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ANTECEDENTES

Se comienza a trabar en la planta El
Inga

2013 se crea la marca IMPTEK

®7002: Se desarrollan nuevos productos e
incrementan considerablemente sus
ventas

En 1979 se crea la empresa Chova del
SHESPE
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ANTECEDENTES

SISTEMAS Y LINEAS DE PRODUCCION

S. De de Tratamiento de Agua
S. Contra incendios

L. Mezcla en frio

L. Emulsiones asfalticas




ANTECEDENTES

SISTEMAS Y LINEAS DE PRODUCCION ia

L. De Calderos

L. De Productos Metalicos

L. De Poliuretanos

L. De Laminacion
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DEFINICION DEL PROBLEMA

* Gestion deficiente de mantenimiento. Con escasa
documentacion y muy poca planificacion para
realizar mantenimientos de tipo preventivo.

*El tipo de mantenimiento predominante es el
correctivo.

*La empresa se traslada a una nueva planta, con
nuevas lineas de producciéon y nuevos equipos.
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OBJETIVO GENERAL

* Implementar un sistema de Mantenimiento Productivo
Total — TPM, que esté apoyado en el software MP9, para
la linea de Laminacion con Armaduras en la planta El
Inga de la empresa IMPTEK.
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OBJETIVOS ESPEC|FICOS

* Elaborar una base de datos, de los equipos productivos de la planta
ubicada en El Inga, con la informacion necesaria de los mismos para
una facil identificacion y organizacion

* Elaborar Planes de Mantenimiento Preventivo para los equipos
registrados en |la nueva base de datos

* Implementar los sistemas de Mantenimiento Auténomo vy
Mantenimiento Planificado como una de las bases fundamentales del
Mantenimiento Productivo Total, en la Linea de Laminacion N° 1

e Evaluar los beneficios que representa para la empresa el tener un
correcto Sistema de Gestion de Mantenimiento
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MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL - TPM
Es:

JSistema de gestion de mantenimiento > EXCELENCIA
OPERACIONAL

M—Ierramienta de mejora de mantenimiento

MMetodologia de Mantenimiento
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Priorizar las actividades de mantenimiento
preventivo sobre el correctivo

Aumentar la efectividad de los equipos

OBJETIVOS/ PROPOSITOS

Tener equipos siempre listos y mas seguros.
TPM quip P Y g

Tener un buen sistema de gestion de
mantenimiento

Involucrar a todos los departamentos para
un trabajo mas cooperativo.
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MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL - TPM

{ CONSTRUCCION

Y.

» Se preocupa por el

ciclo de vida
completo de un
equipo y nos
permite tener un
amplio control en
las actividades de
mantenimiento.
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EDUCACION Y
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ALMACENAMIENTO
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MANTENIMIENTO AUTONOMO

* Tipo de mantenimiento preventivo cuyas actividades seran
llevadas a cabo por los operarios de las maquinas.

* Este tipo de actividades de mantenimiento son sencillas y basicas.

El deterioro es el resultado del
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Fases de Mantenimiento Autonomo

Analisis del
proceso
Capacitar a los implantado
operarios en las
Estandarizar las actividades que
actividades de desarrollaran.

Eliminar focos de M.A.
contaminacion

Restaurar estado
inicial
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MANTENIMIENTO PLANIFICADO

* Nos permite tener correctamente clasificadas las actividades de
mantenimiento.

 Estas actividades pueden ser del tipo preventivo, predictivo o
correctivo.
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SOFTWARE

‘@ Principal Ver Herramientas [epofes  Ayuda

Mantto. Rutinario - Asociacion Equipos-Planes

“:'.. Ligar Planes ““:'.- Desligar Plan |(T|ﬂ \“’ﬂ | P TE. |E Grupos - & ] 4 |

| Aznciacion Equipos-Flanes |

B 4

t anterimientos [niciales Descripcion

=Y Eitrorapido P Quitar fitro

Mantenimientos Prawimos
. . Arastra el encabezado de la Columna & esta area para agruparla
Equipos Fuera de Servicio

Hist. Manttos. Cerrados (par Equipa) | Tipa | Dezcripcidn (Equipodnmueble)

Localizacion \ Planta Industrial IMF

/| Plan ligada

TgALINEADDH DE ARMADURAS 40 M/MIN KATHERINE GONZALEZ / LUIS ZAMBRAND

| MANTEMIMI

{_} |ALINEADOR DE LAMINAS LINEA DE LAMINACION N°1 40 M/MIN FIFE GLIDE
{0} |BALSA DE IMPREGNACION LINEA DE LAMINACION N°1 REISER
{.} |BALSA DE PREIMPREGNACION LINEA DE LAMINACION N°1 REISER

COMPENSADOR DE LAMINAS ¥ SHOCK. ABSOREER LL1
COMPENSADOR ¥ ALINEADOR DE ARMADURAS

{_} |ELEVADOR DE CANGILONES LINEA DE LaMINACION N1 MARTIN

—
Catilogos l_

{_} |BOMBA DE MASTICO LINEA DE LAMINACION N* 1 200 GPM YIKING PUMP LG 2244, 85 s
{_} |CASTILLOS DE ENFRIAMIENTO LINEA DE LAMINACION N1 40 MAMIN MPTER FALS -
{_} |COMPENSADOR DE ARMADURAS LINEA DE LAMINACION N°1 40/ MIN REISER REk
COMPENSADOR DE LAMINAS LINEA DE LAMINACION N* 1 40 M/MIN REISER REISE ==

{_} |CONTROLADOR DE TENSIONES LINEA DE LAMINACION N°1 40 MMIN ANDRES Gél

) |EMPALMADOR LINEA DE LAMIMACION N° 1 40 MAMIN ANDRES SALAS / VAN VELAS -
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* MANTENIMIE
» [MANTENIMIE
MANTEMIMIE
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MANTEMNIMIE
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MANTEMIMIE
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= Grupos ~ 871 Ver Columnas i) Guardar Columnas 2] Rest

Recursos Parte /| Actividad

% CHUMACERAS Lubricacion General
Control de Lecturas 4
DTs. Vales y Consumos % RODILLOS Rectifizacidn
Calendarios B Revizidn General
Analizis de Informacion I ——

4 SEMSORES ALINEADOR Calibracidn
Garantias, Documentos y Ligas
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http://www.mpsoftware.com.mx/index.html

DISENO MANTENIMIENTO PLANIFICADO

@ ocauizaciones

Oaurros

@ LANES DE MANTENIMIENTO
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LOCALIZACIONES

* Se definen como van a estar distribuidas las areas, lineas de produccion, para
poder identificar con facilidad a los equipos.

LOCALIZACIONES PLANTA INDUSTRIAL IMPTEK - Area de Emulsiones Asfalticas Area de Mezcla en Frio
EL INGA Almacenamiento de Emulsion Linea de Mezcla en Frio
Area de Almacenamiento y Transporte de Asfalto Area de Solucién Jabonosa Area de Preparacién de Mastico
Almacenamiento de asfalto Area de Laminacion Almacenamiento de Fillers
] Sistema de Carga y Descarga de Asfalto Linea de Laminaciéon N°1 Sistema de Mezclado
Area de Construccion Liviana Compensador de Laminas Mezclado
Linea de Poliuretanos Shock Absorber LL1 Pre-mezclado
. Linea de Suelda Compensador y alineador de armaduras Sistema de Transporte de Mastico
SEdeiEpiisjOolEAndas Empalmadora Area de Productos Metalicos -
Il:inea ge go:es ge ﬁlul.rgband Enrolladora Auxiliares
inea de Cortes de Polibrea .
Linea de Secado de Rollos =stacion Granuladora Linea de Bajantes y Canales

Impregnacién de Mastico
Tren de Laminacion

Linea de Codos
Linea de Perfiles

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION FPARA LA EXCELEMNCIA

3 GHESPE




e Seran datos necesarios en caso de que e Mostrara el mantenimiento requerido para

* |nf0rmaC|On se necesite algln repuesto para el el equipo ingresado.

i icio técnico.
de equipos equipo o servicio

e Es la linea de producciéon que cargara con
Centro de Costo los gastos de mantenimiento del equipo.

* Es un requerimiento indispensable si se
Capacidad debe reemplazar el equipo, con uno
nuevo que satisfaga las necesidades. e Esta opcion se utilizara en caso de que haya
Equipo Padre una maquina o equipo que este compuesto

e Informacién necesaria para el control pOr varios mas pequenos.

Cdédigo interno y registro por parte de la

. . .
empresa. Sera donde se coloque la ubicacion del

Localizacién equipo, en las Localizaciones que se definio

, anteriormente.
® Persona encargada de la linea de

Custodio produccion donde se encuentra el e Serd un dato importante al momento de

equipo. Tipo de Equipo filtrar los equipos, y poder asignar sus
planes de mantenimiento.

e Es el documento interno que da las
pautas de como llevar el Mantenimiento
en el Sistema de Gestidn de la Calidad.

Instructivo

o * En caso de que se necesiten datos técnicos
Utilizado

importantes, se puede programar esta
informacion de acuerdo al Tipo de Equipo.

Campos
Personalizados

* Tendrd las opciones Alta, Media o Baja.
Permitira saber la importancia que el
equipo representa en caso de averia o Proveedor
para. Se detalla mas posteriormente.

Prioridad ® Podremos ingresar el proveedor del equipo

con la fecha de adquisicion del mismo.

e Nos permite conocer a qué tipo de Notas eSe podra colocar en estas opciones,

equipo de manera general nos referimos Imaggnes : informacidn adicional, imagenes del equipo,
Archivos Adjuntos manuales, planos.

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
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* PRIORIDAD ® LEVANTAMIENTO
EQUIPOS  INTERCAMBIABILIDAD  DE INFORMACION

A B c

Controlador X
de Tensiones

Compensador X
de armaduras

Compensador X

de laminas
Balsa de X
Impregnacion
Granuladora X
Castillos de X
Enfriamiento
Shock X
Absorber
Enrolladora X

PRIORIDAD ALTA MEDIA BAJA

|

® A: No existe otro equipo que lo reemplace

i L . ." : :‘ ¥ 3 ”
—?
&)
¢ B:Selo puede reemplazar con uno o dos equipos \\_// UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
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® C:Se puede utilizar con cualquier otra maquina




PLANES DE MANTENIMIENTO

 Elaboracion en base a recomendaciones de los fabricantes,
experiencia del personal de mantenimiento. Existe poco historial para
gue sea una base fuerte en la cual sustentarse.

e Seran en su mayoria de tipo preventivo y se define qué maquinas de

acuerdo a un analisis de categorizacion, pueden presentar otro tipo
de mantenimiento.

* Los planes se haran de acuerdo a los tipos de equipos y no un plan
por cada equipo.

ESID
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LINEA:
Hd

LAMINACION N1
Parametro

Intercambiabilidad

Nivel de utilizacion

Mantenibilidad

Resistencia a las
condiciones del
medio ambiente

Gradao/
Automatizacion

Seguridad
Cperacional

Afectacion al medio
ambiente

MATRIZ DE CATEGORIZACION DE MAQUINARIA

MAQUINA/EQUIPO:
DESCRIPCION

Puede ser sustituida
por ofra maguina de la
planta

Porcentaje en el que la
madquina se ha
utilizado durante la
jornada.

