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PROLOGO 

El presente trabajo tiene como finalidad el mostrar como 

se ha ido desarrollando el mantenimiento en los últimos 

años y como es que teniendo como herramienta el sistema 

computarizado, 

aplicación. 

éste se muestra al usuario para su 

Se mostrará un programa de mantenimiento preventivo donde 

se podrá observar todas las opciones con los que cuenta 

el 

Este programa de mantenimiento preventivo será mostrado 

corno ejemplo de aplicación en una lavadora de botellas. 

Este sistema es aplicable a todas las máquinas que 

componen la línea de embotellado sin excepción. 
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De otro lado se mostrará como es que se está 

implementando el mantenimiento predictivo en sus primeros 

pasos. 

Ambos tipos de mantenimiento serán acompañados de un 

sustento teórico y la parte práctica. Además de las 

herramientas que se valen para su aplicación. 

Así mismo mostraremos como es que se opera el 

mantenimiento correctivo programado, Aplicado 

específicamente en una lavadora de botellas. 

Estos tres tipos de mantenimientos se interrelacionan con 

el solo fin de darle a las máquinas la confiabilidad 

requerida y asegur�r una operación sin interrupciones. 

Quisiera agradecer la ayuda desinteresada del Ing. 

Octavio Avila por el apoyo prestado. 



CAPITULO I 

INTRODUCCION 

1.1 ANTECEDENTES 

Por muchos 

plantas en 

años, 

general 

el mantenimiento de 

ha participado de 

las 

un 

particular misterio al ser discutido en planes 

administrativos o en las reuniones de 

presupuesto; es el último tema tratado, si es 

que está en agenda y es invariablemente el 

primero que se corta. 

La evaluación de numerosas plantas ha revelado 

datos interesantes sobre la ejecución 

(administración) de programas de mantenimiento. 

Algunas plantas usan parte del programa para 

realizar mantenimiento preventivo, pero nada 

más, no órdenes de trabajo o de material. Otras 

usan las porciones de planificación del 
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trabajo, asignación de tareas y registro de 

tiempos, pero no el modelo de mantenimiento 

preventivo. Más aún, hay plantas que utilizan 

todos los módulos de información generados por 

el progra�a más allá de su capacidad para 

entenderlos y aprovecharlos. 

En todas las situaciones revisadas hay cosas en 

común; la gerencia de la planta está 

atravesando por una transición en su filosofía 

con respecto a la importancia del 

mantenimiento. 

Nuevos productos y procesos, con nuevas 

esencial forzando a los cambios y a la 

modernización de los sistemas de mantenimiento. 

1.2 OBJETIVOS 

Dar a conocer los aspectos técnicos que se 

utilizan para el planeamiento y control del 

mantenimiento, así como los tipos de 

mantenimiento que se utilizan en una línea de 
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envasado; todo esto con la finalidad de 

garantizar principalmente la disponibilidad y 

seguridad de los sistemas productivos, así corno 

la de maximizar la confiabilidad de los equipos 

y reducir.._ los tiempos de paradas intempestivas. 

1.3 DESCRIPCION 

Los trabajos de mantenimiento realizados antes 

del año 1,988, estaban conformados básicamente 

por mantenimiento correctivo basados en la 

información de los operadores de las máquin�s, 

personal de mantenimiento y de la observación 

de los supervisores. 

Hacia comienzos del año 1,988 se inicia la 

implementación 

mantenimiento, 

de 

se 

un nuevo 

inician los 

sistema 

trabajos 

de 

de 

implementación del sistema computarizado de 

mantenimiento preventivo, el cual queda 

operativo iniciando el año 1,990. 

El departamento de mantenimiento está compuesto 

por tres secciones: 
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a.- PLANEAMIENTO Y CONTROL DE MANTENIMIENTO. 

b.- MANTENIMIENTO 

ELABORACION. 

DE CASA DE FUERZA y 

c.- MANTENIMIENTO DE ENVASADO Y ALMACEN DE 

PRODUCTOS TERMINADOS. 

La sección de planeamiento 

mantenimiento ( PCM) , está 

y control 

encargada 

del 

de 

administrar los diversos tipos de mantenimiento 

en su conjunto. 

rp:::, 1 i z;::¡ n 

utilizando como herramienta el sistema de 

mantenimiento por computadoras. 

Este diseño se realizó en coordinación con 

todos los departamentos involucrados en el 

manejo de los equipos. Así mismo se tuvo en 

cuenta las recomendaciones del fabricante que 

aparecen en los manuales de operación de los 

equipos; también se conc.ó con la experiencia 
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del personal que laboraba en el área de 

ingeniería y mantenimiento; ingenieros, 

personal técnico, operadores de máquina con 

muchos años de experiencia. 

Así mismo procederemos a explicar cada uno de 

los tipos de mantenimiento, así como el tipo de 

órdenes de trabajo que genera el PCM y como se 

realiza la gestión de 

mantenimiento de envasado 

la 

y

sección 

almacén 

de 

de 

productos terminados, para esto tendremos en 

cuenta: 

El tiempo disponible de la línea para el 

mantenimiento. 

El personal disponible para el 

mantenimiento. 

Las órdenes de trabajo (preventivo, 

correctivo y predictivo). 

Disponibilidad de repuestos y herramientas. 



CAPITULO II 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

El m;:::inr,=,n i mi ,:::,nro preventivo 

actividades predefinidas y 

es un sistema 

repetitivas 

de 

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 producción. 

Dentro del mantenimiento preventivo, está la limpieza 

de los equipos que es quizás la actividad de 

mantenimiento más sencilla y económica, pero la más 

efectiva. 

Hay que determinar lo que hay que. limpiar, con que 

frecuencia, que materiales y herramientas hay que 

utilizar. 
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Si son los operadores los que van a realizar la 

limpieza habría que capacitarlos y planificar su 

labor con disciplina, todo esto acompañado a la 

limpieza que hace el personal de mantenimiento, como 

parte del programa de mantenimiento preventivo e 

inspección de equipos. 

Otra actividad es la lubricación, que después de la 

limpieza, es la segunda actividad más fácil de 

mantenimiento preventivo, al cual muchas veces no se 

.le da la debida importancia. 

Ha_y que hacer un _pro.9rama de qué se debe lubricar, 

con que frecuencia, que lubricantes usar y el 

personal que lo iiará. 

Hay que mantener los equipos de tal manera que los 

visores, presostatos, termostatos y horómetros, sean 

confiables y poder valerse por completo de ellos. 



10 

Existen dos métodos empleados para la lubricación: 

1.- El realizado según un pedido o el realizado 

después de una inspección por personal de 

mantenimiento. 

2.- El realizado según una hoja de ruta, donde 

En 

personal de mantenimiento equipado con todos los 

lubricantes y herramientas necesarias, revisa y 

lubrica en serie todas las máquinas de acuerdo a 

la ruta programada que a su vez es registrada. 

el preventivo también existen algunas 

consideraciones acerca de la inspección de equipos 

que procederé a nombrar: 

1.- Cuanto más importante el equipo, 

inspeccionado con mayor detenimiento. 

deberá ser 

2. - Cualquier persona puede inspeccionar un equipo:

personal de mantenimiento, operador, lubricador d 

supervisor. 
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3.- Existen básicamente dos tipos de inspección 

a.- El uso de los sentidos (vista, oído, etc.). 

b.- El empleo de herramientas e instrumentos. 

4. - Las inspe�ciones pueden ser efectuadas por los

operadores, pero no es una inspección programada 

ni planificada, como sí lo hace el personal de 

mantenimiento. 

5.- El uso de instrumentos no es un uso común por lo 

general de mantenimiento, en cambio personal de 

mantenimiento predictivo sí lo hace. 

6. - Reemplazar las herramientas o instrumentos por

��d�do�cs u ct�0s dispo�itivo� que se puedan ice � 

u observar.

7.- Se desarrollan programas y se determinan 

frecuencias de inspección y es complementado con 

el mantenimiento preventivo y predictivo. 

En lo que respecta al ajuste de los equipos, estos 

deberán ser hechos según las calibraciones que 

recomienáa el fabricante, según la información 
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documentada y no en base a los caprichos del 

operador. 

Asi mismo existen algunas consideraciones para la 

determinación de las frecuencias del mantenimiento 

preventivo. 

1.- No existe una única forma correcta de establecer 

frecuencias de mantenimiento preventivo (al menos 

no al comienzo) . 

Esta se obtendrá de la reunión en equipo, que 

determinará los requisitos del 

preventivo, teniendo en 

recorrlci'°J.c!ctciv11�s 
_, , 

u.e: .L fétbr:icdnte, 

mantenimiento y de los operadores. 

mantenimiento 

cuenta las 

uel 

2.- Algunas frecuencias pueden resultar obvias 

( limpieza diaria, 

mayoria de 

personal. 

ellas 

inspección semanal), pero la 

se basa en la experiencia 
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3.- La antigüedad y el estado de los equipos tienen 

una gran influencia en las frecuencias. Mas edad 

mayor atención. 

4.- No dudar en escoger frecuencias no ortodoxas, 

aplicando cualquier frecuencia que uno estime. 

5.- Al cabo de unos meses se ajustan las frecuencias 

con ayuda de los historiales de mantenimiento, de 

los operadores y en corno responde el equipo. 

6.- Realizar 
• 

-F in�ormes de la condición eq;.:;.ipo, 

indicando la condición: 

NOTA 

Buena - Regular - Mala 

Específ icarnente en nuestro caso la sección 

de planeamiento y control del mantenimiento 

es la que se encarga de administrar el 

mantenimiento de los equipos. Incluyendo los 

trabajos de producción. (Usuarios de 

elaboración y embotellamiento), mecánicos, 

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

tuvo corno base las recomendaciones del fabricante. 

Así mismo el sistema de programación está basado en 

el tiempo de_ trabajo del equipo, este tiempo es 

medido en horas, con un aparato llamado Horórnetro. 

Esto nos permite que las órdenes de trabajo sean 

periódicas. 

Procederemos a describir esquemáticamente y en forma 

muy simple el sistema de mantenimiento preventivo. 

Comenzaremos con un enunciado de todas las opciones 

0� LLctbctjo de este programa: 

SISTEMA DE OPERACIONES 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

LISTADO DE OPCIONES DE MENU 

2.1 Máquinas, Indices Funcionales y Cornponences. 

2.2 Actividades de Mantenimiento (Estándares). 

2.3 Requisiciones de Mantenimiento. 

2.4 Horórnetros e Interrupciones de Equipo. 



2.5 Ordenes de 

Mantenimiento) 
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trabajo 

2.6 Historial de Mantenimiento. 

(Programación de 

2.7 Consulta de Seguimiento del Mantenimiento. 

2.8 Parámetros y/o Tablas del Sistema. 

Explicaremos cada una de las ocho funciones 

principales y sus hojas de datos así como sus 

opciones de consulta: 

2.1 MAQUINAS, INDICES FUNCIONALES Y COMPONENTES 

En esta función está involucrada todo lo que es 

información de las máquinas existentes en la 

COü"tpafi.Íéi. Se .c.; _.-\.-,. .... 
_, 

.l.. .L'-""'•ª u.e Cctda U.lld

de las máquinas en donde aparece su descripción 

y sus datos generales, así como datos de 

adquisición y especificaciones técnicas. 

Podemos mostrar la lista de opciones posibles 

dentro de esta función: 



2.1.1 

2.1.2 

2. 1. 3

2.1.4 

2. 1. 5 

2. 1. 6 

2.1.7 

2.1.8 

2.1.9 
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Registro de nuevas máquinas. 

Modificación en información de 

máquinas. 

Anulación (eliminación) de máquinas. 

Actualización de criterios de 

evaluación de máquinas. 

Actualización de índices funcionales y 

componentes. 

Consulta ficha de máquina. 

Consulta de índices 

componentes y repuestos. 

Consult;::i P.stadística 

componentes (*). 

Consulta estadística 

cc��vr1t2:11tes 
'--- -l- "" \ 

\ lllVUC: .LV/ • 

de 

de 

funcionales, 

máquinas y 

máquinas y 

2.1.10 Consulta estadística de máquinas y 

componentes (S. Peña). 

2.1.11 Emisión de reporte: Información de 

máquinas. 

Mostraremos una ficha de una Máquina que se 

utilizan en los puntos 2.1.1, 2.1.2, 2.1.3 y 

2. l. 6. Corno ej ernplo tornaremos una máquina de 

la línea de Embotellamiento #3: 
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FIOiA PROIXJCCIOO 
PLANTA 
CODIGO DE MAC(JINA 

1 
70-13

FEOiA 
MODEI.O 
IAVAOORA H&K LíNEA # 3 

A.- DA'.lt:SGENERAIES 
01. - Descripción
02.- Fabricante

IAVAOORAS DE BOTELLAS H&K LíNEA. # 3 
HOLTElliSN UND KAPPER 

03.- Marca H&K 
04.- Representante
05. - Centro cie costo 93153 

Departamento 
SEX:::ciéN EMBOI'ELI..AIX) 
2 

06.- Edificio-Piso 
EMBOTELLAMIENTO 
11-02
EMBOI'ELI.AMIEN ler PISO

B.-

01.-
02.-
03.-
04.-
05.-

DA'.lt:S s::ERE lA NX}.JISICI<:N DE 
Orden de Compra/Contacto 
Fecha de Adquisición 
Fecha de Instalación 
Costo del Equipo 
Detalle del Costo 

C.- ESPECIFICJICICNES 'IÉOITCAS 
01. - Dimensiones [LxAxHJ 
02. - Características

Marca 
Serie 
Tipo 
Número 
RP.ndimi.ent-o 
Numero de ca1'1.astos 
Tiempo de inmersión en soda 
Garantía de máquina (rotura) 
capacidad de los Tanques 

03.- Peso 
04 . - Consurros 

CODIGO DESCRIFCIQ.'J 
ELEC Ene�gía Eléctrica 
P..GJA Agua 
AIRE Aire Comprimido 
VACA. Vapor-calentamiento 
VAOR Vap:Jr-Cperación 

12-11-82
10-87
CCNFIDENCIAL
CCNFIDENCIAL

(kw) 

(m3/h) 
(kg) 
(kg) 
(kg) 

27 m x 6.3 m x 3.2 m

H&K 
CMEGA-IA"\/FNA 
47/9TI.M62-SET-5.2 
1145 
l3 2 0 1:-o t./ mi. ri. 

820 
17 min. 
0.04% 
Nrl 
Nr2 
Nr3 
Nr4 
Nr5 
Nr6 
Nr7 
Nr8 
Nr9 

24.0 m3 
57 .5 m3 
57.5 m3 
49.0 m3 
24.0 m3 

8.5 m3 
2.5 m3 
2.5 rn3 
2.5 rn3 

CANTIDAD PRESICN 
89.20 
28.80 
10.00 3.00 bar 
23,000 5.50 bar 
1,495 5.50 bar
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Otra hoja que utilizamos en el punto 1.4 que es 

aquella donde se describen los criterios de 

evaluación de una determinada máquina, 

siguiendo con el ejemplo anterior: 

PRODUCCIÓN ACTUALIZACIÓN CALIFICACION DE CRITICIDAD 

Planta 1 MODELO 

Código de Máquina 70-13 IAVAL'CFA H&K LfNEA # 

Criticidad 1 

Ponderado 30.00 

0.1 Efecto sobre la producción 0.2 Probabilidad de falla 

Para (SIN) : s 6.0 Alta (S/N) : s 3.0 

Reduce (SIN) :S 2.5 Medio (S/N) 2.0 

No para (SIN) Baja (SIN) 1.0 

0.3 Daño consecuencial al proceso 0.4 Daño consecuencial Maq 

Alto (S/N) : s 4.0 Alto (SIN) : s 4.0 

Bajo (SIN) 2.0 Medio (SIN) 

Nulo (SIN) o.o Bajo (SIN) o.o

0.5 Dependencia de Logística 0.6 Mano de Obra 

Mat. Extranjero (SIN) :S 3.0 S-cont (S/N) : s 2.0 

Mat. Nacional (SIN) : 1.0 Propia (SIN) 0.5 

0.7 Flexibilidad de Máqu.i.I'.a 0.8 Valor Técn.lEconómico 

;:;imple (S/N) : s 2.U Alto (S/N) :S 6.0 

By-Pass (SIN) 1.0 Medio (S/N) 3.0 

Dual (S/N) o.o Bajo (SIN) 1.0 

NOTA: LOS CRITERIOS SE CALIFICAN DEL 6 AL 1, DEL MAS CRITICO AL 

MENOS CRITICO. 

Esta opción sirve para poder evaluar los grados 

de Criticidad de una máquina, si es que la 

máquina al parar va a dañar el producto, va a 

parar o va a reducir el ritmo de producción. 

Este banco de datos va a servir como base del 

programa de costos que de manera integral se va 

a implementar en un futuro. 
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La siguiente hoja es la que utilizamos para las 

opciones 2.1.5, 2.1.7, 2.1.8, 2.1.9 y 2.1.10 en 

la que se describe los índices funcionales 

componentes y repuestos de 

Siguiendo con el ejemplo: 

PRODUCCIÓN CONSULTA ÍNDICES FUNCIONALES 

COMPONENTES Y REPUESTOS 

1 MODELO 

una 

Planta 

Máquina 
Indice 
Ccrrponente 

70-13 IAVAOORA H&K LíNEA # 3

Relación de Índices Funcionales para esta Máquina 
001. MESA DE CARGA
002. CAIDA DE BOTELIAS
003. TRANSMISICN GENERAL
004. TRANSPORTE DE BOTELIAS

máquina. 

