UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA

INFORME DE INGENIERIA

PARA OPTAR EL TITULO PROFESIONAL DE
INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA
POR : EXPERIENCIA PROFESIONAL

“APLICACION DEL SISTEMA COMPUTARIZADO EN EL
MANTENIMIENTO”

ARMANDO OTONIEL CARNERO OLIVARES
PROMOCION 1984-|

LIMA - PERU

2 001



DEDICATORIA

A mis Padres por el apoyo
inccndicional que me

brindaron.

A mi Esposa e hijos y al
Inc. Carlos Sanchez, mi
agradecimiento.

Armando Carnero Olivares



INDICE

o S 70 1
CAPITULO I
INTRCBUCCZION v it ittt ittt e e e et e e et et e et eee e e e eeans 3
1.1 Antecedentes ... .. ...ttt 3
1.2 ODJetivos i i ittt it it e ettt e e e e e 4
1.3 [escCripCidn ..t ittt ittt it ttneeeenenn 3
CAPITULO II
MANTENIMIEZENTO PREVENTIVO & ..ttt ettt et i et eaeennns 8
2.1 Maquinas, indices funcionales vy
COMPONENEES & i ittt ittt ettt et ae e eeeeeeaeens 15
2.2 Actividades de mantenimiento
(eStaANdAresS) & i v v ittt ittt ettt eeeeeneanas 22
2.3 Requisicidén de mantenimiento 28

2.4 Hordbmetros e interrupcidén de equipos ..... 30



Ordenes de trabajo (programacidédn de
mantenimiento) ..ttt ittt ittt eeeeeeeeanns
Historial de mantenimiento ...............
Consulta de seguimiento del

mantenimiento .. ..o ittt ittt ittt eeeeeeens

Paréametros y/o tablas del sistema ........

Técnicas predictivas ..... .. ennn.
3.1.1 Ané&lisis vibracional ..............
3.1.2 Ané&lisis espectografico de

= = =

3.1.3 Anzalisis ferrograiico de

particulas ......... it iiie..
3.1.4 Termografia .....c.eetiiieeeeneeenns
2.1.5 Ané&lisis ultrasonido ..............
Tizcos de medicidn ... ...t i et
3.2.1 ViDrdmetrOS .. .. i ittt ittt eeneeenn
3.2.2 Analizadores .. ...ttt
3.2.3 Colector de cdatos/analizador ......
Tipos de transductores .........eceeeeenon..

3.3.1 Transductor de velocidad o de

LipPO S1ISMICO vt ittt i e eeeeeeaeeenan

54



W
12N

VI

3.3.2 Acelerdédmetros 56
3.3.3 Transductores de proximidad 56

Pianificacion del mantenimiento

ST s N o oA T £ 57
3.4.1 Estructura de inspeccidn del

mantenimiento predictivo 57
3.4.2 Punto de medicidén ....... ... 60
Czracteristicas comunes de analilisis
financiero 61
3.5.1 Los resultados deben ser

Cuantificables y medibles ol
3.5.2 Los costos deren ser acordados

por todas las partes 61l
3.5.3 Los resultados financieros deben

estar en términos gque sean

enzZendidos por la gerencia 62
3.2.4 La documentacidéon peridéiica debe

s2r rarte integral del programa ... 63
3.3.5 Justificacidn de costos estima

el valor del procrama dJe
mantenimiento predictivo en

términos finarcieros .........o... .. 63



VII

58,4576 Pasos recomendables para la

implementacién de un plan de

mantenimiento predictivo .......... 64

CAPITULO IV
MANTENIMIENTO CORRECTIVO (NO PROGRAMADO) ..e.oeoa.. 67
4.1 Inspeccidédn de analisis de falla .......... 68
0 - REPALAC IO & Sdeif « pi ™ o o mm B8 e & a1 oo Eithsaznd L ©9
4037 ReCambioms o on=t dLBE O ald ol DAL S maided wm Sl Selil 5 e 69
CONOGEVSTONES, ok miledadoar iz g Mg - e 5 dhrewie, a el o, 24 52 82
BIFRLIFOGCRATTAM. .ov53 T % ooh 5Tl siar ot wnst s -1 ity st o 100 & o bs e irlS 85

BNPEO SR, o alla rsnenad o1 5hshis et sha § TR swemies 5 a=iy o 3 Phas o of 54 res S & 2o v % 2 187



PROLOGO

El presente trabajo tiene como finalidad el mostrar como
se ha 1ido desarrollando el mantenimiento en los Gltimos
afios y como es que teniendo como herramienta el sistema
computarizado, éste se muestra al usuario para su

aplicaciodn.

Se mostrard un programa de mantenimiento preventivo donde

se podra observar todas las opciones con los que cuenta

<] ~mes T o ~ =~ ~Arn A~
el saistema ¥ come =2 dinterrolacizcnan entre

o

3

(0]

Este programa de mantenimiento preventivo sera mostrado

como ejemplo de aplicacidn en una lavadora de botellas.

Este sistema es aplicable a todas 1las maguinas que

componen la linea de embotellado sin excepciodn.



De otro lado se mostrara como es que se esta
implementando el mantenimiento predictivo en sus primeros

pasos.

Ambos tipos de mantenimiento seran acompafiados de un
sustento tedrico vy la parte practica. Ademas de las

herramientas que se valen para su aplicacidn.

Asi mismo mostraremos CcComo es que se opera el
mantenimiento correctivo programado, Aplicado

especificamente en una lavadora de botellas.

Estos tres tipos de mantenimientos se i1nterrelacionan con
el solo fin de darle a 1las maquinas la confiabilidad

requerida y asegurar una operacidédn sin interruopciones.

Quisiera agradecer la ayuda desinteresada del 1Ing.

Octavio Avila por el apoyo prestado.



CAPITULO I

INTRODUCCION

ANTECEDENTES

Por muchos afos, el mantenimiento de las
plantas en general ha participado de un
particular misterio al ser discutido en planes
administrativos @) en las reuniones de
presupuesto; es el ultimo tema tratado, si es
que esta en agenda vy es invariablemente el

primero que se corta.

La evaluacidédn de numerosas plantas ha revelado
datos interesantes sobre - la eiecucidn
(administracidn) de programas de mantenimiento.
Algunas plantas usan parte del programa para
realizar mantenimiento preventivo, pero nada
mas, no érdenes de trabajo o de material. Otras

usan las porciones de planificaciédn del



trabajo, asignacidén de tareas Yy registro de
tiempos, pero no el modelo de mantenimiento
preventivo. Mas aun, hay plantas que utilizan
todos los mdédulos de informacidn generados por
el programa mas alla de su capacidad para

entenderlos y aprovecharlos.

En todas las situaciones revisadas hay cosas en
comun; la gerencia de la planta esta

atravesando por una transicidén en su filosofia

con respecto a la importancia del
mantenimiento.
Nuevos predictos Yy procesos, con nuevas

—_ - ~ —_——— = = A~ - - -1 = = e = — = - T~
emandas de gnvasado y de eguipo, estan en ic

Qi

esencial forzando « ‘a los cambios y a la

modernizacidén de los sistemas de mantenimiento.

OBJETIVOS

Dar a conocer 1los aspectos técnicos que se
utilizan para el planeamiento y control del
mantenimiento, asi Como los tipos de

mantenimiento gque se utilizan en una linea de



envasado; todo esto’ 'Géon la finalidad de
garantizar principalmente la disponibilidad vy
seguridad de los sistemas productivos, asi como
la de maximizar la confiabilidad de los equipos

y reducir los tiempos de paradas intempestivas.

DESCRIPCION

Los trabajos de mantenimiento realizados antes
del ano 1,988, estaban conformados basicamente
por mantenimiento correctivo basados en 1la
informacién de 1lcs operadores de las maguinac,
personal de mantenimiento y de la observacidn

de los supervisores.

Hacia . scomienzos , del ano+* . l; 988" s Invctd « da
implementacidn de un nuevo sistema de
mantenimiento, se 1inician 1los trabajos de
implementacién del sistema computarizado de
mantenimiento preventivo, el cual queda

overativo iniciando el afio 1, 9390.

El departamento de mantenimiento estd compuesto

por tres secciones:



a.- PLANEAMIENTO Y CONTROL DE MANTENIMIENTO.

b.- MANTENIMIENTO DE CASA RjE FUERZA Y

ELABORACION.

c.— MANTENIMIENTO DE ENVASADO Y ALMACEN DE

PRODUCTOS TERMINADOS.

La seccidén de planeamiento y control del
mantenimiento FEEN.% esta encargada de
administrar los diversos tipos de mantenimiento

en su conjunto.

Todas estas <&rdenes de trabajo s realizan
utilizando como herramienta el sistema de

mantenimiento por computadoras.

Este diseno se realizd en coordinacidn con
todos 1l1los departamentos involucrados en el
manejo de los equipos. Asi mismo se tuvo en
cuenta las recomendaciones del fabricante aqgue
agarecen en lcs manuales de cperacidn de lcs

equipos; también se contd con la experiencia



del personal que laboraba en el A&Area de
ingenieria Y% mantenimiento; ingenieros,
personal técnico, operadores de maguina con

muchos afios de experiencia.

Asi mismo procederemos a explicar cada uno de
los tipos de mantenimiento, asi como el tipo de
o6rdenes de trabajo que genera el PCM y como se
realiza la gestidn de la seccidn de
mantenimiento de envasado % almacén de
productos terminados, para esto tendremos en

cuenta:

- El tiempo disponible de 1la 1linea para el

mantenimiento.

- E1 personal disponible para el
mantenimiento.

= Las ordenes de trabajo (preventivo,

correctivo y predictivo).

- Disponibilidad de repuestos v herramientas.



CAPITULO ITI

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Bl mantenimiento preventivo es un Sistema de

~— .

actividades predefinidas % repetitivas de
mantenimiento (a cargo del personal de mantenimiento

o de otro personal).

Destinado a evitar o reducir fallas en los equipos, a
mejorar la confiabilidad de los equipos y calidad de

la produccidn.

Dentro del mantenimiento preventivo, esta la limpieza
de los equipos que es guizas la actividad de
mantenimiento mas sencilla y econdmica, pero la mas

efectiva.

Hay que determinar 1lo que hay que limpiar, con que
frecuencia, que materiales y herramientas hay que

utilizar.



Si son 1los operadores 1los qQque van a realizar 1la
limpieza habria que capacitarlos vy planificar su
labor con disciplina, todo esto acompafiado a la
_limpieza que hace el personal de mantenimiento, como
parte del programa de mantenimiento preventivo e

inspeccidédn de equipos.

Otra actividad es la lubricacidédn, qgque después de 1la
limpieza, es la segunda actividad méas facil de
mantenimiento preventivo, al cual muchas veces no se

le da la debida importancia.

Hay Qque hacer un programa de qué se debe lubricar,
con que frecuencia, que lubricantes wusar y el

personal que lo nara.

Hay Qque mantener los equipos de tal manera que 1los
visores, presostatos, termostatos y hordmetros, sean

confiables y poder valerse por completo de ellos.
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Existen dos métodos empleados para la lubricacidn:

l1.- E1 realizado segun un pedido o el realizado

después de una inspeccidn por personal de

mantenimiento.

2.- El1 realizado segun una hoja de ruta, donde
personal de mantenimiento eguipado con todos l1os
lubricantes y herramientas necesarias, revisa vy
lubrica en serie todas las maguinas de acuerdo a

la ruta programada gque a su vez es registrada.

Bl el preventivo también existen algunas
consideraciones acerca de 1la inspeccidén de equipos

que procederé a nombrar:

l1.- Cuanto mas 1importante el eguipo, debera ser

inspeccionado con mayor detenimiento.

2.- Cualquier persona puede 1inspeccionar un equipo:
personal de mantenimiento, overador, lubricador o

supervisor.
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3.- Existen basicamente dos tipos de inspeccidn
a.—- El1 uso de los sentidos (vista, oido, etc.).
b.- El empleo de herramientas e instrumentos.

4 .- Las inspecciones pueden ser efectuadas por 1los

operadores, pero no es una inspeccidn programada
ni planificada, como si lo hace el personal de

mantenimiento.

5.- E1l uso de instrumentos no e€s un uso comun por 1lo
general de mantenimiento, en cambio personal de

mantenimiento predictivo si lo hace.

6.- Reemplazar las herramientas o 1instrumentos por
medidores

u ctios dispositivos gque se puedan leca

u observar.

7.— Se desarrollan programas Y se determinan
frecuencias de inspeccidn y es ccmplementado con

el mantenimiento preventivo y predictivo.

En lo gue respecta al ajuste de los egquipos, estos
deberan ser hechos segun ilas calibraciones que

recomienda el fabricante, segun ia informacidn
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documentada y no en base a los caprichos del

operador.

Asi mismo existen algunas consideraciones para 1la
determinacidédn de 1las frecuencias del mantenimiento

preventivo.

1l.- No existe una unica forma correcta de establecer
frecuencias de mantenimiento preventivo (al menos

no al comienzo).

Esta se obtendra de 1la reunidén en equipo, que
determinara los requisitos del mantenimiento
preventivo, teniendo en cuenta las

recomendaciunes Je fapricante, del

On
H
()
()
(L
(48]

mantenimiento y de los operadores.

2.—- Algunas frecuencias pueden resultar obvias
(limpieza diaria, inspeccidén semanal), pero la
mayoria de ellas sSe basa en la experiencia

personal.
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La antigiuedad y el estado de los equipos tienen
una gran influencia en las frecuencias. Mas edad

mayor atencidn.

No dudar en escoger frecuencias no ortodoxas,

aplicando cualquier frecuencia gue uno estime.

Al cabo de unos meses se ajustan las frecuencias
con ayuda de los historiales de mantenimiento, de

los operadores y en como responde el eqguipo.

Realizay  .infaormes de la -~condicién &&EX  eguipo,
indicandd- la (ceondiciédn:

Buena - Regular - Mala

NOTA : Especificamente en nuestro caso la seccidn

de planeamiento y control del mantenimiento
es la gque se encarga de administrar el
mantenimiento de los equipos. Incluyendo los
trabajos de produccidn. (Usuarios de
elaboracidédn y embotellamiento), mecanicos,

eléctricos y controles industriales.
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La programacidén inicial del mantenimiento preventivo,

tuvo como base las recomendaciones del fabricante.

Asi mismo el sistema de programacidn estéd basado en
el tiempo de trabajo del -equipb, este tiempo es

medido en horas, con un aparato llamado Hordmetro.

Esto nos permite que 1las &rdenes de trabajo sean

periddicas.

Procederemos a describir esquematicamente y en forma

muy simple el sistema de mantenimiento preventivo.

Comenzaremos con un enunciado de todas las opciones

de LLaeDajo de este programa:

SISTEMA DE OPERACIONES

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

LISTADO DE OPCIONES DE MENU

2.1 Maquinas, Indices Funcionales y Componentes.
2.2 Actividades de Mantenimiento (Estandares).
2.3 Reqguisiciones de Mantenimiento.

2.4 Hordmetros e Interrupciones de Equipo.
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2.5 Ordenes de trabajo (Programacidn de
Mantenimiento)

2.6 Historial de Mantenimiento.

2.7 Consulta de Seguimiento del Mantenimiento.

2.8\ «Pafamnetres: y/o . Tablas.«del “Silstemas

Explicaremos cada una de las ocho funciones

principales y sus hojas de datos asi como sus

opciones de consulta:

2.1 MAQUINAS, INDICES FUNCIONALES Y COMPONENTES
En esta funcidén esta involucrada todo lo gque es
informacidén de las magquinas existentes en 1la
compaiia. Se tiensg iuna hoja ficha de cada una
de las magquinas en donde aparece su descripcidn
Yy sus datos generales, asi como datos de

adquisicidén y especificaciones técnicas.

Podemos mostrar la lista de opciones posibles

dentro de esta funcidn:
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2o 12 Registro de nuevas maquinas.

25l a2 Modificacidn en informacidn de
maquinas.

Dok @ Anulacién (eliminacidédn) de maquinas.

2.1.4 Actualizacidn de criterios de

evaluacidédn de maquinas.

A1t Actualizacidédn de indices funcionales vy
componentes.

b (5 Consulta ficha de ma&quina.

A S Consulta de indices funcicnales,

componentes y repuestos.

2,148 Consulta estadistica de magquinas vy
componentes (*).

23imm9 Consulita estadistica de maqguinas Yy
ccmponentes (modeivu) -

2.1 AAPipiGonsaled estadistica de maquinas Y
componentes (S. Feia).

2.1.11 Emisidén de reporte: Informacidén de

magquinas.

