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RESUMEN

Se ha disefiado un plan de Mantenimiento R.C.M (Basado en la confiabilidad) para
la empresa LAFAM S.A.S., ya que actualmente solo se realizan operaciones
correctivas, obligando a parar ciertos puntos de la linea de produccién, frenando el
flujo de trabajo y generando bajas en la productividad, inconsistencias, pérdidas
econdmicas e inestabilidad en el proceso. Adicionalmente se cred un software para
la administracion del plan de mantenimiento y se recomendaron algunos
indicadores de gestibn para la retroalimentacion y evaluacion del plan de
mantenimiento RCM.

El disefio de este plan de mantenimiento se lleva a cabo en tres fases: la primera
consistié en la identificacion de los equipos, para esto se hizo un inventario de toda
la maquinaria con el propdsito de conocer y comprender el funcionamiento que da
origen a la produccion de las lentes oftalmicas. En la segunda fase se realizé la
evaluacion de los equipos, en la que se procedié a diagnosticar el estado de las
maquinas, y en la fase final, el disefio como tal del plan de mantenimiento, es decir,
elaboracion de las hojas de vida de maquinas, relacién de requerimientos, redaccién
de instructivos, listas de chequeo diarias y la creacién del cronograma de
actividades.

Este plan de mantenimiento esta disefiado con el objetivo de reducir los tiempos
muertos ocasionados por paradas intempestivas, como también para optimizar al
maximo el tiempo de operacién, por lo tanto, se haran las tareas de mantenimiento
en espacios donde no se operen las maquinas.
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1. INTRODUCCION.

La finalidad principal de toda empresa industrial es sacar provecho al maximo de la
maquinaria, esto es completamente entendible y es logico querer recuperar la
inversion de la compra y empezar un proceso de capitalizacion gracias a ellas. La
falla comun es cuando no se cuenta con unas acciones que necesariamente deben
ser realizadas a los equipos después de un tiempo de servicio. Dichas acciones
deben ser realizadas periédicamente por personal capacitado, el cual va a llevar a
cabo un plan de mantenimiento disefiado acorde con el tipo de industria. De no
llevar a cabo una rutina de mantenimiento se produciran fallos funcionales que al
final se transforman en ineficiencia de la planta, llevando a una produccién por
debajo de la capacidad instalada y por ende perdidas econémicas que pueden llevar
facilmente a la quiebra.

Un plan de mantenimiento como el R.C.M (basado en la confiabilidad), ayuda a
reducir considerablemente dichas paradas imprevistas. Al realizar mantenimientos
e inspecciones periddicas, se extiende la vida util de los equipos y se detectan
posibles fallas. Ademas, al llevar un registro histérico de condiciones, adecuaciones
e intervenciones a cada equipo, es posible predecir qué elementos podrian fallar y
programar acciones correctivas y/o mantenimientos que requieran parar cierta
seccion del laboratorio, sin que éstos intervengan notablemente en la produccion y
funcionamiento normal del mismo.

Econdmicamente un plan de mantenimiento en sus primeras fases (disefio e
implementacion) es costoso, y posiblemente se vea mas como un gasto; es decir, a
corto plazo no se veran resultados econdmicos. Una vez implementado un plan de
mantenimiento R.C.M., la inversién inicial comenzara a recuperarse, pues los
equipos criticos fallaran con menor frecuencia, las paradas intempestivas y tiempos
muertos seran reducidos, lo cual incrementa o sostiene el ritmo de produccién. Todo
se reflejara en el cumplimiento de las metas de produccion, en la satisfaccion de los
clientes y en menores costos de fabricacion, ademas de la prolongacion de la vida
atil de los equipos. Todo esto se logra implementando técnica de mantenimiento
centrado en la confiabilidad R.C.M, sistema desarrollado en los afios 60 por la
industria aeronautica que busca pronosticar fallas, siendo esta técnica la mas
efectiva.

Para la realizacion del plan de mantenimiento basado en la confiabilidad R.C.M del
laboratorio oftdlmico LAFAM S.A.S, es muy importante conocer a detalle la labor y
la funcion de cada area de produccion. Estar en constante comunicacion con el
operario para saber de antemano los pormenores del equipo en operacion, conocer
los fabricantes de los equipos de produccion para tener contacto con asesoria
técnica y los proveedores de repuestos, actualizar el contenido bibliografico de cada
equipo, para obtener constante capacitacion por parte de los fabricantes. Lo
primordial del plan de mantenimiento es que las tareas de intervenir las maquinas
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se hagan de una forma programada que no afecte en nada el ritmo de produccion,
haciéndose en horarios que la maquina no esté en funcionamiento y sin esperar que
el equipo muestre algun tipo de deterioro para poderla intervenir.

En LAFAM S.A.S la meta es aduefiarse del mercado nacional y para esto se han
hecho en el Ultimo afio inversiones en maquinaria por mas de $ 1.000.000 millones.
Por lo tanto, se le recomienda a la empresa seguir todas las recomendaciones y
acciones gue se disefiaron acorde a la necesidad particular de dichos equipos.

Es el objetivo de este proyecto lograr un aporte significativo para el mejoramiento y
crecimiento de dicha compaifiia, aplicando los conocimientos adquiridos durante la
carrera de Ingenieria Mecénica, mas especificamente en el area de mantenimiento.

1.1. RESENA HISTORICA

LAFAM S.A.S es una franquicia de la gran multinacional éptica GrandVision, la cual
es lider mundial en venta al por menor y se ha comprometido a ofrecer un cuidado
ocular superior, de alta calidad y asequible a mas y mas personas en todo el mundo.

LAFAM S.A.S adquiri6 el primero de marzo del 2014, el 100% de los
establecimientos de MultiOpticas en Colombia, que sumaban 72 tiendas. Las mas
de 4.700 tiendas que el grupo de origen holandés GrandVision poseia en
Latinoamérica, Europa, Oriente Medio y Asia, aumentaron en el afio 2014 con la
adquisicion de la cadena colombiana MultiOpticas la cual tenia una experiencia
comercial de 38 afios en el mercado colombiano y segun el reporte financiero de
2012, sus ventas fueron de aproximadamente $26.000 millones.

Figura 1: Listado de franquicias compradas por GrandVision.

instrumentarivm

NISSEN

synoptik VISIIAB

brilleland +VISION
synoptik il interoplik £
i

Fuente: GrandVision.
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Finalmente, MultiOpticas se uni6 a las tiendas que tenia LAFAM en Colombia,
apoderandose asi de la mayoria del mercado éptico.

En las instalaciones ubicadas en la ciudad de Pereira funciona el laboratorio
principal de tallado de lentes oftalmicas, el cual se encarga de distribuir a las méas
de 200 tiendas instaladas a nivel nacional el producto terminado y correctamente
verificado. En este laboratorio también se realiza el proceso de antirreflejo, el cual
es uno de los mas complejos en el proceso.

En el laboratorio de Pereira también se realiza el proceso de biselado de las lentes,
el cual es uno de los procesos finales en el orden de produccién. En la ciudad de
Bogotd se encuentra un laboratorio de apoyo el cual se encarga de biselar
aproximadamente el 80% de los trabajos.

1.2. PLANO DE LOCALIZACION DE LA EMPRESA LAFAM S.A.S.

Figura 2: plano de localizacién de la empresa LAFAM S.A.S.

pdolPiscinas Sl :
i P GinolPasscalli

Acadenmia De
SequridadPrivada

Centro Cultural'Harijan
Maharash Darshan
‘copraventa de café t

Optimum

D<}=\LAFAM SAS

3 FortoxiSecurity Group

Fuente: google maps
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Figura 3: imagen frontal de la empresa LAFAM S.A.S.

WLLETT T

LAFAM S.A.S

Google

Fuente: google maps.

¢ Avenida 30 de agosto # 46 — 81
Pereira - Risaralda

1.3.  JUSTIFICACION

Este proyecto se hizo con dos orientaciones las cuales fueron optar al titulo de
Ingeniero Mecanico y a la vez presentar un servicio especializado apoyado en las
ciencias de la ingenieria mecénica a la empresa LAFAM S.A.S. El mantenimiento
es el que va permitir que el corazén del ciclo productivo, las maquinas, trabajen de
manera tan eficiente como sea posible.

Actualmente LAFAM S.A.S no cuenta con un plan de mantenimiento que satisfaga
las necesidades de las maquinas, diariamente se intervienen los equipos para
acciones correctivas que causan atrasos considerables en la produccién. Al aplicar
este plan de mantenimiento se podra reducir al maximo el consumo de recursos e
insumos como también se garantiza la funcionalidad de todos los equipos la mayor
cantidad de tiempo posible.

La forma mas general de medir la eficiencia es haciendo un balance entre la salida
deseaday la entrada requerida. En nuestro caso la salida deseada siempre va a ser
obtener el mayor nimero de lentes procesadas en el menor tiempo posible,
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exigiendo la mejor calidad y la entrada requerida va a ser todo recurso o insumo
necesario para obtener la salida deseada.

Con el plan de mantenimiento que hemos disefiado se va a aplicar el mantenimiento
basado en la confiabilidad RCM, el cual aplica técnicas estratégicas para prevenir
la falla y actuar antes de que la maquina presente averias.

1.4.

CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA.

Razén social:

LAFAM S.A.S.

Sector:

Salud

Actividad econdmica:

1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

1.4.4.

La empresa se dedica a la produccion y comercializacion de dispositivos
Opticos adoptados a la medida y servicios médicos oftalmolégicos

Servicio que presta la empresa:

Diagnostico y generacion de formula oftalmica, venta de dispositivos opticos
adoptados a la medida (Lentes, monturas, lentes de contacto) y cirugia laser.

Misién. LAFAM S.A.S ofreceré los precios mas agresivos del mercado, una
experiencia de compra Unica, gran variedad de productos y servicios con la
mejor calidad y transparencia, y un servicio al cliente impecable.

Visién. LAFAM S.A.S. sera la cadena de ¢épticas y clinicas lideres en el
mercado colombiano con un modelo comercial imponente, masivo y alcance
de todos los colombianos.

Politicas de calidad. En LAFAM S.A.S. estamos comprometidos en lograr
la maxima satisfaccion del cliente, con gran variedad de productos y servicios
con la mejor calidad en nuestras Opticas y clinicas, contando con un talento
humano calificado en el proceso de mejoramiento continuo.
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1.4.5. Objetivos de calidad.

1.5.

1.5.1.

e Garantizar la calidad de nuestros productos con un excelente
almacenamiento, y manipulacion brindandole confianza y seguridad a
nuestros clientes.

e Brindar un buen servicio de asesorias y atencién al cliente,
asegurandonos que el personal de ventas cuente con toda las
herramientas y conocimientos para asesorar a los clientes

OBJETIVOS

OBJETIVOS GENERALES.

Disefiar un plan de mantenimiento con un software CMMS (Computerized
Maintenance Management System) para la empresa LAFAM S.A.S

1.5.2.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Recopilar informacion técnica de todas las maquinas.
Realizar codificacion de las maquinas y areas de trabajo.
Crear tarjetas maestras de toda la maquinaria.

Codificar acciones de mantenimiento ya sean mecdanicas, eléctricas,
lubricacion e instrumentacion.

Revisar mantenimientos recomendados por el fabricante en cada una de las
maquinas.

Crear instructivos de mantenimiento y operacion.

Realizar cronogramas de mantenimientos.

Generar ordenes de trabajo de forma periddica segun lo programado.
Generar indicadores de gestion.

Elaborar el software para la administracion del plan de mantenimiento.

17



1.6. PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA LAFAM S.A.S

Figura 4: Proceso productivo de LAFAM S.A.S.

IMPORTACION ‘ : - Encintado- - Generadion- - ‘ Control de
-ASIGNACION DIGITACON Blogueo Mecarizado Calidad 1
DE MATERIAL

- Control de - Bisel y Control de - -
Calidad 3 Montaje Calidad 2 Antirveflejo

Fuente: Autor

1.6.1. IMPORTACON Y ASIGNACION DE MATERIAL

En este puesto inicia el proceso en el laboratorio. Se empieza descargando las
ordenes de trabajo creadas por cada tienda, en donde se encuentran las formulas
recetadas por los optémetras. Después de importar estas Ordenes se pasan a
bodega para descargar el material adecuado y requerido para la creacion de cada
trabajo.

Figura 5: Asignacion de material.

Fuente: Autor.

18



1.6.2. DIGITACION

Se digitan los parametros épticos y geométricos de cada orden de trabajo mediante
un software especial el cual convierte las medidas en parametros CNC de tal
manera que, al escanear un codigo de barras, se obtengan los valores necesarios
para obtener la lente deseada.

Este programa nos proporciona una vista futura de como va a quedar la lente para
asi poder escoger la medida mas indicada para la montura que se va a disponer en
los siguientes pasos de produccidn.

Figura 6: Digitacion.

Lo fiB F S voowee (@G Bewopmil

Fuente: Autor.

1.6.3. BLOQUEO DE LA LENTE.

Se realiza el bloqueo en la cara externa de la lente, este proceso comienza
colocando la cinta protectora para luego montarla en la maquina bloqueadora, que
funciona conservando la aleacion de estafio en forma liquida en 55° Celsius para
ser fundida entre la chapa y la lente adhiriéndose de forma limpia y suave, que nos
da un soporte rigido para ser tratado en los diferentes procesos de talla.
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Figura 7: Bloqueo de la lente.

Fuente: Autor.

1.6.4. GENERADO DE SUPERFICIE DE LA LENTE.

En esta area del proceso se realiza el corte de la parte interna de la lente ya sea de
policarbonato o de plastico por medio de las diferentes herramientas de corte de
diamante, brindando un acabado superficial fino con las curvas que determinan la
férmula del paciente de acuerdo a la receta oftdlmica digitada en el software y dada
por el optébmetra en la orden de trabajo.

Figura 8: Generado de la superficie del lente.

Fuente: www.satisloh.com.

En este proceso se ofrece una calidad de superficie superior y exactitud. Genera
superficies esféricas, cilindricas de forma libre, convexas y céncavas, facil de usar
para todos los materiales de lentes organicas, grabado Integrado de semi marcas
visibles, Integrado semi-automatico del eje de alineacién y calibracion de
herramientas.
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Figura 9: Generado de la superficie de la lente.

Fuente: Autor.
1.6.5. PULIDO

En el &rea de pulido se realiza el acabado superficial de la lente, ya que después de
gue es cortada en la cara interna, la superficie queda opaca. Por medio de un pafo
acorde a la curva, brilla a altas revoluciones haciendo el roce con la lente que
también gira a altas revoluciones, lubricado por un abrasivo de 6xido de aluminio
gue proporciona brillo y transparencia al acabado de la lente sin afectar la forma del
acabado de la maquina generadora.

Al momento de terminar el brillo el lente es desbloqueado o se le retira la chapa de
sujecién seguido de la cinta protectora y de alli es limpiado y revisado su acabado
superficial para ser examinado por control de calidad quien le da el visto bueno o
retira los imperfectos para seguir su recorrido en la cadena de produccion.

Figura 10: proceso de brillo.
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Fuente: Autor.
1.6.6. AREA DE ANTI-RAYAS

En esta area se realiza un recubrimiento por fuerza centrifuga en la parte trabajada
de la lente, para lograr una proteccion en la manipulacién contra las rayas, funciona
rociando uniformemente la superficie con la laca quimica UV-100 de Ultra Optics
empresa Norte Americana fabricante de maquinaria oftalmica.

Este procedimiento se realiza por medio de una maquina de ultra optics llamada
MR/I1l, que por medio de tres diferentes pasos logra realizar este recubrimiento, el
primer paso de la maquina es el lavado que lo realiza con agua desionizada a alta
presion y a una velocidad de1800 RPM para remover suciedad y manchas, en el
segundo paso para hacer un recubrimiento homogéneo es necesario un chorro
parejo de laca por medio de una bomba y con el lente girando a 2000 RPM se pasa
al ultimo paso que es de secado que lo realiza una lampara de rayos UV que nos
proporciona una adherencia rapida y firme del recubrimiento.

Figura 11: Area de anti-rayas

Fuente: Autor.
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1.6.7. AREA DE ANTI-REFLEJO

En esta parte del proceso se toma la lente que proviene de anti-rayas, después de
ser inspeccionados y estrictamente limpiados se monta en la caAmara o domo de
anti-reflejo donde ambas caras son recubiertas por un ataque de rayos vaporizados
gue proporcionan visos con propiedades hidrofébicas que desvian los rayos de luz
gue son perjudiciales para la salud visual.

En este paso del proceso no todos los lentes de produccion requieren anti-reflejo ya
gue este es un valor agregado que se da por pedido particular del cliente, existen
dos clases de AR uno es el verde que cumple las propiedades de reflejar la luz y
esta el azul que ademas de reflejar la luz también tiene propiedades hidrofébicas
gue no permiten que se emparie o se adhiere agua o grasa a la superficie del lente.

Figura 12: Area de anti-reflejo.

Fuente: Autor.

1.6.8. AREA DE BISEL.

En esta area del proceso se toma la lente con la formula oftalmica establecida y con
la montura previamente enviada por los puntos de venta. Se procede a instalar la
lente en la montura, el primer paso es colocar la montura en la trazadora dimension
para que la maquina recorra el perimetro donde va ser ubicada la lente y cense su
forma.

Por medio de la trazadora Dimensional se logra tomar la forma de la lente o la
montura, que con la ayuda de un trazador metalico que palpa el perimetro a nuestra
necesidad se logra enviar la medida al software que toma las medidas Oftalmicas
recetadas al paciente en particular.
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Figura 13: Trazador de lentes y lentes.

Fuente: www.satisloh.com.

Luego se pasa por la blogueadora 3B donde se le instala una chapa sintética al
lente en el centro éptico indicado por el software y enviado a la maquina que servira
para proteger las superficies en corte que se produce al ser montado en la
biseladora ES-4.

Figura 14: Bloqueo de lente para bisel.

Fuente: www.satisloh.com.

Ya con la lente blogueada a la medida, por medio de diferentes herramientas de
corte rapido se logra dar la forma al lente para finalmente ser ensamblada en la
montura previamente medida. La biseladora ES-4 con sus diferentes herramientas
logra realizar un bisel con multiples opciones como un acabado al perimetro brilloso
y plano o para monturas completas y para lentes perforados de acuerdo a la receta
médica.
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Figura 15: Area de bisel.

Fuente: Autor.

1.6.9. CONTROL DE CALIDAD.

En esta ultima estacion del proceso se procede a revisar todos los aspectos
primordiales como son la formula requerida que sea la de la orden de pedido que
es comprobada y medida por un lensometro digital y la debida supervisiéon al
acabado superficial del lente instalado o no en su montura, dependiendo de la
necesidad del pedido.

Figura 16: Control de calidad.

Fuente: Autor.

25



2. MARCO TEORICO

2.1. MANTENIMIENTO BASADO EN LA FIABILIDAD (R.C.M. = Reliability
Centred Maintenance)

En este tipo de mantenimiento se pone énfasis en el funcionamiento del sistema,
mas que el de cada equipo individualmente y busca los modos de falla. La palabra
clave es la “confiabilidad” (reliability).

La confiabilidad (se utiliza comanmente el término FIABILIDAD) de un equipo es
posible evaluarla en términos cuantitativos. El conocimiento de la confiabilidad y la
disponibilidad de un equipo permite planear la produccion e incluso tener planes de
contingencia.