Facilidad v seguridad
con la que se puede
redlizar el
mantenimiento

Resistencia a
condiciones como
temperatura, presion,
humedad.

Si la maquina es
automatica, semi-
automatica o sies

manual.
Determinar
cuanto puede afectar a
el hombre en caso de
accidente o mal
funcionamiento

Grado de
afectacion al medio
ambiente.

TOTAL
PRIORIDAD:

A
Es irremplazable

Se la utiliza entre
el 90 v 100%

Baja
mantenibilidad

Mecesitan
condiciones
especiales de
proteccion

Automaticas,
Robots

Muy peligrosa

Frovoca graves
afectaciones

CATEGORIA

B

Se la puede
reemplazar por 1
0 2 maquinas

En un porcentaje
inferior a 90 % de
la jornada

Madia
mantenibilidad

Proteccion normal
0 moderada

emis Autom

Feligrosidad
reducida

Afecta en baja
medidad

Media

C

Se puede
reemplazar con
cualguier otra
madquina

Trabajos de
apoyo o
complementarios

Elevada
mantznibilidad

Mo necesitan de
grandes
protecciones

Operada
manualments

Mo representa
peligrosidad, solo
en caszo de mal
uso

Mo afecta en
ningun grado

Baja

Matriz de
categorizacion

ESPPE
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Matriz de categorizacion

LINEA:

ND

LAMINACION No. 1

Parametro

Intercambiabilidad

Mivel de utilizacion

Mantenibilidad

Resistencia a las
condiciones del medio
ambiente

Grado/Automatizacion
Seguridad Operacional

Afectacion al medio
ambiente

MAQUINA/EQUIPO:

DESCRIPCION

Mo existe otro equipo
para reemplazar a

este motoreductor,

Utilizada al 87,5% de
la produccion

Mantenibilidad alta

Necesita proteccion
normal

Semi-automatica
Feligrosidad reducida
No afecta al ambiente

TOTAL
Tipo de Mantenimiento

MOTOREDUCTOR
GRANULADORA
CATEGORIA
A B C
X
X
X
X
X
X
3 3

LINEA:

NO

[=2]

LAMINACION No.1

Parametro

Intercambiabilidad

Nivel de utilizacion

Mantenibilidad

Resistencia a las
condiciones del medio
ambiente

Grado/Automatizacion
Seguridad Operacional

Afectacion al medio
ambiente

TOTAL

MAQUINA/EQUIPO:

DESCRIPCION

No se puede
reemplazar a la
madquina con otra

Utilizada al 87,5% de la
produccion

Media mantenibilidad

No necesita proteccion
adicional

Semi-automatica
Peligrosidad reducida
Mo afecta al ambiente

Tipo de Mantenimiento

&

SHOCK ABSORBER
CATEGORIA
A B c
X
X
X
X
X
X
4 2
Prevent.

ESPPE
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Frecuencia

* Las frecuencias para realizar las actividades de los planes de mantenimiento
van a basarse en las horas de trabajo de los equipos.

* Para ello se necesita instrumentos denominados horometros.

* Ya que ahora los periodos que eran por lo general en meses, anos, se
trasladan a horas, se necesita calcular a cuantas horas corresponde ese valor

® Calculo
Horas = Hd « DL x ML « Iop Meses Calculo Horas Aproximado
Donde:
] 15 (dias) 96.25 95
® Hd: Nimero de horas de trabajo en el dia Hd= 10 hr/dia
1 192,2 190
® DL: Numero de dias laborables al mes DL=22 d/mes
, 2 385 385
® ML: Numero de meses para los que se desea
la frecuencia. ML=1 mes 3 5775 575
® |op: indice de horas efectivas de operacién ~ 10p=0.875 . e 1155

12 2310 2310




Horometros

* Se realiza una lista de los
equipos en donde se
van a colocar. En total

son 37 equipos.
* Se decide comprar 40.

e Se analiza las opciones.

Alternativas de Horometros

ALTERNATIVAS DE HOROMETROS
Detalles A B c D
Marca Hangyoung, EATON Autonics PANASONIC
INLX
Datos Técnicos Rangode 24/240VAC 230V 24-240 24-240 VAC
Fundamentales: Voltaje VAC
6-240 VDC 6-240 VDC  24-240 VDC
Tipo de Digital Analégico Digital Digital
medidor
Costo §750+IVA  $134.50 §76.0 + $167.50 +
+VA VA VA
Tiempo de entrega Dos Cuatro Dos CQluince
semanas semanas semanas semanas
Calidad, basado en A ALA Al Al
recomendaciones del
proveedor (A, AA, AAA)
Otras Bateria Si. (vida Sin Si. (vida Si. (vida
prestaciones externa: aproximada bateria  aproximada aproximada
10 afios) externa 10 arfios) 10 arfios)
Precision +-0.01% - +-0.01% -
Tamano: 48 X 24 X 35 X 85 48 X 24 X -
57 mm X60 mm 58 mm
Tipo de En tablero En nel En tablero En tablero
montaje: DIN
MNo. 8 T 8 Digitos: 7
Digitos:
IP40 |IPG6 -

Grado IP: |PE6E




MATRIZ DE VALOR
Ord Criterios de decision 1| 2 3 4 5| 6 | Sum % WF
1 Requerimiento técnicos 1 1 1 111 5 | 0,3333 0,33
2 Costo 05| 1 | 1]1] 3502333024 ® Matriz de Valor
3 Calidad 0,5 1 1 11 3,5 1]0,2333 0,23
4 Tiempo de entrega 051/ 15 |0,1000| 01
) Otras prestaciones 0,5 1115 |0,1000| 01
SUM 15 | 1,0000 1
MATRIZ DE DECISION
. et 2 ALTERNATIVA | ALTERNATIVA | ALTERNATIVA | ALTERNATIVA
 Matriz de decision A N o A
CRITERIOS
Ord DE | WF
VALORACION Rfa Pa RFb Pb RFc Pc RFc Pc
g | FETELLENE e 9 297 | 6 1,08 9 297 | 82 | 2,706
técnicos
2 Costo 0.24 9 216 | 4 096 | 88 |2112| 32 | 0768
3 Calidad 023 5 115 | 95 | 2185 | 85 | 1955 | 85 | 1955
4 DLSDU”“?"“E“ 0.1 8 08 | 6 0,6 8 0,8 2 0,2
e equipos
5 CleE 01 | 95 |095| 65 | 065 | 95 | 095 | 8 0.8
prestaciones

z 1 8,03 6,375 - 6,429

Orden de prelacion 2 4 1 3




DISENO MANTENIMIENTO AUTONOMO

(D cGIsTRO DE ANOMALIAS

GSTANDARIZACI()N DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

UERZAS ARMADAS
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REGISTRO DE ANOMALIAS

* TARJETAS DE REGISTRO
DE ANOMALIAS

* Sistema que nos
permitira conocer que
problemas o anomalias
se presentan en la linea
de [aminacion N1.

* Son de dos tipos.

mpltek TPM

MANTENIMIENTO AUTONOMO
REGISTRO DE ANOMALIAS

Crcicdiad

D Bajo D Medio I:] Adlo

MaquinaEquipd

Reporado por;

Focha:

D Pérdida do aceites/grasas
Pérdida de agua

Fugas de aire

Fuantles de conlaminacin
Limpiaza dificultosa o inaccasiblo

Insequndad

HiEIEINIn.

CHros:

Obsereacionns;

mptek TPM

MANTENIMIENTO AUTONOMO
REGISTRO DE ANOMALIAS

Critsciciad

D Bajo I:] Medio [:] Allo

kaquinaEquipo

Reportado por;

Focha:

[ ] Perdida do aceitosigrasas
|:| Férdida de agua
D Fugas de are

D Fuenles de contaminaciin

D Limpeaza dificultosa o inaccasible

D Inseqguridad

|:| Oiros.,

Observacionss:

ESPPE
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UBICACION TARJETAS

» Se designa un area visible tanto para el area de produccion como
para la de mantenimiento, en la que se pueda colocar las tarjetas.

& ESPE
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« FORMATOS DE SEGUIMIENTO DE ANOMALIAS Y SOLUCIONES

MANTENIMIENTO AUTONOMO

SOLUCIONES A ANOMALIAS

LiNEA DE LAMINACION N®1

Fecha Responsable

. Responsable Observaciones
(€ SOLUCION | Estado |  de P de

del t . de soluci
(S)*(P) entrega ¢l proyecto seguimiento & soluciones

(S) (P)

& ESPE
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e CRITERIOS DE EVALUACION

CRITERIOS DE EVALUACION DE OCURRENCIA

OCURRENCIA PROBABILIDAD DE FALLA
Remota < 0,01 por mil piezas

Muy poca 0,1 por mil piezas
0,5 por mil piezas

Poca 1 por mil piezas

2 por mil piezas

5 por mil piezas

Moderada 10 por mil piezas
20 por mil piezas

Alta 50 por mil piezas

=100 por mil piezas

EFECTO
Ninguno
Muy poco

Poco

Menor
RANGO

=

Moderado

Significativo

Alto

Wo0g =l @ B M

[
=

Muy alto

Peligroso con
aviso

Peligroso sin

aviso

CRITERIOS DE EVALUACION DE SEVERIDAD

CRITERIO
Sinm efecto

Cliente no molesto. Poco efecto en el
desempefio de las maguinas o sistemna

Cliente algo molesto. El producto puede
tener que ser retrabajado, sin deshecho.

El cliente se siente un poco fastidiado. El
producto puede ser seleccionado, sin
deshecho y una parte retrabajada.

El cliente se siente insatisfecho. Se puede
llegar a necesitar retrabajo en el 100%
del producto.

El cliente se siente inconforme. Una
parte del producto necesita reparacion o
retrabajo con costos elevados.

El cliente estd muy insatisfecho. Una
parte del producto debe ser deshechada
y el resto reparada a precios muy
elevados

Se ha perdido la funcion primaria del
articulo. Puede que todo el producto
tenga que ser deshechado

Peligro potencial. Involucra un
incumplimiento de alguna norma
gubernamental, pero con aviso.

El peligro afecta la operacion segura.
Presenta incumplimiento de norma
gubernamental sin aviso.

RANGO

10




ESTANDARIZACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

AUTONOMO

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Responsable: Formato:
ESTANDARIZACION DE ACTIVIDADES @ @0 o 0 @
Tipo de SECADOR (Blower) Localizacién: LINEA DE LAMINACION N1 nemeo | rrecuencia | NP Operarios
vidad (QUE) Razon (POR QUE) imin) | {horas) ESQUEMAS
LIMPIEZA
Con aire comprimido a baja presion, limpiar 2l equipe por el exterior.
Sil laz abert d tilacia I iedad, =l
A Equipo Retirar |3 sucieddad de |a carcaza del motor con waype. 118 carcazayy [as aberturas de ventiscion scumuian sucisdad, 3 1
motor puede [legar a recalentarse.
Diejar libres |as sberturas de ventilacién
* FORMATOS
Retirar |z tapa que cubre 2l filtro. Desmontar &l filtro.
Zi el filtro estd sucio, el blower 52 sobrecargars, sfectando al
B Filtro Realizar |z limpieza con aire comprimido de adentro haciz afuera. motor. Pusde haber aumento de presidn, temperatura y de 5 1
absorcion de corriente mayor a lo permitido.
**5i el filtro ze encuentra muy deteriorado, dar avisa al Arza de
Mantenimiento. **
REVISION/REAJUSTES
Encender 2l blower. Revisar que la presion del blower se mantenga en 60
psi. (+-20} Mo s2 secard correctamente |2 l3mina. 3i existen fuertes
[ Cuchillas variaciones de presion significa que las cuchillzs no s= 2 150 1
**3i no funcionan correctamente, dar avise al Departaments de encuentran bien calibradaz
Mantenimienta**
D Tuberias de aire ‘erificar que no existan fugas de en las tuberias de aire. Se perdera presion del aire. 3 150 1
INSUMOS/HERRAMIENTAS |UBICACION

Aire comprimido

Waype

*Las insumas contaminados colocar 2n
2l area destinada a los mismos.

