.A SECADOR 6-7 P2 3 
9206 ELEV.GARGA EEO3 ENTRAD.SEG. 2 
9214 AEO INGRESO SECADERO-P2 2 

9218 SECADOR PRENSAS 6-7 PLANTA2 3 
9223 QUEMAD-ELECTROVEN.N'1 SEC.-P2 2 
9230 QUEMAD.-ELECTROVEN.N'2SEC.-P2 2 
9237 VENTILADOR HUMOS No1 SEC.-P2 1 
9241 QUEMAD-ELECTROVEN.Nº3 SEG. -P2 2 
9248 QUEf·JIAD-ELECTROVENT.Nº4SEC.-P2 2 
9255 QUEMAD-ELECTROVENT.Nº5SEC.-P2 2 
9262 QUEMAD-ELECTROVENT.W6SEC.-P2 2 
9269 VENTILADOR HUMOS No2 SEC.-P2 1 

9273 QUEMAD-ELÉCTROVENT.Nº7SEC.-P2 2 
9280 QUEMAD-ELECTROVENT N'8SEC.-P2 2 

14915 QUEMAD-ELECTROVENT.Nº9SEC.-P2 2 
14916 QUEMAD-ELECTROVENT. N°1 0SEC. -P2 2 

9287 ROD.RAPIDOS 1ER P.ING.SEG.-P2 1 
9291 ROD.RAPIDOS 200 P.ING.SEC.-P2 1 

9295 ROD.RAPIDOS 3ER P.ING.SEC.-P 1 

9299 ROD.RAPIDOS 4ER P.ING.SEC.-P2 1 
9303 ROD.RAPIDOS 5ER P.ING.SEC.-P2 1 

9307 SIST.ROD.1ERA ZONA SEC.-P2 1 
9319 SIST.ROD.2DA ZONA SEC.-P2 1 

9331 SIST.ROD.3ERA ZONA SEC.-P2 1 
9343 SIST.ROD.4TA ZONA SEC.-P2 1 
9355 SIST.ROD.5TA ZONA SEC.-P2 1 
9367 SIST.ROD.6TA ZONA SEC.-P2 1 
9379 SIST.ROD.7MA ZONA SEC.-P2 1 
9391 SIST.ROD.8VA ZONA SEG -P2 1 

14917 SIST.ROD.9NA ZONA SEC.-P2 1 
14918 SIST.ROD.10MA ZONA SEC.-P2 1 

9405 ROD.RAPIDOS 1ER P SALSEC.-P2 1 

9409 ROD.RAPIDOS 2DO P SAL.SEG.-P2 1 
9413 ROD.RAPIDOS 3RA P SALSEC.-P2 1 
9417 ROD.RAPIDOS 4TO P SAL.SEC.-P2 1 

9421 ROD.RAPIDOS 5TO P SAL.SEG.-P2 1 
9403 TABLERO MANDO SECADERO.P2 1 

9404 TABLERO CONTROL SECADERO-P2 1 
9425 MOV.SALIDA SECADOR PLANTA 2 2 

9426 ELEV.DESC.EEO3 SAL SEC.-P2 2 
9436 NUE SECADERO -PLANTA 2 2 

i � i 
1 O ¡ 3 ,5 i 1 ¡ 5 ; 4 1 
10 3.5 \ 1 5 41 
10 3,5 ! 1 5 41 
10 3,5 1 9 45 
1 1.5 1 9 11,5 _____ 
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10 3,5 1 9 45 
1 1.5 1 9 11,5 
1 1,5 1 9 11-5 
1 1,5 1 9 11,5 
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10 3,5 1 9, 45 

1 1,5 1 9 11.5 
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10 3,5 1 9 45 
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10 ¡ 3,5 1 � 9 45 
10 ! 3,5 1 � 9 45 
10 ¡ 3.5 1 9 45 

10 Í 3,5 1 9 45 
10 3,5 1 9 . 45 
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10 3,5 1 5 41 
10 3,5 1 5 41 
10 3,5 1 9 45 
10 ¡ 3,5 1 5 41 
10 ! 3,5 1 5 41 

42 
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82 
82 
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23 
23 
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90 
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945 0 GRP.ARRASTRE M1 L.ESMALTE 6-P2 2 i 7 l 1.5 ; 1 i 5 16,5 33 
945 6 GRP.ARRASTRE M2 L ESMALTE 6-P2 2 7 i 1,5 ! 1 i 5 i 16,5 33 
9462 UNIFORMlZAOOR ESMALTE L6--P2 4 10 i 1,5 ! 1 i 5 ¡ 21 84 
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9468 CAB CEPILLADORA ESMALTE L6-P2 1 i 7 i 1,5 ; 1 ¡ 5 ! _1-:-6
=-
,5-+-_1..,,6�.5---¡,_ ......... u...,.f'>ec�-! 1 9473 SOPLADOR No1 L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 4 i 1.5 ¡ 1 ¡ 5 12 24 . 1 

9476 GRP ARRASTRE M3 L.ESMALTE G-P2 2 , 7 1.5 i 1 i 5 l 16. 5 33 
·-'--,fR·--·�

9482 GRP.ARRASTRE fM L.ESMALTE 6-P2 2 ! 7 l 1,5 1 5 ! 16�5 33 -:-?rr�_J 
9488 CABINA AGUA EN L.ESMAL TE 6-P2 2 i 1 O ¡ 1,5 ; 1 i 5 1 21 42 ,, ! 
9493 GRP.ARRASTRE MS L.ESMALTE 6-P2 2 i 7 i 1,5 !_ 1 i 5 i_ 16.5 33 -·--...-�-, 

_.1,t,T"" __ ._ ... ¡ 9506 CAMPANA ENGOBE L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 10 L_1_,5 ; 1 i 5 i 21 42 ·-�, ... -... , .. , .• �11 9511 GRP.ARRASTRE M6 L. ESMALTE 6-P2 2 1 7 i 1,5 i 1 i 5 i 16,5 33 
--.. ·� -----:.� 9517 CAB.DISCOS No1 L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 4 , 1.5 ¡ 1 5 ¡ 12 24 u 

j 9523 GRP ARRASTRE M7 L.ESMALTE 6-P2 2 7 l 1,5 i 1 ! 5 l 16,5 33 -:�·•·r:=
9529 CAMPANA ENGOBE L ESMALTE 6-P2 2 10 i 1,5 1 ; 5 ¡ 21 42 ! 
9534 GRP.ARRASTRE M8 L ESMALTE 6-P2 2 7 ¡ 1,5 \ 1 5 ! 16.5 33 l�l!'!I ..,.._Í 
9547 GRP .ARRASTRE M9 L.ESMALTE 6-P2 2 7 1.5 i 1 ¡ 5 l 16,5 33 Jfü ---1 
9553 CAB.DISCOS No2 L.ESMALTE 6-P2 2 ; 4 ; 1,5 ¡ 1 5 ! 12 24 ---.,,.,, .....

. -"':°'J 
9559 GRP.ARRASTR M10 L.ESMALTE 6--P2 2 ¡ 7 ¡ 1,5 ¡ 1 ; 5 , 16,5 33 ,,_:_::¡·��=� 9565 CAB.DISCOS No3 L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 4 i 1,5 i 1 , 5 i 12 24 l_ ·,. ,! 
9571 CABINA FUME ESl·JIALTE LG-PLANT.A2 ____ 2 10 i 1,5 i 1 i 5 • 21 42 

-::--c-+-�-�c-+-
--:

----lc---c--+------c-cc-::c----+---:-c----i¡'---·--·4 9574 GRP.ARRASm M11 L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 7 ¡ 1,5 ! 1 i 5 ¡ 16.5 33 1't • 
9580 VIRADOR EN ESMALTE L6-PLANTA2 2 ; 10 l 1,5 , 1 ; 5 ¡ 21 42 ' ---

� 
9584 GRP ARRASTR M13 L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 7 i 1,5 ¡ 1 ! 5 l 16. 5 33 

·-·- !;(_--9590 ESPAZOLADORA L ESMALTE G-P2 2 j 10 ¡ 1.5 i 1 ' 5 i 21 42 ,..._._ ____ .., ...•.•. 
9597 REBARBADOR LINEA ESMALTE 6-P2 1 ! 10 i 1,5 i 1 , 5 ¡ 21 21 

�� ) ........... 9601 SOPLADOR No2 L.ESMALTE G-P2 2 4 j 1,5 ! 1 i 5 ; 12 24 
-<--, 9604 GRP.ARRASm M14 L.ESMALTE 6--P2 2 7 1,5 i 1 i 5 i 16.5 33 ......:�---..! 

9610 CABINA FIJADOR ESMALTE L6-P2 2 ; 10 i 1.5 ¡ 1 i 5 ¡ 21 42 
9614 GRP.ARRASTR M15 L.ESMAL TE 6-P2 2 l 7 ¡ 1,5 i 1 ! 5 i 16,5 33 
9620 ROTO COLOR DUAL No1ESMT.L6-P2 3 10 ! 3,5 l 5 i 9 i 49 147 
9621 GRUPO TAPETO ROTOCOLOR L.EG 1 ' 10 i 3,5 ! 1 ! 9 j 45 45 
9622 GRUPO CABEZAL ROTOC CA81-LE 6 2 ; 10 i 3,5 j 1 i 9 i 45 90 
9626 GRUPO CABEZAL ROTOC CAB2-LE 6 2 i 10 i 1.5 , 1 i 9 i 25 50 
9630 GRUPO CABEZAL ROTOC CAB3 -LE 6 2 ¡ 10 ¡ 1,5 ¡ 1 j 9 ! 25 50 
9634 GRUPO CABEZAL ROTOC CA84-LE 6 2 i 10 i 1,5 ; 1 i 9 j 25 50 
9668 GRP.ARRASTR M16 L.ESMALTE 6-P2 2 ¡ 7 i 1,5 i 1 ! 5 ! 16,5 33 
9674 ROTO COLOR DUAL No2 ESMT.L6..P2 2 ¡ 10 , 3,5 ! 2 l 9 46 92 
9708 GRANILLADORA L.ESMALTE 6-P2 1 10 ¡ 1,5 ¡ 1 i 9 i 25 25 

9721 GRP.ARRASTR M17 L.ESMALTE 6-P2 2 i 7 i 1,5 i 1 ! 5 j 16.5 33 
9727 CAB DISCOS No4 L.ESMALTE 6-P2 2 i 10 ! 1,5 ! 1 i 5 i 21 42 
9733 GRP.ARRASTR M18 L.ESMALTE 6-P2 2 ' 7 i 1,5 ! 1 ! 5 i 16.5 33 
9739 GRP.ARRASm M19 L.ESMALTE 6-P2 2 7 ' 1,5 i 1 l 5 1 16,5 33 
9745 GRP.ARRASTR M20 L. ESMALTE 6-P2 2 i 7 1,5 1 l 5 ¡ 16,5 33 
975 1 ENGOBE REVERSA L. ESMALTE G-P2 2 , 10 1.5 i 1 i 5 i 21 42 
9756 GRP.ARRASm M21 L.ESMALTE 6-P2 2 ; 7 i 1,5 i 1 ; 5 ¡ 16.5 33 
9762 GRP.ARRASm M22 L ESMALTE 6-P2 2 i 7 i 1. 5 1 ! 5 i 16.5 33 
9768 GRP.TECNOFERRARI ESMT.-L6-P2 3 ; 10 i 3,5 1 ! 5 i 41 123 
9769 GRUPO ENTRADA T&F-L E 6 3 10 i 3,5 1 ' 5 i 41 123 
9777 G RODILLO FIJO-COMPENS T&F-LEG 2 10 i 3.5 ¡ 1 ; 5 i 41 82 
9783 GRUPO RODILLOS MOVILES T&F-LE6 3 i 10 3.5 i 1 ¡ 5 , 41 123 
9805 INSTRUMEIITACION GRUPO T&F-L EG 3 ¡ 10 ; 3,5 j 1 i 5 ¡ 41 123 

15033 GRP TECNOFERRARI PUENTE-P2 3 10 3,5 ¡ 1 ¡ 5 i 41 123 

1 ------------.. 

1 ... ------l'.lot; ¡ 
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Tabla 5. 5 Matriz de criticidad para el Área de Hamo 

CODIG0 - ·- -�PONDERACK>N ESCALA DE 

10190 
10191 
10204 

FF 10 F<!> CII, HSA CONS'EC. CRITICIOA() REFERENCIA 
AREA HORNO COCCIÓN-PLANTA 2 o o 

���� �g���
l

��;\��;
2

� �� l_;:��i. 1�·-·l···-·� ·-·i :� -+-· :� 
10205 TRANS.UNEA INGR.HORNO..PLANTA2 3 10 3,5 ¡ 1 5 41 123 

10206 GRP.TECNOFERRARI ING.-H.P2 3 10 3,5 ¡ 1 5 41 123 
10225 MESA ING. HORNO PLANTA 2 3 10 3,5 1 1 5 41 123 

10260 HORNO DE COCCION PLANTA 2 3 10 3,5 ¡ 1 5 41 123 
10261 SIST ASP.HUMOS PRE-HOR.P2 1 7 3,5 ¡ 1 5 30,5 30,5 

��;;: SIS���L�����������H��::; � r-·� ·-1-t� ·1·- � -+ � ;�:� ;�:: ___ . 
10303 SIST ASP.HUMOS INGRESO HOR.P2 1 ¡ 10 ¡ 3,5 ¡ 1 5 41 41 
10310 SIST.ANILLOS-QUEMADORES HOR.P2 ¡ 7 3,5 ¡ 1 9 34,5 34,5 

10570 SIST.DE AIRE COMBUSTION H.P2 ¡ 10 3,5 1 5 41 41 
10578 SIST.ENFRIAMIENTO RAPIDO H.P2 ¡ 10 3.5 ¡ 5 41 41 
10586 SIST.MOV.TRAINER DE H.P2 1 10 . 3,5 ¡ 1 5 , 41 , 41 
10681 SIST.ENFRIAM.FINAL DE HOR.P2 -1-¡ 107 3,5 ¡ 1 ¡ 5 ¡ 41 T---·

-4-1 __ _ 
10689 SIST.ASP.AIRE CALIENTE HOR.P2 1 1 10 ) 3,5 ¡ 1 1 5 ¡ 41 l 41 
10701 ESTRUCTURA MET.HORNO PLANTA 2 1 1 1 ¡ 1 ! 5 7 1 7 
10709 SIST.SENSORES Y INSTRUM.H.P2 1 10 3,5 ¡ 1 ¡ 5 41 41 

����� i:t;��A���E��::g�����NTA2 � �� ¡ 
;:� j -;---¡-- � !; -·---i�----

10715 MESA DESCARGADORA DE SAL.H.P2 2 10 3,5 ¡ 1 ¡ 5 41 82 
10727 TAPETE T&F DESCARG.SAL H.P2 1 10 35 ¡ 1 ¡

. 
5- 41 i---·-

41 
10732 TRANS.RODILLO AUXILSALID.H.P2 -··2· 10 1,5 ¡---:¡-·7 5 21 

-'-
4

-'-
2

--' 

10741 GRP.ARRAST.No1 TRANS.SAL.H.P2. 2 10 1,5 5 21 42 
10746 GRP.ARRAST.No2 TRANS.SAL.H.P2.. 2 10 1,5 5 21 42 
10752 MART.ROM.UNEA TRANS.SAL.H.P2. 2 10 , 1.5 1 i 5 21 42 
10755 GRP.ARRAST.No4 TRANS.SAL.H.P2. 2 10-! 1.5 l 1 i 5 21 42 

� 
CQlllGO·. 

Tabla 5.6 Matriz de criticidad para el Área de Clasificado 

DESCIPCIÓN .. DfL,:f:QUIPO 
·:; :.· 

'· FF I JÓ l 'FO ! CII;,,!• HSA ,C�SEC. CRITICIDAP 'REFERENCIA
PONOERAC:IGN 

. " 
1 -

=

SCALA OE 

10762 AREA DE CLASIFICADO PLANTA 2 4 1 7 ' 1,5 ¡ 5 ; 9 ; 24,5 98 

"f if TI
T

RA

N

S

.

L

I

�� ��ff �fii:f:�g tr�� i -rt·r1i+-H H- �g 1 ! l •• l -- ---
10788 GRP ARR.No4 CLASIFICADO L5-P2 ·--�-j 7 1,5 1 i 5 16.5 49,5 1 

GRUPO DICO SYSTEM L5-P2 4 ' 7 1,5 5 ·--s- 20,5 ¡:: �-���a-i'
i
=· =•···· 

GRUPO APILADORES SYSTE M L5-P2 4 7 1,5 1 ! 5 16,5·-·-¡ ·-·--66 ____ ¡ .... -.... '···············-·· 
---:1:--=090�0,........._G_R...,.U=P_O...,..E=N..,,.CA=--cJ,,,.O,,.,N=A=D=O,....,S_Y_ S,,.,TE,--M_L5_-_P _2 __ t--_4--;__,7,--,__1,,_5-+--1 -+; ---"5---- 16 ,5 ; 66 , 

����� :;�6����-;.�����r�ON 1 +···i··-1 ;:�··¡·····�··+-···�····¡······��} +-······1��-·-·· .. r·--
11048 TRANS.LINEA 6 CLAS IFICADO-P2 2 i 7 ; 1,5 ¡ 1 ; 9 ¡ 20,5 ! 41 j 11049 GRP .ARR.No1 CLASIFICADO L6-P2 3 7 1.5 1 5 ¡ 16.5 ¡ 49.5 

1 -·-···-·•·•-···--·
11059 GRP.ARR.No2 CLASIFICADO L6-P2 3 7 1.5 1 5 ¡ 16,5 ¡ 49.5 , 
11064 GRP ARR.No3 CLASIFICADO L6-P2 3 7 1,5 1 5 ¡ 16.5 49.5 ! -·---···-··-•-···•"· 
11073 GRP.ARR.No4 CLASIFICADO L6-P2 3 7 1,5 ¡ 1 5 ¡ 16,5 49,5 ! 