2.2. DESARROLLO HISTORICO DEL MANTENIMIENTO CENTRADO EN LA
CONFIABILIDAD.

Durante los ultimos afios, el mantenimiento ha cambiado, quizas mas que cualquier
otra disciplina gerencial. Estos cambios se deben principalmente al enorme
aumento en numero y en variedad de los activos fisicos (planta, equipamiento,
edificaciones) que deben ser mantenidos en todo el mundo, disefios més complejos,
nuevos métodos de mantenimiento, y una Optica cambiante en la organizacion el
mantenimiento y sus responsabilidades.

El mantenimiento también esta respondiendo a expectativas cambiantes. Estas
incluyen una reciente toma de conciencia para evaluar hasta qué punto las fallas en
los equipos afectan la seguridad y al medio ambiente; conciencia de la relacion entre
el mantenimiento y la calidad del producto, y la presién de alcanzar una alta
disponibilidad en la planta y mantener controlado el costo.

Estos cambios estan llevando al limite las actitudes y habilidades en todas las ramas
de la industria. El personal de mantenimiento se ve obligado a adoptar maneras de
pensar completamente nuevas, y actuar como ingenieros y como gerentes. al
mismo tiempo las limitaciones de los sistemas de mantenimiento se hacen cada vez
mas evidentes, sin importar cuanto se hayan informatizado.

Frente a esta sucesion de grandes cambios, los gerentes en todo el mundo estan
buscando un nuevo enfoque para el mantenimiento. Quieren evitar arranques
fallidos y callejones sin salida que siempre acompafan a los grandes cambios.
Buscan en cambio una estructura estratégica que sintetice los nuevos desarrollos
en un modelo coherente, para luego evaluarlo y aplicar el que mejor satisfaga sus
necesidades y las de la empresa.
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Si es aplicado correctamente, el RCM transforma las relaciones entre los activos
fisicos existentes, quienes lo usan y las personas que los operan y mantienen. A su
vez permite que nuevos bienes 0 activos sean puestos en servicio con gran
efectividad, rapidez y precision.

2.3. EXPECTATIVAS DE MANTENIMIENTO CENTRADO EN LA
CONFIABILIDAD

Desde la década del 30 se puede seguir el rastro de la evolucidon el mantenimiento
a través de tres generaciones. EI RCM estéa torndndose rapidamente en la piedra
fundamental de la tercera generacion, pero esta generacion solo se puede ver en
perspectiva, y a la luz de la primera y segunda generacion.

La Primera Generacion. La Primera Generacion cubre el periodo que se extiende
hasta la Segunda guerra Mundial. En estos dias la industria no estaba altamente
mecanizada, por lo que el tiempo de parada de maquina no era de mayor
importancia. Esto significaba que la prevencion de las fallas en los equipos no era
una prioridad para la mayoria de los gerentes. A su vez la mayor parte de los
equipos era simple, y una gran cantidad era sobredimensionada. Esto los hacia
confiables y faciles de reparar. Como resultado no habia necesidad de un
mantenimiento sistematico mas alla de una simple rutina de limpieza, servicio y
lubricacion. Se necesitaban menos habilidades para realizar el mantenimiento que
hoy en dia.

La Segunda Generaciéon. Durante la Segunda Guerra Mundial todo cambio
drasticamente. La presiéon de los tiempos de guerra aumento la demanda de todo
tipo de bienes, al mismo tiempo que decaia abruptamente el numero de
trabajadores industriales. Esto llevé a un aumento en la mecanizacion. Ya en los
afos 50 habia aumentado la cantidad y complejidad de todo tipo de maquinas, y la
industria estaba empezando a depender de ellas.

Al incrementarse esta dependencia, se centrd la atencion en el tiempo de parada
de maquina. Esto llevd a la idea de que las fallas en los equipos deberian ser
prevenidas, llegando al concepto de Mantenimiento Preventivo. En la década del
sesenta se practicaron principalmente reparaciones mayores a intervalos regulares
prefijados. El costo del mantenimiento comenzo a crecer rapidamente con relacion
a otros costos de operacionales. Esto llevo al desarrollo de sistemas de
planeamiento y control del mantenimiento.

El costo del mantenimiento comenzé a elevarse rapidamente en relacion a otros
costos operacionales. Esto llevo al crecimiento de sistemas de planeamiento y
control del mantenimiento. Estos ciertamente ayudaron a tener el mantenimiento
bajo control y han sido establecidos como parte de la practica del mantenimiento.
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Por ultimo, la suma de capital ligado a activos fijos junto con un elevado incremento
en el costo del capital, llevo a la gente a buscar la manera de maximizar la vida util
de estos activos/bienes.

La Tercera Generacion. Desde mediados de la década del setenta el proceso de
cambio en la industria ha adquirido ain mas impulso. Los cambios han sido
clasificados en: nuevas expectativas, nuevas investigaciones, y nuevas técnicas.

El tiempo de parada de maquina siempre ha afectado la capacidad de produccion
de los activos fisicos al reducir la produccién, aumentar los costos operacionales, e
interferir con el servicio al cliente. En las décadas de los sesenta y setenta esto ya
era una preocupacion en las areas de mineria, manufacturas y transporte, En la
manufactura los efectos del tiempo de parada de maquina fueron agravados por la
tendencia mundial hacia sistemas "just in time" donde los reducidos inventarios de
material en proceso hacen que una pequeifia falla en un equipo probablemente
hiciera parar toda la planta.

Una mayor automatizacion también significa que mas y mas fallas afectan nuestra
capacidad de mantener pardmetros de calidad satisfactorios. Esto se aplica tanto
para parametros de servicio como para la calidad del producto. Por ejemplo, hay
fallas en equipos que pueden afectar el control del clima en los edificios y la
puntualidad de las redes de transporte, asi como interferir con el logro de las
tolerancias deseadas en la produccion.

La figura 1. Muestra la evolucion de las expectativas de mantenimiento

Figura 17. Expectativas de mantenimiento crecientes.

Tercera Generacion

» Mayor disponibilidad y
confiabilidad de planta

« Mayor seguridad

Sequnda Generacion * Mejor calidad de producto
« Mayor disponibilidad + Ningiin dafio al medio
de planta - ambiente
Primera Generacion .| * Mayor vida de los « Mayor vida de los equipos
* Reparar cuando se| €quipas + Mayor costo-eficacia
rompe * Menor costo

1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000 2010

Fuente: Johnn Moubray. Mantenimiento centrado en la confiabilidad.

Nuevas expectativas. Actualmente el crecimiento en la mecanizacion y la
automatizacion han tomado a la confiabilidad y a la disponibilidad en factores claves
en sectores tan diversos como el cuidado de la salud, el procesamiento de datos,
las telecomunicaciones y administracion de edificios.
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Una mayor automatizacion también significa que mas y mas fallas afectan nuestra
capacidad de mantener pardmetros de calidad satisfactorias. Esto se aplica tanto
para parametros de servicio como para la calidad del producto. Por ejemplo, las
fallas en los equipos pueden afectar el control del clima en los edificios o la
puntualidad de las redes de transporte, asi como interferir con el logro de las
tolerancias deseadas en la produccion.

Cada vez aparecen mas fallas que acarrean serias consecuencias para el medio
ambiente o la seguridad, al tiempo que se elevan las exigencias sobre estos temas.
En algunas partes del mundo se ha llegado a un punto en que las organizaciones
deben, o bien adecuarse a las expectativas de seguridad y cuidado ambiental de la
sociedad, o dejar operar. Nuestra dependencia de la integridad de nuestros activos
fisicos cobra ahora una nueva magnitud que va mas alla del costo, y que se torna
una cuestién de supervivencia de la organizacion.

Al mismo tiempo que crece nuestra dependencia de los activos fisicos; crece
también el costo de tenerlos y operarlos. para asegurar la amortizacion de la
inversion que representan, deben funcionar eficientemente siempre que se los
necesite. Por ultimo, el costo de mantenimiento aun esta ascendiendo, en términos
absolutos y como proporcién del gasto total. En algunas industrias representa ahora
el segundo item mas alto, o hasta el mas alto costo operativo. En consecuencia, en
sélo treinta afios ha pasado a la primera prioridad en el control de costos.

Nuevas Investigaciones. Las nuevas investigaciones estan cambiando muchas de
nuestras creencias méas profundas referidas a la relacion entre edad y las fallas. En
particular, parece haber cada vez menos conexién entre la edad de la mayoria de
los activos y la probabilidad de que éstos fallen.

En un principio la idea era simplemente que a medida que los activos envejecian
eran mas propensos a fallar. Una creciente conciencia de la "mortalidad infantil”
llevo a la Segunda Generacion a creer en la curva de "bafiera", o "bafiadera".

Sin embargo, las investigaciones en la Tercera Generacion revelan no uno sino seis
patrones de falla que realmente ocurren en la practica. Esto también tiene un
profundo efecto sobre el mantenimiento.

La industria en general es devota a prestar mucha atencion para mucha atencion
para hacer tareas de mantenimiento correctamente (hacer correctamente el
trabajo), pero se necesita hacer mucho mas para asegurarse que los trabajos que
se planean son los trabajos que se deben hacerse (hacer el trabajo correcto).

Nuevas Técnicas. Ha habido un crecimiento explosivo de nuevos conceptos y
técnicas de mantenimiento. Cientos de ellos han sido desarrollados en los ultimos
quince afos, y emergen aun mas cada semana. Los nuevos desarrollos incluyen:
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e Herramientas de soporte para la toma de decisiones, tales como el estudio de
riesgo, andlisis de modos de falla y sus efectos y sistemas expertos.

¢ Nuevos métodos de mantenimiento, tal como el monitoreo de condicion.

e Disefio de equipos, con un mayor énfasis en la confiabilidad y facilidad para el
mantenimiento.

e Un drastico cambio en el modo de pensar de la organizacion hacia la
participacion, trabajo en grupo y flexibilidad.

Uno de los mayores desafios que enfrenta el personal de mantenimiento en no sélo
aprender éstas técnicas sino decidir cuales valen la pena y cuales no para sus
propias organizaciones.

Si hacemos elecciones adecuadas es posible mejorar el rendimiento de los activos
y al mismo tiempo contener y reducir el costo del mantenimiento. si hacemos
elecciones inadecuadas se crean nuevos problemas mientras empeoran los que ya
existen.

Los desafios que enfrenta el mantenimiento. La primera que enfrento estos
desafios sistematicos fue la industria de la aviacion comercial. ElI elemento crucial
gue provoco esta reaccion, fue el darse cuenta que se debe dedicar tanto esfuerzo
de asegurarse que se estan realizando las tareas correctamente como en
asegurarse que se estan haciendo las tareas correctas. El darse cuenta de esto dio
lugar al desarrollo de procesos de tomas de decisibn comprensivos que se
conocieron dentro de la industria aeronautica con el nombre de MSNG3 y fuera de
esto como Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad o RCM.

El creciente reconocimiento mundial del papel fundamental que juega el RCM en la
formulacién de las estrategias de administracion de activos fisicos y la importancia
de aplicar RCM correctamente condujo a la American Society of Automotive
Engineers 1999 a publicar la norma SAE JA 1011: “Criterio de Evolucion del proceso
de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM)”.

Los desafios clave que enfrentan los gerentes de mantenimiento pueden resumirse
de esta manera:

Seleccionar las técnicas mas apropiadas, para manejar los distintos procesos de
falla, satisfaciendo las expectativas de los duefios de los activos, los usuarios de los
activos y la sociedad en general, de la manera mas perdurable y efectiva en cuanto
a costos, con el apoyo y la cooperacion de todas las personas involucradas.

Frecuentemente estos requerimientos son dados por sentado. Esto desemboca en
el desarrollo de estructuras organizativas, en la implementacion de sistemas
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basados en suposiciones incompletas o incorrectas en relacién con las verdaderas
necesidades de los activos. En cambio, si estos requerimientos son definidos
correctamente a la luz del pensamiento moderno, es posible lograr importantes
cambios en la eficiencia del mantenimiento.

2.4. MANTENIMIENTO BASADO EN LA FIABILIDAD R.C.M. (Reliability
centered maintenance)

Este sistema de mantenimiento fue desarrollado hace 20 afios por las lineas aéreas
norteamericanas, que deseaban crear un sistema que se involucrara directamente
con el servicio que ellas prestaban, a saber, el transporte de pasajeros y carga por
via aérea.

El objetivo primario del RCM es conservar la funcidn de sistema, a diferencia de la
funcion de equipo. Esto implica que si la funcion de sistema puede continuar a pesar
del fallo de una parte del equipo, entonces reparar este equipo puede no ser
necesario, u operarlo hasta que falle, puede ser aceptable.

Reliability y avaliability (Confiabilidad y disponibilidad) son los términos claves en
este sistema de mantenimiento.

Hace unos pocos afios, la industria tradicional (especialmente las de la salud, el
procesamiento de datos, las telecomunicaciones, etc.), vienen aplicando con éxito
el RCM creado como ya se dijo 20 afios atras.

La metodologia en si misma puede resumirse como se indica a continuacion:
1) Identificar los sistemas, sus limites, y sus funciones.

2) ldentificar los modos de falla que puedan producir cualquier pérdida de la funcién
del sistema.

3) Jerarquizar las necesidades funcionales usando un analisis de criticidad.

4) Seleccionar las actividades de mantenimiento preventivo u otras acciones que
conserven el funcionamiento del sistema.

2.4.1 LAS SIETE PREGUNTAS BASICAS DEL RCM

El proceso RCM formula siete preguntas acerca del activo o sistema que se intenta
analizar,
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*+ ;Cuales son las funciones y los parametros de funcionamiento asociados al
activo en su actual contexto operacional?

+ ;De qué manera falla en satisfacer sus funciones?

* (Cuédl es la causa de cada falla funcional?

* ¢ Qué sucede cuando ocurre cada falla?

+ ¢ De qué manera importa cada falla?

*+ ;Qué puede hacerse para predecir o prevenir cada falla?

+ Qué debe hacerse si no se encuentra una tarea predictiva adecuada?

2.4.1.1. Funciones y parametros de funcionamiento

Antes de decidirnos por qué proceso aplicar para hacer que cada activo fisico
continte haciendo lo que sus usuarios quieren que haga en su contexto operacional,
necesitamos hacer dos cosas:

-1 Determinar qué es lo que sus usuarios quieren que haga.
-1 Asegurar que sea capaz de realizar aquello que sus usuarios quieren que haga.

El paso inicial entonces es definir las funciones de cada activo en su contexto
operacional junto con los parametros de funcionamiento deseados. Lo que los
usuarios quieren que haga pude ser dividido en dos categorias:

- Funciones primarias que son el porqué de la adquisicion del activo en primera
instancia.

- Funciones secundarias que indican que se espera que cada activo haga mas
alla que simplemente cubrir las funciones primarias (como seguridad, control,
confort, cumplimiento de regulaciones ambientales, apariencia, etc.).

2.4.1.2. Fallas funcionales

Los objetivos del mantenimiento son definidos por las funciones y expectativas de
funcionamiento asociadas al activo en cuestion.

El dnico hecho que puede hacer que un activo no pueda desempefiarse conforme
a los parametros requeridos por su usuario, es alguna clase de falla. El

32



mantenimiento entonces cumple sus objetivos al adoptar un enfoque apropiado en
el manejo de una falla, pero antes de poder aplicar las herramientas apropiadas
necesitamos identificar que fallas pueden ocurrir. El proceso RCM lo hace en dos
niveles:

- En primer lugar identifica las circunstancias que llevan a la falla.
- Luego se pregunta qué eventos pueden causar que el activo falle.

En el RCM los estados de falla son conocidos como fallas funcionales porque
ocurren cuando el activo no puede cumplir una funcién de acuerdo al parametro de
funcionamiento que el usuario considera aceptable. Aqui se abarcan tanto las fallas
totales como las parciales.

2.4.1.3. Modos de falla

Cuando se ha identificado la falla funcional se debe identificar todos los hechos que
puedan haber causado cada estado de falla. Estos hechos se denominan Modos
de Falla. Se incluyen aquellos que han ocurrido en equipos iguales o similares
operando en el mismo contexto. También se incluyen fallas que actualmente estan
siendo prevenidas por regimenes de mantenimiento existente asi como aquellas
gue aun no han ocurrido pero son consideradas altamente posibles en el contexto
en cuestion.

2.4.1.4. Efectos de falla

El siguiente paso consiste en hacer un listado de los efectos de falla (como se da
uno cuenta de que ha ocurrido la falla y no las consecuencias que esta tenga).

Aqui se debe tener en cuenta si existe evidencia que la falla ha ocurrido, si
representa una amenaza para la seguridad y el medio ambiente, de qué manera
afecta a la produccién o a las operaciones, que dafios fisicos han sido causados por
la falla y sobre todo que debe hacerse para repararla.

El proceso de identificar funciones, fallas funcionales, modos de falla y efectos de
falla, trae sorprendentes y muchas veces apasionantes oportunidades de mejorar el
desemperio, la seguridad y la eliminacion del desperdicio.
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2.4.1.5. Consecuencias de la falla

Cada uno de los modos de falla afecta la organizacion de algin modo, pero en cada
caso los efectos son diferentes. Pueden afectar operaciones, calidad del producto
o del servicio al cliente, seguridad o medio ambiente.

Son estas consecuencias las que fuertemente influencian el intento de prevenir cada
falla. En otras palabras, si una falla tiene serias consecuencias haremos un gran
esfuerzo para intentar evitarla, pero si tiene consecuencias leves 0 no las tiene
quizas decidamos no hacer mas mantenimiento que el de rutina como una simple
limpieza o lubricacion basicas.

Una caracteristica importante del RCM es que reconoce que las consecuencias de
las fallas son mas importantes que los aspectos técnicos: la Unica razén para
hacer cualquier tipo de mantenimiento proactivo no es evitar lafallaen si, sino
evitar y reducir las consecuencias de ellas.

RCM clasifica estas consecuencias en los siguientes cuatro grupos:
1) Consecuencias de fallas ocultas:

Que no tienen un impacto directo, pero exponen a la organizacion a fallas multiples
con consecuencias serias y hasta catastroficas.

2) Consecuencias ambientales y para la seguridad:

Una falla tiene consecuencias para la seguridad si causa dafio o la muerte a alguna
persona y tiene consecuencias ambientales si infringe un reglamento ambiental.

3) Consecuencias operacionales:

Si afecta la produccion en cantidad o calidad del producto, atencion al cliente o
costos operacionales, ademas del costo directo de la reparacion,

4) Consecuencias no operacionales:

No afectan ni seguridad ni el medio ambiente ni la produccion y solo se relacionan
con el costo directo de la reparacion.

Las técnicas de manejo de fallas se dividen en dos categorias:

» Tareas preactivas: Se emprenden antes de que ocurra la falla para prevenir que
item llegue al estado de falla. Abarcan lo que se conoce tradicionalmente como
mantenimiento predictivo o preventivo, aunque se debe tener en cuenta que
RCM utiliza los términos reacondicionamiento ciclico, sustitucién ciclica y
mantenimiento a condicion.
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» Acciones a falta de: Estas tratan directamente con el estado de falla y son
elegidas cuando no es posible identificar una tarea preactiva efectiva. Las
acciones “a falta de” incluyen busqueda de falla, redisefio y mantenimiento a la
falla (correctivo).

2.4.1.6. Tareas proactivas

Los estudios modernos desmienten la creencia clasica de que un equipo opera
confiablemente por determinado periodo y luego se desgasta. Se han desarrollado
seis patrones de falla diferentes al clasico que promovio la idea de que cuando mas
seguido un item es reparado menos posibilidades tenia de fallar. Pero cuando las
consecuencias de las fallas son importantes algo debe hacerse para prevenir o
predecir las fallas o al menos para reducir las consecuencias.