Mosfraremos una ficha de una Maguina que se
DEIANZans, ENFELOS s PUREQS- 28051 ol 5., 2l -3

2.1.6. Como ejemplo tomaremos una maguina de

la 1inea de Embotellamiento #3:
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PRODUCCION FICHA FECHA
PLANTA 2 1 MODELQO
CODIGO CE MAQUINA . 7C-13 LAVADORA HeK LINEA # 3
A.- DATOS GENERALES
01.- Descripcién - LAVADORAS DE BOTELLAS H&K LINEA # 3
02.- Fabricante 3 HOLTEINSN UND KAPPER
03.- Marca 5 H&K
04.- Representante 5
05.- Centro de costo : 93153
SECCIGN EMBOTELLADO
Departamento : 2
€MBOTELI AMIENTO
06.- Edificio-Piso : 11-02

EMBOTELIAMIENTO ler PISO

B.- DATOS SCBRE I.AADQJISICIC'N DE 1A MACUINA
0l.- Orden de Compra/Contacto

02.- Fecha de Adgquisicidén : 12-11-82
03.- Fecha de Instalacidn - 10-87

04.- Costo del Equipo :  CONFIDENCIAL
05.- Detalle del Costo : CONFIDENCIAL

C.— ESPECIFICACICNES TEQNICAS

01.- Dimensiones [LxAxH] - 275 %6 3-mt X 8.0 2 T
02.- Caracteristicas :
Marca : HeK
Serie 3 QMEGA-LAVANA
Tipo 3 47/9TIM62-SET-5.2
Numero : 1145
Rendimiento £ 1320 bot/min
Mumero de Canastos - 820
Tiempo de inmersidén en soda : 17 min.
Garantia de maquina (rotura) : 0.04%
Capacidad de los Tanques : Nrl 24.0 m3
Nr2 57.5 m3
Nr3 57,5 m3
Nr4 49.0 m3
Nr5 24.0 m3
Nré 8.5 m3
Nr7 2.5 m3
Nr8 2.5 m3
Nr9 2.5 m3
03.- Peso
04.- Consuros :
CODIGO DESCRIPCICN CANTIDAD PRESICN
ELEC Energia Eléctrica (Yow) 89.20
AGA Agua (m3/h) 28.80
AIRE Aire Comprimido (kg) 10.00 3.00 bar
VACA Vapor-Calentamiento (kg) 23,000 5.50 bar

VACR Vapor-Operacidn (kqg) 1,495 5.50 bar
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Otra hoja gue utilizamos en el punto 1.4 gue es
aquella donde se describen 1los criterios de
evaluacidn de una determinada maquina,

siguiendo con el ejemplo anterior:

PRODUCCION ACTUALIZACION CALIFICACION DE CRITICIDAD

Planta : 1 MODELO

Codigo de Maquina 3 70-13 IAVALDCRA HsK LINEA # 3

Criticidad : 1

Ponderado : 30.00

0.1 Efecto sobre la produccidn 0.2 Probabilidad de falla
Para (S/N) : S 6.0 Alta (S/N)«=184 3.0
Reduce (SLNNAES <2045 Medio (S/N) : 2.0
No para (S/N) : Baja (S/N) 1.0

0.3 Dano consecuencial al proceso 0.4 Dano consecuencial Mag
Alto (S/N) : S 4.0 Alto (S/N)wr?'S’ 4r0
Bajo (S/N) = 2.0 Medio (S/N)
Nulo (S/N) = 0.0 Bajo (S/N) : 0.0

0.5 Dependencia de Logistica 0.6 Mano de Cbra
Mat. Extranjero (S/N) :S 3.0 S—-cont (S/N) : 8 2.0
Mat. Nacional (S/N) 1.0 Propia (S/N) OLS

0.7 Flexibilidad de Maguina 0.8 Valor Técn./Econdmicc
Siople (S/N) :S 2.0 Alto (SZN) 55 ©.U
By-Pass (S/N) : o0 Medio (S/N) : 3240
Dual (S/N) (0] Bajo (S/N) 1.0

NOTA: LOS CRITERICS SE CALIFICAN LCEL 6 AL 1, DEL MBS CRITICO AL
MENOS CRITICO.

Esta opcidén sirve para poder evaluar los grados
de Criticidad de una maquina, si es que 1la
maguina al parar va a dafiar el producto, va a
parar o va a reducir el ritmo de produccién.
Este banco de datos va a servir como base del
programa de costos gque de manera integral se va

a ilmplementar en un futuro.
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La siguiente hoja es la que utilizamos para las
opatenesr® . LeSg, 221 ks ( ZalenBy W2 AL 8. yr 2.1 100 en
la qgque se describe los indices funcionales
componentes \Y repuestos de una magquina.

Siguiendo con el ejemplo:

PRODUCCION CONSULTA INDICES FUNCIONALES
COMPONENTES Y REPUESTOS

Planta 3 1 MODELO

Maquina : 70-13 IAVADORA H&K LINEA # 3
Indice £ amaslwira

Camponente 2 e

Relacién de Indices Funcionales para esta Maquina
001. MESA DE CARGA
002. CAIDA DE BOTELLAS
003. TRANSMISION GENERAL
004. TRANSPORTE DE BOTELIAS
005. PRE-ENJUAGUE/INYECCION DE SODA/ENJUAGUE FINAL
006. CALENTAMIENTO
007. EXTRACCION DE ETIQUETAS
008. ESTRUCTURA/SIMINISTROS/EXTRACTCOR DE GASES
009. PANELES DE CONTROL Y MANDO
010. MAQUINA

"Si tomamos:"

Indice $ 003 TRANSMISICON GENERAL (EXTERICR)
Componentes £ AmEserans

Relacién de Componentes para esta Maquina
001. MOTOR FRENO FRINCIPAL M-1)
002. REDIUCTCR CADENA DE CANASTOS
003. REDUCTOR CAIDA DE BOTELLAS
004. REDUCTOR CARGA DE BOTELIAS
005. REIXCTOR PRINCIPAL

"Si tamamos:"

Indice ] 003 TRANSMISICN GENERAL (EXTERICR)
Carponente : 001 MOTCR FRENO PRINCIPAL (M-1)
0.1 Tipo de componente : 010200 Motcores especiales
0.2 Descripcién de busqueda : SEW EURODRIVE 18.5 KW
TIPO : DVi8QMARVW/TE
0.3 Descripcién Abreviada : MOTCOR rREZWO FPRINCIPAL (M-1)
0.4 Descripcidn detallaca



20

MARCA: SEW EURODRIVE POT : 18.5 KW REV: 770RPM
TIPO : DV 18CMIBRMY/TF VOLT : 440 AMP: 31
No : 11386562011001 Cos O : 0.88 IP 255
VDE : 0530 VB : 415 F : 60 Hz
NHB : 200
0.5 Edificio-Piso : 11-02 EMROTELIAMIENTO-ler PISO
0.6 Fecha de Adquisicién : - -81
Adicional repuestos de camponentes
Cod. Articulo Descripcién Unid Cant.
0l. 20-31-0182-9 RETEN 60x90x13 pza 1.000
02. 20-31-0192-6 RETEN 90x110x13 pza 1.000
03. 46-11-0207-1 RODAMIENTO 6311-22 pza 1.000
04. 46-11-0213-9 RODAMIENTO 6313-22 pza 1.000
05. 70-16-0172-6 PIATO DE FRENO MOTOR PRINCIPAL pza 1.000
06. 70-16-0173-4 DISCQ FRENQ EIECTRCMACNETTCO M, P,  pza 1.000
07. 70-16-017¢-1 RESORTE DEL FRENO MOTOR PRINCIP. pza 1.000
08. 70-16-0215-3 MOTOR PRINCIPAL CON FRENO pza 1.000

Esta opcidén nos permite tener una informacidn
completa de los componentes de una maguina
determinada, asi como 1los repuestos gue son
necesarios para la programacidén de trabajos de
mantenimiento correctivo, si la situacidédn asi

lo requiera.

Como hemos podido apreciar esta funcidn cuenta
con varias hojas de datos con las cuales
nosotros hemos formado una base de datos con la
que vamos a dar soporte al sistema de

mantenimiento preventivo.



QODI

70-16-0046-2
70-16-0012-4
70-16-0070-2
70-16-0004-1.
70-16-0114-8
70-16-0065-2
70-16-0216-1
70-16-0068-6
70-16-0218-7
70-16-0054-%6
70-16-0121-3
70-16-0050-4
70-16-0053-8
70-16-0024~-9
70-16-0081-9
70-16-0113-0
70-16-0120-5
70-16-0151-0
70~-16-00€8-6
70-16-0218-7
70-16-0054-6
70-16-0121-3
70-16-0050-4
70-16-0053-8
70-16-0219-5
70-16-0024-9
70-16-0081-9
70-16-0113-0
70-16-0120-5
70-16-0151-0
70-16-0067-8
70-42-0053-4
70-16-0158-5
70-16-0160-1
70-16-0159-3
70-16-0174-2
70-16-0201-3
70-33-0365-1
70-33-0071-5
70-16-0157-7
70-16-0157-7
70-16-0156-9
75-01-G022-4
70-16-0064-5
70-16-0083-5
70-33-0071-5
70-16-0097-5
70-16-0152-8
70-16-0029-8
70-1&6-005%-5
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STOCK POR COMPONENTE DEL ARTICULO

AMEXNENTE

DWG.1123.01.01.001/1
DWG.1123.01.01.001/1
DWG.1124.01.04.438/1
DWG.1124.01.04.438/1
DWG.1124.01.04.438/1
DWG.1124.01.04.438/1
DWG.1124.06.01.388/1
DaG.1124.06.01.388/1
O4G.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
DwWG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
0WG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.388/1
DWG.1124.06.01.288/2
0G.1124.06.01.388/2
TvWG.1124.06.01.388/2
WG.1124.06.01.388/2
OWG.1124.06.01.388/2
™WG.1124.06.01.388/2
DWG.1124.06.01.388/2
DWG.1124.06.01.388/2
DWG.1124.06.01.388/2
DWG.1124.06.01.388/2
OwG.1124.06.01.388/2
DWG.1124.06.01.388/2
WG.11249 13.01.137/2
DWG.1124.10.01.137/2
DAG.1124.10.01.157/2
DWG.1124.10.01.157/2
DaG.1124.10.01.157/2
DWG.1124.10.01.157/2
DWG.1124.10.01.157/2
DWG.1124.10.01.157/2
W5.1124.10.01.157/2
DWG.1124.10.02.135/3
W5.1124.10.02.135/3
DwG.1124.10.02.135/3
DWG.1124.10.02.136/1
0¥G.1124.10.02.136/1
%G.1124.10.02.136/1
DWG.1124.10.02.136/1
046.1124.10.02.136/1
xG.1124.10.04.071/3
049G.1124.13.01.110/1
DWG.1124.13.01.110/1
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ESRIECIMN

VIDRIO DE VENIANA

MARCO OE VENTANA

JUNTA ERRA PGUJERO [E REV
ESTRIBO [E PUERTA
TORNILLO DE ARVELIA
MANGUTTO CONICQO

CHAPA. QONEXIQNADORA
PIEZA GUIA

PAIANCA DEL INTERRUPICR/E
CASQUTLID

PRISIONERO M4 X 10

BULON DE RESORTE

QUIA

RESCRIE [£ COMPRESION
RODILIO DE AROYO INA NAT
BULN

GRASERA OONICA AM &X0.75
INTERRUFTOR DE LIMITE
PIEZA GUIA

PAILANCA [EL INTERRUPICR/E
QASQUINID

PRISIANFPO M X 10
BULCON DE RESORTE

GUIA

TORNTLIO AVELIANADO
RESCRTE 0E QOMPRESION
RODILIO DE APCYO INA NAT
BULCN

GRASERA OQNICA AM 6X0.75
INTERRUPTOR OE LIMITE
JUFTID DE REPARACION
EMPAIME ROSCAID PARA

PH ELFCTROD

ELECTROXO

Q@MPENSAIOR DE TEIMPERATURA
@NVERTIIDR DE MEDICION
MANIJA

VALVULA

MANGUERA

FILTRO 1/2"-WATTS
ZIEMENTO DESCART
VALVULA REGUTAIIRA
VALVULA MASWTICA
VAIVULA SoMERESS
ACRTIGADCR [E SQIIcS
MANGUERA

MANGUERA 1/27

ERE(STATD TEIEMELANILUE
CAENA [E TABITIIAS
RESCRTE A TRACCION

STOK
DISEKONIRIE

9.000
20.000
10.000

1.000
10.000
11.000

1.000

5.000

4.000
26.000
23.000
13.000
12.000
14.000

7.000
12.000

169.000
13.000

5.000

4.000
26.000
23.000
13.35C0
12.000
12.000
14.000

7.000
12.000

169.000
13.000

3.000
17.000

3.000

3.000

1.000

1.000
14.000

6.000
20.500
11.080
11.000

1.000

1.000

1.000

4.0C20
20.500
21.500

2.000
1.830
2.000

UND. UBICRCIQN

1G2C70
1G2B80
1G2Rs0
1G2R10
1G2A30
1G1E30
1GlE1D
162810
1G2BS0
1GLESL
1J2ES0
1G1E32
IGIE3l
1G1234
1B5G70
ZA 1G1z41
1Gaca2
1R2T70
1G2B10
1G2=E0
1G1ESL
1J2ESO
1G1E32
1G1E31
1G1E41
1G1E34
1BSG70
1G1EAl
1G1c22
1B2170
1R1E32
1G1G44
182160
182160
182160
1GZB40
1G1c32
1G1ce0
1G1A70
1G1E80
1G1E80
1G1C&0
1G1B3O
1G1E30
1G1E40
1G1a70
IGZD40
122170
132250
1G1E33

5
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ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO (ESTANDARS)

il esta funcidn tenemos todas las
recomendaciones del fabricante sobre las
actividades de mantenimiento Qque se deben
seguir en una determinada magquina. Asi como los
tiempos de vida de determinados componentes,
periodos de wverificacidén vy 1lubricacidén, asi
como ajustes que se deben realizar, después de
determinadas horas de trabajo, pueden ser por
turnos (8 horas) diarias, (24 horas) semanales,
(mas de 80 horas) mensuales, trimestrales,

semestrales, anuales, bianuales.

Dentro de esta funcidn tenemos las siguientes

opciones en el menu:

2.2.1 Actualizacidn de actividades de
mantenimiento (Estandar).

23252 'Consul &g de actividades estandares
(Mantenimiento) .

2.2.3 Consulta estadistica de actividades.

N
N
f1sS

Consulta estadistica de actividades

(Modelo) .
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252 o8 SEenSuxa estadistica de actividades
(S.Penfna).
2.2,6 Emisidn de reporte: Relacidn de

actividades estandares.

Se wutiliza 1la siguiente hoja base <con sus
respectivas variaciones como vamos a ver.

Siguiendo con el mismo ejemplo anterior:
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PRODUCCION ACTIVIDADES ESTANDARES
Planta : 1 MODELO Dpto : 2 EMB
cédigo : 70-13 Grupo Funcional £.50

IAVADORA DE BOTELIAS H&K EMBROTELIAMIENTO
Criticidad : 1 CRITICAS Edificio-Piso : 11-02
EMBOTELYAID-ler PISO.

Actividad . Responsable : MECA
Tipo Act. : Aviso Frecuencia -

"AQUI VIENE UNA RELACION DE POSIBLES ACTIVIDADES"

S P CCDG i CESCRIPCION PRCX. EJEC
1. 1 70-13 60 LIMPIEZA DE LINEA DE LUBRICACION 04-09-92
2. 1l 70-13 60 INSPECCIONAR POLEAS/FAJAS 6QVRA I. 04-09-92
3 il 70=13 60 ENGRASAR CHUMACFRAS PARED SPROCKET 04-09-92
4. 1 70-13 60 INSPECCIONAR ACCICNAM. LCUCHAS ENJ. 04-09-92
S 1 70-13 60 LIMPIAR FILTRO ACEITE PRENSAETICQUE. 04-09-92
6. 1 70-13 60 INSPECCIONAR CANASTOS PLASTICOS 04-09-92
7. il 70-13 60 INSPECCIONAR PLANCHAS PCORTACANAST. 04-09-92
Br. 1 70=1'3 60 VERIFICAR MALLA EXTRACT.ETIQUETAS 04-09-92
9. 1 70-13 60 LIMPIEZA DESINFECC. CAIDA OTELLAS 04-09-92
10. 1 70-13 G0 VCRIFICAR FAJA/POLEA VARIADORA M.P. 04-09-92

"Cuando seiecclionamos una activicaa'

Actividad : 1 LIMPIEZA LINEA LUBRICACICON Responsable : MECA

Tipo Act. : LI LIMPIAR Aviso : 7 Frecuencia : H

0.1 Actividad - 1

0.2 Frecuencia de ejecucidén 2 H 60 HORQMETROS (HORA)

0.3 Descripcién Abreviada : LIMPIEZA DE LINEA DE LUBRICACICN A
TAMBORES CRIBADORES

0.4 Tipo de Actividad § LI LIMPIAR

0.5 Responsable de Actividad 4 MECA MECANICOS

0.6 Duracidén de la Actividad g :+= DIAS «..:e HORAS | &5+ MINUT ¢

0.7 Anticipo de Programaciodn : ...DIAS

0.8 Anticipo de Repedido : 7 DIAS

0.9 Ultima Ejecucidén A 23-09-92

0.10 Indice Funcional : W

0.11 Camponente

0.12 Servicic Terceros ? (S/N) 3 S SI

0.13 Genera Historia ? (S/N) H N NO

0.14 Proxima Ejecucidn : DE 05-10-52 AL 05-10-92
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Menu de opciones para mayor informracidén

Ol. DESCRIPCION DETALIADA
02 . REPUESTOS

Como se puede apreciar de esta funcién se puede obtener toda 1la
informacién sobre actividades de mantenimiento preventivo.

PRODUCCION Actividades estandar de Mantenimiento

PACTLO1ACTEST.90831.LS

< MODELO
Maquina : 70-131IAVADORA E3, H&K QMEGA LAVAMNA, LINEA #3
Departamento i 2 EMBCTELIADOD

< CRITICAS

< Actividades 14,400 Horas = Ult. Eje Sv Hi

< CAMBIAR =

< TRANSPORTE DE BOTELLAS

195 EJE DE SPROCKET: CAMBIO ACCESCORIOS
196 16-05-95 N (TRANSMISION DE CANASTOS)

= Retirar las tapas de los rodamientos de los ejes de sprockets,
retirar la grasa vieja y verificar que no halla particulas extranas
(metalicas), CAMBIO de rodamientos y retenes.