005. PRE-ENJUAGUE/INYECCICN DE SODA/ENJUAGUE FINAi..
006. CALEN'I'»ilENTO
007. EXTRACCICN DE ETI<:UETAS
008. ESTRUCTURA/SUMINISTROS/EXTRACTOR DE GASES
009. PANELES DE CCNTROL Y MANOO
010. �

"Si tomarnos:" 

Indice 
Componentes 

003 TRANSMISICN GENERAL (EXTERIOR) 

Relación de Componentes para esta Máquina 
001. MOTOR FRENO PRINCIPAL (M-1)
002. REIXJCTOR CADENA DE CANASTOS
003. REI:UCTOR CAIDA DE BOTELI.AS
004 . RECUCTOR CARGA DE BOTELI.AS
005. REUJCTOR PRINCIPAL

"Si tomarrüS : " 

Indice 
Componente 

003 TRANSMISICN GENERAL (EXTERIOR) 
001 MOTOR FRENO PRINCIPAL (M-1) 

0.1 Tip:, de componente 
0.2 Descripción de búsqueda 

O. 3 Descripción .Abreviada 
0.4 Descripción detallada 

010200 t-1'.otores especiales 
SEW EURODRTVE 18.5 KW 
TIPO : DV18CM4EM/TF 
MOTOR i:Rc..1.---..0 �>K:I?AL (M-1) 
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MARCA: SEW EURODRIVE ror 18.5 KW REV: 770RFM 
TIPO DV 18CM4EM/TF VOLT 440 Jl.MP: 31 

11386562011001 coso 0.88 IP 55 
0530 VB 415 F 60 Hz 
200 

0.5 Edificio-Piso 11-02 EMBOTELI.AMIENTO-ler PISO
0.6 Fecha de Adquisición - -81

Adicional repuestos de componentes 

Cod. Artículo Descripción Unid cant. 

01. 20-31-0182-9 RETEN 60x90xl3 pza 1.000 
02. 20-31-0193-6 RETEN 90xll Oxl3 pza 1.000 

03. 46-11-0207-1 RODAMIENTO 6311-2Z pza 1.000 
04. 46-11-0213-9 RODPMIENTO 6313-2Z pza 1.000 

05. 70-16-0172-6 PIATO DE FRENO MCYI'OR PRINCIPAL pza 1.000 

06. 70-16-0173-4 DISCO FRENO n ,J;'.C'ffia1Ar::l\!ETICO M. P. pza 1.000 

07. 70-16-0179-1 RESOR1E DEL FRENO MO"fOR PRINCIP. pza 1.000 

08. 70-16-0215-3 .MOfOR PRINCIPAL CCN FRENO pza 1.000 

Esta opción nos permite tener una información 

completa de los componentes de una máquina 

determinada, así corno los repuestos que son 

necesarios para la programación de trabajos de 

mantenimiento correctivo, si la situación así 

lo requiera. 

Corno hemos podido apreciar esta función 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. 
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STOCK POR COMPONENTE DEL ARTICULO 

O::OIGO CXM;CNENI'E CESOUECICN S'ICCK UND. uruc;,c101 
DISKNIBI.E 

70-16-0046-2 rN;.1123.01.01.001/1 ECS.l VTilUO CE VENrANA 9.000 PZA. 1G2C70 
70-16-0012-4 I:W:;.1123.01....01.001/l ECS.2 � [E VENrANA. 20.000 P'ZA 1G2B80 
70-16-0070-2 r:w:;.1124.01.04.438/1 EOS.3 J1.NI'A PAPA JlGUJER) rE REV 10.000 PZA. 1G2A50 
70-16-0004-J. I:W:;.1124.01.04.438/1 ECS.4 E.STRIID rE ruERTA 1.000 PZA. 1G2Al0 
70-16-0114-8 !l-l;.1124.01.04.438/1 K:6.5 '.lU<NILID CE .AA!'ELIA 10.000 P'ZA 1G2A30 
70-16-0065--2 r:w;.1124.01.04.438/1 EOS.6 ww:;tJI'IO cx:NIO) 11.000 P'ZA 1GlE30 
70-16-0216-1 !l-l;.1124.06.01.388/1 ECS.l CHAPA CCNEXICNP.CORA 1.000 P'ZA lGlElO 
70-16-0068-6 r:w;.1124.06.01.388/1 EOS.2 PIEZA GUIA. 5.000 PZA. 1G2Bl0 
70-16-0218-7 cw:;.1124.06.01.388/1 ECS.3 eALON:A CEL :nrrERRUP:rC!VE 4.000 P'ZA lG2BS0 

70-16-0054-6 cw:;.1124.06.01.388/1 ECS.3.2 CASQ.JILIO 26.000 P'ZA lGlESl 
70-16-0121-3 a-G.1124.06.01.388/l ECS.3.3 E'RISICNERO M4 X 10 23.000 P'ZA 1J2E50 
70-16-0050-4 [l,(G.1124.06.01.388/1 KS.4 EUllN CE RESCRI'E 13.000 P'ZA 1G1E32 
70-16-0053-8 cw:;.1124.06.01.388/1 R::$.5 GUIA 12.000 P'ZA 1G1E31 
70-16-0024-9 r:w:;.1124 .06.01.388/1 ECS.11 RESCRrE CE CCMPRE.SICN 14.000 PZA 1Gl.E34 
70-16-0081-9 I:W:;.1124.06.01.388/1 EOS.13 F<ODILW DE JlroYO mA. NAT 7.000 P2A lB5G70 
70-16-0113-0 r:w:;.1124.06.01.388/1 ECS.14 EULCN 12.000 P'ZA 1Gl.E41 
70-16-0120-5 U,;G.1124 .06.01.388/1 ECS.15 GRI\.5EFA CCNICA. .PM 6XO. 75 169.000 PZA. 1GlC22 
70-16-0151-0 Ct-.1:;.1124.06.01.388/1 ECS.18 IN'I'ERRlJl?'fa DE LIMITE 13.000 F'lA 1B2I70 
70-16-0068-6 r:w:;.1124.06.01.388/2 ECS.2 PIEZA GUIA 5.000 l?lA 1G2Bl0 
70-16-0218-7 Ct•;G.1124.06.01.388/2 ECS.3 PAIJIN:A CEL INIERRUPrC!VE 4.000 PZA. 1G2BS0 

70-16-0054-6 tw:;.1124.06.01.388/2 ECS.3.2 CASQJilJ.D 26.000 PZA. lGlESl 

70-16-0121-3 cw;.1124.06.01.388/2 ECS.3.3 PR!SICNE?O M4 X 10 23.000 PZA. 1J2E50 
70-16-0050-4 rN;.1124.06.01.388/2 Ea3.4 IL'LCN CE RFS:lRTE i.3.000 PZA. 1GlE32 
70-16-0053-8 I:w;.1124.06.01.388/2 ros.5 GUIA. 12.000 PZA. 1GlE31 
70-16-0219-5 cw:;.1124.06.01.388/2 ECS.8 �A� 12.000 PZA. 1GlE41 
70-16-0024-9 cw:;.1124.06.01.388/2 EOS.11 RESCRrE CE <XMPRESICN 14.000 P'ZA 1GlE34 
70-16-0081-9 cw:;.1124.06.01.388/2 ECS.13 �ILLO CE AroxO mA. NAT 7.000 PZA. lB5G70 
70-16-0113-0 cw:;.1124.06.01.388/2 EQS.14 sru:::N 12.000 P'ZA 1Gl.E41 
70-16-0120-5 rw:i.1124.06.01.388/2 ECS.15 GRPSERA CXN!CA. .PM 6XO. 75 169.000 P'ZA 1GlC22 
70-16-0151-0 cw:;.l.124.06.01.388/2 ECS.18 IN1'El<RUPIOR CE LIMITE 13.000 PZA. 1B2I70 
70-16-0067-8 �.Ll.24 i�.01.137/2 ECS.1/Z J' .;.:n-) t'€ 'RS!?A?JlCICN 3.000 JG:) 1�1E3? 

70-42-0053-4 I:W3.ll24.10.0l.137/2 ECS.22 EMPAIM:: R:6CACO eAAA 17.000 PZA. 1GlG44 
70-16-0158-5 CW3.ll24.10.0l.157/2 EOS.5 H-i EU.CrroX) 3.000 PZA. 182160 

70-16-0160-l CW3.1J.24.10.0l.157/2 'E'CG.6 EUX:TIUX) 3.000 PZA. lB2I60 

70-16-0159-3 cw:;.1124.10.01.157/2 ECS.7 o::MPrnSACCR I'E TEMPERA!tJRA 1.000 PZA. lB2I60 
70-16-0174-2 a-;G.1124.10.01.157/2 KS.8 cx::NVER'I'ICCR CE t-EDICICN 1.000 PZA. 1G2B40 

70-16-0201-3 a-;G.1124.10.01.157/2 KS.16 Mt>NIJA 14.000 PZA. 1GlC32 

70-33-0365-1 a-;G.1124.10.01.157/2 ECS.18 VALVUIA 6.000 PZA. 1G1C60 

70-33-0071-5 [W;.1124.10.01.157/2 R:6.30 � 20.500 Ml'S 1GlA70 

70-16-0157-7 a-;G.1124.10.02.135/3 ECS.1 f'ILTro 1/2 .. -vlATTS 11.000 PZA. 1GlE80 

70-16-0157-7 a-.G.1124.10.02.135/3 ECS.ZU/ EliM:NIO CESCARI' 11.000 PZA. 1GlE80 

70-16-0156-9 r:w:;.1124.10.02.135/3 fCS.2 VALVUIA REGtJI.AOCflA 1.000 PZA. lG1C60 

?S-01---0022-4 rN;.1]24 .10.02 .136/1 fCS .1 VALvUI.A l-!DG>iE'r!CA. 1.000 l?2A lGl.BóO 

70-16-0064-5 m;.1124.10.02.136/1 ECS.2 VP.J..VUIA SEMffiE...C,,S l.000 !?V'.. 1G1.E30 

70-16-00S3-5 rn;.1124. 10. 02 .136/1 ECS. 3 �"CR'.I'IGUAroR CE SCNID:S 4.000 PZA. 1Gl.E40 

70-33-0071-5 r:w:,.lJ.24.10.02.136/1 ECS.8 � 20.500 MrS 1GlA70 

70-16-0097-5 o;,,:; .1124 .10. 02 .136/1 P::$. 9 �l/2" 31.500 MI'S IGZD10 

70-16-0152-8 [l-;G .1124. 10. 04. 071/3 ECS.l � 'I'EID1:X7'NI� 2.000 PZA IB2DO 

70-ló--0029-8 [X'1:3.ll24.13.01.ll0/l R:6.2 Cl'mlA [E TJ>..BLILIA5 1.530 MrS 1G2Jl50 

70-16-0059-5 CW3.l.l24.l3.0l.ll0/l K:6.3 RESCroE A 'IRllCCICN 2.000 ?ZA lGlE.33 
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2.2 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO (ESTANDARS) 

En esta función tenemos 

fabricante 

todas 

sobre recomendaciones del 

actividades de mantenimiento que se 

las 

las 

deben 

seguir e-n una determinada máquina. Así como los 

tiempos de vida de determinados componentes, 

períodos de verificación y lubricación, así 

como ajustes que se deben realizar, después de 

determinadas horas de trabajo, pueden ser por 

turnos ( 8 horas) diarias, ( 2 4 horas) semanales, 

(mas de 80 horas) mensuales, trimestrales, 

semestrales, anuales, bianuales. 

Dentro de esta función tenemos las siguientes 

opciones en el menú: 

2.2.1 Actualización de actividades de 

mantenimiento (Estándar). 

2.2.2 Consulta de actividades estándares 

(Mantenimiento) . 

2.2.3 Consulta estadística de actividades; 

2.2.4 Consulta 

(Modelo). 

estadística de actividades 



2.2.5 Consulta 

(S. Peña) 

2.2.6 Emisión 

23 

estadística 

de reporte: 

actividades estándares. 

de actividades 

Relación de 

Se utiliza la siguiente hoja base con sus 

respectivas variaciones corno vamos a ver. 

Siguiendo con el mismo ejemplo anterior: 



PR ODUCCIÓN 

Planta 
Código 

Criticidad 

24 

A CT I VIDADES EST�..NDARES 

l MODELO
70-13

[pto 2 EMB 
Grupo funcional 70 

: 1 CRITICAS Edificio-Piso ll-02

EMOOTELI.AIXrler PISO 

Actividad 
Tipo Act. 

Resp:msable : MECA 
Aviso Frecuencia 

"ACUI VIENE UNA RELACióN DE POSIBLES ACTIVIDADES" 
S P COCG F DESCRIPCICN 

l. 1 70-13 60 LIMPIEZA DE L1NEA DE LUBRICACióN 
2. 1 70-13 60 lliSPECCICNAR POLEAS/EA.JAS BCMBA I. 
3. 1 70-13 60 ENGRASAR OillMACERAS PARED SPRcx:::KET 
4. 1 70-13 60 lliSPECCICNAR ACCICNAM. I:UO-!AS ENJ. 
5. 1 70-13 60 LJMPIAR FILTRO ACEITE PRENSAETICl)E. 
6. 1 70-13 60 INSPECCIQ� CANASTOS PIASTICOS 
7. 1 70-13 60 lliSPECCICNAR PLANaíAS PORTACTINAST. 
8. 1 70-13 60 VERIFICAR "MALI.A EXTRACT. ETIOJETAS 
9. 1 70-13 60 LIMPIEZA DESINFECC. CA.IDA OOI'ELLAS 
10. 1 70-13 60 VIBIFICAR FAJA/POLEA VARIAOORA M. P. 

"Cllando .:::.c::.c ..... -..:.ionarros una act.i. viaao" 

Actividad 
Tipo Act. 

0.1 Actividad 

1 LIMPIEZA LÍNEA LUBRICACiéN Responsable 
LI LIMPIAR Aviso : 7 Frecuencia : H 

1 

PROX. EJEC 

04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92
04-09-92

MECA 

0.2 Frecuencia de ejecución 
0.3 Descripción Abreviada 

H 60 HORG1ETROS (HORA) 

O. 4 Tipo de Acti viciad 
0.5 Responsable de Actividad 
0.6 Duración de la Actividad 
0.7 Anticipo de Programación 
O. 8 Anticipo de Repedido
0.9 Ultima Ejecución 
0.10 Indice Funcional 
O. ll Componente
0.12 Servicio Terceros ? (S/N)
0.13 Genera Historia ? (S/N)
0.14 Próxima Ejecución

LIMPIE ZA DE LÍNEA DE LUBRICACié,N A 
TFMBORES CRIBAOORES 
LI LIMPIAR 
MECA MECÁNICOS 
•.. DIF-.S . . . HORAS • • • MINlIT • 
•.. DIAS 
7 DIAS 
23-09-92
7 

S SI 
N NO 
DE 05-10-92 AL 09-10-92 
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Menú de opciones para wayor infomación 

01. DESCRIPCICN DETALIADA
02. REPUESTOS

Co mo se  puede aprecia r de esta función se puede obtener toda la 
información sobr e act ividades de manten imiento pre ventivo. 

PRODUCCION 

PACTLOl.ACTEST.90831.1.S 
< MODELO 

Actividades estándar de Manten imiento 

Máquina 
Departamento 

70-13IAVACORA E3, H&K CMEGA IAVPNA, LINEA #3
2 EMElOTELI.AIX)

< CRITICAS 
< Actividades 14,400 Horas 
< CAMBIAR 
< TRANSPORTE DE OOTELLAS 

= Ult. Eje Sv Hi 

195 EJE DE SPRcx:KET: CAMB IO A CCESORIOS 
196 16-05-95 N (TRANSMISICN DE CANASTOS)

• 

Retirar las tapas de los rodamientos de los ejes de sprockets, 
retirar la grasa vieja y verificar que no halla partículas extrañas 
(metálicas), C'LIMBIO de rodamientos y retenes . 

19-11-0035-3
20-31-0221-5
20-31-0242-1
20-42-001508
46-11-0488-7
46-11-0489-5
70-16-0034-8
70-16-0073-6
70-16-0085-0
70-16-0127-0
70-16-0136-1
70-16-0220-3
70-16-0225-2
70-16-0270-8
70-16-0271-6
70-16-0272-4
70-16-0273-2
70-16-0274-0
70-16-0282-3
70-32-0331-5

Respons. 
Duración 

Coordinar con lubricadores de turno para su engrasado . 

PERNO ACERO CABEZA HEX.M20 X 65 
RETEN 100X120X7/8 
RETEN 100X125X13 R?05

ANILLO V-110 
RODAMIENTO 22218 CC/C3 W33 
RODAMIENTO 23030 CC/C3 W33 
SEGURO SEEGER Jl.25 X 4 DIN 472 
RODAMIENTO 22214 CC/C3 
RETEN 110X145X15 
SEGURO SEEGER A70 X 2.5 DIN 471 
RETEN 170X200X15 
RUEDA DE CADENA 
RlJED..Z\. DE CADENA 
TAPA 
RE TEN 140Xll0Xl3 
SCX:INA..ACERO SAE1060,100XllOX40 
BCCINAACERO SAE 1060,90XllOX72 
ANILLO DE ACERO 90XllOX2 ESP ESOR 
ANIL. DIS'rnNC.,AC.SAE1060/1040 
JUNTA TOROIDAL DE TEFLCN 2 DI.AM 

MECA"ITCOS 
día(s) 4 hora(s) 

40.000 
26.000 
22.000 
10.000 
10.000 

1.000 
1.1.000 
13.000 
30.000 
11.000 
1.000 
4.000 
4.000 
2.000 

30.000 
10.000 
10.000 
10.000 
10.000 
11.000 

PZA 
PZA 
PZA. 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 
PZA 

Ai.,tic.program. 
Anti.reped.ido 

POS. 5 

!?OS. �-; 
POS. 54 
POS. 30 
POS. 30 
POS. 13 
POS. 11 
POS. 31 
POS. 12 
POS. 31 
POS. 1 
POS. 3 
POS. 28 
POS. 58 
POS. 53 
POS. 26 
POS. 46 

POS. 18 

7 días 
15 día (s) 
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PR ODUCCION Actividades estánda r de Mantenimiento 

PACTL0l.ACI'EST.90831.lS 
< MODELO 

Máquina 
Cepartamento 

< OUTICAS 

70-13IAVAOORA E3, H&K Q1EGA IAWNJ\, LINEA E3
2 E1'1BOTELLnJX)

< Actividades de 365 Días Ult. Eje 
< PRE-EN�.GUE / INYECCICN DE SODA. / E 

158 

39-07-0009-4
46-11-0155-2
46-11-0207-1
47-30-0003-7
47-80-0006-0
47-80-0009-4

Respons. 
D.Jración 

(M37) MANTENIMIENTO MOTOR ELECTRICO 27-06-95 N N 
Desrrontaje 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 aislarr�ento del bcbinado. 
Medir y anotar la corriente de vacio < lo----> 

DEME!' 79-LIMPIEZA DE M'.JIQR 00 ELEX:. 1.000 GI.N 
RODF-.MIENTO 6209-22 1.000 PZA 
I<ODAMIENIO 6311-2Z 1.000 PZA 

TUBERIA FLEXIBLE A PRUEBA DE AGJA l" 2.000 Ml'S 

CXNECI'OR RECIO 1" A PRUEBA. DE FG.JA 1.000 PZA 
o:.NEX:TOR a.JRVO l" A PRUEBA DE AG.JA 1.000 PZA 

ELECTRICOS 
día(s) 

Antic.program.: 15 día(s) 
8 hora(s) Antic.repedido: 30 día(s) 

201 (M15) MANTENIMIENTO MOTCR ELÉCTRICO 15-09-95 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 y medir el aislamiento del bobinado 
Revisa.: los cables qce salen del bobiP.ado (en la caja de col1€xiones) 
Medir y anotar la corriente de vacio < lo:---> 

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

DEMET 79-LIMPIEZA DE MOTOR NO El.EC. 
R ODAMIENTO 6308-2Z C3 

1.000 
2.000 

GLN 
PZA 

Respons. 
Duración 

ELECTRICOS 
día (s)

Antic.program.: 15 día(s) 
4 hora(s) Antic.reperl-....ido: 30 día(s) 

207 (Mlü) MANTENIMIENTO :M<.)T()R ELÉCTRICO 26-08-95 N N 
Desmontaje 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 torno. 
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:-----.. > 

39-07-0009-4 DEMET 79-LIMPIEZA DE MOTOR NO EI..EC. 1.000 Gl.N

Respons. 
D.Jración 

ELECTRICOS 
día(s) 

Antic.prograrn.: 7 día (s) 

4 hora(s) �ntic.reped.ido: 30 día(s) 



P R O DUCCION 

PACI'LO�CTEST.90831.IS 
< MODELO 

27 

Actividades estándar de Man tenimiento 

Máquina 
Departarr.ento 

< CRITICAS 

: 7 013 IAVAIXJRA. E3, H&K Q1EGA. IAVFNA, LINEA #3 
2 EMBOTELLAIX> 

< Actividades de 60 Horas 
< LIMPIAR 
< EXTRACCICN DE ETIQUETAS- = 

= Ult. Eje Sv Hi 

14 LIMPIEZA DE TAMBORES CRIBAOORES DE ETIQJ. 1 Y 2 15-7-96 N N 
Efectuar limpieza con agua a presión de los tambores cribadores de 
etiquetas 1 y 2. 