RCM divide las tareas proactivas en tres categorias:
o Tareas de reacondicionamiento ciclicas
o Tareas de sustitucion ciclicas

o Tareas a condicién (Fallas potenciales que producen un sintoma de que la falla
esta en gestacion. Se incluye mantenimiento predictivo, el mantenimiento
basado en la condicién y el monitoreo de la condicion)

2.4.1.7. Acciones afaltade

RCM reconoce tres grandes categorias de acciones a falta de:
» Bulsqueda de fallas
» Redisefio

= Mantenimiento no programado (Cuando el funcionamiento es a la falla)

2.4.2. SELECCION DE TAREAS DEL RCM

Una caracteristica importante del RCM es la manera que provee criterios simples,
precisos y faciles de entender para decidir cual de las tareas preactivas es
técnicamente factible en el contexto y para decidir quién debe hacerla y con qué
frecuencia.
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La esencia del proceso de seleccion de tareas es el siguiente:

+ Parafallas ocultas, la tarea proactiva vale la pena si reduce significativamente el
riesgo de falla multiple. Si esto no es posible debe realizarse una tarea de
busqueda de falla. De no hallarse esta ultima que sea adecuada, la decision “a
falta de” secundaria es que el componente pueda ser redisefado.

+ Para fallas con consecuencias ambientales o de seguridad, una tarea preactiva
sélo vale la pena si por si sola reduce el riesgo de la falla a un nivel muy bajo o
lo elimina. Si no puede encontrarse entonces el componente debe ser
redisefiado o debe modificarse el proceso.

% Si la falla tiene consecuencias operacionales una tarea proactiva solo vale la
pena si el costo total de realizarla a lo largo de un cierto periodo de tiempo es
menor al costo de las consecuencias operacionales mas el costo de la
reparacion en el mismo periodo de tiempo. Si no se justifica la decision debe ser
ningun mantenimiento programado.

% Si una falla tiene consecuencias no operacionales s6lo merece una tarea
proactiva si su costo a lo largo de u periodo de tiempo es menor al costo de
reparaciéon en el mismo tiempo. En caso contrario seria otra vez ningun
mantenimiento programado.

2.4.3. APLICACION DEL PROCESO RCM

Antes de analizar los requerimientos de mantenimiento de los activos fisicos de
cualquier organizacion necesitamos saber de qué activo se trata y decidir cudles de
ellos seran sometidos al proceso RCM. En este punto es importantisimo el
planeamiento y la conformacién de grupos de andlisis que deben tener por lo menos
un supervisor de ingenieria, otro de produccion, un técnico de mantenimiento
(mecanico y/o eléctrico), un operador, un facilitador y un especialista externo (si es
necesario) (técnico o de procesos).

2.4.4. LOGROS DEL RCM

e Mayor seguridad e integridad ambiental

¢ Mejor funcionamiento operacional (Produccion, calidad de producto y servicio al
cliente)

e Mayor costo-eficacia del mantenimiento

e Mayor vida util de componentes costosos

¢ Una base de datos global

36



2.5.

Mayor motivacion del personal
Mejor trabajo en equipo

COSTOS ASOCIADOS AL MANTENIMIENTO

El mantenimiento como elemento indispensable en la conformacion de cualquier
proceso productivo, genera un costo que es reflejado directamente en el costo de
produccion del producto. Es por ello que la racionalizacion objetiva de los mismos
permitird ubicar a una empresa dentro de un marco competitivo. A través de la
historia el costo de mantenimiento ha sido visto como un mal necesario dado que
se invierte en él con anticipacion, pero se evitan pérdidas imprevistas, que resultan
siendo aun mayores que los costos de mantenimiento.

A continuacién, se describen algunos costos asociados al mantenimiento:

Mano de Obra: Utilizada en el equipo de trabajo y en la ejecucién del plan de
mantenimiento. Toda mano de obra debe estar asegurada, como lo dispone la

ley.

Maquinaria o Equipos: Bienes y actividades empleadas en forma directa en la
ejecucion del plan de mantenimiento.

Materiales: Incluye las partes, equipos, lubricantes, herramientas, repuestos,
etc.

Tiempo de Indisponibilidad Operacional: Periodo inactivo de produccion
mientras se realiza el trabajo de mantenimiento al equipo.

Gastos Generales: Servicios, logistica, talleres, capacitacion etc.

Costos indirectos: Equipos suplementarios para garantizar la ejecucion de
mantenimiento.

La falta de mantenimiento o un mal mantenimiento genera pérdidas, algunas de
ellas son:

Incremento de la Inversion: Debido al incorrecto mantenimiento de los equipos
su vida util se reduce y por ende el retorno de su inversion se extiende.

Pérdidas de Calidad: Ocurren cuando el equipo no tiene un mantenimiento

adecuado. Cuando se cambia el esquema de mantenimiento de un equipo,
deben evaluarse los cambios de la calidad que esa modificacion significara.

37



e Costos de Capital: Con un mal mantenimiento se presentaran mas fallas
intempestivas que ocasionaran sobrecostos en el sistema productivo.

e Pérdidas de Energia: Un equipo mal mantenido puede llegar a consumir mas
energia que el mismo equipo con un adecuado mantenimiento.

e Ambiente Laboral: Generar un espacio agradable de trabajo es importante para
obtener un buen desempefio laboral. Dentro de las funciones bésicas del
mantenimiento se encuentra la limpieza y el cuidado de los equipos. Estos
factores influyen en la produccion.

2.6. EL MANTENIMIENTO CON RELACION A LAS NORMAS ISO SERIE 9000

La I.S.O. (International Standardization for Organization) es una federacion mundial
de organismos de normalizacion, conformado por mas de cien paises, con sede en
Suiza que, en 1987 homogeneiz6 y reunié los requisitos dispersos en diversas
normas sobre calidad en una Unica serie. Normalmente, los 6rganos normativos
nacionales son los representantes oficiales del pais de la I.S.O.

El certificado ISO 9000 es una garantia adicional, que una organizacion da a sus
clientes, demostrando, por medio de un organismo certificador acreditado, que la
empresa tiene un sistema de gestibn, con mecanismos y procedimientos para
solucionar eventuales problemas referentes a la calidad.

Las normas ISO buscan describir los elementos basicos, por medio de los cuales
los sistemas de aseguramiento de la calidad pueden ser implementados. Son
normas de referencia, no teniendo caracter obligatorio o legal, a no ser cuando asi
lo exige una determinada relacion compray venta.

Hasta 1994 las normas de la ISO serie 9000, consideraban que el mantenimiento
no se constituia como actividad objeto de la empresa, dado que estas no sean
exclusivamente dirigidas para este segmento del mercado.

A partir de la revisién hecha en 1994, el mantenimiento pasé a ser reconocido por
la ISO, como un requisito de control del proceso; la norma incluye un requisito de
“proporcionar al equipo el mantenimiento adecuado para garantizar la capacidad
continua del proceso”.

El termino adecuado esta abierto a la interpretacion. El proveedor tiene todo el
derecho de determinar qué es lo adecuado, pero un auditorio que conozca del
proceso tiene el mismo derecho a cuestionar el programa que se haya definido. La
llave del éxito de este requisito radica en que los auditores reconozcan que tiene
que probar que algo no es adecuado mediante la evidencia de que los productos
por entregar sufren efectos adversos, antes de redactar el informe de no
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cumplimiento, mientras que la compafia debe asegurarse de que se cumpla
cabalmente con el requisito de “la capacidad continua del proceso”.

Por lo tanto, para cumplir estas disposiciones, la empresa que deseasen obtener o
mantener la certificacién, deberan elaborar los manuales de procedimientos del
sistema de mantenimiento, siguiendo las orientaciones hasta entonces enfocadas
apenas para operacion. De esta manera, los procedimientos deberan indicar:

e El objetivo. de la funcibn mantenimiento dentro de la empresa como actividad
responsable por el aumento de la disponibilidad y confiabilidad operacional de
los equipos, obras e instalaciones (especialmente aquellas fundamentales a la
actividad fin de la empresa), minimizando costos y garantizando el trabajo con
seguridad y calidad.

e Referencias. documentos internos o externos a la empresa, utilizados en la
elaboracion de los procedimientos del Sistema de Gestion del Mantenimiento.

e Areainvolucrada. los sectores de la empresa en los cuales los procedimientos
de mantenimiento seran aplicados.

o Estandares adoptados. Terminologia.

e Estructura organizacional del 6rgano de mantenimiento. organigrama de
cada area con la indicacion de los ocupantes de los cargos, responsabilidades
de cada uno, procedimientos del Sistema de la Calidad, planificacién de
actividades, aprobacién y alteracion de documentos.

e Control. criterios de control de actividades programadas y no programadas, las
solicitudes, ordenes de trabajo y encerramiento de los servicios, criterios de
control de equipos de inspeccion, medicion y ensayos.

e Historial. registros histéricos de acciones correctivas y preventivas, mano de
obra y material aplicados, costos implicados.

e Tratamientos de datos. informes de gestion, (indice graficos y consultas). Las
acciones para la correcciéon de distorsiones.

Estos criterios y procedimientos, deberan ser detallados involucrando los tipos de
documentos, codificaciones, identificacion, calificacion, flujo de informaciones y
métodos adoptados, pudiendo ser utilizados tanto para sistemas manuales como
para sistemas automatizados.
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3. PLAN DE MANTENIMIENTO BASADO EN LA CONFIABILIDAD R.C.M. EN
LA EMPRESA LAFAM S.A.S.

Esta propuesta de mantenimiento en la empresa LAFAM S.A.S. se realiz6 con el fin
de prevenir al maximo las fallas en la maquinaria y preservar los equipos en un
optimo estado de funcionamiento. Con este plan de mantenimiento se busca seguir
un procedimiento adecuado a la hora de realizar cualquier tipo de actividad en los
equipos que intervienen en el proceso productivo de la empresa.

Se debe tener en cuenta que los resultados obtenidos al implementar dicho plan de
mantenimiento, es compromiso de la empresa; de ellos depende una mejora
sustancial en la linea de produccion, la calidad de los productos, la seguridad y el
respeto al medio ambiente.

3.1. LOCALIZACION DE LOS EQUIPOS EN LA EMPRESA LAFAM S.A.S.

En el anexo 4. se muestra la distribucion de los distintos equipos que intervienen en
el proceso de produccion de la empresa LAFAM S.A.S, y que van a estar en el plan
de mantenimiento basado en la confiabilidad R.C.M.

3.2. EMPADRONAMIENTO DE LOS EQUIPOS.

Como primer paso para la realizacién objetiva de este plan de mantenimiento se
realizé6 un inventario de las maquinarias, con la colaboracion del asesor de la
empresa, se incluyeron los equipos de mayor participacion en el proceso productivo
de la empresa LAFAM S.AS. Ademas, se dejo planteada la posibilidad de incluir,
modificar o sacar equipos del inventario de la maquinaria en un futuro.

En la tabla 3-1 se muestra los equipos seleccionados para dicho plan de
mantenimiento.
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Tabla 1. Inventario equipos de LAFAM S.A.S

POSICION

© 0 NOO WUV B~ WNR
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AREA DE
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1

N NN N NNNOODUWUUuUuuuuuuuououououmdbds s PONEPERPEPRPRPRERERPR

EQUIPO

Encintadora 3M

Bloqueadora Layout Blocker pra
Bloqueadora Blocker 2000
Generador VFT ORBIT
Generador VFT COMPACT
Brilladora TORO FLEX

Brilldora I-FLEX

Horno de recuperacion de Alloy Hagola

Lensometro digital Nidek
Antirrayas Mrlll

Trazadora Dimension

Blocker 3B

Biseladora ES-4

Biseladora Nidex LEX 1000
Biseladora Nidex LE 9000 SX
Biseladora Centrifuga manual
Ranuradora manual

Lavadora UCS 60 MK1
Lavadora UCS 40 MKB

Cabina de flujo laminar Boxer
Cabina de flujo laminar CCSII-LIGHT
Horno Memmert UF260

Horno Thermo Electron 6545
Antirreflejo BOXER 900
Antirreflejo CCSII Light
Calentador Thermal Care
Calentador Thermal Care Boxer
Polycold

Chiller Accor

Arenadora Skat Blast

Estufa 3B

Compreso 15T

Compreso 20 T

Aire acondicionado YORK planta baja
Aire acondicionado AR

Chiller YORK planta baja

Moto bomba eléctrica

Moto bomba de gasolina

CANTIDAD

PR PP RRPRRPRRRPRRPLRNNRPRPRRRPRNRRRPRRRRPRRPRRRRPRRRNRPRRRNRRRIRR
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3.3. CODIFICACION.

Después de identificar y hacer un censo de las maquinas existentes en el
laboratorio, se procedio a realizar la codificacion de los equipos seleccionados; esto
es de vital importancia ya que se podran identificar con un codigo alfanumérico
propio para cada uno de ellos.

Al momento de realizar la codificacion se tuvo en cuenta el &rea de trabajo en la
cual esta posicionada la maquina, abreviacion del nombre y la posicion en la cual
esta ubicado dicho equipo, haciendo referencia a la Tabla 3-2. tenemos:
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Tabla 2. Codificacién de los Equipos.

EQUIPO

Encintadora 3M

Bloqueadora Layout Blocker pra
Bloqueadora Blocker 2000
Generador VFT ORBIT
Generador VFT COMPACT
Brilladora TORO FLEX

Brilldora I-FLEX

Horno de recuperacion de Alloy Hagola
Lensometro digital Nidek
Antirrayas Mrlll

Trazadora Dimension

Blocker 3B

Biseladora ES-4

Biseladora Nidex LEX 1000
Biseladora Nidex LE 9000 SX
Biseladora Centrifuga manual
Ranuradora manual

Lavadora UCS 60 MK1

Lavadora UCS 40 MKB

Cabina de flujo laminar Boxer
cabina de flujo laminar CCSII-LIGHT
Horno Memmert UF260

Horno Thermo Electron 6545
Antirreflejo BOXER 900
Antirreflejo CCSII Light
Calentador Thermal Care
Calentador Thermal Care Boxer
Polycold

Chiller Accor

Arenadora Skat Blast

Estufa 3B

Compreso 15T

Compreso 20T

Aire acondicionado YORK planta baja
Aire acondicionado AR

Chiller YORK planta baja

Moto bomba eléctrica

Moto bomba de gasolina

CANTIDAD

PR PP RPRPRRPRPRPNNRPRPRPRPNPPPRPPRPRPPRPRPRPEPNRPRRPRNRERPREPREPEPR

cODIGO

1-TA-11
1-TA-21
1-TA-31
1-TA-41
1-TA-51
1-TA-61-71
1-TA-81
1-TA-91
2-CC-11
3-TL-12-22
4-BS-11
4-BS-21
4-BS-31
4-BS-41
4-BS-51
4-BS-61
4-BS-71
5-AR-12
5-AR-22
5-AR-32
5-AR-42
5-AR-52
5-AR-62-72
5-AR-82
5-AR-92
5-AR-102
5-AR-112
5-AR-122-132
5-AR-142-152
5-AR-162
6-CL-11
7-GE-11
7-GE-21
7-GE31
7-GE-42
7-GE-52
7-GE-61
7-GE-71
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Interpretacion de los codigos empleados.

1-TA-1-1

/NN

Area de trabajo  Abreviatura de nombre  Posicion de maquina

de area de trabajo Numero piso

Las abreviaturas de nombre del area de trabajo donde se encuentran las maquinas
del proceso son:

TA: Talla

CC: Control de calidad
TL: Tratamiento laca
BS: Bisel

AR: Antirreflejo

CL: Coloracion

GE: General.
3.4. TARJETA MAESTRA

Se hace necesaria la creacion de formatos y documentos que faciliten el acceso a
la informacion de cada maquinaria; para esto se disefié un formato que recopila
informacion de cardcter técnico, operativo y caracteristicas generales de un equipo
en particular, el cual se denomina Tarjeta Maestra o Ficha Técnica.

Las caracteristicas técnicas que podemos encontrar en este formato son basadas
en el mismo disefio del equipo, tales como: voltaje, corriente, potencia, relacion de
transmision, velocidad de trabajo, etc. Las caracteristicas operacionales son todas
aguellas condiciones que se tienen que garantizar para una optima eficiencia del
equipo, como lo son, temperatura, presion, volumen, caudal, entre otros. Las
caracteristicas generales hacen referencia a las cualidades fisicas e informacion
adicional del equipo, como fabricantes, proveedores, dimensiones, si tiene 0 no
catalogo, etc.
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Para la empresa LAFAM S.A.S se propuso un formato que relacione dichas
variables descritas anteriormente, a partir del conocimiento previo adquirido en la
empresa.

A continuacién, veremos el ejemplo del formato con el cual se trabajo en esta tesis.
Las tarjetas maestras o fichas técnicas de todos los equipos se mostraran en el
anexo 1.

DEPARTAMENTE DE

MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

LAFAM

1. DATOS GENERALES

Equipo

Cadigo

Serie

Modelo

Fabricante

Origen

Peso

Color

Fecha de ingreso

Linea

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presién Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Voltaje Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente

Catalogo [Hoja de vida No. [ |Fecha |

5. OBSERVACIONES
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3.5.

FORMATO DE HOJA DE VIDA

Este formato es de vital importancia, debido a que con él es posible tener un historial
de las actividades realizadas a cada uno de los equipos que intervienen en el
proceso productivo de la empresa. Como consecuencia cada equipo tendra su
propia hoja de vida. Se debe tener en cuenta que con la informacion recolectada en
dicho formato, se pueden tomar decisiones a futuro referentes a la maquinaria,
dando como resultado un posible cambio 6 sustitucion de las mismas.

Para facilidad en un futuro tanto del jefe de mantenimiento, como del operario que
realiza dicho mantenimiento, el formato de hoja de vida tendra el mismo disefio para
toda la maquinaria seleccionada para este trabajo.

A continuacién, mostraremos un ejemplo del disefio de dicho formato y aclaramos
que todas las hojas de vida de los equipos de la empresa LAFAM S.A.S.

HOJADE VIDA EQUIPOS

LABORATORIO OFTALMICO

Pagina: |

LAFAM

Hoja de vida No. Tarjeta maestra No.

Nombre del equipo.

Codigo del equipo.

[tem

Fechade

) . Responsable | Tipo de mantenimiento
intervencion

Actividad Realizada Tiempo de parada

Costo Supervisor
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3.6. RELACION DE REQUERIMIENTOS

El objetivo primordial de este plan de mantenimiento es establecer politicas y
actividades que nos garanticen un excelente funcionamiento de los equipos que
intervienen en el proceso productivo de la empresa LAFAM S.A.S.

Por tal motivo se establecen los tipos de mantenimiento mas convenientes para
conformar el programa de la empresa:

e Mantenimiento de rutina y preventivo, incluye el mantenimiento periédico, como
la lubricacion de las maquinas, inspecciones y trabajos menores repetitivos. Este
tipo de mantenimiento debe ser programado con anterioridad.

¢ Mantenimiento de emergencia o0 correctivo, este proceso se utilizara para
efectuar reparaciones tan pronto como sea posible después del reporte de la
falla. Los programas de mantenimiento no se deberian interrumpir para proceder
a las reparaciones de emergencia o correctivas.

Estos mantenimientos se escogieron por sus caracteristicas, por el momento en el
gue se aplican, el objetivo particular para la cual es disefiado y los recursos con que
se cuente.