Vista Superior Linea Laminacidn N1

X2
W

| ih-' !
|

|

S S




® FORMATOS DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
AUTONOMO

I Cédigo: MTO-08
Rk Registro de Mantenimiento de Maquinarias y Equipos Revision 00
(IMpte ,

MANTENIMIENTO AUTONOMO Mes:
LOCALIZACION (ES): Linea de Laminacion N* 1 RESPONSABLE (5):
w
‘-‘i 5'_1 2 Fechas [ horas (hordmetro)
. ¢ ElS B §
M EQUIPOS ACTIVIDADES %_EE_E g_ g_ﬁ a g_ﬁ % gﬁ a g_r_‘ a gﬁ e
A e I 1 E¢l 2 2 £ & 3 ES| 3 4 1 5 §El 2
= w = = (a3 = [v3 = e = 72 = e
Limpieza de los
31 BALSA DE rod;llus[.yven_fjcacmn a7 | 2
IMPREGNACION £2 '“Eafm': ;’
- [Horometro de carrecto nivelado Prox: Prox: Prox: Prox: Prox:
Referencia:
Trac./Enfriamient Lubricacion de
32 o] chumaceras ¥ 10 |150) 1
rodamientos
Prox: Prox: Prox: Prox: Prox:
37 Limpieza cangilones y 10| a0l 1
estructura
| FLEVADOR DE Prox: Prox: Prox: Prox: Prox:
CANGILOMES
g ;Hummetri:- de ) _leplez.:a valvula de s laol 1
Referencia:  |iris y revisar su estado
m Prox: Prox: Prox: Prox; Prox:
— Cangilones)
Lubricacian
39 chumaceras y 15 |150)| 2
redamientos.,

Prox: Prox: Prox: Prox. Prox: ‘
. sy |

‘o/’
\ UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS

PRSP INNOVACION PFPARA LA EXCELENCIA




HERRAMIENTAS PARA EJECUTAR ACTIVIDADES

HERRAMIENTAS E INSUMOS REQUERIDOS PARA REALIZAR LAS ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO

No. NOMBRE CANTIDAD SE TIENE SE DEBE

EN ADQUIRIR
PLANTA

1 Bomba engrasadora 3 X

2 Grasa Multifak EP2 2 kg X

3 Grasa Thermatex EP2 2 kg X

4 Grasa Texclad 2 kg X

5 Aceite de transmision MEROPA 220 1Gl X

6 Aceitero 1 X

7 Limpiador de frenos 1 X

8 Pafio sin pelusa 4 X

9 Haipe 51b X

10 Espatula 2 X

11 Brocha 2 X

12 Juego de llave de tuercas (10-24 mm) 1 X

13 Llave mixta 19 mm 1 X

14 Llave mixta 24 mm 1 X

15 Llave mixta 27 mm 2 X

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA




IMPLEMENTACION MANTENIMIENTO
PLANIFICADO

@ ocauizaciones

Oaurros

@ LANES DE MANTENIMIENTO

thaants = ITNNOVACION PARA LA EXCELEMNCIA




LOCAL

|IZACIONES

Registro en el software

¥
¥ Principal Ver Herramientas

atalogos <=

Equipos

Reportes

Ayuda
Catalogos - Localizaciones/Inmuebles
i+ Agregar| ! Modificar Xl(flﬂ \zﬂ | e, | @ [ - > m

Localizaciones/nmuebles |

Localizaciones/ | nmuebles

Planes

Repuestas v Consumibles
Mano de Obra
Proveedores yp Servicios
Hermamientas

Auiliares

.
Catalogos

Localizacion de Equipos

M antto. RButinario

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo

Recursos

=k

=+ zd [Plarta Industiial IMPTEK._ElInga

Agregar

Localizacién Origen; |\ Planta Industrial IMPTEK. Ellnga

-

Localizacidn: |Area de Almacenamiento y Transporte de Asfali

Una Localizacion es un inmueble o parte de &l la cual ademas de constituir la localizacion de algun

equipo, puede también ser inmueble al cual ge le pusde azignar un plan de mantenimiento o registrar

trabajo: de mantenimignto no rutinario,
[Ei. PL&WTA&, EDIFICIO, WIVEL, LIMEA DE PRODUCCIOM, CUARTO, PASILLO, ETE)

Centro de Costo: - | |

Infarmacidn adicional & la localizacion

Motas  Imégenes  Achivos Adjuntos

== Agregar X Eliminar g Ver : Copiar H Guardar como... ¢z Imprimir

i’ ""“i -

20150406_144516

o Aeeptar

2
X Cancelar

Equipoz

Herramientas

Reportes

& MP ver. 9.8 Empresarial - [Catdlogos - Localizaciones/Inmuebles]

‘' Principal Ver

| Catalogos - Localizaciones/Inmuebles

S Agregar B Modificar % | g 3] | 0| [B) [ e« » »

Ayuda

Localizaciones | nmuebles

Planes

Repuestoz y Consumibles
Mano de Obra
Froveedores y Servicios
Hermamientas

Auwiliares

Lacalizacionesdnmusbles

Flanta Industrial IMPTEE. Ellnga
_TJ:J Area de Almacenamiento y Tranzporte de Asfalo
ﬂm Area de Construccidn Liviana
_ﬂm Area de Corte de Bandas
ﬂm Area de Emulzidnes Asfalticas
_TJ:J Area de Laminacidn
ﬂm Area de Mezcla enFrio
_TJ:J Area de Preparacian de Mastico
ﬂn Area de Productos Metalicos
_ﬂm Area de Aevestimiemtos Liguidos
ﬂm Control Equipos de Inzpeccidn, Medicion y Ensayo
_TJ:J Servicios Generales
’m Siztema de Abastecimiento de Agua Industrial
_;l:] Area de Calderos




EQUIPOS

e Se registra un total de 210 equipos

TIPOS DE EQUIPOS

e Se realiza una clasificacion de estos
equipos

s
h-MM-Lp

o

19

20

21
22

23
24

25

Tipo de equipo
Alineador
Balsa de Impregnacion
Bomba Centrifuga
Bomba de Diafragma

Bomba de Engranajes
Bomba Multi-etapa

Cabezal inyectora
Caldero Acuotubular
Castillos de Enfriamiento

Chiller/Sistemas de
Enfriamiento
Compensador

Compresor de Piston
Compresor de Tornillo
Conformadora

Controlador de tensiones
Cortadora de Laminas
Elevador de Cangilones

Empalmadora
Enrolladora

Equipo de frenado

Equipos de Soldadura
Filtro

Gofradora
Intercambiador de Calor

Inyectora

No.
26
27

28
29

30
31

32
33
34
35

36
37
38
39

40
41

B

45

47

49
50

Jig de Soldadura
Molino Coloidal
Molino Trigonal

Montacargas y Mini-
cargadoras
Motobomba

Motor combustion interna

alternativo

Motor Eléctrico

Moto-reductor
Ozonificador
Volteadora

Prensa
Quemador
Reductor
Shock Absorber

Sistema Contra Incendios

Sistema de Secado
Tablero Eléctrico

Tanque de
Almacenamiento Asfalto
Tanque de
Almacenamiento Fillers
Tanque de Mezclado

Tecle Eléctrico
Tolvas Granuladoras

Tomillo Sin Fin
Tren de Laminacion

Tunel de secado

Tipo de equipo



Registro en el software

EQUIPO
IMAGENES:
SECADOR

e Agregar

DATOS
MARCA:
MODELO/DISENO:
NO. DE SERIE:
CAPACIDAD:
CUSTODIO:
PRIORIDAD:
CLASIFICACION 1:
CLASIFICACION 2:
CENTRO DE COSTO:
LOCALIZACION:

TIPO DE EQUIPO:
PROVEEDOR:
NOTAS:
ARCHIVOS

ADJUNTOS:

SECADOR DE LAMINAS

FPZ

K11-MS

E90596 2014

20.0 HP

Jefe de Producciéon

Alta

Equipo de produccion

Mantenimiento

Laminacion

Area de Laminacion/Linea de Laminacion 1/ Tren
de Laminacion

Sistema de Secado

Este modelo cuenta con material fono-absorbente.

BLOWER. Pdf/ SN1801-9.pdf

Equipo: |SEEADEIF| LiMEA DE LAMINACION N* 1

Capacidad: |2EI_EI HF

Marca: |FF'Z

Modelo/Dizefio : ||c:1 1-bd5

N* de Serie : E90566 2014

Cadiga: |IEﬂ-I352-III1 9

Cusztadio : |SLIF'EFE‘-.IISEIF| DE IMPERMEABILIZACION

Instructiva Utiizado : |IT-MTEI-42

Priondad:

Clazificacion 1; |EI‘I .- Equipa de Praduccidn

Clasifizacion 2: |I]1 .- Manterimienta

Centro de Costo: 120700 w | 4= Laminacién

Equipa Padre: |

Agighar equipo padre

Cuitar equipn padre

Localizacidrn: |"» Flanta Indusztrial IMPTEE. ElInga ' Area de Laminacian & Lir = | e

Tipo de Equipo:; |52.- Sigtema de Secado

5l -5

Campoz Personalizados | Proveedor | Motazs

J = Agregar X Eliminar |~% Abrir H Guardar coma...