= Coordinar con lubricadores de twrmno para su engrasado.

19-11-0035-3 PERNO ACERO CABEZA HEX.M20 X 65 40.000 PzZA ECS®- S
20-31-0221-5 RETEN 100X120X7/8 26.000 pPza
20-31-0242-1 RETEN 100X125X13 R205 22.000 PzZn B S L
20-42-001508 ANILIO V-110 10.000 PZA POS. 54
46-11-0488-7 RODAMIENTO 22218 CC/C3 W33 10.000 pPzZA POS. 30
46-11-0489-5 RODAMIENTO 23030 CC/C3 W33 1.000 PZA POS. 30
70-16-0034-8 SEGURO SEEGER J125 X 4 DIN 472 11.000 pPzZA POS. 13
70-16-0073-6 RODAMIENTO 22214 CC/C3 13.000 PZA POS)E 11
70-16-0085-0 RETEN 110X145X15 30.000 PZA POS. 31
70-16-0127-0 SEGURO SEEGER A70 X 2.5 DIN 471 11.000 PZA PESL 112
70-16-0136-1 RETEN 170XZ00X15 1.000 PZ& POS 3
70-16-0220-3 RUEDA DE CADENA 4.000 PZA POS. 1
70-16-0225-2 RUEDA DE CADENA 4.000 pPza EQSH =8
70-16-0270-8 TAPA 2.000 PZA POS. 28
70-16-0271-6 RETEN 140X110X13 30.000 pza POS. 58
70-16-0272-4 BOCINA ACFRO SAE1060,100X110X40 10.000 PZA POS. 53
70-16-0273-2 BOCINA ACERO SAE1060, 90X110X72 10.000 PZA POS. 26
70-16-0274-0 ANILIO DE ACERO 90X110X2 ESPESCR 10.000 PZA POS. 46
70-16-0282-3 ANIL. DISTANC.,AC.SAE1060/1040 10.000 PZA
70-32-0331-5 JUNTA TOROCIDAL DE TEFLXN 2 DIAM  11.000 PZA POS. 18
Respcns. : MECANICCS Antic .program. £ 7 dias

Duracion i dia(s) 4 horals) Anti.repedido - 15 dia(s)
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Actividades estandar de Mantenimiento

PACTLO1ACTEST.90831.LS

< MODELO
Maquina : 70-13LAVADORA E3, H&K QVMEGA IAVANA, LINEA E3
Departamento : 2 EMBOTELLADO
< CRITICAS
< Actividades de 365 Dias = Ult. Eje Sv Hi
< PRE-ENJUAGUE / INYECCION DE SODA / E
158 (M37) MANTENDMIENTO MOTCR ELECTRICO 27-06-95 N N
- Desmontaje y traslado al taller eléctrico
- Revisar las cajuelas (alojamiento de los rodajes) de las tapas laterales.
- Revisar el alineamiento del conjunto (eje-rotor) en el torno
— Revisar los cables que salen del bobinado <en la caja de conexiones>
- Revisar y medir el aislamiento del bcbinadc.
- Medir y anotar la corriente de vacio < lo-——-—>
39-07-0009-4 DEMET 79-LTMPIEZA DE MOTOR NO ELEC. 1.000 GEN
46-11-0155-2 RODEMTENTO 6209-22 1.000 PZa
46-11-0207-1 RODAMIENTO 6311-22 1.000 PZA
47-80-0003-7 TUBERIA FLEXIELE A PRUEBA DE AGUA 1" 2.000 MTS
47-80-0006-0 CQONECTOR RECTO 1" A PRUEBA DE AGUA 1.000 Pza
47-80-0009-4 QINoCTOR CURVO 1" A PRUEBA DE AGUA 1.000 PZA
Respons. : ELECTRICOS Antic.program.: 15 dia(s)
Duracién dia(s) 8 hora(s) Antic.repedido: 30 dia(s)
201 (M15) MANTENIMIENTO MCTCR EILECTRICO 15-09-95 N N

39-07-0009-4
46-11-0195-8

Respons.
Duracidn

39-07-0009-4

Respons.
Duracién

Pesmontaje y traslado al taller eléctrico
Revisar las cajuelas (alojamiento de los rodajes) de las tapas laterales.
Revisar el alineamiento del conjunto (eje-rotor) en el torno

Revisar y medir el aislamiento del bobinado

Revisar los cables gue salen del bobinado (en la caja de cone:dones)
Medir y anotar la corriente de vacio < lo:

—>

CRMET 79-LIMPIEZA DE MOTOR NO EIEC. 1.000 GLN

RODAMIENTO 6308-2Z2 C3 2.000 PZA

: ELECTRICOS Antic.program.: 15 dia(s)
dia(s) 4 hora(s) Antic.repedido: 30 dia(s)

(M10) MANTENIMIENTO MOTCR ELECTRICO 26-08-95 N N

Pesmontaje y traslado al taller eléctrico

Revisar las cajuelas (alojamiento de los rodajes) de las tapas laterales.
Revisar el alineamiento en conjunto (eje-rotor) en el tormo.

Revisar y medir el aislamiento del bobinado

Revisar los cables que salen del bobinado (en la caja de conexiones)
Medir y anotar la corriente de vacio <lo:————-=>

DEMET 79-LIMPIEZA DE MOTOR NO EIEC. 1.000 GILN

EILECTRICOS Antic.prcgram.: 7 dia(s)
dia(s) 4 hora(s) Antic.repedido: 30 diz(s)
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PRODUCCION Actividades esténdar de Mantenimiento

PACTLO1ACTEST.90831.LS

< MOLELO
Maquina : 7013 IAVADORA E3, H&K QMEGA LAVANA, LINEA #3
Departamento @ 2 EMBOTELLADO

< CRITICAS

< Actividades de 60 Horas = Ult. Eje Sv Hi

< LIMPIAR -

< EXTRACCION DE ETICUETAS- =

14 LIMPIEZA DE TAMBORES CRIBADORES DE ETICU. 1 Y 2 15-7-96 N N

Efectuar limpieza con agua a presiétn de los tambores cribadores de
etiquetas 1 y 2.

Respons. : OPERACICN Antic.program. : 7 dia(s)
Duracién : dia(s) 1 hora(s) Antic. Repedido : 7 dia(s)

58 LIMPIEZA DE LA PRENSA ETIQUETAS 15-7-96 N N
Limpiar parte exterior de la prensa

Respons. : OPERACICN Antic.program. : 7 dia(s)
Duracién ? dia(s) 4 hora(s) Antic.repedido: 7 dia(s)

65 LIMPIAR MALIA EVACUADORA DE ETIQUETAS 15-7-96 N N

Respons. : OPERACICN Antic.program.: 7 dia(s)
Duracién : dia(s) hora(s) Antic.repedido: 7 dia(s)

< MESA DE CARGA =

18 LIMPIEZA DE MESA DE CARGA 15-7-96 N N
Limpieza de cadenas cde taklillas en la mesa de carga.

Respons. : OPERACICN Antic.program.: 7 dia(s)
Duracién 3 dia(s) 1 hora (s) Antic.repedido: 7 dia(s)

<PRE-ENJUAGUE / INYECCICN DE SODA / E

11 DESMONT .Y LIMP.TUB.DE AGUA TQS.7,8,9 S/INSPEC. 15-7-96 N N
Desmontar y limpiar tubos de inyeccidn de agua de locs
Tanques 7,8 y 9.

32-03-0018-9 ABRAZADERA GALV. 1" T.CORREA 2.000 PzZA POS .56
70-16-0014-0 JGO D= REP.DE V.DE MENERANA NW .000 JGO POS . 56
70-16-0016-5 MANGUERA DE PLASTICO 3/4" MTS 2CS. 56
70-16-0062-9 VALVULA DE PASO 1/2" .000 PzZA POS. 56
70-16-0066-0 JGO DE REP.DE V.DE MEMBRANA NW .000 JGO POS .99
70-16-0101-5 ANILIO NOLA M12 .000 PZA POS.162
70-16-0102-3 JCGO LCE REP.DE V.DE MEMBRANA NW .000 JGO pPCs.81
70-16-0110-6 JGO DE REP.DE V.DE MEMERANA NW .000 JGO FOS.112
70-16-0126-2 JGO DE REP.DE V.DE MEMSRANA NW .000 JGcO POS . 58
70-16-0176-7 COQMFUERTA CCRREDEZRA .000 PzZA PCS.72,73

(=)

NHHERP RN
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REQUISICIONES DE MANTENIMIENTO

En esta funcidén se toman en cuenta todas 1las

requisiciones de trabajos: de mantenimiento
correctivo, modificaciones Y algunas
implementaciones pedidas POl la seccidn

encargada del mantenimiento de dicho equipo,
las Qque surgen Yy son observadas durante 1las
horas de produccidén, generalmente el periodo es
de una semana, las cuales se reportan a este
sistema de mantenimiento de manera que se pueda
programar su ejecucidn en las horas de
mantenimiento asignadas para el equipo en

reporte.

Se tiene aue, para esta funcidn pocemos trabajar con

las siguientes opciones:

2. 3.1 Actwalizacidn de requisiciones de
mantenimiento (Modelo).

2.43.2 Aétualizacién de requisiciones de
mantenimiento (S.Pefa).

2.3.3 Actualizacidn de requisiciones de
mantenimiento (*).

2.3.4 Aprobacidédn de requisiciones de mantenimiento

(Modelo) .
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2.3.5 Aprobacién de requisiciones de mantenimiento

(S. Pena).

2.3.6 Aprobacidédn de requisiciones de mantenimientc

(*).

2.3.7 Consulta de requisiciones de mantenimiento

(Modelo) .
2.3.8 Consulta de requisiciones de mantenimiento

Pefia) .

2.3.9 Consulta de requisiciones de mantenimiento

(*).

Se trabaja con las siguientes hojas que sirven para

la actualizacidn, aprobacidn Y consulta

requisiciones de trabajos de mantenimiento

CORRECTIVO. Siguienuo con el mismo ejemplo:

PRODUCCI®N REQUISICIONES DE MANTENIMIENTO

Planta : 1 MODELO Criticidad : 1 CRITICAS
Maquina . 70-13 LAVADORA Hak LINFA # 3

Requisito : 150 Fecha : 11-05-91 Departament : 2 EMBOTELL
Prioridad : 1 URGENTE Estado : EJECUTADO
C.4Costo . 93153 SEC. EMBOTELIAMD Responsable : MECANICOS
Usuario . (NC5145D COLLANTES BQHORQUEZ, JATME

SEC DESCRIPCICN

1y. CAMBIO DE SELLO MECANICO Y MONTAJE DE BAQYBA # 33. TAMBOR CRIBADOR # 2.
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HOROMETROS E INTERRUPCIONES DE EQUIPOS

En esta funcidn se encargan de registrar 1las
horas de trabajo de cada equipo, asi como de
registrar las paradas de 1los mismos Yy sus
causas, Qque pueden ser fallas de operacidn,
mecanicas, eléctricas, electrdédnicas o de

control, etc.

Tiene las siguientes opciones en su menu:

Zuand i Mantenimienito de Hordmetros.

ondy2 Mantenimiento de interrupciones de
equipos (Modelo).

Z A 3 Mantenimiento de interrupciones de
equipos (S. Pena).

2o Lptdl Mantenimiento de interrupciones de
equipos (*).

2459 Consulta de interrupciones de eguipos
(Modelo) .

2040 Consulta de interrupciones de equipos
(S. Pefia).

2nd A Consulta de interrupciones de equipos

(F=Ts



B

2.4.8 Reporte de interrupciones de equipos
(Modelo) .

2.4.9 Reporte de interrupciones de equipos
(S. Peria).

2.4.10 Reporte de interrupciones de equipos
(S8 =
2.4.11 Emisidén de Reporte: Formato para carga

de hordmetro.

En esta funcidn vamos a trabajar con unas hojas
gue nos sirvan para poder actualizar las horas
trabajadas por un equipo, a su vez poder ver el
acumulado hasta la fecha y el numero de horas
trabajadas desde el ultimo trabajo de

mantenimiento.

Cabe indicar que el ingreso de estos datos a la
computadora se hace aproximadamente todos 1los
dias jueves, aproximando a veces las horas que
se vayan a trabajar 1los dias restantes. De
acuerdo a la diferencia de horas que sale entre
la lectura actual y anterior a 1la fecha, se
programaran los trabajos de mantenimiento

preventivos periddicos.
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Para estas opciones utilizaremos una hoja de

registros que mostraremos a continuacién:

PRODUCCION REGISTRO DE HORAS

Planta : 1 MODELO

Departamento H 2 EMBOTELIALD

Edificio = 11-02 Smbotellado-1ER PISO

Linea . 3

Fecha : 17-09-92

SEC. MAQUTINA DESCRIPCION HORA HORA DIF.
COSTO ANTER. ACTURL HRS

I 70-03-03 DESEMPACADORA REMY N, 3 33526 33648 122

2 70-04-03 DESEMPACADORA REMY N. 4 33125 33253 128

34 70-13-16 LAVADORA H&K 40523 40688 165

4, 70-24-33 LIFNAGCRA H&K N.4 32584 32698 114

5 70-25-33 LLENADCRA H&K N.5S 33681 33819 138

6. 70-33-42 PASTEURIZADOR N.3 33820 33945 125

T 70~-45-64 ETIQUETADORA KRCQNES N.5 33834 33954 120

8. 70-46-64 ETIQUETADORA KRCNES N.6 32580 32715 135

9. 70-53-73 EMPACADCRA REMY N.3 32915 33030 125

10. 70-54-73 EMPACADORA REMY N.4 33115 33238 123

o Er 10-bb—23 OPTISCAN N.6 30228 30349 121

2% 70-67-23 OPTISCAN N.7 29510 29636 126

13. 70-68-23 OPTISCAN N.8 33427 33549 122

14. 70-92-02 LAVADORA DE CAJAS H&K20547 20668 121

Con esta hoja se registran las horas de trabajo

de la linea de embotellado, linea # 3.
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DE TRABAJO (PROGRAMACION DE

MANTENIMTENTO)

Esta funcidén se encarga de programar y emitir

todas las O&érdenes de trabajo de mantenimiento

ya sea preventivo y correctivo. Se encarga de

hacer

llegar un listado de trabajos de

mantenimiento a 1las respectivas areas. En

nuestro caso nos hacen llegar los trabajos de

mantenimiento preventivo y de lubricacidén de

las lineas de embotellado.

Esta .funeidén 'tiene  las! siguientes: opciones en

su menu:
Daiss ' 4
21 A 2

N

W

Cronograma de actividades para el
mantéenimiencts preventivo:
Reprogramacidn de actividades de

mantenimiento preventivo (Modelo).
Reprogramacidn de actividades de
mantefiiiento preventive [ Penais
Programacién de actividades estandar
(Mantenimiento Preventivo.

Confirmacidn de trabajos de

-

mantenimiento preventivo {(Modelo).



2wizi6  ICoRE FTMacidn de trabajos de
mantenimiento preventivo (S. Pefia).

2.5.7 Consulta Programacidén de actividades de
mantenimiento preventivo (Modelo).

2.5.8 Ccnsulta Programacidén de actividades de
mantenimiento preventivo (S. Pena).

2.5.9 Consulta Programacidén de actividades de

mantenimiento preventivo (*).

2. 9. 0y Gonsukta de trabajos pendientes
(Modelo) .

2o A1 GCopshlear 1de " Thabajes pendientes (St
Pefia) .

Se anexaran hojas de trabajos de mantenimiento
preventivo de 1la magquina que estamos usando
como ejemplo. Esta seccidn es de uso exclusivo
de la seccidén de mantenimiento preventivo desde
dcnde emite un programa de mantenimiento
preventivo correspondiente a una semena ( del
vee @l sss de setiembre de 1992), en donde

puede incluir las siguientes maquinas:

- Equipos de Elaboracidn

~ Equipos de Embotellamiento
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- Equipos de Trafico

- Equipos de Casa de Fuerza

— Montacargas (Bajo control de Dpto. de Ing.

Eléctrica y Controles)

Aparte esta seccidédn pide la Confirmacidn de 1la
ejecucidn de las mismas a mas tardar el dia
martes siguiente al fin de semana. Envia una
copia de trabajos generales a los Jjefes de

planta y Relacidén de trabajos a:

- Jefe Dpto. Elaboracidn

- Jefe Dpto. Embotellado

- Jefe Dpto. Ingenieria Eléctrica Y
Controles

- Jefe Dpto. de Trafico

- Mantenimiento de Embotellado y Trafico

- Mantenimiento de Elaboracidén y casa de
fuerza

- Operaciédédn de casa de fuerza

- Inspectores Lubricadores

— Archivo
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También informa sobre el estado del equipo de
CHoNGHGL. d& hords “de *trabahe  (HorXrometnos) . *
pide su calibracidén y mantenimiento. En el caso
gue hubiera alguno malogrado este cargara un
numero aproximado de horas trabajadas para que
los trabajos de la maguina afectada sean

reportados y asi no ver mermada su capacidad

para la produccidn.
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HISTORIAL DE MANTENIMIENTO

Es el archivo o base de datos donde se cargan
todas las actividades de mantenimiento
realizadas en una maguina o equipo, este puede
ser correctivo, modificacidén e implementacidn

(mejoramiento) .

Podemos ver que en el menu de esta funcidn

tenemos las siguientes opciones:
2.6.1 Actualizacidn Historial de Mantenimiento.