Respons. OPERACICN Jl.ntic.prograrn. : 
Duración día (s) 1 hora (s) Antic. Repedido 

58 LIMPIEZA DE 1A PRENSA ETIQUETAS 15-7-96 N N 
Limpiar parte exterior de la prensa 

Respons. OPERACICN Antic.program. : 
Duración dia(s) 4 hora (s) Antic. repedido : 

65 LIMPIAR MALI.A EVACUACORA DE ETIQUETAS 15-7-96 N N 

7 dia (s) 
: 7 

7 día(s) 
7 di.a (s)

Respons. 
Duración 

OPERACICN 
día (s) 

Antic.program. : 7 dia (s) 
hora ( s) Antic. repedido : 7 día ( s) 

< MESA DE CARGA = 

18 LIMPIEZA DE MESA DE CARGA 15-7-96 N N 
Limpieza de c:!denas de tablillas en la me3a de carga. 

Antic.program.: 7 día(s) 

día (s) 

Respons. 
Duración 

OPERACICN 
dla (s) 1 hora(s) Antic.repedido: 7 día(s) 

<PRE-ENJUAGUE / INYECCICN DE SODA / E 

11 DESMCNT.Y LIMP.TUB.DE AGUA TQS.7,8,9 S/INSPEC. 15-7-96 N N 
�SIT'ontar y li..�iar tub::)s de inyección de agua de los 
Tanques 7,8 y 9. 

32-03-0018-9 ABRAZADERA GAfN. l" T.CORREA 2.000 PZA POS.56 
70-16-0014-0 JGO DE REP. DE V. DE MENBRANA NW 1.000 JGO POS.56 

70-16-0016-5 MA1.� DE PIASTICO 3/ 4" MTS POS.56 

70-16-0062-9 VALVULA DE PASO 1/2" 2.000 PZA POS.56 

70-16-0066-0 JGO DE REP. DE V. DE MEMBRANA NW 1.000 JGO POS.99 

70-16-0101-5 ANILLO NOLA M12 8.00() PZA POS.162 

70-16-0102-3 JC-0 DE REP. DE V. DE MEMBRANA NW 1.000 JGO POS.81 

70-16-0ll0-6 JGO DE REP.DE V.DE MEMBRANA NW 1.000 J(X) POS. ll2 

70-16-0126-2 JGO DE REP. DE V. DE MEMBRANA. NW 1.000 JC-0 POS.58 

70-16-0176-7 CCMPUERTA CORREDERA 2.000 PZA POS.72,73 
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2.3 REQUISICIONES DE MANTENIMIENTO 

En esta función se toman en cuenta todas las 

requisiciones de trabajos: de mantenimiento 

correctivo, modificaciones y 

la 

algunas 

sección implementaciones pedidas por 

encargada del mantenimiento de dicho equipo, 

las que surgen y son observadas durante las 

horas de producción, generalmente el período es 

de una semana, las cuales se reportan a este 

sistema de mantenimiento de manera que se pueda 

programar su 

mantenimiento 

reporte. 

ejecución en 

asignadas para 

las 

el 

horas 

equipo 

de 

en 

Se tiene �ue, para esta funci6� podemos trabajar con 

las siguientes opciones: 

2. 3. 1 Actualización de requisiciones de 

mantenimiento (Modelo) 

2.3.2 Actualización de requisiciones de 

mantenimiento (S.Peña) 

2.3.3 Actualización de requisiciones de 

mantenimiento (*). 

2. 3. 4 Aprobación de requisiciones de mantenimiento

(Modelo) . 
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2. 3. 5 Aprobación de requisiciones de mantenimiento

(S. Peña). 

2. 3. 6 Aprobación de requisiciones de mantenimiento

( * ) .

2.3.7 Consulta qe 

(Modelo). 

requisiciones de mantenimiento 

2.3.8 Consulta de requisiciones de mantenimiento (S. 

Peña) 

2.3.9 Consulta de requisiciones de mantenimiento 

( * ) .

Se trabaja con las siguienteG hojas que sirven para 

la actualización, consulta de 

requisiciones de 

aprobación 

trabajos 

y 

de mantenimiento 

CORRECTIVO. Siguienuu con el mismo ejemplo: 

PRODUCCIÓN 

Planta 

t-f.áquina 
Requisito 
Prioridad 
C. Costo
Usuario

REQUISICIONES DE MANTENIMIENTO 

1 MODEI.D Criticidad 
70-13 I.AVAfXJFA H&k LíNEA # 3
150 Fecha : 11-05-91 Departament 
1 URGF.NTE Estado 
93153 SEC. EMB0TELIAC0 Resp:m.sable 
m:51450 COLLANTES BOHORaJEZ, JAThlE

SEC DE.SCRIPCICN 

1 CRITICAS 

2 EMBOI'ELL 

EJECUTAOO 

MECÁNICOS 

1. OMBIO DE SELI.D MEC.ANICO Y MCNTAJE DE BCMBt\ # 33. TF-MBOR CRIBAOOR # 2.
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2.4 HOROMETROS E INTERRUPCIONES DE EQUIPOS 

En esta función se encargan de registrar las 

horas de trabajo de cada equipo, así corno de 

registrar-- las paradas de los mismos y sus 

causas, que pueden ser fallas de operación, 

mecánicas, eléctricas, electrónicas o de

control, etc. 

Tiene las siguientes opciones en su menú: 

2.4.1 Mantenimiento de Horómetros. 

2.4.2 Mantenimiento de interrupciones de 

equipos (Modelo) 

2.4.3 Mantenimiento de interrupciones de 

equipos (s. Peña) 

2. 4 . 4 Mantenimiento de interrupciones de 

equipos ( * ) . 

2.4.5 Consulta de interrupciones de equipos 

(Modelo) 

2. 4 . 6 Consulta de interrupciones de equipos 

(s. Peña) 

2.4.7 Consulta de interrupciones de equipos 

( * ) .
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2.4.8 Reporte de interrupciones de equipos 

(Modelo) 

2.4.9 Reporte de interrupciones de equipos 

( s . Peña) . 

2.4.10 Reporte de interrupciones de equipos 

( * ) .

2.4.11 Emisión de Reporte: Formato para carga 

de horómetro. 

En esta función vamos a trabajar con unas hojas 

que nos sirvan para poder actualizar las horas 

trabajadas püL un equipo, a su vez poder ver el 

acumulado hasta la fecha y el número de horas 

trabajadas desde el último trabajo de 

manc.enimiento. 

Cabe indicar que el ingreso de estos datos a la 

computadora se hace aproximadamente todos los 

días jueves, aproximando a veces las horas que 

se vayan a trabajar los días restantes. De 

acuerdo a la diferencia de horas que sale entre 

la lectura actual y anterior a la fecha, se 

programarán los trabajos de mantenimiento 

preventivos periódicos. 
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Para estas opciones utilizaremos una hoja de 

registros que mostraremos a continuación: 

PRODUCCION REGIS TRO DE HORAS 

Planta 1 MODEID 

Departamento 2 EM80TEL1ADO 

Edificio 11-02 Embot�llado-lER PISO

Línea 3 

Fecha 17-09-92

SEC. MAQUINA DESCRIPCION HORA HORA DIF. 

COSTO ANTER. ACTL!]}L HRS 

l. 70-03-03 DESEMPACACORA REMY N. 3 33526 33648 122 

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

3. 70-13-16 LAVAIX>RA H&K 40523 40688 165 

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

5. 70-25-33 LLENAIX)RA. H&K N. 5 33681 33819 138 

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

7. 70-45-64 ETic;uETADORA KRCNES N. 5 33834 33954 120 

8. 70-46-64 ETI(:UETADORA KRCNES N.6 32580 32715 135 

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

10. 70-54-73 EMPACADORA F!::MY N. 4 33115 33238 123 

.Ll. /U-66-¿j OPTISCAN N.6 30228 30349 121 

12. 70-67-23 OPTISCAN N. 7 29510 29636 126 

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

14. 70-92-09 IAVAOORA DE CAJAS H&K20547 20668 121 

Con esta hoja se registran las horas de trabajo 

de la línea de embotellado, línea # 3. 
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TRABAJO (PROGRAMACIÓN DE 

Esta función se encarga de programar y emitir 

todas las órdenes de trabajo de mantenimiento 

ya sea p
_
reventi vo y 

hacer llegar un 

correctivo. 

listado de 

Se encarga de 

trabajos de 

mantenimiento a las respectivas áreas. En 

nuestro caso nos hacen llegar los trabajos de 

mantenimiento preventivo y de lubricación de 

las líneas de embotellado. 

Esta función tiene las siguientes opciones en 

su menú: 

2.5.1 Cronograma de actividades para el 

2.5.2 Reprogramación de actividades de 

mantenimiento preventivo (Modelo). 

2.5.3 Reprogramación de actividades de 

mantenimiento preventivo (S. Peña). 

2.5.4 Programación de actividades estándar 

(Mantenimiento Preventivo. 

2.5.5 Confirmación de trabajos de 

mantenimiento preventivo (Modelo). 
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2.5.6 Confirmación de trabajos de 

mantenimiento preventivo (s. Peña) 

2.5.7 Consulta Programación de actividades de 

mantenimiento preventivo (Modelo) 

2. 5. 8 Consulta Programación de actividades de 

mantenimiento preventivo (S. Peña). 

2. 5. 9 Consulta Programación de actividades de 

mantenimiento preventivo (*) 

2.5.10 Consulta 

(Modelo) 

2.5.11 Consulta 

Peña) . 

de trabajos pendientes 

de trabajos pendientes (s. 

Se anexarán hojas de trabajos de mantenimiento 

preventivo de la máquina que estamos usando 

como ejemplo. Esta sección es de uso exclusivo 

de la sección de mantenimiento preventivo desde 

donde emite un programa de mantenimiento 

preventivo correspondiente a una semana del 

al de setiembre de 19 92) , en donde 

puede incluir las siguientes máquinas: 

Equipos de Elaboración 

Equipos de Embotellamiento 
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Equipos de Tráfico 

Equipos de Casa de Fuerza 

Montacargas (Bajo control de Opto. de Ing. 

Eléctrica y Controles) 

Aparte esta sección pide la Confirmación de la 

ejecución de las mismas a mas tardar el día 

martes siguiente al fin de semana. Envía una 

copia de trabajos generales a los jefes de 

planta y Relación de trabajos a: 

Jefe Opto. Elaboración 

Jefe Opto. Embotellado 

Jefe Opto. Ingeniería 

Controles 

Jefe Opto. de Tráfico 

Eléctrica y 

Mantenimiento de Embotellado y Tráfico 

Mantenimiento de Elaboración y casa de 

fuerza 

Operación de casa de fuerza 

Inspectores Lubricadores 

Archivo 
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También informa sobre el estado del equipo de 

control de horas de trabajo (Horómetros), y 

pide su calibración y mantenimiento. En el caso 

que hubiera alguno malogrado este cargará un 

número aproximado de horas trabajadas para que 

los trabajos de la máquina afectada sean 

reportados y así no ver mermada su capacidad 

para la producción. 
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2.6 HISTORIAL DE MANTENIMIENTO 

Es el archivo o base de datos donde se cargan 

todas las actividades de mantenimiento 

realizadas en una máquina o equipo, este puede 

ser cor:rectivo, modificación e implementación 

(mejoramiento). 

Podemos ver que en el menú de esta función 

tenemos las siguientes opciones: 

2.6.1 Actualización Historial de Mantenimiento. 

2. 6. 2 Consulta Historial de mantenimiento por

máquina. 

2.6.3 Emisión de reporte: Historial de 

Mantenimiento por Máquina. 

Para estas opciones se utiliza una hoja de 

datos que mostramos a continuación, continuando 

con la misma máquina de los ejemplos

anteriores: 



PRODUCCIÓN 

Planta 
Código Máquina 
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CON SULTA HISTORIAL DE MAQUINA 

1 MODEID 

70-13
I.AVNX>FA H&K LÍNEA # 3 

Número 
Departamento 
Criticidad 

SEC. FECHA ORDEN DESCRIKia.l DEL TRABAJO 

001. 19-09-92 02722 KNER OPERATIVA BCMBA LUBRICACiéN ROLETES MC

2 EMB. 
1 CRITICAS 

TP. 

019. 24-05-92 02469 CAMBIO DE RODA"ITENTO BCMBA. # 37 MP 

097. 24-06-90 00723 MANTENIMIENTO INTEGRAL BCMBA 13 MI 

114. 15-04-90 00286 CAMBIO DE SISTEMA DE ACOPIAMIENTO CAJA MM 

Historia No: 136 de 144 

Tipo Mantenimiento 
Número de Orden 
Tip::> de servicio 
Número de Trabajo 
Resp::>nsable Ejecución 
Fecha de Trabajo 
Duración del trabajo 
Indice funcional 
Ficha registrada -por 
Horómetros 

MM MANTENIMIDl"TO MEJORATIVO 
00286 

: Serv. Terceros 
1 
OK:5145D ING. COLl.ANTES 
21-01-90
... DÍAS 6 HORAS
3 TRANSMISia.l GENERAL (EXTERIOR)
CNCPRODl

DESCRIPCION DETALLADA 

CAi�BIO DE SISTEMA DE ACCPLfuV¡IENTO EN LA CAJA REDUCTORA# 1 

Cambio de sist ema de acople por muelas, por acoplamiento FALK 
90Tl0, para esto se t uvo que confe ccionar un eje  y una brida y 
maqui nado de masas del acoplami ento. 
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- Se instala conjunto según plano 70-JCB.

- La fabricación del eje (01) eje de diámetro 70xl50 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 fabricación de una (01) brida de 8" de diámetro

exterior con tres (03) agujeros pasantes de 17 mm. de

diámetro y una masa de diámetro exterior 127 mm. ( 5") y 50

mm. de altura con un agujero de 70 mm. y canal chavetero de

20x6 mm., corresponden a la O.S. 121331 (ALDON)

- Maquinar las masas del acople FALK 90T10. Un agujero de 70

mm. de diámetro, con canal é::havetero de 20x6 mm., y rebajado

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

(ALDON)

- El montaje fue realizado por la firma MEGEMA.

Corno se aprecia tenernos un 
trabajos realizados en todos 

el año 1990. 

historial completo de todos los 
los equipos de las plantas desde 
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2.7 CONSULTA DE SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTO 

En esta función nosotros podernos entrar al 

banco de datos y hacer un seguimiento de las 

actividades de mantenimiento según: 

2.7.1 Máquina 

2.7.2 Componente 

2.7.3 Indice funcional 

2.7.4 Horómetros 

2.7.5 Requisiciones de mantenimiento 

2.7.6 Interrupciones de equipos 

2.7.7 Programación de mantenimiento preventivo 

2.8 PARÁMETROS Y/O TABLAS DEL SISTEMA 

Podernos ver que para esta función se tiene un 

menú con las siguientes opciones: 

2.8.1 Actualización de los ponderados para la 

evaluación de máquinas. 

2.8.2 Mantenimiento promedio semanal de 

funcionamiento por máquina. 
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2.8.3 Actualización de máquinas con horómetros 

y sus dependientes. 

2.8.4 Actualización 

especialidades. 

2.8.5 Emisión de 

de 

reporte. 

horómetros y dependientes. 

tabla de 

Máquinas con 

2.8.6 Mantenimiento de las tablas del sistema. 

Esta función se usa para darle mantenimiento al 

propio programa, calcular promedios 

mantenimiento, calcular eficiencia de 

de 

los 

trabajos de mantenimie11to realizados, 

actualización de los horómetros de cada una de 

las máquinas. 



CAPITULO III 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO 

El mantenimiento predictivo emplea 

para determinar la condición del 

varias 

equipo 

tecnologías 

o de los 

componentes, mediante la medición y el análisis de la 

tendencia de los parámetros físicos con el objeto de 

detectar, analizar y corregir problemas en los equipos 

antes de que 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 oírlo, verlo o sentirlo. 

Por lo general un problema detectado por medio del 

mantenimiento predictivo se puede corregir con un costo 

equivalen te a un 1% a 10% de lo que hubiera costado 

reparar la averia de un equipo o una reparación global. 