Después de especificar los tipos de mantenimiento que podemos aplicar en LAFAM
S.A.S. se presentan las actividades o relacion de requerimientos a desarrollar en
los equipos de la empresa, los cuales son de distinta naturaleza, tales como:

> Lubricacion
> Eléctricas
» Mecanicas

» Instrumentacion

Para el desarrollo de las actividades de mantenimiento o relacion de requerimientos,
se hace necesaria una codificacién de dicha actividad; que sea sencilla, facil de
reconocer e identificar por el operario o encargado en cuestion. La codificacion se
haréa con base en una relacion alfanumérica, identificando la inicial de la actividad y
un ndmero consecutivo siguiente, como se muestra a continuacion.
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3.6.1. ACTIVIDADES DE LUBRICACION.

Tabla 3: Actividades de lubricacion.

ACTIVIDAD cODIGO
Verificacién de nivel de Aceite Lol
Lubricacién De Rodamientos LO2
Lubricacidn De Ejes LO3
Lubricacidn De Tornillos Patrones LO4
Lubricacién De Puntos LO5
Lubricacién De Guias LO6

3.6.2. ACTIVIDADES ELECTRICAS.

Tabla 4: Actividades eléctricas.

ACTIVIDAD CODIGO
Revision, ajuste o cambio de conexiones eléctricas EO1
Revision de voltaje y corriente E02
Revision tarjeta electrénica EO3
Revisién servo motores EO4
Revisiéon de motor eléctrico EO5
Limpieza de gabinetes eléctricos EO6
Inspeccién General De Sensores EO7
Revision de capacitores EOS8
Inspeccién General Eléctrica De Electrovalvulas EO9
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3.6.3. ACTIVIDADES MECANICAS.

Tabla 5: Actividades mecanicas.

ACTIVIDAD CcODIGO
Revision De Rodamientos MO01
Revisién De Correas o bandas M02
Limpieza de Filtros MO03
lavado de tanques MO04
Inspeccién General Del Sistema Neumatico MO05
Inspeccién De Empaques y Fuelles MO06
verificacion del estado de las herramientas de corte MO07
Revision y/o cambio de boquillas M08
Revisidn de gases M09
Limpieza general M10
Revision del sistema de enfriamiento M11
Revisidn de Valvulas M12
Chequeo de motobombas M13
Verificacidn y limpieza de ventiladores M14
Pintura M15
3.6.4. ACTIVIDADES DE INSTRUMENTACION.
Tabla 6: Actividades de Instrumentacion.
ACTIVIDAD CODIGO
Calibracion de Mandmetros con patrén 101
Calibracion de Tacometros con patrén 102
Calibracidon de Termémetros e hidrémetros con patron 103
Calibracidn de comparadores Y/o esferémetros 104
Calibracién de Termostatos 105
Calibracién de Lensémetro 106
Calibraciéon de Multimetros 107
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3.7. ORDENES DE TRABAJO

Para cada orden de trabajo se relacionan las acciones de mantenimiento que se
deben practicar al equipo con base a los requerimientos de Lubricacion,
Electricidad, Mecéanica e Instrumentacion. De esta manera los operarios podran
recurrir a ellos al recibir una orden de trabajo.

Las ordenes de trabajo se utilizan con el objetivo de dar al operario unos pasos
sistematicos de las actividades de mantenimiento a realizar. En estas 6rdenes
encontraremos la naturaleza de la actividad, materiales necesarios para Su
ejecucion, quién realiza el mantenimiento, fecha y hora del mismo, asi como
también tiempo estimado de ejecucién, entre otros items necesarios para una
correcta orientacidon del operario que se dispone a ejecutar la actividad
encomendada y principalmente la orden de trabajo que se le asigna.

La responsabilidad de las o6rdenes de trabajo radica basicamente en el jefe de
mantenimiento quien es el encargado de la maquinaria de la empresa. Este jefe es
quien analiza, ordena y hace ejecutar en el tiempo adecuado el mantenimiento
necesario para la maquinaria. El operario es el encargado de ejecutar la actividad
encomendada y de brindar la informacion necesaria contenida en dicho formato,
con sus observaciones pertinentes si es el caso; esto se realiza con el fin de tener
una retroalimentacion de la informacién del plan de mantenimiento basado en la
confiabilidad R.C.M, y asi, poder tomar decisiones a futuro para obtener un plan de
mantenimiento con tiempos y procedimientos mas cercanos a la realidad.

A continuacién, mostraremos un ejemplo del disefio de dicho formato.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO G L A F A M

ORDEN DE TRABAJO — ,
No: |Cod|go del equipo:
Fecha de ejecucion Cddigo de actividad Tiempo empleado
Actividad:
Personal encargado de actividad de mantenimiento
Operador Nombre
Jefe de Mtto
Operario
Contratista
Equipo y Material necesario
Item Descripcion y Referencia Unidad de medida Cantidad

Procedimiento

Tiempo estimado de ejecucion:

Observaciones:
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4. CRITERIOS DE VALIDEZ Y CONFIABILIDAD.
4.1. DESCRIPCION DE LA UNIDAD DE ANALISIS

La estructura de unidad de analisis de este proyecto se inicia con la creacion de
parametros minimos que se deben cumplir para el correcto funcionamiento de la
empresa LAFAM S.A.S. Se efectuaran capacitaciones al personal encargado del
mantenimiento de los equipos de la fabrica. Se realizara de acuerdo a los requisitos
técnicos establecidos por los objetivos planteados para este plan de mantenimiento,
brindando asi la informacion necesaria para la correcta realizacion de éste, todo
esto con el fin de desarrollar actividades basicas para el correcto funcionamiento de
los equipos en dicha empresa.

Para obtener un desarrollo funcional y confiable de esta propuesta de plan de
mantenimiento basado en la confiabilidad R.C.M., se creard un conjunto de
procedimientos y pruebas técnicas que respaldara la informacion obtenida; ademas
todo ird soportado en las normas técnicas correspondientes.

00 Norma Francesa AFNOR NFX 60-010.

[0 Norma Técnica Colombiana NTC 1486.
4.2. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestion son parametros numéricos que facilitan la informacion
sobre un factor critico identificado en los diferentes procesos de mantenimiento y
manufactura que intervienen en la organizacion. Estos indicadores pueden
ofrecernos una oportunidad de mejora continua en el desarrollo, aplicacién de
nuestros métodos y técnicas especificas de mantenimiento.

La magnitud de los indicadores sirve para compararlos con un valor o nivel de
referencia con el fin de adoptar acciones correctivas, modificativas, predictivas
segun sea el caso.

Las caracteristicas fundamentales que deben cumplir los indicadores de
mantenimiento, son las siguientes:

v' Utiles para conocer rapidamente como van las cosas y por qué.
v Claros de entender y calcular.

v" Pocos, pero suficientes para analizar la gestion.

52



Es por esto que los indicadores deben:

= |dentificar los factores claves del mantenimiento y su afectacion a la produccion.

» Dar los elementos necesarios que permiten realizar una evaluacion profunda de
la actividad en cuestion.

= Establecer unos valores plan o consigna que determine los objetivos a lograr.

= Controlar los objetivos propuestos comparando los valores reales con los valores
planificados o consigna.

» Facilitar la toma de decisiones y acciones oportunas ante las desviaciones que
se presentan.

La informacién sera obtenida de muestras tomadas en un periodo minimo de 6
meses, debido a que anteriormente no se tienen antecedentes, y por lo tanto los
datos de mantenimiento correctivo serdn mayores que los de preventivo, ademas
no existen politicas para respetar mantenimientos programados. De esta manera
sera posible implementar un plan de mantenimiento orientado a perfeccionar las
actividades.

Para el correcto desarrollo de este plan de mantenimiento tendremos en cuenta los
indicadores de clase mundial. Estos indicadores nos servirdn de apoyo para el
correcto diagnostico e ilustracion del funcionamiento de la fabrica y asi tomar los
correctivos necesarios.

Los indicadores principales a tener en cuenta seran:
» Disponibilidad:

La disponibilidad es el principal pardmetro asociado al mantenimiento, dado que
limita la capacidad de produccion. Se define como la probabilidad de que una
maquina esté preparada para produccion en un periodo de tiempo determinado, o
sea que no esté detenida por averias o ajustes.

D To
~ To+Tp

Ecuacion 1. Disponibilidad Tedrical

Dénde:

! Rodriguez, Gestién de Mantenimiento, Pag.6
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To = Tiempo total de operacion.
Tp = Tiempo total de parada.

Los periodos de tiempo nunca incluyen paradas planificadas, ya sea por
mantenimientos planificados, o por paradas de produccion, dado a que estas no son
debidas al fallo de la maquina.

Aungue la anterior es la definicion natural de disponibilidad, se suele definir, de
forma mas practica a través de los tiempos medios entre fallas y de reparacion.

Sabemos que la disponibilidad depende de:

« La frecuencia de las fallas.

% El tiempo que transcurra en reanudar el servicio.

Por lo tanto, tenemos:

B TPEF
" TPEF + TPPR

Ecuacion 2. Disponibilidad.
Donde:
TPEF = Tiempo promedio entre fallas. (MTBF: Mean Time Between Failures).
TPPR = Tiempo promedio de reparacion. (MTTR: Mean Time To Repair).
» Fiabilidad:

Es la probabilidad de que un equipo desempefie satisfactoriamente las funciones
para el cual fue disefiado, durante el periodo de tiempo especificado y bajo las
condiciones de operaciones dadas?.

El andlisis de fallas constituye otra medida del desempefio de los sistemas, para
ello se utiliza lo que denominamos la tasa de falla, por tanto, la media de tiempos
entre fallas (TPEF) caracteriza la fiabilidad de la maquina.

Tiempo promedio entre falla: Mide el tiempo promedio que es capaz de operar el
equipo a capacidad, sin interrupciones dentro de un periodo considerado de estudio.

2 Rodriguez, Gestion De Mantenimiento, 2008,7, Espinoza, Optimizacién del mantenimiento,
Espoch, pag. 54
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HROP
YNTFALLAS

TPEF =
Ecuacion 3. Tiempo promedio entre fallas.
Donde:
HROP = Horas de operacion.
NTFALLAS = Numero de fallas detectadas.
» Mantenibilidad:

Es la probabilidad de que un equipo en estado de fallo, pueda ser reparado a una
condicién especificada en un periodo de tiempo dado, y usando unos recursos
determinados3.

Por lo tanto, la media de tiempos de reparacion (TPPR) caracteriza la mantenibilidad
del equipo.

TTF
YNTFALLAS

TPPR =
Ecuacion 4. Tiempo promedio para reparar
Donde:
TTF = Tiempo Total de Fallas.
NTFALLAS = Numero de fallas detectadas.

Tiempo promedio para reparacion: Relaciéon entre el tiempo total de intervencién
correctiva y el numero total de fallas detectadas, en el periodo observado. La
relacion existente entre el tiempo promedio entre fallas debe estar asociada con el
calculo del tiempo promedio para la reparacion.

Como complemento se necesitan indicadores secundarios, los cuales son:

> Accidentalidad:

Son indicadores asociados directamente con la concepcion del mantenimiento
como negocio, son indicadores que estan en funcién de factores, aparentemente

3 Rodriguez, “Gestion De Mantenimiento”, pag. 7
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ajenos al mantenimiento, como es el caso de numero de accidentes y horas de
funcionamiento de una planta, area o equipo dentro del proceso y son muy utiles
para la gestion del mantenimiento.

I Accidentes = N.Accidentes 100
HACCLAENteS = hias Trabajados

Ecuacion 5. Indicadores de Accidente.
Dénde:
N. Accidentes = Numero de Accidentes.

A partir de los resultados que se puedan obtener con base en las ecuaciones
expuestas anteriormente y analizando los datos minuciosamente podremos llegar a
conclusiones adecuadas para solucionar problemas y aumentar la calidad,
disponibilidad, fiabilidad, entre otros indicadores, con el fin de dar indicaciones
concretas y asi identificar la eficiencia del plan de mantenimiento.
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5. SOFTWARE PARA LA ADMINISTRACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
R.C.M.

Para el desarrollo del software utilizamos un lenguaje de programacion que se
denomina Python Software que posee una licencia de codigo abierta, el cual
hacemos uso del software llamados Gestores de mantenimiento asistido por
computadora CMMS, por sus siglas en inglés (Computerized maintenance
management system) ya sean libres o por licencia.

Uno de los objetivos de este proyecto es brindar a LAFAM S.A.S. un software o
aplicativo con el cual se administre el plan de mantenimiento, logrando asi que toda
la programacion de mantenimiento se realice de forma mas segura y eficaz.

El software disefiado tiene como cimiento una base de datos programado la cual
permite, ingresar y modificar informacion de la maquinaria, actividades de
mantenimiento, inventario de herramientas, como también generar orden de trabajo
del cronograma.

El software permite ciertas opciones a las cuales se puede acceder. Posee tres tipos
de usuarios, uno invitado que sélo puede leer una cantidad de informacion limitada.
Un normal que puede leer, agregar y modificar ciertas informaciones y un usuario
administrador el cual tiene acceso total a la informacién. Los tres usuarios cuentan
con una clave de acceso. El administrador una vez tenga acceso total podra ingresar
nuevas maquinas, desactivar alguna ya existente, visualizar, agregar y/o modificar
expedientes de maquinas, actividades de mantenimiento, cronograma de
actividades y generacion de érdenes de trabajo.

Para ingresar al software utilizamos el siguiente link el cual nos lleva a colocar un
usuario y una contrasefia ver figura 18.

http://94.177.171.31

Usuario: ingenieria_mecanica

Contrasena: 123456

57


http://94.177.171.31/

Figura 18: Ingreso al menu de LAFAM. S.A.S.

¢ C | ® Noseguro | 94.177.171.31/log B

LA

Bienvenido

(Olvidaste tu contrasefia?

©2016 Lafam

Fuente: Autores.

Las opciones se mostraran en el menu principal del aplicativo ver (Figura 19)
Figura 19: Menu Principal.

LAFAM S.A.S

MAQUINAS Z

il
jo)
?

Tarjeta Maestra

Cronograma

aonO Em

Ac. de mantenimiento
Ord. Trabajo

Inv. Repuestos CMsatisloh n E
Ind. de Gestion

3M Colombia SA n ﬂ

MENU PRINCIPAL ID¥ Imagen Equipo Cadigo Modelo Fabricante Opciones HV
ADMIN

& Usuarios
1TAS1 VFT COMPACT 2009 CMsatisloh n ﬂ B
{
& Configuracion

Fuente: Autores.

lan loqueadora 1
——
Bloqueadora 2 1TA3 BLOQUER 2000 (2010)
! 4
| - Generador 1 1TA4 VTF ORBIT 201 CMsatisloh
n ﬂ N
& L) A/
-
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En el mena principal vamos a encontrar:

e Tarjetas Maestras: Se podra observar el listado de todas las maquinas incluidas
en el plan de mantenimiento, la imagen de la maquina, el nombre, el cédigo, el
modelo, el fabricante, la hoja de vida, y las opciones de: editar, eliminar, ver
formato de tarjeta maestra. Podemos también agregar nueva maquina.

v' Cuando le damos clic en agregar nueva maquina observamos el siguiente
formato ver (figura 20). El cual contiene para agregar, fabricante, nombre del
equipo, cédigo, serie, Modelo, origen, peso, color, fecha de ingreso, linea,
jornada laboral, modo de operacion, observaciones, agregar equipos
complementarios y servicios de operacion.

Figura 20: Agregar nueva maquina.

NUEVA MAQUINA

Fabricante * u 3M Colombia 5.A -
Equipo *
Equipo

Codigo * Serie Modelo

Origen Peso Color

o o

Fecha de ingreso * Linea Jornada Laboral (hrs) *
(Gl rechadeingreso

Modo de operacion

[

Observaciones

B

Imagen de la maguina
+ Equipo Complementario + Seniciode Operacion

Cerrar Afadir Maquina

Fuente: Autores.
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v/ Para observar la tarjeta maestra de la maquina le damos clic en el icono

ver (figura 21)

Figura 21: Tarjeta maestra del software.

MAQUINA - 1TA31

DEPARTAMENTE DE MANTENIMIENTO LAFAM S.AS
SECOGN DETALLA

Fuente: Autor

v' Para observar la hoja de vida de la maquina le damos clic en el icono

. .
ver (figura 22). El cual contiene el nimero de orden de

trabajo, tipo de mantenimiento, responsable, procedimiento, tiempo de
parada, costo total y fecha de ejecucion.

60



Figura 22: hoja de vida del software.

HOJA DE VIDA - Blogueadora 1

Tipo de mant. Responsable Procedimiento Tiempo de parada
ELECTRICA utp - 0

ELECTRICA utp - 0

ELECTRICA utp 0

ELECTRICA utp 0

ELECTRICA

ELECTRICA

ELECTRICA

ELECTRICA

0 8 of 8 entries

Fuente: Autores.

e Cronograma: Se puede observar las actividades de mantenimiento en un
rango de fechas que el usuario defina y las ordenes de trabajo que se van a
realizar en cierta fecha ver (figura 23).

Figura 23: cronograma del software.

SLAFAM
£ =  Qobusa ]
E] LAFAM S.AS UTP E]
Mes | Semana MARZO 2017 Hoy « < > »
LUN. MAR. miE JUE IE sie pom
MENU PRINCIPAL 3 2 2 N 5

4 Tarjeta Maestra

B Cronograma

=)
S

#  Ac. de mantenimiento

[@ ord. Trabajo

maa B8

@l ind. de Gestion

Q
)
g
i
g
a
I3
@
£
&

ADMIN

enerad..
©f Inv. Repuestos 13 14 5
0

pal 22 23 24 25 26

2% Usuarios

&  Configuracion

Fuente: Autores.
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v' Al crear una actividad en el cronograma se genera una orden de trabajo,
debe hacer clic en el cuadro del dia que se desee. (Ver figura 24) y se
visualiza las siguientes opciones: Nombre de la maquina, actividad de
mantenimiento, usuario y detalles.

Figura 24: Crear orden de trabajo en el cronograma.

ANADIR AL CRONOGRAMA
FECHA: 2017-03-09

Waquina Blogueadora 2

Act. Mantenimiento MO2

Usuario

Detalles

*Al momento de crear este registra, se creard automaticamente una orden de trabajo relacionada a esta maguinay a

esta actividad de manteminiento.

Cerrar m

Fuente: Autores.

v' Al dar clic en el nombre de la maquina Srillad.. nos genera la tarjeta
maestra y en el cédigo nos generara la actividad de mantenimiento a realizar.

e Actividad de mantenimiento: Esta opcion permite adicionar requerimientos a
la base de datos y diligenciar su respectivo instructivo. Dado el caso que se deba
modificar algun item de un requerimiento e instructivo podra hacerlo en las
opciones de editar y eliminar ver (figura 25). Se visualizan las opciones de
agregar nueva actividad de mantenimiento, tipo y cédigo.
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Figura 25: Actividad de mantenimiento en el software.