GRUPO DICO SYSTEM 

L

6-P2 4 7 1.5 � ..
. 
· 5 5 ¡ 20,5 ; 82 

GRUPO APILADORES SYSTEM L6..P2 4 7 1 5 5 16 5 ' 66 -
.
j 11186 GRUPO ENCAJO

N

ADO SYSTEM L6-P2 4 7 1:5 5 16:5 ; 66 
, ·-----······-···-···

11256 ACOPLADOR SYSTEM L6..P2 2 7 1.5 9 20.5 41 ¡;:...:....::=··�-= 
11334 MAQUINA EMBOLSADORA..PLANTA 2 1 4 3 5 5 20 20 ¡ .!:!!:_ __ -� 
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Para el desarrollo de la matriz de criticidad se tomaron en cuenta los 

siguientes criterios: 

TABLA 5. 7: Factores de determinación para el desarrollo de la matriz de criticidad 

FACTORES DE OETERMINACION DE LA LINEA CRÍTICA 

FRECUENCIA DE FALLAS COSTO DEL MANTENIMIENTO x AVERIA 

!------------�,--, ------------··-·-···· _____ .. , ............... -.... ..Mayor al 100% del presupuesto diario Pés imo, más de 12 F
�

llas al mes 
1 ·--.... � ........ .. -(S_f_4_,5_0_0_.0_0_) _____________ ....... ·-·-1·�--.... 

Malo. más de 8 fallas al mes 3 

Regular, mas de 4 fallas al mes l 
i 

2 

Promedio, igual o menor de 2 1 
1 falla al mes ! 

IMPACTO OPERACIONAL (Capacidad de 

Igual al 50% presupuesto diario 
(S/4.500.00) 
Inferior al 100% del presupuesto diario 
(S/4,500.00} 

5 

IMPACTO EN HIGIENE, SEGURIDAD, MEDIO 
AMBIENTE Procesamiento) 

--·······--···-------�-�---•··-····--···-··-···----------- ------11 

Parada inmediata de toda la
producción 10 

Grave: entorno con alto nivel de residuos, 
alta posibilidad de personas muertas, 
ambiente po�1oriento y asfixiante todo el i 

1 _________________ t_ie_mp� --·--.... -...... --.. -----,---

7 

15 

13 Capacidad de producción 
reducida a menos del 50% 

Severa: entorno con residuos, alta 
posibilidad de lesionados, ambiente que ;_!_ 

apenas permite visibili�_ad ---·•-----11 Moderada: escasos residuos, esporádicos¡ Capacidad de producción
9 reducida al 50% a 75% 4 lesionados, visibilidad interrumpida ; 

i-------------f-----+e_s"",p_,o_ra_· d_i_c_a_m_er,te .... ·-------+------1 
Capacidad de producción 
reducida al O y 15% 1 

FLEXIBILIDAD OPERACIONAL ,_, ___ ,.:...:=-=--=--'------
--

--
-

-
No se cuenta con linea alternativa¡ 
y no se cumple con el objetivo l 3,5 
mensual de producción ¡ 
Se cuenta con la linea alternativa ¡ 
y no se cumple con el objetivo 1.5 
mensual de producción 
Se cuenta con la linea alternativa
y se cumple con el objetivo 
mensual de producción 

Baja: No hay residuos, practicamente no 
hay lesionados, buena visibilidad todo el 
tiempo 

CRITICIDAD = Frecuencia de Fallas X Consecuencias 
CONSECUENCIA= (Impacto Operacional X Flexibilidad)+ costo Mtto + Impacto HSA 

5 



FRECUENCIA 

4 

3 

2 

1 

se 

se 

TABLA 5. 8: Rangos de severidad 

MATRIZ DE CRITICIDAD 

se 

se 

se 

se 

[ 30; 40 > 

CON SECUENCIAS 

NO CRITICO 

SEMI CRITICO 

CRITICO 
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Después de un análisis de criticidad para todos los equipos de planta, se 

presenta la propuesta de mantenimiento preventiva, predictiva que a 

continuación se detalla. 

5.1.1 Programa de Mantenimiento Preventivo deJ Área de Molienda Seca 

Después de analizar la criticidad de los distintos equipos de la Molienda, 

se presenta la siguiente propuesta, donde se visualiza que se pone 

mayor énfasis al molino pendular y a los elevadores de cangilones, los 

cuáles son equipos difíciles de desmontar y de inspeccionar. Para la 

demás maquinaria se opta por un programa de inspecciones. 
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TABLA 5.9: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Molienda Seca 

FECHA DE INICIO: 
FRECUENCIA, 

L L L L L L L 

°' 

! ¡ ! ¡i ¡ ¡ � j i ¡ i 1 l 
!:t 8 ¡¡¡ 8 >; I::; " " 

Cambio de eje central - eje de 
ataque - pistas y componentes Molino pendular t.tecánico Zapata 12 meses 

pesados de molino pendular 

cambio de reductor central de 
Molino pendular Mecánico Zapata 12 meses 

separador dinámico 

Cambio de poleas de molino 
Molino pendular Mecanico Zapata 24 meses 

pendular 

cambio de péndulos Molino pendular Mecánico Zapata 6 meses 

Cambro de p¡acas caracol infeior Molino pendular Mecánico Zapata 6 mese-s 

Cambio de planchas lrrnpiadoras Oes:ferrizador Mecanice Zapata 6 meses 

Cambio de contactor de freno de Elevador de 
Mecánico Zapata 6 meses 

ECS cengí!ones 

Mantenimiento integral mo1or 
Molino Pendular Mecantco Zapata 12 meses 

eléctrico Molino Pendular 

Marw.enimiento integral motor 
Molino PIG Mecánico Zapata 12 meses 

eléctrico Mo6no PIG 

Manterumiento integral motor 
eléctrico Colector de polvo Molino Molino Pendular Mecánico Zapata 12 meses 

Pendular 

Mantenimiento i.ntegral motor 
eiéctrico Colector de potvo Colector de Pol\lo Mecánico Zapata 12 meses 

Aspiración ambiente. 

5.1.2 Programa de Mantenimiento Preventivo del Área de Prensado 

Casi todos los trabajos realizados en la prensa están dirigidos a la parte 

hidráulica. Por ello se considera el cambio de filtros, aceite, fieltros con 

el fin de evitar daños internos que requieran paradas mayores a futuro. 
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TABLA 5.10: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Prensa 

L L 

"' "' 

� 
u u 

'o :¡¡ 
,.:. d, ,-'. 

i 

Limpieza e inspección de filtros de 
Prensa Mecánico Roa Quincenal 

Molde-PH7 

Umpteza e inspecdón de filtros de 
Prensa Mec.ánico Roa Oulnce-nal 

Molde-PHB 

Cambio de SPE + placa magnética 
Prensa Mecánico Roa 3 meses 

-PH6 

Cambio de filtr-0s SPE - PH6 Prensa Mecanico Roa Jmo.ses 

Cambio de SPE + placa magnética 
Prensa Mecánico Roa 3 meses 

-PH7 

Cambio de filtros SPE -PH7 Prensa Mecánico Roa 3 meses 

Cambio de SMU + placa magné.bc.a 
Prensa MecAriico Roa 3meses 

-PH7 

Cambio de filtros SMU - PH8 Prensa Mecaílico Roa 3 meses 

Cambio de carro completo� PH6 Prensa Mecánico Roa 3 meses 

Cambio de rodamientos de carro 
Prensa Mecánico Roa 1 mes 

PH6 

Cambio de carro completo - PH7 Prensa Mecanico Roa Jmeses 

Cambio de rodamientos de carro 
Prensa Mec.árnco Roa 1 m9S 

PH7 

Cambio de can_o compJeto - PHS Prensa Mecánico Roa 4meses 

Cambio de rodatruentos de carro 
Pn,nsa Mecanico Roa t mes 

PH8 

Cambio de fieltros de columnas de 
Prensa Mecánico Roa 6 meses 

lraversa PH6 
Limpie.za de columnas de traversa 

Prensa Mecánico Roa 3 meses 
PH6 

Cambio de fieltros de columnas de 
Prensa Mecanice Roa 6 meses 

traversa PH7 
Limpieza de columnas de traversa 

Prensa Mecánico Roa 3 meses 
PH7 

Cambio de fieltros de columnas de 
Prensa Mecánico Roa 6 meses 

traversa PH8 
Cambio de riek.ros de cotumnas de 

Prensa Mecánico Roa 3 meses 
traversa PH8 

Prensa Mecanice Roa 2 meses 

Prensa t.tec.aruco Roa 2meses 

Prensa Mecánico Roa 2meses 

Cambio de aceite + c.ambio de 
Prensa Mecánico Roa 6mcses 

filtros PH6 
Cambio de aceite + cambio de 

Pn,nsa Mecartico Roa e meses 
fihros PH7 
Cambio de aceite + cambio de 

Prensa 
filtros PH8 

Mecanice Roa 6mcses 

Sustitución de Wbo subtda 
Prensa Mec.ilnico Roa S afias 

muttipOcador PH6 

Sustitucion de tubo subida traversa 
Prensa 

PH6 
Mecárnco Roa 5 años 

Sosht:ución de tubo subida 
Prensa Mecánico 

multiplicador PH7 Roa 5 añog 

Sustiuc1on de tubo subkia traversa 
Prensa Mecanice PH7 Roa 5 años 



5.1.3 Programa de Mantenimiento Preventivo del Área de Secado 

TABLA 5.11: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Secado-/ 

Cambio de cadenas EEO salida 

Lubricación de cadenas EEO 
EEO 

entrada 

Lubrlcación de cadenas EEO 
EEO 

entrada 

Cambio de motorreduct.or 1 EEO 
EEO 

entrada 
Cambio de motorreduct0< 2 EEO 

EEO 
entrada 
Cambio de motorreductor 3 EEO 

EEO 
entrada 

Cambio de motorreductor 1 EEO 
EEO 

saüda 

Cambio de motorreductor 2 EEO 
EEO 

sa\ida 

Camb>o de motorreductor 3 EEO 
EEO 

safida 

Inspección de rrenos de mesas 
de entrada y salida de secadero NUE 
(12 en total) 

Limpieza de tableros y 
Secade.-o 

pulsadores de seguridad.. 

SECADERO 

Cambio de fatas en ventiladores 
Secadero 

de secadero 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero 

ENTRADA lso 1 
Cambio de polea tipo rache 

Secadero 
ENTRADA iso2 
Gambio de polea tipo rache 

Secadero 
EN1RADA iso 3 
Cambio de polea tipo rache 

Secadero 
ENTRADA so4 
cambio de polea tipo rache 

Secadero 
ENTRADA piso 5 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero 

SALI DA piso 1 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero 

SAUDApiso2 
Camtno de Polea bpo rache 

Secadero 
SALIDA so3 
Camb!o de polea tipo rache Secadero 
SAUOA so4 
Cambio de polea bpo rache 

Secadero 
SALIDA lso 5 

Inspección de puntos muertos de Secadero 
secadero 

Gambia de cadenas de rodiUos Secadero 
rápidos ENTRADA 

Cambio de cadenas de rodilos Secadero 
rápidos SALIDA 

Cambio de cadenas de trelnos Secadero 
de secadero 1.5 

Cambio de cadenas de trainos Secadero 
de secadero 6-10 

Lubricaoón de chumaceras de 
Secadero 

motrices 

Lubncaoón de soportes de 
Secadero 

rodtlos de secadero 
Limpieza y lubricación de ptrtos Secadero 
muenos 1 
Gambia de aceite de todas QS 

Secadero 
ba s de secadero 

Lubclcadon oe pedestales y 
Secadero 

motores de secadero 

504 

Mecánico 56 

Mecánico •• 

Mecá'"lico 168 

Mecánico 168 

Mecánico 168 

Mecánico 168 

Mecánico 168 

Mecánic.o 169 

Eiectrico 28 

Eléctrico 20 

Meca.ruco 84 

Mecánico 504 

Mecánico 504 

Mecánico 504 

Mecánico 504 

Mecánico se,, 

Mecánico 504 

Mecánico 504 

Mecánico 504 

Mecánico se,, 

Mecánico 504 

Mecánico 

t-.. �nico 112 

Mecánico 112 

Mecánico 168 

Mecánico 168 

Mecánico 28 

Mecánico 28 

Mecánico 

Mecánico 168 

Mecántco .. 

A}-ala 

Ayala 

Ayola 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayal.> 

A.yate 

8ancay;m 

6ancayan 

Aya1o 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayata 

Aya1a 

Ayala 

Ayola 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Aya:ta 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

Ayala 

2meses 

2 m1tsos 

6meses 

6 meses 

6 mases 

6 meses 

6 meses 

6m...,. 

1mea 

1 mea 

J nta5os 

18meses 

18 meses 

18 meses 

18 meses 

18 meso:. 

18 meses 

18 mosos 

18 meses 

18 meses 

15 meses 

Sem.lnal 

• meses 

4meses 

6 meses 

6rneses 

1mn 

1mes 

sem:mal 

masas 

Quincenal 

49 
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TABLA 5.12: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Secado-//

IJ>.",'.�,ii,"'11 ,·L ',·"1 

L L l l l l l l l l l l l 
N N N N N N M 

1 ¡ ¡ ¡ ¡ � '<; 

1 � j 
i! 

1 
� 

� � � '?2 � 8 é ..,_ i lé 

Gambia de quemador 1 Secadero Eléclrico 2110 Banc8yw, 10 me&es 

Gamb10 de quemador 2 Secadero Eléctrico 280 &ncayan 10 meses -
Cambio de quemador 3 Secadero Eléctrico 280 Bancayan fO mes1ts 

Cambio de quemador 4 Secadero Eléctrico 280 B;incayan 10 mesu 

Cambio de quemador 5 Secadero Bédrico 280 6ancayan 10 mases -
Gambio de quemador 6 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 7 Secaóe<o Eléctrico 280 B•ncayan 10 mases 

Cambio de quemador 8 Secade.-o Eléctrico 280 Bancayan 10 meses -
Cambio de quemador 9 Seca<lero Eléctrico 280 BancaT-ln 10meses 

Cambio de quemadm 10 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de contadores de Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 mases 

• 
ventiladores 1.2 
Cambio de contactares de Secadero Eléctnco 168 Bancayan 6me:.es 

• 
ventiladores 3-4 
Cambio de contaaores de Secadero Eléctrico ,.. Baneay.an 6mesu 
ventiladores 5-6 
Cambio de contactores de Secadero Eléctrico , .. Bancayan 6 meses ventiladores 7 -8 
Cambio de contadores de Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 mesos ventiladores 9-10 

Cambio de contadores de Secadero Eléctrico 168 Bancayiln 6 meses 
ventiladores humos1.2 

Cambio de elementos de rampa Secadero Mecánico 1680 Ayala Saños de gas 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecánico 336 Aya/• 12 me-ses tramo 1 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecánico 336 Ayala 12 meses tralno 2 

Cambio de mOIDrreduClor de Secadero Mecanico 336 Ay;b 12 meses tralno 3 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecánico traino4 336 Ayala 12 mases 

Cambio de motorreductor de Secaclero Mecánico 338 Aya.la 12 meses tralno 5 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecánico 336 Aya/a 12mesqs 
tralno 6 

cambto de motorreductor de Secadero Mecánico 336 Aya/a 12 meses 
traino 7 

Cambio de motorraductor de Secadero f.11ecánico 336 Ayala 12 meses 
traino 8 

cambio de motorreductor de Secadero Mecánico 336 Ay�a 12 meses 
traino 9 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecárico tramo 10 
336 Aya.la 12 mesas 

Cambío de motorreductor de Secadero Mecánico rodllo rápido 1 ENTRADA 
252 Ayela 9meses 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecánico rodiDo @pido 2 ENTRADA 
252 Ayal.a 9meses 

Cambio de molorreductor de Secadero �1ecárico rodiio rápido 3 ENTRADA 
252 AyaJa 9 meses 

Cambio de motorredudorde Secade.-o Mecánco rodlio rápido 4 ENTRADA 
252 Ayala 9 me:!195 

Cambio de motorreductor de Secadero Mecánico rodi!o rápido 5 ENTRADA 
252 AyaJa 9meses 

carroo de motorreductor de Secadero Mecárn� 
rodiio rápido 1 SALIDA 

252 Ayala 9 meses 

Call"bio de motorreduclor de Secadero Mecánico rodilo rápido 2 SALIDA 
252 Ay,;,, 9 mese:. 

cambio de motorreductor de Secadero Mecárvco rodilo rápido 3 SALIDA 
252 Ayal.a 9masa.s 

Cambio de motorredudor de Secadero t-.iecánico 
rodiio rápido 4 SALIDA 

2.."2 Ay,Aa 9 masas 

Cambio de motorred\Jctor de Secadero Mecánico rocilo rápido 5 SALIDA 
252 A-,.Aa 9 masas 
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5.1.4 Programa de Mantenimiento Preventivo del Área de Esmaltado 

TABLA 5. 13: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Línea de Esmalte 

FECHA DE INICIO: 

rnECUEIICIA: 

L 

"' "' N � � N "' � '.'.! '.'.! 

1 ¡ 1 o o u o u 

� 
.. 