2.6.2 Consulta Historial de mantenimiento por

magquina.

2.6 EMisidn de reporte: Historial de

Mantenimiento por Maquina.

Para estas opciones se utiliza wuna hoja de
datos que mostramos a continuacidn, continuando
con la misma maquina de los ejemplos

anteriores:
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PRODUCCION : CONSULTA HISTORIAL DE MAQUINA

Planta : 1 MCDELO Numero & Rwea .
Coédigo MAquina : 70-13 : Departamento : 2 EMB.

IAVADCRA H&K LINEA # 3 Criticidad > J CRITICGAS
SEC. FECHA ORDEN DESCRIPCION DEL TRABAJO FES

001. 19-09-92 02722 PONER OPERATIVA BOMBA LUBRICACION ROLETES MC

019. 24~05-92 02469 CAMBIO DE RODAMIENTO BQVBA # 37 MP

097. 24-06-90 00723 MANTENIMIENTO INTEGRAL BOMBA 13 MI
114. 15-04-90 00286 CAMBIO DE SISTEMA DE ACOPIAMIENTO CAJA MM

TATT VAT -
RSN

CR-ACIGH COELEMENTARIA

Historia No: 136 de 144

Tipo Mantenimiento : MM MANTENIMIENTO MEJORATIVO
Numero de Orden : 00286

Tipo de servicio : Serv. Terceros

Numero de Trabajo il

Responsable Ejecucién : CNC5145D ING. COLLANTES

Fecha de Trabajo : 21-01-90

Duracién del trabajo : ... DIARS 6 HCRAS T
Indice funcional : 3 TRANSMISION GeNERAL (EXTERIOR)
Ficha registrada por : QCPROD1

Horémetros =

DESCRIPCION DETALLADA
CAMBIC DE S5ISTEMA DE ACCFLAMIENTC EN LA CAJA REDUCTCRA # 1
Cambio de sistema de acople por muelas, por acoplamiento FALK

90T10, para esto se tuvo que confeccionar un eje y una brida vy
maguinado de masas del acoplamiento.
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Se instala conjunto segun plano 70-JCB.

La fabricacidén del eje (01) eje de diédmetro 70x150 mm. con
dos canales chaveteros, con salida en cada extremo, el
primero de 20x6x90 mm. y el otro 20x6x50 mm con su respectiva
chaveta y la fabricacién de una (0l1) brida de 8" de dié&metro
exterior con tres (03) agujeros pasantes de 17 mm. de
diédmetro y una masa de diametro exterior 127 mm. (5") y 50
mm. de altura con un agujero de 70 mm. y canal chavetero de
20Xx6 mm., corresponden a la 0.S. 121331 (ALDON) .

Magquinar las masas del acople FALK 90T10. Un agujero de 70
mm. de diametro, con canal chavetero de 20x%é mm., y rebajado

su altura a 80 mm. (correspondiente) a la 0.S. 121332
(ALDON) .

El montaje fue realizado pcr la firma MEGEMA.

Como se aprecia tenemos un historial completo de todos 1los
trabajos realizados en todos los equipos de las plantas desde
el afo 1990.
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CONSULTA DE SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTO

En esta funcidén nosotros podemos entrar al
banco de datos y hacer un seguimiento de las

actividades de mantenimiento segun:

2.7.1 Maguina

2.7.2 Componente

2.7.3 Indice fdincional

2.7.4 Hordbmetros

2.7.5 Requisiciones de mantenimiento
2.7.6 Interrupciones de equipos

2.7.7 Programacidén de mantenimiento preventivo

PARAMETROS Y/O TABLAS DEL SISTEMA

Podemos ver que para esta funcidn se tiene un

menu con las siguientes opciones:

2.8.1 Actualizacidn de los ponderados para la
evaluacidén de maqgquinas.
2.8.2 Mantenimiento promedio semanal de

funcionamiento por magquina.
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2.8.3 Actualizacidén de maquinas con hordmetros

y sus dependientes.

2.8.4 Actualizaciédn de tabla de
especialidades.
258 15 Emision de reporte. Maquinas alely!

hordémetros y dependientes.

2.8.6 Mantenimiento de las tablas del sistema.

Esta funcidén se usa para darle mantenimiento al

propio programa, calcular promedios de
mantenimiento, calcular eficiencia de koS
trabajos de mantenimientc realizados,

actualizacidén de l1los hordmetros de cada una de

las maquinas.



CAPITULO ITII

MANTENIMIENTO PREDICTIVO

El mantenimiento predictivo emplea varias tecnologias
para determinar 1la condicidén del equipo o de 1los
componentes, mediante la medicién y el analisis de 1la
tendencia de 1los parametros fisicos con el objeto de
detectar, analizar y corregir problemas en 1los equipos

antes de gque se produzca una falla.

Se trata de un sistema de advertencia temprana que indica
que algo malo esta sucediendo en el equipo, antes de que

Ud., pueda oirlo, verlo o sentirlo.

Por 1lo general un problema detectado por medio del
mantenimiento prediétivo se puede ccrregir con un costo

equivalente a un 1% a 10% de 1lo que hubiera costado

o)
o0

reparar la averia un egui

: pa
WEDO= oS- e mebaraces S rgul'Cha g

(con su respectiva pérdida de produccidn).
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MONITOREO DEL ESTADO DE LOS EQUIPOS

Para

el

monitoreo de los equipos se deben tener en

consideracidén lo siguiente:

a.- Qué magquinas deben 1incluirse en el monitoreo del

By o

estado de los equipos:

azz.-

Importancia <c¢ritica: Un equipo Qgque sea muy
importante para el proceso, es decir un equipo
cuya falla pudiera ocasionar una gran pérdida

econdmica.

Estado actual: Es mucho mas probable gque se
produzcan averias, cuyas reparaciones sean muy
costosas, en un eguipo gque se est& deteriorando

progresivamente, gque en un eguipo nuevo.

Decida por maguina qué se desea monitorear:

B o=

D2 =

g b

b4 .-

D&

b6.-

Temperatura

Vibracidn

Estado del aceite

Caracteristicas eléctricas de funcionamiento
Presidn

Flujo
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El monitoreo de un solo factor (por ejemplo,

unicamente de la Vibracidén), no le permitiria

contar

con un panorama real ni completo, del

estado del equipo.

Por lo tanto, deben aplicarse varios criterios

diferentes (dos como minimo y preferiblemente de

tres ‘a cinco) :

Existe dos métodos en el monitoreo de equipos:

di 5=

dz =

Instalacidén fija, con segmentos alambricos
Y teleindicadores, registradores o)
microprocesadores (por ejemplo en una sala
de <control). Se 1lo encuentra con mayor
frecuencia en industrias de procesos o en

ambientes "Duros".

Indicadores portatiles, traductores o)
dispositivos de medicidén/registro. Por 1lo
general se wusa en una hoja de ruta de
predictivo, 1incluye la toma de muestra de

- ~

e
dcCeqTE.
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En el caso del mantenimiento de envasado, se utiliza 1los
indicadores portatiles, los cuales son acompafiados con un

programa de frecuencias y hoja de ruta por maguina. Al

realizarse el monitoreo segin la hoja de ruta, 1los
valores obtenidos son escritos en un formato
preestablecido. En este formato estan los valores

normales, que nos serviran de comparacidén con 1los

obtenidos.

Si los wvalores obtenidos estuvieran fuera del rango
permitido, PCM emite una orden de trabajo a la cual se le
anexa el formato con los valores obtenidos. Este reporte
es entregado al jefe del 4&drea y a los supervisores de
mantenimiento para Qque en el menor tiempo posible se

lleve a cabo la accidn correctiva.

En el caso ejemplo, estan referidos a las bombas de agua,

reductores, capas de rodamiento, motor principal, etc,.

BENEFICIOS DEL MONITOREO

- Incrementa la vida de la maquinaria.

- Ayuda en el planeamiento de las reparaciones.
- Mejora la calidad del producto.

- Baja los costos del mantenimiento.
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= Reduce el costo de los productos.

= Extiende los intervalos de paradas.

- Minimiza las rutinas de T"Apertura, Inspeccidn

reparacidén en caso necesario”.

— Reduce los tiempos de produccidn.

MONITOREO DE CONDICION

Y

Es el proceso de determinar la condicidn de la maguinaria

en funcionamiento.

Monitoreo Continuo

Medidas tomadas, sobre una base continua. (ejemplo:
cada segundo o Minuto). Sensores conectados en forma
permanente.

ESXCT o el )

Monitoreo Periddico

Medidas tomadas en un intervalo regular. (ejemplo:

una vez por dia, semana O mes).

Fig. (1)
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COSTOS CONTINUOS VS COSTOS PERIODICOS

N
Costos
=
Tiempo/# de puntos
Fig. (a)
1\
I
{
Costos
Periddicos
o B

Tiempo/ ® d€ puncos -
Fig. (b)
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TECNICAS PREDICTIVAS

Las

técnicas méAs usadas en el mantenimiento

predictivo son:

ANALISIS VIBRACIONAL

Considerada la técnica mas efectiva para
el monitoreo de la condicion de
maguinaria rotativa, como por ejemplo:

Motores, Cojinetes, Cajas de Engranaje,

S
Las Caracteristicas de Vibracién son:
Amplitud, Frecuencia, angyulo de Fase,

Forma de Onda.

Mediante =1 analisis vibracional se

pueden determinar los siguientes
problemas:
Desalineamiento, Deseguilibrio,

Cojinetes Defectuosos, etc,.



)
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ANATLISIS ESPECTOGRAFICO DE ACEITE

Andlisis del estado del aceite,
viscosidad, contaminacidén, oxidacidén vy
determinacidén de la necesidad de cambio

de aceite.

ANATLISIS FERROGRATICOC DE PARTICULAS

Identifica diversas aleaciones de
particulas de desgaste, ferrosas y no
ferrosas y detectan las piezas qgque se
estan desgastando y con que velocidad,
tiene un rango de deteccidn de

particulas de 0.1 a 500 micrones.

TERMOGRAFIA

Mide 1la temperatura de 1las superficies
de las magquinas y sus componentes. Por
ejemplo: Los motores, materiales,
construcciones, Ssistemas eléctricos,

trampas de wvapor, etc,.
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ANALISIS ULTRA SONIDO

Tiene Ccomo principal objetivo, la
medicidédn de espesores en general para
determinar el desgaste de los materiales
y determinar la wvida util remanente de

los componentes de algunos equipos.

Detectar pérdidas de gas, aire, liquidos

en trampa de vapor, valwvulas, etc,.

En nuestrc caso particular, el personal
que tiene a cargo el mantenimiento
predictivo estda usando las técnicas del
analisis vibracional y de la termografia
directamente e indirectamente el
analisis espectografico y ferrografico

del aceite.

Para el primer caso contamos con: El Kit
basico serie CMPK30 (SKF), gque es un
paquete ideal para iniciarse en el
control y supervisidn del estado de los
rodamientos de la magquinaria, realizando

mediciones de vibracidén y temperatura:
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Kit basico contiene:
- E1 Vib Pen (CMVP 40/50)
- E1 SEE Pen (CMVP 30). Grasa P/Sensor

- El1 Thermo Pen (TMTP1)

Ademas se cuenta con:

- EX Tquipo’ SPM (Vibracidn)

- Termdémetro Laser Ir—-1600L

Pasaremos a describir a grandes rasgos 1los

equipos.

El medidor de vibraciones Vib Pen, serie
CMVP50, es una herramienta de monitoreo
multiparamétrico de vibraciones, capaces
de medir la vibracidén (Causada por
problemas rotacionales y estructurales de
la maquinaria, como desequilibrios,
desalineaciones, holguras, etc.) y capaces
de medir vibraciones de alta frecuencia
(provocadas por los elementos rodantes de
los rodamientos o por defectos de 1los
engranajes).

Envolvente de aceleracidén.- Frecuencia de
vibracidén en rodamientos Y engranajes

FIOKRZ). e S0-IH 2P <
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Severidas de Limites Rango de Velocidad
Vibracioén
Maguinas
CcMVP CMVP Peque : Grandes
40 50 fias L CCE e Soportes

} [ Flexi
Plg/s mm/s Clase Clase Rigldos bles
Pico RMS I I1 Fase Clase

IsT 3
Iv

0.02 0.2¢ HEB =
0.03 | 0.45 :
0.04 0.71 e
0.06 1.12
0.10 1.80
0.16 | 2.80 | | satisfactorio
0.2%5 4.50
0.39 7.10
0.62 11.20
1.00 18.00
1.56 28.00
2.50 45.00
3k 95 71.00

Clasificacioéon de acuerdo a ISO 2372

b.- E1 SEE Pen CMBP30

On = 3 |No hay problema identificable.
SEE

3 - 20 |[Pequerio defecto de rodamiento en 1la
SEE presencia de una carga ligera o

moderada, contaminacién de lubricante.
20 - 100 |be moderado a gran defecto del
SEE rodamiento o problemas de lubricacioén.
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Thermo Pen TMTP1

Son termédmetros de bolsillo de alta

calidad para uso general.

— Resolucidén de 1 C / F.
- Versatil rango de medida (-30 C a 200 C
/ =22 F a 392 F).

- Funcidén de auto-apagado.

Equipo SPM para evaluacidén del estado de
funcionamiento de rodamientos dan una
medida indirecta de la velocidad de
choque, o sea 1la diferencia de velocidad
entre dos cuerpos en el instante del

impacto.

Las deformaciones en las pistas y
elementos rodantes de un rodamiento, dan

lugar a impulsos de choque.

El equipo tiene una regulacidén previa en
la que se tiene en consideracidén las RPM
del rodamiento y el diametro del eje, con
estos parametros se lee el wvalor 1inicial

de DB, con el estetoscopio se perciben las
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ondas sonoras y se va girando el dial
hasta tener wun sonido uniforme y se
verifica en el disco de colores (verde-

amarillo-rojo) la posicidédn del indicador.

Termdmetro Laser IR-1600L

Tiene aplicaciones en la medicidén de
temperaturas en motores eléctricos en
funcionamiento, tableros eléctricos,

transformadores, etc.

Con la wventaja de no necesitar tener

contacto directo con el equipo a medir.

TIPOS DE MEDICION

VIBROMETROS

Son instrumentos que dan un unico nivel
de vibracién medido en una extensa gama
de frecuencias, este valor se le
denomina Vibracidén Total y mediante
tablas se puede determinar la severidad

de vibracidén del equipo.
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ANALIZADORES

Son instrumentos que filtran la sefial de
la vibracidén que estan contenidas en una
estrecha banda de frecuencia, asi puede
presentarse un Espectro de Frecuencia vs
Amplitud y esto permite identificar que

parte del equipo esta fallando.

COLECTOR DE DATOS/ANALIZADOR

Es un instrumento capaz de analizar vy
recopilar datos multiparamétricos v
funciona <con un sistema de Software
Analitico; pueden proporcionar Analisis
Espectral Completo FFT, formas de onda
en Funcion del tiempo 4 fase que
permiten realizar un Analisis 1in situ
del estado de 1la maguina, asi como el

balanceo de rotores.

TIPOS DE TRANSDUCTORES.

Los transductores transforman la sefnal mecanica

a

una

sefial eléctrica vy se clasifican de
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acuerdo al tipo de senal que captan y pueden

ser.

TRANSDUCTOR DE VELOCIDAD O DE TIPO

SISMICO

Se caracteriza por transmitir un voltaje
proporcional a ia velocidad del
movimiento de una armadura (o bobina)

montada sismicamente en un magneto.

ACELEROMETROS

Captan 1la aceleracidédn del movimiento
mediante el uso de cristales Piezo
eléctricos. Este tipo de cristal tiene
la propiedad de producir una carga
eléctrica cuando el cristal se encuentra

bajo la accidén de una fuerza.

TRANSDUCTORES DE PROXIMIDAD
Miden solamente la J.Tre entre el
transductor Yy el cuerpo ebnduecrors,

Genera un voltaje proporcional a 1los
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cambios de capacitancia producido por el
desplazamiento relativo entre el

transductor y el cuerpo conductor.

3.4 PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO

ESTRUCTURA DE INSPECCION DEL

MANTENIMIENTO PREDICTIVO

A continuacidédn presentamos el diagrama
de flujo de 1la 1inspeccidén periddica vy

detallamos las sigulentes secuencias.

a.—- Configuraciédén
b.- Inspecciédn
C.— Andlisis de Informacidn

d.- Accidn correctiva
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| CONFIGURACION

INSPECCION

I

b
)
]
}
}
}
]
1
}
! EXISTEN
]
|
1]
1
]
|
t
|
1
1
|

NIVELES DE
ALARMA

| No
ANALISIS DE
INFORMACION
PERIODO ENTRE T
INSPECCIONES

\V/

ES NECEQDRT2 NO
UNA ACCION
CORRECTIVA

\|/

ACCION
CORRECTIVA
=
<
NUEVA
INSPECCION

e

CONFIGURACION. -
Define los equipos rotativos criticos, punto
de medicidén y niveles de alarma.