Im&genes  Archivos Adjuntos

Futa A
DocumentozhBLOWER L.LAMINACION 1%

-

BELOWER. pdf

Archiva

DocumentossBLOWER LLAMINACION 1% SM1801-3.pdt

F2 <MNUEVO =

o Aceptar

X Cancelar




Registro en el software

Yrincipal Ver Herramientas Reportes  Ayuda

® I: Catalogos - Equipos
LIStadO E‘EAgregar = Modificar qujﬁ @ﬂl, T% YlEGrupos'T A 2 | @ | 4
[ Eiltra répido % Quitar filtro  Descripcion Localizacion | Planta Industrial IMPTEK El Inga\ Area de Laminacion | Linea de Laminacid

Arastra el encabezado de la Columna a esta drea para agruparla

| Tipo | Dezcripoian | Clasificacian 1

ALINEADOR DE ARMADURAS 40 MAMIN KATHERINE GONZALEZ #LUIS

[01.- Equipo de Produccian

P ZaMERAND
{ ) |ALINEADOR DE LAMINAS LINEA DE LaMINACION N*1 40 MAMIN FIFE GUIDE = Alka |40 Alineador [1.- Equipo de Produccidn
) |B&LSA DE IMPREGMACION LIMEA DE LaMIMNACION M*1 REISER = | Alka | 31.- Balzas de Impregnacion (1.- Equipo de Produccidn
{} |B&LSA DE PRE-MPREGMACION LIMEA DE LAMIMACION M*1 REISER e | Alka | 31.- Balzas de Impregnacion (1.- Equipo de Produccidn
i~y |BOMBA DE MASTICO LINEA DE LAMINACION M* 1 200 GPM VIKING PUMP L52248 [0 Aka |12 -Bomba de Engranajes [1.- Equipo de Produccidn
S| 8891940257
N i, |CASTILLOS DE EMFRIAMIENTO LINEA DE LAMINACION N°1 40 M/MIN IMPTEK, .| Ala |37 Castilos de Enfriamiento [1.- Equipo de Produccidn
| |FAUSTOREYES
i~ |COMPENSADOR DE ARMADURAS LINEA DE LAMINACION M1 40 M/ MIN REISER [ Aka | 20.- Compensador [1.- Equipo de Produccidn
= |REISER
i~y |COMPENSADOR DE LAMINAS LINEA DE LAMINACION N° 1 40 MAMIN REISER .| Ata 120 Compensadar [1.- Equipo de Produccian
= |REISER
i, |CONTROLADOR DE TENSIOMES LINEA DE LAMINACION N1 40 MMM ANDRES 00 Alka |32 Controlador de tersiones | 01.- Equipo de Produceisn
LT |SALAS/ [vaN VELASCO
{_} |ELEVADOR DE CANGILONES LINEA DE LaMIMACION N*1 MARTIM = Alka |36 Elevador de Canglones [1.- Equipo de Produccidn
O A A r O s B L A e 4 dn G e e Ee pa ae rla iu P o - oo

v

Descripcion; ALINEADOR DE ARMADURAS 40 M/MIN KATHERINE GONZALEZ | LUIS ZAMBRANO
Localizacion: ' Planta Industrial IMPTEK El Inga | Area de Laminacion | Linea de Laminacion N*1\ Compensador y alineador de armaduras

Datog Generales | Campos Personalizados | Proveedor | Motag | Imagenes | Archivos Adjuntos

Equipo : ALINEADOR DE ARMADURAS Capacidad: 40 M/MIN
Marca: Modelo/Disefio : KATHERINE GONZALEZ / LUIS ZAMBERAND
M* de Serie : Cuztodio : SUPERYISOR DE IMPERMEABILIZACION
[ngtructivo Utilizado ; IT-MTO-42 Cadigo: IEA-040-006

Prioridad: Alta Clasificacian 1: 01.- Equipo de Produccion E S p E
Tipo de Equipo: 40.- Alineador Clasificacian 2 01.- Mantenimiento

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA

Equipo Padre:
Centio de Costo; 120700 Laminaciin




PLANES DE MANTENIMIENTO

Registro en
el software

EQUIPO:

LISTADO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
SECADOR DE LAMINAS

Observaciones:

Cuenta con motor de 20.0 HP. Este equipo tiene un plan propio, el cual sélo serd adjuntado al del Secador de Laiminas

ELEMENTOS/
PARTES

Blower

ACTIVIDAD

Limpleza Interna

PROCEDIMIENTO

Para realizar la limpieza interna, se deben seguir los sigulentes pasos:

*Colocar la unidad en posicidon vertical, apoyando el ventilador sobre
una superficie plana y estable.

*Aflojar los tornillos, desmontar el ple,
*Aflojar los tornillos de la tapa, Quitar la tapa.

*Aflojar el tornillo y quitar la arandela.

*Desmontar el cojinete y la tapa del cojinete,

*Desmontar el rodete,

*Umplar y ensamblar los componentes sigulendo la secuencla en
orden contrario.

*Sellar con System RSO1 Arexons o Loctite 5970,

FRECUENCIA

2310 lw

IMAGENES

Rodamientos

Cambio de pleza

Abrir el equipo, asegurdndose que estd desconectado de toda fuente
eléctrica

Camblar los rodamientos

4620

Flltros

Revision General

Controlar los depdsitos de polvo que se acumulan en las superficies
externas del equipo.

*Sacar el flitro y limplario con alre comprimido,

*Si esta en mal estado se lo debe cambiar,

575




Parte: & FILTROS

Registro en el software =

Frecuencia: 450 Hrs 3

[ Establecer algin limite

Marmbre: [pMANTEMIMIENTO SECADOR (MOTOR 20 HF"] "
L Clazificacidn 1: |01 - Mantenimienta Preventiva - | |=E
R égimen
Clasificacidn 2: [02.- Mentenimiento Mecanico - | [=E
Ui aril . Prioridad: Alta - Dhuracian: 0.5 horaz | 2005 | minutoz [ Reguiere diaz de paro
M antenimiento Predictivo
. . i+ No requiere Medicidn
Motaz | Archivos Adjuntos C
i) Contralar zola limite minimo o
Medidas de Segurldad A i1 Controlar zola [mite méximao gz Unidad Vel Mm?mn:n:
- Revise que el drea este limpia v ardenada ] {73 Contralar limites minime v mésina Walor b &xima: !

1
2.- Bevize o cologue el respectiva blogueo v etiquetado al equipo ]
Rezponzable del Blogueo

: i Frocedimiento | Motas | Imagenes | Archivos Adjuntos
3.- Revize gue las heramientaz ze encuentren en buen estado [ ]
4 - Revize que exizta un equipo contra incendioz en el drea [ ] 0 Usar catélogo de Procedimientos
B.- Revize que laz vias de evacuacion no e encuentren obstruidasz [ ] Procedirmianto:
B.- Mo realizar rabajos de limpieza con liquidos combustibles [ ]
7.- Requiere permizsa de trabajo ] -Controlar 1oz depdsitos de polvo que se acumulan en las superficies externas del equipo.
Permizo B -Sgcar el filtra v impiarlo con aire u:u:umpr!mu:lu:u.
W -Si ezta en mal eztado =& lo debe cambiar.

=5 ehEVO - o Aceptar | | X Cancelar

F2 <MUEVO o Aceptar || 3 Cancelar

“@) ESPPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PFPARA LA EXCELENCIA




Instalacion horémetros

* Si los horometros no
estan ya en
funcionamiento no
se puede asociar a
los equipos con los
planes , pues no se
tendran datos de
lecturas de cada
uno.

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
oooooooo ON PARA LA EXCELENCIA




ASOCIACION EQUIPOS CON PLANES DE MANTENIMIENTO

& Principal Ver Herramientas Fepories Ayuda

- Mantto. Rutinario - Asociacién Equipos-Planes

| i My Ligar Planes “M. Desligar Plan |<ﬁ d | e E.

Azociacion Equipoz-Flanes

’|EGrupos'“FHEﬂ|@|H R

t antenimientos Iniciales Descripcion

“[ Filtra répido % Quitar filtro

t antenimientas Prasimos:

zado de la Columng a esta drea para

Equipos Fuera de Servicio

Hist. Manttos. Cerrados (por Equipa) | Tipo | Deseripeién [Equipa/inmushie)

/ | Plan ligado

Localizacidn | Planta Industrial IMF

EALINE.&DDH DE ARMADURAS 40 M/MIN KATHERINE GONZALEZ / LUIS ZAMBRAMND ==

MANTEMIMIE

e — L —

Ligar Equipos a Planes

iz

Fara azociar un equipo cof un plan de mantenimienta, seleccione un equipo o lacalizacidn v arastrelo al plan corespondiente
manteniendo el botan izguierdo del ratdn presionado. Silo prefiere seleccione un equipo, presione las teclas CTRL+C [copiar],

Catalogos

Localizacion de Equipos

Mantto. Rutinario

<= Lmprimir ‘hﬂ Exportar

+ Buscar

Mantto. no Rutinario

= Grupos ~ 87 ver Columnas [of Guardar Columnas [ Rest

Mantto. Predictive Arastra el encabezado de la Columna a
Recursos | Parte ¢ | Actividad
= —— » % CHUMACERAS Lubrizacidn General

ontrol de Lecturas
OTs. Vales yp Consumos B “RODILLOS Rectificacion
Calendarios B Revizion General
Analiziz de Informacion | - —

% SEMSORES ALIMEADOR Calibracidn

Garantias. Documentos v Ligas

»

- | Total 37 Reqiztros ”

CALIBRACION CIM CADA 2 MESES
CALIBRACION CIM CADa 3 MESES
CALIBRACION CIM CADA B MESES

ALINEADOR DE LAMIMAS LINEA DE LAMINACION M*1 40 M/MIN FIFE GUIDE + | MAMTEMIMIE - |
I ) |BALSA DE IMPREGNACION LINEA DE LAMINACIAN N°T REISER 2 MANTENIMIE paze ala malla de planes seleccione un plan v presione laz teclas CTRLAY [pegar).
| {} |BALSA DE PRE-IMPREGMACION LINEA DE LAMINACION N1 REISER vee [ MANTEMIMIE Y Filtro rapido % Quitar filtro Descripcion Localizacion | Planta Industrial IMPTEK El Inga ' Area de Laminacidn \ Linea
: .} |BOMBA DE MASTICO LINEA DE LAMINACION N* 1 200 GPM VIKING PUMP L5 2244 8F k== || MANTEMIMIE Descripcidn [Equipod nmusble] Lacalizacian A
1™ .} |CASTILLOS DE ENFRIAMIENTO LINES DE LAMIMACION M*1 40 bAIN IMPTEE FAUS ==/ | MANTEMIMIE n EMPALMADORA % Planta Industrial IMPTEE, Ellnga % Area de Laminacion &
.} |COMPENSADOR DE ARMADURAS LINEA DE LAMINACION N1 40/ MIN REISER REks|| MANTEMIMIE Linea de Laminacidn M*1
B )} |COMPENSADOR DE LAMINAS LINEA DE LAMINACION M* 1 40 M/MIN REISER REISE k== | MANTEMIMIE EMROLLADORA % Planta Industrial IMPTEE. ElInga % &rea de Laminacicn
| |2 |COMPENSADOR DE LAMINAS ¥ SHOCK ABSOREBER LL1 Linea de Laminacion M*1
- zd |COMPENSADOR Y ALIMEADOR DE ARMADURAS - m ESTACION GRANULADORA, \F‘Ianta Industrial !MF‘TEK Ellnga * Area de Laminacidn b
| [} |CONTROLADOR DE TENSIONES LINEA DE LAMINACION N°1 40 M/MIN ANDRES SALs MANTENIMIE Linea de L aminacion N°1 .
w ) |ELEVADOR DE CANGILONES LiNEA DE LAMINACIAN M1 MARTIN o MAMTEMIMIE n IMPREGMACION DE MASTICO tPIantda Irlldus_trlal IMF'JEK Ellnga % Area de Laminacidn b
() EMPALMADDR LNEA DE LAMINACION N° 1 40 M/MIN ANDRES SALAS / VAN VELAS e MANTENIMIE —_____________________neEteAmmment
Flan: MANTENIMIENTO ALINEADOR Régimen: Lectu Plan Régimen |ridad ~

Fechas

CALIERACION CIM CabDa 4RO Fechas
CALIBRACION CIM CaDas DOS AROS Fechas
MANTENIMIENTO ALINEADOR Lecturas Hrz
MANTEMIMIENTO BALSAS DE IMPREGMACIAON Lecturas Hrs
MANTENIMIENTO BARREDORA INDUSTRIAL Lecturas Horas
MANTENIMIENTO BOMBA CEMTRIFUGA 5.COMTRA INCEMDIOS Fechas
MANTEMIMIENTO BOMBA DE DIAFRAGMA Fechas
MANTENIMIENTO BOMBA DE ENGRAMAIES Lecturas Hrs
MANTENIMIENTO BOMBA DE EMGRAMAJES CALDERO FIROBLOC Fechas hd