1 
� -6 

j � i/ � � :r. � � ¿ � '"' 8 � 

Boltozw 

Cambt0 de moton-educlor de virador lE 
Mecánico Ballaza, 

7 

CambMJ de unidad comp�a de 
Rebarbodor rebarbador LE6 MecAnic.o Ball::nnr 6 meses 

Cambio de unidad completa de 
Rebart,ador Mecámco Bnttamt &meses rebarbador LE7 

Limpieza tablero -trico de LE8 Linea Eléctrico Zumam SQnuinal 

Limpieza tablero eléctnco de LE7 linea Etéctnco Zumoeto Semonat 

CambtO de tapelo de rolocoklr LE6 
Rotocolor Mec3nk:o Ballaz.ar 9 meses 

(LCINT1003) 

Cambio de tapete de protectora LES 
Rotocolor Mecánico 881t02DI O mosos 

(NLCINT1005) 

Cambio de tapete de rotocok>r LE7 
Rotocolor Mecénico aattazar 9mesea 

(LCINT1003) 

Cambio de tspeto de rotocolor LE7 
Rotocolor Mec8nrco Baltulot O mese9 

(LCINT1003) 

Cambio de chumaceras de polines 
RO\ocolor MecánlCO 8all3Lat 9 m&!!t!!I 

rotocolor LE6 

Cambio de chumaceras de polmes 
Rotoc.olor Mecánico eonmar 9 meses 

protectora LE6 

Cambio de chumaceras de pohnes 
Roto color Mecántco Boltazar 9meses 

rotocolor LE7 

Cambio de chumaceras de pohnes 
Rotocolor Mecéinko Ballatar Y me.ses 

protectora LE7 

Cambio de fajas verdes de mesa 
Mesa de c.arga Mecánico BaltiJZar 0 fnQS8!J 

elevadiza T &F 6 

Cambio de fajas -es de mesa 
f\�sa de carga Mecánico Balt.aza, O meses 

elevadiza T&F 7 

CambtO de cadenas mesa elevad1za 
Mesa de carga 

T&F6 
Mecanrco Oottazar 8 me5e:s 

Cambio de c�enas mesa elevadiza 
Mesa de carga 

T&F7 
Mecánico Ballazor 6 rnoses 

Cambio de gufas de bancalino T&F 6 Mesa de carga Mecánico Zumoelo 2 mo:;oo 

Cambio de guias d8 bancatino T&F 7 Mesa de carga Mec.ámco Zumaeta 2mese=, 

Cambio de eje motnz-conduc.ido 
chumaceras. motor de faja 

Mesa de carga 
sincronizada, de faja verde de mesa 

Mecánico Baltaz.at 6 m11Sll5 

elevadiza T&F 6 

Cambio de eje motriz.conducido 
chumaceras. motor de faja 

Me-sa de carga Mecánico BllllaZB< 8 meses 
síncron12ada. de fala verde de mesa 
elevad.Iza T&F 7 

Cambio de cabfes de comumcac,on de 
Mesa de carga Eléctrico Ballallr 6 mlilSIIS 

mesa e4evadiZa T &F 6 

Cambio de e-.. de comunlcnción de 
Mesa de c.- Eléctnc.o 9_,,,, 6 mes•6 

mesa etevadlza T &F 7 

LUTipte.Za de tablero e+éc.tnco de T&F e Uesadecarga Elécbco ZumaOQ Semanal 

Limpieza de tablero eléc1rico de T&F 7 Mesa de carga ElktJco ZUffl.3otn $(!rnan31 

Umoieza de tabl<!ro eléctrico de ouen1e Mesa oe carga EJ<,cUCo "'"''""" SOmonol 

deT&F 



5.1.5 ProgTama de Mantenimiento PTeventivo del Área de Horno 

TABLA 5.14: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Hamo 

1'< ··>l'" -

RCHA DE INICIO: 22-0e1.12 
FRECUEHCtA: 

L L L L L l l L L l L l L L 
N N N '.e! N '.e! N N N M ·� � 

g
.,_ 1 i l ¡ -ll 

-;;; 

j i $ t 
� é ',' 

e 

�.r,"��> ::: l � � 8 � ¡;; o ± ¡:¡ � 

Cambio de Fajas �es de mesa 
Mesa de carga Mecanteo Battazat 4 meses 

efevad1za 

Cambio de cadenas mesa 
Mesa de Cal'lJ.:5 Mecáruco 

etevadiza T&F entrada de homo 

Lubricación de cadenas de mesa 
Mesa de carga l,tecanico 

elevadize T&F entrada de horno 

Gambio de motorreduclor UK1 Mesa de carga Mec.1n,co 

Battazar 

8alta.zat" 

Balta.zar 

Gmeaes 

1 mes 

6 meses �� � 
CambuJ de brazos de mesa 
efevlldl.l.a (1nduye cambio de 

Mesa de caryei MKáNCO 8.11ft.-u:ar 6 mttll-CIS 
motores UK 2-1 y el UK 2-2 
ademas de las erticulaclone-s) 

Camb;o de eje motriz-conducido 
chumaceras, motor de faja 
sincronizada, de reja verde de Mese de CO"JD f.\ecanico Ban.a.rm 6 moses 
mesa elevadlza (inc½'e UK 4-1 y el 
UK4-2) 

'---'--

Garnblo de mott>m?ductor UK6 l.tcsa óe c.wg., "1ecá1oco - 12 meses -
Cambio de motorreduclor UK7 IJ.esa de c¡wga Mecánico 8.illilr.Jf 12mcses -
Cambk> de motorreduclor UK8 Mesa de carga Mec.anico BaltilZ.ilr 12 mosc::: -
Camt»o de motc.m::ductor UK9 Mesa de C8f9e Mecánico Baltuar 12rno� 

Cambio de motoITeductor UK10 Mesa de carga Mecanico Baltaza, 12m•üs 

Cambio de motorreduclor UK11 Mesa de CBf!JB Mecéruco BnltlttlN 12 mes�� 

Cambio de mot.orreduclor UK12 Mesa de ca,ya Mec:snico 8.rllac.lr 12 mosos 

Cambio de motoITeductor UK17 Mesa de C:Rf98 Mec.anico Bah.azar 12 meses 

Cambio de motorreductor UK18 l.desa de carga MecáfllCo Battw:ar 12 mesas 

Cambio de motom:,juctOf 
Mesa de coroa f.lec.ánico B;lt\u.ar \2 rnoses 

compensadOf 

Cambio de cables de comunicactón 
de mesa clevadiza entrada de Mesa de corya Ekklrico Baltittar 4 mases 
horno 

Cambio de ruedas de allneador de 
Ne-sadeca,ga Mec.énco Bntt=>, G masec 

t�as. 

HORNO 

Cambio de fajns de �res de 
horno 

Ventiladores Mecánco C:imica ] tn91ó'lllS 

Lubricacton motores -pedestlles de Vent.dadores 
ventiladores de horno 

Mecánico Camic.a Jmoso!; 

Lubrlc:Beion soportc-s copes Horno Mecánico Camica 6 m�se:, 

�a ss-ema are 
Horno 

acond1c10nado tablero horno 
Mecmco Zumaefa 1 mes 

Cambio de poleas de vcnuladof de 
V�adores t.tectJrvco lumael.a t2mesc-s 

• 
ASPIRACION DE HUMOS 

Camt»o de poleas de venutador de Ventt&adores Mec.Anico Zum.i,cta 12 mases 
ARE COMBUSTION 

Cambio de poleas de v,enblador de Ventiladores 
ENFRIAMIENTO RAPIDO 

f,-Jec.ánM:o Zumaeta t2meso:. 

=blo de-" <>e-de Ventiadores 
AIRE CALIENTE 

llecán,co Zumaau 12 meses 

Cambk> de poleas de venblador de 
Ven\lladores 

ENFRIAMIENTO FINAL 
l.!ec3mco Zvm.rela 12�s 

Camb,o de poleos de veotJl;)dor de Verndadores Mec8n,co Zum.tela 12 ffle58S 
RLW 

SALIDA DE HORNO 

Cambio de pobnc-s de tapet.o do 
Mesade�arva Mee.aneo Cimoca 6mn�• 

� 

salida de horno 

Cambio de motom�dutor de salida 
Mesa de desca,ga Mecanco """"'' 6 m•aes 

de hOmo 

Camb,o de motorreductOf" UK1 Mes,odo� Mecánico Cárnica 12 mese11 -

Cambio de rnoton-educ.tor UK2 Mesa de descaiga Mec;)nlc.o luma.., 12 l'T"le&e$ 

Camb,o de motorreductor UK3 klesade�'!l'l Mecarvco Zumaot> ,,.,.... 
Cambio de motom:duc:tor UK4 i,losa"" desurga Mecánico Zumail� ,,_ 
c.nü., de-� ll<12 Uesa'dledes::� � -. 12� 
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5.1.6 Programa de Mantenimiento Preventivo del Área de Clasificación 

TABLA 5. 15: Plan de Mantenimiento Preventivo para el área de Clasificados 

FECHA DE INICIO, 

FRECUENCIA, 

Cambio de \j\Jia ruedas y pernos 
Dlcol.iner 

foneDICOS 

Cambio de gufa, ruedas y pernos 
Oico Liner 

folle DIC06 

Limpieza tableros system 5 + 
equipos de aire acondicionado Tablero de control 
(PC + tablero) 

Limpieza tableros system 6 + 
equipos de aire acondiaonado Tablero de control 
(PC + tablero) 

limpieza t:abtero etéctrico de 
T abfem de control 

transporte 

Mecánico Cárnica 

Mecánico Cárnica 

EJéctrico Zumaeta 

Eléctrico Zumseta 

Eléctrico Zumaeta 

6 meses 

6 meses 

Quincenal 

Quincenal 

Quincenal 

L L L L L L L L L L L L L L
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5.2 PROPUESTA DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO BASADO EN LAS 

CONDICIONES (PROGRAMA DE INSPECCIONES Y MEDICIONES) 

Teniendo en cuenta que el Área de Mantenimiento sólo dispone de una parada de 

08 horas mensuales, es necesario enfocar la mayor parte de los recursos a un 

exhaustivo programa de inspecciones (para evitar los excesivos tiempos que 

conlleva las grandes paradas de planta) para de ésta manera detectar la menor 

anomalía y proceder con su cambio inmediato (en algunos días de producción se 

puede facilitar por espacio de 01 hora la parada de cualquier equipo para ejecutar 

un cambio o reparación puntual). 

A continuación se detalla el programa de inspecciones por área. 



5.2.1 Programa de Inspección Molienda Seca 

TABLA 5.16: Programa de Inspecciones para el área de Molienda Seca. 

Inspección de colector de polvo Colector de polvo de 
de molino pendular Molino pendular 

Inspección de colector de potvo Colector de polvo de 
de ambiente limpieza ambiente 

lnspecciOn rnecaruca de nastros 
Nastros 

de molienda seca 

Inspección eléctrica nastros de 
Nastros 

mohenda seca 

Inspección mecánica de 
Nastros 

nastros de ALPH 

Inspección eléctrica de nast.ros 
Naslros 

deALPH 

Inspección Vlbrotamiz 1 
Vibrotamices 

(cabezales, vibromotor) 

Inspección vibrotamiz 2 
Víbrotamices 

(cabezajes
1 

vibromotor) 

Inspección vibrotamiz 3 
Vibrotamices 

(cabezales, vibromolor) 

Inspección vibrotamiz 4 
Vibrotamices 

(cabezales, vibromotor) 

Inspección vibrotamiz 5 
Vibl"otamices 

(cabezales, vibromotor) 

Inspección vibrotamiz 6 
Vlbrotamices 

(cabezales, vibromotor) 

Inspección de desferrizador Deslerrizador 

Inspección mecánico de 
Silos 

motorreductore-s de silos 

lnspección eféctrico de 
Silos 

motorreduct:ores de sitos 

lnspecclon de EC 1 
Elevador de 
cangilones 

lnspeccion de EC2 
Elevador de 
cangilones 

lnspeccion de EC3 
Elevador de 
cangifones 

lnspeccion de EC4 
Elevador de 
cangilones 

lnspeccion de ECS 
Elevador de 
cangilones 

Mecánico Zapata 

Mecánico Zapata 

Mec.anic-o Zapata 

MecAnico Bancay.n 

Mecánico Zapata 

Eléctrico Bancay.an 

Mecánico Zapata - Bancayán 

Mecanico Zapata - Bancayán 

Mec.8.nico Zapata - 8ancay3n 

Mecánico Zapata - Bancay.in 

Mecánico Zapata - Banca:yán 

Mecán«:o Zapata - Bancayán 

Mecánico Zapata 

Mecanico Zapata 

Eléctrll:o Ba:ncayan 

MeciVlico Zapata 

Mecánico Zapata 

Mecánico Zapata 

Mecarlico Zapata 

Mecánico Zapata 

1 mes 

1 mes 

1 mes 

1 mes 

1 mes 

1 mes 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

J meses 

3 meses 

3 meses 

2 meses 

2 meses 

2 meses 

2 meses 

2 meses 

2 meses 

2 mesas 

2 meses 

N N 

o o o o 

� � � � 
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5.2.2 Programa de Inspección Prensas 

TABLA 5.17: Programa de Inspecciones para el área de Prensas. 

N N 

-� i
i é ..,_ 

21 dfas 

Check list PH7 Prensa Mecánico Roa 21 dias 

Check hst PHB Prensa Mecánico Roa 21 dias 

Check list Colector de potvo de Colector de polvo de 
prensa (MECANICO) prensa 

Mecánico Mecánico Volante 21 ctias 

Check 11st Colecto,- de polvo de Colector de poi.,.,, de 
Eléctrico 8aneayan 21<1ias 

prensa (ELECTRICO) prensa 

Check list Súpero (MECANICO) Súpero Mecánico Meclinko Volante 21 dfa.s 

Check list Supero (ELECTRICO) SUpero Eléctrico Bancayan 21 días 

Inspección nivel de ace.te y presión 
Prensa Mec.ánic.o Roa 21 dia.s 

de nitrógeno PHS 

inspección ntvel de aceite y presión Prensa Mecánico Roa 21 dias 
de nitrógeno PH7 

Inspección nivel de aceíte y presión Prensa Mecánte:o Roa 21 aí:ls 
de nitrógeno PHB 

Inspección mecánica de Prensa Mecánico Roa 21 dias 
motores de prensas 

Inspección elec.trico de Prensa Eléctrico Bancayan Ouincen� 
motores de prensas 

Inspección de sistema de ALPH Alimentación Prensas Mecánico Zapata 21das 
(mecilnico) 

Inspección de sistema de AlPH Alimentación Prensas Eléctrico Bancayan 21 días 
(eléctrico) 

mspecclón de estado de fieltros Prensas Mecánico Roa 2 meses 

Inspección tableros de cor4rol y Prensas Eléctrico Bancayán 
fuerza PH6 

Inspección labteros de control y Prensas Eléctrico Bancayan 
fuerza PH7 

Inspección tableros de control y Prensas 
fuerza PHB 

Eléctrico Bancayin Ouincenat 
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5.2.3 Programa de Inspección Secadero 

TABLA 5. 18: Programa de Inspecciones para el área de Secadero. 

L L L L L L L L L 

N N 

.!. > > o ó ó 

� o ¡ u o o u u '6 '9 ¡¡ � 
e e 

,J, é ,'-e:. d, 
o ;;!; ;;; ::i: 

EEO Mecánico Ayala 

secadero. 

Check list mesas de salida EEO Mecánico Ayala 

secadero. 

Check list ventiladores Secadero Mecánico Ayala 

(mecánico 

Check list ventiladores Secadero Eléctrico Bancayan au1nc:ena1 

eléctrico 

Check li st motores trai nos Secadero Mecánico Ayala Quincenal 

mecánico 
Check list motores trainos 

Secadero Eléc!Jico Banc.ryan Quincenal 
eléctrico) 

Inspección de motores de 
Secadero Eléctrico Bancayan Quincenal 

rodillos rá idos (eléctrico 

Inspección de soportes y 

piñones motrices y Secadero Mecánico Ayala Semanal 

conducidos de secadero 

Inspección y/o tensado de 
cadenas de transmisión Secadero Mecánico Ayala 2 meses 

rinci al 

Inspección de frenos de 
mesas de entrada y salida de EEO Eléctrico Bancayan 1 mes 

secadero 

Inspección de tablero 
Secadero Eléctrico Bancayan OuJncenal 

eléctrico de secadero 

Inspección de ruga de gas en 
Secadero Mecánico Camica 6 meses 

ram a de as 



5.2.4 Programa de Inspección Línea de Esmaltado 

TABLA 5.19: Programa de Inspecciones para el área de Línea de Esmaltado. 

Check lis! Transporte LE7 Linea 

Check lisl Dlstanciador LE6 Oistanciador 

Check lis\ Distanciador LE7 Ois1anciador 

Inspección motores de cabina 
Cabina de disco 

de disco 

Check list Rotocotor - Cabezal 1 
Rotocolor 

-LE6 

Check list Rotocolor - Cabezal 2 
Rotocolor 

-LE6 

Check list Rotocotor - Cabezal 3 
Rotocolor 

- LES 

Check list Rotocolor • Cabezal 4 
Rotocolor 

-LES 

Check list Rotocolor - Protectora 
Rotocolor 

s 

Check líst Rotocotor - Cabezal 1 
Rotocotor 

-LE7 

Check list Rotocolor - Cabezal 2 
RotocoJor 

-LE7 

Check list Rotocotor - Cabezal 3 
Rotocolor 

- LE7 

Check lis! Rotocolor - Cabezal 4 
Rotocotor 

• LE7 

Check list Rotocolor - Protectora 
Rotocolor 

7 

Check list T&F 6-7-Puente T&F 

Check lista vasca 1 Vasca 

Check lista vasca 2 Vasca 

Check lista vasca 3 Vasca 

Check lista vasca 4 Vasca 

Check lista vasca 5 Vasca 

Check lista vasca 6 Vasc.a 

Check üsta vasca 7 Vasca 

Check lista vasca 8 Vasca 

Check lista vasca 9 Vasca 

Check lista vasca 1 O Vasca 

Check lista vasca 11 Vasca 

Check lista vasca 12 Vasca 

Mecánico 

Mecánico 

Mecánico 

Mecánico 

Mec.itnico 

Mecánico 

Mecitnico 

Mecánico 

Mec.3.nico 

Mecánico 

Mecánico 

k!ecánico 

Mecánico 

Mecánico 

Mecilnico 

Mecánico 

Mecánico 

t.1ecárrico 

Mecánico 

Mecánico 

Mecánico 

Mecánico 

Mecanice 

Mecánico 

Mecánico 

Mecanice 

Mecánico 

Hlpólito 

Hlpóltto 

HlpóUto 

Hlpóuto 

Hlpólito 

Hlpólito 

HfpóUto 

Hipólito 

Hlpót1to 

H�óltto 

Hlpólito 

Hipólfto 

HIJ)óllto 

Hlpónto 

Hipólito 

Avellaneda 

Avellaneda 

Avellaneda 

Awtlaneda 

Avellaneda 

Avellaneda 

Avell,meda 

Avellaneda 

Avellaneda 

Avellaneda 

Avellaneda 

A"'-ellanada 

1mes 

2 mases 

2meses 

Semanal 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

1 mes 

1 mes 

1 mes 

1 mes 

1 mas 

1 mes 

1 mes 

1 mas 

1 mas 

1 mes-

1 mes 

1 mas 

1 mes 
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5.2.5 Programa de Inspección Horno 

TABLA 5.20: Programa de Inspecciones para el área de Homo 

Check list TGV 

Inspección de bateria de grupo 

HORNO 

Check list ventilad= 
Ventiladores Mee.arico Cortez 1 mas 

mecánico) 
Check tist ventiladores 

VentJladores Elédnco Manturano 1 mas 
eléctrico 

Check list motores trainos 
Horno Mec.ánico Cortez 1 mos 

eléctrico 
Horno Eléctrico Manturano 1 mes 

Check list de pil\ones motrices y 
Horno Mecánico Cortez 1 mes 

c.onduddos. 
Check nst de mesa de satida de 

Horno Mecanice Cortez 1 mes 
horno 

SAUDA DE HORNO 

Check 11st T&F entrada de horno Mesa de carga Mecilnico Cortez 1 mes 

5.2.6 Programa de Inspección Líneas de Clasificación 

TABLA 5.21: Programa de Inspecciones para el área de Clasificados. 

de horno - clasificados, ingreso Mecánico Cémica 

de system 5 -6 

Check list Oico Uner 5 System 5 Mecánico Cárnica 

Check Ust Apiladores 5 System 5 Mecánico Cárnica 21 días 

Check list Encajonadore 5 Systern 5 Mecénico Cárnica 21 dias 

Check list Acoplador- Eda 5 System 5 Mecánico Cimica 21 dias 

Check frst:a Oico Liner 5 System6 Mec.a:nico Cilmica 21 días 

Check lista Apiladores 5 Systern 6 Mec.anico Camica 21 días 

Check lista Encajonadora 5 System 6 Mecánico Cárnica 21 mas 

Check lista Acoplador- Eda 5 System6 Mecánico Cárnica 21 días 
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5.2. 7 Programa de Inspección de herramientas 

Anteriormente no existía ningún control sobre las herramientas existentes en 

el taller de Mantenimiento, motivo por el cual se extraviaban, no se notificaba 

si existía una falla, etc. En casi todas las veces, éstos eventos salían a la luz 

cuando se realizaba una tarea de mantenimiento, lo que causaba retrasos en 

la entrega del trabajo, mal acabado de los mismos, etc. Por ese motivo se 

decidió nombrar responsables por cada herramienta del taller, para que de 

ésta manera se tenga una persona que supervise su estado en forma 

constante. 