CONFIGURACION

I

SELECCION DE MAQUINARIA ROTATIVA PARA
INSPECCIONES DE MANTENIMIENTO
PREDICTIVO

I

DETERMINE RUTAS E INTERVALOS
DE INSPECCION

|

DETERMINE PUNTOS DE MEDICION Y
NIVELES DE ALARMA

o |

INSPECCION
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ANATLISIS DE LA INFORMACION. -
Debido a que el nivel de vibracidn

excede las
tolerancias permisibles, segun el

grafico de

tendencias es necesaria una inspeccidn
detallada.
[ANALISIS DE LA INFORMACION |
ALMACENE LA INFORMACION EN
EL ARCHIVO DE TENDENCIA
EXAMINE LOS GRAFICOS
) DE TENDENCIA
ES NECESARIA CAMBIE NUEVA
UNA DETALLADA | NO| NIVELES | [INSPEC-
INSPECCION DE ALARMA [| CION
LA MAQUINA

SI

DIAGNOSTICO CON
INSTRUMENTACION ADECUADA

I

ACCION
CORRECTIVA
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ACCION CORRECTIVA. -

ACCION CORRECTIVA |

|

EMITA UNA ORDEN DE TRABAJO PARA
LA ACCION CORRECTIVA SEGUN RECOMENDACION

I

REPARE
|

EJECUTE UN ANALISIS CUALITATIVO DE LA
REPARACION TOMANDO NUEVA INFORMACION

oS TN e AN

Y

PUNTO DE MEDICION

Puesto que la energia generada por 1la
vibracidn se disipa dentro de la maquina
en calor Y en impactos sobre sus
elementos, estos impactos producen
fuerzas en los puntos de sujecidn del
rotor. Por 1lo tanto basta medir 1las
vibraciones en los descansos o en 1los
soportes de cojinetes.

J,v

H A

I\

Direcciones:
Horizontal (H)
Vertical (V)
Axial (A)

REPORTE DE ANALISIS VIBRACIONAL
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3.5 CARACTERISTICAS COMUNES DE ANALISIS FINANCIERO

3.5.1 LOS RESULTADOS DEBEN SER CUANTIFICABLES

Y MEDIBLES.

Debe ser una forma de medir el éxito

o fracaso.

Realizar calculos estadisticos Qque
estén disponibles y sean faciles de

medir.

3.5.2 LOS COSTOS DEBEN SER ACORDADOS POR TODAS

LAS PARTES

Acuerdos en metas especificas. saobre
cuales estadisticas wvan a ser usadas,

y que valores van a ser estimados.

Acuerdo sobre la fédrmula para
determinar el costo del tiempo muerto

de maqguina.



62

3.5.3 LOS RESULTADOS FINANCIEROS DEBEN ESTAR

EN TERMINOS QUE SEAN ENTENDIDOS POR LA

GERENCIA.

— Costo de mantenimiento
- Valores de produccidn
- Retorno de la inversidén (ROTI)

FaE PA«:,-\,-J,-. Aa A AN~
SELOGO L& Tec oI N0

(AHORRO $ - INVERSION $)

INVERSION $

INVERSION $
PERIODO DE-RETORNO* S So=foo ot =3ein

= ANOS
AHORROS ANUALES $
Los costos de mantenimient
probablemente subiran durante los
primeros seis meses.
AN
Costos de Ty
Mantenimiento gA AN
/’ \\
// \\
,‘.’ ______________ I Py S P . N
\
LY
\
b
LY
LY
\
A Y
N
\\ 'y
e >
0 3 6 9 12

t (meses)
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DOCUMENTACION PERIODICA DEBE SER

PARTE INTEGRAL DEL PROGRAMA.

El éxito del programa a largo plazo
requiere documentacidn a largo
plazo. Los datos econdmicos deberian
ser colectados inmediatamente después
de gue un DRl Tema ha sido
identificado y resuelto; cuando 1los
hechos, graficos y estimados, estén

frescos en las mentes de las gentes.

Desarrollar un formato de reporte
simple para usar cuando se realicen

reparaciones que resulte en ahorros.

JUSTIFICACION DE COSTOS ESTIMA EL VALOR

DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO

EN TERMINOS FINANCIEROS.

Reparaciones totales / ahorros de

mantenimiento.

Retorno de reinversién (ROI)
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Periodo de devolucidén (Pay Back)

Cantidad de incremento de produccidn.

3.5.6 PASOS RECOMENDABLES PARA LA
IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE

WAARAATIMENNT T T EZTImMIM™ =T oom
AVALAAN A DA -I.M.LD}‘.L\J PRDU.L\;.LI"O.

Recursos humanos y desarrollo.

Desarrollar el apoyo de todas 1las
personas involucradas, no
estereotipar a los trabajadores, ser
honesto siendo claro sobre los éxitos

y las fallas.

Seleccidén del jefe del programa de

mantenimiento predictivo.

La seleccidén del jefe es critica para

el éxito del programa.
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Justificacién de Costos
En el primer ano

Costos

Mano de obra de mantenimiento:

-(01) técnico 30,000
-(02) Supervisor 45,000
Instalacidén del hardware de vibracidn 20,000
Servicios por Contrato

(anadlisis de aceite @ 200/ano) 4,000
Servicio por Contrato (rastreo

termografico) 10,000
Entrenamiento 10,000
Gastos Generales 5,000
Costos totales de la implantacién

del programa 124,000
Ahorros

Reduccidén de los costos del material

de mantenimiento por 20% 25,000
Reduccidén de los sobretiempos por 35% 70,000
Reduccidén de los contratos de

servicios por 20% 70,000
Ahorros totales del programa en el

primer ano 165,000
Retorno de la inversiodén 133%
Periodo de retorno 9 meses
Eliminacidén del 30% del tiempo

Muerto de magquina no planeado, prevee

un incremento en la capacidad de 2,940 und.
Con un valor de ventas de 1'911,000
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En el segundo ano

Costos

Mano de obra de mantenimiento:

~-(01) técnico 30,000
-(02) Supervisor 45,000
Servicios por Contrato (analisis de

Aceite) 6,000
Servicio por Contrato (rastreo

termografico) 15,000
Entrenamiento 10,000
Gastos Generales 5,000
Costos totales en el segundo ano 111,000
Ahorros

Reduccidén de los costos del material de
mantenimiento por 30% 3000
Reduccién de los sobretiempos por 40% 80,000
Reduccidén de los contratos de servicios

por 30% 105,000
Ahorros totales en el segundo ano 227241500
Retorno de la inversién 200 %
Eliminacién del 50% del tiempo muerto

de maguina planeado, prevee un

incremento en la capacidad de 5,270 und.
Con un valor de ventas de Syd2 5,500




CAPITULO IV

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

({NO PROCRAMADOQ)

Es aquella actividad que se presenta intempestivamente en
los equipos, ocasionando parada de produccidén y por

consiguiente una pérdida econdmica.

En nnestro caso veremos como se presentan los tipos de
fallas en la lavadora de botellas H&K (Holstein unk

kapper) para esto la lavadora esta dividida en 1indices

funcionales como se vio en el capitulo IV, estos son:

001 Mesa de carga

002 Caida de botellas

003 Transmisidén general

004 Transporte de botellas

005 Pre enjuague/inyeccidn de soda/enjuague final

006 Calentamiento
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Extraccidén de etiquetas

Estructura/suministros/extractor de gases
Paneles de control y mando

Magquina

Asi mismo cada indice funcional esta dividido en

componentes. Las fallas pueden tener origen mecanico,

eléctrico o ambos.

INSPECCION DE ANALISIS DE FALLA

Mencionaremos que la maguina cuenta con
sensores de seguridad que estan 1instalacos en
diversos puntos, como por ejemplo: Transmisidn,
Mesa de carga, Caida de botellas, etc. Estos
sensores actuan cuando hay un disturbio
funcional en alguna parte de la maquina;
produciéndose la parada automatica de la
maguina; esto puede ser de caracter mecanico,

eléctrico o ambas fallas.

Por lo general son de tipo mecanico.
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Pasaremos a nombrar algunas de las fallas por
indice funcional, cual es 1la causa vy 1la

soluciédn.

REPARACION

Cuando algun elemento de la maguina sufre algun

desgaste, se realiza una evaluacidn, donde

fundamentalmente el costo, (Materiales, mano de
obra y gastos generales) tiene la primera
prioridad.

La segunda prioridad es el tiempo con que se
cuenta para el desmontaje, reparacidédn y montaje

de la pisza.

Con estos dos elementos se toma una decisidn a

favor o en contra de la reparacidn.

RECAMBIO
Cuando el costo de reparacidn es muy alto que

se aproxima al valor de una pieza nueva se opta
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por comprar la pieza nueva y se realiza el

trabajo de cambio de la pieza fallada.



001

0 Floy0:
-FArticulacién a rétula mala.

SINTOMA CAUSA SOLUCION
Deficiente flujo de botellas (Mala regulacién de barandas. -Regulacién debarandas.
en mesa de carga, dejando FMal funcionamiento del sistema de |Verificar llegada de lubricante vy
vacios en ésta. lubricacién. concentracién a los puntos de

descarga

Deficiente flujo de botellas |Venas de gquias de desgaste sobresalen |[-Cambio de guias de desgaste.
en los enfiladores de | por desgaste de cadena de tablillas. -Cambio de cadena de tablillas.
botellas de la mesa de Un mal trabajo de los agitadores FRevisién de embrague de
carga, dejando entradas | ocasionado gor: ragitadores.
vacias. -Agitadores rotos o doblados. t-Revisi6n de agitadores.

-Embrague anexo al motor en mal estado |-Cambio 6 correcién de agitadores

Levantamiento de botellas en
zona de hombreras,
ocasionando parada continua
de maquina.

-Desgaste en hombreras.

-Desgaste en las puntas de los discos
de carga.

-Disco de carga toca a la botella por

-Requlacién de avance de discos de
carga.

-S1 hay vacios en los enfiladores,
regulacién de barandas o revisién

mesa de carga.

-Retorno de vidrio en cambuchos.

(Cangilén de botellas).

debajo del centro de base de 1la |de agitadores.
botella. -Cambio de hombreras.
-Vacios en los enfiladores de botellas. |Sincronizacién  del sistema de
-Desincronizacién del sistema de carga. carga.
-Cambio de discos de carga.
Apertura constante del [-Resorte del sistema de embrague sin la |Regulacién de compresién de
embrague de seguridad de | compresién correcta. resortes.

-Revisién de temperaturas de Tk #
S5, # 6, #7 (vidrio roto por choque
térmico) -

~Cambio de cambuchos.

L



No apertura del embrague de
seguridad de mesa de carga.

-Resorte con exceso de
compresioén.

-Alojamiento de roletes con desgaste.
-Sensor eléctrico fuera de distancia.

-Sensor eléctrico no trabaja.

-Descomprimir resorte,
-Regulacién de sensor eléctrico.
-Cambio de alojamiento de roletes.

Sistema de encroche 0
desencroche con problemas de
operacion.

-Cadena de rodillos de transmisién
rota.

-Chumaceras en mal estado o flojas.
-Corrimiento de eje por aflojamiento de
prisioneros de chumaceras.

-Resorte del embrague de seguridad con

exceso de compresién.

~Cambio de cadena de rodillo.
-Cambio de chumaceras.
-Revisar compresién de resorte.

Deficiente 1ingreso de 1la
botella en cambucho.
(Cangilén de botellas).

-Hombreras desgastadas y fuera de
altura.
-Freno largo. (Motor ppal).

~-Cambuchos deformados o rotos.

-Limpieza y requlacién del freno.
-Cambio de cambuchos.

-Regulacién de altura de hombreras.
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SINTOMA

CAUSA

SOLUCION

Atracos de botellas en zona
superior del respaldar.

-Freno del motor ppal esta largo.

[Limpieza y requlacién del freno

Atracos en caida de |-Mala regulacién de chapaleta. -Regulacién de chapaleta.

botellas. -Superficie de chapaleta  presenta [-Cambio de chapaleta.
desgaste. ~-Cambio de chumaceras.
-Rodamiento ce chumaceras con posible [FRequlacién del sistema de descarga.
desgaste. -Regulacioén de respaldar.
-Mala reqgulacién en sincronizacién del [FRevisiédn de temperaturas de
sistema. tanques.
-Deficiente requlacién del respaldar de [-Cambio de gquias de desgaste de
caida. transportador de salida.
-Rotura de botellas por choque térmico. |[-Cambio de quias de caida.
-Deficiente lubricacién de
transportador de salida.
-Desgaste de quias de desgaste.

Caida de botellas en 1la [-Desgaste de discos de descarga. -Cambio de disco de descarga.

descarqga.

-Mala sincronizacién del sistema.
-Desnivel enire salida de lavadora vy
cadena de :ablillas del transp. de
salida.

-Falta de lubricacién en transportador.

-Sincronizacién del sistema.
-Nivelacién de salida de lavadora
-Revisioén del sistema de
lubricacién.

No apertura del embrague de
seguridad.

-Exceso de compresién en los resortes.
-Desgaste en alojamiento en los
roletes.

-Requlacién de tensiédn de resortes.
-Cambio de alojamiento de roletes.

Exceso de juego en tubo

porta discos de descarga.

*-Desgaste de bocinas de amortiquacioén.
-Pernos flojos.

-Rodamiento en mal estado.

-Chavetero con juego.

bocinas de amortiquacién.
pernos.
chaveta o canal chavetero

-Cambio de
-Ajuste de
-Cambio de
nuevo.

-Cambio de rodamiento.

€L
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SINTOMA CAUSA SOLUCION
Calentamiento de motor |-Suciedad del freno. -Limpieza y requlacién de freno.
principal. -Calibracién del freno con poca luz. -Pérdida de aislamiento del motor.

-Posible pérdida de aislamiento.
-Sobrecarga en el sistema de
transmisién (Falla de rodamiento).
-Exceso de luz en disco de freno.
~-Rodamiento de eje de sproket(falld).
-Falta de aceite en reductor principal.
-Arranques y paradas intermitentss.

-Revisién de <cajas de ejes de
sprokets.

-Revisién de cajas reductoras.
-Cambio de rodamiento deteriorado.
-Verificacién de nivel de aceite en

'cajas reductoras.

Ruido en caja reductora.

-Rodamiento interno en mal estado.
-Falta de aceite (Retén fallf).
-Desgaste de corona y/o sin fin.

-Revisién del aceite.
-Cambio de rodamiento.
-Cambio de aceite.
-Cambio de retén.

-Cambio de sinfin vy corona con
demas elementos (rodamientos vy
retenesis 8 . o

Ruido en caja de [FRodamiento en mal estado. -Cambio de rodamientos.

rodamientos de eje de [-Falta de graca. -Lubricacién de caja.

sprokets. -Ingreso de soda en caja de rodamiento |-Cambio de retén

(Retén falld).
No se puede regular [-Trineo de traslaci6tn sin lubricacién y |-Limpieza y lubricacién de trineo.

velocidad de maquina.

sin limpieza.
-Pulley o polea variadora no regula.
-Faja trapezoidal en mal estado

(patina).

-Cambio de polea variadora.
-Cambio de faja trapezoidal.

-Se aplica spray contra

deslizamiento de faja.

L



Ruido en cajas angulares .de
cambio de direcci6n.

-Rodamiento en mal estado.
-Falta de aceite
-Dientes de pinén
mucho desgaste.

cébnico

(Retén fallo).

recto

con

-Revisién de aceite.

-Cambio de rodamientos.

-Cambio de aceite.

-Cambio de elementos de
(rodamientos y engranes).

caja

Parada de maquina.

-Por sensor de seguridad.

-Regulacién de slacks.

-Revisién de caja de rodamiento de
sprokets del tanque donde se
encuentra el sensor y del tanque
anterior.

-Vaciar tanque donde se ubica el
sensor,

SL
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SINTOMA

CAUSA

SOLUCION

Actia seguridad de cajas
reductoras.

-Slacks de cadenas de canastos fuera de

regulacién.

-Caida de canasto (Tuerca floja).

-Rodamiento eije sproket en mal estado.

-Caja en mal estado

-Vaciar tanque donde esta ubicado
el sensor para verificacién de
,causa.

-Regulacién de slacks
-Revisar rodamientos de eje de

sproket de sensor actuado, asi
como el anterior

9L
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-Deficiente funcionamiento de duchas de
soda.

-Bombas de soda con baja presién.
-Bombas de enjuague final con
presién.

-Tubo rompe etiqueta sucia.

baja

SINTOMA CAUSA SOLUCION
Botellas rechazadas por |-Temperaturas de tks fuera de rango de [FRevisién de impulsores.
inspector electrénico. trabajo. -Revisién de RPM impulsores.
Limpieza de botellas |-Duchas de enjuague final desalineadas. -Alineamiento de duchas de enjuaque
deficiente. -Deficiente concentracién de soda. final.

-Cambio de tubo rompe etiqueta.
-Revisién de bombas de soda
,trabajo deficiente.
-Desencalichado de
enjuaqgue final.

con

bombas de

Falta de presién en duchas
de enjuaque final.

-Bombas de ague encalichadas.
-Impelentes en mal estado.

-Desencalichado de bombas.
-Cambio de impelentes.

-Duchas encalichadas.

-Duchas sucias.

-Pérdidas de presién por duchas.
-Limpieza de filtros quitapén.

Pre enjuague con baja [-Bomba de agua con impelente defectuoso. [-Revisién de bomba.
presi6én de agua. -Deficiente alimentacién de agua a bomba [-Desencalichamiento de tuberia de
de pre enjuiague. (Linea de agua | alimentacién del tki#0.
encalichada) tk#o. -Duchas obstruidas.
Bombas de soda con baja [-Impelentes en mal estado. -Revisién y/o limpieza de duchas de
presién. -Duchas de soda sucias. No hay inyeccién | soda.
de soda tki#d, tk#5. -Cambio de impelentes.
Botellas <con residuo de [-Desalineamiento de duchas. -Alineacién de duchas.
soda. -Bombas encalichadas. -Desencalichamiento de bombas vy

duchas.

-Limpieza de duchas.

-Eliminacién de fugas de agua por
duchas.