Deshacer Gltimo cambio

Cancelar <4hhras Siguientes» T ermirar
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ASOCIACION RECURSOS

SECADOR DE LAMINAS LINEA DE LAMINACION N°1

EQUIPO

ACTIVIDAD DE
MAMNTENIMIENTO

Limpieza Interna

Cambio de pieza
(rodamientos)

Revision General
(filtros)

EQUIPO

ACTIVIDAD DE
MANTENIMIENTO

Analisis de

Vibraciones

m —
Mayor

Medicion de
commiente

Prueba electricas y
mecanicas
Reajuste General
Limpieza

Lubricacion

Revision
alineacion/tension

TIPC DE
RECUREO

Mano de Obra

Hemamientas
Hemamientas
Repuestos v

consumibles
IMano de Obra

Repuestos v
consumibles
Hemamientas

Mano de Obra

TIFO DE
RECURSO

Mano de Obra
Sernvicios
Extermos

Mano de Obra

Repuestos v
consumibles
Hemamientas

Hemamientas
IMano de Obra

Hemamientas

Hemamientas
Mano de Obra

Mano de Obra
Hemamientas
IMano de Obra

Mano de Obra
Repuestos v

consumibles
Mano de Obra

DESCRIPCION CANT
Asistente de 2h00
Mantenimiento
Destornillador estrella 1
Destornillador estrella 1
Rodamientos 2
Asistente de 1h00
Mantenimiento
Filtro 1
Destornillador estrella 1
Asistente de 0h20
hMantenimiento
MOTOR ELECTRICO DE 20 HP
DESCRIPCION CANT
Asistente de 1
Mantenimiento
Analisis de vibraciones 1
Asistente de 0h20
Mantenimiento
Grasa Multifak, EP2 0,1kg
Desarmadores (juegao) 1
Llaves mixtas {jusgo) 1
Asistente de 0h20
Mantenimiento
¥ 1
multimetro de pinzas
Destornillador estrella 1
Asistente de 0h20
Mantenimiento
Agistente 0h20
Llaves mixias {juego) 1
Asistente de 0h20
Mantenimiento
Asistente de 0h30
Mantenimiento
Grasa Mullifak EP2 0,1 kg
Asistente de 0h30

hantenimisntn

COSTO*

54,04

COSTO* ||

58,04
g 12,00
58,04

36

54,04

* En cada plan de mantenimiento de la Linea de
Laminacion N1 se asignan los recursos que
corresponden a las actividades.

Recursos - Asociacion Recursos-Actividades

i Asociar/Desasociar Recursos |¢ﬁ gﬂ | v T | =1 Grupes + | @ [ 4+ ™

Y Eiltro répido ¥ Quitar filtro

Descripcion Localizacian \ Planta Industrial IMPTEK El Ing

: la Colurnna a esta area para agruparla

| Tipao | Dezcripcion [Equipo/lnmushble)

MOTOREDUCTOR TORKNILLO S/FIN GRANULADORA LINEA LAMINACION N1 0.5 HP LAFERT AM 712 BA4IEC-G0L

.} \MOTOREDUCTOR TRACCION ENFRISMIENTD LINEA DE LAMINACION N1 7.5 HP ABB M204112L44 350411250

.} |MOTOREDUCTOR TRACCION GRANULADORA LINEA DE LAMINACION N° 1 7.5 HP ABE M2304112L44 50411250
.} |REDUCTOR ELEVADOR DE CANGILONES L.LAMINACION N* 1 FALK 5115IR25

v I SECEDOR LINEA DE LAMINACION N° 1 20.0 HP FF2 K11MS EG0586 2014

| [ |SHOCK ABSORBER LINEA DE LAMINACION N* 1 DANIEL RECALDE

| |24 |TREM DE LAMINACION

-

hdd

Y

Equipo: SECADOR LINEA DE LAMINACION N* 1 20.0 HP FPZ K11-MS E90F0C 204 .
Eopet SECADOR LIMEA DE LAMINACIOH H* 1 3.0 HP FPZ K11-M5 E90586 2014

O Copiar Recursos marcados | - Imprimic :ﬂ Exportar Pate: % BLOWER
| Parte: £ | Actvidad /| |Fecuso Acladed Limpieza mlarna
l Y BLOWER Limpieza interma O Tiga de Recuisd | Mano de O -
|| W FILTROS Revizidn General O o A H"I‘-W*"ﬁ:-' poeviimbles
4 MANTENIMIENTO MOTORES ELECTRICOS | Andlisis de O Sl |, e (b
Z0HP vibraciones - |5emicios E
|| M antenimienta Clasficacién Ficks s
M:_:Ior O | bastente de Bark Heraneenlas:
B Medicién de - Asatenie de Progecics
L Carriente Jele de Ingerisria
F'ruel;qs eléctricas v 0 Magaen
I MEecanicas Opetado Froduccadn
Revizion de .
" Vibracicn - :"_‘"‘,’" ——
\ MENTENIMIENTD MOTORES ELECTRICOS | Reajste General | ST o A e
| |20 HPY BASE Digaciée g by actvidat 2 b 00D m | e —_—
YW MANTEMIMIENTO MOTORES ELECTRICOS O J
| |20 HPY CAJA DE COME=IONES [ s &l Recwss & lodas b Achmdades

[ Repali la isshuccitin e hodes ke eqaipos asociados al mismo pla




REGISTRO DE HORAS

®* HOROMETROS

® BITACORA DE
MANTENIMIENTO
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=3 Principal Ver Herramientas f=

Control de Lecturas

Feqistro de Lecturaz | H

E Registrar Lecturas Reiniciar Contador Eliminar Ultima lectura |(E :ﬁl | P

Ayuda

Control de Lecturas - Registro de Lecturas

B T HEa @ e o m

Promedios de Uso Menzual

T Eitro répido 77 Quitar filtro

Descripcion

Localizacion | Planta Industrial IMPTEK El Inga \ Are

Historial de Lecturas

H.BOMBA SALIDA
DE EMULSION

H.AGITADOR N°2 I

Catalogos

Localizacion de Equipos

Mantto. Rutinario

Mantto. no Rutinario

Mantto. Predictivo m

Recursos

Control de Lecturas

0Tz, Valez y Consumos

Calendarios

Tipo

-

b

Descripeitn Equipo

_EALINEADDH DE ARMADURAS 40 M/MIN KATHERINE GONZALEZ / LUIS ZAMBRAND

ALINEADDR DE LAMINAS LINEA DE LAMINACION N*1 40 M MWIN FIFE GUIDE

BALSA DE IMPREGNACION LIMEA DE LAMINACION N*1 REISER

BalSé DE PREAMPREGMACION LIMEA DE LAMINACION N*1 REISER

BOMBA DE MASTICO LIMEA DE LabMINACION N* 1 200 GPM VIKING PUMP L52244, 8591340257
CASTILLOS DE EMFRIAMIENTO LINEA DE LAMIMNACION N*1 40 M/MIN IMPTEK FAUSTO REYES
COMPEMSADOR DE ARMADURAS LINEA DE LAMINACION N*1 40M/ MIN REISER REISER
COMPENSADOR DE LAMINAS LINEA DE LAMIMACION N* 1 40 M/MIN REISER REISER

CONTROLADOR DE TENSIOMES LINEA DE LAMINACION N*1 40 MAIN ANDRES SALAS/ VAN
WELASCO

ELEVADOR DE CANGILONES LIMEA DE LAMINACION N*T MARTIN

EMPALMADOR LINEA DE LAMINACION M* 1 40 MAMIN ANDRES SALAS / WAN VELASCO
ENROLLAD ORA LINEA LAMIMACION N*1 40 MAMIN BOATO INTERNATIONAL WCHA0 A112 001
GRANULADORA LIMEA DE LAMINACION N 11000 KG REISER

MOTOR DE BOMBA DE MASTICO LINEA DE LAMIMACION N*1 15 HP ABB M204160L64
3GC10500313123041002

MOTOR ELEVADOR DE CANGILONME!
MOTOREDUCTOR BALSA DE IMPRE!
MOTOREDUCTOR BALSA DE PRE-IM

MOTOREDUCTOR BANDA SALIDA D
|EC E0034 3321085

Descripcion

Unida

Registrar Lecturas

Localizacion |\ Planta Industrial IMPTEK Ellnga ! Area de Laminacion | Linea de Laminacion N*4

] Mostrar solo Equipos que no tienen actualizada su lectura desde hace mas de 7 dias

Elirnitar vltima lectura

M arcar Comecta

MOTOREDUCTOR DE RODILLOS DE
PADOVA ME 11244 L11302449002000

MOTOREDUCTOR ESTACION DE PE!
382109

MOTOREDUCTOR GIRO DE ESPIGA

Descripcion Equipo

ALINEADOR DE &RMADURAS 40 M/AIN Hrs
KATHERINE GONZALEZ / LUIS ZAMERAND

ALINEADOR DE LAMINAS LINEA DE Hrs
LAMINACION N1 40 MAMIN FIFE GUIDE
BALSA DE IMPREGNACION LINEA DE Hrs

LaMINACION N*1 REISER

BALSA DE PRE-IMPREGNACION LIMNEA DE | Hrs
LétINACION N1 REISER

BOMEA DE MASTICO LINEA DE LAMINACION |Hrs
N1 200 GPM WIKING PUMP L5 2244
8591940257

CASTILLOS DE EMFRIAMIENTO LINEA DE Hrs
LAMINACION N1 40 MAMIN IMPTEK FAUSTO
REYES

COMPENSADOR DE ARMADURAS LINEADE |Hrs
LAMINACION N*1 40 M/ MIN REISER REISER

COMPENSADOR DE LAMINAS LINEA DE Hrs
LéstdIMACION N° 1 40 MAMIN REISER REISER

Promedio

Unidad  Mensual de

uso
77

i

i

i

70

i

i

i

Lectura
Baze

Lectura
acurmulada

E08

602

608

608

419

602

608

608

[lltima
Lectura
contador

£

[

3

602

608

608

413

602

608

608

[lltima Fecha
Actualizacidn

13/04/2016

13/04/206

13/04/2016

13/04/206

13/04/2016

13/04/206

13/04/2016

13/04/206

e Fecha de la

lecturaldel Muewva Lectura
Contador

- 15/04/2015

18/04/2016
15/04/2016
15/04/2016

15/04/2016
18/04/2016

15/04/2016

15/04/2016

Status

0TA: Loz equipos que estan Fuera de Servicio no aparecen en la lista. Para registrar la lectura de un equipo Fuera de Servicio es necesario ponerlo en servicio.
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EJECUCION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO