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

Para el monitoreo de los equipos se deben tener en 

consideración lo siguiente: 

a. - Qué máquinas deben incluirse en el moni toreo del

estado de los equipos: 

al.- Importancia crítica: Un equipo que sea muy 

importante para el proceso, es decir un equipo 

cuya falla pudiera ocasionar una gran pérdida 

económica. 

a2. - Estado actual: Es mucho más probable que se 

produzcan averías, cuyas reparaciones sean muy 

costosas, en un equipo que se está deteriorando 

progresivamente, que en un equipo nuevo. 

b.- Decida por máquina qué se desea monitorear: 

bl.- Temperatura 

b2.- Vibración 

b3.- Estado del aceite 

b4.- Características eléctricas de funcionamiento 

b5.- Presión 

b6.- Flujo 
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c.- El monitoreo de un solo factor (por ejemplo, 

únicamente de la Vibración), no le permitiría 

contar con un panorama real ni completo, del 

estado del equipo. 

Por lo tanto, deben aplicarse varios criterios 

diferentes (dos como mínimo y preferiblemente de 

tres a cinco) . 

d.- Existe dos métodos en el monitoreo de equipos: 

dl. - Instalación fija, con segmentos alámbricos 

y teleindicadores, registradores o 

microprocesadores (por ejemplo en una sala 

de control) . Se lo encuentra con mayor 

frecuencia en industrias de procesos o en 

ambientes "Duros". 

d2.- Indicadores portátiles, traductores o 

dispositivos de medición/registro. Por lo 

general se usa en una hoja de ruta de 

predictivo, incluye la toma de muestra de 
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En el caso del mantenimiento de envasado, se utiliza los 

indicadores portátiles, los cuales son acompañados con un 

programa de frecuencias y hoja de ruta por máquina. Al 

realizarse el monitoreo según la hoja de ruta, los 

valores obtenidos 

preestablecido. 

normales, 

obtenidos. 

que 

En 

nos 

son 

este 

escritos 

formato 

en 

están 

un 

los 

servirán de comparación 

formato 

valores 

con los 

Si los valores 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 área y a los supervisores de 

mantenimiento para que en el menor tiempo posible se 

lleve a cabo la acción correctiva. 

En el caso ejemplo, están 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 "Apertura, 

reparación en caso necesario". 

Reduce los tiempos de producción. 

MONITOREO DE CONDICION 

Inspección y 

Es el proceso de determinar la condición de la maquinaria 

en funcionamiento. 

Monitoreo Contínuo 

Medidas tornadas, sobre una base contínua. (ejemplo: 

cada segundo o Minuto). Sensores conectados en forma 

permanente. 

Fig. (a) 

Monitoreo Periódico 

Medidas tornadas en un intervalo regular. (ejemplo: 

una vez por día, semana o mes). 

Fig.(b) 
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COSTOS CONTINUOS VS COSTOS PERIODICOS 

Costos 

Contínuo 

Fig.(a) 

i 
Costos 

Periódicos 

Fig.(b) 

Tiempo/# de puntos 

I 

iempo rr e puncos 
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3.1 TECNICAS PREDICTIVAS 

Las técnicas más usadas en el mantenimiento 

predictivo son: 

3.1.1 ANALISIS VIBRACIONAL 

Considerada la técnica más efectiva para 

el monitoreo de la condición de 

maquinaria rotativa, como por ejemplo: 

Mo"tores, Cojinetes, Cajas de Engranaje, 

etc,. 

Las Características de Vibración son: 

Amplitud, Frecuencia, ányulo de Fase, 

Forma de Onda. 

Mediante é111álisis v.i.braciona:i.. se 

pueden determinar los siguientes 

problemas: 

Desalineamiento, Desequilibrio, 

Cojinetes Defectuosos, etc,. 
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3.1.2 ANALISIS ESPECTOGRAFICO DE ACEITE 

Análisis del estado del aceite, 

viscosidad, contaminación, oxidación y 

determinación de la necesidad de cambio 

de aceite. 

3.1.3 Ai.�ALISIS b'�RROGRAFICO DE PARTICULAS 

Identifica diversas aleaciones de 

partículas de desgaste, ferrosas y no 

ferrosas y detectan las piezas que se 

están desgastando y con que velocidad, 

tiene un rango de detección de 

partículas de 0.1 a 500 micrones. 

3.1.4 TERMOGRAFIA 

Mide la temperatura de las superficies 

de las máquinas y sus componentes. Por 

ej empl_o: Los 

construcciones, 

motores, 

sistemas 

trampas de vapor, etc,. 

materiales, 

eléctricos, 
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3.1.5 ANALISIS ULTRA SONIDO 

Tiene como principal objetivo, la 

medición de espesores en general para 

determinar el desgaste de los materiales 

y determinar la vida útil remanente de 

los componentes de algunos equipos. 

Detectar pérdidas de gas, aire, líquidos 

en trampa de vapor, válvulas, etc,. 

En nuestro caso particular, el personal 

que tiene a cargo el mantenimiento 

predictivo está usando las técnicas del 

análisis vibracional y de la termografía 

directamente e indirectamente el 

análisis espectográfico y ferrográfico 

del aceite. 

Para el primer caso contamos con: El Kit 

básico serie CMPK30 (SKF), que es un 

paquete ideal para iniciarse en el 

control y supervisión del estado de los 

rodamientos de la maquinaria, realizando 

mediciones de vibración y temperatura: 
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Este Kit básico contiene: 

El Vib Pen (CMVP 40/50) 

El SEE Pen (CMVP 30). Grasa P/Sensor 

El Thermo Pen (TMTPl) 

Además se cuenta con: 

El equipo SPM (Vibración) 

Termómetro Laser Ir-1600L 

Pasaremos a describir a grandes rasgos los 

equipos. 

a. - El medidor de vibraciones Vib Pen, serie 

CMVPSO, es una herramienta de moni toreo 

multiparamétrico de vibraciones, capaces 

de medir la vibración (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 los 

engranajes). 

Envolvente de aceleración.- Frecuencia de 

vibración en rodamientos y engranajes 

(lOKHZ a 30 KHZ). 



Severidad de 
Vibración 

CMVE' CMVE' 
40 50 

E'lg/s m.m/s
Pico RMS

0.02 0.28 

0.03 0.45 

0.04 O. 71

0.06 1.12 

0.10 l. 80

0.16 2.80 

0.25 4.50 

0.39 7.10 

0.62 11. 20

1.00 18.00 

l. 56 28.00 

2.50 45.00 

3.95 71.00 
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E'eque 
ñas 

Clase 
I 

Límites Rango de Velocidad 

Máquinas 

Medianas 

Clase 
II 

Satisfactorio 

Insatisfactorio 

J:nacept,able 

Grandes 
Soportes 

Rígidos 
Clase 

III 

l"lexi 
bles 

Clase 
IV 

Clasificación de acuerdo a ISO 2372 

b.- El SEE Pen CMBP30 

o - 3 No hay problema identificable. 
SEE 

3 - 20 Pequeño defecto de rodamiento en la 
SEE tpresencia de una carga ligera ó 

moderada, contaminación de lubricante. 
20 - 100 De moderado a gran defecto del 

SEE rodamiento o problemas de lubricación. 
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c.- Thermo Pen TMTPl 

d.-

Son termómetros de bolsillo de alta 

calidad para uso general. 

Resolución de 1 e/ F. 

Versátil rango de medida (-30 e a 200 e

/ -22 F a  392 F). 

Función de auto-apagado. 

Equipo SPM para evaluación del 

funcionamiento de rodamientos 

estado de 

dan una 

medida indirecta de la velocidad de 

choque, o sea la diferencia de velocidad 

entre dos cuerpos en el 

impacto. 

instante del 

Las deformaciones en las pistas y 

elementos rodantes de un rodamiento, dan 

lugar a impulsos de choque. 

El equipo tiene una regulación previa en 

la que se tiene en consideración las RPM 

del rodamiento y el diámetro del eje, con 

estos parámetros se lee el valor inicial 

de DB, con el estetoscopio se perciben las 
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ondas sonoras y se va girando el dial 

hasta tener un sonido uniforme y se 

verifica en el disco de colores (verde

amarillo-roj o) la posición del indicador. 

e.- Termómetro Laser IR-1600L 

Tiene aplicaciones en la 

temperaturas en motores 

funcionamiento, tableros 

transformadores, etc. 

medición 

eléctricos 

de 

en 

eléctricos, 

Con la ventaja de no necesitar tener 

contacto directo con el equipo a medir. 

3.2 TIPOS DE MEDICION 

3.2.1 VIBROMETROS 

Son instrumentos que dan un único nivel 

de vibración medido en una extensa gama 

de frecuencias, est_e valor se le 

denomina Vibración Total y mediante 

tablas se puede determinar la severidad 

de vibración del equipo. 
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3.2.2 ANALIZADORES 

Son instrumentos que filtran la señal de 

la vibración que están contenidas en una 

estrecha banda de frecuencia, así puede 

presentarse un Espectro de Frecuencia vs 

Amplitud y esto permite identificar que 

parte del equipo está fallando. 

3.2.3 COLECTOR DE DATOS/ANALIZADOR 

Es un instrumento capaz de analizar y 

recopilar datos multiparamétricos y 

funciona con un sistema de Software 

Analítico; pueden proporcionar Análisis 

Espectral Completo FFT, formas de onda 

en función del tiempo y fase que 

permiten realizar un Análisis in situ 

del estado de la máquina, así como el 

balanceo de rotores. 

3.3 TIPOS DE TRANSDUCTORES. 

Los transductores transforman la señal mecánica 

a una señal eléctrica y se clasifican de 
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acuerdo al tipo de señal que captan y pueden 

ser. 

3.3.1 TRANSDUCTOR DE VELOCIDAD O DE TIPO 

SISMICO 

Se caracteriza por transmitir un voltaje 

proporcional a la velocidad del 

movimiento de una armadura ( o bobina) 

montada sísmicamente en un magneto. 

3.3.2 ACELEROMETROS 

Captan la aceleración 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 acción de una fuerza. 

3.3.3 TRANSDUCTORES DE PROXIMIDAD 

Miden solamente la luz entre el 

transductor y el cuerpo conductor. 

Genera un voltaje proporcional a los 
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cambios de capacitancia producido por el 

desplazamiento relativo entre 

transductor y el cuerpo conductor. 

3.4 PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO 

3.4.1 E��RUCTURA DE INSPECCION 

MANTENIMIENTO PREDICTIVO 

el 

DEL 

A continuación presentamos el diagrama 

de flujo de la inspección periódica y 

detallamos las siguientes secuencias. 

a.- Confiauración 

b.- Inspección 

c.- Análisis de Información 

d.- Acción correctiva 



58 

CONFIGURACION 
r-------------

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
1 

1 

1 
1 

1 

1 

1 

1 

---------¡ 

PERIODO ENTRE 

INSPECCIONES 

.--------------

INSPECCION 

1 
EXISTEN 

NIVELES DE 

ALARMA 

1 
ANALISIS DE 

INFORMACION 

1 
ES 1\TJ:'rJ:'c: zi. Q T n 

UNA ACCION 

CORRECTIVA 

1 
ACCION 

CORRECTIVA 

, ...... 

NUEVA 

INSPECCION 

CONFIGURACION. -

NO 

-

.,,,. 

NO 
-
.,. 

Define los equipos rotativos críticos, punto 
de medición y niveles de alarma. 

1 CONFIGURACION 1 
1 

SELECCION DE MAQUINARIA ROTATIVA PARA 

INSPECCIONES DE MANTENIMIENTO 

PREDICTIVO 

1 
DETERMINE RUTAS E INTERVALOS 

DE INSPECCION 

1 
DETERMINE PUNTOS DE MEDICION y 

NIVELES DE ALARMA 

1 

1 INSPECCION 1 
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ANALISIS DE LA INFORMACION.-

Debido a que el nivel de vibración excede las 
tolerancias permisibles, según el gráfico de 

tendencias es necesaria una inspección 

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 

ACCION 

CORRECTIVA 
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ACCION CORRECTIVA. -

IACCION CORRECTIVA! 

EMITA UNA ORDEN DE TRABAJO PARA 
LA ACCION CORRECTIVA SEGÜN RECOMENDACION

1 
1 REPARE 1 

1 

EJECUTE UN ANALISIS CUALITATIVO DE LA
REPARACION TOMANDO NUEVA INFORMACION 

1 
1 --·-·· - -------- • 1

3.4.2 PUNTO DE MEDICION 

Puesto que la energía generada por la 

vibración se disipa dentro de la máquina 

en calor y en 

elementos, estos 

impactos 

impactos 

sobre sus 

producen 

fuerzas en los puntos de sujeción del 

rotor. Por lo tanto basta medir las 

vibraciones en los descansos o en los 

soportes de cojinetes. 

Direcciones: 

Horizontal (H) 

Vertical (V) 

Axial (A) 

REPORTE DE ANALISIS VIBRACIONAL 

A 
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3.5 CARACTERISTICAS COMUNES DE ANALISIS FINANCIERO 

3. 5. 1 LOS RESULTADOS DEBEN SER CUANTIFICABLES 

Y MEDIBLE$. 

Debe ser una forma de medir el éxito 

o fracaso.

Realizar cálculos estadísticos que 

estén disponibles y sean fáciles de 

medir. 

3.5.2 LOS COSTOS DEBEN SER ACORDADOS POR TODAS 

LAS PARTES 

Acuerrlos �n metas específicr.is _. snbrP 

cuales estadísticas van a ser usadas, 

y que valores van a ser estimados. 

Acuerdo sobre la fórmula para 

determinar el costo del tiempo muerto 

de máquina. 



62 

3 . 5 . 3 LOS RESULTADOS FINANCIEROS DEBEN ESTAR 

EN TÉRMINOS QUE SEAN ENTENDIDOS POR LA 

GERENCIA. 

Costo de mantenimiento 

Valores de producción 

Retorno de la inversión (ROI) 

Periodo retorr1.o

(AHORRO$ - INVERSIÓN$) 
ROI ------------------------

INVERSIÓN$ 

INVERSIÓN$ 
PERÍODO DE RETORNO = ------------------

AHORROS ANUALES$ 

A.."10S 

Los costos de rr,ai"l tenimie:1 to 

probablemente subirán durante los 

primeros seis meses. 

Costos de 

Mantenimiento 

,...... 

--.... ,
/ '

/ ' 
/ \ ,, 

' 

,,✓ ' 
,, \ ,, \ 

�--------------+----------------·\ 

o 3 6 

t (meses) 

' 

' 
' 

, __ 

9 

_______ .. 

12 
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3.5.4 LA DOCUMENTACIÓN PERIÓDICA DEBE SER 

PARTE INTEGRAL DEL PROGRAMA. 

El éxito del programa a largo plazo 

requiere documentación a largo 

plazo. Los datos económicos deberían 

ser colectados inmediatamente después 

de que ,in ..... problema ha sido 

identificado y resuelto; cuando los 

hechos, gráficos 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. 

3.5.5 JUSTIFICACIÓN DE COSTOS ESTIMA EL VALOR 

DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO 

EN TÉRMINOS FINANCIEROS. 

Reparaciones totales / ahorros de 

mantenimiento. 

Retorno de reinversión (ROI) 
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Periodo de devolución (Pay Back) 

Cantidad de incremento de producción. 

3.5.6 PASOS RECOMENDABLES 

IMPLEMENTACIÓN DE UN 

MA.'ITENIMIENTO PREDICTIVO. 

PARA 

PLAN 

Recursos humanos y desarrollo. 

LA 

DE 

Desarrollar el apoyo de todas las 

personas involucradas, no 

estereotipar a los trabajadores, ser 

honesto siendo claro sobre los éxitos 

y las fallas. 

Selección del jefe del programa de 

mantenimiento predictivo. 

La selección del jefe es crítica para 

el éxito del programa. 
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Justificación de Costos 

En el primer año 

Costos 

Mano de obra de mantenimiento: 
-(01) técnico 
-(02) Supervisor 

Instalación del hardware de vibración 

Servicios por Contrato 
(análisis de aceite @ 200/año) 

Servicio por Contrato (rastreo 
termográfico) 

Entrenamiento 

Gastos Generales 

Costos totales de la implantación 
del programa 

Ahorros 

Reducción de los costos del material 
de mantenimiento por 20% 

Reducción de los sobretiempos por 35% 

Reducción de los contratos de 
servicios por 20% 

Ahorros totales del programa en el 
primer año 

Retorno de la inversión 

Período de retorno 

Eliminación del 30% del tiempo 
Muerto de máquina no planeado, prevee 
un incremento en la capacidad de 

Con un valor de ventas de 

30,000 
45,000 

20,000 

4,000 

10,000 

10,000 

5,000 

124,000 

25,000 

70,000 

70,000 

165,000 

133% 

9 meses 

2,940 und. 

1'911,000 



En el segundo año 

Costos 
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Mano de obra de mantenimiento: 

-(01) técnico 
-(02) Supervisor 

Servicios por Contrato (análisis de 

Aceite) 

Servicio por Contrato (rastreo 
termográfico) 

Entrenamiento 

Gastos Generales 

Costos totales en el segundo año 

Ahorros 

Reducción de los costos del material de 
mantenimiento por 30% 

Reducción de los sobretiempos por 40% 

Reducción de los contratos de servicios 
por 30% 

Ahorros totales en el segundo año 

Retorno de la inversión 

Eliminación del 50% del tiempo muerto 
de máquina planeado, prevee un 

30,000 
45,000 

6,000 

15,000 

10,000 

5,000 

111,000 

37,500 

80,000 

105,000 

222,500 

200 % 

incremento en la capacidad de 5,270 und. 

Con un valor de ventas de 3'425,500 



CAPITULO IV 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO 

(NO PROGRAMADO) 

Es aquella actividad que se presenta intempestivamente en 

los equipos, ocasionando parada de producción y por 

consiguiente una pérdida económica. 

En nn":'�t l'."O CM�O ver8mos como SE? prAsentan los tipos de 

fallas en la lavadora de botellas H&K (Holstein unk 

kapper) para esto la lavadora está dividida en índices 

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

001 Mesa de carga 

002 Caída de botellas 

003 Transmisión general 

004 Transporte de botellas 

005 Pre enjuague/inyección de soda/enjuague final 

006 Calentamiento 
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007 Extracción de etiquetas 

008 Estructura/suministros/extractor de gases 

009 Paneles de control y mando 

010 Máquina 

mismo cada índice funcional está dividido en 

componentes. Las fallas pueden tener origen mecánico, 

eléctrico o ambos. 