-Limpieza de filtros.

LL
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SINTOMA

CAUSA

SOLUCION

Tks no llegan
temperatura de trabajo.

a

~Baja presién de vapor
-Sistema de aire cerrado.
cerrada.

-Valvula principal

-Mal funcionamiento de V&lvula neumatica
de control.

-Mal funcionamiento de trampas de vapor.

-Caida de presi6n en Linea de vapor.
Tk#1, Tk#2, Tk#3, Tk#4, Tk#5,
Th#Ts, ™ 305, 2 LM LB & <BNE, BT,
50+

Tk#6,
b=

-Revisién y/o limpieza de trampas de
vapor.
presién

-Linea de con

adecuada.

vapor

-Revisién del seteado de valvulas
neumaticas.

-Apertura de valvula principal

8L
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SINTOMA

CAUSA

SOLUCION

Aparicién de botellas con
etiquetas a la salida.

-Extractor #1 6 #2 parados.
-Bombas de soda con baja presién.

-Velocidad del impulsor por debajo de

las RPM de trabhajo.
-Baja concentracién de soda

-Verificar concentracién de soda
-Tomar carga a motores eléctricos.
-Revisién de RPM de impulsores.
-Revisién de polea variable y faja
dentada.

-Poner operativo bombas de soda.

Botellas con
residual.

liquido

-El sistema de extraccién de etiqgueta no

trabaja bien.

~Falla en la prensa etiqueta,
trabajo del extractor.

-Baja concentracién de soda.
-Bajas temperataras.

~Falla de pulley del impulsor.
-Rompe etiqueta sucia.

-Bomba de agua y/o linea del
etiqueta encalichado.

para

rompe

-Poner operativo 100% trabajo de
extraccién de etiqueta.

-Chequear concentracién Tk#l:1.5,
Tk#2:2.0, Tk#3:2.0.

-Chequear temperatura Tk#l1 70 C,
Tk#2 80 C, Tk#3 80 C, Tk#4 80 C,
Tk#5 80 C, Tk#6 65 C.

-Cambio de pulley.

-Cambio del rompe etiqueta.
-Desencalichamiento de bomba de aqua
y tuberia.

6L
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SINTOMA CAUSA SOLUCION
Presencia de hidrégeno en [Con la soda 1las etiquetas de foil |-Hacer funcionar el extractor de
Tk#6 (peligro de | (ARluminio) sueltan gases con contenido | gases.

explosién) .

de hidrégeno.

Niveles de agua de tanques
bajos.

-Sistema de control de nivel de agua no

cerrada. (Agua

trabaja o con alimentacién de agua

tlanda) .

-Revisi6én del sistema de vélvula vy

boya.

-Desencalichado de 1linea de agua

hacia tanquesito de regulacién.

08
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SINTOMA CAUSA , SOLUCION

Sensores de protecciétn no |-Problemas en tableros eléctricos. -Revisién y/o cambio de elementos
Actua. del tablero.
-Mal regulados.

-Regulacién de sensores.

8
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

- El Sistema Computarizado te permite:
> Revisar el historial de reparaciones de 1la
magquina.

> Revisar rapidamente el stock y ubicacién de 1los

repuestos.

> Saber si existe orden de compra, si el stock es
cero.

» La cantidad de horas hombre que toma cada
actividad.

> Programar de acuerdo al numero de personas con
que se cuenta.

> Programar las actividades correctivas,
preventivas y mejoras.

> Tener el listado de repuestos identificado por
coédigos para cada actividad.

> Tener la secuencia de eventos para cada

actividad.

»~ Conocer las paradas de maquinas, motivo, tiempo,

etc.
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'CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El Sistema Computarizado te permite:

» Revisar el historial de reparacicones de la
maquina. ~

» Revisar rapidamente el stock y ubicacién de los
repuestos.

> Sabef=si existe orden de compra, si el stock es
cero.

» La cantidad de horas hombre que toma cada
actividad.

> Programar de acuerdo al nuimero de personas con
que se cuenta.

» Programar las actividades correctivas,
prevéntivas y mejoras.

> Tener el listado de repuestos identificado por
cbébdigos para cada actividad.

» Tener la secuencia - de eventos para cada

actividad.

» Conocer las paradas de maquinas, motivo, tiempo,

etc.


Luis
Sello
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» Saber el numero de actividades programadas Yy
realizadas.

> Las actividades preventivas se programan
automaticamente de acuerdo al numero de horas
trabajadas para cada equipo.

Para la programacidédn del mantenimiento hay que

tener, en .cuentiasd:s

» Bl tiempo disponible de la linea para el
mantenimiento.

> E1 numero de personas con gue se cuenta.

# La disponibilidad de repuestos y herramientas.

> Tener las 6rdenes de trabajo (Preventivo,
Predicikizvo v Correctivo) con la debida

anticipacidn.

A\

En lo posible direccionar el mantenimiento segun

las habilidades y conocimientos de 1las personas

por determinada maguina.

Si se realiza el mantenimiento predictivo.
> Se minimiza el stock de repuestos.
> Los periodos de desmontaje se hacen mas largos.

> Se advierten las fallas en un estado incipiente.
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Incentivar a los operadores a efectuar la limpieza

de las magquinas.

No debe descuidarse la lubricacioén.

Efectuar un historial de las reparaciones

relevantes.

Tener en cuenta los saldos del stock de los

repuestos de mayor uso, a pesar gue su reposicidn

sSea automatica.

Llegar a conocer como trabaja la mé&quina y 1los

parametros que la rigen.

Preservar el activo fijo productivo, alargando su
vida util, reconociendo su depreciacidédn fisica vy

prolongando el momento de su renovaciodn.

Las reparaciones no programadas deben de realizarse

en el menor tiempo posible.

No debe tenerse exceso de stock de repuestos en el

almaceén.
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FOTOS

> Fotografias de Lavadora de Botellas.

Mesa de Carga.
Caida de botellas.
Sistema de Transmisiodn.

Transporte de botellas.

Pre enjuague - Inyeccidén de Soda - Enjuague
Edinal:

Calentamiento.

Extraccidédn de etiguetas.

Estrmuctura — “Suministraos.— Exttdctor ‘de «gases

Maquina
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

001

Mesa de Carga
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

001

Mesa de Carga
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

002

Caida de Botellas
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

002

Caida de Botelias
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

003

Sistema de Transmision
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

003

Sistema de Transmisioén
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

003

Sistema de Transmision
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

003

Sistema de Transmision
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

004

Transporte de Botellas
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

004

Transporte de Botellas
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HOJA DLE REGISTRO DE SITUACION

004

Transporte de Botellas
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

005

| — L R SIS AN 0

Pre Enjuague — Inyeccion de Soda — Enjuague Final
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

006

Calentamiento




HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

006

Calentamiento
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

007

Extraccion de Etiquetas
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HOJA DI REGISTRO DE SITUACION

007

Extraccion de Etiquetas
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

007

Extraccion de Etiquetas
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

008

Estructura — Suministros — Extractor de gases
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

008

Estructura — Suministros — Extractor de gases
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION

009

Maquina
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ANEXOS

Cuadro del Control de Actividades de Mantenimiento.
Hoja de ruta de Transportadores.

Hoja de ruta de Bombas.

Hojas para el Mantenimiento Preventivo:

Cartilla de Lubricaciodn.

Cartilla de Inspeccidn.

Reporte del estado del Aceite.

Hojas para el Mantenimiento Predictivo:

Cartilla de Control de Maguinas mediante analisis

vibracional.
Cartilla de Mantenimientc para Historial de Maguina.
Hoja de Trabajos Correctivos Programados.

Planos y Componentes de Lavadora de Botellas.
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CONTROL DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO SECCION ENVASADO
SEMANA 21 (Del 20/05 al 26/0S)

ACTIVIDAD DE MANT. PREVENTIVO ACTIVIDAD DE MANT. CORRECTIVO PROGRAMADAS
CRITICIDAD PROGRAMADAS EJECUTADAS % EJECUCION CRITICIDAD PROGRAMADAS EJECUTADAS % EJECUCION
1 29 19 65.5% 1 40 27 67.5%
2 20 15 75.0% 2 31 24 77.4%
3 2 ! 50.0% 3 3 1 33.3%
4 0 0 #,0I1v/0! 4 2 2 100 0%
TOTALES 51 35 68.6% TOTALES 76 54 M1%
CONCLUSION CONCLUSION
Del total de las 127 actwvidades programadas se estan efectuando . Del total de las 51 actividades de Mant. Preventivo programadas se estan
35 Actividades de mantenimiento preventivo que representanun  26.3% efectuando
54 Actiidades de mantemimiento correctivo que representan un 40 6% 19 Actividades de trabajos mecanicos que representan un 37 3%

Dejandose de efectuar 38 actividades de mantemimiento
que representa un 28 6% Estas altimas son reprogramadas para la sig nente semana.
Se efectuaron también 6 actividades de mantenimiento correctivo que

representa un 45%

prevertivo y correct. program.

16 Actividades de lubricacion que representan un 31.4%
Dejandose de efectuar 16 actividades que representan un 31.4%

de las actividades.

ACTIV. PORCENT. ACTIV. PORCENT.
M PREVENT 35 26 3% MECANICOS 19 37.3%
M CORRECT PROC 54 40 6% LUBRICADOR 16 31.4%
M CORRECT 6 4 5% REPROGRAM 16 31.4%
REPROGRAM 38 28 6% TOTAL 51 100.0%
TOTAL 133 100 0%
PORCENTAJE DE EJECUCIO!N DE ACTIVIDADES PORCENTA.JE DE EJECUCION DE ACTIVIDADES
DE MANT. PREVENTIVO Y CORRECTIVO DE MANT. MECANICO Y LUBRICACION
REPROGRAM M PREVENT
REpg*OGR"M MECANICOS
14% 38.3%
4 5%
M. CORRECT LUBRICADOR
PROG 31 4%

COANCNAMT XIS



COMPONENTES
HOJA DE RUTA

TRANSP. DE BOTELLAS

ETIQUETADORAS A
EMPACADORAS

EFECTUADO
SUPERVISADO
FECHA

TRANSPORTADOR (UBIC )

CENTRADO CADENA TABLILLAS

ARANDELA DISTANCIADORA
BASTIDOR

PLANCHA TRANSFERENCIA
CHUMACERAS CAB. MOTRIZ
CHUMACERAS CAB. COND.
FUGA ACEITE TOROMOTOR

GUIA DE DESGASTE
RODILLO DE RETORNO
ALINEAMIENTO
NIVELACION
SOPORTES
BARANDAS

CUBIERTA

CADENA DE TABLILLAS
LUBRICACION
JABONERAS

ACOPLE

M-55 (COLUMNA 11J)
M-56 (COLUMNA 11G)
M-57 (COLUMNA 10H)
M-58 (COLUMNA 10H)

MANGUERAS

GUIA DE DESGASTE

TRANSPORTADOR EN GENERAL

M-59 (COLUMNA 9H)
M-60 (COLUMNA 8H)

M-62 (COLUMNA 7H)
M-63 (COLUMNA 7H)

OBSERVACIONES ~

INSTRUCIONES: EN CASO DE ENCONTRAR ALGUNA NOVEDAD EN ALGUNO DE LOS COMPONENTES MARCAR
CON UNA ASPA EN EL RECUADRO RESPECTIVO; EN LAS OBSERVACIONES SE DETALLARA LAS NOVEDADES
ENCONTRADAS Y {.AS ACCIONES RECOMENDADAS EN EL RECUADRO TRANSPORTADOR EN GENERAL
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RETEN LADO OP ACOPLI

SELLO MECANICO
GLAND

BOCINA DE EJE
OEFLECTOR

ANILLO DE DESGASTE
ANILLO LINTERNA
CAJA PORTA RODAJE
ANILLOS SEEGER
ANILLO IMPELENTE
VOLUTA

ARMAZON

TAPAS

ENPAQUE DE GLAND
ENPAQUE DE TAPAS
TUERCA IMPELENTE
CHAVETA IMPELENTE
GRASERAS
ACEITERAS

O RING

ACOPLE

PERNERIA
ARANDELA CIERRE
TUERCA DE FIJACION
ACEITE
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CARTILLA DE LUBRICACION MES
SEMANAL
MAQUINA  LAVADORA DE BOTELLAS # 3 3 o o
CODIGO LAV301 < < < < < < < <
r4 4 4
S L[S L[S |3 .
ITEM_ DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD LUBRICANTE |5 B81Y8 818 8|8 8
1 ENGRASAR CHUMACERAS DE LAS TRANSP. ENT/SAL ALVANIA EP2
2 ENGRASAR CHUMACERAS DE PARED DE EJES CADENA CANASTOS DARINA 2
3 ENGRASAR CHUMACERAS DE LOS TAMBORES CRIBADORES ALVANIA EP2
4 ENGRASAR RESTO DE CHUMASERAS DE LA MAQUINA ALVANIA EP2
5 ENGRASAR ELEMENTOS DE TRANSMISION (CARDANES ACOPLES) ALVANIA EP2
6 VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE CAJAS PRINCIPALES (11 CAJAS) OMALA 680
7  VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE CAJAS ANGULARES (8 CAJAS) OMALA 680
8 VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE MOTOREDUCTORES (MESA DE CARGA) OMALA 680
9 VERIF. NIVEL DE ACEITE DE MOTORED. DE LOS TAMBORES DE CRIBAD
10 VERIF. NIVEL DE ACEITE DE MOTORED DE MALLA EVACUADORA ETIQ.
11 VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE PRINCIPAL OMALA 680
12 LUBRICAR MESA DE MOTOR (TRINEO) OMALA 680
13 LUBRICAR TRINEO DE MOTORES DE BOMBAS IMPULSORAS OMALA 680
14 LUBRICAR TRANSMISION DE MESA DE CARGA ALVANIA EP2
15 LUBRICAR TRANSMISION DE CAIDA DE BOTELLAS ALVANIA EP2
16 LIMPIEZA DE RESTOS DE GRASA Y ACEITE EN LA MAQUINA
EJECUT. POR
FECHA DE EJEC.
SUPERV. POR

OBSERVACIONES




SHELL CHECK

CLIENTE/USUARIO
LUBRICANTE
DIRECCION

REFERENCIA DEL CLIENTE
EQUIPO/COMPARTIMIENTO

INDICA/SIST.HIDRAULICO.
REFER.SHELL
MARCA

AUTOMOTRIZ
MODELO/NUMERO DE SERIE
CAPACIDAD CARTER O SISTEMA

LUBRICANTE
REPORTE DE LABORATORIO

FECHA DE MUESTREO
FECHA DE RECIBO
FECHA DE REPORTE

HORAS O KMS DEL EOUIPO
HORAS O KMS DEL ACEITE
ACEITE AGREGADO RELLENOS

ENSAYOS FISICO-QUIMICOS

APARIENCIA (CLAR.Y BRILL/EMULS/TURB;
COLOR (CORRESP./NO CORRESPONDE)
VISG.ESTis 40 GR=ZE.

VISC.CST.100 GR.C.

T.A.N.-C MG.KOH/G.
T.B.N.-C MG.KOH/G.

PUNTO DE INFL. (C.O0.C) GR.C.
PUNTO DE FLUIDEZ GR.C.

INSOL.HEPTANO, SW. O
AGUA (CRAQUEO) TRAZ/NEG.
AGUA, %V.

DILUYENTE, S§V.

ALCALINIDAD (ALC/NEU/AC)
DISPERSANCIA (BUE/REG/MAILA)
CONTAMINACION (BAJ/MED/ALTA)

ANALISIS ESPECTROFOTOMETRICO
EIERRQ; «{(EIEYs "PLB2M.

ALUMINIO (AL) P.P.M.
SILIETO} (SI). "Bl PaM.

ZINC (ZN) P.P.M

COBRE (CU) P.P.M.

CROMO (CR) P.P.M.

PLOMO (PB) F.PF.M.
OBSERVACIONES:

PRODUCTO EN CONDICIONES NOR

CIA.

9999 TELLUS 100
ENVASADO

GRADO SAE O ISO
NO

300
NO INDICA

NO INDICA
10000

TELLUS 100
963949

20/11/96
20/11/96
25/11/96

330

100.01

BUENA

19

MALES DE USO.VER MATRIZ DE ACCION N.1.



SHELL CHECK

CLIENTE/USUARIO .

LUBRICANTE . CIA.
DIRECCION : 9999 OMALA 220
GRADO SAE O ISO A ENVASADO

REFER.DEL CLIENTE

EQUIPO/COMPARTIMIENTO X ey /
ey S : 328TOREDUCTOR CAJ.ENGR
MARCA : NO INDICA
AUTOMOTRIZ

MODELO/NUMERO DE SERIE ;

CAPACIDAD CARTER O SISTEMA & 1

LUBRICANTE : OMALA 220
REPORTE DE LABORATORIO 963951

FECHA DE MUESTREO : 19/11/96
FECHA DE RECIBO . 1 20/11/96
FECHA DE REPORTE : 25/11/96

HORAS O KMS DEL EQUIPO
HORAS O KMS DEL ACEITE t 7000
ACEITE AGREGADO RELLENOS

ENSAYOS FISICO-QUIMICOS

APARIENCIA (CLAR.Y BRILL/EMULS/TURB)
COLOR (CORRESP./NO CORRESPONDE)

VISC.CST. 40 GR.C. : 225.46
VIESC=ECST. 100 \GR +C.. :14.87
T.A.N.-C MG.KOH/G. + 0.58

T.B.N.-C MG.KOH/G.

PUNTO DE INFL. (C.0.C) GR.C.
PUNTO DE FLUIDEZ GR.C.