A continuación se presenta el cuadro de responsabilidades y un ejemplo de 

inspección. 

TABLA 5. 17: Programa de Inspecciones para el área de Clasificados. 

RESPONSABLES DE HERRAMIENTAS DE TAUER 

ITEM MAQUINA HERRAMIENTA RESPONSABLE 

1 EXTRACTOR HIDRAULICO M.CARNICA

2 TORNILLO DE BANCO H.AYALA

3 AfVlOLADORA J.PASHANASTE

4 PRENSA TERMINALES 
J.BANCAYAN

5 CIERRA COPAS 

6 MAQUINA DE SOLDAR 
J.ZAPATA

7 PISTOLA NEUMATlCA 

8 ESMERIL DE BANCO E.HIPOUTO

9 KIT MONTAJE RODAMIENTOS P.MANTURANO 

10 EXTRACTOR MECANICO 3 UNAS J.CHULLI

11 ASPIRADORA INDUTRIAL MORAN 

12 DISPOSITIVO CAMBIO RACLAS AVELLANEDA 

13 CARETA 

14 GUANTES 

15 MANDIL VERIFICAR EN 

16 ESCARPINES CADA TURNO 

17 APUCADOR SILICONA 

18 ENGRASADORA MANUAL 



--� Í.SÁN L
0

oí=u:iNZÓ 
CHECKLIST MANTTOPII 

MAQUINA DE SOLDAR 
Rev.:Ago/2012 

RESPONSABLE: FECHA: 1 1 

SERIE: CUMPLE 

ACTIVIDAD SI tlO NA OBSERVACIONES 

1 CARCAZA 

1.1.-
Protección completa del equipo y en buenas 
condiciones. 

1.2.-
Si cuenta con manilla, esta se encuentra en buen 
estado. 

1.3 Ruedas en buen estado 

1.4 Ventilador en buen estado. 

2 SISTEMA ELÉCTRICO i � � ,....,_ i llt'"'I\, � 1 
2.1 Enchufe macho volante Industrial � buen���� ! 1 1 1 -�
2.2 Gordón conductor de energía en buen estado. 

2.3 Terminal de tierra en buen estado 

2.4 Termia! de porta electrodo en buen estado 

2.5 Cable de tierra en buenas condiciones 

2.6 Cable para porta electrodo en buenas condiciones 

2.7 Porta electrodo en buenas condiciones 

2.B Tenaza de tierra en buenas condiciones

2.9 Interruptor de encendido en buenas condiciones 

2.10 Luz piloto en buenas condiciones 

2.11 Manivela 

2.12 Verificador de amperaje para soldar 

1 

REALIZO 

1 1 

REVISO 

Nombre: Nombre: 
Cargo: Cargo: 

GRÁFICA 5. 1: Hoja de inspección para una herramienta de taller. 

5.3 APLICACIÓN DE RCM EN COMPONENTES CRÍTICOS DE PLANTA 
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1 

Debido a la constante exigencia de disponibilidad y seguridad que exige día a día 

la planta, se consideró necesario aplicar eJ RCM, debido a que es más económico y 

menos lesivo para los equipos el saber qué hacer para con ellos para que continúen 
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haciendo lo que sus usuarios necesiten que realicen. Por ello se empezó el análisis 

con el Mantenimiento Detectivo aplicado a todos los sistemas de seguridad de los 

equipos de planta y con el análisis del equipo más crítico de la planta que es el 

secadero de baldosas. 

5.3.1 Mantenimiento Detectivo en dispositivos de seguridad de 

equipos. 

Considerando que la principal preocupación de la empresa es la seguridad 

antes que la producción, se desarrolló un programa de Mantenimiento 

Detectivo (que es una tarea de búsqueda de falla de una Función Oculta, 

como son los dispositivos de seguridad) para todos los sistemas de 

seguridad de los equipos de planta, el cual se desarrolla 01 vez al mes, 

aprovechando la parada de planta. A continuación de muestra las fichas de 

inspección, las cuáles se emiten por área. 



1 FICHA OE REGISTRO OE INSPECCIÓN .ÁREA DE MANTENIMIENTO 

MAQUINA: Mollend11 Seca Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Men:sual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Fech. Programación: 
ResDOnubla: Fech. Ejecución: 

�COMEN_R��es1:iisifGefR1�1 
--� 

1 .• Colocar tarjeta de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proleccion personal (Tapones Auditivos, Lentes de seguridad, Guantes) 

ITEM DESCRIPCIÓN !CONFORMIDAD! NO CONFORMIDAD i 
S1 NO ! Al - PROGR j 

AJ: Accion inmediata PROGR: Programar trabajo 

IN$Pe'C�10Ñ,�eGUR10'ADf!S'.M0l!.leNDA SECA 

INSPECCION CICLO 1 

1 Verificar operatividad cuerdas de seauridad de nastro 1 1 1 

2 Verificar operatividad cuerdas de �uridad de nastro 2 1 1 

3 Verificar operatividad cuerdas de seouridad de nastro 3 1 1 

4 Verificar operatividad hongo seouridad Molino Pia 1 J 

Verificar operatividad hongo seguridad Colector de polvo 
5 pendular 1 

6 Verificar operatividad cuerdas de _,uridad de nastro 4 ( 1 

7 Verificar operatMdad cuerdas de seguridad de nastro 5 1 l 

8 Verificar onPr.fflVidad cuerdas de ><Pnuridad de nastro 6 1 1 

9 Verificar operatividad hongo seguridad Molino Dendular ( 1 

INSPECCION CICLO 2 

1 Verificar operatividad hongo seguridad Granuladores ( 1 

2 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 7 ( 1 

3 Verificar operatividad cuerdas de seouridad de nastro 8 1 1 

4 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 9 1 l 

5 Verificar operatividad cuerdas de seauridad de nastro 1 O 1 1 

6 Verificar operatividad cuerdas de seauridad de nastro 11 1 1 

7 Verificar operatividad cuerdas de _,uridad de nastro 12 1 1 

8 Verificar operatividad hongo seguridad nastro 11 ( 1 

9 Verificar ooerat:Mdad honao seouridad nastro 12 1 1 

10 Verificar operatividad cuerdas de """"Uridad de nastro 13 1 1 

INSPECCION CICLO TABLERO GENERAL 

1 Verificar operatividad hongo seguridad ciclo 1 1 J 

2 Verificar operatividad hongo seguridad ciclo 2 1 1 

tiéR� 
., 

;,CAt,111 . HOMB,(HsH) COSTO �51;:¡:- ,'., 
Electricista 

�.MKTeRW-i?S y� "· ·-··· 

REG0Ml!lli17ACÍONl;S �LES 

ti.t,1. 

,, ... � -

LEYENDA: Al:: ACCIÓN INMEDIATA 

TOTALES 

·-
Cl(Nt, -· cosro UNITAIS/.l

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 

-, 
"!� . • . r:.·- .•

OT:::: OROE,N 0E. TRABAJO N9 

EJECUTADO POR: /V"B" SUP MANTENIMIENTO 

OBSERVACIONES 

_J. --�

- ---

. COSTO TOTAl.."'°íS/:) 

1 

COSTO füiAL (S/j 

1 

1 

• . 

GRAFICA 5.2: Ficha de inspección para dispositivos de seguridad del área de Molienda Seca. 
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1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN ÁREA OE MANTENIMIENTO 

MAQUINA: AUMENTACION DE PRENSAS ALPH Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Mensual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Fech. Proar.mación: 
Responsable: Fach. Ejecución: 

- -�RE,efQll!l!';NBAGIO�S-t><SEGURIO� 7 .. 
-

1 _ - Colocar tarjeta de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proteccion personal (Tapones Auditivos, Lentes de seguridad, Guantes) 

ITEM ¡ DESCRIPCIÓN ¡CONFORMIDAD NO CONFORMIDAD j
i SI l NO i Al - PROGR OBSERVACIONES 

Al: Accion inmediata PROGR: Programar trabajo 

' ·-- ��CCION;�RIDAQES�- -;._- .,."1' 1-"· ,. 
. , �--!. 

1 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 14 ( ) 

3 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 15 ( ) 

2 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 16 { ) 

3 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 17 ( ) 

4 Verificar operatividad cuerdas de seguridad de nastro 18 ( 
Verificar operatividad hongo seguridad de tablero general de 
mando { ) 

cw 
�-'P,.ER.S� - .. ! HOM�.(H-H) COSTQ H-H (SI.) COSTO_ TOTAL (S/.Í 

Electricista 
TOTALES 1 

.PAÁ-URIAL6SY eodipos .. U"t.i CAlilT. COSTO IJNffA {SIS COSTO TiOTAI.. (S/.l 

TOTALES 1 

COSTO TOTAL DEL TRAlfJAJO (SI.) 1 

RE!tOMENDÁCf0f.l�S G"ENE:RAl$9, 
� 

LEYENDA: .Al= .ACCIÓN IN�fEDI.A TA OT = ORDEN DE TRABAJO N" 

EJECUTADO POR: ¡V'B" SUP MANTENIMIENTO 

GRÁFICA 5.3: Ficha de inspección para dispositivos de seguridad para la alimentación de prensas 



1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN ÁREA DE MANTENIMIENTO 

MAQUINA: PRENSA P2 Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Mensual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Fech. Prog�mación: 
Responsable: Fech. E;jecuclón: 

;RE�t,ME¡Ne�c��,e sEGURID'AD '._ ,,. .• 

1.- Colocar tarjeta de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proteccion personal {Tapones Auditivos, Lentes de seguridad, Guantes) 

ITEM ! DESCRIPCIÓN CONFORMIDAD NO CONFORMIDAD 
' SI 1 NO ! AI-PR0GR i i 

Al: Accion inmediata PR0GR: Programar trabajo 

-
-- ·IN"i"PECSJ.ON .s��O�IOJU>eS-F!�SA P.2 . � ,,. "' ,, ..... . ·- � '" 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de panel de 
operador. ( 1 

2 Verificar operatividad de barra de traba frontal de prensa. ( 1 

Verificar operatividad de fin de carrera SQ59 (posición de 

3 
mesa móvil de carro de prensa) 

( ) 

Verificar operatividad de fin de carrera SQ68 
(posicionamiento correcto de toda la estructura del carro de 

4 prensa) 
( 1 

=. ""'P.e k-stl)NAi.: 
,. ��-

éANsr. f-toMs'.{H-tt}. . COSTO H•H:(s/;:) 
Electricista 1 

TOTALES 

:J'AA1l;JtlALe-S ·Y1EQUIPOS U.M. CANT. COSTO ÜNITA(S/.) 

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 

RECoMEND'AciaÑES GENr:!RAl;ES 
-

LEYENDA: Al= ACCIÓN INl.!EOIATA OT = ORDEN DE TRABA.JO N" 

EJECUTADO POR: iV"Bº SUP MANTENIMIENTO 

·� 

-·

OBSERVACIONES 

COSTO TÓTAl!. �S/.1 

1 

COSTO TOTAL !st.' 

1 

1 
-�

GRÁFICA 5.4: Ficha de inspección para dispositivos de seguridad para las prensas 
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1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN ÁREA DE MANlENIMIENTO 

MÁQUINA: SECADEROP2 Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Mensual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Fech. Proaramación: 
Responsable: Fech. Ejecución: 

\leeo�AC�S·�E Se®RJD�li) .�

-� - -
1.- Colocar tarjeta de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proteccion personal (Tapones Auditivos, Lentes de seguridad, Guantes) 

iTeM 1 DESCRIPCIÓN ! CONFORMIDAD 
SI ! NO ¡ 

AJ: Accion inmediata PROGR: Programar trabajo 

:Ji(�,CSON -��E-S seql'.iE!RO PZ--
-

•.:, 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero de 
1 EEO ingreso 

Verificar operatividad de sensores de bloqueo puerta de 
2 ingreso EEO lado motorizado 

Verificar operatividad de sensores de bloqueo puerta de 
3 ingreso EEO lado punto muertos 

Verificar operatividad de cuerda de seguridad lado motorizado 
4 de secadero 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
5 principal de secadero 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero de 
6 EEO salida 

7 
¡Verificar operatividad de sensores de bloqueo puerta de 
¡saíida EEO lado motorizado 
!Verificar operatividad de sensores de bloqueo puerta de 

8 isalida EEO lado motorizado 
lverificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 

9 !principal de NUE 

" �f"at�tt.(E 
,,.. � . ,-;, ,f· , •. , - l -,- 000. l,10MB,-¡¡:¡:;¡:¡-l 

Electricista 1 

1 • MA lERIAU;�WECi101PbS 'J< 1:1,M. 0ANT. 

i NO CONFORMIDAD 
! AJ-PROGR 

( ) 

( ) 

( ) 

( ) 

( ) 

( l 

( 

( l 

( ) 

COSTO H-H IS/.} 

TOTALES 

·cosi:o uNirA {Sl.)

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 

���_()-�DAC�NES GENl!�5 ' 

LEYENDA: Al= ACCIÓN IN�!EOIATA OT = ORDEN DE TRABAJO fVO 
EJECUTADO POR: !V"B" SUP MANTENIMIENTO 

- ' 

16-s��13 

--

l OBSERVACIONES 1 
1 

·--

.. �

1 

COSTO TOTAL IS/.) 

1 

CO�TO TOTAL (SI.) 

1 

1 
. -

GRÁFICA 5.5: Ficha de inspección para dispositivos de seguridad para el Secadero 
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1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN ÁREA DE MANTENIMIENTO 

MAQUINA: Unn de esmalte S Feeh. Emisión: 
FRECUENCIA Mensual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Feeh. Programación: 
Responsable: Fech. Ejecución: 

j°EC�,t;q'i0NÉS1DE .S�AD .. ' 
·-

1.- Colocar tarjeta de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proteccion personal (Tapones Auditivos, Lentes de seguridad. Guantes) 

ITE!M 1 DESCRIPCIÓN ¡coNFORMIDAD
¡ 

NO CONFORMIDAD ¡ 
i SI I NO Al - PROGR . 

AJ: Accion inmediata PROGR: Programar trabajo 

'i!!P�'cCIÜN $E�URIDAbES t:.IÑEA DEESMAL�� 

lvenficar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
¡general de linea 6 ( ) 
Verificar operatMdad de pulsador de seguridad de tablero 

2 motores M1 -M2 ( ) 
Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 

3 distanciador ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
4 motores M3-M4 ( 1 

l�erificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
5 motoresM�16 ( ) 

¡verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
6 imotores M7-'1.18 ( 1 

7 

jVerificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
!motores M9-M10 ( 1 
Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 

8 motores M9-MI0 ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
9 motores M11-M12 ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
10 motores M13-M14 1 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
11 motores M15 ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
12 rebarbador ( 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
13 motores M17-M18 ( 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
14 motores M19-1,120 1 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de Rotocolor j
15 cabezal 1 ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de Rotocolor i 
16 cabezal 2 ( l 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de Rotocolor 
17 cabezal 3 1 ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de Rotocolor 
18 cabezal 4 ( 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
i19 motores M21 ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de Rotocolor 
20 protectora ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de 
21 granilladora ( 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de ciclón de 
22 ¡granilladora ( l 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
23 motores M22-M23 ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero 
24 motores M24-M25 ( ) 

� PÉR_S8NAL· , - b.iwt_'"' . ·.Wáf.n;i,�>- •: ,._ ',co�o 1-Mi (SI.) 
1 Electricista 1 

MA1T'ERIÁLE$ Y EQUIPOS U,M·. - GAW". Ct9STO UNITA{S/ .. ) 

RECOUENCÁCl'OHeS GENEIU;LES .. . 

lEYENOA: Al= ACCIÓN IM.E.DIATA OT; ORDEN DE rnABAJO N' 

EJECUTADO POR: IV"B" SUP MANTENIMIENTO 

16-sep-13 

,. 

OBSERVACIONES 

' 
·-·

COSTO 'l'OT-Át. (S/.J 

COSTO TOTAL (Sl..l 

-

GRAFICA 5.6: Ficha de inspección para dispositivos de seguridad para la línea de esmaltado 
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1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN ÁREA DE MANTENIMIENTO 

MÁQUINA: HORNOP2 Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Mensual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Fech. Programación: 
Responsable: Fech. Ejecución: 

iiet;é!fMEND�k>Ñes -01:- s1;:Gt1'RIOÜ 
-

1.- Colocar tarjeta de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proteccion personal (Tapones Auditivos, lentes de seguridad, Guantes) 

ITEM i DESCRIPCIÓN 

AJ: Accion inmediata PROGR: Programar trabajo 

r·,·�·:-·,.,siie.cció�sé9_U�OME�.H�O P2 

' 
Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero de 

1 T&F descarga 
Verificar operatividad de sensores de bloqueo puerta de 

2 mesa móvil T&F 
Verificar operatividad de sensores perimetrales a posiciones 

3 1 y 2 de T&F descarga 
Verificar operatividad de cuerda de seguridad de mesa fija de 

4 descarga T&F 
Verificar operatividad de cuerdas de seguridad de lado 

5 motorizado del horno 
Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero de 

6 mesa T&F salida de horno 
Verificar operatividad de pulsador de seguridad de tablero de 

7 tablero principal de horno 

¡CONFORMIDAD¡ NO CONFORMIDAD !
j SI Í NO I Al - PROGR !

e:,--

( 1 

( 1 

( 1 

1 1 

( 1 

1 1 

1 1 

PE� CAN'f. HONIBiH-=i-i} . .'.CtlS.TOH-H ($/.) 
1 Electricista 1 

TOTALES 

,-.·Mi\il'ERlAL:eS Y EQWPQ$ U!M. CANT. GOSTO t:JliÍWt.\ (S/,}' 

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (S/_J 

ReSOii:fENi>AÓIONES G�c�S 
-

' '· 

LEYENDA: Al= ACCIÓN INMEDIATA OT = ORDEN DE TRABAJO N" 

EJECUTADO POR: jv-eo SUP MANTENIMIENTO 

-
,.· 

_, 

OBSERVACIONES 

-
k � 

-COSTO TOliAL {S/.) 