4.1 INSPECCION DE ANALISIS DE FALLA 

Mencionaremos que la máquina cuenta con 

sensores de seguridad que están instalados en 

diversos puntos, como por ejemplo: Transmisión, 

Mesa de carga, Ca ida de bote.ilas, etc. Estos 

sensores 

funcional 

actúan cuando hay 

en alguna parte de 

un disturbio 

la máquina; 

produciéndose la parada automática de la 

máqui-na; esto puede ser de carácter mecánico, 

eléctrico o ambas fallas. 

Por lo general son de tipo mecánico. 
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Pasaremos a nombrar algunas de las fallas por 

índice funcional, 

solución. 

4 .·2 REPARACION 

cual es la causa y la 

Cuando algún elemento de la máquina sufre algún 

desgaste,_ se realiza una evaluación, donde 

fundamentalmente el costo, (Materiales, mano de 

obra y gastos generales) 

prioridad. 

tiene la primera 

La segunda prioridad es el tiempo con que se 

cuenta para el desmontaje, reparación y montaje 

de J.a p.ieza. 

Con estos dos elementos se toma una decisión a 

favor o en contra de la reparación. 

4.3 RECAMBIO 

Cuando el costo de reparación 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. 
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SINTOMA CAUSA SOLUCION 

Deficiente flujo de botellas -Mala regulación de barandas. -Regulación debarandas. 
en mesa de carga, dejando -Mal funcionamiento del sistema de -Verificar llegada de lubricante y
vacios en ésta. lubricación. concentración a los puntos de

descarga 
Deficiente flujo de botellas -Venas de guías de desgaste sobresalen
en los enfiladores de por desgastE de cadena de tablillas. 
botellas de la mesa de -Un mal trabajo de los agitadores
carga, dejando entradas ocasionado �or: 
vacías. -Agitadores rotos o doblados. 

!
-Cambio de guias de desgaste. 
-Cambio de cadena de tablillas.
-Revisión de embrague 
agitadores. 

1-Revisión de agitadores. 

de 

-Embrague anE xo al motor en mal 
o flojo. 

estado !-Cambio 6 correción de agitadores

-Articulación a rótula mala. 
Levantamiento de botellas en
zona de hombreras, 
ocasionando parada continua
de máquina. 

-Desgaste en hombreras. 
-Desgaste en las puntas de los discos
de carga. 

-Disco de carga toca a la botella por
debajo del centro de base de la
botella. 

Apertura constante 
embrague de seguridad
mesa de carga. 

-Vacíos en los enfiladores de botellas. 
-Desincronización del sistema de carga.

del 1-Resorte del sistema de embrague sin la
de compresión correcta. 

-Retorno de vidrio en 
(Cangilón de botellas). 

cambuchos. 

-Regulación de avance de discos de
carga. 

-Si hay vacíos en los enfiladores, 
regulación de barandas o revisión
de agitadores. 

-Cambio de hombreras. 
-Sincronización del sistema de
carga. 

-Cambio de discos de carga. 
-Regulación de compresión de
resortes. 

-Revisión de temperaturas de Tk #
5, # 6, #7 (vidrio roto por choque
térmico) 

..__ ____________ ___.________ ,-Cambio de cambuchos. 1 

....J 

f-l 



No apertura del embrague de -Resorte con exceso 
seguridad de mesa de carga. compresión. 

-Alojamiento de roletes con desgaste.
-Sensor eléctrico fuera de distancia.
-Sensor eléctrico no trabaja.

de �Descomprimir resorte. 
-Regulación de sensor eléctrico.
-Cambio de alojamiento de roletes.

Sistema de encroche o -Cadena de rodillos de
desencroche con problemas de rota. 

transmisión !-Cambio de cadena de rodillo. 
-Cambio de chumaceras.
-Revisar compresión de resorte.operación. -Chumaceras en mal estado o flojas.

-Corrimiento de eje por aflojamiento de
prisioneros de chumaceras.

Deficiente ingreso de la 
botella en cambucho. 
(Cangilón de botellas). 

-Resorte del embrague de seguridad 
exceso de coIT�rPsión. 

-Hombreras desgastadas y fuera
altura. 

-Freno largo. (Motor ppal).
-Cambuchos deformados o rotos.

con 

de !-Regulación de al tura de hombreras. 
-Limpieza y regulación del freno.
-Cambio de cambuchos.

-..J 

1\.) 
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SINTOMA CAUSA 
�-~ 

Atracos de botellas en zona 1-Freno del motor ppal está largo. 
superior del respaldar. 
Atracos en ca ida 

SOLUCION 

�impieza y regulación del freno 

-Regulación de chapaleta.
botellas. 

de �Mala regulación de chapaleta.
-Superficie de chapaleta 
desgaste. 

presenta ¡-cambio de chapaleta. 

-Rodamiento ce chumaceras con posible
desgaste. 

-Mala regulación en sincronización del
sistema. 

-Deficiente rt�gulación del respaldar de
caída. 

-Cambio de chumaceras.
-Regulación del sistema de descarga.
-Regulación de respaldar. 
7Revisión de temperaturas
tanques. 

de 

-Cambio de guías de desgaste de
transportador de salida. 

-Rotura de botellas por choque térmico. ¡-cambio de guias de caida.

Caída de botellas en 
descarga. 

-Deficiente lubricación 
transportador de salida. 

-Desgaste de guias de desgaste.
la �Desgaste de discos de descarga. 

-Mala sincronización del sistema. 

de 

-Desnivel entre salida de lavadora y

cadena de :ablillas del transp. de 
salida. 

-Falta de lubricación en transportador.

-Cambio de disco de descarga.
-Sincronización del sistema. 
-Nivelación de salida de lavadora
-Revisión del sistema 
lubricación. 

de 

No apertura del embrague de -Exceso de compresión en los resortes. ¡-Regulación de tensión de resortes. 
seguridad. -Desgaste en alojamiento en los -Cambio de alojamiento de roletes. 

Exceso de juego en tubo 
porta discos de descarga. 

roletes. 
*-Desgaste de bocinas de amortiguación. 
-Pernos flojo3. 
-Rodamiento en mal estado.
-Chavetero con juego. 

-Cambio de bocinas de amortiguación.
-Ajuste de pernos. 
-Cambio de chaveta o canal chavetero
nuevo. 

-Cambio de rodamiento.

-...1 

w 
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SINTOMA CAUSA SOLUCION 

Calentamiento 
principal. 

de motor !-Suciedad del freno. -Limpieza y regulación de freno.
-Pérdida de aislamiento del motor.-Calibración del freno con poca luz.

-Posible pérdida de aislamiento. -Revisión de cajas de ejes de
-Sobrecarga en el sistema de sprokets.
transmisión (Falla de rodamiento). 

-Exceso de luz en disco de freno.
-Rodamiento de eje de sproket(falló).
-Falta de aceite en reductor principal.

-Revisión de cajas reductoras.
-Cambio de rodamiento deteriorado.
-Verificación de nivel de aceite en
�ajas reductoras.

-Arranques y paradas intermitentes.
11----------------+------''----=-----=--

Ruido en caja reductora. LRodamiento interno en mal estado. 
LFalta de aceite (Retén falló). 
-Desgaste de corona y/o sin fin.

-Revisión del aceite.
-Cambio de rodamiento.
'-Cambio de aceite.
-Cambio de retén.
-Cambio de sinfin y corona con
demás elementos (rodamientos y
retenes)

Ruido en 
rodamientos 
sprokets. 

caja 
de eje 

de ¡-Rodamiento en mal estado. -Cambio de rodamientos.
de -Falta de grasa. -Lubricación de caja.

No se puede regular 
velocidad de máquina. 

-Ingreso de s'Jda en caja de rodamiento -Cambio de retén
(Retén falló).

-Trineo de traslación sin
sin limpieza.

-Pulley o polea variadora
-Faja trapezoidal en

(patina).

lubricación y 

no regula. 
mal estado 

-Limpieza y lubricación de trineo.
-Cambio de polea variadora.
-Cambio de faja trapezoidal.
-Se aplica spray contra
deslizamiento de faja.

...J 

J::,. 



Ruido en cajas angulares ,de 
cambio de dirección. 

Parada de máquina. 

-Rodamiento en mal estado.
-Falta de aceite (Retén fallo).
-Dientes de piñón cónico recto
mucho desgas ti�. 

-Por sensor de seguridad.

-Revisión de aceite.
-Cambio de rodamientos.

con ¡-cambio de aceite. 
-Cambio de elementos de caja

(rodamientos y engranes).
-Regulación de siacks.
-Revisión de caja de rodamiento de
sprokets del tanque donde se
encuentra el sensor y del tanque
anterior.

-Vaciar tanque donde se ubica el
sensor. ..J 

U1 
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-

SINTOMA CAUSA 

Actúa seguridad de cajas -Slacks de cadenas de canastos fuera de

reductoras. regulación.

-Caída de can2sto (Tuerca floja).

-Rodamiento eje sproket en mal estado.

-Caja en mal cistado

SOLUCION 

-Vaciar tanque donde está ubicado

el sensor para verificación de

,causa.

-Regulación de slacks

-Revisar rodamientos de eje de

sproket de sensor actuado, asi

como el anterior

l 

...J 

O'\ 



SINTOMA 

Botellas rechazadas por 
inspector electrónico. 

-Temperaturas de
trabajo. 

005 

CAUSA SOLUCION 

tks fuera de rango de !-Revisión de impulsores. 
-Revisión de RPM impulsores. 

Limpieza de botellas -Duchas de enjuague final desalineadas. -Alineamiento de duchas de enjuague 
deficiente. -Deficiente concentración de soda. 

-Deficiente funcionamiento de duchas de
soda. 

-Bombas de soda con baja presión. 
-Bombas de Enjuague final con baja
presión. 

final. 
-Cambio de tubo rompe
-Revisión de bombas
,trabajo deficiente. 
-Desencalichado de 
enjuague final. 

etiqueta. 
de soda

bombas 

con 

de 

-Tubo rompe etjqueta sucia. 
�-------------+-------------------11 

Falta de presión en duchas
de enjuague final. 
Pre enjuague con baja
presión de agua. 

-Bombas de agué. encalichadas. -Desencalichado de bombas.
-Impelentes en mal estado. -Cambio de impelentes. 
-Bomba de agua con impelente defectuoso. -Revisión de bomba. 
-Deficiente aljmentación de agua a bomba -Desencalichamiento de tuberia de
de pre enjuague. (Linea de agua alimentación del tkttO. 
encalichada)tk#o. -Duchas obstruidas. 

Bombas de soda con baja ,-Impelentes en mal estado. -Revisión y/o limpieza de duchas de
presión. -Duchas de soda sucias. No hay inyección soda. 

de soda tk#4, tk#S. -Cambio de impelentes. 
=-----------_ji 

Botellas con residuo de 1-Desalineamiento de duchas. -Alineación de duchas. 
soda. -Bombas encalichadas. -Desencalichamiento de bombas y

-Duchas encalichadas. duchas. 
-Duchas sucias. -Limpieza de duchas. 
-Pérdidas de presión por duchas. -Eliminación de fugas de agua por
-Limpieza de filtros quitapón. duchas. 

-======================, -Limpieza de filtros. 

....J 

-.J 



SINTOMA 

Tks no llegan 
temperatura de trabajo. 

006 

CAUSA 

a �Baja presión de v�por 

-Sistema de aire cerrado.

-Válvula principal cerrada.

SOLUCION 

-Revisión y/o limpieza de trampas 9e
vapor. 

-Línea de
adecuada.

vapor con presión 

-Mal funcionamiento de Válvula neumática ¡-Revisión del seteado de válvulas
de control. neumáticas. 

-Mal funcionamiento de trampas de vapor. �Apertura de válvula principal

-Caida de presión en Linea de vapor.
Tk#l, Tk#2, Tk#3, Tk#4, Tk#S, Tk#6,
Tk#7, 70 e, 80 e 80 e, so e, so e, 65 e,

50 c. 

....J 

O) 
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SINTOMA CAUSA 

Aparición de botellas con -Extractor #1 ó #2 parados.

etiquetas a la sal ida. -Bombas de soda con baja presión.

SOLUCION 

-Verificar concentración de soda

-Tomar carga a motores eléctricos.
-Velocidad del impulsor por debajo

las RPM de trabajo.
-Baja concentración de soda

de -Revisión de RPM de impulsores . 

-Revisión de polea variable y faja

..dentada.

Botellas 

residual. 

con liquido -El sistema de extracción de etiqueta no 

trabaja bien. 

-Falla en la prensa etiqueta, para 

trabajo del extractor. 

-Baja concentración de soda.

-Bajas temperaturas.

-Falla de pulley del impulsor.

-Rompe etiqueta sucia.

-Bomba de agua y/o línea del rompe

etiqueta encalichado.

. -Poner operativo bombas de soda . 

-Poner operativo 100% trabajo de

extracción de etiqueta.

-Chequear concentración Tk#l:1.5, 

Tk#2:2.0, _Tk#3:2.0. 

-Chequear temperatura Tk#l 70 C,

Tk#2 80 C, Tk#3 80 C, Tk#4 80 C,

Tk#S 80 C, Tk#6 65 C.

-Cambio de pulley.

-Cambio del rompe etiqueta.

-Desencalichamiento de bomba de agua
y tuberia.

-.J 

to 
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SINTOMA CAUSA 

Presencia de hidrógeno en -Con la soda las etiquetas de foil 

Tkll6 (peligro de (Aluminio) sueltan gases con contenido 

explosión) . de hidrógeno. 

Ni veles de agua de tanques �sis tema de control de nivel de agua no 

bajos. trabaja o con alimentación de agua 

cerrada. (Agua blanda) . 

SOLUCION 

-Hacer funcionar el extractor de

gases.

-Revisión del sistema de válvula y

boya.

-Desencalichado de línea de agua

hacia tanquesito de regulación.

(X) 

o
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SINTOMA CAUSA 

Sensores de protección no -Problemas en t3bleros eléctricos. 
Actúa. 

-Mal regulados.

I SOLUCION 

-Revisión y/o cambio
del tablero.

-Regulación de sensores.

de elementos 

O) 

._. 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

El Sistema Computarizado te permite: 

► Revisar el historial de reparaciones de la

máquina.

► Revisar rápidamente el stock y ubicación de los

repuestos.

► Saber si existe orden de compra, si el stock es

cero.

► La cantidad de horas hombre que torna cada

actividad.

► Programar de acuerdo al número de personas con

que se cuenta.

► Programar las actividades correctivas, 

preventivas y mejoras.

► Tener el listado de repuestos identificado por

códigos para cad� actividad.

► Tener la secuencia de eventos para cada 

actividad.

►Conocer las paradas de máquinas, motivo, tiempo,

etc.



Luis
Sello
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► Saber el número de actividades programadas y 

realizadas.

► Las actividades preventivas se programan

automáticamente de acuerdo al número de horas

trabajadas para cada equipo.

Para la programación del mantenimiento hay que 

tener en cuenta:-

► El tiempo disponible de la línea para el 

mantenimiento. 

► El número de personas con que se cuenta.

► La disponibilidad de repuestos y herramientas.

► Tener las órdenes de trabajo (Preventivo, 

Predictivo y Correctivo) con la debida 

anticipación.

► En lo posible direccionar el mantenimiento según

las habilidades y conocimientos de las personas

por determinada máquina.

Si se realiza el mantenimiento predictivo. 

► Se minimiza el stock de repuestos.

► Los períodos 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 máquinas. 

No debe descuidarse la lubricación. 

Efectuar 

relevantes. 

Tener en 

un historial de 

cuenta los saldos del 

reparaciones 

stock de los 

repuestos de mayor uso, a pesar que su reposición 

sea automática. 

Llegar a conocer como trabaja la máquina y los 

parámetros que la rigen. 

Preservar el activo fijo productivo, alargando su 

vida útil, reconociendo su depreciación física y 

prolongando el momento de su renovación. 

Las reparaciones no programadas deben de realizarse 

en el menor tiempo posible. 

No debe tenerse exceso de stock de repuestos en el 

almacén. 
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FOTOS 

► Fotografías de Lavadora de Botellas.

001 Mesa de Car9a.

002 Caída de botellas. 

003 Sistema de Transmisión. 

004 

005 

Transporte de botellas. 

Pre enjuague 

Final. 

006 Calentamiento. 

Inyección 

007 Extracción de eti�üéto�. 

de Soda Enjuague 

008 Estructura - Suministros - Extractor de gases 

009 Máquina 
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ff-10.JA DE REGISTRO DE SITllACION 

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 

Caída de Botellas 
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HOJA DE REGISTRO DlE SITUACION 

002 

Caída de Botellas 
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HO.JA DE REGISTRO DE SITUACION 

003 

Sistema de Transmisión 
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HO.J1-\ DE REGISTRO DE SITllACION 

003 

Sistema de Transmisión 
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1-IOJA DE REGISTRO DE SITlJACION

003 

Sistema de Transmisión 

/ 
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HO.JA DE REGISTRO DE SITUACION 

003 

Sistema de Transmisión 
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HOJA DE REGISTRO DE S!TlJACION 

004 

Transporte de BoteBBas 



96 

HO�JA DE REGISTRO DE SlTllAClON 

004 

Transporte de Botellas 
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HOJA DE REGISTRO DE SJTUACION 

004 

T1·ansporte de Botellas 
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1-iOJA DE REGISTRO DE SDTlJACION 

005 

Pre Enjuague - ]nyección de Soda - Enjuague Final 
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION 

006 

............. ;. r ··• ., ;.

h0ííjlJ' , 00' .. ,,_. __ ·:.:
//, /, 111:·· 

, / / 1.1' • 

Calentamiento 



HOJA DE REGISTRO DE SITUACION 

006 

Calentarniento 
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HOJA DE REGISTRO DE SITUACION 

007 

Extracción de Etiquetas 
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HOJA DE REGISTRO DE SITlJACION 

007 

Extracción de Etiquetas 
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HOJA DE REGISTRO DE SITlJACION 

007 

Extracción 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 SITllACJON 

009 

Máquina 
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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 Lubricación.

Cartilla de Inspección.

Reporte del estado del Aceite.

► Hojas para el Mantenimiento Predictivo:

Cartilla de Control de Máquinas mediante análisis

vibracional.

Cartilla de Mantenimiento para Historial de Máquina.