OT | ™ Reabnr OT = Consumes
Y Bwe w__ﬁ”h Descrgcen

J

Localzactn | Planta industrial IMPTEXK aqg\mu_u\m-amn

Fome v - 4 > M

Folo OT . Penodo Duacon Est Responsable Estado Porcertas resfeado Facha Fio Ob
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000363 == 0302016 . 31032016 3h30m OV 5 Cenada B ] B0L206 = S
000356 == 16/02/2016 . 29/02/2016 1h00Om SE ¥ Cenada o No016 ¥
0003465 &% 12/02/2016 ___ 23/02/2016 2h00m DV ¥ Cenads B | 702016 B
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000335 &= 102/2016 . 29/02/2016 2h50m SE #% Cenada B 702016 B S
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000304 5= 180172016 . 31/01/2016 1h00m DV # Cemada ] Q20E 8
000254 == 1301720016 310172016 1h00m SE = Cenada I . QBR2M6 B8 Sl
000291 &5 1320172016 . 310172016 2h10m SE % Cenada B ] @o2me Sl
000285 %% 13/01/2016 . 31/01/2016 2h30m MV ¥ Cenada (33 caov/0e
000279 &4 130172016 . 310172016 4h40m SE 88 Cenada B ] o020 B
000227 &= 221272015 . NN2/2015 She0m SE 5 Cenada | N01/2016 &

226 s 2312215 . ANY2n5 ShOoOm MV 8 Cenada B ] no2me B8
000225 %% BN22005 .. AN22M5 Oh40m SE ¥ Cenada T . 1M01/2016 51 8
000224 5% BNZ25 .. ANY2015 Mh20m SE B Cenads 12/01/2016 SI &
000223 &% 231272015 NN272015 4h00m SE 84 Cenada 10172016 §1 &8
000222 &= RN2205 .. AN2205 Sh00m JCH 8% Cenada 050172016 51 ==
000221 & N5 .. AN2M5 60h30m JCH # Cenada ; B2 =
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IMPLEMENTACIC')N,DE MANTENIMIENTO
AUTONOMO

© APACITACIONES

GSTANDARIZACI()N DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

st 2 ITNNOVACION PARA LA EXCELEMNCIA




CAPACITACION TPM Y MANTENIMIENTO AUTONOMO

* Introduccion al TPM e Actividades de Mantenimiento
autonomo




CAPACITACION ACTIVIDADES ESTANDARIZADAS DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

e Capacitaciones teodricas e Capacitaciones practicas
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CAPACITACION MANEJO TARJETAS REGISTRO DE ANOMALIAS

e Qué informacion colocar en
las tarjetas.

* En donde colocar cada tarjeta
levantada.

* El proceso de solucion.

&Y ESPPE
\-;..ﬁ../‘./ UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
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TARJETAS DE REGISTRO DE ANOMALIAS

* Entrega de area destinada
a tarjetas

* Inicio de actividades con
tarjetas de registro de
anomalias

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
““““““““““ PARA LA EXCELEMNCIA




AREA PARA HERRAMIENTAS CON 5°S

® ANTES

L)




INICIO DE EJECUCION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

« AREA PARA FORMATOS DE ESTANDARIZARIZACION Y TARJETAS DE REGISTRO
DE ANOMALIA

&ESPE

““““““““ ON PARA LA EXCELENCIA




RESULTADOS MANTENIMIENTO
PLANIFICADO
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Cambio de frecuencia

* Una vez instalados los horometros y de acuerdo a la cantidad de produccion que
se tiene, se observa una disminucion de las horas al dia que cada equipo

trabaja.

* Se debe recalcular entonces la frecuencia con que los planes de mantenimiento
se vanh a efectuar.

 Se modifican las frecuencias de las actividades de mantenimiento.

Meses Calculo Horas Aproximado
* Calculo Horas = Hd = DL x ML  Iop 15 (dias) 77 75
Hd= 8 hr/dia 1 154 150
DL=22 d/mes 2 308 300
ML= 1 mes 3 462 A50
lop=0.875 6 924 900

12 1848 1600




MANTENIMIENTOS PLANIFICADQOS

« ORDENES DE TRABAJO

Rutinarias

No Rutinarias

Total

OTs, Vales y Consumos - Fase 4 - Historial de OTs Cerradas
} < Imprimis OT | Resbric OT | Consumos | Imégenes | g & |, | ™= Grupos - | |3

2300 02 13 Liw...

224

87

311

Buraszta ol encabezado de la Columng a exla &ea para aguparis . | UDDEUE = u“
: . i 000507 ===

IE3AS/A B

DAAIS AN 45 m D
| | aAIS2NE 1h3¥SmSE e S
] DOD47DRE== A4 E Th30m DV == Cenada B [
] DOD4EYE=- 2AAMFANE 16 b D0 (D EE Cenada B
|| DO04E2 === 20452006 . 0046 2 b0 = D B Cesiada B 1
] D0D4E7 == 2204526 . 004 E 2h00m Dv 5 Cenada 0%
] D0046DE=- ZZNMSNE . 004N 6 Zh00m DV = Cenada 0%
| | D45 22206 . 30 E 2h0Dm JH 5 Cenada B [
| | DO045EE=: 2000472006 ... J004SA0E Ih0Dm JH B Caniada D
] D0D457 E== 200047206 .. J0A042NE 2h00m PC 5 Cenada 0%
|| Q0456 === Z04SANE | 30A04SEN G 1 hO0m [V == Cenada D
|| IR LD 2026 . 30NN E 1 00 DY E= Cenada DD
| 0045, = 15042016 5 h00m JH B Ceamada D ]
a 000453 15047206 4h30m N B Cemado S Do
|| D45 == 11AM/2ME 4h30m JH == Cenada D=
|| D045 == 18/ 2E 3h20m DV B Cemada D
|| D005 = 18/A0372E Sh15m DV B Cenads D
| D0I0445 1920472006 ... 300472016 Oh30mJH B Cemada B
|| DO0445 F 13/472016 . 30f04/2ME ShO0m SE B Cenada |
| | DO0447 === 134452016 . 30442016 100 m PM 5 Cenada i
|| D0 4E === 13052006 .. 30A04S 206 3h30m JH B Cetiads D
] (00445 F= 13047206 . 300472016 Oh10m SE B Cenada D
DO0444 == 130472016 .. 300472006 3h00m SE F= Cenada D
|| DOD443E= 134452016 . 30AM/2016 5 &0 m DY B Conada A
|| D044 = 13452006 . 300452016 10 b D0 & D B Cenada B 1
o044 == 1302006 . 04T 1 Ol m SE B Cemada D -




RESULTADOS MANTENIMIENTO
AUTONOMO
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* SISTEMA DE REGISTRO DE ANOMALIAS

Tina de Limgeeza La tuberia de calor de la tina de ) : ; . Miaver la tuberia. Colocar
. . . . - L Puede ocasionar accidentes al Disefio incorrecto de la .
1 |luan Macimba| 2016-01-15% IMP“M :_Irﬁmoino ii‘rumcnfmﬁﬁ:u.rﬁ la limpieza de cle Empsiar bs tina. 35 Biraciin de tubatia andamios para facilitar @l | En Froceso PC/MU
|saturacion) naccesible la misma. Bcceso
. ) ) ) Accidentes con los operarics. Dafios en los §
2 cnijl'm." 2016-01-15| Enrrolladora m n:u@nn;.ml:dmmrmmm Dafio an el producto. Dafio mayor 32 rodamientos o en al eje. dar seguimiento Terminado N mm" o hay dafio registrado
Huinga g a la maguina Phazas del motor flojas. Wing
S - r Revisar la posibilidad de -
Christian Castillas de L . Dafics por sobre-calentamiente N Pedro Simba /
3 — 0160128 o e | Pérdida de aceite Fuga de aceite de mater o ol oty a0 Empaques desgastadas | cambiar el sentidodelos | En Proceso IN-PC |iavier chiiguinga
Perdida de agua. | Bandeja de rodillo (donde seca el
4 lavier 2016-00-05 Sisterna da umpieza blower) muy incamada para Pasibles dafos en el material. " Disefio incorrecto de la Modificar bandeja y En = - Pedro Simba /
Chiliguinga secado dificuitosac | pasar &l polietilenc y no se puede|  accidentes en los operadores bandaja controlar entrada polietienc e |savier Chiliquinga
inaccasible realizar la limpieza
: . Las flautas de enfriamiento se | Posible dafio en el material si se Macer soportes y werificar si : .
5 ch,‘:""‘f" 2016-02-10 “‘,""“,‘.:; inseguridsd | encusntran susitas o smarradas | depsrenden. Salpicaduras de agus 1z | M "'ﬁ"_“"ﬁ“ delit | o necesario cambiariasy | Terminado I | | e e T e
Iikquiinga enfriami 58l con alambres slrededar de I3 miguing autas desar ot sistema [ ——— s
Tina de Limpeeza Estructura no adecuada en el piso) - - - P -
& | PedroSimba | 2016-02-10( impragnaciin dificultosa o por cable eléctrico. Deficulta M'W i 10 ﬁ".mm:’mm Cambiar el cabie aereo En Proceso N Mnsnh.f
i il B it N moeeza. éctrico mal disefiado [1avier Chifiquinga
. ) ’ Riesgo alto de accidente para bos . Poner guardas en las :
7 | Pedrosimba | 2016-03-10 :;:":':,‘ | segurided | PHEFCe ““;""""“ POrIRE | - perarios. Lusiones posibles de 45 “’:"'h“, FEEME | adenas para evitar En Proceso M I_' —e
ienta cadenas s i ransmision . Chiliquinga
Posibilidad de falla en el sistema
) — de mangueras y : :
. castilosde | _, . de enfrizmianta. Actura de . Reemptaz . PedroSimba/ | Secambiaron las mangueras. No
B | PedroSimba | 2016-02-18 ——_ perdida da agua. Manguaras torcidas e e n Manguara mal instalada, pcﬂuhdﬂnnhﬁmﬂd Terminado PC ; N hay
alrededor de la maguina sistema
58 COCAnon Nuevos EMpaques v
- . Tohas fuga de polvo, faltan | Producto contaminado por polvo. Empagues desgastados. r—— o Simt Ia contaminacion disminuypo. Sin
L] c::::: 2018-02-22| Granuladora e #E empagues o sallar keen tagas, Molestias resperatorias en los 35 Mala colocacion de verla :‘m Terminado PC-MU = ,r embargo, 58 Hene aun en
filos (bordes), cangilones operadares tapas. ¥ ) L consideracion |3 adquesicion de un
eXTractor para esta drea
S — ) ) himm_u_lmporm saipicacura de agua ak - mmpmﬂ Colocar pantallas plasticas _
_m lavier 2018-03-02 Castillos de Pirlicla e agua flautas de enfriamiento. 5e ia mdiuina. Posi " 24 contra las salgecaduras. | de proteccdn a los costados Tarminad - Pedro Simba /[ | Se colocaron pantallas plashcas de
Chiliquinga enfriamiento " | necesita pantallas para detener “B‘ Sisterma de supecon de |  de las flautas para evitar |sawier Chiliquinga proteccion.
agua. las flautas mal colocade. salpicaduras




luan Macdmba| 2018-01-15 im Thareg!mde" drll;-:lltnsan S;ZJEE;;!:ETE|:I: t:z:::e . : = il el m:e:mafaliarel En Proceso
P e : P maments dz Fmpiar 3 s ubicacion de tubariz
{s=turacion) inacczsible lz misma. SOCESD
i ) ) = s - Accidentes con los operarios. Danas en los
o 2016-01-15| Enrrolladora reanzm SsEuCTan =an = Dafio en el producto. Dafio mayor rodamientos o en el eje. dar seguimiento Terminzdo
Chiliguingza inadecusdo |z 2spigz de |z enrrolladora .. _ )
& |z maguina Piezzs del motor flojas.
- . - - Revisar |z posibilidad de
Christizn Castillos de . B} . Damos por sabre-ralentzmiento _ _
S 2015-01-28 iamiento Perdida d= =csits Fugz de aceits de motor an &l Empaques desgasizdos | cambiared sentidodelos | En Proceso
miotores
Perdida de zgua. | Bandsia de rodillo [donds s2ca &l
lavier s Sisterna de Limpieza blower) muy incomodo para Pasibles defios en 2l material. Disefia incorrecto de la Modificar bandejz y R
Chiliguinza sECEdo difioultosa o pasar &l polistileno y no se pueds|  Accidentes en los operadores bandsjz controlar enirads polistieno
inaccesible readlizar I3 limpiezz
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* ACTIVIDADES REALIZADAS