INSOL.HEPTANO, S$W. S e B
AGUA (CRAQUEO) TRAZ/NEG. +~ NEGATIVO
AGUA, 8V.

DILUYENTE, $V.

ALCALINIDAD (ALC/NEU/AC) : BUENA
DISPERSANCIA (BUE/REG/MALA) J
CONTAMINACION (BAJ/MED/ALTA)

ANALISIS ESPECTROFOTOMETRICO
FIERRO (FE) P.P.M.

ALUMINIO (AL) P.P.M.

S KTLTCL@» (ST ) =P Pk M~

ZINC (ZN) P.P.M

COBRE (CU) P.P.M.

CROMO (CR) P.P.M.

PLOMO (PB) P.P.M.

98

10

OBSERVACIONES: . W AR
PRODUCTO EN CONDICIONES NOKMALES DE USO.VER MATRIZ DE



ENVASADO
(L-3)

LAVADORA N° 3 H&K (70.13.16)

- M1 Motor principal

- M3 Motor agitador

- M4 Motor de la mesa de carga

- M7 Motor de la bomba de soda del tanque O

- M10  Motor de la bomba de soda del tanque 3

- M11 Motor de la bomba de enjuague final (tanque 7)

- M12  Motor de la bomba de enjuague final (tanque 8)

- M13  Motor del extractor de etiquetas numero 1

- M14  Motor del extractor de etiquetas numero 2

- Mi3 Motor de ia bomba de soda dei tanque 4

- M16  Motor del tambor cribador numero 1

- M17  Motor del tambor cribador numero 2

- M18  Motor de la malla de etiquetas numero 1

- M19  Motor de la malla de etiquetas numero 2

- M31 Motor de ia bocmba de soda del tanque 2

- M32 Motor de la bomba de soda del tanque 3

- M33 Motor de la bomba de enjuague final (tanque 9)

- M37 Motor de la bomba de agua de enjuague final (tanque 6)
Caja reductora (11 unidades)



MANTENIMIENTO PREDICTIVO
(70-13) HOJA DE RUTA DE LAVADORAS DE BOTELLAS N° 3

COMPONENTE

LAVADORA DE BOTELLAS N° 3

MOTOR PRINCIPAL

CAJAS PRINCIPALES REDUCTORES (11)

CAJS ANGULARES (8)

CHUMACERAS DE LA MAQUINA

MOTOREDUCT. / CHUMACERAS TAMBORES CRIBAD.
MOTOREDUCT./ CHUMACERAS MESA DE CARGA
MOTOREDUCT. / CHUMACERAS MALLA ETIQUETADORA
MOTOR/ BOMBA IMPULSORA ETQ. N° 1

MOTOR/ BOMBA IMPULSORA ETQ. N° 2

MOTOR/ BOMBA # 37 TK 6

MOTOBOMBA M-7 TK 0

MOTOBOMBA M-10 TK 3

MOTOBOMBA M-11 TK 7

MOTOBOMBA M-12 TK 8

MOTOBOMBA M-15 TK 4

MOTOBOMBA M-31 TK 2

MOTOBOMBA M-32 TK 3

MOTOBOMBA M-33 TK 9

PUNTOS

NN S
(o) B TN NN SN V]

ESTADO

OBSERVACIONES

NN NN EESE DN D
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CONTROL DE :STADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

MAQUINA La vadore de botellas H&K DATQS DE PLACA DE MAQUINA PUNTQS DE LOCALIZACION;
CONIGO 70-13-16 MUTOR POTENCIA
COMPONENTE Motobombae M-32 n
UBICACION 1* Piso Envasado AMP T
CRITICIDAD Crltca (1)
( ) 2
FECHA | NiveUNormel 27021998 06/04/1998 16/05/1998
PUNTO POS {mmvs) ENV (mnvs) ENV (mm's) ENV {mmvs) ENV (mmJ/s) ENV (mmvs) ENV.
v 200 1.90-2.30 6.40.7.70 13,00 049
2,00 130 450 - 5.60 6.30 0.18
) A 2.00
60° 38° AT
SEE 300 0.00 2,00
v 200 160-2.00 10.60 10.50 125
H 2.00 1.30 630 6.00 250
2 A 200 3.50
T 60" 16° g
SEE 3.00 000 0.00
INSPECTOR
(CBSERVACIONES Vib. BBA = 6.30
Tave
FECHA
PUNTO POS (mnvs) ENV (mmvs) NV (mavs) ENV (mmys) ENV (mm's) ENV. (mm/s) ENV
v
H
[ A
1
SEE
v
2
A 1
' SEE
INSPECTOR

OBSERVACIONES




CONTROL DE ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

MAQUINA Lavadors de bolcllas # 3 DATQS DE PLACA DE MAQUINA PUNTQS DE LOCALIZACION:
4 !
CODIGO 70:13-16 MCTOR POTENCIA HP/KW 36727 F >
COMPONENTE Motor - Reductor M-14 RPHM 1750 .
UBICACION 1* Piso Envasado VOLT - AMP 220/440 - S48
CRITICIDAD RE JUCTOR FACT REOUC A
— 2
FECHA NiveUNormal 14002/1990
PUNTO POS (mmv's) ENV (mmvs) INV (mmvs) ENV (mrm's) ENV (mmvs) ENV (mavs) ENV
v 2,00 270
H 200 210
' A 200 360
T 6o
SEE 300
200 1.50
2,00 260
2 200 380
¥ 60
SEE 300
v 200 190
M 200 . 130
3 A 200
1 60 36°
| SEE 3.00 0.00
v 2,00 : 1.80
2.00 130
A 200
T 60° 38
SEE 300 0.00
INSFECTOR

OBSERVACIONES




CONTROL DE SSTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

MAQUINA DATQS DE PLACA DE MAQUINA PUNTQS DE LOCALIZACION;
CODIGO MOTOR POTENCIA
COMPONENTE APM |-
UBICACION VOLT/AMP
CRITICIDAD REDUCTOR FACT REOUC 6
)
FECHA NiveUNormal 10021098
PUNTO POS (mnvs) ENV (mmvs) ENV {mmvs) ENV (MmJ's) ENV {mnvs) ENV (mnvs) EMNV
v 2.00 1.20
N 200 100
1 A 200 1.00
T 60° e
SEE 300 180
v 200 0.50
H 200 1.00
2 A 200 1.40
It &0 20
SEE 3.00 200
v 200 0.50
H 200 050
3 A 200 100
I 8o 36°
SEE 300 1.50
v 2.00 0.0
H 2.00 1.30
B A 2.00 170
T 60 24
SEE 300 1.00
INSPECTOR

OBSERVACIONES



MAQUINA Lavadora de botallas & 3
CODIGO 70-13-16
COMPONENTE Moto/Bomba M-37
UBICACION 1° Piso Envasado
CRITICIDAD Critica (1)
FECHA NiveUNormal
PUNTO POS (mnvs) ENV
2.00
2.00
1 200
I 80*
SEE 3.00
v 200
200
2 200
T 60"
SEE 3.00
v 200
H 2.00
) A 200
¥ 60°
SEE 3.00
2,00
200
4 200
60°
SEE 3.00
INSPECTOR Martin Vargas
OBSERVACIONES

MOTOR

BOMBA

1402/1098
(mmvs) ENV
590
500
350

6.70
5.50
230

10.50
5.80

8.40
520
2.30

Martin Vargs s

CONTROL DE I:STADO MAQUINAS MEIDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

DATQS DE PLACA DE MAQUINA

POTENCIA
n

AMP
CAUDAL

(mmvs)
940
10.80
9.00

15.30
19.30
10.50

11.40
23.30

920
14.30

2302/1998

0.01

ar
0.01

0.50

54°
140.00

ENV

Martin Vargas

1501980
(mmvs) ENV.
6.40
e.70
3.00
32
0.01
10.30
9.00
390
18°
001
8.30
7.00
49°
0.08
360
390
6.70
45
025

Mattin Vargas

DE

PUNT
15/05/1996
(mmvs) ENV.
16.70 11.00
3.90 7.00
6.50 5.00
aarr
0.00
19.80 427
10.20 220
8.70 4.42
k[
0.00
560 30.00
11.70 30.00
sr
9.00/51.00
8.60 14.00
7.70 16.00
330 7.50
48°
9.00/ 49.00

Martin Vargas
Cuerpo Motor T=54"
Vib. Base V=6.40
Vibraciony Fuga

Excaalva

ALI2ACION:

(mmvs)

ENV.



MAQUINA Lavadora 0 3 HEK L3

CODIGO 70-13-18
COMFPONENTE  Motoreductor M-3
UBICACION 1* Piso Embotellado
CRITICIDAD

FECHA
PUNTO POS

SEE

SEE
INSPECTOR

(OBSERVACIONES

ENV

NiveUNormal
(mmvs)

2.00

2.00

2.00
60"
3.00

200

2.00

2.00
80°
300

200

200

200
60°
3.00

200

200

200
6o0°
3.00

CONTROL DE ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

{mmvs)
1.20
1.70
0.90

1.50
1.00
1.90

050
1.60
250

040
210
1.70

1402109 4

24
270

a6
3.80

24"
250

ENV,

DATQS DE PLACA DE MAQUINA
MARCA SEW EURODRIVE
POTENCIA 0.37
AMP 194/1.12
REV 3600 / 492 rpm
(mnvs) ENV (mirvs) ENV

PUNTOQS DE LOCALIZACION:

— 3

(mmvs)

ENV

L

(mmvs)

ENV.




MAQUINA Lavadora § 3 K&K L.3

CODIGO 701318

COMPONENTE  Motoreducior M-18
UBICACION 1* Pleo Embotetiado

CRITICIDAD

PUNTO

INSPECTOR

FECHA
POS

> I <

SEE

SEE

OBSERVACIONE S

NiveUNorma!
(mmvs)
200
200
200
80"
300
200
200
200
60"
300
200
200
200
&0°
300
200
200 |
2.00
00°
300
200
200
200
80"
3100
2.00
200
200
80"
300

ENV

CONTROL. DE ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

[ DATQS DE PLACA DE MAQUINA
MARCA SEW EURODRIVE
POTENCIA 150 KW
AMP $50/3.15
RED 1680 7 43.0 rpm
15001096
(mmvs) ENV (mrYs) ENV (e vs) ENV
IFL.TY
02139
28
s
106
s0ms
s
30
24
«
330
4870
wnz
ar
12 287
Ve 340440
53
@)

Lublicar p 0. 8 Rod.
OT 2 %01

(mvs)

ENV

(rrvrys)

ENV




MAQUINA Lavedora # 3 HEK L-3
CODIGO 70-13-16
COMPONENTE  Motoreductor M-16
UBICACION 1* Pleo Embolellsdo
CRITICIDAD Crttico (1)
FECHA NivelUNormal
# CAUA CRED
PUNTO POS (mnvs)
v 20
H 20
1 A 20
T 60
SEE 0
v 20
H 20
2 A 20
T &0°
SEE 30
v 20
H 20
3 A 20
1 Lo
SEE 30
v 20
H 20
4 A 20
v 60"
SEE 30
INSPECTOR

OBSERVACIONES

04061996

CRED?2

(mmvs)
0s
09
03
N
40
04
07
03
28°
60
14
18
02

n*

CONTROL DI ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL

040671996
CRED3J
{(mm's)
e
09
06
4
60
1.0
08
0.5
I
50
09
07
0.4

6

04
o8

OLON 996
CRED4
(mavs)

0s
0.8
04
35
6.0
07
0s
0s
"
6.0
0.9
07
0s
-

03
03

39°

DATQS OE PLACA DE MAQUINA

04061996
CREDS
(mavs)
05
0s
0.4
aw
5.0
0.5
06
0.4
37
5.0
06
[%4
03
3

03
04

3

04061936
CRED6
(mnvs)
07
0.6
05
7
40
0.4
0s
05
6
40
10
08
0.4
37

05
04

42°

PUNTQS DE LOCAUZACION:

3

ho

2
040511996 04061896 04061996 04061996
CFED7Y CRECS CREDSY CRED 10 CRED 11 CRED 12
(mavs) (muvs) {mmvs) (mm's) {mnvs) (mm's)

0e 06 08 11
08 10 07 09
06 06 07 09
s 35 38 29
50 50 50 5.0
o8 06 07 10
0s 0.9 0.6 08
0s 06 06 06
%° » u 2
50 50 50 50
11 0.8 18 1.1
06 0.8 Ly 0.8
0 e 03 06
s° 3 M N
03 06 11 0.4
0.4 07 0.3 04
ar 0 39 s




HOJA DE MANTENIMIENTO PARA HISTORIAL DE MAQUINA N° .......
MAQUINA COMPONENTE

ANEXO DE MAQUINA FECHA
DESCRIBA EL MOTIVO DE LA FALLA DE LA MAQUINA Y COMO SE ENCOTRARON SUS COMPONENTES

DESCRIBA EL MANTENIMIENTO EFECTUADO

REPUESTOS UTILIZADOS

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
EFECTUADO POR TIEMPO DE DURACION
VoBo SUPERVISOR VoBo P.C.M

NOTA: DESPUES DE HABER EFECTUADO EL MANTENIMIENTO REMITIR EL ORIGINAL A LA OFICINA DE P.C.M.
OBSERVACIONES ADICIONALES ANOTARLAS AL REVERSO DE ESTA HOJA



PLANEAMIENTO Y CONTROL DE MANTENIMIENTO

ORDEN DE TRABAJO N° FECHA /
MAQUINA
CODIGO - - PRIORIDAD

SUPERVISADO POR

EJECUTADO POR

FECHA DE EJECUCION / /
DURACION DE LOS TRABAJOS

REPARACIONES U OBSERVACIOIES

ITEM

DESCRIPCION DEL TRABAJO

VoBo

NOTA OBSERVACIONES ADICIONALES ANOTARLAS AL REVERSO DE LA HOJA

REPUESTOS UTILIZADOS

CANT.
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10

1.1

12

13

14

159

20

21

22

Posicidén Pieza

1 1
1 1
B8 2
4 14
2 1
4 4
5 8
6 4
3 %)
9 6
2 2.7
1 2
3 4
4 52
2 2
4 8
S 15
6 8
3 10
4 20
3 1
1 1
%) 2
4 28
2 1
4 1
5 8
6 1
3 5

Designacion

GLEITBLECH XCMPL.
CHAPA DE DESLIZAMIENTO
GLEITSLECH M.FEDERBLECHE
CHAPA DE DESLIZAMIENTO
LASCHE

PIEZZA Dt UNICN
BLIND-NIET

REMACHE DE MACHO
GLEITBLECH MIT HALTER
CHAPA DE DESLIZAMIENTO
SKT-SCHRAUBE

Numero de Pieza

1129.06.16.033/1
1129.06.16.022/1
1124.06.01.338/1
301136.40.021/0

1122.06.16.028/1

301132.17.082/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SCHEIBE MIT FASE

301134 .23.012/0

PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO

SKT-MUTTER
TUERCA EXAGONAL
SKT-SCHRAUECE
TORNILLO
SKT-MUTTER

TUERCA EXAGONAL
GLEITBLECH KOMPL.
CHAPA DE DESLIZAMIENTO

301133.12.017/0

301132.17.152/0

DE CABEZA EXAGONAL

301133.12.017/0

1129.06.16.033/2

GLEITBLECH M.FEDERBLECHEN1123.06.16.022/2

CHAPA DE DESLIZAMIENTO
LASCHE

PIEZA DE UNION
BLIND-NIET

REMACHE DE MACHO
GLEITBLECH MIT HALTER
CHAPA DE DESLIZAMIENTO
SKT-SCHRAUBE
TORNILLO D=z
SCHEIBE MIT FASE

1124.06.01.348/1
01136.40.021/0
1129.06.16.028/2

3011 327%17.. 0827.0

CABEZA EXAGCNAL

301134.23.012/0

PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO

SKT~-MUTTER
TUERCA EXAGONAL
SKT-SCHRAUBZ

301133.12.01:/v

30413223 17%.1,5270

TORNILLO DE CABEZA EXAGONMAL

SKT-MUTTER

TUERCA EXAGONAL
GLEITBLECH KCMPL.