1 

COSTO TOTAL (SI:) 

1 

1 

GRÁFICA 5. 7_· Ficha de inspección para dispositivos de seguridad para el área de Horno 
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1 ACHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN ÁREA OE MANlENIMIENTO 

MAQUINA: CLASIFICADOS P2 Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Mensual 

TIEMPO ESTIMADO MINUTOS Fech. Proanmación: 
Responsable: Fech. Ejecución: 

Rei�c;rQÑe!t� ·se:�AD 
- - - -

1. - Colocar larjela de bloqueo en tablero de control 
2.- Uso de equipos de proteccion personal (Tapones Auditivos. Lentes de seguridad, Guantes) 

ITEM 1 DESCRIPCIÓN CONFORMIDAD NO CONFORMIDAD OBSERVACIONES 
1 SI NO Al-PROGR 

Al: Accion inmediata PROGR: Programar trabajo 

� 
lllfSP�CtON·SEGURIOAÓES LINEA SAUDA:DE•t:,ORÑO A CLASIFléA'.DO_S ·-

1 Verificar operatividad de pulsador de seguridad 1 ( 1 

2 Verificar operatividad de pulsador de seguridad 2 ( l 

3 Verificar operatividad de pulsador de seguridad 3 ( l 

'. IN"S�Clá� SEGl!IRIDADESºUNEA Ci.ASll'ICAD8S 5 

1 ÍVerificar operatividad de pulsador de seauridad l5-1 ( ) 

2 !verificar operatividad de oulsador de seguridad L5-2 ( 

3 !verificar operatividad de pulsador de seguridad L5-3 1 ) 

4 ¡verificar operatividad de pulsador de seguridad panel de 
operador mesa clasificados l 1 

Verificar operatividad de sensores de barrera de ingreso de 
5 aoiladores ( ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad panel de 
ooerador Wrao ( 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad panel de 
acoplador 1 1 

8 !verificar operatividad de cuerda de se<:1uridad corrvovador ( 

INSP.EC�IQN SEéll1AIDADES t!IEA CV.SIFICJ\085 B 

1 Verificar operatividad de oulsador de seouridaó l6-1 1 1 

2 Verificar operatividad de pulsador de seouridad l6-2 ( 1 

3 Verificar operatividad de pulsador de securidad l6-3 ( ) 

3 Verificar operatividad de pulsador de seguridad l6-4 1 ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad panel de 
ooerador mesa clasificados r ) 

Verificar operatividad de sensores de barrera de ingreso de 
5 apiladores 1 ) 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad panel de 
opera<lor Wrap 1 1 

Verificar operatividad de pulsaóor de seguridad panel de 
acoplador 1 1 

o Verificar ooeratMdad de cuerda de seouridad convoyador ( 1 

INSl!'táC� 51:� FAt.CON 
, _, .... ,.. .. 

_,:__ 
-

1 Verificar º"'""''"•dad de oulsador de se<:¡uridad tablero EDA ( l 

2 Verificar operatividad de sensor de barrera fa.Icen r 1 

Verificar operatividad de pulsador de seguridad panel de 
\ooerador Falcon ( ) 

P'l!!RSONAL 
-

- CAN'f_ HÓM8�- -00STÓ lt-H ISÍ.) . éOSTO TOTAL (Si. 
1 Beclricista 1 

IIATERIAU!·S Y-EQ\JIPÓ5 U-.M. � CANT. OOSTO UNITA 1513" COSTO TOTAL IS/. 

-
RECGMENOAGIONES GENERALES 

LEYENDA: Al= ACCIÓ.°'i/ INIJEOIATA OT= ORDEN DE TRABA.JO N-

EJECUTADO POR: iV"B" SUP MANTENIMIENTO 

GRAFfCA 5.8: Ficha de inspección para disposiüvos de seguridad para el área de Í-lomo 
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5.3.2 Aplicación de RCM en secadero de baldosas. 

Como resultante de la matriz de criticidad de los equipos de planta, uno de 

los equipos más críticos es el secadero, motivo por el cual se procedió a 

realizar un análisis RCM a dos de los sub-sistemas que más ocasionan 

problemas, para determinar las actividades que se deben realizar y así 

evitar fallos que resten disponibilidad al mencionado equipo, determinando 

27 actividades necesarias, las cuáles se dividen de la siguiente forma. 

• Mejora de procedimientos: Propuesta de 06 actividades, entre las

que destacan la elaboración de procedimientos , modificaciones en

los formatos de inspecciones ya existentes y la definición del tipo de

repuesto que debe comprar el área de Logística para evitar fallos

en el equipo.

• Modificación de equipo: Propuesta de 03 actividades

• Actividades de sustitución cíclica: 4

• Actividades de tareas a condición: 12

El detalle de las Hojas de Información y las Hojas de Decisión se muestra 

en las gráficas siguientes. 
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SISTEMA: SECADBIO SISTEMAN-1: Facilitador. Fecha: HoiaNV: 

HOJA DE INFORMACtON 
SUB--SISTEMA: VEHTIIADORES DE 

RCMII SUBSISTEMA Nit: Auditor. Fecha: de; 
RECIRCUlActON 

.. 
,, 

-,�-
, .... ,. "' ''i 1• 

·&,-.r 
·� MOIIOQl!'f'JlllA _-, 

EFEml�,F� "" 
r, -;!j. �, " !; 

' ,tNJA� 
¡¡, � 

Motor averiado por reciillentamlento debido al incremento de 
El motor rea lienta y se detiene de forma süblta. nempo 

\ 
temper.tura en el ambiente de trabajo 

de parada de todo el secadero y del proceso de 
aproximadamente 1 hora. 

El motor esta Instalado e.n un ambiente cuya temperatura 
está siempre por encima de la ambienta!, motivo por el 

2 Motor averiado por pl?rdida de aislamiento de las bobinas. o.ral es más propenso éste tipo falla. Tiempo de parada de 
todo el secadero y del proceso de aproximadamente 1 
hora. 

Al ser un ambiente con alta polución el pofvo tiende a 
entrar a todos lados, pr1ndpalmente a la caja de bomes, 

3 Motor averiado por cortocircuito en sus bomeras donde podrla producir un cortocircuito. Tiempo de parada 
de todo el secadero v del proceso de aprox.lmadamente ! 
hora. 

Al ser un ambiente con alta polución el polvo tiende a 

Contactares de fuerza en cortocircuito por arumulaclón de 
entrar a todos a dos (lnduldos los tableros eléctricos. por 

4 
tlerra en su lnterfOf". 

más hemiétlcos que estt!n) donde podria producir un 
cortocircuito. nempo de parc1da de todo el secadero v del 
proceso de aproximadamente 1 hora. 

Las instalaciones están cerca al mar, motivo pOf' el cual se 

s Módulo de control en rortodroJlto por humedad. 
tiene siempre casi 100" de humedad. lo que Junto con el 
polvo dai'\an las tarjetas de control. Tlempo de parada: 

Totalmente tncapa:z de Indeterminado. 
girar cada ventllodor tiene un presoS'tato que monltorea si está 

6 Faja de transmisión rota por excesivo tiempo de trabajo 
trabajando de manera oorrecra. SI no detecta nada, detiene 
completamente todo el equipo. Tiempo de parada, 40 
minutos. 

Foja de transmisión rota por Incremento de temperatura 
Si existe fuga de calCH" en el techo, afecta directamente a 

7 las fajílS de transmisión del secadero, acortando su tiempo 
ambiente en el área de trabajo 

de vida. llempo de parada, 40 minutos. 

Una lubricación con una larga periodicidad era Insuficiente 

Rodamientos de pedestal tnbados o destruidos por 
para lo rodamientos, debido al calor del ambiente, que 

8 
Inapropiada per1odJddad en su lubricación. 

ocasionaba que se seque y los rodamiento giren sin 

Distribuir el aire callente a ninguna poliC\Jlas protectora de lubricante.Tiempo de 

lo'S 05 niveles del secadero parada de equipo, 3 horas 

1 
con un vibr.ición menor a 4.5 
mm./s par., eVtt:ar daños al le Para la tempennura del ambiente de trabajo (l.009C) era 

estructura del techo dei 9 
Rodamientos de pedestal trabarlos o destruidos por uso de nece5arto una grasa especial para alta temperatura, debido 

secadero tnaprop(ada grasa lubricante. a que la grasa anterior no tenía capacidad de resistir esa 
temperatura. llempo de parada de equipo, 3 horas 

Una lubriaclón con 1.1na larga periodicidad era Insuficiente 

Rodamientos de motor trabados o destruidos por- Inapropiada 
para lo rodamientos, debido al calor del nmblente, que 

10 
periodicidad en su lubrteación. 

ocasionaba que se seque y los rodamiento giren sin 
ninguna películas protectora de lubrfcante. nempo de 
parada de equipo, 1 hora 

E1 polvo recin:ulsnte dentro del secadero se pegaba a los 

1 Oesbalance del ventilador por polvo adherido al rotor 
.álabes del rotor. lo que ocasionaba lo que ocasionaba 
desbalance constante. llempo de parada de equipo: 04 
horas. 

Los amortiguadores usados son de coucho (los OJáles están 
practlcamente en contacto sobn:! el techo del secadero) 

2 
Amortiguadores vencidos por excesiva temperatura en el deben cumplir su función, de lo contrario ocasionan da"os 
ambiente a todo el conjunto que requerirá que como mínimo se 

requiera el cambio de todo el pedestal. Tiempo de parada 
de equipo: 04 horas. 

Los amortiguadores tienen un tiempo de vida, al término 

Amortiguadores vencidos por vencimiento del material por 
de las cuál� se de be cambl.irlos, de lo contrario ocasionan 

3 daños a todo el conJunto que requerirá que como mfntmo 
excesivo tiempo de uso. 

se requiera el cambio de todo el pedestal. Tiempo de 
Vibración excesiva parada de equipo: 04 horas. 

Los daños de los soportes sueltos ocasionan da"os a los 
4 Pernos sueltos en la base por la vibración del equipo rodamientos del pedestal v motor. llempo de parada de 

equipo: 04 horas. 

Una lubricación con una larga periodicidad era inruficlente 

Rodamientos de pedestal averiados por inapropiada 
para lo rodamientos,. debido al calor del ambiente, que 

s 
periodicidad en ru lubricación. 

ocasionaba que se seque y lo� rodamiento giren sin 
ningun.1 películas protectora de lubrtcante.llempo de 
parada de equipo, 3 horas 

Para la temperatura del ambiente de trabajo [100!:!C) era 

6 
Rod.imientos de pedestal averiados por uso de Inapropiada necesario una s�s.a especial para .alta temperatura, debido 
grasa lubricante. a que la grasa antertor no tenia capa.cid.ad de res.tstlr esa 

temperatura. llempo de panda de equipo, 3 horas 

Gráfica 5.9: Hoja de información de ventiladores de recirculación 
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SISTEMA: SISTEMAN•: IFacllttador: Fecha: IHoiaNll: 
HOJA DE INFORMAOON 

SUB-SISTEMA: TRANSMISION DE 
!Auditor. ¡d., RCMII 

R0D1UOS 
SUBSISTEN'IA N!I: Fecha: 

'" -· ;o 
-�-.¡,-

,�,u�� 
"'V ��fjlllA ffECIO DEFALUI ' "' ll " w. ..,. " 

Un motor de transporte accione un módulo de rodillos de 
1 Cadena de tro1nsmisión detenida por falla en 1a unidad motriz los as pisos. SI éste se detiene, parallza todo el secadero. 

Tiempo de parada 01 hora. 

Una cadena rota detiene un grupo de módulos de 
2 cadena de transmisión rota por estar sobretensada transporte. lo que detiene completamente el secadero. 

Totalmente tncapal de nempo de parada 01 hora. 

A transportar las Lo acoples antlrretomo unen los rodlllos de Ingresa con los 
baldosas. 3 

Acople antlrretomo de ejes de transmisión desgastado por 
del módulo centra.Si esta falla no exlstiria transmisión. 

excesivo tiempo de trabajo 
Tiempo de parada, 03 horas. 

Un sensor roto lanza señales lnlemitentes al sb,""tema de 

4 Sensor de detección de movimlen1.o r01o por estar sualto 
control, lo que ocaSlona que todo-s los pisos carguen con 
pérdida de slncroniLeción. Tiempo de parada de equipo: SO 

minutos. 

Engranajes desgastados pierden su capacidad de transmitir 

l 
Engranajes helicoidales de transmisión desgastados por movimiento a una velocidad constante, lo que ocasiona 
deficiente lubr1cad6n pérdida de velocidad en el equipo. Tlermpo de parada: 

tndeterminodo. 

Engranajes con excesivo juego se desgastan rápido y luego 

Engranajes helicoldales de tran�isión desgastados 
pierden su capacidad de transmitir movimiento a una 

2 lnaprnpleido backlash al momento de montaje 
velocidad constante, lo que ocasiona pérdida de 
sincronización en el equipo. nermpo de parada: 

Transporta a una indeterminado. 
B velocidad menor a la Engranajes oon centrado Inapropiado no transmiten 

requerida Engranajes helicoidales de transmisión desgastados movimiento a una velocidad constante, lo que ocasiona 
3 

lnaproplado centrado. pérdida de velocidad en el equipo. Tiermpo de parad:i: 
indeterminado. 

EJ polvo combinado con el aceite ocasiona que et 

Engranajes helicoidales de transmisión desgastados por 
engranaJe se desgaste y pierda su capacidad de transmitir 

4 movimiento a una velocidad constante, lo que resulta en 
en:esiva poh.rdón en el acette lubricante. 

una pE!rdlda de velocldad en el equipo. Tlo8rnpo de parada: 
indeterminado. 

Lo rodamientos sin lubricación se traban por momentos, lo 

1 
Soporte de transmisión a rodillos trnbado por rodamientos: no que ocasiono que el rodillo se detenga y frene un grupo de 

Transportar las baldosas a un lubricados baldosas. lo que resulta en una perdida de sincronismo en 

2 
ciclo de 11 mln con perfecto todo el equipo. Tlempo de parada, Indeterminado 

,1ncronlsmo entre sus OS 

pisos. una fuga de calor ocasiona que los rodtllos afectados se 
Soporte de t.ransrni51ón a rodUlos trabado por rodamientos caJlente y dilate, lo que oca.slona que el rodlllo se detenga 

2 afectados por fuga de calor de las parede'i laterales del y frene un ftTUpo de baldosai-, lo que resulta en une 
secadero pérdida de slnaonlsmo en todo el equipo. Tiempo de 

parada, Indeterminado 

Un rodillo gastado no gira de forma uniforme, lo que hace 

3 Rodillo de transporte desgastado por trabajo 
quedetenga y frene un grupo de baldosas, lo que ocaslon .. 
pérdida de stnaonlsmo en todo el equipo. Tiempo de 
parada, Indeterminado 

La deniveladón al Interior del secadero ocasiona baches, lo 

4 
Nfvel de rodillos no uniforme por pérdida de ntveladón de los que puede debilitar al material ademas de hacer perder 
ejes sJnaonlzelón a todo el equipo. Tiempo de parada, 

indeterminado. 

Pérdida de sincronismo 
La deniveladón porilcumulación de tierra en los 

e Nivel de rodillos no uniforme por acumulaclón de polvo en los 
rodamientos en el lado conducido ocasiona baches, lo que 

entre sus 05 pisos. 
5 puede debilitar al m.aterial ademas de hacer perder 

rodamietTtos del lado conducido 
stncronlzdón a todo el equipo. Tiempo de parada, 
Indeterminado. 

La deniveladón por desgaste en los rodamientos en el lado 

6 
Nivel de rodillos no uniforme por desgaste de trabajo de los conducido ocasiona baches, lo que puede debllltar al 
rodamientos del lado conducido material además de hacer perder slncronltc:lón a todo el 

equipo. Tiempo de parada, indeterminado. 

La cadena estirada no distribuye movimiento de forma 

7 cadena estirada 
uniforme a los distintos pisos, lo que O01s1ona qu[? se 
pierda sincronismo en todo el secadero. Tiempo de parada, 
indeterminado. 

Le cadena eS'tlrada no dlstribl.JVe movimiento de forma 

8 Cadena estirada prematuramente por ser de baja calidad. 
uniforme a los distintos pisos, lo que ocasiona que se 
pierda sincronismo en todo el secadero. Tiempo de parada, 
lndeterTT11nado. 

La cadena estirada no distribuye movimiento de forma 

• Q)dena estlrada prematlJrame.nte por pliiones descastados 
unlfonne a los dlrtintos pisos, lo que ocasiona que se 
pierda sincronismo en todo el secadero. Tiempo de parada, 
Indeterminado. 