► Hoja de Trabajos Correctivos Programados.

► Planos y Componentes de Lavadora de Botellas.



30/12/1996 

CONTROL UI� ,-\CTl\'IDADES DE MANTENIMl�NTO SECCJON ENVASADO 

Sl!:MANA 2l (Del 20/05 al 26/05) 

ACTIVIDAD DE MANT. PREVENTIVO 

CRITICIDAD PROGRAMADAS EJECUTADAS % EJECUCION 

1 29 19 65.5% 
2 20 15 75.0% 
3 2 1 50.0% 
4 o o #1DIVIO! 

TOTALES 51 35 68.6% 

CONCllJSION 

Del total de las 127 actividades programadas se están efectuando . 
35 Actividades de mantenimiento preventivo que representan un 26.3% 
54 Actividades de mantenimiento correctivo que representan un 40 6°A, 

Dejándose de efectuar 38 actividades de mantenimiento preve11tivo y correct. program. 
que representa un 20 6% Estas últimas son repronramadas para la sig J1ente semana. 

Se efectuaron tambrén 6 aclMdades de mantenimiento corree trvo que 
representa un 4 5% 

ACTIV. PORCENT. 

M PREVENT. 35 26 3% 

M CORRECT PRO< 54 40 6% 

M COHRECT 6 45% 

REPROGRAM. 38 286% 

TOTAL 133 100 0% 

PORCENTAJE DE EJECUCIOU DE ACTIVIDADES 
DE MANT. PREVENTIVO Y CORRECTIVO 

REPROGRAM 

45'11. 

l '11,\1 ',\! \tfl' XI <; 

M.CORRECT 

PROG 

M PREVENT 

ACTIVIDAD DE MANT. CORRECTIVO PROGRAMADAS 

CRITICIDAD PROGRAMADAS EJECUTADAS % EJECUCION 
1 40 27 67.5% 
2 31 24 77.4% 
3 3 1 33.3% 

4 2 2 100 0% 
TOTALES 76 54 71.1% 

CONCLUSION 

Del total de las 
efectuando 

51 actividades de Mant. Preventivo programadas se estan 

19 Actividades de traba1os mecanicos que representan un 37 3% 
16 Actividades de lubricac,on que representan un 31.4% 

Dejándose de efectuar 16 actividades que representan un 31.4 % 
de las actividades. 

ACTIV. PORCENT. 

MECANICOS 19 37.3% 

LUBRICADOR 16 31.4% 

REPROGRAM 16 31.4% 

TOTAL 51 100.0% 

PORCENTAJE DE EJECUCION DE ACTIVIDADES 
ni:: MA!'JT. MECANICO Y LUBRICACION 

REPROGRAM 

31.4% 

LUBRICADOR 

31.4% 

MECANICOS 

38.3% 
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RETEN LADO OP ACOPLI 

SELLO MECANICO 

GLAND 

BOCINA DE EJE 

DEFLECTOR 

ANILLO DE DESGASTE 

ANILLO LINTERNA 

CAJA PORTA RODAJE 

ANILLOS SEEGER () 
o 

s: 
ANILLO IMPELENTE "C 

o 
z 
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z 
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ENPAQUE DE GLAND 

ENPAOUE DE TAPAS 

TUERCA IMPELENTE 
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ACOPLE 
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CARTIUA OE LUBRICACION MES 

SEMANAL 

MAQUINA LAVADORA DE BOTELLAS# 3 
_, _, _, 

CODIGO LAV301 
< < < < 

< < < < 
z z z 

< < < < 
:::;; ...J :::;; _, :::;; _, :::;; ...J 

ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD LUBRICANTE 
w w w w w w w w 

(/) o (/) o (/) o (/) o 

1 ENGRASAR CHUMACERAS DE LAS TRANSP. ENTISAL 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 fCARDANES ACOPLES) ALVANIA EP2 

6 VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE CAJAS PRINCIPALES 111 CAJAS) 0MALA680 

7 VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE CAJAS ANGULARES (8 CAJAS! OMALA680 

8 VERIFICAR NIVEL DE ACEITE DE MOTOREDUCTORES /MESA DE CARGA) OMALA680 

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 OMALA680 

12 LUBRICAR MESA DE MOTOR (TRINEO\ OMALA680 

13 LUBRICAR TRINEO DE MOTORES DE BOMBAS IMPULSORAS OMALA680 

14 LUBRICAR TRANSMISION DE MESA DE CARGA ALVANIA EP2 

15 LUBRICAR TRANSMISION DE CAIOA 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 EQUIPO 

HORAS O KMS DEL ACEITE 

ACEITE AGREGADO RELLENOS 

ENSAYOS FISICO-QUIMICOS 

APARIENCIA (CLAR.Y BRILL/EMULS/TURB) 

COLOR (CORRESP./NO CORRESPONDE) 

VISC.CST. 40 GR.C. 

VISC.CST.100 GR.C. 

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

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

PUNTO DE INFL. (C.O.C) GR.C. 

PUNTO DE FLUIDEZ GR.C. 

INSOL.HEPTANO, %W. O 

AGUA (CRAQUEO) TRAZ/NEG. 

AGUA, %V. 

DILUYENTE, %V. 

ALCALINIDAD (ALC/NEU/AC) 

DISPERSANCIA (BUE/REG/MALA) 

CONTAMINACION (BAJ/MED/ALTA) 

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

ALUMINIO (AL) P.P.M. 
SILICIO (SI) P.P.M. 

ZINC (ZN) P.P.M 

COBRE (CU) P.P.M. 

CROMO (CR) P.P.M. 

PLOMO (PB) ?.P.M. 

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 

0.43 

0.1 

BUENA 

19 

1 

2 

o 

OBSERVACIONES: TRIZ DE ACCION N 1 
NORMALES DE uso.VER MA . .

PRODUCTO EN CONDICIONES 



SHELL CHECK 

CLIENTE/USUARIO 

LUBRICANTE 

DIRECCION 

GRADO SAE O ISO 

REFER.DEL CLIENTE 

EQUIPO/COMPARTIMIENTO 

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 KM:S DEL EQUIPO 

HORAS O KM:S DEL ACEITE 

ACEITE AGREGADO RELLENOS 

ENSAYOS F¡SICO-QUIMICOS 

APARIENCIA (CLAR.Y BRILL/EMULS/TURB) 

COLOR (CORRESP. /NO CORRESPONDE) 

VISC.CST. 40 GR.C. 

VISC.CST.100 GR.C. 

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

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

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

INSOL.HEPTANO, %W. 

AGUA (CRAQUEO) TRAZ/NEG. 
AGUA, %V. 

DILUYENTE, %V. 

ALCALINIDAD (ALC/NEU/AC) 

DISPERSANCIA (BUE/REG/MALA) 

CONTAMINACION (BAJ/MED/ALTA) 

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

ALUMINIO (AL) P.P.M. 

SILICIO (SI) P.P.M. 

ZINC (ZN) P.P.M 

COBRE (CU) P.P.M. 
CROMO (CR) P.P.M. 
PLOMO (PB) P.P.M. 

CIA. 

9999 OMALA 220 
ENVASADO 

M4 

MOTOREDUCTOR/CAJ.ENGR. 

300 
NO INDICA 

1 

OMALA 220 
963951 

19/11/96 
20/11/96 

25/11/96 

7000 

225.46 

14.87 

0.58 

o 
NEGATIVO 

BUENA 

98 

10 

1 
o 

OBSERVACIONES: 
NORMALES DE USO.VER MATRIZ DE ACCION N.l.

PRODUCTO EN CONDICIONES 



ENVASADO 

(L-3) 

LAVADORA Nº 3 H&K (70.13.16) 

- M1

- M3
- M4
- M7

- M10

- M11

- M12

- M13
- M14
- M15
- M16

- M17

- M18

- M19
- M31
- M32
- M33
- M37

Motor principal 
Motor agitador 
Motor de la mesa de carga 
Motor de la bomba de soda del tanque O 
Motor de la bomba de soda del tanque 3 
Motor de la bomba de enjuague final (tanque 7) 
Motor de la bomba de enjuague final (tanque 8) 
Motor del extractor de etiquetas número 1 
Motor del extractor de etiquetas número 2 

Motor de ia bomba de soda dei tanque 4 
Motor del tambor cribador número 1 
Motor del tambor cribador número 2 
Motor de la malla de etiquetas número 1 
Motor de la malla de etiquetas número 2 
Motor de la bomba de soda del tanque 2 
Motor de la bomba de soda del tanque 3 
Motor de la bomba de enjuague final (tanque 9) 
Motor de la bomba de agua de enjuague final (tanque 6) 
Caja reductora (11 unidades) 



MA.NTENIMIENTO PREDICTIVO 

(70-13) HOJA DE RUTA DE LAVADORAS DE BOTELLAS Nº 3 
COMPONENTE PUNTOS ESTADO 

, 
OBSERVACIONES 

LAVADORA DE BOTELLAS N° 3 
MOTOR PRINCIPAL 2 
CAJAS PRINCIPALES REDUCTORES (11) 44 

CAJS ANGULARES (8) 24 

CHUMACERAS DE LA MAQUINA 22 
MOTOREDUCT. / CHUMACERAS TAMBORES CRIBAD. 6 

· MOTOREDUCT. / CHUMACERAS MESA DE CARGA 4 

MOTOREDUCT. / CHUMACERAS MALLA ETIOUETADORA 6 
MOTOR/ BOMBA IMPULSORA ETQ. Nº 1 4 

MOTOR/ BOMBA IMPULSORA ETO. Nº 2 4 

MOTOR/ BOMBA # 37 TK 6 4 

MOTOBOMBA M-7 TK O 2 

MOTOBOMBA M-1 O TK 3 2 
MOTOBOMBA M-11 TK 7 2 
MOTOBOMBA M-12 TK 8 2 
MOTOBOMBA M-15 TK 4 2 
MOTOBOMBA M-31 TK 2 2 
MOTOBOMBA M-32 TK 3 2 

MOTOBOMBA M-33 TK 9 2 
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CONTROL DE :STADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL 

MAQUINA l• v1j,or1 de botellu H&t( DA TQS QE PLAQA DE MAQ!JINA P!,!NTQS Q!;; �Q!;;A�IZAQIQN; 

r-, 

CODIGO 70-1)-16 MOTOR POTENCIA 

� 

... 
COMPONENTE Motobombo M-32 n 

UBICACION 1 • PI.o EnvHado AMP 
1 

CRITICIDAD CrlUc:<1(1) Q
'--" 

2 

FECHA Nh,eV'Normal 27I02/t- OG/lW1- 16/0511-

PUNTO POS (mmls) ENV (mmts) ENV, (mm/S) ENV (mm/s) ENV (mmls) ENV (mmls) ENV. 

V 2.00 \.90 - 2.30 6AO • 1.10 13.00 0.4ti 

H 2.00 1.30 4.50 • s.eo 6.30 0.18 

1 A 2.00 

l 
eo• :w 47' 

SEE 3.00 0.00 2.00 

V 2.00 1.80 • 2.00 10.eo 10.50 1.25 

H 
2.00 1.30 6.30 6.00 2.50 

2 A 2.00 3.50 -
T 

eo• 36' Sti" 
-

SEE 3.00 0.00 0.00 

INSPECTOR 

OBSERVACIONES Vlb. BBA • 6.30 

T • 1e• 

FECHA 

PUNTO POS (mnvs) ENV (mmts) 1:NV (mmls) ENV (mmls) ENV. (mm1s) ENV. (mmls) EN\/ 

" 

H 

' A 

l 

SEE 

V 

H 

2 A 

_, 
SEE 

INSPECTOR 
-

OBSERVACIONES 



CONTROL DE ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL 

MAQUINA LavadOf■ de botella■ t 3 �E PlACA DE MAQUINA PUNTQ� Qf; LQCA�l�ACIQtt 

' 1 

-;) 

CODIGO 70-1:1-18 MCTOR POTENCIA HPMW 34127 r--

11111 COMPONENTE Molor • Reducto, IA-14 RPIA 1750 -

UBICACION ¡• PIIO Env■Hdo VOLT• N�P 220/440 • 92/48 

CRITICIDAD RE )UCTOR FACT AEDUC _J_ 
.., 

- 2 

FECHA Nlvetl'Norm.al l(m/1-
, 

PUNTO POS (mmls) ENV (mmls) :IN (mmls) ENV (rrmls) ENV (mmls) ENV (mmls) ENV 

V 
2.00 2.70 

H 2 00 2.10 

1 A 2.00 380 

r 80
º 

SEE 3 00 

V 2 00 1.50 

H 2.00 211,0 

2 A 200 380 

r 
80" 

SEE 3.00 

V 200 1110 

H 200 1.30 

3 A 2.00 

T eo· 30• 

SEE 3.00 0.00 

V 2.00 : 1.80 

H 2.00 1.30 

• A 2.00 

T eo· 38' 

see 300 0.00 

INSFECTOA 

OBSERVACIONES 



CONTROL DE C:STADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL 

MAQUINA OATQS DE PLA�A OE MAQ!,!INA Pi.!NTQS Q!i L�AlllA�IQN; 
1 

CODIGO MOíOR POTENCIA 1 
COMPONENTE 1 RPM ,._

U81CACION VOlTIAMP 

CRITICIDAD AEOUCTOA FACT REOUC 

0l 

FECHA Nt..,-ol/Normal 
1410211996 

PUNTO POS (mm/sj ENV (mm/s) I.NV (mm/s) ENV (mm/s) ENV (mmls) ENV (mm/s) ENV 

V 2.00 1.20 

ti 2.00 100 

1 A 2.00 1.00 

T ao· 34• 

SEE 3 00 1.60 

V 2 00 0.50 

H 200 1.00 

2 A 200 1. 40 

T 60' 24• 

SEE 3.00 2.00 

V 2 00 0.50 

H 2.00 O 50 

3 A 2.00 100 

1 60' 34• 

SEE 3.00 1.50 

V 2.00 º·'° 

H 2.00 1.30 

4 A 2.00 1.70 

1 60' 24' 

SEE 3 00 1.00 

INSPECTOR 

OBSERVACIONES 



MAQUINA L■vadO<a de bolellH I S 

CODIGO 7
0-13-18 

COMPONENTE Moto/ Bombo M.J7 

UBICACION 1 • Plao EnvHado 

CRITICIDAD Crlllc.o(1) 

FECHA Nl...,eVNorm1I 

PUNTO POS (mmls) ENV 

V 2.00 

H 2.00 

1 A 
2.00 

T 
oo· 

SEE 3.00 

V 2.00 

H 2.00 

2 A 2.00 

T 
80-

SEE 3.00 

V 2.00 

H 2.00 

3 A 2.00 

T so· 

SEE 3.00 

V 2.00 

H 2.00 

• A 2.00 

T 
eo· 

SEE 3.00 

INSPECTOR M1rtJn Vu;H 

OBSERVACIONES 

CONTROL DE ESTADO MAQUINAS Mr.DIANTE ANALISIS VIBRACIONAL 

MOTOR 

BOMBA 

1W2/11Xl8 

(mm/s) ENV 

5,110 

5.00 

3.50 

8.70 

5.50 

2.30 

10.50 

5.80 

8.40 

520 

2.30 

M■rtJn Vu� • 

DATOS DE PLACA DE MAQUINA 

POTENCIA 

n 

AMP 

CAUDAL 

23Al2/1998 

{mm/s) ENV (mm/s) 

9.40 8.40 

10.80 ,,.10 

9.00 3.00 

38' 

0.01 

15.30 10,30 

19.30 9.00 

10.50 3.110 

4r 

0.01 

11.40 8.30 

23.30 1.00 

60' 

0.50 

920 3.110 

1'.30 3,110 

0.70 

54' 

1'0.00 

1=1998 

ENV. 

32• 

0.01 

:w 

0.01 

49• 

0.08 

45' 

0.25 

M•rfln V1uga1 M■rtln V,rg.a1 

PUNTOS DE LOCALIZACION: 

��: ]

1=1998 

(mm/s) ENV. (mm/S) ENV. 

10.70 11.00 

3.110 7.00 

8.50 5.00 

31• 

0.00 

19.80 421 

10.20 220 

0.70 4.42 

38' 

0.00 

5.80 30.00 

11.70 30.00 

5,-

9.00151,00 

8.00 1'.00 

1.10 10.00 

3.30 7.50 

48' 

9.00/ 49,00 

M■rtJn Va,g.1 

Cuerpo MolOr T :54• 

Vlb. Bue V:0.40 

Vlbn,elon y Fugo 

Excoalv■ 



MAQUINA lavador• 1 3 U&K L--3 

CODIGO 70-13-1& 

COMPONENTE Motoreductor M..J 

U81CACION 1 • Pito Embotellado 

CRITICIDAD 

FECHA NlveVNormal 

PUNTO POS (mm/s) ENV 

V 
2.00 

H 2.00 

1 A 2.00 

T 
ao· 

SEE 
l.00 

V 2.00 

H 
2.00 

2 A 2.00 

T 
oo· 

SEE 
3.00 

V 2.00 

H 2.00 

1 A 
2.00 

T 
oo· 

SEE 
3.00 

V 2.00 

H 
2.00 

� A 2.00 

T oo· 

SEE 3.00 

INSPECTOR 

OBSERVACIONES 

CONTROL DE ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANAUSIS VIBRACIONAL 

14'°2119\ll 

(mm/s) 

1.20 

1.10 

0.90 

:w 

1.!0 

1.SO 

1.00 

1.90 

24' 

2.70 

o.so

1.90 

2.S0 

3a•

l.00 

0.40 

2.10 

1.70 

24' 

2.SO 

ENV. 

DATOS DE PLACA DE MAQUINA 

MARCA SEW EUROORIVE 

POTENCIA 0.37 

AMP 1.9'/1.12 

REV 3&00 / 49 .2 rpm 

(mm/s) ENV. (monis) ENV 

/ 

PUNTOS DE LOCALIZACION· 

�H 
(mm/s) ENV (mm/s) ENV. 



CONTROi. DE ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANAUSIS VIBRACIONAL 

MAQUINA Lavado,e I l H& 1( l •l 1 DATOS DE PlACA DE MAQUINA PUNTOS DE LOCAJ,IZACION· 

CODIGO 70--1)-10 MARCA SEW EUROOOVE 

� 

COMPONEr-íTE �IOJedUC10f M-16 POTENCIA l.,OKW 

U81CACION t • Pt-.o únboltllado AMP 5.S0/3.15 

CRITICIDAD REO IN0/43,0rpm 

FECHA NlveVNOONI IWl/1996 

PUNTO POS (n-m'O) ENV (n-m's) ENV ln-m's) ENV (rn-Vs) ENV (n-m's) ENV (nm's) ENV 

V 2.00 4.lmt 

H '00 8.2113.t 

1 A 2.00 

1 ... ,..