LAFAM S.A.S = Qu ®
SLAFAM
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
E] LAFAM S5.A.S UTP E]
i
T Mostrar | 30 registros Buscar.
MENU PRINCIPAL # - Tipo Actividad Cédigo Instructive Opciones
1 MECANICA REVISION DE CORREAS O BANDAS Moz
o Tarjeta Maestra
2 MECANICA INSPECCION GENERAL DEL SISTEMA NEUMATICO Mos
B cronograma
3 MECANICA LAVADO DE LOS TANQUES mo4
# Ac. de mantenimiento
4 MECANICA LIMPIEZA DE FILTROS M3
5 Emlvskmr 5 MECANICA INSPECCION DE EMPAQUES Y FUELLES M6
o}  Inv. Repuestos 6  MECANICA LIMPIEZA GENERAL Mo
@ ind. de Gestion 7 MECANICA REVISION DE GASES Mg
8 MECANICA REVISION Y/O CAMEIO DE BOQUILLAS Mg
ADMIN
9 MECANICA VERIFICACION DEL ESTADO DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE Mo7
2% Usuarios
10 MECANICA Verificacién y limpieza de ventiladores Mi4

Fuente: Autores.

e Orden de trabajo: Las 6rdenes de trabajo se crean del cronograma en la
fecha que se pretende realizar la actividad. Esto genera; niumero de orden
de trabajo, nombre de la méaquina, la actividad de mantenimiento, fecha,
tiempo estimado, tiempo usado, responsable, costo total, procedimiento,
observaciones y opciones ver (figura 26)

Figura 26: Ordenes de trabajo del software.

=

lil
jol

LAFAM S.A.S

L]
ORDENES DE TRABAJO =

Las drdenes de trabajo se crean automaticamente al momento de agregar un registro en el cronograma

Mostrar | 30 registros Buscar.
MENL PRINCIPAL
o Tarjeta Maestra . Act. Tiempo ¢ Tiempo Costo
D Maéquina Manten. Fecha Estimado  Usado  Responsable Total Procedimiento  Observaciones Opciones
# Cronograma 9 Antirreflejo 1 Lot 2016-12-26 0 0 darwin_admin 50 - -
10 Bloqueadora 2 M2 2017-01-0. 0 0 utp 50 --
# Ac. de mantenimiento s | 0

11 Blogueadora 2 woz 20170102 0 0 up © . i} [/ 18]
12 Blogusadora 2 wo2 20170102 0 0 . s - .
13 Antrreflejo 2 wo2 20170102 0 0 . s
20170301 0 0 up 0 - .

ADMIN 15 Anurreflejo 2 w2 20170201 0 0 uep 50 - -
20170501 0 0 up 0

N T )

[@ ord. Trabajo

o  Inv. Repuestos

B ind. de Gestion 14 Andrreflejo 1 Moz

16 Blogueadora 2 Mo2
& Usuarios

17 Antirreflejo 2 Mo2

@  Configuracion

Fuente: Autores
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v" Damos clic en el icono y podemos observar el formato de orden de
trabajo, con el formato en pantalla (figura 27) podemos imprimir y realizar la
actividad correspondiente.

Figura 27: Formato de orden de trabajo.

ORDEN DE TRABAJO - £9

DEPARTAMENTE DE MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S
(ORDEN DE TRABAJO O I'AFAM

N3 Ciigo de equipo: S4RE2

Fecha de ejecucion Cadigo de actividad Tiempo empleado (hrs)

016126 ] 0

Actividad

VERIFICACION DEL NIVEL DE ACEITE

Personal encargado de actividad mantenimiento

Operador Nombre

TIPO: ADMIN Usuario: damwin_admin Darwin Marales

Equipoy Material Necesario

Descripcién ‘ Unidad de medida Cantidad ‘ Costo x unidad

Procedimiento

Tiempo estimado de ejecucion (ars): 0

Observaciones

Fuente: Autores.

e Inventarios de repuestos: En esta opcidbn podemos agregar o eliminar
repuestos ver (figura 28).

64



Figura 28: Inventario de repuestos.

lil
Jol
¥

LAFAM S.A.S

|
INVENTARIO DE REPUESTOS =
E] LAFAM 5.A.5 UTP E]

contactenos@utp.edu.co Mostrar | 30 registros Buscar.

MENU PRINCIPAL #= Nombre Cédigo Cantidad $ x unidad Preveedor Detalles Opciones

1 Lo -001 TRIVAC PUMP 1 38962978 BULLER BOMBA MEC/ DE
q I'd
of Tarjeta Maestra 65 LETE WITH ACCES PREVACIO CCSII LIGHT
2 001 il drain plug 1 233462 BULLER manguera para drenar aceite
plug g
B cronograma de bomba.

5 9716 BULLER CABLE ELECTRICO DE ﬂ
CONEXION

#  Ac. de mantenimiento

) 4 2837625 BULLER ENCODER DE SERVOMOTOR n ﬂ
@ ord. Trabajo DC QUE GIRAEL...
P 5 LOAT-27207-001 1 262260 BULLER MANGUERA S n E
(10 i SWITCH,PRESSURE TYPE FOR PRESION LAV,

TANK

2 i aEE=i 6 418973 FILTER ELEMENT FE 40- 2 190922 BULLER nﬂ
&5

ADMIN 7 ASKET SET F.TRIVAC

2 406539 BULLER nﬂ

RINIFR RECIDIFNTE PARA RECFTA [ . 1 - | T

& Usuarios

EXHAUST FILTER ARS 40-65

@ Configuracion

Q| 1ONR-1MAS CRIICIRLF Pl ATF 7. 1

Fuente: Autores.

¢ Indicadores de gestién: Son parametros numéricos que facilitan la informacién
de cada maquina sobre un factor critico identificado en los diferentes procesos
de mantenimiento, los pardmetros se pueden seleccionar en la fecha que desee
ver el usuario (figura 29).

Figura 29: indicadores de gestion.

LAFAM S.A.S Q s -

(SLAFAM

E] LAFAM S.AS UTP E]
ctenos@utp.ex 2017-01-01 BArecha final 2017-03-08

MENU PRINCIPAL

INDICADORES DE GESTION

Mostrar | 30 registros Buscar

o Tarjeta Maestra

#v Maéquina Disponibilidad Mantenibilidad

B8 Cronograma 1 Bloqueadora2

#  Ac. de mantenimiento

ra manual

[ ord. Trabajo

4 Biseladora 2

o  Inv. Repuestos
5 CABINA DE FLUJO LAMINAR 2

Bl Ind. de Gestion

6 Antirreflejo 2

ADMIN 7 Biseladora 3

&  Usuarios 8 | CABINADEFLUJO LAMINAR 1
a flain 1

pppopERRE!

94.177.171.31/account/dashboard/

Fuente: Autores.
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e Usuarios: ésta opcidon permite ingresar y modificar usuarios ya sean de tipo
administrador, normal o invitado.

Figura 30: Usuarios.

LAFAM S.A.S o}

(SLAFAM

@ LAFAM S.A.S UTP @

contactenos@utp.edu.co Mostrar | 30 registros

USUARIOS (superaamin)

MENU PRINCIPAL D ~ Nombre
1 Carlos
Of Tarjeta Maestra
2 Alexis Hernan Pantoja
B cronograma
4 Invitado
#  Ac. de mantenimiento 5 [
[  oOrd. Trabajo 7 UTP ING. MECANICA
E LAFAM S.AS UTP

2 Inv. Repuestos

Bl Ind. de Gestion

ADMIN

4%  Usuarios

@ Configuracion

Fuente: Autores.

Mostrando registros del 1 al 6 de un total de 6 registros

Nombre de usuario

admin

alexis_admin

darwin_admin

ingenieria_mecanica
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Email

caallondeno@utp.edu.co

ahpantoja@utp.edu.co

fam.com

databares@utp.edu.co

UTP@utp.edu.co

contactenos@utp.edu.co

c

Buscar:

T+ ]
T3]
- ]:]
]2
1=
T3]



6. CONCLUSIONES.

Se realiza un diagnadstico del estado del arte del mantenimiento en la empresa,
conociendo las fortalezas y debilidades al respecto. Se encuentra que se cuenta
con un personal calificado y la infraestructura necesaria para atender las
necesidades de mantenimiento y servicio.

El modelo de mantenimiento basado en la confiabilidad se disefia de acuerdo a
las necesidades de la empresa, la cual no contaba con una informacion
sistematizada, que permita llevar el registro detallado de los trabajos, materiales,
repuestos, tiempo empleado y costos asumidos en la ejecucion del
mantenimiento.

Para el disefio del plan de mantenimiento basado en la confiabilidad para la
empresa LAFAM S.A.S, se escogio el sistema R.C.M (Mantenimiento Centrado
en Fiabilidad/Confiabilidad) que permite organizar de manera estructurada
varias actividades, facilitando su implementacion y maximizando la efectividad
del plan. La metodologia y estrategia de este tipo de mantenimiento permite a la
empresa la inclusién del mismo, al programa de mejoramiento continuo para el
cual se encuentra en proceso de implementacion de la metodologia japonesa 5
eses.

Se recopila toda la informacién técnica de cada una de las maquinas de la
empresa.

Se codifican las maquinas y areas de trabajo segun convencion disefiada por los
autores.

Se crea tarjeta maestra con todas las especificaciones técnicas entregadas por
los fabricantes y datos caracteristicos.

Se codifican las acciones de mantenimiento recomendadas por fabricantes
como por técnicos y operarios de experiencia, dividiéndolas en tipo lubricacion,
eléctricas, mecanicas e instrumentacion.

Se realizan instructivos de mantenimiento y operacién con el fin de estandarizar
la forma en que se opera y se hace mantenimiento.

La creacion de un cronograma digital en el software de mantenimiento facilita
enormemente la mejor distribucion de tareas, dando prioridades a los puntos
mas criticos y programando preferiblemente en tiempos de baja produccion.
Adicionalmente se puede agregar manualmente una accion correctiva en el
cronograma para fines de manejar una informacion bien estructurada y veridica,
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todo esto se representa en facilidad de creacion de ordenes trabajo
diferenciando entre preventivos y correctivos.

Se establecen algunos indicadores de gestion para manejar una autocritica
respecto a que se esta haciendo bien o mal, en base a estos se puede
determinar cdmo mejorar cada vez mas el indicador hasta llegar a una alta
eficiencia.

El software CMMS funciona como un gran almacenador de informacion que
cuenta con la seguridad de almacenar una inmensa cantidad de datos como son
bitacoras, datos numéricos, pardmetros, fotografias, PDF entre otros sin correr
peligro de que se pierdan. El software innova respecto a anteriores proyectos
similares en que es una plataforma 100% en la nube y programada en lenguaje
Python, el cual es utilizado en plataformas como YouTube, Instagram, Dropbox,
Spotify entre otros.

Durante la implementacion del programa se ejecutan rutas de inspeccion a los
diferentes equipos y a su vez se generaron las respectivas ordenes de trabajo
para la correccion de fallas. A ademas se programan trabajos de mantenimiento
de revision y reparacion general de acuerdo al estado del equipo. Estas
actividades de mantenimiento basado en la confiabilidad llevan a los equipos a
tener un mejor desempefio y crear un mejor ambiente de trabajo en la planta de
produccion.
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7. RECOMENDACIONES.

Hacer jornadas de capacitacion sobre el manejo del software CMMS a todos los
encargados del departamento de mantenimiento.

Elaborar un plan de capacitacion anual que permita mejorar las habilidades y
competencias del personal operativo y técnico de mantenimiento de la planta de
produccion.

No pasar por alto las solicitudes de mantenimiento por parte de los operarios, ya
que esto puede llevar a la desmotivacion y a la pérdida de pertenencia del
personal operativo.

Se recomienda una elaboracién de placas, para que sean instaladas en cada
una de las maquinas y asi tener una identificacion certera y adecuada tano para
el jefe de mantenimiento como para los operarios que elaboran dentro de la
empresa.

Se recomienda que el operario encargado de mantenimiento, de informacion
precisa, de los tiempos, materiales utilizados y procedimientos seguidos en la
practica, para adoptar los correctivos necesarios y asi poder acercar cada dia
mas a nuestro plan de mantenimiento a la realidad.

Se deben mantener en 6ptimas condiciones cada una de las maquinas, realizar
el mantenimiento en las fechas previstas, seguir los instructivos necesarios para
dichas operaciones que son de vital importancia para alargar la vida atil de los
equipos.
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ANEXO 1. TARJETAS MAESTRAS.
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION DE TALLA

1. DATOS GENERALES

Equipo Cortadora de cinta 3M
Cddigo 1TALL
Serie 66518
Modelo 1645 -2014
Fabricante M
Origen EUA
Peso 10Kg
Color Negra
Fecha de ingreso 25/10/2014
Linea Talla

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

| 24

Se cubre la base con cinta especial para ser bloqueada

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: 3M Colombia S.A

Telefono: 4108555-0180001136

Direccion:Avenida El Dorado #75-93

Ciudad: Bogota

Email: www.3M.com.co

Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 80PSI  |Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Voltaje Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente

Catalogo | Si [Hojade vidaNo.| Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

1. DATOS GENERALES

Equipo Bloqueadora 1
Cadigo 1TA21
Serie 8824
Modelo Layout Blocker Pra 11 2014
Fabricante Satisloh
Origen Alemania
Peso 180 Kg
Color Amarillo-Blanco
Fecha de ingreso 25/10/2014
Linea Bloqueo

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Suministra alloy en forma liquida para adherir los lentes a la chapa.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez
(Ingeniero de mantenimiento)

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, W1 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A Email: Otros datos: www.satisloh.com
Servicio. LATAM@satisloh.com
3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Si Presion 80 PSI Caudal 10 cfm
Agua Si Presion Volumen Temperatura 10-15°C
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad |si Voltaje 230V Corriente 6A x Fase |Potencia 1Kva
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcién Marca Serie Potencia RPM Voltaje Corriente

UPS 3K(S)  |Ups On-line doble conv| Soltec Powers 3Kva 220V 26A
Catalogo | |H0ja de vida No.| Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCION DE TALLA

1. DATOS GENERALES
Equipo Blogueadora 2
Cddigo 1TA3L
Serie 2000
Modelo BLOQUER 2000 (2010)
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 125 kg
Color Cromo
Fecha de ingreso 25/11/2010
Linea Blogueo
MODO DE OPERACION
TIEMPO DE OPERACION
Jornada laboral (hrs): | 24 Suministra alloy en forma liquida para adherir los lentes a la chapa.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez (Ingeniero de

mantenimiento)

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, W1 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A

Email:

Servicio. LATAM@satisloh.com

Otros datos: www.satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Si Presion Otro Desionizada [ Temperatura 16°C
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220V |Corriente 16 A x fase [Potencia 2KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente
UPS 3K(S)  |Ups On-line doble conversion | Soltec Powers 3Kva 220V 26A
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.AS

SECCON DE TALLA

1. DATOS GENERALES

Equipo Generador 1
Cddigo 1ITA41
Serie 26198
Modelo VTF ORBIT 2011
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 2200 kg
Color Blanco y Amarillo
Fecha de ingreso 20/06/2011
Linea Generacion

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Realiza el mecanizado del lente para dar dimensiones de didmetro y
espesor. Mecaniza las curvas en la superficie segin la formula.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez (Ingeniero de

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,

mantenimiento) Germantown, WI 53022
Ciudad: Wisconsin U.S.A Email: Otros datos: www.satisloh.com
Servicio. LATAM@satisloh.com
3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Si Presion 6 Bar Caudal 35 cfm
Agua Si Presion Volumen Temperatura| 21°C en tanque-, 15°C en chiller
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220V |Corriente Potencia 8 KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie Potencia RPM Voltaje | Corriente
Chiller BL 008-02 Refrigerador servos Lahntechnik 02-053-837 091 Kw 2301 fase 5A
Regulador Regula Voltaje Makron 380- 460 V ac

Catalogo | Si  [HojadevidaNo. | | Fecha

5. OBSERVACIONES

Temperatura de Chiller para servos (15°C)
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE TALLA

1. DATOS GENERALES

Equipo Generador 2
Cddigo 1TA5L
Serie 25312
Modelo VFT COMPACT 2009
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 1500 kg
Color Blanco y Amarillo
Fecha de ingreso 25/05/2010
Linea Generacion

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 24

Realiza el mecanizado del lente para dar dimensiones de diametro y
espesor. Mecaniza las curvas en la superficie segun la formula.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez (Ingeniero de |Telefono: 3017024900

mantenimiento)

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, WI 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A

Email:

Servicio.LATAM@satisloh.com

Otros datos: www.satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 6 Bar Caudal 30 cfm
Agua Si Presion Volumen Temperatura 21°C
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 208V |Corriente Potencia 6 KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Regulador Regula Voltaje Makron 380- 460 V ac
Catalogo | Si [HojadevidaNo. | | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION DE TALLA

1. DATOS GENERALES

Equipo Brilladora 1
Codigo 1TA61
Serie 38065
Modelo TORO-FLEX 2011
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 300 kg
Color Blanco y Cromo
Fecha de ingreso 20/06/2011
Linea Pulido

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Se pulen los lentes para eliminar marcas que quedan del mecanizado

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez
(Ingeniero de mantenimiento)

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, WI 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A

Email:

Servicio. LATAM@satisloh.com

Otros datos: www.satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 6 Bar Caudal 28 cfm
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220V Corriente 15A  |Potencia 35KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros 8 Galones de Pulimento
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Regulador Regula Voltaje Makron 380- 460 V ac
Catalogo | Si [Hojade vidaNo. [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.AS

SECCION DE TALLA

1. DATOS GENERALES

Equipo Brilladora 2
Codigo 1TA71
Serie 38293
Modelo TORO-FLEX 2015
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 300 kg
Color Blanco y Cromo
Fecha de ingreso 1/06/2016
Linea Pulido

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Se pulen los lentes para eliminar marcas que quedan del mecanizado

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez
(Ingeniero de mantenimiento)

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, W1 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A

Email:

Servicio. LATAM@satisloh.com

Otros datos: www.satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 6 Bar Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 20V Corriente 15A  |Potencia 35 KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros 8 Galones de Pulimento
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente
Regulador Regula Voltaje Makron 380- 460 V ac
Catalogo | Si  |Hojade vidaNo. Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION DE TALLA

(SLAFAMM

1. DATOS GENERALES

—

Equipo Brilladora 3
Codigo 1TA81
Serie 35335
Modelo I-FLEX 2009
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 600 kg
Color Blanco y Amarillo
Fecha de ingreso 25/05/2010
Linea Pulido

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Se pulen los lentes para eliminar marcas que quedan del mecanizado

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez
(Ingeniero de mantenimiento)

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, W1 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A

Email:

Servicio. LATAM@satisloh.com

Otros datos: www.satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 5 bar Caudal
Agua Si Presion 35bar  |Volumen Temperatura 21°C max
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 380V Corriente Potencia 4 KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente
Regulador  |6000 W-3PHRegula Voltaje |Makron 380- 460 V ac
Catalogo | Si  [Hojade vidaN| [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION DE TALLA

(SLAFAMM

1. DATOS GENERALES

Equipo Recuperadora de Alloy
Cadigo 1TA91
Serie B/852596
Modelo 2014
Fabricante Hagola
Origen Alemania
Peso 30 Kg
Color Cromo
Fecha de ingreso 25/10/2014
Linea Talla

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

bloqueo

Convierte el alloy sélido en liquido, para ser nuevamente utilizado en

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Si Presion Volumen 06 m3 |Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 20V Corriente Potencia 16 KW
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente
Catalogo | Si [Hojade vidaN| Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION DE CONTROL DE CALIDAD

1. DATOS GENERALES

Equipo Lensometro digital
Cadigo 2CC11
Serie 320761
Modelo LM-1200
Fabricante NIDEK
Origen Japon
Peso 10 Kg
Color Blanco
Fecha de ingreso 1/01/2003
Linea Calidad

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

Verifica la formula de las lentes

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccidn:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 10V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje Corriente

Catalogo | No [Hojade vidaN]| [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRAYAS

1. DATOS GENERALES

Equipo Antirayas 1
Cédigo 3TL12
Serie 5766
Modelo MR Il

Fabricante ULTRA OPTICS
Origen USA
Peso 300 Kg
Color Gris claro
Fecha de ingreso 23/05/2010
Linea Recubrimiento

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

16

Da a la lente una capa protectora antirayas, la cual sirve también de
imprimante para los procesos de AR y color.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Leonardo

Telefono: 315573 67 31

Direccion:

Ciudad: Bogota

Email: leonardo@ultraoptics.com.co

Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si [Presién 80 psi Caudal 20 cfm
Agua Si [Presion Volumen Otra Desionizada
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si |Voltaje 115VCA Corriente 15A  |Potencia 2KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |  Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Regulador | EV 3000 Regula V' in ASC 310242 90-115V 26A
Catalogo | i [Hojade vidaNo. | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.AS OLAFAM
SECCION ANTIRAYAS
1. DATOS GENERALES
Equipo Antirayas 2
Cddigo 3TL22
Serie 5993
Modelo MR 11
Fabricante ULTRA OPTICS
Origen USA
Peso 300 Kg
Color Gris claro
Fecha de ingreso 23/12/2015
Linea Recubrimiento
MODO DE OPERACION
TIEMPO DE OPERACION . . y
Da a la lente una capa protectora antirayas, la cual sirve también de
Jornada laboral (hrs): | 16 C
imprimante para los procesos de AR'y color.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Leonardo Telefono: 315573 67 31

Direccion:

Ciudad: Bogota

Email: leonardo@ultraoptics.com.co

Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si [Presion 80 psi Caudal 20 cfm
Agua Si |Presion Volumen Otra Desionizada
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si |Voltaje 115VCA Corriente 15A  |Potencia 2 KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |  Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Regulador | EV 3000 Regula V in ASC 310242 90-115V 26A
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

1. DATOS GENERALES

Equipo Trazadora
Cadigo 4BS11
Serie 5T-1415
Modelo DIMENSION
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 9kg
Color Blanco-Cris
Fecha de ingreso 1/03/2011
Linea Bisel

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

16

Obtiene la forma y las dimensiones del lente tomando como referencia
las coquillas o la montura segin sea el caso.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh- Marc Alen (Ingeniero

de mantenimiento)

Telefono:

Direccién:

Ciudad:

Email: Servicio. LATAM@satisloh.com

Otros datos: mallen@nationaloptronics.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si |Voltaje 110V Corriente 19A |Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |  Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | Si  |Hojade vidaNo. | [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

LAFAM

1. DATOS GENERALES

Equipo Blogueadora Bisel

Cadigo 4BS21
Serie 3B-1990

Modelo 3B

Fabricante SATISLOH-NATIONAL OPTRONICS

Origen Alemania
Peso 10 Kg

Color Blanco

Fecha de ingreso 1/03/2011 ——— —

Linea Bisel

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 16

Adhiere las chapas que sijetan la lente en la biseladora

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez
(Ingeniero de mantenimiento)

Telefono: 3017024900

Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, W1 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A Email:

Servicio. LATAM@satisloh.com

Otros datos: www.satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad si [Voltaje 115V Corriente 35A |Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |  Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | |Hoja de vidaNo. | Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

1. DATOS GENERALES

Equipo Biseladora 1
Cadigo 4BS31
Serie 20624
Modelo ES-4 2010
Fabricante SATISLOH
Origen Alemania
Peso 980 kg
Color Blanco y Amarillo
Fecha de ingreso 1/03/2011
Linea Biseladora ES-4

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 16 Mecaniza la forma de la lente

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Satisloh - william sanchez
(Ingeniero de mantenimiento)

Telefono: 3017024900 Direccion: N106W13131 Bradley Way #200,
Germantown, WI 53022

Ciudad: Wisconsin U.S.A Email: Otros datos: www.satisloh.com

Servicio. LATAM@satisloh.com

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si |Presion 6 Bar Caudal 35 cfm
Agua Si |Presion Volumen Temperatura 21°C max
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si |Voltaje 220V Corriente Potencia 4KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Chiller  |BL 008-02| Refrigerador servos Lahntechnik 101117394 091 Kw 230 1 fase 5A
Regulador Regula Voltaje Makron 380- 460 V ac
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. | | [Fecha |

5. OBSERVACIONES

Temperatura de Chiller para servos (15°C)
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

1. DATOS GENERALES

Equipo Biseladora 2
Cddigo 4BS41
Serie 301565
Modelo LEX 1000
Fabricante NIDEK
Origen USA
Peso 150 Kg
Color Blanco
Fecha de ingreso 1/07/2011
Linea Bisel

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

| 8

Mecaniza la forma de la lente

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Si Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 115V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | [Hoja de vida No] | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

1. DATOS GENERALES

Equipo Biseladora 3
Cddigo 4BS51
Serie 40345
Modelo LE 9000 SX
Fabricante NIDEK
Origen USA
Peso 150 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso
Linea Bisel

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

8

Mecaniza la forma de la lente

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua s Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad S Voltaje 115V Corriente Potencia 15KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

UPS
Catalogo | [Hoja de vida No| [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

1. DATOS GENERALES

Equipo Biseladora 4
Cadigo 4BS61
Serie 20061226088
Modelo Centrifuga Manual
Fabricante 0110
Origen USA
Peso 150 Kg
Color Verde
Fecha de ingreso
Linea Bisel

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

8

Se da manualmente la forma de la lente

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email; Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Si Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 115V Corriente 58 A |Potencia 0.5HP
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

UPS
Catalogo | [Hoja de vida No/ |[Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE BISEL

1. DATOS GENERALES

Equipo Ranuradora manual
Cadigo 4BST71

Serie
Modelo CP-3

Fabricante LENS GROOVER

Origen China

Peso 5Kg

Color Blanco

Fecha de ingreso
Linea Bisel

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

Realiza la ranura a lo largo del perfil del lente.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 10V Corriente 15A  |[Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo |  No [Hojade vidaNo| Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES
Equipo LAVADORA 1
Cadigo 5AR12
Serie 15-814
Modelo UCS 60 MK1
Fabricante LEIBOLD OPTICS
Origen REINO UNIDO
Peso 300 Kg
Color BLANCO
Fecha de ingreso 2/110/2016
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

| 16 Quita todo tipo de particulas adheridas a la lente

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono: Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email: Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhle rgroup.com;
gustavo.decastello@buhlergro

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua si Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 230V Corriente 25A  |Potencia 5KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | [Hoja de vida No| [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo LAVADORA 2
Cadigo 5AR22
Serie 06-314
Modelo UCS 40 MKB
Fabricante ptimal -technologiesLEIBOLD OPTICY
Origen USA
Peso 120 Kg
Color GRIS CON AMARILLO
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

16

Quita todo tipo de particulas adheridas a la lente

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhlergrou

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhle rgroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Si Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 230V Corriente 16 A |Potencia 35 KVA
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Regulador  |eta 4000w bifasico macron
Catalogo | [Hoja de vida No. | [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo CABINA DE FLUJO LAMINAR 1
Caodigo 5AR32
Serie
Modelo
Fabricante LEIBOLD OPTICS
Origen USA
Peso
Color BLANCO
Fecha de ingreso 2/10/2016
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Se soplan las lentes con aire ionizado y un flujo positivo de aire

Jornada laboral (hrs): | 16

previene el polvo dentro de la cabina

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello Telefono: Direccion:

Email:
gustavo.decastello@buhlergrou

Ciudad: Rosario - Argentina Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhle rgroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 5 Bar Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 115V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
A
Catalogo | [Hoja de vida No. | |[Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo CABINA DE FLUJO LAMINAR 2
Cadigo 5AR42

Serie 2007-247654
Modelo AVC-442

Fabricante LEIBOLD OPTICS

Origen USA

Peso

Color BLANCO

Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR
MODO DE OPERACION
TIEMPO DE OPERACION A R .
Se soplan las lentes con aire ionizado y un flujo positivo de aire
Jornada laboral (hrs): | 16 . .
previene el polvo dentro de la caBina

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello Telefono: Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina Email: Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;
gustavo.decastello@buhlergrou

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 80 psi Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad |si Voltaje 115V Corriente 87A |Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | [Hoja de vida No. | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Horno 1
Cadigo 5AR52
Serie B616.0223
Modelo UF260
Fabricante MEMMERT
Origen USA
Peso 95 Kg
Color Cromo
Fecha de ingreso 2/10/2016
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

16

Cura y desgasifica las lentes previamente lavadas

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:
gustavo.decastello@buhlergrou

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Otro Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 1oV Corriente 104A  |Potencia 1Kva
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. | |Fecha

5. OBSERVACIONES

95




DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.AS

SECCION ANTIRREFLEJO

LAFAM

1. DATOS GENERALES

Equipo Horno 2
Cadigo 5AR62
Serie 603219
Modelo 6545
Fabricante thermo electron corporationLEBOLD OPTICS
Origen USA
Peso 95 Kg
Color Cromo
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

16 Cura y desgasifica las lentes previamente lavadas

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:
gustavo.decastello@buhlergroup.c

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Presion Otro Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 110V Corriente 104A  |Potencia 1Kva
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. | | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Horno 3 -
Cédigo 5ART72
Serie 603219
Modelo 6545
Fabricante thermo electron corporationLEBOLD OPTICS
Origen USA
Peso 95 Kg
Color Cromo
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

16

Cura y desgasifica las lentes previamente lavadas

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhlergroup.com

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhle rgroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Otro Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 10V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | Si |Hoja de vida No. |Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCION DE ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES
Equipo Antirreflejo 1
Cadigo 5AR82
Serie 101013199
Modelo BOXER 900 (2016)
Fabricante BULLER
Origen Alemania
Peso
Color Cris
Fecha de ingreso 2/10/2016
Linea AR
MODO DE OPERACION
TIEMPO DE OPERACION
Jornada laboral (hrs): | 24 Da al lente una proteccion contra los rayos UV

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhlergroup.com

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhle rgroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion 80 PSI Caudal
Agua Si Presion Volumen Temperatura
Aceite Si Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 440VAC Corriente 30A |Potencia
Gas Si Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo | Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
ACCU CHILLER THERMAL CARE 2 220VAC | 13,5A
Vac THERM THERMAL CARE 105 KW 3X4000/24 V| 10KA
POLY COLD POLYCOLD SYSTEMS 414-500VAQ  16A
Catalogo | No [Hojade vidaNj |[Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCION DE ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Antirreflejo 2
Cédigo 5AR92
Serie P/004046
Modelo CCS Il LIGHT
Fabricante LEYBOLD OPTICS
Origen Alemania
Peso
Color Gris y Amarillo
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea Recubrimiento

(SLAFAM

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

24

Da al lente una proteccion contra los rayos UV

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello Telefono: Direccion:

Email:
gustavo.decastello@buhlergroup.com

Ciudad: Rosario - Argentina Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Si Presion Caudal
Agua Si Presion Volumen Temperatura
Aceite Si Presion Volumen Tipo
Electricidad Si \oltaje 480V Corriente 30A |Potencia
Gas Si Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
ACCU CHILLER | EQ2A0203 THERMAL CARE | 15499010807 2 230VAC | 135A
Vac THERM THERMAL CARE | 61949-04-07 | 10.5KW 3X4000/24 V| 10KA
POLY COLD |PFC-552HC POLYCOLD SYSTEMS 58030 414500 VAQ  16A
Catalogo | No [Hojade vidaNj |Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.AS

1. DATOS GENERALES

Equipo Thermal care
Cddigo 5AR102
Serie 61949/04/07
Modelo 2007
Fabricante Thermal care
Origen Alemania
Peso 35Ky
Color Gris
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

24

Calienta a altasa temperaturas el agua de proceso AR

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:
gustavo.decastello@buhlergroup.com

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhle rgroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Si Presion 40 CFM Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 40V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | [Hoja de vida No. [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO AY185:BH217

1. DATOS GENERALES

Equipo Thermal Care Boxer
Cddigo 5AR112
Serie 616106
Modelo 90 SMART
Fabricante Regloplast
Origen Alemania
Peso 45Kg
Color Gris-negro
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION
Jornada laboral (hrs): | 24

Calienta a altasa temperaturas el agua de proceso AR

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello Telefono: Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina Email:

gustavo.decastello@buhlergroup.com

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Si Presion 40 CFM Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad  |Si Voltaje 40V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo | Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | [Hoja de vida No. Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Polycold CCS II-LIGHT
Cddigo 5AR122
Serie 58030
Modelo 2007
Fabricante Polycold System
Origen Alemania
Peso 380 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

| 24

Enfria el agua de proceso a temperaturas bajo cero.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccién:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhle rgroup.

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Si Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 40V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogg | Si  |Hojade vidaNo. [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE

MANTENIMIENT

O LAFAM S.AS

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Polycold Boxer
Cadigo 5AR13?2

Serie E15100941F
Modelo PFC-672 HC

Fabricante POLYCOLD SYSTEMS

Origen ALEMANIA

Peso 380 Kg

Color Gris

Fecha de ingreso 2/10/2010
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Enfria el agua de proceso a temperaturas bajo cero.

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhlergroup.

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Si Presién Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 40V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.AS

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Chiller CCslI
Cadigo 5AR142
Serie 15499010807
Modelo Accu Chiller
Fabricante Thermal Care
Origen Alemania
Peso 200 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Enfria el agua de proceso AR

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello Telefono: Direccion:

Email: Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

gustavo.decastello@buhlergroup.

Ciudad: Rosario - Argentina

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua S| Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad S Voltaje 20V Corriente 22 A |Potencia 9HP
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | [Hoja de vida No. [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Chiller Boxer
Codigo 5AR152
Serie 1C083011607
Modelo EQ2A0303
Fabricante Thermal Care
Origen Alemania
Peso 200 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 2/10/2016
Linea AR

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

| 2%

Enfria el agua de proceso para el AR

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccion:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhle rgroup.co

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua S| Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad S| Voltaje 220V Corriente 22 A |Potencia 9HP
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | [Hoja de vida No. | [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO LAFAM S.A.S

SECCION ANTIRREFLEJO

1. DATOS GENERALES

Equipo Arenadora
Cadigo 5AR162
Serie 458498
Modelo 2007
Fabricante Skat Blast
Origen USA
Peso 140 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 1/02/2007
Linea Ar

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

medio de arena a presion.

Quita las capas de material utilizado en la camara de antirreflejo por

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Gustavo Decastello

Telefono:

Direccién:

Ciudad: Rosario - Argentina

Email:

gustavo.decastello@buhlergroup.co

Otros datos: reginaldo.ribeiro@buhlergroup.com;

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatura
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad si Voltaje 10V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | [Hoja de vida No. [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.AS

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo Estufa 3B
Cadigo 6CL11
Serie 288A
Modelo Bpi Colur
Fabricante 3B
Origen EUA
Peso 25 Kg
Color Cromo
Fecha de ingreso 1/01/2007
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 24

Calienta los tintes para coloracion

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatur
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad S| Voltaje 110V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros Gasolina
4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo [Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. [Fecha |

5. OBSERVACIONES

Agregar Glicerina como fluido de trabajo
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
LAFAM S.A.S

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo Compresor 1
Codigo 7GE11
Serie 1111
Modelo Sigma 15T
Fabricante Kaeser
Origen Alemania
Peso 650 Lb
Color Amarillo
Fecha de ingreso 20/03/2010
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 24

Produce el aire comprimido para los procesos

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Kaeser Telefono: 3204394262

Direccion:

Ciudad: Pereira Email: http:/mmww.kaeser.com.co

Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatur
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 20V Corriente 41A  |Potencia 15HP
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.AS G LAFAM

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo Compresor 2
Cédigo 7GE21
Serie 1210
Modelo Sigma 20T
Fabricante Kaeser
Origen Alemania
Peso 900 Lb
Color Amarillo
Fecha de ingreso 27/07/2013
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24 Produce el aire comprimido para los procesos

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Kaeser

Telefono: 3204394262 Direccion:

Ciudad: Pereira

Email: http:/immww.kaeser.com.co Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatun
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220V Corriente 59 A |Potencia 15 HP
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo [Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si |Hoja de vida No. Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo Aire acondicionado planta baja
Codigo 7GE31L
Serie 1293
Modelo 2011
Fabricante York
Origen EUA
Peso 150 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 10/08/2012
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Refrigera el espacio de trabajo

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION
Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Tempe ratur]
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros
4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS
Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente
Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. | [Fecha |

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.AS O LAFAM

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo Aire acondicionado AR
Codigo 7GE42
Serie 154900
Modelo TSCO090F
Fabricante York
Origen USA
Peso 1200 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 29/08/2016
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 24 Refrigera el espacio de trabajo

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:

Ciudad: Email: Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal

Agua Presion Volumen Temperatun
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | Si  [Hojade vidaNo. Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo Chiller Planta Baja
Cadigo 7GE52
Serie 3456

Modelo 2007
Fabricante York
Origen USA
Peso 100 Kg
Color Gris
Fecha de ingreso 1/01/2007
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs):

| 2

Refrigera el agua de proceso de la planta baja

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatu
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad S Voltaje 20V Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros Gasolina

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | Si  [Hojade vida No. [Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo MOTO BOMBA ELECTRICA
Cddigo 7GE61
Serie 2587
Modelo 2002
Fabricante Totons Pumps
Origen EUA
Peso 25 Kg
Color Verde
Fecha de ingreso 1/01/2007
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): |

24

Opera en ocasiones de inundacion, para evacuar el agua represada

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Temperatur,
Aceite Presion Volumen Tipo
Electricidad Si Voltaje 220 Corriente Potencia 2HP
Gas Presion Volumen Caudal
Otros

4, EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |Descripcidn Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | Si  [Hojade vida No. Fecha

5. OBSERVACIONES
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAFAM S.A.S

SECCON GENERAL

1. DATOS GENERALES

Equipo MOTO BOMBA GASOLINA
Cadigo 7GE71
Serie 54557
Modelo 2014
Fabricante Totons Pump
Origen EUA
Peso 33Kg
Color Gris-Rojo
Fecha de ingreso 2/06/2014
Linea General

MODO DE OPERACION

TIEMPO DE OPERACION

Jornada laboral (hrs): | 24

Opera en ocasiones de inundacion, para evacuar el agua represada

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Telefono: Direccion:
Ciudad: Email: Otros datos:
3. SERVICIOS DE OPERACION

Aire Presion Caudal
Agua Presion Volumen Tempe ratur]
Aceite Si Presion Volumen 025 L Tipo SAE 20W50
Electricidad Voltaje Corriente Potencia
Gas Presion Volumen Caudal
Otros Gasolina

4. EQUIPOS COMPLEMENTARIOS

Tipo Modelo |Descripcion Marca Serie HP RPM Voltaje | Corriente

Catalogo | Si  |Hojade vidaNo. [Fecha

5. OBSERVACIONES
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ANEXO 2. RELACION DE REQUERIMIENTOS
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

L-01 VERIFICACION DEL NIVEL DEL LUBRICANTE

1. OBJETIVO:
Verificar nivel, estado y condiciones del filtro.
2. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:
Encargado de mantenimiento
3. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e mantener equipo apagado
e limpiar sitio después de la labor

4. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Lubricante (ver tipo de lubricante necesario)
Juego de llaves

Bayetilla

Estopa

Candado de seguridad

5. PROCEDIMIENTO.

e Prender la maquina y esperar dos minutos para que el aceite llegue al nivel.
Revisar el nivel del lubricante, si se encuentra correcto, terminar el instructivo;
de lo contrario proceda con el instructivo.

Colocar candado de seguridad o retirar el fusible.

Destapar el depdsito y llenarlo hasta el nivel indicado.