Gráfica 5. 1 O: Hoja de información de transmisión de rodillos. 
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SISTEMA: Secadero Sistema N•: Faalitador.: Fecha: Hola N•: 
HOJA DE 

SUBSISTEMA: Ventiladores de 
DECISION RCM 11 Subsistema N9: Auditor. Fecha: de 

re circulación 

Referencia de Evaluación de las Hl H2 H3 

Información [;' s1 S2-. 53_ Aeción a faltll de 
consecuencias ¡:;: o:;. al=- o':'.. F Tarea Propuesla E Intervalo inict� A realtzarse pe(� 

F FF FM H s E o NI, N2. Nl H4 1G S4 

Instalar planchas metálicas para proteger el 
Jefe de 

1 A 1 s N N s N N N alsfamiento y evitar daños en ello, para asi evitar Ninguno 

fugas de calor que dañen a los equipos. 
Mantenimiento 

1 A 2 N s Meirado del estator del motor 2meses Electricista 
Inclusión en la hoja de inspección de los motores el 

15 días 
Planificador de 

1 A 3 N s 
ert:ado de la tapa de las horneras Mantenimiento 

1 A 4 N N s cambio de los contactares de fuerza 6 meses Electricista 

1 A 5 N s 
Instalación de deshumedecedores de mayor 

7días Electricista 
capacidad e inspección de los mismos 

1 A 6 N N s Cambio de fajas a una periodicidad definida. 3 meses Mecánico 
Instalar planchas metálicas para proteger el 

Jefe de 
1 A 7 N N N N aislamiento y evitar daños en ello, para así evitar Ninguno 

fuJtas de calor que dañen a los equipos. 
Mantenimiento 

1 A 8 N s Definición de periodo de lubricación 15 días Mecánico 

1 A 9 N s 
Apllcaclón de grasa especial para alta temperatura 

15días Met.ánlco 
(mayor a lOO•C) 

1 A 10 N s Definición de periodo de lubricaclón 30 días Mecánico 
1 B 1 s N N s s Limpieza del rotor de ventilador 7días Operador 

Instalar planchas metálicas para proteger el 
Jefe de 

B 2 s N N s N N N aislamiento y evitar daños en ello. para así evitar Ninguno 
Mantenimiento 

fuJ?.as de calor Que dañen a los eQuipos. 

N N s s 
lnduslón en la hoja de Inspección la verificación de 

15 días Mecánico 1 B 3 s 
su estado 

4 s N N s s 
Inclusión en la hoja de inspeoción la verificación de 

15 días Mecánico 1 B su estado 
1 B 5 N s Definición de periodo de lubricación 15 días Mecinico 

6 N s 
Apllcaclón de grasa especial para alta temperatura 

15 días Mecánico 1 B 
(mayor a lOOllC) 

Gráfica 5. 11: Hoja de decisión ventiladores de recircu/ación. 
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SISTIM.11: Secadero SistemaNV: Facilitador: Fecha: Hoia N•: 
HOJA DE 

SUBSISTEMA: Transmisión de 
DECISION RCM 11 

rodlllos 
subsistema NY: Auditor: Fecha: de 

Referencia de Evaluación da las Hl HZ H3 

lnformaciól) E" con�enclas . S:: 
s,:._ S�- $3,..... 

A«ión a.falta d!L, 
� Intervalo lntci[:: ,. )• ,. ,_._ Tarea Propuesta A reallz.¡rse poi.: . Ox-- o.,_

,., o:,-
' 

·-
F FF FM H s E o Nl N2 N3 H4 H5 � 
2 A 1 s N N s s Cambio de unidad motriz 12meses Mecánico 

2 A 2 N N N s s 
Elab-oraclón de procedimiento y entrenamiento para Supervisor de 
el montaje de cadenas Mantenimiento 

2 A 3 N N N s N s Definir periodicidad de cambio de acople. 18meses Mecánico 

2 A 4 N N N s s 
Incluir la revisión de la fijación del sensor en la hoja 

15 días Mecánico 
de inspección. 

2 B 1 s N N s 
Hermetizar las bandejas de aceite para evitar la fuga Jefe de 

s 
de ac-elte. Mantenimiento 

2 B 2 N N N s s 
Elaboración de procedimiento y entrenamiento para 

Operador 
el montaje de los engrana]es 

2 B 3 N N N s s 
Elaboración de procedimiento y entrenamiento para 

Operador 
el montaje de los engranajes 
Modificar las tapas de las bandejas para que evite en Jefe de 

2 B 4 s N N s N N N 
pase de polvo hacia el lubricante Mantenimiento 

2 e 1 N N N s 5 Lubricar todos los soportes de los rodfllos 1mes Mecánico 

2 e 2 N N N s s 
Inspeccionar las paredes del secadero para detectar 

15 días Mecánico 
fuiza de calor 

2 e 3 s N N s s Inspeccionar todos los rodillos del secadero 15 días Mecánico 

2 e 4 N N N s s 
Inspeccionar el nivel en todos los pisos y corregir en 
caso de ser necesario 

lmes Mecánico 

2 e s s N N s s 
Limpiar todos los rodamientos del lado conducido 
del secadero 

Semanal Mecánico 

2 e 6 N N N s s Lubricar todos los soporte<s de los rodillos 1 mes Mecánico 

2 e 7 N N N s s Inspección de estado de cadenas lmes Mecánico 

2 e 8 N N N s N N N Comprar cadena de una marca determinada Logística 

2 e 9 N N N s s Inspección de piñones 1 mes Mecánioo 

Gráfica 5. 12: Hoja de dedsión Transmisión de rodillos 



CONCLUSIONES 

1. El Plan de Mantenimiento propuesto (alineado con el objetivo de la empresa

que era la de disminuir el tiempo de ciclo de producción) logra cumplir con lo

requerido (lo cual es avalado con la disminución continua del ciclo y una

disponibilidad de equipos de 95%), pero no se mantiene estático a lo largo

del tiempo, debido a que las continuas modificaciones en el proceso, los

distintos modos de falla resultantes de las nuevas condiciones, cambios o

actualizaciones de los equipos hace necesario una continua revisión de

todos los trabajos propuestos. Lo mencionado es aplicable a cualquier

planta, independientemente de su contexto, ya que cada día hay nuevas

tecnologías y métodos que debemos incluir en nuestras tareas para

optimizar nuestros recursos.

2. El análisis de criticidad de planta es el punto de partida para toda Gestión

del Mantenimiento, porque para su correcta aplicación considera todos los

activos instalados (considerando la jerarquía) así como el impacto que tiene

cada uno de los mismos en todo el proceso, no solamente en la parte

productiva sino también en lo relacionado a seguridad industrial y medio

ambiente.

3. La correcta planificación y la estimación de los trabajo y de sus periodos de

ejecución, permite gestionar la llegada a tiempo de repuestos, evitando de

ésta manera la compra excesiva (incremento de inventario de almacén) o la

carencia de los mismos (mayor tiempo para la solución de problemas o

soluciones a corto plazo). Esto es más importante cuando se trabaja con
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repuestos originales (en éste caso de procedencia italiana) en un 75% de 

los casos, debido a la mejor calidad, confiabilidad y menor costo. 

4. El mantenimiento propuesto se basa principalmente en el uso eficiente de

los recursos que ya dispone la empresa, ya que se basa en realizar

inspecciones a un mayor nivel de detalle y modificar algunos aspectos de

los equipos que afecta de forma negativa a algunos de sus componentes.

5. El principal beneficio del RCM es la orientación prioritaria que se le da a la

seguridad. Gracias a ello, se logró desarrollar un plan de trabajo para casi

todos los dispositivos de seguridad de planta, que durante 6 años pasaron

prácticamente

6. La producción de baldosas requiere mucho cuidado y precisión por ser un

material frágil y que requiere un perfecto centrado para una correcta

decoración, motivo por el cual muchos de los problemas que se presentan

es por una falla de un solo componente que es muy difícil de detectar. Un

ejemplo de ello es el secadero, que tiene más de 3000 rodillos, y en la cual

basta que uno sólo falle para que ocasiona contantes paradas de equipo

que se no resolverán hasta detectar. Por ello un punto importante del éxito

de éste Plan de Mantenimiento, es la dedicación invertida por el técnico

encargado de las inspecciones, ya que debe ser muy consciente del trabajo

que realiza.



RECOMENDACIONES 

1. Un Plan de Mantenimiento es variable, ya que las condiciones del proceso

también lo son. Un incremento de velocidad, una variación de la materia

prima, etc., hace que algún componente o la totalidad del activo se

desempeñe a condiciones diferentes a las que se tomaron en cuenta

cuando se desarrolló un determinado plan. Por ello, el Área de

Mantenimiento debe estar pendiente ante cualquier variación deí proceso

para tomar las medidas correspondientes, para evitar caer en actividades

correctivas de emergencia hasta encontrar la solución al problema.

2. Para fomentar un mayor compromiso en el personal técnico, es

recomendable la personalización de las áreas o de los activos de la planta,

para que de ésta forma el técnico sea un pequeño gestor de lo que se ha

asignado (por ejemplo, que indague por los repuestos existentes en el

almacén, los manuales de los equipos, la situación de las órdenes de

compra, los trabajos a realizarse, ayude a definir los stock de inventario,

etc.) y deje de ser sólo la mano que cambia y recambia repuestos.

3. En el rubro cerámico es muy importante prevenir el impacto de la polución

que es inherente al proceso, ya que el polvo siempre tiende a ubicarse en lo

más recóndito en las instalaciones, principalmente en los tableros eléctricos

donde ocasiona problemas a los equipos electrónicos. Por ello es

recomendable hermetizar completamente dichos tableros, además de

protegerlos adecuadamente de la humedad, para evitar fallos en el sistema

de control que son las que ocasionan las paradas más largas por fallos de

equipos.
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ANEXOS 

ANEXO A: Formatos de hoja de inspección de los diferentes equipos de la planta 

ANEXO B: Impacto económico del incremento de producción 
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FICHA DE REGISTRO DE TRABAJO 

CAMBIO DE ELEMENTOS DE RAMPA DE GAS 
ÁREA DE MANTENIMIENTO 
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FRECUENCIA 
TIEMPO ESTIMADO 

Resoonsable: 

1 RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD 

5años 

4 horas 

1. - Utilizar implementos de seguridad: Casco, mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion. 

Fech. Programación: 
Fech. Ejecución: 

1-----�--------------------
ÍTEM 1 DESCRIPCIÓN CONFORMIDAD 1 

SI NO 
NO CONFORMIDAD 

(AI- OT) 

CAMBIO DE ELEMENTOS DE RAMPA DE GAS 

ACTIVIDAD MECÁNICA (Trabajar con el catálogo de partes del equipo) 

Cambio de manómetro - NSMANO1001 

2 Cambio de junta antivibratoria - NSJUNT1001 

3 Cambio de válvula de seQuridad - NSVALV1001 

4 Cambio de válvula de alivio - NSVALV1002 

5 Cambio de manómetro - NSMANO1002 

6 Cambio de válvula de esfera - NSVALV1003 

7 Cambio de oresóstato - PRES1002 
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( 

8 ( Cambio de ores6stato�_-_N�S_PR_ES_1_0_0 _2 ____________ t----+----+-----�-

9 Verificar inexistencia de fuga de gas en las bridas ( 

PERSONAL 
Mecánico 

MATE�LES Y EQUIPOS 
Llaves Mixtas 

2 Guantes 
Perilleros 

RECOMENDACIONES GENERALES 

LEYENDA; 

EJECUTADO POR: 

CANT. 

U.M. 
Juego 

Par 
Juego 

1R HOMB.(H-Hl 
#¡VALOR! 

CANT. 
1 
1 

COSTO H-H (S/. l 

TOTALES 

COSTO UNITA (Si.) 

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 

Al= ACCIÓN INMEDIATA OT = ORDEN DE TRABA.JO N° 

IV"B" SUP MANTENIMIENTO 

) 

) 

l 

) 

) 

) 

) 

l 

l 

1 
OBSERVACIONES 

COSTO TOTAL (S/.) 

COSTO TOTAL/SI.) 

1 

1 



-

FICHA DE REGISTRO DE TRABAJO 

CAMBIO DE FAJAS DE SECADERO 
ÁREA DE MANTENIMIENTO 1

·t-_______ ....._ _______________ __., _______________ --f
MÁQUINA: 

FRECUENCIA 
TIEMPO ESTIMADO 

Responsable: 

RECOMENDACIONES DE SEGURIC>AD 

SECADERO 

3meses 

60 minutos 

1. - Utilizar implementos de seguridad : Casco. mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion. 

Fech. Emisión: 

Fech. ProAramación: 

Fech. Ejecución: 
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-- -ÍTEM DESCRIPCIÓN CONFORMIDAD NO CONFORMIDAD 

1 i----�-----------------------�-S _l_�_N_O _ _.._ _____ -"-(A.c.l_-..:cO..:..T,_) _____ �--º-B _
S

_
ERVAC

I
ONES 

__ 

J CAMBIO DE FAJAS VENTitAOORES DE HUMOS 

ACTIVIDAD MECÁNICA 

Ventilador 1: Cambio de 02 fajas A-56 ( ) i--------------�-----------
----

t----+-
-

--+-
-

-----'-----'-·
-------

2 

2 

Ventilador 1: Estado de poleas motriz y conducida 

Ventilador 2: Cambio de 02 fajas A-56 

Ventilador 2: Estado de poleas motriz y cond _uc_í_dª----------'-----'----

CAMBIO DE FAJAS VENTILADORES DE HUMOS 

ACTIVIDAD MECÁNICA 

1 Ventilador 1: Cambio de 02 fajas A-77 

( 

( ) 

- -- ----- -

1 Ventilador 1: Estado de poleas motriz y conducida l-----_..:..==:...:...-'-==:.....c.===-=c...=-'--'-'---'-"'='----------1------t-----+------''---- -�- --- - --- -- -- ------1 ( ) 

2 Ventilador 2: Cambio de 02 fajas A-77 ( ) 

2 Ventilador 2: Estado de poleas motriz y conducida 1-------------�----�------------,t----+-----+------''----_,_ ____________ _ ( 1 

3 Ventilador 3: Cambio de 02 fajas A-77 t--------------�---------------,t----+-----+------''----�------1 ) 

3 Ventilador 3: Estado de poleas motriz y conducida 

4 Ventilador 4: Cambio de 02 fajas A-77 

4 Ventilador 4: Estado de poleas motriz y conducida 

5 Ventilador 5: Cambio de 02 fajas A-77 

( ) 

( ) 

( ) 

( ) 

( 1----"5 __ ..:..V..:..eccntc..ila=-d '-'o'-r-"5'-: =Es '-'t=adcc.o:.....c.de'--"-º'º"'l..:..ea'--s'-m'-'-ot'-ri""'z.,_y_co-'--nd __ uc...c _id _a ________ _,1-----+------+------''--- ) 

6 Ventilador 6: Cambio de 02 fajas A-77 ( ) -

6 Ventilador 6: Estado de poleas motriz y conducida ( ) -

( ) 7 Ventilador 7: Cambio de 02 fajas A-77 1----'---_..:..==:...:..._..:...=.....c....:.._c_c_c.=c...'-'-C.__;_-'---------------,----+-----+-------'-----'------- -

7 

8 

8 

9 

9 

Ventilador 7: Estado de poleas motriz y conducida ( 
__ )_ 

Ventilador 8: Cambio de 02 fajas A-77 ( ) 

Ventilador 8: Estado de poleas motriz v conducida 1 

Ventilador 9: Cambio de 02 fajas A-77 _ _L __ )_ 

Ventilador 9: Estado de poleas motriz condu-'c '-id'-ª'----------,1-----+-----+-------'( ___ ...,_)_ 

1---1'- 0 __ en'- t--ila'-'d'-'o '-r-'-10'-':-'C'-'a"-m"'b'-io'--"-de'--"- 02"-"fa,_ja'-s_A---_7_7 __________ _ __ +-----+-----¡----- __ (__ _) __ _ 

10 Ventilador 10: Estado de poleas motriz=--'-y..:cco:;:.;nccd::uc=id=a--------�---�---�------'-( __ _,) _____ _ 

-

1-----'--P

'-'

E=: 

V..:..

RccS::.cO::.cN.::cA..:=l'-------------C'-A_N'-T--. __ 1R_H _O_M_B.�{H_-_H�) -:-cc--_____ C_O_ST_O�H __ -H_(�S_/.�) -------- --�CO-ª_T_() TOTAL (.S!l_ 
1---..:..1 __ ,.cMececa=·n"'ico=-________________ 1.__ _______ 0�·..:..0 ________ __________ _ 

TOTALES 1.__ _________ -1 

MATERIALES Y EQUIPOS U.M. CANT. 
1 Llaves Mixtas Juego 1 

COSTO UNITA(S /.) 

t---2�--G'-uantes Par 1 
1--..::3 __ c...P=:en=·I;.::;Iec.;ro::s:.__ ______________ =.cJu=..ce=g,0 ________ 1_ ____________ __ _ 

RECOIIENDACIONES GENERALES 

LEYENDA: 

EJECUTADO POR: 

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 

Al= ACCIÓN INMEDIATA OT = ORDEN DE TRABAJO N" 

IV"B" SUP MANTENIMIENTO 

COSTO TOTAL(S/_.)_ 

1 

1 



...._ = t r • '" , e • 
, .. i. SAN LORENZO 

"'l'r 1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN DE PRENSA ÁREA DE MANTENIMIENTO 

j 

MÁQUINA: 
FRECUENCIA 

TIEMPO ESTIMADO 
Responsable: 

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD 

TABLERO ELECTRJCO SECADERO 

Semanal 

30minutos 

1. - Utilizar implementos de seguridad: Casco. mascarilla. guantes, tapones y lentes de proteccion. 

ÍTEM 1 DESCRIPCIÓN 

TABLERO ELÉCTRICO GEHERAL SECADERO 

Limpieza exterior e interior del tablero eléctrico 

CONFORMIDAD 

' 

SI NO 

Fech. Emisión: 

Fech. Programación: 
Fech. Ejecución: 

NO CONFORMIDAD 
(AI-OT) 

2 Cerraduras en buen estado 
- --'- -

3 Empaquetaduras de puertas completas y en buen estado 1 

4 Orden de conductores eléctricos 
- --- --

( 

5 Estado del sistema de aire acondicionado _J_ __ 
6 Fijación de dispositivos eléctricos ( 

7 Fusibles completos (sin puentes) ( 

8 Correcta graduación de protecciones eléctricas (guardamotores y relés) ( 

[ t---9 ___ O
-'-'-

pe_ r _a _tiv_id_ a_d _d_e_ fl_ u_or_e_s_ce_nt_e_d _e _i _lu _m_in_a _c _ió _n __________ ---,t-----+-----¡-------�-1 

10 Existencia de plano eléctrico ( 

11 Verificar temperatura de todos los componentes eléctricos (Tmax=35°) ( 

]-: 

PERSONAL 
1 Electricista 

MA TERJALES Y EQUIPOS 
Pirómetro 
Guantes 

3 Trapa 

RECOMENDACIONES GENERALES 

1 · LEYENDA: 
[! EJECUTADO POR: 

Al=ACCIÓN INMEDIATA 

CANT. 
1 

U.M. 
UN 
Par
KG 

1R HOMB.(H-H) 
#¡VALOR! 

CANT. 

1 
1 

COSTO H-H IS/.) 

TOTALES 

COSTO UNITA (S/.) 