* IRREGULARIDADES ENCONTRADAS




* MODIFICACIONES REALIZADAS

A LAS ACTIVIDADES DE

MANTENIMIENTO AUTONOMO

ND

I

Analisis Actividades de Mantenimiento Autobnomo

LOCALIZACION (ES):

EQUIPOS

CONTROLADOR DE

TENSIONES Y
EMPALMADORA

BOMEBA DE
ENGRANAJES
TRANSPORTE DE
MASTICO

GRANULADORA

MOTOREDUCTORES

Linea de Laminacion N* 1

ANTES DESPUES
ACTIVIDADES
Limpieza Limpieza
estaciones de estaciones
frenado de frenado
Limpieza carcaza Limpieza
del motor, dela  carcaza del
bomba y motor, de la
aberturas de bomba y
ventilacion aberturas de
ventilacion
Limpieza de la Limpieza de
estructura con la estructura
aire comprimido con aire
y huaipe comprimido
y huaipe
Lubricacion de Lubricacion
cadenas y de cadenas
piiiones y pifiones y
revision de

tension

ANTES
=
E =
o e
g &8
s DE
g £
[
15 75
dq 150
15 A0
15 150

Mo. Operarios

[l

G Tiempo gst. (min)

15

15

DESPUES

FRECUENCIA
(horas)

=
=

75

40

40

Mo, Operarios

=



ANALISIS FINANCIERO
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* COSTOS DIRECTOS

COSTOS DIRECTOS MANO DE OBRA

COSTOS DIRECTOS MATERIALES/ INSUMOS/ HERRAMIENTAS
MNo. DESCRIPCION CANT P. UNITARIO P. TOTAL
($) ($)
. Soporte tecnico anual de - = o
Software MP9
2 | Horometros 40 57 2280
Etiqguetadora mas rollo de vinil
3 1 199,42 199,42
continuo blanco (1/2x21")
4 | Impresiones 12 0,6 7.2
5 | Pizarra 1 40 40
6 | Gigantografia 1 10 10
7 | Material de oficina varios 15 15
8 | Rotulos 4 100 400
9 Anaquel. pa?ra Herrar!'nentaS de 1 70 70
Mantenimiento Autonomao
o7 Herraml.enltaﬁ para ﬂ::thldEldES de S 307,97 307,97
Mantenimiento Autonomo
11 | Torguimetro 300 300
12 | Tensimetro 84 84

1

) CANT | COSTO FUO
No. DESCRIPCION (Ho) (6/H1)
1 | Asistente de Mantenimiento 100 8,04
® COSTO DIRECTO TOTAL
COSTOS DIRECTOS TOTALES
) COSTO
MNo. DESCRIPCION
(S)
1 Costos de 14363 59
Materiales/Insumos/Herramientas ’
2 | Costos de Mano de obra directa 204

&
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* COSTOS DIRECTOS

COSTOS INDIRECTOS MANO DE OBRA

COSTO
MNo. DESCRIPCION CANT | COSTO FIO TOTAL
(Hr) ($/Hr)
(S)
1 | Técnico de Mantenimiento 110 11 1210
2 | Jefe de Proyectos y Mantenimiento 104 20 2080
Tutor de Proyecto de Investigacion
3 30 30 900
(ESPE)
COSTOS MISCELANEOS
No. DESCRIPCION P TOTAL
()
1 | Utiles de oficina 70
2 | Servicios basicos 100
3 | Transporte 480
4 | Fotocopias/impresiones 100
5 | Varios 50

® COSTO INDIRECTO TOTAL

® INVERSION IMPTEK

COSTO TOTAL DEL PROYECTO
MNo. DESCRIPCION COSTO
1 | Costos Directos Totales 5167,59
Costos Indirectos Totales 4990

2

INVERSION IMPTEK
No. DESCRIPCION COSTO
1 Costos directos totales | 5167,59
2 Costos indirectos asumidos por 3990

IMPTEK

&

$8457,59
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ANALISIS ECONOMICO
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AHORRO DE GASTOS POR ACTIVIDADES NO PLANIFICADAS

PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

* ESCENARIO OPTIMISTA
* Aumento en las ventas de 5%

 Del 2015 al 2016 existe una disminucion en costo por actividades no

programadas del 60% al 13%

* Para el 2020 se estima una disminucion del 10% por costos de actividades

no programadas

CASO OPTIMISTA (+5%)
APLICANDO MANTENIMIENTO PLANIFICADO
aNo 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Subtotal programado 113200 169587 180113 191268 203088 213243
Subtotal No programado 169800 | 2534064 | 24560,93 | 23639,89 | 2256535 | 23693,62
Costo mantenimiento 283000 194928 2045?4 40 | 214908,12 | 225653,53 | 236936,20
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AHORRO DE GASTOS POR ACTIVIDADES NO PLANIFICADAS
PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

* ESCENARIO CONSERVADOR

e Aumento en las ventas de +-2%

 Del 2015 al 2016 existe una disminucion en costo por actividades no
programadas del 60% al 13%

 Para el 2020 se estima una disminucion de hasta el 10% por costos de
actividades no programadas

ESCENARIO CONVSERVADOR (+2%)
APLICANDO MANTENIMIENTO PLANIFICADO
ANO 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Subtotal programado 113200 169587 174967 120495 186173 189897
Subtotal No programado 169800 | 2534064 | 23859,19 | 22308,34 | 2068592 | 21099,63
Costo mantenimiento 283000 194928 198826,56 | 202803,09 | 206859,15 | 210996,34
= = =2 (=_
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ANALISIS DE AHORRO POR PARAS DE PRODUCCION

e Costos por paras no programadas de

Aio 2015 2016

produccion

20000,00

15000,00

10000,00

COSTOS

5000,00

0,00

Costos por Paras de Produccion

2015

2017 2018
ANOS

M costos por paras de produccion

2019 2020

Periodo Ene-Mayo

Costo por paras en la
produccion (S)

71227,02 6266,5

® Proyecciones de gastos por paras no programadas de
produccidon

® Del afio 2015 al 2016 existe una disminucion en costos por paras de
mantenimiento no planificado del 13%.

® Para el aino 2020 se estima disminuya y se tienda a estabilizar hasta
un 4%.

Afo 2015 2016 2017 2018 2019 2020 °
Costo por paras en la Ahorro de $6353110
- 17344,85 | 15039,60 | 13385,24 | 12180,57 | 11449,74 | 10991,75
produccion
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

e ANALISIS DE SECADOR DE LAMINAS

MANTENIMIENTO PLANIFICADO (MP)

EQUIPO MOTOR DE SECADOR DE LAMINAS
PLAN DE :
. o MANTENIMIENTO MAMTENIMIENTO DE SECADOR DE LAMIMAS
¢ I nfO rmacion d Ct VI d d d d e Duracion | Duracion Frecuencia & Posibles efectos sin
. . . GEH U bl {min) {hr) {Hr) Operadores Actividad SUBRHSES
Mantenimiento Preventivo
Fall T
LUBRICACION DE RODAMIENTOS ibricacién de e | e
- a0 0,5 450 1 ] . .
rodamientos Vibraciones en el damient
equipo

® Costos  de reposicion de o MANO DE OBRA COSTO DE
rodamientos en Motor de Secador SEPUESTO ”r;;'"” REPOSICION
de Ldminas RODAMIENTO Sant, » Costo Costo | T1OTAL DE
() Repuestos | actividad | Capt | determinado por ELEMENTOS
(hr) (5/hr) | Actividad )
B208 2L 25 2 g 5,04 64,32 114 32

ESP2
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

« ANALISIS DE SECADOR DE LAMINAS

® Costos de la actividad de mantenimiento planificado
LUBRICACION DE RODAMIENTOS del equipo Motor de
Secador de Laminas

COSTO ACTVIDAD DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO [MP)

DURACION
Grasa COSTO DE MANO DE OERA COSTO
D“g':z'f;i:‘* TOTAL ﬁ:TﬂDS COSTO TOTAL | _ACTIVIDAD TOTAL DE
RODAMIENTO DE SUMINISTROS M.P EN LOS
Cantidad Cs'itr” Costo | TOUBMIENtOS | oo, | SUMINISTROS = Costo | Costopor| pitoees—oc
Tipo caneca oS (er) (%) {min) | (hr} | Cant | determinado | Actividad
caneca | (5/gr) (5) (s)
6208 2Z MUELFT,'EFM 15800 | 85,09 |0,0056 15,4 0,08683 0,25 0,33683 6 | 01| 1 8,04 0,804 1,141




ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

e Costos de Mantenimiento y Reposicion de los elementos en dos posibles
casos para la actividad de mantenimiento planificado LUBRICACION DE
RODAMIENTOS del equipo Motor de Secador de Laminas.

ANALISIS COSTOS DE MANTENIMIENTO Y REPOSICION AL FINALIZAR VIDA UTIL EN DOS CASOS

CASOS
Sin Lubricacion Con Lubricacion
CO5STO DE
RODAMIENTO ACTIVIDAD
. Horas COSTO Horas COSTO | Frecuencia #de
Tiempo| trabajo f# REPOSICION Tiempo trabajo f REPOSICION de Repeticiones DE M.P
de vida [ maguina | Reposiciones o~ devida | maguina | Reposiciones o . de Actividad | POR ANO
.. . " POR AMNO .. " - POR AMO Actividad
utit (hri |  al afio al ano ($/af util (hr) al ano al ano $/afi de M.P de M.P al DE UN
(Hr/afio) =t {Hr/afo) (>fano) | de M.P (y) afio ELEMENTO
{5/aio)
G208 27 1800 1800 1,00 114 32 5400 1800 0,33 38,11 450 4 4,56




ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

* Cuadro de resumen de actividad LUBRICACION DE RODAMIENTOS de equipo
Motor de Secador de Laminas.