CHAPA DE DESLIZAMIENTO
GLEITBLRCH M.FEDERELECHE::

e PR e R et Rl
CH.‘;':I‘\ v E-JA.:L;AI‘.:‘AA.‘_... LV

LASCHE

PIEZA DE UNION
BLIND-NIET

REMACHE DE MACHO
GLEITBLECH MIT HALTER

301183%,12.:017/40
1129...06:16-03'3/3

2129

06 .18 .022/.3
1124.06.01.348/1
301136.40.021/0

1129.06.16.028/3

Observacion

BESTEKRT AUS:
CCONSTA Dt:
BESTENT AUS:
CONSTA DE:

BESTEHT AUS:
CCONSTA DE:

BESTEHT AUS:
CONSTA DE:
BESTEHT AUS:
CONSTA DE:

BESTEHT AUS:
CONSTA DE:

BESTEHT aUS:
CONSTA DE:
BESTEHT aus:
CONSTA DE:

BESTEHT AUS:

CHAPA DE DESLIZAMIENTO CCMSTA DE:

SKT-SCHRAUSE 301132.17.082/0

TORNILLO Dz TZAREZA EXAGONAL

SCHEIBE MIT FACE 301134.23.012/0

FLATILLO/ ARANDZILA/ DISCO/CRISTAL/VIDRIC

SKT-MUTTER BOD LI A2 QRT A0

TUERCA EXACONAL

SKT-3CHRAUBE 301132.17.182/0

TORNILLO CZ CABEZA EZAAGONAL
No. De la listz 3Je piecas
1129.96.18.90083/3




N.Serie

30

31

32

38

34

35

36

37

38

39,

40

41

43

44

45

46

48

49

50

Posicidn Piezz

10
i}
LS

14

15
16

17

19
20
21

22

10

ra

Designacidn Numero d= Pieza Observacidn
SKT-MUTTER 301133.12.017/0
TUERCA EXAGONAL
HALTER 1123.06:0Y15152/1
SOPORTE/ SUJETADOR
GEWINDEROHR 301186.11.042/5 4769,0
TUBO ROSCADO
STELLRING 301021.20.181/0
ANILLO DE AJUSTE
PRISMA 1124.06.05.150/1
PRISMA
KLEMMHEBEL 1124.06.01.364/2 BEZSTEHT AUS:
PALANCA DE FRICTION CONSTA DE:
SKT~SCHERAUBE 301132.16.361/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
SKT-MUTTER 301133.12.026/0
TUERCA EXAGCNAL
FEDERRING 301134.27.049/2
ANILLO ELASTICO/ARANDELA GROVER
KLAPPE 1124.06.05.149/5%
CHAPALETA/TRAMPILLA
FLANSCHLANGER N.V1294/1 301104.31.165/0
COJINETE EMBRIDADO
FLASCHENGLEITFELD KOMPL 1129.06.16.052/5 AUFLISTUNG
FOLGT
ESPACIO DESLIZANTE PARA BOTELLAS LiISTA SIGUE
STELLROHR 1124.06.01.034/1
TUBO DE AJUSTE
GELENKKOPF 301104.01.091/0
CABEZAL ARXRTICULADO
GELENKXOPF 301104.01.092/0
CABEZAL ARTI1CULADO
KURVENHESEL 1122.06.16.063/1 BESTEHT AUS:
PALANCA PARA CURVA CONSTA DE:
SKT-SCHRAUBE S0M182' 517525140
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
SKT-MUTTER 301133.12.G21/0
TUERCA EXAGONAL
BUCHSE 301104.81.118°0
CASQUILLO
GEWINDESTIET 301132.78.025/0
VARILLA ROSCADA/TORNILLO PRISIONERO
LAGERUNG RE 124 .06.01.031/1
CHAPA PARA ALOSAMIENTO
ZUGFEDER SCHWARZ IMN22,01,32240
MUELLE DE TRACCION/REZSORTE A TRACCIOM
FEDERHAKEN 301132.86.045/0
TORNILLO CON GANCEO ELASTICO
AUFHAENGUNG 1124.06.01.514/?
SUSPENSICN
U-PROFIL 1124.06.01.517/1
PERFIL EN EFORMA CE U
LAGERUNG 1124.06.01.518/1
ALOJAMIENTO
HALTZRUNG 1u24 #0691 ,52/1
SOPORTE FIJACOR
ZWISCHEM-STUECY 1124.06.01.516/1
PIEZA INTEZRMEDIA
KALTERUNG L1406, 0122311
SOPORTE FTJADCR
No. De lz lista de clezzs

ARGA/SALIDA 1129.06.16.065/5



N.Serie

59

60

61

62

63

64

65

67

68

69

70

71

s

74

75

76

77

78

79

84

85

856

87

Denominacion
CHAPALZTA/SOLAPADA T

Posicidn Pieza

11:

13

35

40

31

42

13

45

46

47

48

18]

DZSCARGA/SALICA 1

Designacidn Numero de Pieza Observacidn
FELD-ABSTUETZUNG 1129.06.16.009/3 BESTEHT AUS:
APOYO/APUNTALADO CONSTA DE:
STUETZLAGER 1124.06.01.085/1

SOPORTZ D= EMPUJE

SKT-SCHRAUBE 301132, 14 ."3564/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.12.026/0

TUERCA EXAGONAL
GEWINDESTIET M.INNENSKT. 301 232%172:237/:0
VARILLA ROSCADA/TORNILLO PRISIONERO

SKT-MUTTER 301133.13.13.009/0
TUERCA EXAGONAL

DRUCKFEDER GECELT 301022.01.640/0
RESORTE A/MUELLE DE COMPREZSION

DRUCKFEDER VZ+CR 301022.01.748/1
RESORTE A/MUELLE DE COMPRESION
RUETTELHEBEL KOMPL. 1129.06.16.013/2
PALANCA VIBRADORA

SCHALTHEBEL 1129.06.16.056/1
PALANCA DEL INTERRUPTOR/EMBRAGUE
NAEHERUNGS-ENDSCHALTER 301262.45.087/0
INICIADOR FINAL DE APROY.IMACION

ROHR 301186.36.475/0 21,0
TUBO

LAUFROLLE 301104.47.158/0
POLEA DE RODADURA

PASS-SCHRAUBE 1124.06.01.497/1
TORNILLO CALIBRADO

KEGELSCHMIER-NIPPEL 301148.05.006/0
BOQUILLA CONICA DE ENGRASE

SICHERUNGS-RING 301021.21.061/0
ANILLO DE SEGURIDAD

SCHEIBE 301134.29.331/0
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO
KLAPPENBE-GRENZUNG 1124.06.05.122/1
LIMITACION

SKT-SCHRAUBE 301132.17.406/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.13.004/0
TUERCA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.13.004/1
TUERCA EXAGONAL

SKT-SCHRAUBE 36112320 27311/
TORNILLO DE CABEZA EXASCZHAL

SKT-MUTTER 301133.12.926/0
TUERCA EXAGONAL

SCHEIBE MIT FASE 301134.23.016/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO
SKT-SCHRAUBE 301132.17.251/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.12.021/0
TUERCA EXAGONAL

SKT-SCHRAUBE 301132.17.236/0
TOSNILLO DE CABEZA SKXAGONAL

SKT-3CHRAURE 301132.17.226/0
TORNILLO D& CASEZZX ESXAGONAL

SKT-SCHRAUBE 301132.17.176/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL



N.Serie

88

89

90

91

92

93

94

95

96

Denominacidén ]
CHAPALETA/SOLAPADA DE DESCARGA/SALIDA

Posicidn Pieza

57

58

o)

60

61

63

64

65

Designacidn Numero ce Pieza

SKT-SCHRAUEE 301132.17.171/0
TORNILLO D= CABEZA EXAGCHNAL

SKT-SCHRAUBE 301132.17.161/0
TORNILLO Dt CABEZA EXAGOMAL

SKT-SCHRAUBE 3011:32,..16°-1 S3/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGCONAL

SKT-MUTTER 301133.12.016/0
TUERCA EXAGCHNAL

SCHEIBE MIT FASE 301134.23.010/0
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTA.L/VIDRIO
SKT-SCHRAUSE 301132.17.082/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGCNAL

SZNKSCHRAUBE 301132.44.201/0
TORNILLO AVELLANADA
SKT~MUTTER 301133.12.011/0

TUERCA EXAGCNAL
2YL-SCHRAUBE MIT SCHLIT2Z 301132.41.201/0
TORNILLO CILINDRICO.

Opbserva

0

No. De la lista de piezas.

1129.06.16.065/5

ién



1
|

%3

134



N.Serie Posicién Pieza Designacidn Numero de Pieza  Observacién

1 3 4 KALOTTENFUSS 301014.11.073/0
CALOTA
2 4 4 SKT-MUTTER 301133.12.387/0
TUERCA EXAGONAL
3 6 1 ANTRIEB AUFG.KOMPL. 95 1129.07.16.062/5 AUFLISTUNG
FOLGT
ACCIONAMIENTO/IMPULSION LISTA SIGUE
4 7 6 SKT-SCHRAUBE 301132.17.401/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
5 8 6 SKT-MUTTER 301133.12.036/0
TUERCA EXAGONAL
6 10 1 LAGERUNG Z. EINKUPPELN 1129.07.16.052/1 AUFLISTUNG
FOLGT
ALOJAMIENTO LISTA SIGUE
7 1% ] SKT-SCHRAUBE 301132.17.386/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
8 16 4 SCHEIBE MIT FASE 301'234,.23.022/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO
9 16 48 ~ SEGMENT 1129.06.16.015/1
SEGMENTO
10 19 96 SKT-SCHRAUBE 301132.17.226/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
11 29 12 SKT-SCHRAUBE 301132.17.236/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
12 30 12 SKT-MUTTER 301133.12.021/0
TUERCA EXAGONAL
13 31 1.2, SCHEIBE MIT FASE 301134.23.013/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO
14 32 1 STUETZE 1129.07.16.035/1
APOYO/ SOPORTE
135 33 1 HALTER 1129.07.16.036/1
SOPORTE/ SUJETADOR
16 34 1 BLECH 1129.07.16.034/1
CHAPA
17 35 5 SKT~SCHRAUBE 301132.17.306/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
18 36 5 SKT-MUTTER 301133.12.026/0
TUERCA EXAGONAL
19 37 o U~SCHEIBE 301134.19.008/0
ARANDELA
20 38 5 SCHEIBE MIT FASE 301134.23.016/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO
21 39 1 RUND 301188.82.513/2 4966,0
MATERIAL REDONDO
22 140 2 LAGER 1180.13.11.031/1
COJINETE
23 41 3 LAGERBOCK 1129 .06. 01,0743 BESTEHT AUS:
CABALLETE DE SOPORTE CONSTA DE:
24 1 3 LAGERBOCK 4000129.0192/0
CABALLETE DE SOPORVYE
25 42 48 UMLENKROLLE 301115.31.019/0
RUEDA DE CADENA
26 43 6 SKT -SCHRAUBE 301132.17.216/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
27 44 8 SKT-SCHRAUBE 301132.17.226/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
28 45 8 SKT-MUTTER 301133.12.021/0
TUERCA EXAGONAL
29 46 8 SCHEIBE MIT FASE 301134.23.013/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO
Denominacidn No. De la lista de piezas.

ARMAZON/BASTIDOR DE CARGA 1129.07.16.066/5



N.Serie Posicién Pieza

30 47 1
31 2 1
32 48 2
38 49 3
34 1 3
35 2 3
36 3 3
3% 50 23
38 51 6
39 S 8l &
40 53 8
41 54 8
4z 55 1
43 56 2
44 ol 7
45 58 7
46 59 8
47 1 3
48 2 3
49 3 3
50 60 45
51 61 3
52 62 6
53 63 8
54 64 8
55 65 8
56 66 1
5J 68 49
58 69 22
Deneminacién

ARMAZON/BASTIDOR DE CARGA

Designacién Numero de Pieza Observacisn

WELLE 1129.07.16.068/5 BESTEHT AUS:
ARBOL

PASSFEDER 301137:0.26770

CHAVETA DE AJUSTE

FLANSCHLAGER 3014041 223115198 /.0

COJINETE EMBRIDADO

LAGERBOCK 1129.06.16.010/2 BESTEHT AUS:
CABALLETE DE SOPORTE CONSTA DE:
LAGERBOCK 4000129.0192/0

CABALLETE DE SOPORTE

BUCHSE GEK.AUF 25MM 301104.81.209/8

CASQUILLO

GEWINDESTIET 30171 3241802 5/10

VARILLA ROSCADA/TORNILLO PRISIONERO

VERTEILER-HEBEL KOMPL. 1124.13.01.026/1
DISTRIBUIDOR

SKT-SCHRAUBE 301132.17.216/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-SCHRAUBE 301132.17.311/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.12.026/0

TUERCA EXAGONAL

SCHEIBE MIT FASE 301134.23.016/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO

SECHSKANT 301184.11.107/1 4996,0
EXAGONAL

FLANSCHLAGER 301104.31.116/0

COJINETE EMBRIDADO

NABE 1129.06.16.011/1

CUBO/BUJE

GEWINDESTIFT M.RINGSCHN 301132.69.211/1
VARILLA ROSCADA/TORNILLO PRISIONERO

LAGERBOCK 1129.06.16.010/1 BESTEHT AUS:
CABALLETE DE SOPORTE CONSTA DE:
LAGERBOCK 4000129.0192/0

CABALLETE DE SOPORTE

BUCHSE GEK.AUF 25MM 301104.81.261/1

CASQUILLO

GEWINDESTIFET 301132.78.025/0
VARILLA ROSCADA/TORNILLO PRISIONERO
ANTRIEBSRAD 1129.07.16.003/1
RUEDA IMPULSORA/IMOTRIZ

ANTRIEBSRAD 11°2'971070.0°6 100572

RUEDA IMPULSORA/MOTRIZ

SKT-SCHRAUBE 301132.17.216/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-SCHRAUBE 301325 7.~ 31171. /.0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.12.026/0

TUERCA EXAGONAL

SCHEIBE MIT FASE 301134.23.016/1

PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO

ANTR.FL.VERT.U.AUFGABET 1129.07.16.010/1 AUFLISTUNG
FOLGT

ACCIONAMIENTO/IMPULSION LISTA

GLETITSCHIENE KOMPI.

RIEL DE DESLIZAMIENTO

GLEITLEISTE

LISTON DE DESLIZAMIENTO

SIGUE
1129.07.16.015/3

1129.07.16.032/1

No. De la lista de piezas.
1129.07.16.066/5



N.Serie

59 70
60 71
61 72
62 73
63 )
64 78
65 80
66 81
67 82
68 83
69 84
70 86
71 87
72 88
78 89
74 90
L3 92
76 93
77 94
78 91
79 100
80 101
Denominacién

ARMAZON/BASTIDOR DE GCARGA

Posicién Pieza

27

98

147

48

1

98

47

47

180

Designacién

GLEITLEISTE

LISTON DE DESLIZAMIENTO

SENKSCHRAUBE

TORNILLO DE AVELLANADA

SENKSCHRAUBEN

TORNILLO DE AVELLANADA
SCHARNIERBANDKETTE

LEISTE

JUNQUILLO/LISTON

ZYLIND.SCHRAUBE

TORNILLO CILINDRICO
GLEITELEMENT RECHTS
ELEMENTO DE DESLIZAMIENTO
GLEITELEMENT LINKS
ELEMENTO DE DESLIZAMIENTO

ZYLIND.SCHRAUBE

TORNILLO CILINDRICO

ZYLIND.SCHRAUBE

TORNILLO CILINDRICO

SKT-MUTTER
TUERCA EXAGONAL
ABWEISER RE

DESVIADOR/ DESCARGADOR

ABWEISER LI

DESVIADOR/ DESCARGADOR
VERSTELLKETL KOMPL.

CUNA DE AJUSTE
SKT-SCHRAUBE

Numero de Pieza

1129.07.16.032/3

301132.32.181/1

301132.44.181/0

Observacién

301115.69.085/0 1930,0
CADENA DE PLACAS ARTICULADAS

1129.07.16.020/1

30113Z2.15.115/0

1129.07.16.637/2

1129.07.16.038/3

301132.15.202/0

301132:15:.187/0

301133.12.021/0

1129.07.16.047/5

1129.07.16.048/5

1:1:271.13.,01.11 04X

301132.17.216/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER
TUERCA EXAGONAL
GLEITLEISTE

LISTON DE DESLIZAMIENTO

GLEITLEISTE

LISTON DE DESLIZAMIENTO

SENKSCHRAUBEN

TORNILLO DE AVELLANADA

SKT-MUTTER
TUERCA EXAGONAL
SKT-SCHRAUBE

301133.12:021/10

1129.07.16.043/1

1129.07.16.043/6

301132.44.163/0

301133.12.026/0

301132.17.151/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER
TUERCA EXAGONAL

No.

301133.12.016/0

1129.07.16.066/5

AUFLISTUNG
FOLGT
LISTA SIGUE

De la lista de piezas.
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N.Serie

2 2
3 3
4 2
S 4
6 5
ki 6
8 7
9 8
10 11
11 12
12 alic)
13 14
14 115
s 16
16 sl
17 18
18 19
Denominacidén

ARBOL DE CARGA

Posicldn Pieza

94

282

o

282

Designacién Numero de Pieza

HOHLWELLE AUEGAEE
ARBOL HUECO
AUFGABE-SCHEISE
DISCO CARGA
KUPPLUNGSTEIL 1129.06.16.040/1
PARTE DE ACOPLAMIENTO
VERSCHLEISS-BUCHSE

1129.07.16.057/5

1129.07.16.053/1

1124.07.01.313/1

CASQUILLO

KUPPLUNGS~SCHEIBE KOMP 1124.07.01.047/1
PLATILLO DE EMBRAGUE

FLANSCH 1124.07.01.034/1
BRIDA

DISTANZRING 1124.07.01.038/4
ANILLO DISTANCIADOR

RING 1124.07.01.044/1
ANILLO

GELENKLAGER 301104.02.136/0
COJINETE DE ARTICULACION/DE ROTULA
ULTRABUCHSE 301204.02.067/0
CASQUILLO

ZYLIND. SCHRAUBE 301132.20.296/0
TORMILLO CILINDRICO

SKT-SCHRAUBE SPERRZAHN 301132.22.048/0

TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL
SKT-SCHRAUBE MIKROVERKAPS 301132.17.150/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL

SKT-MUTTER 301133.13.004/0
TUERCA EXAGONAL

NUTMUTTER 301133.24.013/0
TUERCA RANURADA

SICHERUNGS BLECH 301134.40.005/0
ARANDELA DE SEGURIDAD/CHAPA DE SEGUR.
O-RING 301024.01.150/0

JUNTA ANULAR
SCHEIBE MIT FASE 301134.23.010/0
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO

Observacidn

BESTEHT AUS:
CONSTA DE:

No. De la lista de piezas.

1129.07.16.056/5
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