TOTALES 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 

OT = ORDEN DE TRABAJO N" 

IV"Bº SUP MANTENIMIENTO 
--

1 

L 

---

1 

1 

1 
- - -

) 

) 

1 

1 OBSERVACIONES 

- --

-

COSTO TOTAL (S/.l 

COSTO TOTAL IS/.) 

1 

1 



INSPECCION DE TEMPERATURA DE PUNTOS MUERTOS DE SECADERO 

2 4 6 8 10 

Modulo 1 Mln-Max 3 Min-Max 5 Min-Max 7 Mln-Max 9 Min-Max 

Mln-Max (Prom) Min-Max (Prom) Min-Max (Prom) Mln-Max (Prom) Mln-Max (Prom) 

(Prom) (Prom) (Prom) (Prom) (Prom) 

Piso Libre Dueto Libre Dueto Libre Dueto Libre Dueto Ubre Dueto 

1 

2 

3 

4 

5 

12 14 16 18 20 

Modulo 11 Mln-Max 13 Min-Max 15 Min-Max 17 Mln-Max 19 Min-Max 

Min-Max (Prom) Mln-Max (Prom) Min-Max (Prom) Min-Max (Prom) Mln-Max (Prom) 

(Prom) (Prom) (Prom) (Prom) (Prom) 

Piso Dueto Libre Dueto Libre Dueto Libre Dueto Libre Dueto Libre 

1 

2 

3 

4 

5 

Observaciones: ............................................................................................................................. · .... · · · .... · .. · · .. · .. · .. · · · · .... · .. · .. · .. · .. · .. · · · · .. · .. · · · · · .... · .. · .. · .. · .. · .. · .. · · .... · · .... · .. · .. · · · · .. · .. · · .... · · · · .. · · · · · .. 

Nombre Técnico V.B Técnico V.B Supervisor Mantto
Fecha: 



� � 
PINON CONDUCIDO DE PINUN MUTRIZ DE 

� ¡ 
P!f.lON CONDUCIDO DE RODILLO # PIÑON MOTRIZ DE RODILLO # 

RODILLO# RODILLO# 

, 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 2 1 2 3 4 5 8 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

1 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 2 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

11 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 I! 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1( 11 1; 13 1� 15 16 17 1R 1Q 20 21 22 23 

1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1 13 14 15 1E 17 18 19 20 21 22 23 

2 1 2 3 4 5 8 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 8 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

3 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 4 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

15 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1( 11 12 13 14 15 16 17 1R 19 20 ?1 22 23 
, 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

5 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 6 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
i; 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 1R 17 18 19 20 ?1 22 23 
1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 , 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1( 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

7 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 8 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
4 1 2 3 4 5 6 7 6 1 2 3 4 5 6 7 8 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 6 9 1 O 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
6 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 ,; 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 6 9 10 11 1? 13 14 1• 1R 17 18 19 20 ?1 22 23 
, 1 2 3 4 5 6 7 6 1 2 3 4 5 6 7 8 1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

..... 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

.... 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 � 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 
11 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 1� 16 17 1R 1q 20 21 22 23 

f INON CONDUCIDO DE PI  �oN MOTRIZ DE 
PIÑON CONDUCIDO DE RODILLO # . fs PIÑON MOTRIZ DE RODILLO # 0 

� l@ 2 g2 RODILLO# RODlllO# 

, 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 Hl 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

9 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 = 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
i; 1 2 3 4 5 6 7 R 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 ¡; 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

.... 
3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 ' 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
§ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 5 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 8 7 8 

(") 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 "lt 3 7 .... 1 2 3 4 5 6 8 1 2 3 4 5 6 7 6 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 iO 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
15 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 § 1 2 3 4 5 6 7 6 1 2 3 4 5 6 7 6 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 16 19 20 21 22 23 1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

.,, 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 co 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 5 7 .... .... 2 3 4 6 8 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
15 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 5 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
, 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 ,13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 2 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

0 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 � N 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 3 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 4 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 
5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 1 2 3 4 5 6 7 6 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 11 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

o 
RODILLOS RAPIOOS DE ENTRADA DE SECADERO RODILLOS RAPIOOS DE SALIDA DE SECADERO LEYENDA 

q,� PIÑON CONDUCIDO DÉ RODILLO # Pl�N MOTRIZ DE RODILLO # PIÑON CONDUCIDO DE RODILLO # PIÑON MOTRIZ DE RODILLO # X In operativo 
1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

L Se Lubricó y Funciona 1 
J 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 uperauvo pero 
5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 D 

,,.,_,.. :VA :ir "': 

1 NOr•IBRE: 1 v�a� SUPERVISOR 1 Norv,BRE: 1 v·>B 0 TECNICO 

1 1 1 11 FECHA: 



�e e r • m i e 1 
;,,-.. SAN LORENZO INSPECCION ELECTRICA VENTILADORES DE SECADERO 
-

1 -

MÁQUINA: TRAINOS SECADERO 1 Fecha de emision 1 
FRECUENCIA: Quincenal 

TIEMPO ESTIMADO: 60 minutos 1 Fech. Programación: 
1 CICLO DE HORNO 

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD 
1.- Utilizar implementos de seguridad: Casco, mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion.

TRAINO 1 

1rHora: Consumo de corriente x fase 
R s T 

l"T°fusibles 
. IT° Contact 
1T° Bornera 

Observaciones: 

I· TRAIN02 
( Consumo de corriente x fase 
¡Hora:

T R s 1 � 

Tº fusibles 
Tº Contact 
T° Bornera 

Observaciones: 

TRAINO 3 

·Hora: Consumo de corriente x fase 
R s T 

T° fusibles
T° Contact 
T° Bornera 

Observaciones: 

TRAINO4 ,, 
Hora: Consumo de corriente x fase 

R s T
--

-

T° fusibles
T° Contact
T° Bornera 

Observaciones: 

TRAINOS 

Hora: Consumo de corriente x fase 
R s T

'---· 

Tº fusibles
T° Contact 
Tº Bornera 

Observaciones: 

TRAINO 6 

Hora: Consumo de corriente x fase 
R s T 

T° fusibles 
T° Contact 
T° Bornera 

Observaciones: 

R-S

R-S

-- --

1 R-S

R-S

R-S

Voltaje entre fases 
-

1 R-T S-T
-

1 - -

- -

Voltaje entre fases 
-

1 R-T j S-T
-----

-----

--·- -- - -

-- -- -

Voltaje entre fases 
1 R-T--=_¡_ 

-- -

S-T
-- -

-- -

------ -

- - --

-

Voltaje entre fases 
1 R-! _

_ I 
S-T
-

1 -

-- -

--- --- -

- -

Voltaje entre fases 
-

1 S-T
__ _l _

R-T
�l

---

- -

-

Voltaje entre fases
R-S 1 R-T S-T

�-

1 
-

-1 

-

--



�tora: 

ro fusibles 
r
° Contact 

l
rro Bornera 

,Hora: 

lí° fusibles 
·rro Contact
IT° Bornera

Hora:

lT° fusibles
lT° Contact
'l"fº Bornera 
f 

1 

!Hora:

I· 

· T° fusibles
· T° Contact
'T° Bornera

TRAINO7 
Consumo de corriente x fase Voltaje entre fases 

R s 
-

T
--JL.... __ R-s_ l __ R-r __ t _ _  S_-T_

Observaciones: 
TRAINO8 

Consumo de corriente x fase _ Voltaje entre fases 
........._ __ R _____ S __ _,__ __ T ______ R_-S _ : R-T [-

S
�T

--

1---------''---------'--------"------- --------- - -

Observaciones: 
TRAINO9 

Consumo de corriente x fase Voltaje entre fases 
-�------

1----R __ +-__ s __ -+-__ T __ --lf---R _-S __ t--
:
-R_ -_T ____ �l====S

=-

-T __ _

�-----+-----�------1------------------

Observaciones: 
TRAINO 10 

Consumo de corriente x fase Voltaje entre fases 

.__ __ R __ -4-__ 
s ______ r--��--R--S---: __ R-r __ 1�-}=-T---� 

1------- 1--- -- � 

�-----1--------,f--------j------------- - - -

! Observaciones:
-------

Fecha 1: 
Realizado por

V.B Supervisor



��sÁN 
6 m 1 " " 

INSPECCION MECANICA VENTILADORES LORENZO 
....... 

MÁQUINA: 
FRECUENCIA 

TIEMPO ESTIMADO 
Responsable: 

Vibración de motor 

!MOTOR 1
Lado delantero Lado trasero 

Observaciones: 
Vibración de motor 

Lado delantero Lado trasero 1:IMOTOR2

Observaciones: 
Vibración de motor 

Lado delantero Lado trasero 
IMOTOR3 

Observaciones: 
Vibración de motor 

Lado delantero Lado trasero 
IMOTOR4 

Observaciones: 
Vibración de motor 

·1MOTOR5
Lado delantero Lado trasero 

Observaciones: 
Vibración de motor 

MOTOR6 
Lado delantero Lado trasero 

Observaciones: 
Vibración de motor 

·----

Lado delantero Lado trasero 
MOTOR 7 

Observaciones: 
Vibración de motor 

Lado delantero Lado trasero 
MOTOR8 

�- -- - - -

Observaciones: 
Vibración de motor 

Lado delantero Lado trasero 
MOTOR 9 

--�-

Observaciones: 
Vibración de motor 

Lado delantero Lado trasero 
IMOTOR 10 

Observaciones: 

Hora: Realizado oor 
V.B Supervisor

DE SECADERO 

TRAINER SECADERO Fecha emision 

trimestea/ 

60minutos 

Lado Piñón 

Fech. Programación: 

Fech. Ejecución: 

Temperatura de motor 
-

Centro Lado Ventilador 

Temperatura de motor 

--

- -

_ �do_P� __ Centro 
__
f_ L�do Ventilad�, 

__

-

Lado Piñón 

Lado Piñón 

_ 
Lado Piñón F

Lado Piñón 

Temperatura de motor 
-

Centro 
- - Lado Ventilador_

- --· -.___ ---- -- -

Temperatura de motor 
�-----

Centro Lado Ventilador - -

- -----

Temperatura de motor 

Centro __ ] 

-- --

Lado Ventilador 
- -

- -- - ---

Temperatura de motor 
--------

Centro Lado Ventilador - -

--

Temperatura de motor 
- --� - -

Lado Piñón 

Lado Piñón 1-

Lado Piñón 

Lado Piñón 1 

Centro Lado Ventilador --

-- --

Temperatura de motor 

Centro 

__ !! 
Lado Ventilador -

Temperatura de motor 

Centro =1· -Lado Ventilador

Temperatura de motor 

Centro 

--

r-

11 

- -

Lado Ventilador 

-



,.. , 1c • r • m I e; a 
..., IBAN LORENZO INSPECCION ELECTRICA VENTILADORES DE SECADERO

MÁQUINA: VENTILADORES SECADERO P2 1 Fecha de emlslon 

FRECUENCIA: QUINCENAL 
TIEMPO ESTIMADO: 60minutos 1 Fech. Programación: 

-:COMENDACIONES DE SEGURIDAD 
t.- Utilizar implementos de seguridad: Casco. mascarilla. guantes. tapones y lentes de proteccion. 

! 

l 
-

rtu<bles
Ir C,\tact-

r�mera

h 

lr�tibles
1T' e 1tact
11"B,rnera 

--
R 

Observaciones: 

R 

Observaciones: 

VENTILADOR DE HUMOS 1 --7. 5 KW 15.7 amp (entrada de secadero )
Consumo de corriente x fase 

>---------- -
s T 

>------

-

R-S

Voltaje entre fases 
-- - ----

R-T

--

VENTILADOR DE HUMOS 2 --7. 5 KW 1 5 .7 amp (salida de secadero)
Consumo de corriente x fase Voltaje entre fases 

- - -

S-T
--

-- -

--

-

-- -

-- -- -

>----------.----------- -- -- - - -

S T R-S R-T S-T
t-----------+---- --- -� ----- -

t-----------+---------1---- -

_,.._ ---

--'--------'--'-----------�---------� 

VENTILADOR DE RE CIR CULA CION 1 - 2 5 HP-33 amp
.......,; ____________ ..;,_ _ _;::...:;:;.:;.;.=..:;;::;....;:_;...;..;;....;;;.....;...;._....,..;....;,,;;;......;..;..;;....;..;___.;;. ____ __, ________________ � 

lr'f, ibles
ll'c_ntact
l'oBmera

R 

Observaciones: 

Consumo de corriente x fase 
S T R-S

Voltaje entre fases 
- ---- --

R-T

i-------------------------------- ----- ----

!------------------- ----- - - -

S-T 

-

�----L----------,..,,,,,,.-,,,,,,.,...,..,,,,.,,,.,,,...,,=-=--==="':,,,-,,,--,,.,,,,.,.,::,-:-�--=--=�=-:::-:-------------------1 VENTILADOR DE RE CIRCULA CION 2 - 22 HP-28 amp
_______________ ......;_;;;;..;_;..;.__..;;.......;.. ___ ....,._.--__________________________ ---1 

tntlibles
ro e ntact
i-o]rnera

,,,., .. ble -...:¡ 11 S
to <llltact
��mera

R 

Observaciones: 

R 

Observaciones: 

Consumo de corriente x fase 
S T 

Voltaje entre fases 
R-S R-T

>----------;-------- - -

>-----------t-----

---� ------'---'----------�-----

VENTILADOR DE RECIRCULACION 3 - 22 HP-28 amp
Consumo de corriente x fase 

S T 
----------� -V_ol _ta_�_e _e_ntre fases _ 

R-S R-T
f----------+- ------ -� 

f----------+-- ---- --- '-

--'--- -

i------ -- -----------------------------------

S-T

S-T

i---·----L---------------,.....,,e=-==-==,.,.,-,:--:-==�-=-=-=-=::-:::-=-------------------t 
r--, ____________ V.:.:E=N�T:.:l=LA::.::D=.0=.:.;:R

.:DE;.=..;
R�E::.C

::.
l
;;.;
R

¡._;;;
C.;;

U
;.;;;LA;;..;;.;;C�IO;;.;

N
..;..;.

4 _-_2::.5
;..

H;..;.P_-3..;;..;.3..;.;a.;..;.m�p'.".""":"_��----------;

h>�;ibles
!To.J. ntact
nmera

R 

Observaciones: 

Consumo de corriente x fase 
S T R-S 

Voltaje entre fases 
--

R-T

f----------+--------

1 

1 

S-T

1 

--i--



� 1 VENTILADOR DE RECIRCULACION 5 -- 25 HP-33 amp 
- ----,------=c_o_n -su _m_o_d:-e_c_ o_ r-:ri -e -nt:-e_x_f::-a-s -e-----,-,-----------... V -o-lta-Je _ e_ n_t -re_f _a_s -es-----------f 

!rhÍtbles 
r:g1tact
Tº B¡mera 

T"fL!bles 
T°Cntact 
T°Brnera 

i 

s 

Observaciones: 

T 

'---- ---

R-S 

VENTILADOR DE RECIRCULACION 6 -- 22 HP-28 amp 

R 

Consumo de corriente x fase 

-

S T 

f---------'-- -- -- -
--

Observaciones: 

-

- --

_ _________ Voltaje entre fases 
R-S R-T 

VENTILADOR DE RECIRCULACION 7 -- 22 HP-28 amp 
Consumo de corriente x fa se Vo ltaje entre fases 

T" ti li-bl_e_s---+----R---,=

_ 

� 

5 l-
;r> e rrti.ct -1-

T" 13 mera 

T - R-S � f-- R-T

Observaciones: 

f------------------- ------------------ -- --

VENTILADOR DE RECIRCULACION 8 -- 22 HP-28 amp 

T" t!iible_s __ -
T" < rntact 

Consumo de corriente x fase 

R S T - --· - -
--- - +------

- - - --- -

Observaciones: 

-
- -
--��--1 

Voltaje entre fase s 
R-T 

>-------------------------------------

VENTILADOR DE RECIRCULACION 9 -- 22 HP-28 amp 
Consumo de co rriente x fase 

R s T 

T° 11ibles 
Tº �i� --+--------

- --- ------< 

T"_J 1mera - � - - --
Observaciones: 

R-S 

------------------------ -

-- ----------
--- --

---

Voltaje entre fases 

_- _

:

-T
-
-¡

S-T

S-T 

S-T

S-T

S-T

VENTILADOR DE RECIRCULACION 10 - 22 HP-28 amp 
------,----------------------r-,-------------'----------------� 

1 _ _ _ ______ __!oltaje entre fases Consumo de corriente x fase 
R s 

�. -i-b-le-s--+-----
IT'> 1 mtact 
i�•mera 

Observaciones: 

- -----f-

T l R-S R-T 

-
---1--

- --
-- l S-T

�----4---------------------------------------------------1 

U 
Realizado oor 

____ ...i...;.V.:.:.B ... S=upe=rv.:.:i.::;so:.;r_..J.-__________________________________________ � 



� 
'� ¡ Q.N L'DRE,NZO 1 INSPECCION MECANICA VENTILADORES SECADERO 
.. { 

MAQUINA: VENTILADORES DEL SECADERO P2 Fech. Emisión: 
FRECUENCIA Quincena/ 

TIEMPO ESTIMADO 80 MINUTOS Fech. Programación: 
Resoonsable: Fech. Ejecución: ___, 

� 10Ml:Nl>ACIONESDE SEGURIDAD'' 

1.- Utilizar implementos de seguridad: Casco, mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion. 