Tapar el depdsito y asegurarse de que quede sellado correctamente.

Quitar el candado de seguridad o reponer el fusible.

5. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

L-02 LUBRICACION DE RODAMIENTOS

. OBJETIVO:

verificar funcionamiento y lubricacion de rodamientos.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e mantener equipo apagado
e limpiar sitio después de la labor

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Grasa especial para rodamientos
Aceite especial para rodamientos
Disolvente

Brocha

Kerosene

. PROCEDIMIENTO

¢ Silos rodamientos son de tipo T o carecen de ella deben ser engrasados; si
son de tipo TT no se engrasan.
e Si los rodamientos se deben de lubricar con grasa, seguir los siguientes
pasos:
o Parar la maquina, y colocar el candado de seguridad o en su defecto
quitar el fusible.
o Retirar la grasa alojada en los rodamientos por medio de la estopa
humedecida con kerosene
o Introducir grasa suficientemente en el rodamiento, incluyendo el lado
guia de la jaula
o El espacio disponible dentro del alojamiento para la grasa debe ser de
1/3 a 1/2 de pelicula delgada de grasa
o Limpiar los excesos de grasa con la estopa.
o Retirar el candado de seguridad o reponer el fusible.
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e Sila lubricacion es con aceite seguir los siguientes pasos:

o Si la operacion tiene algun tipo de riesgo para el operario, se
recomienda parar la maquina, y colocar el candado de seguridad o en
su defecto quitar el fusible.

o Introducir la aceitera en el tornillo situado sobre el dispositivo de
lubricacion

o Limpiar los excesos de aceite con la estopa.

o Retirar el candado de seguridad o reponer el fusible.

6. TIEMPO ESTIMADO: 1 hora
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

L-03 LUBRICACION DE EJES

. OBJETIVOS:

verificar funcionamiento y roce del eje.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

mientras se realice la operacidon mantener equipo apagado.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Brocha.

Lata con grasa adecuada.

Espatula.

Estopa.

Candado de seguridad con su llave.

. PROCEDIMIENTO

e Si el trabajo representa algun peligro para el lubricador, él de acuerdo con el
operario debe parar la maquina y colocar el candado de seguridad en el
interruptor principal. Si la maquina no tiene interruptor, se debe remover el
fusible.

e Si la superficie a lubricar se encuentra muy sucia, se debe raspar con la
espatula para remover las incrustaciones y luego con la estopa, dejar la
superficie completamente limpia.

e Con la brocha aplicar una capa de grasa uniforme y delgada sobre la
superficie teniendo en cuenta no usar cantidades excesivas.

e Terminada esta operacion, retirar el candado de seguridad del interruptor, o
reponer el fusible y devolver la unidad de nuevo al servicio.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

L-04 LUBRICACION DE TORNILLOS PATRONES

. OBJETIVOS:

Proteger estado de las roscas de calibre.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Mientras se realice la operacion mantener equipo apagado.
Usar tapa oidos, gafas y guantes

MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Cepillo de alambre.

Estopa limpia para el aseo.

Lata con kerosén.

Lata con grasa.

Candado de seguridad con su llave.

. PROCEDIMIENTO.

Si esta operacidon representa peligro para el lubricador, como norma de
seguridad colocar el candado de seguridad en el interruptor principal o en su
defecto, quitar el fusible.

Con un pedazo de estopa humedecida con kerosén, proceder a lavar toda la
superficie del tornillo patrén; si hay mucha suciedad compactada dentro de
las ranuras, es necesario utilizar el cepillo de alambre. Dejar el tornillo limpio
y seco en toda su longitud.

Terminado este trabajo, aplicar con la mano una capa en todo el tornillo,
dejando las ranuras bien engrasadas.

Retirar el candado de seguridad o instalar el fusible y poner la maquina en
marcha. Observando el suave funcionamiento del tornillo.

Con la estopa limpiar los vestigios de grasa excesiva en la maquina y en el
suelo, dejandolo todo limpio.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

L-05 LUBRICACION DE PUNTOS

. OBJETIVOS:

Revisar estado de la grasa que protege el movimiento mecanico.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Mientras se realice la operacién mantener equipo apagado.
Usar tapa oidos, gafas y guantes

MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Grasera (ver tipos de grasa)
Aceitera (ver tipos de aceite)
Estopa.

Bayetilla.

Grasa.

Aceite.

Candado de seguridad.

. PROCEDIMIENTO

Colocar el candado de seguridad o retirar el fusible.

Los puntos de lubricacibn que estan ubicados en los ejes, deben ser
lubricados con la grasera.

Los puntos ubicados en las guias o en los carros de desplazamiento, deben
ser lubricados con aceite.

Para lubricar con grasa, se utiliza la grasera acoplandola con el punto de
lubricacion; se bombea grasa hasta que este rebose.

Retirar la grasera y limpiar los excesos.

Para lubricar con aceite, se utiliza la aceitera, llenando el punto de lubricacion
hasta donde sea necesario.

Quitar el candado de seguridad o reponer el fusible.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

L- 06 LUBRICACION DE GUIAS

. OBJETIVOS:

Revisar estado de la grasa que protege el movimiento mecanico

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacién mantener equipo apagado.
e Usar tapa oidos, gafas y guantes

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Lata con grasa.
Brocha.

Espatula.

Estopa.

Candado de seguridad.

. PROCEDIMIENTO

e Colocar el candado de seguridad en el interruptor principal, o remover el
fusible.

e Si las superficies de las guias se encuentran sucias, se raspa con una
espatula para remover las incrustaciones, luego con la estopa dejar la
superficie totalmente limpia.

e Con la brocha aplicar una capa uniforme y delgada de grasa sobre la
superficie de la guia, teniendo en cuenta no usar cantidades excesivas.

¢ Retirar el candado de seguridad del interruptor o reponer el fusible.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-01 REVISION, AJUSTE O CAMBIO DE CONEXIONES ELECTRICAS

. OBJETIVOS:

Revisar estado de Los conectores eléctricos para evitar accidentes.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Mientras se realice la operacion mantener equipo apagado.
Bajar Protecciones para interrumpir el flujo eléctrico.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Lija Fina.

Destornilladores.

Alicate con aislador.

Estopa limpia para remover el polvo.
Juego de llaves boca fija.

Resortes.

Limpiador Electrénico

. PROCEDIMIENTO.

Desconectar la maquina, luego se procede a quitar las tapas de proteccién.
Al momento de tener los contactos visibles, proceder a revisarlos.

Si la superficie de los contactos se encuentra sucia, pulir los contactos con
lija fina; inspeccionar también el aislamiento y que sus ajustes sean los
correctos. Para determinar el ajuste, hay que inspeccionar los resortes, si los
resortes no dan el ajuste necesario, reemplazarlos; ajustar la tornilleria en las
conexiones. Colocar las tapas de proteccion. Conectar la maquina.

. TIEMPO ESTIMADO: 1 hora.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-02 REVISION DE VOLTAJE Y CORRIENTE

. OBJETIVOS:

Revisar magnitudes eléctricas principales.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacién mantener equipo apagado.
e Bajar Protecciones para interrumpir el flujo eléctrico.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Multimetro digital.
e Pinza Amperimétrica.

. PROCEDIMIENTO.

e Medir Voltaje entre fases, neutro y tierra.

e Medir corriente por fase

e Comparar con medidas de referencia y comprobar si se esta en el rango de
tolerancia.

e Dado el caso que estos valores estén mayores o menores a la tolerancia,
contactar un profesional en redes eléctricas.

e Conectar de nuevo la maquina.

. TIEMPO ESTIMADO: 15 Minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-03 REVISION TARJETA ELECTRONICA

. OBJETIVOS:

Revisar estado de componentes electrénicos de tarjetas.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacién mantener equipo apagado.
e Bajar Protecciones para interrumpir el flujo eléctrico.
e Utilizar guantes.

MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Brochay pincel limpio
e Limpiador electronico
e Kit de destornilladores

. PROCEDIMIENTO.

e Quitar tapas protectoras

e Hacer un barrido con la brocha, para quitar polvo.

e Revisar si hay componentes despegados, sulfatados. Dado el caso aplicar
limpiador electronico

e Chequear estado de fusibles.

. TIEMPO ESTIMADO: 1 hora.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-04 REVISION SERVO MOTORES

. OBJETIVOS:

Revisar estado y funcionamiento de servo motores.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacién de limpieza, mantener el equipo apagado.
e Utilizar guantes.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Aspiradora

. PROCEDIMIENTO

Quitar tapas protectoras

Aspirar suciedad

Verificar conexiones eléctricas, neumaticas y de refrigeracion.

Revisar intensidad de sefial de encoder mediante el software de cada
maquina. Esta debe de estar por encima del 85%, de lo contrario contactar
con expertos.

e Hacer un chequeo manual a su accionamiento principal, si se siente atascado
programar su desmontaje para reparar.

. TIEMPO ESTIMADO: 1 hora.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-05 REVISION GENERAL DEL MOTOR ELECTRICO.

. OBJETIVOS:

Revisar estado de motores del equipo y su debido funcionamiento.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacién mantener equipo apagado.
e Utilizar tapa oidos, guantes y gafas de seguridad

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Multimetro digital

Megger

Destornilladores.

Alicate con aislamiento.
Martillo de bola.

Centro punto.

Estopa limpia.

Tetracloruro de carbono.
Extractor de poleas.

Juego de llaves de boca fija.
Brocha de 3” y pintura anticorrosiva.
Candado de seguridad y aviso.
Lija de agua # 400.

. PROCEDIMIENTO

e Parar la maquina, colocar el candado de seguridad o en su defecto quitar los
fusibles y colocar el letrero “Maquina en Reparacion”.

e Desacoplar el motor, desconectar los conductores de la red (bornes) y fijarse
en la conexion, si no se tiene el diagrama de conexiones, marcar bien o tomar
fotografia de conexiones.

e Quitar los tornillos de fijacion; llevar el motor al lugar de inspeccion.
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Retirar la polea o pifidn; usar el extractor y llave de boca fija apropiada para
sacarlo. Rectificar su estado al igual que el de la cuiia.

Quitar la caperuza o capa del ventilador. Destornillar el tornillo prisionero
dispuesto en la manzana del ventilador y extraer con precaucion éste ultimo.
Utilizar para esta funcion el extractor, el cual solo debe agarrar la manzana.
Marcar las dos tapas laterales, con dos puntos la tapa del lado de la polea y
con un punto el otro lado; utilizar para este proceso el martillo y el centro
punto.

Destornillar la tapa exterior para el rodamiento (lado contrario a la polea);
aflojar los tornillos hexagonales, sacar el platillo de cojinete de su centrado
mediante dos destornilladores y extraerlo sin golpe, colocando los
desatornilladores por detras de las aberturas de fijacion utilizandolos a modo
de palanca.

Destornillar la tapa exterior para el rodamiento del lado de accionamiento de
la polea o pifion. Extraer la arandela de presion y las arandelas
equilibradoras, aflojar los tornillos hexagonales y sacar el platillo del cojinete
de su centrado mediante dos destornilladores. Sostener por el lado opuesto
del rotor.

Sacar con cuidado el rotor del estator sin dafiar el devanado.

Revisar el estado de los rodamientos, guiarse del instructivo M -001.
Observar el estado del inducido o rotor, revisando el estado de su
embobinado, al igual que el rotor de jaula de ardilla y estator (en las dinamos,
circuito fijo) de ambos. En el inducido se mide que el embobinado no se
encuentre conectado a tierra, esto se hace mediante el megger (cada una de
las laminillas de cobre del colector eléctrico) respecto a la masa del inducido,
y si el embobinado se encuentra a tierra buscar la causa y corregirla. Revisar
que el inducido no se encuentre pelado, si se encuentra alguna parte con
esta anomalia debe darse tratamiento con remanina (proceso técnico de
aislamiento) a la parte afectada.

Hacer una limpieza cuidadosa a la superficie del rotor y estator, usar lija de
agua # 400, tetracloruro de carbono, estopa limpia y flujo de aire seco, se
revisa ademas que no haya deformaciones.

Revisar las tapas laterales de motor, el estado de las pistas donde estan
alojadas los rodamientos. Si las pistas se hayan deformadas se procede al
instructivo M-008.

Se procede a limpiar, engrasar y armar el motor.

Armado el motor, medir la corriente con su debida fase; para esto se debe
utilizar el 6hmetro observando que las lecturas sean menores o iguales a las
de la placa, revisar las revoluciones (velocidad angular).

Retocar o pintar el motor con anticorrosivo, teniendo cuidado de no pintar la
placa y montar el piiidn o polea.

Montar el motor en la maquina, apretar bien el anclaje y entregar de nuevo la
maquina al servicio.

TIEMPO ESTIMADO: 5 horas.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-06 LIMPIEZA DE GABINETES ELECTRICOS

. OBJETIVOS:

Dejar completamente limpios los gabinetes eléctricos de cada maquina

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacién mantener equipo apagado.
e Usar tapabocas, guantes y tapa oidos.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Aspiradora.
e Brochay pincel
e Trapo seco

. PROCEDIMIENTO

e Se abre la puerta de servicio eléctrico y se procede a aspirar con cuidado
todos los componentes eléctricos. En lugares donde no llegue el tubo de
succién de la aspiradora se debe usar la brocha o el pincel hasta retirar por
completo el polvo.

e Limpiar filtros de rejillas de refrigeracion o cambiarlos si es necesario.

. TIEMPO ESTIMADO: 1 hora.
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-07 INSPECCION GENERAL DE SENSORES

. OBJETIVOS:

Revisar el debido funcionamiento de los sensores de seguridad.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Utilizar guantes y gafas

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

. PROCEDIMIENTO

e Con el equipo encendido verificar funcionamiento y hacer pruebas.

e Observe el funcionamiento del sensor y si esta averiado reemplazarlo y si al
momento de activarla verifigue que esté bajo estdndares normales de
trabajo.

e Revisar cables de conexion, que no estén quebrados o que no estén siendo
pisados.

e Comprobar que el sensor tiene una respuesta rapida.

e Hacer una limpieza cuidadosa de los sensores

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-08 REVISION DE CAPACITORES

. OBJETIVOS:

Revisar el debido funcionamiento de los capacitores de arranque de los motores

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Utilizar guantes y gafas
e Descargar capacitor

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Multimetro Digital
e Descargar capacitor

. PROCEDIMIENTO

e Descargar el capacitor cortocircuitindolo entre sus bornes con un
destornillador con mango aislante.

e Los capacitores electroliticos pueden medirse directamente con el multimetro
utilizado como 6hmetro. Cuando se conecta un capacitor entre los terminales
del multimetro, este hara que el componente se cargue con una constante
de tiempo que depende de su capacidad y de la resistencia del multimetro.
Por lo tanto, la aguja deflexionara por completo y luego descendera hasta
cero indicando que el capacitor esta cargado totalmente, ver figura.

e Eltiempo que tarda la aguja en descender hasta 0 dependera del rango en
gue se encuentra el multimetro y de la capacidad del capacitor. En la prueba
es conveniente respetar la tabla I.

Tabla 1
Valor del capacitor I Rango
Hasta 5uf I Rx1k
Hasta 22uf I Rx100
Hasta 220uf I Rx10
Mas de 220uf I Rx1
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e Sila aguja no se mueve indica que el capacitor esta abierto, si va hasta
cero sin retornar indica que esta en cortocircuito y si retorna, pero no a
fondo de escala entonces el condensador tendra fugas.

e Enla medida que la capacidad del componente es mayor, es normal que
sea menor la resistencia que debe indicar el instrumento.

e La tabla Il indica la resistencia de pérdida que deberian tener los
capacitores de buena calidad.

Tabla 2
Capacitor I Resistencia de pérdida
10uf I Mayor que 5M
47uf I Mayor que 1M
100uf I Mayor que 700K
470uf I Mayor que 400K
1000uf I Mayor que 200K
4700uf I Mayor que 50K

e Se realizar la prueba dos veces, invirtiendo la conexién de las puntas de
prueba del multimetro. Para la medicion de la resistencia de pérdida
interesa la que resulta menor segun muestra la figura.

~. || Laresistencia
[o] 0| depérdidaesla
de menor valor

Medicion de las pérdidas de un capacitor

6. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos
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PLAN DE MANTENIMIENTO R.C.M
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

E-09 INSPECCION GENERAL ELECTRICA DE ELECTROVALVULAS

1. OBJETIVOS:
Revisar el debido funcionamiento de los sistemas valvulares electronicos.
2. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:
Encargado de mantenimiento
3. MEDIDAS DE SEGURIDAD:
Utilizar guantes y gafas
4. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

5. PROCEDIMIENTO:

e Verificar limpieza de componentes neumaticos y electrénicos de las
vélvulas

Revisar que no haya cables desgastados o dafiados

Chequear funcionamiento de bloque de valvulas

Revisar respuesta rapida de las valvulas

Si se nota que hay algun diafragma obstruido, programar parada de
maquina, bajar bloque de valvulas y limpiar con Aceite WD40, luego
sopetear hasta obtener una superficie seca y limpia.

e Verificar que se enciendas los leds correspondientes.

6. TIEMPO ESTIMADO: 30 min
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-01 REVISION DE RODAMIENTOS

. OBJETIVOS:

Revisar el debido funcionamiento de Los rodamientos del equipo.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Mientras se realice la operacion mantener equipo apagado.
Utilizar guantes y gafas

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Estetoscopio.

Estopa

Soplete de llama corta.
Termodmetro.

Equipo extractor.
Guantes de amianto.
Rodamientos

. PROCEDIMIENTO:

Con la estopa, limpiar la superficie exterior.

Con la maquina en marcha y con ayuda de estetoscopio escuchar el sonido
de los rodamientos trabajando. Si hay algun ruido anormal es sefial de que
el rodamiento esta cascado o la pista esta rayada, por lo cual hay que
proceder a cambiarlo.

Si el rodamiento esta para cambiarlo prosiga con el instructivo

En los rodamientos cuando se hace el cambio, se le hace al par. Si se
presentan las siguientes fallas, cambiarlos: juego radial o axial; pistas interior
y exterior con huellas o espejos carcomidos o desgastados.

Primero se debe agarrar el anillo exterior con el dispositivo de extraccion y
se retira (en caso necesario calentar el anillo interior del rodamiento con un
soplete de llama corta), el calor se debe transmitir al eje, evitar todo golpe en
lo que sea posible.
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e Antes del montaje del nuevo rodamiento, éste se debe sacar de su
empaquetadura original y calentarse en aceite o en aire caliente hasta que
su temperatura sea de 80°C o 90°C. Cuando se haya alcanzado esta
temperatura, colocar el rodamiento en el eje con un trapo y engrasarlo
inmediatamente hasta 1/3 aproximadamente del espacio existente entre las
superficies, cuerpo de rodamiento y la jaula.

6. TIEMPO ESTIMADO: 1:30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-02 REVISION DE CORREAS O BANDAS

. OBJETIVOS:

Revisar el debido funcionamiento de la correas y bandas de transmision o
transporte.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Mientras se realice la operacion mantener equipo apagado.
e Utilizar guantes y gafas

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Destornilladores.
e Juego de llaves.
e Estopa.

. PROCEDIMIENTO.

e Se debe observar lo siguiente:

¢ Que no esté picada, en ese caso cambiarla.

¢ Que no tenga grasa, si la tiene limpiarla.

¢ Que no tenga demasiada tension, si la tiene tensionarla al estado correcto
e Que no esté estirada, en ese caso cambiar todo el conjunto de correas.