COSTO TOTAL DE ACTI:-I’I DAD
POR EﬂUIP_ﬂ AL ANO
LAl L ELEMENTO/ (5/AN0) % DE
MAMNTEMINMIENTO REPUESTO CANTIDAD CASDS AHORRO
PLAMIFICADO
SIM
LUBRICACION
Lubricacion de
raodamientos de | Rodamiento
Motor de Secador | 6208 27 Z 114,32 62.67

de Laminas

&
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO

e LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

* Informacion sobre actividad de Mantenimiento Autonomo LUBRICACION DE
CHUMACERAS Y RODAMIENTOS de la Linea de Laminacion N°1

MANTENIMIENTO AUTONOMO
EQUIPO (5) Controlador de tens.icmesf com F]EHSEIi_:iDr'E.'S, alineador de armaduras,
castillos de enfriamiento.
Duracion
de Efectos en
“I .d d -
ACTIVIDAD activida Frecuencia # cnsn.de no Soluciones
en cada (hr) Operadores realizar la
elemento actividad
(min)
. . Fallos
Lubricacion ,
prematuros Cambio de
chumaceras y 3 150 1
) de chumaceras
rodamientos. )
rodamientos
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO

e LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

* Costos de reposicion de chumaceras en actividad de mantenimiento
auténomo LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS de la Linea de

Laminacion N°1

COSTOS DE REPOSICION (CR) DE ELEMENTO AL FINALIZAR SU VIDA UTIL

REPUESTO (S) MANO DE OBRA
. COSTO DE

DURACION DE .

COSTO ACTIVIDAD Costo Costo Mano | REPOSICION DE

CHUMACERA () | REPUESTO | (pg) (Hr) Cant | determinado | deObra | UNELEMENTO

(Crep) ($) ($/hr) (cMo) ($) (CRe) (3)
SY 50 TF 58,73 2 2 8,04 32,16 90,89
5Y 508 M 33,4 2 2 8,04 32,16 65,56
SY 510 M 58,73 2 2 8,04 32,16 90,89
5Y 512 M 50,98 2 2 8,04 32,16 93,14
FY 30 TF 21,77 1 2 8,04 16,08

37,85 P E
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO

e LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

* Costos de r,eposicic')n de chumaceras en actividad de mantenimiento autonomo
LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS en la Linea de Laminacion

COSTOS DE ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

N°1.

DURACION DE
SUMINISTROS UTILIZADOS EN ACTIVIDAD ACTIVIDAD MANO DE OBRA
COSTO DE
Cantidad de Costos ACTIVIDAD DE
e Cantidad | “™™® | Costo | grasaen | “oo %% | adicionales | COSTOTOTAL Costo | COSTOPOR |  M.ADEUN
GRASA | caneca CEF::EE por gr una frﬁ:;‘]’; otros SUMINISTROS | (min}) | (hr) | Cant | determinado| MAMNODE | ELEMENTO (5)
(Er] (5/gr] | chumacera P suministros (%) i5/hr) OBRA (5)
%) {5)
{gr) (%)
MULTIFAK
SYSOTF | - 15800 | 89,08 | 0,0056 8,6 0,048 0,15 0,198 3 005 | 1 8,04 0,402 0,600
MULTIFAK
SYS0BM | - 15800 | 89,08 | 0,0056 8,2 0,046 0,15 0,196 3 0os | 1 8,04 0,402 0,598
SY 510 M MUE'ILFAH 15800 | 89,08 | 0,0056 8,6 0,048 0,15 0,198 3 00s | 1 8,04 0,402 0,600
MULTIFAK
sys12m | - 15800 | 89,08 | 0,0056 9 0,051 0,15 0,201 3 00s | 1 8,04 0,402 0,603
TEXCLAD
FY 30 TF 2 15800 | 166,71 | 0,0106 77 0,081 0,15 0,231 3 0os | 1 8,04 0,402 0,633
>
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO
e LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

e Costos de Mantenimiento y Reposicion de los elementos en dos posibles casos
para la actividad de mantenimiento autonomo LUBRICACION DE CHUMACERAS

Y RODAMIENTOS de la Linea de Laminacion N°1

AMALISIS DE COSTOS DE MANTENIMIENTO ¥ REPOSICION DE ELEMENTO EN DOS POSIELES CASOS

CASDS
COSTO TOTAL POR Li-NEA AL
. . ANO [5/ARN0]
SIN LUBRICACIOMN COM LUBRICACION
CANTIDAD
CHUMACERAS
EM CADA
CHUMACERA REPOEICION
EM LA IJ.NE.I!u . CO5TO ) COSTO . de :I?TFI':'?DiEI CO5STO TOTAL DE
e 'L'E'“,E“ tH'z":'_"_s . REPOSICION 'L'E'“,E“ tH“L'_"_s . REFOSICIGN Fre‘:d”'a"c'a . “t_ = OE A REFOSICION ¥
e vidz rabajo n e vidz rabajo - E epeticiones .
PRODUCCION il - A ] Reposiciones POR ANO DE itil - A ] Reposiciones POR AND actividad | d F:-'.'L"I:' idad | POR ARO MANTENIMIENTO Sin CON
uti maquina | Reposici U wti maquina | Reposich DE UN B 2 At ALANODEUM | LUBRICACION | LUBRICACION
Elemento al ana al ana Tt Elemento al ana al ana S de .4 de h_4 al DE UM e
r ano - r ano o ano ELEMENTO -
i) | (Hrafio) (5 /3] (e} | iHgfafie) (S/afo) the) - [s/afio)
[&/ana)
5Y S0 TF 4 1200 1E00 15 136 335 2400 1E00 0,75 58,17 150 1z 7,21 75,37 545,34 301,49
5Y 503 M 2 1200 1E00 15 98 34 2400 1E00 0,75 49,17 150 1z 7,18 56,35 196,68 112,70
— o 510 M 2 1200 1E00 15 136 335 2400 1E00 0,75 68,17 150 1z 7.21 75,37 272,67 150,75
EYSiz M 4 1200 1E00 15 139,71 2400 1E00 0,75 69 Ef 150 1z 7,23 77,09 558,84 308,35
FY 30 TF 2 1200 1E00 15 536,775 2400 1800 0,75 28,39 i50 1z 7,60 35,09 113,55 71,597

[
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ANALISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO

* LUBRICACION DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

» Cuadro de resumen de resultados de actividad LUBRICACION DE CHUMACERAS
Y RODAMIENTOS en la Linea de Laminacion N°1.

CUADRO DE RESUMEN DE RESULTADOS
COSTO TOTAL POR LINEA AL ANO
ACTIVIDAD DE COSTO DE COSTO DE (5/ANO)
REPOSICION | ACTIVIDAD DE 5% DE
“‘iﬂg&gﬁ?ﬂ ELEMENTO | CANT | oe) elemenTO | M.A DEUN CASOS AHORRO
(%) ELEMENTO (5) o S
LUBRICACION | LUBRICACION
5Y 50 TF 4 90,89 0,500 545 34 301,494 4471
Lubricacion de SY 508 M 2 65,56 0,598 195,58 112 698 42,70
Chumaceras y SY 510 M 2 90,89 0,500 272,67 150,747 44,71
Speleals e 5Y512 M 4 93,14 0,603 558,84 308,352 44 82
FY 30 TF 2 37.85 0,633 113,55 71,573 36,62
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CONCLUSIONES

* Se realizo el levantamiento de informacion de un total de 210 equipos en la
planta de El Inga, de |la empresa Imptek, registrando dicha informacion en
una base de datos apoyada con el software MP version 9.8.

* Se elabord un total de 121 planes de mantenimiento de tipo preventivo, para
los equipos antes mencionados. Los mismos se ingresaron al software MP
version 9.8, desde donde se gestiona este nuevo sistema de mantenimiento.

* Los planes de mantenimiento preventivo se realizan basandose en los tipos
de equipos encontrados, que son un total de 50 tipos de equipos. Aumentan
los planes con respecto al numero de tipos de equipos, pues existen casos
especiales, por los que se deben hacer planes independientes para ciertos
equipos.
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CONCLUSIONES

* Se implementaron actividades de Mantenimiento Autonomo y Planificado en la Linea
de Laminacion N° 1, que sirven ahora como base fundamental del Mantenimiento
Productivo Total, para que la empresa continue el desarrollo de esta estrategia o
herramienta en el resto de |la empresa.

e Se obtienen como beneficios de la implementacion de este sistema, equipos en mejores
condiciones de uso. Deteccion temprana de posibles problemas como averias o danos
en los equipos. Se cuenta con una linea de producciéon mas segura y limpia, lo que
permite trabajar con mayor agrado y entusiasmo a sus operadores.

* Se obtiene por parte de los trabajadores buena aceptacion al programa implementado.
Pese a tener al principio actitudes reacias al mismo, después de comenzar a palpar los
beneficios, su actitud comienza a cambiar. Su actitud es mas participativa, realizan
sugerencias frecuentemente sobre mejoras que pueden haber. Y principalmente
comprenden que las nuevas actividades implementadas son parte de un proceso para
mejorar la productividad de la empresa, estan de acuerdo con innovar y les motiva el
hecho que su seguridad sea uno de los principales factores considerados

E&ESPE
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CONCLUSIONES

* El costo total del proyecto es de $10157.6 y la inversion por parte de la empresa
IMPTEK es de S 8457.59

* El ahorro 3ue traera a la empresa por gastos de para de produccion dentro de 4
afnos sera de $6353,10

 Contemplando un escenario conservador en que las ventas de la empresa
incrementan en 2% en los siguientes 4 anos, se tiene entonces una disminucion
de costos por mantenimiento no planificados de hasta el 10%, comparados con el
60% que representaron en el 2015, para el Departamento de Mantenimiento.

* En el caso de un escenario optimista, donde las ventas incrementan en 5%
ﬁracias al nuevo sistema de gestion, el Departamento de Mantenimiento puede
egar a ahorrar en los proximos 4 afios $8561.82 por actividades de
mantenimiento no planificado.

* Al realizarse las actividades de Mantenimiento Auténomo se puede llegar a tener
ahorros en promedio de 44, 75% en los gastos que representa cambiar un
elemento cuando ha finalizado su vida util, frente a si no se realizaran dichas

actividades.
SHESP
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RECOMENDACIONES

* El sistema implementado representa grandes cambios, en la forma de
gestionar el mantenimiento y ademas en los habitos que operadores,
técnicos e ingenieros a cargo deben adquirir; por lo que, se recomienda

evaluar periddicamente si se estan cumpliendo las actividades
estandarizadas y de la manera correcta.

e Siempre que ingrese nuevo personal a trabajar con las actividades
implementadas, se debe capacitar sobre el correcto uso de las

herramientas y de como llevar a cabo tanto las actividades, como la forma
adecuada de llenar los registros.
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RECOMENDACIONES

 Se debe mantener el cronograma establecido para la revision de los
diferentes puntos que trata el TPM, como son los Formatos de Registro
de Anomalias, la Bitacora de Mantenimiento, las actualizaciones en el
sistema de las horas registradas por los horometros de cada equipo.

* Se debe cumplir en el tiempo establecido las actividades tanto de
mantenimiento planificado como autonomo, para evitar que los equipos
lleguen a sus niveles maximos antes de presentar fallas.

* Se debe mantener una buena comunicacion entre el area de produccion
vy la de mantenimiento, para que las planificaciones sean las adecuadas y
las actividades de un departamento no interfieran en las del otro.
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RECOMENDACIONES

* Por parte del Departamento de Mantenimiento se debe cumplir con las
fechas estimadas tanto de entrega de proyectos o mejoras, como de las
actividades de mantenimiento planificado, para que no exista una
desmotivacion por parte del area de produccion al interpretar las demoras
como una falta de interés a sus sugerencias y problemas.

* Por parte del Departamento de Produccion se debe mantener el
entusiasmo en realizar las actividades y no olvidar los objetivos para los
cuales han sido implementadas las mismas.
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