VENTII.ADORES DE RECIRCULACION DE AIRE CALIENTE 
MEDIDAS REGISTRADAS OBSERVACIONE ITEM DESCRIPCIÓN 1 ,-1..._ 3 � ---L- __L __ 7_ 8 � � -- -- -

>--- --- --- - >-- -- - -- --
1 Temperatura del pedestal del ventilador lado motriz 

f---- f---- f---- -- ---- - --
lado conducido - ----- ---

- - f---- >--- - - -- --
lado motriz - --f---- --- -- 1---- ---

2 Temperatura del motor del ventilador central 
FECHA 

- -- --
lado conducido - - >--- >-- -- �--- - - --- --

motriz 
3 Estado de los rodajes del pedestal del 

delantero ventilador 
conducido 

motriz 
4 

Estado de los rodajes del motor del 
motriz ventilador 
conducido 

VENTILADORES DE HUMOS 

ITEM DESCRIPCIÓN 

1 Temperatura del pedestal del ventilador lado motriz 

lado conducido 

lado motriz 
2 Temperatura del motor del ventilador central 

FECHI 
lado conducido 

motriz 
3 Estado de los rodajes del pedestal del 

delantero ventilador 
conducido 

motriz 
¡ 4 

Estado de los rodajes del motor del 
motriz ventilador 
conducido -

slRIM 

slRIM 

slRIM 

slRIM 

B 

B 

B 

� � � [ili]i � � B IR I lvl 

� � � lili:G � � slRIM

� � � � � � El_lR j M 

� � �� � � :sr� 

MEDIDAS REGISTRADAS 
1 
__ ---

--- ----
- ,_ ,._ 
-- >---

---

---
-- 1-

-r-R�� 

1 R 1 M 

l�RLr� 

.,____2_ 
r--·- - ----
�- - -- -
>--- - -

>--- - -
>--- -- - -
,._ - - --
1- - - -
--r--T-

B R M 

B 1 R 1 M 

� � JRLr M 

_ __[J 
B 1 R 1 M B 1 R 1 

- --
_ _,Pc,ERS="'Oe!NAL=------'----------"'CAN'--"-'-cT'"-.�--------'-'-H.:.=O:.cR'--'-'HO

:'-
M
::'

8=.=(H�-H�)� ______ COSTO H-H S/. 
j_ Mecánico 1.3 

BIRIM ;f"RTM 
---

sT Rr; BIR¡� 
-

--

slRIM BIRIM -- -

--
slRIM BIRIM 

OBSERVACIONE 
s 

-

-
---

- - ---
>- -- - -- -

>-- - ------- --

- - -

---
- --

-
--

-

-
-

---

-
- -

-
- -

- --

MATERIALES Y EQUIPOS U.M. CANT. COST UNIT S/. 

1 Pirometro 
� ___ .=Ec:cst

"'
e

"'to,csco="io,__ ________________________ �--------- -----------

MENDACIONES GENERALES 

B-BUENO R-REGULAR M-MALO 

V"Bº SUP MANTENIMIENTO 

- - -----------



"� BÁN LORE,NZÓ 1 FICHA DE REGISTRO DE INSPECCIÓN DE PRENSA

MAQUINA: SALIDA SECADERO 

FRECUENCIA Quincenal 

TIEMPO ESTIMADO 30 MINUTOS 

Responsable: 

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD 
1. - Utilizar implementos de seguridad: Casco, mascarilla, guantes, tapones y lentes de proteccion. 

ÍTEM 1 DESCRIPCIÓN CONFORMIDAD 
SI NO 

EEO ENTRADA 

1 Estado de motorreductor de faja verde panal de abeja (bancalino) 

Estado de piñónes motrices + ejes 

Estado de pi/Iones conducidos 

Estado de cadenas -�

2 Estado de motorreductor de rodillos - Piso 1 

Estado de polea motriz + eie 

Estado de templadores de faja 

Estado de poleas conducidas 

Estado de laja+ guía (1100 H150) 

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) 

Estado de tochos y soportes 

3 Estado de motorreductor de rodillos - Piso 2 

Estado de polea motriz + eje 

Estado de templadores de faja 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja+ guía (1100 H150) 

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) 

Estado de tochos y soportes 

4 Estado de motorreductor de rodillos - Piso 3 
--

Estado de eolea motriz + eje 

Estado de templadores de faja 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja+ guía (1100 H150) 
--

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) 

Estado de tochos y soportes 

NUE 
-

ACTIVIDAD MECÁNICA 

1 Estado motorreductor rodillos (vibración, temperatura, venlilador) (M92) 

Estado de polea motriz + eje 

Estado de templadores de faja 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja + guía 

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) 

Estado de techos v soportes 

2 Estado de motorreductor de banca lino (M91) 

Estado de polea motriz + eje 

Estado de barras y rótulas 

3 Estado de motorreduclor de rodillos 1ra barrera (linea 6) (U 908 - Unea 6) 

Estado de polea motriz + eje 

ÁREA DE MANTENIMIENTO 

Fech. Emisión: 

Fech. Proqramación: 
Fech. Ejecución: 

NO CONFORMIDAD - - Ioes�RvAc10NES (Al -OTl ___ _ ___ 

( 1 

( 1 

( 

( 

( ) 

( l 

( ) 

( ) 

_(_ ) 

( ) --

( ) 

( l 

( l 

( ) 

( ) 

( l 

( ) 

__ 
( ) 

__ 
( 
__ )_ 

( _)_ 

( ) 

( ) 

( ) 

( 

( ) 

( 1 

( ) 

( ) 

( ) 

( 1 

( ) 

( 1 

-

--

--- -- -

---

---

-- - -- --

- --

- -

-- -

-

-

-

-

-

-

-

--

- - ---

--- -

- -

( ) 

( ) 

( ) 

( ) --

( ) 



---

Estado de templadores de faja ( ) --- --

Estado de poleas conducidas ( ) 

Estado de faja + guia ( ) 
-- -

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) ( ) 

Estado de tochos y soportes ( 
--- - --

4 Estado de motorreductor de rodillos 2da barrera (linea 7) (M 90A - Linea 7) ( ) 

Estado de polea motriz + eje 
--

( ) 

Estado de templadores de faja 1 
-

Estado de poleas conducidas ( ) 

Estado de laja + guia ( ) 

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) ( ) 

Estado de tochos y soportes 1 ) -- -- -

5 Estado de motorreductor de faja panal de abeja (M 94) ( ) 
-- -- -

Estado de polea motriz + eje ( ) 
-

Estado de poleas conducidas ( ) 

,-- Estado de faja + guia _(_ 

6 Estado de motorreductor de faja verde lisa (M 95B - line,a 6) ( ) 

Estado de polea motriz + eje ( ) 

--
_ _l:_stado de poleas conducidas ( ) 

Estado de laja + guia 1 ) 
---

7 Estado de motorreductor de faja verde lisa (M 95A - linea 7) ( ) - - --

Estado de polea motriz + eje 
---- ) ----- - --

Estado de poleas conducidas ( ) 

Estado de laja + guia J ---

( 
-

CURVA - LINEA 6 

ACTIVIDAD MECÁNICA 

1 Estado de motorreductor de curva (M 89) ( ) --- -

Estado de polea motriz + eje ( ) 
-

Estado de ooleas temoladoras de laja ( ) 

Estado de poleas conducidas 
- ( ) --- ---

Estado de laia circulares + aruoos de soporte l ) 

DDR-LINEA6 

1 Estado de motorreductor de laja panal de abeja (M 87) ( ) 

Estado de polea motriz + eie ( ) 

Estado de poleas conducidas 
-- ( ) 

--- - - -

Estado de faja + guia ( ) 

2 Estado de motorreductor de bancalino (M 86) ( ) 

----
__ Estado de polea motriz + eje 

- - - ( ) 

Estado de barras y rótulas ( _)_ --- -

3 Estado de motorreductor de faja panal de abeja (M 84) ( ) 

Estado de polea motriz + eje ( ) -

Estado ele r>nlPAs conducidas _( _ _ )_ 

Estado de laja + guía ( ) 

4 Estado de motorreductor de laja panal de abeja (M 85) ( ) 

Estado de polea motriz + eje ( ) - -

Estado de poleas ronducidas ( ) 

Estado de laja + guia ( ) -



-

5 Estado de motorreductor de rodillos (M 88} 

Estado de oolea motriz + eje 

Estado de templadores de faia 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja + guia 

Estado de rodillos (pandeo, des¡¡aste de fundas) 

Estado de tochos y soportes 

CURVA - LINEA 7 

ACTIVIDAD MECÁNICA 

1 

1 

2 

3 

4 

Estado de motorreductor de curva (M 89) 

Estado de polea motriz + eje 

Estado de poleas templadoras de faja 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja circulares + grueos de soporte 

DDR-LINEA 7 

Estado de motorreductor de faja panal de abeja (M 87) 

- Estado de polea motriz + eje 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja + guia 

Estado de motorreductor de bancalino (M 86) 

Estado de polea motriz + eje 

Estado de barras v rótulas 

Estado de motorreductor de faja panal de abeja (M 84) 

Estado de oolea motriz + eje 

Estado de ooleas conducidas 

Estado de faja + guia 

Estado de motorreductor de faja panal de abeja (M 85) 

-

-

--

Estado de polea motriz + eje --------

Estado de poleas conducidas 

Estado de faia + nuía 

5 Estado de motorreductor de rodillos 

Estado de polea motriz + eje 

Estado de templadores de faja 

Estado de poleas conducidas 

Estado de faja + guia 

Estado de rodillos (pandeo, desgaste de fundas) 

Estado de tochos v soportes 

PERSONAL CANT. •R HOMB.IH-Hl 
Mecánico 1 0.5 

MATERIALES Y EQUIPOS U.M. CANT. 
1 Llaves Mixtas Juego 

RECOMENDACIONES GENERALES 

---

e---

-

- ---

( ) -

( _) __ -

1 l --

( ) -

( ) 

( ) 

( ) 

( l 

j 
__

) 
__ -

( ) 

( 

( - -

-

( ) 

( ) -

__ 

( - _L __ 

( ) - - - - -

- - -- _J_ ) 

( ) 

-- -

--

-

---- -

-

---

-

-

--

- --

- -

- -

--

- --

-

-

- -

( --- -- -

( _)_ - - -- -

( ) __ -- - -

( ) 

( ) -- -- -

- - L _) - -

� 
( ) - -

( -- ) __

1 ) - -

- _ 
(_ _L _ -

( 

1 -- --

1 ) --

__

( ) ___ --

( ) -

( ----

COSTO H-H /S/. l COSTO TOTALIS/.l 
-

TOTALES 1 

COSTO UNIT A IS/. l COSTO TOTAL (S/.l 

TOTALES 1 

COSTO TOTAL DEL TRABAJO (SI.) 1 

LEYENDA: AJ· ACCIÓN INMEDIATA OT - ORDEN DE TRABAJO l'1" 
-

EJECUTADO POR: IV"S" SUP MANTENIMIENTO 
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Cambio de cadenas EEO entrada EEO Mecánico 504 Ayala 18 meses 

Cambio de cadenas EEO salida EEO Mecánico 504 Ayala 18 meses 

Lubricación de cadenas EEO 
EEO Mecánico 

entrada 
56 Ayala 2 meses 

Lubricación de cadenas EEO 
EEO Mecánico 

entrada 
56 Ayala 2meses 

Cambio de motorreductor 1 EEO 
EEO Mecánico 

entrada 
168 Ayala 6 meses 

Cambio de motorreductor 2 EEO 
EEO Mecánico 

entrada 
168 Ayala 6meses 

Cambio de motorreductor 3 EEO 
EEO Mecánico 

entrada 
168 Ayala 6meses 

Cambio de motorredudor 1 EEO 
EEO Mecánico 

salida 
168 Ayala 6 meses 

Cambio de motorredudor 2 EEO 
EEO Mecánico 168 Ayala 6 meses 

salida 

Cambio de motorreductor 3 EEO 
EEO Mecánico 

salida 
168 Ayala 6 meses 

Inspección de frenos de mesas de 

entrada y salida de secadero ( 12 NUE Eléctrico 28 Bancayan 1mes 

en total) 

Limpieza de tableros y pulsadores 
Secadero Eléctrico 

de seguridad. 
28 6ancayan 1mes 

SECADERO 

Cambio de fajas en ventiladores 
Secadero Mecánico 84 Ayala 3 meses 

de secadero 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

ENTRADA piso 1 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

ENmADA piso 2 
504 Ayala 1801<!SCS 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

ENTRADA piso 3 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

ENTRADA piso 4 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

ENTRADA piso 5 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo racl1e 
Secadero Mecánico 

SALIDA piso 1 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

SALIDA piso 2 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

SALIDA piso 3 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

SALIDA piso 4 
504 Ayala 18 meses 

Cambio de polea tipo rache 
Secadero Mecánico 

SALIDA piso 5 
504 Ayala 18 meses 

Inspección de puntos muertos de 
Secadero Mecánico Ayala Semanal 

secadero 

Cambio de cadenas de rodillos 
Secadero Mecánico 112 Ayala • meses 

rápidos ENTRADA 

Cambio de cadenas de rodillos 
Secadero Mecánico 112 Ayala 4meses 

rápidos SALIDA 

Cambio de cadenas de trainos de 
Secadero Mecánico 168 Ayala 6 meses 

secadero 1-5 

Cambio de cadenas de trainos de 
Secadero Mecánico 168 Ayala 6meses 

secadero 6-10 

Lubricación de chumaceras de 
Secadero Mecánico 28 Ayala 1 mes 

ejes motrices 
Lubricación de soportes de 

Secadero Mecánico 28 Ayala 1mes 
rodillos de secadero 
Limpieza y lubricación de puntos 

Secadero 
muertos 1 

Mecánico Ayala Semanal 

6 Cambio de aceite de todas las 
Secadero Mecánico 168 Ayala 

meses bandejas de secadero 

Lubricación de pedestales y 
Secadero Mecánico 

motores de secadero 
14 Ayala Quncenal 
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Cambio de quemador 1 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 2 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 3 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 4 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 5 Secadero Eléctrico 280 Bancayan IOmeses 

Cambio de quemador 6 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 7 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 8 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 9 Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de quemador 1 O Secadero Eléctrico 280 Bancayan 10 meses 

Cambio de contactares de 
Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 meses 

ventiladores 1-2 

Cambio de contactares de 
Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 meses 

ventiladores 3-4 

Cambio de contactares de 
Secadero Eléctrico 

ventiladores 5-6 
168 Bancayan 6 meses 

Cambio de contactares de 
Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 meses 

ventiladores 7-8 

Cambio de contactares de 
Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 meses 

ventiladores 9-1 O 

Cambio de contactares de 
Secadero Eléctrico 168 Bancayan 6 meses 

ventiladores humos1-2 

Cambio de elementos de rampa 
Secadero Mecánico 

de gas 
1680 Ayala 5 arios 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 336 Ayala 12meses 

traino 1 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 336 Ayala 12 meses 

traino 2 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 336 Ayala 12 meses 

traino 3 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 336 Ayala 12meses 

traino 4 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

traino5 
336 Ayala 12 meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

traino 6 
336 Ayala 12 mese$ 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 336 Ayala 12 meses 

traino 7 

Cambio de rnotorreductor de 
Secadero Mecánico 

traino 8 
336 Ayala 12 meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

traino 9 
336 Ayala 12 meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

traino 10 
336 Ayala 12 meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 252 Ayala 9meses 

rodillo rápido 1 ENTRADA 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

rodillo rápido 2 ENTRADA 
252 Ayala 9meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

rodillo rápido 3 ENTRADA 
252 Ayala 9meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 252 Ayala 9 meses 

rodillo rápido 4 ENTRADA 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 252 Ayala 9meses 

rodillo rápido 5 ENTRADA 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

rodillo rápido 1 SALIDA 
252 Ayala 9 meses 

Cambio de motorreductor de 
Secadero Mecánico 

rodillo rápido 2 SALIDA 
252 Ayala 9 meses 



FECHA DE INICIO: 

FRECUENCIA: 

Cambio de motorreductor de 
rodillo rápido 3 SALIDA 

Cambio de motorreductor de 
rodillo rápido 4 SALIDA 

Cambio de motorreductor de 
rodillo rápido 5 SALIDA 

Secadero 

Secadero 

Secadero 

Mecánico 252 Ayala 

Mecánico 252 Ayala 

Mecánico 252 Ayala 
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Check lis! mesas de entrada EEO Mecánico Ayala Quincenal 

secadero. 

Check lis! mesas de salida EEO Mecánico 1 Ayala 1 Quincenal 

secadero. 

Check list ventiladores 1 Secadero 1 Mecánico 1 Ayala 1 Quincenal 

mecánico 

Check list ventiladores 1 Secadero 1 Eléctrico 1 Bancayan 1 Quincenal 

eléctrico 

Check list motores trainos Secadero Mecánico 1 Ayala 1 Quincenal 

(mecánico) 
�heck list motores trainos Secadero Eléctrico 1 1 eléctrico) Bancayan Quincenal 

Inspección de motores de 
1 Secadero 1 Eléctrico 1 Bancayan 1 Quincenal rodillos rá12idos (eléctrico' 

Inspección de soportes y 
piñones motrices y conducidos 1 Secadero 1 Mecánico 1 Ayala 1 Semanal 

de secadero 

Inspección y/o tensado de 
cadenas de transmisión 1 Secadero 1 Mecánico 

1 
Ayala 1 2 meses 

rinci12al 

Inspección de freños de mesas 
de entrada y salida de 1 EEO 1 Eléctrico 1 Bancayan 1 1 mes 

secadero 

Inspección de tablero eléctrico 
I de secadero Secadero 1 Eléctrico 1 Bancayan 1 Quincenal 

Inspección de fuga de gas en 
1 Secadero 1 Mecánico 1 Carnica 1 6 meses rampa de qas 



ANEXO B: Impacto económico del incremento de producción 



IMPACTO ECONOMICO DEL INCREMENTO DE PRODUCCION 

Un apropiado Plan de Mantenimiento y su correcta aplicación, permite brindar mayor 

disponibilidad a los equipos, lo que hace posible producir más con los mismos activos 

y la misma mano de obra. Por ello, se revisará el costo base de producción (para un 

metraje de producción de 18000 mt2/día) por metro cuadrado que a continuación se 

presenta. 

Tabla A 1. Costo de producción por mt2 de baldosas cerámicas 

COSTO FIJO COSTO VARIABLE 
-

Mano de obra Materia prima, 
( Operaciones y $ 0.15/m2 insumos, $ 2.7/m2 
Mantenimiento) materiales. 

Mantenimiento 
Gastos generales $ 0.15/m2 (repuestos, equipos, $ 0.28/m2 

matricería) 

Del cuadro anterior podemos apreciar que el costo fijo por cada metro de baldosa es 

de $ 0.30/m2, cantidad que será el ahorro cada vez que se supere la barrera de los 

18000 mt2/día. Teniendo en cuenta que se busca incrementar la producción en 3000 

mt2/día, el impacto económico sería de $900/día y $325000 anuales. Para lograr la 

meta mencionada, es fundamental que los equipos tengan una disponibilidad mínima 

de 95%, para lo cual se requiere el cumplimiento estricto del Plan recomendado. El 

costo de Mantenimiento se considera como variable porque conforme se disminuya el 

tiempo del ciclo de producción, las fallas por desgaste son mayores y el ratio del costo 

es aproximadamente $ 0.28/m2, ratio que se mantienes desde las disminuciones del 

ciclo de 12000 mt2/día hasta 18 mt2/día. 