SEE ,.00 

V 2.00 l.4/4 6 

H 2 00 10.6 

2 A 2.00 S.<WS 

1 ... ,.. 

SEE '00 

V 2.00 'º 

H 
'00 " 

3 • 2,00 

T ... ... 

SEE ,.00 

V 2.00 '·"'·º 

H 2.00 1 4.e/7.0 

• A 2.00 ,.1n.2 

' 
... 41' 

SEE ,.00 

V 2.00 

H 200 

s A 2.00 

1 ... 

SEE ,.00 

V 2.00 ,., 2 8 .7 

H 2.00 , ..
34.�144.0 

e A 2.00 

' ... 13' 

SEE ,.00 ., '
INSPECTOR 

O8SEAVACIONES lubrlc• po, t Rod, 

OT I lOI 



CONTROL DI: ESTADO MAQUINAS MEDIANTE ANALISIS VIBRACIONAL 

MAQUINA Ln..:Sor• 1 J Hite L�l QATQ!;i 05 PLAQA DE MAQ!.!INA P!,!NTQ!;i OE LQQAUZAQIQt::!' 

CODIGO 7()-1)-16 

):( COMPONEmE Motoreduct04' M--16 

UBICACION 1• PI.o Embot•ILado 

CRITICIDAD Crttl<o(11 
• 

FECHA Nlwl/Norrn.l 1WD611996 Ooll06/1996 ()4.1)o/1996 04,06/1996 04,06/1996 04,01/1996 G<J0611996 G<J0611996 04,06/1996 

ICIUA CAED 1 CRED2 CREDJ CRED• CRED5 CRED6 CFIEO7 CREO 8 CAEOS CREO 10 CREO 11 C RED 12 

PUNTO POS (mm's) (mmls) (mmlsJ (mm's) (mmls) (mmlS) (rrmls) (mmlsJ (mmlsJ (mmls) (mm'S) (mmlsJ 

V 
2.0 0.5 o.a o.a 0.5 0.7 o.a 0.6 0.6 1.1 

H 
2.0 0,9 0.9 o.e o.s 0.6 o.e 1.0 0.7 0.9 

' A 2.0 O.) 
0.6 0.4 o.• 0.5 0.6 0.6 0.7 0.9 

r 
60' )1· .,.. )S· 37• )7" )7· )S· 35' 29' 

SEE 
),0 u 6.0 a.o 5.0 u 5,0 5.0 s.o 5.0 

V 
2.0 o.• 

1.0 0.7 o.s 0.4 o.e 0.6 0.7 1.0 

H 2.0 0.7 o.e o.s M o.s 0.9 0.9 0.6 o.e 

2 A 2.0 0.) 0.5 o.s 0.4 0.5 0.5 0.6 0.6 0.6 

T 
60' 2e· .,.. )4· 37" 

:w )6' ... )4' 29• 

SEE 
).0 6.0 5.0 6.0 5.0 4,0 s.o 5.0 s.o S,O 

V 
2.0 1.4 0.9 0.9 0.6 1.0 ,., o.e u 1.1 

H 2.0 ,.e 0.7 0,7 G.7 o.e 0.6 o.e 1.7 o.e 

3 ;. 
2.0 0.2 0.4 0.5 0.3 o .. • 0.5 o .e 0.) 0.6 

T 
60' 29' )6' )4' 37' 37' )6' :i.s· ,.. n· 

SEE ),0 

V 
2.0 1.7 0.4 0.) º·' o.s º·' o.a 1.1 º·' 

H 2.0 o.s o.e º·' º·' 0.4 o., 0.7 º·' º·' 

4 A 2.0 

T 
ao· 31' .,. 39' )1' 42' 41' 40• ,..,. ))' 

SEE 
,.o 

INSPECTOR 

OBSERVACIONES 



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 

EFECTUADO POR 

VoBq SUPERVISOR 

DESCRIPCION 

TIEMPO DE DUAACION 

VoBo P.C.M 

NOTA: DESPUES DE HABER EFECTUADO EL MANTENIMIENTO REMITIR EL ORIGINAL A LA ORCINA DE P.C.M. 

OBSERVACIONES ADICIONALES ANOTARLAS AL REVERSO DE ESTA HOJA 

CANTIDAD 



PLANEAMIENTO Y CONTROL DE MANTENIMIENTO ITEM DESCRIPCION DEL TRABAJO VoBo 

ORDEN DE TRABAJO Nº FECHA I 
-- - -

MAQUINA 

CODIGO - - PRIORIDAD 
- - -

SUPERVISADO POR 

EJECUTADO POR 

FECHA DE EJECUCION I I
- -

DURACION DE LOS TRABAJOS 

REPARACIONES U OBSERVAClür iES REPUESTOS UTILIZADOS CANT. 
: 

-

NOTA OBSERVACIONES ADICIONALES ANOTARLAS AL REVERSO DE LA HOJA 
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N.Serie l?osición E'ieza Designación Numero de Piez.a Obse¡:-vación 

1 1 1 GLEITBLECH KOMPL. 1129.06.16.033/l BESTEHT AUS: 
CHAPA DE DESLIZAMIENTO CONSTA DE: 

2 l 1 GLEITBLECH M.FEDERBLECHE 1129.06.16.022/l BESTE!-iT AUS: 
CHAE'A DE DESLIZAMIENTO CONSTA OE: 

3 3 2 LASCHE 1124.06.01.348/1 
PIEZA DE: UNICN 

4 4 14 BLIND-NIET 301136.40.021/0 
REMACHE DE MACHO 

5 2 1 GLEITBLECH MIT HALTER 1129.06.16.028/l BESTEHT AUS: 
CHA!?A DE DESLIZAMIENTO CONSTA DE: 

6 4 4 SKT-SCHRAUBE 301132.17. 082/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 

7 5 8 SCHEIBE MIT FASE 301134.23.012/0 
!?LATI LLO/ ARAI\I DELA/ DISCO/CRISTAL/VIDRIO 

8 6 4 SKT-MUTTER 301133.12.017/0 
TUERCA EXAGONAL 

9 3 3 SKT-SCHRAUBE 301132 .17 .152/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 

10 4 6 SKT-MUTTER 30ll33.12.017/0 
TUERCA EXAGONAL 

11 2 2 '
·

GLEITBLECH KOMPL. 1129.06.16.033/2 BESTEHT AUS: 
CHA!?A DE DESLIZAMIENTO CONSTA DE: 

12 l 2 GLEITBLECH M.FEDERBLECHEN1129.06.16.022/2 BESTEHT AUS: 
CHAPA DE DESLIZAMIENTO CONSTA DE: 

13 3 4 LASCHE 1124.06.01.348/l 
!?IEZA DE: UNION 

14 4 52 BLIND-NIET 01136. 40. 021/ O 
RE:MACHE DE MACHO 

15 2 2 GLE:ITBLE:CH MIT HALTE:R 1129.06.16.028/2 BESTEHT AUS: 
CHAPA DE DE:SLIZAMIE:NTO CONSTA DE:: 

16 4 8 SKT-SCHRAUBE 301132 .1 7. 082/0 
TORNILLO DE: CABEZA E:)(}I.GONAL 

17 5 16 SCHEIBE MIT FASE 301134.23.012/0 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 

13 6 8 SKT-MUTTER 301133.12.Cl 1/U 
TUERCA E:XAGONAL 

19 3 10 SKT-SCHRAUBE 301132 .17 .152/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 

20 4 20 SKT-MUTTER 301133. 12. 01 7 / O 
TUERCA EXAGONAL 

21 3 GLE:ITBLE:CH KCMPL. 1129.06.16.033/3 BE:STE:HT .�.us: 

CHAPA DE DESLIZAMIENTO CONSTA DE: 

22 1 l GLEI'l'8LC:CH M. FEDERBLECHE:: !129.06.16.022/3 SESTEHT .�.us: 
r-u"n"' 
- ··· ... '"' ve: DC3Lrz;-.;.¡::�:70 CONSTA DE: 

23 3 2 LASCHE 1124.06.01.348/l 

PIEZA DE: UNION 

24 28 BLIND-NIE:T 301136. 40. 021/0 

RE:MACHE DE MACHO 

25 2 l GLEITBLECH MIT HALTER 1129.06.16.028/3 BESTEHT AllS: 

CHAPA DE DESLIZAMIENTO CONSTA DE: 

26 4 SKT-SCHRAUoE 301132 .17. 082/0 

TORNILLO DE CABEZA E:-(AGONAL 

27 5 8 SCHEIBE: MIT ,ASE 301134. 23. 012/ O 
PLATILLO/ AR}IJ\IDELA/ DISCO/CrUSTAl./VI DRIO 

28 6 q SKT-MUTTER 301133.12.017/0 

TUERCA E.XAGC��AL 

29 3 5 SKT-SCHRAU3E 3011'.">2 . .i.7.152/0 

TORN�LLO DE: CA3EZA EXAGONAL 

Dencm:.,.::cién 
CHAP.n.L::'.7 At SOLAPA CA CE DESC�.RGA/ SALi o;.. 

No. De la liste oe p••=as. 
llZ9.06.l6.�ó5/5 



N.Serie Posición Pieza

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

39 

40 

41 

43 

44 

45 

46 

48 

49 

50 

51 

52 

53 

54 

55 

56 

57 

58 

4 

9 

10 

11 

13 

14 

3 

4 

5 

15 

16 

17 

19 

20 

21 

22 

4 

5 

6 

7 

23 

25 

27 

28 

30 

31 

32 

Ce:1:,m.:.r.aci6n 

10 

2 

l 

2 

l 

1 

2 

2 

2 

1 

l 

1 

1 

l 

1 

2 

2 

2 

1 

l 

1 

1 

1 

1 

1 

2 

Designación Numero d� Pieza Observació� 

SKT-MUTTER 
TUERCA EXAGONAL 
HALTER 
SOPORTE/SUJETADOR 
GEWINDEROHR 
TUBO ROSCADO 
STELLRING 
ANILLO DE AJUSTE 
PRISMA 
PRISMA 
KLEMMHEBEL 

301133.12.017/0 

1123.06.01.152/l 

301186.11.042/5 4769,0 

301021.20.161/0 

1124.06.05.150/1 

1124.06.01.364/2 BESTEHT AUS: 
PALANCA DE FRICCION 
SKT-SCHRAUBE 301132.16.361/0 
TORNILLO DE CABEZA EXJI.GONAL 
SKT-MUTTER 301133 .12. 026/0 
TUERCA EXA GONAL 
FEDERRING 301134. 27. 04 9/2 

GROVER 
1124.06.05.149/5 

CONSTA DE:: 

ANILLO ELASTICO/ARANDELA 
KLAPPE 
CHAPALETA/TRAMPILLA 
FLANSCHLAN GER N.Vl294/l 
COJINETE EMBRIDADO 
FLASCHENGLEITFELD KOMPL 

301104. 31.105/0 

1129.06.16.052/5 AUFLISTUNG 
FOLGT 

ESPACIO DESLIZANTE PARA BOTELLAS LISTA SIGUE 
STELLROHR 1124.06.01.034/l 
TUBO DE AJUSTE 
GELENKKOPF 
CABEZAL ARTICULADO 
GELENKKOPE" 
CABEZAL ARTICULADO 
KURVENHEBEL 
PALANCA PARA CURVA 
SKT-SCHRAUBE 

301104. 01. 091/0 

301104.01.092/0 

1129.06.16.063/l 

301132.17.251/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12.021/0 
TUERCA EXAGONAL 
BUCHSE 
CASQUILLO 
GEWINDESTI E"T 
VARILLA ROSCADA/TORNILLO 
LAGERUNG RE 
CHAPA PARA ALOJAMIENTO 

301104. 81.118 'O 

301132. 78. 025/0 
PRISIONERO 

1124.06.01.031/l 

ZUGFEDER SCH\sARZ •0102? �!.3�,,o
MUELLE DE TRACCION/RESORTE: A TRACCION 
FEOERHAKEN 301132.86.045/0 
TORNILLO CON GANCHO ELASTICO 
AUFHAENGUNG 1124.06.01.514/) 
SUSPE:NSICN 
U-PROFIL
?ERfIL EN fORMA DE U
LAGERUNG
ALOJAMIE:NTO
HALTERUNG
SOPORTE FIJACOR
ZWISCHEN-STUEC:<
PIEZA INTE��EDIA
fiALTERUNG
SOPORTE tIJADOR

1124.06.01.517/l 

1124.06.01.518/1 

1124.06.01.521/1 

1124.06.01.51�/1 

1124.06.01.523/l 

BESTEHT AUS: 
CONSTA DE: 

cH;,.,?ALETA/SOLAPADA DE SlESCARGA/SALTDA 
No. De la lis�2 de piezas. 
11�9.06.16.065/5 



N.Serie Posición Pieza

59 

60 

61 

62 

63 

64 

65 

66 

67 

68 

69 

70 

71 

73 

74 

75 

76 

77 

78 

79 

'30 

81 

82 

83 

84 

85 

86 

87 

34 

3 

6 

7 

8 

9 

11 

13 

35 

36 

38 

39 

40 

41 

42 

45 

46 

47 

48 

49 

50 

51 

52 

53 

5,¡ 

55 

56 

:>enominaci:m 

1 

l 

l 

2 

2 

2 

l 

1 

l 

l 

l 

l 

l 

l 

1 

1 

1 

2 

6 

2 

2 

4 

2 

8 

1 

Designación Numero de Pieza Observación 

fELD-ABSTUETZUNG 
APOYO/APUNTALADO 
STUETZLAGER 
SOPORTE DE EMPUJE 
SKT-SCHRAUBE 

1129.06.16.009/3 BESTEHT AUS: 

TORNILLO DE CABEZA 
SKT-MUTTER 

1124.06.01.085/l 

301132.17.356/0 
EXAGONAL 

301133.12. 026/0 

CONST.t\ DE: 

TUERCA EXAGONAL 
GE::WINDESTI tT M. INNENSKT. 
VARILLA ROSCADA/TORNILLO 
SKT-MUTTER 

301132. 72.237/0 
PRISIONERO 

301133.13,13.009/0 
TUERCA EXAGONAL 
DRUCKFEDER GECELT 
RESORTE A/MUELLE DE 
DRUCKFEDER VZ+CR 
RESORTE A/MUELLE DE 
RUETTELHEBEL KOMPL. 
PALANCA VIBRADORA 

301022.01.640/0 
COMPRESION 

301022.01.748/l 
COMPRES ION 

1129.06.16.013/2 

SCHALTHEBEL 1129.06.16.056/l 
PALANCA DEL INTERRUPTOR/EMBRAGUE 
NAEHERUNGS-ENDSCHALTER 301262.45.087/0 
INICIADOR :!NAL DE APROXI�.ACION 
ROHR 301186.36.475/0 21,0 
TUBO 
LAUfROLLE 
POLEA DE RODADU�� 
PASS-SCHRAUBE 
TORNILLO CALIBRADO 

301104. 47 .158/0 

1124.06.01.497/l 

KEGELSCHMIER-NIPPEL 301148.05.006/0 
BOQUILLA CONICA DE ENGRASE 
SICHERUNGS-RING 301021.21.061/0 
ANILLO DE SEGURIDAD 
SCHEIBE 301134.29.33110 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 
KLAPPENBE-GRENZUNG 1124.06.05.122/l 
LIMITACION 
SKT-SCHRAUBE 301132.17.406/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133 .13. 004 / O 
TUE.RCA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301333.13.004/1 
TUERCA EXAGONAL 

SKT-SCHRAUBE 30!!3::.: 7. 311/0 
TORNILLO DE CABEZA EX.;;;:;:; :AL 
SKT-MUTTER 301133.12.026/0 
TUERCA EXAGONAL 
SCHEíBE MIT FASE 301134.23.016/l 
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 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-SCHRAUBE 301132.17.22610 
TOR:IILLO DC: CA8EZ?-. EXAGONAL 
Si<:T-SCHRAUBE 301132.17.176/0 
TORNILLO DE CABE'.:A EXAGONAL 

CHAPALE7A/SOIJ..?ADA �E DESCARGA/SALIDA 

No. De 1� lis�a de �le:as. 
1129. 06. ló. 065/ 5 



N.Secie Posición Pieza

88 

89 

90 

91 

92 

93 

94 

95 

96 

57 

58 

59 

60 

61 

62 

63 

64 

65 

Denominación 

2 

8 

2 

8 

10 

2 

2 

2 

Oesignación 

SKT-SCHRAUBE 
TO��ILLO DE CABEZA 
SKT-SCHRAUBE 
TORNILLO DE CABEZA 
SKT-SCi-JRAUBE 
TORNILLO DE CABEZA 
SKT-MUTTER 
TUERCA E:XAGONAL 

Numero de Pieza Observación 

301132.17.171/0 
ElC!>..GONAL 

301132.17.161/0 
EXAGONAL 

301132 .17 .151/0 
EXA GONAL 

301133.12.016/0 

SCHEIBE MIT FASE 301134.23.010/0 
PLATILLO/ ARA,'<DELA/ DISCO/CRl STi>.L/VIDRlO 
SKT-SCHRAU9E 301132.17.082/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SENKSCHRAUBE 301132.44.201/0 
TORNILLO AVELLANADA 
SKT-MUTTER 301133.12.011/0 
TUERCA EXAGONAL 
ZYL-SCHRAUBE MIT SCHLITZ 301132.41.201/0 
TORNILLO CILINDRICO. 

CHAPALETA/SOLAPADA DE DESCARGA/SALIDA 
No. De la lista de piezas. 
1129.06.16.065/5 
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N.Serie Posición Pieza

1 3 4 

2 4 4 

3 6 l 

4 7 6 

8 6 

6 10 l 

7 15 4 

8 16 4 

18 48 -

10 19 96 

11 29 12 

12 30 12 

13 31 12 

14 32 1 

15 33 1 

16 34 1 

17 35 5 

18 36 5 

19 37 1 

20 38 5 

21 39 l 

22 40 2 

23 41 3 

24 l 3

25 42 48 

26 43 6 

27 44 8 

28 45 8 

29 46 8 

Denominación 
ARMAZON/ BASTIDOR DE CARGA 

Designación Numero de Pieza Observación 

KALOTTENE'USS 301014 .11. 073/0 
CALOTA 
SKT-MUTTER 301133 .12. 387 /0 
TUERCA EXAGONAL 
ANTRIEB AUtG.KOMPL. 95 1129.07.16.062/5 AUFLISTUNG 

E'OLGT 
ACCIONAMIENTO/IMPULSION LISTA SIGUE 
SKT-SCHRAUBE 301132.17.401/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12. 036/0 
TUERCA EXAGONAL 
LAGERUNG Z. EINKUPPELN 1129.07.16.052/l AUeLISTUNG 

E'OLGT 
ALOJAMIENTO LISTA SIGUE 
SKT-SCHRAUBE 301132 .17. 386/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SCHEIBE MIT tASE 301131.23.022/1 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 
SEGMENT 1129.06.16.015/l 
SEGMENTO 
SKT-SCHRAUBE 301132 .17. 226/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-SCHRAUBE 301132 .17. 236/ O 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12.021/0 
TUERCA EXAGONAL 
SCHEIBE MIT FASE 301) 34. 23. 013/1
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 
STUETZE 1129.07 .16.035/) 
APOYO/SOPORTE 
HALTER 1129.07.16.036/1 
SOPORTE/SUJETADOR 
BLECH 1129.07.16.034/l 
CHAPA 
SKT-SCHRAUBE 301132.17.306/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12.026/0 
TUERCA EXAGONAL 
U-SCHEIBE 301134.19.008/0 
ARANDELA 
SCHEIBE MIT tASE 301134.23.016/l 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 
RUND 301188.82.513/? 4966,0 
MATERIAL REDONDO 
LAGER 1180.13.11.031/l 
COJINETE 
LAGERBOCK 1129.06.010/3 BESTEHT AUS: 
CABALLETE DE: SOPORTE CONSTA DE: 
LAGERBOCK 4000129.0192/0 
CABALLETE DE SOPOR'J'E 
UMLENKROLLE 301115.31.019/0 
RUEDA DE CADENA 
SKT-SCHRAUBE 301132 .17. 216/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-SCHRAUBE 301132 .17. 226/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 3011::;3.12.021/0 
TUERCA EXAGONAL 
SCHEIBE MIT tASE 301134.21.013/1 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 

No. De la lista de piezas. 
1129.07.16.066/5 



N.Serie Posición !?ieza

30 47 

31 2 1 

32 �8 2 

33 49 3 

34 3 

35 2 3 

36 3 3 

37 50 23 

38 51 6 

39 52 8 -

40 53 8 

41 54 8 

42 55 l 

43 56 2 

44 57 7 

45 58 7 

46 59 3 

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 

57 68 49 

58 69 22 

Denominación 
ARMAZON/BASTIDOR DE CARGA 

Designación Numero de Pieza Observación 

WELLE 1129.07.16.068/5 BESTEHT AUS: 
ARBOL 
PASSFEDER 301137 .10. 267 / O 
CHAVETA DE AJUSTE 
FLANSCHLAGER 301104. 31.113/0 
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 
GEWINDESTI FT 301132.78.025/0 
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 / O 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12.026/0 
TUERCA EXAGONAL 
SCHEIBE MIT FASE 301134.23.016/l 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRISTAL/VIDRIO 
SECHSKANT 301184.11.107/l 4996,0 
EXAGONAL 
FLANSCHLAGER 301104. 31.116/0 
COJINETE EMBRIDADO 
NABE 1129.06.16.011/l 
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. fll. 261/ l 
CASQUILLO 
GEWINDESTI FT 301132.78.025/0 
VARILLA ROSCADA/TORNILLO PRISIONERO 
ANTRIEBSRAD 1129.07.16.003/l 
RUEDA IMPULSORA/MOTRIZ 
ANTRIEBSRAD 1129.07.16.00J/2 
RUEDA IMPULSORA/MOTRIZ 
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 tASE 301134. 23.016/1 
PLATILLO/ARANDELA/DISCO/CRTSTAL/VIDRIO 
ANTR.FL.VERT.U.AUFGABET 1129.07.16.010/l AUFLISTUNG 

tOLGT 
ACCIONAMIENTO/IMPULSION LTSTA SIGUE 
GLEITSCHIENE KOMPJ. 1129.07.16.015/3 
RIEL DE DESLIZAMIENTO 
GLEITLEISTE 1129.07.16.032/1 
LISTON DE DESLIZAMIENTO 

No. De la lista de piezas. 
1129.07.16.066/5 



N.Serie Posición Pieza

59 70 27 

60 71 98 

61 72 147 

62 73 48 

63 77 l 

64 78 98 

65 80 47 

66 81 47 

67 82 180 

68 83 8 -

69 84 188 

70 86 1 

71 87 1 

72 80 1 

73 89 4 

74 90 4 

75 92 1 

76 93 2 

77 94 19 

78 97 2 

79 100 4 

80 101 4 

Denominación 
ARMAZON/BASTIDOR DE CARGA 

Designación Numero de Pieza Observación 

GLEITLEISTE 1129.07.16. 032/ .3 
LIS'rON DE DESLIZAMIENTO 
SENKSCHRAUBE 301132.32.181/1 
TORNILLO DE AVELLANADA 
SENKSCHRAUBEN 301132.44.181/0 
TORNILLO DE AVELLANADA 
SCHARNIERBANDKETTE 301115.69.085/0 1930,0 
CADENA DE PLACAS ARTICULADAS 
LEISTE 1129.07.16.020/l 
JUNQUILLO/LISTON 
ZYLIND. SCHRAUBE 301132 .15.115/0 
TORNILLO CILINDRICO 
GLEITELEMENT RECHTS 1129.07.16.037/3 
ELEMENTO DE DESLIZAMIENTO 
GLEITELEMENT LINKS 1129.07.16.038/3 
ELEMENTO DE DESLIZAMIENTO 
ZYLIND. SCHRAUBE 301132.15.202/0 
TORNILLO CILINDRICO 
ZYLIND.SCHRAUBE 301132.15.187/0 
TORNILLO CILINDRICO 
SKT-MUTTER 301133.12. 021/0 
TUERCA EXAGONAL 
ABWEISER RE 1129.07.16.047/5 
DESVIADOR/DESCARGADOR 
ABWEISER LI 1129.07.16.048/� 
DESVIADOR/DESCARGADOR 
VERSTELLKEJL KOMPL. 1124.13.01.110/l AUFLISTUW� 

fOLGT 
CUNA DE AJUSTE LISTA SIGUL: 
SKT-SCHRAUBE 301132.17.216/0 
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12. 021/0 
TUERCA EXAGONAL 
GLEITLEISTE 1129.07.16.043/l 
LISTON DE DESLIZAMIENTO 
GLEITLEISTE 1129.07.16.043/6 
LISTON DE DESLIZAMIENTO 
SENKSCHRAUBEN 301.132. 44 .163;0 
TORNILLO DE AVELLANADA 
SKT-MUTTER 301133.12.026/0 
TUERCA EXAGONAL 
SKT-SCHRAUBE 30] 132 .17 .151/0
TORNILLO DE CABEZA EXAGONAL 
SKT-MUTTER 301133.12.016/0 
TUERCA EXAGONAL 

No. De la lista de piCZ3S. 
1129.07.16.066/5 
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N.Serie Posición Pieza

1 

2 

3 

5 

6 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

1 

2 

3 

2 

4 

5 

6 

7 

8 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

Denominación 
ARBOL DE CARGA 

1 

94 

1 

3 

1 

1 

1 

1 

1 

3 

6 

3 

282 

3 

l 

1 

1 

282 

Designación 

HOHLw�LLE AUtGABE 
ARBOL HUECO 
AUtGABE-SCHEIBE 
DISCO CARGA 
KUPPLUNGSTEIL 
PARTE DE ACOPLAMIENTO 
VERSCHLEISS-BUCHSE 
CASQUILLO 
KUPPLUNGS-SCHEIBE KOMP 
PLATILLO DE EMBRAGUE 
tLANSCH 
BRIDA 
DISTANZRING 
ANILLO DISTANCIADOR 
RING 
ANILLO 

Numero de Pie�a Observación 

1129.07.16.057/5 

1129.07.16.053/l 

1129.06.16.040/1 BESTEl!T AUS: 
CONSTA DE: 

1124.07.01.313/l 

1124.07.01.047/l 

1124.07.01.034/1 

1124.07.01.038/4 

1124.07.01.044/l 

GELENKLAGER 
COJINETE DE 
ULTRABUCHSE 
CASQUILLO 

301104.02.136/0 
ARTICUL�CION/DE ROTULA 

301204.02.067/0 

ZYLIND. SCHRAUBE 301132.20.296/0 
TORNILLO CI�INDRICO 
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. 

0-RING 301024. 01. 150/ O 

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

No. De la lista de piezas. 
1129.07.16.056/5 
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: ,·s.·

{O)¡¡--¡dleill1<es ql!""'· t.li"a!Dajo_ en la seAana 
Senan,;a, de·n 19/08/9& a11 25/08/96 

Mc1quina :: 70-.:n.3 U\',11 .t•,,irtmm1t-1, ,1¡:, 3í :V IHl,t-'K [IT,1!11f.)1'_;.r,, t.int1Jf.':l��A 7 LINEA * 3
:: iF:!ftifJi(JlTlEIUL ,'t'..:J(!)lDep ar ta;;;,ento 

001 CAMSIO GENERAL DE AC�IT� � CAJAS REDUCTORAS. 

C��hi�r �ceite � 
�ci -t,:, ··· r· i:'::•d uc: tdi" F· ::; ., ,., '

• • : •• I 

sigui�n�es cnjos reductoras: 
.. : ..... ·, • ;11 �.-.... ; �, .. • i·�· ::: .:1 i ... � ,: ... �:;: r �·::! ... L. e M ,A, L.�. 2 :;.� o .

-Moto-reduct�r�c (4)
f:,HC:1...1.. OMt,LA l.,DO ..

del siste�8 de extr�ccion de etiquetas. 

00:! 

- ,., ,., f."\1ll 1(" 1, ''.)Y' ",•:- / • 1···1 1 /"\).\/•,' {.\ /,,.?{) 

-F-:•=-d1..ict,nr p;r' ir,,: ip.::.1·1 .. �lHFLL (:'\-<�1' .. ,':':, 2�'n ..
·-Mee:;::•·. i ��;1·•1n ... ,...:r i :·:ddr i.�·:�·, ,-;, :-',1'"''

Rg¿uctcr ¿�1 pl���t�rio ¿e �� 
-· r..: e el u e to I r: P 1 p 1 �:, n '!:.' t...�:¡• : o ,! \':� : <.1
U 1 t ¡ ¡¡-¡,a e j,;,,n1x.:: ¡ mn, ,e::11 1. t ---!l.2·- 9'.5 
Activi«Jl.i,d de: .. "];�,")t)'O lfJ1.t'll",;;,s 
Dur .. ::icn, 

,,,;,-r. i;:.,,·¡ .!',HE!. fV1ALA l.,R .. 
¡;,;�::; 0, de Cü,'!Ji:1 .. '.51·lELI.. OMALA 
e: :;i ' d ": • f:, !-: ::: 1 ... 1.. D M .": L. A b 8 O .. 

ET I ClU'.:".:TAf,. 
� �:i r: l; J :1 ¡• :.; e r.? 1 ·• .. '!} <:: '! ¿:: b r.> m �J -: ." ''.) ·ri .:� '-':� .:! e �- i d ;�-� e-� l". i q u e:> +,. .:1 •.:; ..
''1�=·• ,:ic:c)itc\ F11··:·1 ... 1w DMi�' ... t:. 2�0 .. 
Ul ti ,.,a �jr&.,t:.

1:.;c: ;;:rm, e-!I !!.:1!.-1!.2-«J'�3 
Activiclad �-P.· .,. 3�.-011� :1-'',r;:;:;;,'!'; 
Duracicn w �-C� 

Fecha, es;'t:i:na,ct:.;i ... ::t.9·-•�'.8--«Jb 
EXTR.OiC�HlN �/E !CTii:�i!l!ET,f?lS 

003 CAMBIAR ACEITE AL PRENSA ETIQUETAS. 

�:r.1:11b i .:Jr <:1·ce i te-? ;,·: s-, i stf?mc::, h i d;·c,u1 ¡ ¡:a de·: i"i1,-=-:�c¡:in i Sti,□ prens�
et¡0u2tas .. Usor ocei te SHEL� T[LLUS 37 .. 
raniidod aproximadci:8 ga10�0s .. 
t.1,';.\ '" I -f i (:: ci r· 'l:' �:· ·':� �: ! e:• � ! '!.·� :r1 .:1 r S: : -· ··• 
U 1 t < �e e jte:,e Ui\�: i fü,1:i1 1::- ·,, : ·::, - -�- 7- ·1 1�3
Act:v].z:1�¡� lOt· ... -:!.,i .... �-=--�'- 1{"; 't-:'':jt':':1�,; 

Duraci-on ';. �(ii)•t') 

... :!!.9-<1)l6·-·?l� 

'·, : :·i •. - ·, i :·· ::.

680 

Pog. de 

MODEL 

CR ][ T :n: C 11�: 

t-

Fe e h ;¡, e;s::� � ..-. ,1:,�!.a 
Ejecutado :;Ji'lil:r 

- -_:_..,:..:..:._-:_=--�--·----------.::..;:-_. ----:::.._:..____ . . ----·----------::-==--�.=-=:::-=:;:......:..:. _____________



CRITJLC�11 

c��MB l AR 

002 MANTENIMIENTO A CAJAS REDUCTORAS. 

�esmontajc y rl���rm�dc rle cnjns rcduc�orns, camLlo cie repues 
to:. r'IU(é'VCl<; .. 
Ver i ·f i <:i:17' i·?S'Lt,do ele er,gr;,Inc1 jeé,. 
Cambio dD acei �e .. 

-- ---------------------- -· -------------------------------------------------

Codig-üi ! Und. ! Req. !
---------------------------------- ·-----------------------------------------------

46-11-044.3-2
46-11-04841-6

46-11-0487-9
46-22-0011.-3
46-22-0023-9

46-23-0040-4
70-16-013-<!.\�6
70-16-013!'ii-3

70-16-0139-5
70-16-0145'-4
70-16-015-l)-2

70-16-0153-6
70-16-0260-9
70-33-0147-3

:,nDAM I E:NTO 602·1

RODAMIENTO t-:!:L�:i 
RODAMIENTO 313�2-J2 

TUl::.RC0. UE F I J,�C ION l<M-12 
ARAND�L� UE CIERRE MB-12 
�'.f·:Gl.'i�:'l !:,EEGF.r, (\ 7'.3 X 2 .. 5 í) IN I! 71 
RET[N ::e X ·�o X ]3 
R[TEN 55 X 80 X lO 

M 11:;: r :._ 1 .. í-', F',�:::::'\ t! I 1.1r:·•_ IY: ACF.: l TE
�,EDUCTntU!:::Nr.m:')l,�,.:1:'. ')::?. QIJIT,� Y ::"ON 
ENGRANAJE H�LIC□IrA' 
INTERRUPTOR O� LIMITE BERNSTEIN DUVl KN 
BRIDA-TAPA D� F!ERRC FUNDIDO 
JUNT(': Al-.!l.JL.t,r.;; 

Ultima ejecuic: i rnn, e.:1! 16-05-95 
Actividad de _ 10

w
ODO Ho�as 

Duracion •. 0.00 : T¡eQpo usado : 

Fecha est5�ad� _ 19-08-96 

F'Z/\ 
PZA 
PZA 
F'ZA 
PZti 
F'Zñ 

PZA 
PZA 
F'ZA 
PZA 
F'ZA 
PZA 
F'ZA 

003 MANTENIMIENTO A CñJAS CUADRADAS O� TRANSMISION .. 
Oesmor-d,,:,j<·? y dP•:,;:ir·111c1r:'o de e-0,J,1'-, r:r;-,cir;.,dt,r; d<i: tr.::nsmision .. 

20 

lO 

20 
:10 
:! O 
:l. o 
40 
40 
lO 

:l. 
4 

10 
5 

l.O 

20 

4 
8 
6 
6 

18 
23 
19 

1 
2 
7 
2 

34 

:: �=: m !J i n d E• r- !•:•J :�· , .. : f�5 r:, o�:; y 
Armado y montaje .. 

- ------------------------------------------------------

Codigo ! l{)escripcion ! Und. ! Req • ! Stock!Usadc
-----------------------------------------------------------------------------

20-31-02:!.0-R

20-31-0245-4
46-11-0156-0
46-11-049?-4

RETEN 60 X 8: X 10 

kETEN 50 X 7: X 10 

RODAi✓• ! EIHCl 6',;�·¡ O 
RODAMIENTO 302!2 

70-62-0463-3 i¡:::T:;';; 40 >< .:..2 :< 7 
99-04- :-:'')'),�;:: �::rrn -�(r:.,o!:; 1 
:,:.,,_i:t4, E·�F.•·..-.:L'•.c!c-:· .. : ¡,,,- .. �6-iOS-9�.:

C'ur ;.ciar, 
�\'j•r:•:--: • • •r •, •� 

o.'.;'} 

-
H�S�7 (SIMRIT BASL 5 

004 "-, .... r,(\ ',--�'•: ·:".�•·,,..,:MMl.'-'"'.;t�·D :'IT_;·r;:::ftl /' 

PZA 
F'Zt'\ 
PZA 
F'ZA 
:=·zt.

PZA 

�' t l� ·,n1·, l,c:r� 'I t·'. .' ,.�1 i"'!n, .• :· ,_,nir1: -. / •.;�-'� . !·' : :,r (-?.! 1.;lt.:�\\": (�s·t·n-,,:1 c:J ,'je to-
'' ne: u 1:; e o m :.> \'.l n r-J 1 ·, t t� ... ; .. 
·· f ·-:L,., .. 1' l:,·1 ,: ·1 ·1,1., in e�!.:� rr,�

1
:,-; .. -:, ,'.¡:¡;; r -.•i·\�j::) 2t1 c�::',tj '."jr'.? ··�t,�Lh2i-.-:,;-.�\\r1 

1.6 
:t 6 
:1.6 
:J 6 
:!.6 
1 t., 

10 
-

22 
10 

0 
4 
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