. TIEMPO ESTIMADO: 40 minutos
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-03 LIMPIEZA DE FILTROS

. OBJETIVOS:

Revisar estado y funcionamiento de los diferentes filtros.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Utilizar guantes y gafas

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Juego de llaves.

Llave de tubo o de expansion.
Estopa.

Pistola de aire.

Candado de seguridad con su llave.

. PROCEDIMIENTO.

Proceder a quitar el tapon del filtro utilizando la llave de tubo o de expansidn.
Utilizar la pistola de aire y con la estopa limpiar todo el conjunto.

Examinar la rejilla, en caso de estar defectuosa cambiarla.

Armar el conjunto de nuevo.

. TIEMPO ESTIMADO: 45 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-04 LAVADO DE LOS TANQUES

. OBJETIVOS:

Revisar limpieza de los tanques.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

— o o o o o

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Mientras se realice la operacion mantener equipo apagado.
Utilizar guantes y gafas

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Palas especiales.
Recipientes.

Juego de llaves mixta.
Estopa limpia.
manguera.

ACPM O ANTIGRASA

. PROCEDIMIENTO.

Se debe parar la maquina y colocar el candado de seguridad en el interruptor
principal, si no lo tiene, entonces debe remover el fusible.

Desconectar tuberias hidraulicas.

Pasar el liquido de los tanques, a los recipientes.

Retirar los tanques y llevarlos al taller.

Con ACPM nuevo se limpian los tanques, eliminando los residuos y
removiendo la posible herrumbre en la superficie del tanque.

Vaciar nuevamente los tanques.

Llevar el tanque nuevamente a la maquina.

Conectar nuevamente las conexiones hidraulicas.

Llenar los tanques.

Quitar el candado de seguridad o remover el fusible.

IEMPO ESTIMADO: 2 horas.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-05 INSPECCION GENERAL DEL SISTEMA NEUMATICO

. OBJETIVOS:

Revisar estado y funcionamiento del sistema neumatico.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Utilizar guantes, tapabocas y gafas
Cerrar valvulas principales y despresurizar cuando se valla a quitar alguna
manguera o elemento neumatico.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Juego de llaves.

Llave de tubo o de expansion.
Pistola de aire.

Candado de seguridad con su llave.

. PROCEDIMIENTO

Ir a la unidad de mantenimiento neumatico y realizar la purga de liquido
condensado.

Revisar estado de filtros cartigrados.

Revisar acoples rapidos y conexiones

Limpiar vastagos de cilindros neumaticos.

Revisar presiones de aire en mandmetros y depende de la lectura, corregir
si es necesario, guiandose con los manuales de las maquinas.

Realizar purgas en lineas intermedias entre maquinas.

. TIEMPO ESTIMADO: 45 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-06 INSPECCION DE EMPAQUES Y FUELLES

. OBJETIVOS:

Revisar estado de Fuelles y empaques

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Utilizar guantes

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Lubricante WDA40.

. PROCEDIMIENTO

Revisar detalladamente cada fuelle

Realizar pruebas de elasticidad.

Si es posible, realizar pruebas de presion para verificar fugas
Si es requerido, cambiar por fin de vida util.

Limpiar empaque o fuelle y aplicar un poco de lubricante

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-07 VERIFICACION DEL ESTADO DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE

. OBJETIVOS:

Revisar estado de Fuelles y empaques

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Utilizar guantes
e Poner capuchones a las herramientas

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

. PROCEDIMIENTO

e Revisar detalladamente cada herramienta
e Si se encuentra despicada o con poco filo, revisar contador y cambiar si es
posible.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-08 REVISION Y/O CAMBIO DE BOQUILLAS

. OBJETIVOS:

Revisar estado de Boquillas

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Utilizar guantes

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

. PROCEDIMIENTO

Revisar detalladamente el estado de cada boquilla
Verificar que si esté cumpliendo su funcién debidamente.
Revisar que no esté tapada la boquilla.

Cambiar si es necesario

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-09 REVISION DE GASES

. OBJETIVOS:

Revisar mandmetros de gases en general

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Operar con mucho cuidado ya que se requiere la maquina encendida.
e Guantes, gafas, tapabocas y tapa oidos.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Para chillers y equipos condensadores de aire acondicionado, usar manémetros
de alta y baja presion para refrigerante.

. PROCEDIMIENTO.

e En equipos de criogenia revisar gue las presiones marcadas en manémetros
correspondan con las nominales.

e Para chillers y equipos condensadores de aire acondicionado, usar
mandmetros de alta y baja presion para refrigerante y chequear con el
estandar.

e Para el refrigerante R22: por baja entre 60 y 75 psiy presion deben estar
entre 220y 260 Psi.

e Chequear los valores de los cilindros de oxigeno y argdn sean los siguiente:

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-10 LIMPIEZA GENERAL

. OBJETIVOS:

Limpiar Maquinas de la mejor forma posible

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento y operarios

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

e Usar guantes, tapabocas y tapa oidos
e Apagar Maquinas y bajar protecciones eléctricas.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Alcohol

Crema limpiadora Frotex
Jabdn de limon liquido
Trapos

Cepillos

Lubricante WD40

Grasa

. PROCEDIMIENTO.

Aplicar limpiador adecuado a cada maquina y retirar suciedad.
Aspirar particulas grandes.

Con cepillos retirar el polvo y suciedad de lugares dificiles de acceder.
Al finalizar, Secar y lubricar partes moviles que lo requieran.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-11 REVISION DEL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

. OBJETIVOS:

Verificar el 6ptimo funcionamiento de los equipos de refrigeracion.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Operar con mucho cuidado ya que se requiere la maquina encendida.
Guantes, gafas, tapabocas y tapa oidos.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Para chillers y equipos condensadores de aire acondicionado, usar
manometros de alta y baja presion para refrigerante.

Multimetro Digital

Aspiradora

Equipo de limpieza

Desincrustante

. PROCEDIMIENTO

Verificar nivel de refrigerante para minis

Verificar valores de voltaje por fase.

Limpiar prefiltros

Verificar que las aletas del condensador no estén obstruidas, de lo contrario
limpiar hasta quitar suciedad.

Verificar funcionamiento de electrobombas, si se escucha sonido de
rozamiento continuo, programar reparacion.

Verificar set points de temperatura y presion.

Verificar estado de condensadores de ventiladores, si es requerido
cambiarlos.

Para chillers y equipos condensadores de aire acondicionado, usar
manometros de alta y baja presion para refrigerante y chequear con el
estandar.
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e Para el refrigerante R22: por baja entre 60 y 75 psiy presion deben estar
entre 220y 260 Psi.

6. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-12 REVISION DE VALVULAS

. OBJETIVOS:

Verificar el 6ptimo funcionamiento delas diferentes valvulas.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Guantes, gafas, tapabocas y tapa oidos.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Equipo de limpieza

. PROCEDIMIENTO

e Verificar el cierre y apertura de las valvulas.
e Limpiar cualquier suciedad que pueda interferir en su funcionamiento.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 minutos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-13 Chequeo de motobombas

. OBJETIVOS:

Verificar el 6ptimo funcionamiento de motobombas

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Guantes, gafas, tapabocas y tapa oidos.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Equipo de limpieza
e Multimetro digital

. PROCEDIMIENTO

e Encender motobombas y desplazar fluido para verificar funcionamiento.

Si la motobomba es de gasolina, entonces encender cada 10 dias para evitar
problemas con el carburador.

Verificar el caudal.

Verificar nivel de combustible.

Verificar tension en bornes de entrada.

En caso de motobomba eléctrica, Verificar encendido por flotador.

Limpiar superficies.

. TIEMPO ESTIMADO: 1 hora.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-14 Verificacion y limpieza de ventiladores

. OBJETIVOS:

Verificar el 6ptimo funcionamiento de ventiladores de cabinas eléctricas.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Guantes, gafas, tapabocas.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

e Equipo de limpieza

. PROCEDIMIENTO

e Verificar giro de ventilador o extractor.

e Limpiar todo tipo de polvo o grasas adheridas al ventilador

e Verificar que la velocidad de giro sea adecuada, de lo contrario programar
correctivo y reparar.

. TIEMPO ESTIMADO: 30 hora.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

M-15 PINTURA

. OBJETIVOS:

Verificar el 6ptimo funcionamiento de ventiladores de cabinas eléctricas.

. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:

Encargado de mantenimiento

. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

Guantes, gafas, tapabocas, Tapa oidos.

. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Equipo de pintura aire comprimido.
Lija #100,300,1000.

Anticorrosivo.

Pintura en aceite.

. PROCEDIMIENTO

La presién de aire necesaria para que el aerégrafo pueda pulverizar
correctamente. La mayoria de los proyectos de requieren una fuente de aire
gue puede entregar 100 PSI a un caudal constante.

Ajusta la tapa de la aguja en el aerografo para que la aguja no toque la tapa
dejando suficiente espacio para que el aire se escape. Trata de rociar la
pintura sobre un papel borrador para comprobar la coherencia, y practicar el
uso de la palancay el boton del aerégrafo. Para un efecto mas suave, mantén
el aerégrafo cerca de 20 cm (8 pulgadas) de distancia de la superficie.

La atomizaciéon es la precisiébn con las que las particulas de pintura se
pulverizan. La presion mas alta creara una atomizacion mas fina de pintura.
El tipo de pintura y viscosidad afectara la atomizacion. Experimenta con
diferentes pinturas y consistencias para encontrar el efecto deseado.

Lijar la superficie a pintar, usando secuencialmente las lijas.

Aplicar anticorrosivo.

Pintar la superficie usando la técnica explicada anteriormente.

. TIEMPO ESTIMADO: 4 horas.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO

INSTRUMENTACION

1. OBJETIVOS:

Calibrar instrumentos de medicién de magnitudes fisicas como; temperatura,
presion, densidad etc.

2. RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD:
Instrumentista

3. MEDIDAS DE SEGURIDAD:

4. MATERIALES Y HERRAMIENTAS NECESARIOS:

Instrumentos patrones entre otros.

5. PROCEDIMIENTO

Llevar a un laboratorio de instrumentacion certificado.

TIEMPO ESTIMADO: Tiempo designado por laboratorio
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ANEXO 3. LISTA DE CHEQUEOS
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O l AF AM DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

COMPRESOR 2
2 3

SEMANA

M{JIV]S[D[L{M{M J|V[S[DJLIM|M]J[V[S|D|LIMM

No.

ACTIVIDAD T2 3[4 (56T 8] 9 (10 1] 12{ 13[4 [15)16]17]18[19)20)2]22

N

Limpieza de la méquina) T2

(]

Verificar nivel de aceite | T2

Verificar

[ <)

funcionamiento del (T

Marzo de 2017

secador

verificar que la

(%)

temperatura esté entre | T2

85y90°C

Vaclar el recipiente con

.

condensado y relizar |T2

purgas de seguridad

I ONYNL

NOTA: las actividades
diarias deben ser
realizadas por el personal
de mantenimiento

Z ONdNL

REGISTRAR LAS INCIDENCIAS DIARIAS AL RESPALDO DE LA HOJA

153

€ ONdNL




G L AF AM DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

LAYOUTBLOCKER PARA II (BLOQUEADORA 1)
1 7 3 ]

SEMANA

No VIS|D(L{M{M[J|V|S[D|L[M{M|J[V|S|D|L|M|M[J|V]|S

TURNO
=
o

ACTIVIDAD P23 [4[5[6[7]8) 910112 13[ 4 15[16[17[18[19]20]21]22]23|24|2%5

~

Limpieza de la maquina y
aseo del lugar de trabajo

—_—

Antes de encender

[

verificar que haya nivel |72

alto de alloy

Calibrar ejes, video y
prismas

(%]

Marzo de 2017

Verificar temperatura de (T4

tanque (55°C)y

funcionamiento en n
general K]
T

cantidad de cajgs | T
reizados eneltumo | o

I ONYNL

NOTA: las acfividades
diarias deben ser
realizadas por los

operarios de la méquina
en cada uno de los tumos

Z ONHNL
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(SLAFAM

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

SEMANA

GENERADOR ORBIT (GENERADOR 1)
1 2 ;

No

4 5
SID|L{M{MJ{V|S|D{LIM{M{J|V|S|D|LIM/M]J|V|S|DIL|M[MJ|V

ACTIVIDAD

A5 6 T8 9101112 13| 14[15(16(17 (18] 18| 20| 21| 22| 23| 24| 25(26(27|28)29)30) H

Limpieza de la maquing

—_—

y aseo dellugar de (T2

trabajo

Revisar nivel y temperatura T

2 del tanque frigorifico (17- )
21°C) y del mini chiller (10-

15°C) 1

3 Chequear empaques y )
herramientas de corte

Calibracion automatica

4 de todas las T2

herramientas

T1

5 Cantidad de cajas
realizados en el tumo

T2

T3

Marzo de 2017

NOTA: las actividades
diarias deben ser

L ONHNL

realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los

< ONdNL

tumos

€ ouin)
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(SLAFAM

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

SEMANA
No
ACTIVIDAD

TURNO

1

VFT COMPACT (GENERADOR 2)
] g

L{M{M{J[V|{S|D|L{M{M{J|V[S|D|L[M|M

=

617]8 0 1 2(13] 4151617 B19[20]21[2

23

4

pid

%

pi

i

Y

Limpieza de la maquina y
aseo del lugar de frabajo

>

T

Revisar nivel y
lemperatura del tanque
figorifico (17-21°C)

~o

T

Chequear empaques y
herramientas de corte

T

K

de fodas las
herramientas

.

Calibracion automatica T

T

Cantidad de cajas
realizados en el tumo

T1

T2

T3

Marzo de 2017

NOTA: las actividad
diarias deben ser
realizadas por los

€S

operarios de la méquina
en cada uno de los tumos

L ONHNL

€ ONYNL

¢ oung
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(SLAFAM

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

SEMANA|

TORO FLEX 1 (PULIDORA 1)
2 3

No.

DILIM{M{J[V|S|D|L[{M[M|J|V|S|D[L[M|M|J

S| 6| 78 910|112 13[14[15)16])17(18[19]20]21(22(23

%

Limpiezadela [T1

1 méquina y aseo
del lugar de

trabajo T3

Verificar nivel, (T4

9 densidad (1.2) y
temperatura del

liguido (11-15°C) |73

3 Revisar empaque
receptor del pafio

Revisar

4 | mecanismo de la [T2

camara de brillo

Cantidad de cajas
realizados en el T
turno

o

—_

w

Marzo de 2017

NOTA: las

L ONdNL

actividades diarias
deben ser realizadas
por los operarios de
la maquina en cada

uno de los turnos

¢ ONdNL

€ ONdNL
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(SLAFAM

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
TORO FLEX 2 (PULIDORA 2)
2 3

SEMANA

1

No.

DL/ M{M{J[V|[S|D|L{M{M[J|V[S|D[L{M|MJ

S16 7] 89|10 1] 12[13)14)15(16(17]18]19[20]21]22]23

27

Limpiezadela |T1

1 maquina y aseo
dellugar de

trabajo T3

Verificar nivel, [T1

9 densidad (1.2) y
temperatura del

liquido (11-15°C) | T3

3 Revisar empaque
receptor del pafio

Revisar

4 | mecanismo de la T2

camara de brillo

Cantidad de cajas
realizados en el
tuno 2

[ =a]

—

w

Marzo de 2017

NOTA: las

I ONJNL

actividades diarias
deben ser realizadas
por los operarios de
la maguina en cada

uno de los turnos

€ ONdNlL

€ ONdNL
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(SLAFAM

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

I-FLEX 2 (PULIDORA 3)
SEMANA 2 3 4 §
No. %MJ DILIM{M{JIV|S|D|LIM/M{J[V]S|D[LIM{M{J|V|S|D[LIM|M|J|V
ACTIVIDAD Pl S| 6|78 9|10 1[12(13| 4| 15(16(17]18]19[20]|21|2[23]|24| 25|26 27|28|20f30[3
T

Limpieza de la maquina
1] yeseodellugarde |12

trabeio

Verificar nivel, densidad

2 (1.2) y temperatura del | T2

liguido (11-15°C)

3 Revisar empaque
receptor del pafio

=
%)

4 Revisar mecanismo de
la camara de brilo

—

5 Canfidad de cajas
realizados en el fumo

R

w -

Marzo de 2017

I ONYNL

NOTA: las actividades
diarias deben ser
realizadas por los

operarios de la mguina
en cada uno de los tumos

Z ONdNL

€ ONdNL

REGISTRAR LAS INCIDENCIAS DIARIAS AL RESPALDO DE LA HOJA

159




@I AF AM DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

MRIII (1) (ANTIRRAYAS 1)
2 3

M{J[V{S|D{L/M{MJIV|S/DJL{M{MJJ|V|S|D|L{MM

ACTVIDAD tlafsfals|e|7|e|a|n|rn|r|n|u|n5|6fr|efwn|laf2

Limpieza de la méquina
T yaseodellugarde |12

trabajo

Vaciar tanques de agua, ™

2 impiar tanques con jabdn
neufroy llenarr

con agua desionzada I

3| verifcar nivel de laca iv]

Marzo de 2017

T3

™

3 Purgar bomba de agua
y bomba de laca

=
L]

T3

Verificar

4 funcionamiento  |T2

mecénico en general
T3

NOTA: las actividades

I ON¥NL

diarias deben ser

realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los tunos

Z ONdJNL
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

MRIII (2) (ANTIRRAYAS 2)
2 3

SEMANA 4 5

No. %MJ DIL{MIM{JIV|S[D|L{M{M]J[V[S|DJLIM{M{J|V[S|DJL[M|M[J]V
=]

ACTIVIDAD 112 S) 6 T8 9|0 2) B[4 15[ 1617 18)19[20|21]22(23|24]25(26|27|28[2]30]31
T

Limpiza de la maquina

1 Y aseo del lugarde  |T2

trabajo

Vaciar tanques de agua, T

2 limpiar tanques con jabdn
neutro y llenar nuevamente!

con agua desionizada 73

3 verficar nivel de laca | T2

3 Purgar bomba de agua
y bomba de laca

Verificar

4 funcionamiento  |T2

mecanico en general

Marzo de 2017

NOTA: las actividades

L ONYNL

dianias deben ser
realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los tumos

2 ONdNL

€ ONdNL
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(SLAFAM

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

CCS II-LIGHT (ANTIRREFLEJO 1)
2 3

SEMANA 4 5
No % M|J D|L{M|M{J|V|S|[D|L|M[M|J|V|S|D|[L|M[M[J]V|[S|D|L[{M|M|[J]|V
! =}
ACTIVIDAD Flal 2 50678 9101 12{13]14[15]16|17[ 18| 19[20|21(22|23(24|25(26]27(28]29(30( 3
‘T1

Limpieza de la maquina

—_

yaseodellugarde |T2

trabajo

2 Revisar estado de
piezas removibles

3 | Cheguearpresiones |T2

Revisar mecanismos
internos en general

o~

Canfidad de cajas | T
51 =
realizados en el turno 2

Marzo de 2017

NOTA: las actividades

I ONdNL

diarias deben ser

realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los tumos

Z ONdNL

€ ONJNL
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O l AF AM DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

BOXER 900 (ANTIRREFLEJO 2)
SEMANA 1 2 3

No. My JIV[S{D|L|M{M{J|V|S|D[LIM|M|{J|V[S|D|L[MM

TURNO

ACTIVIDAD T2 3] 48678 9[10) M| 2(13]14)15)16[17]8B|19(20[21]22

=

Limpieza de la maquina

.

y aseo del lugarde (T2

trabajo

Revisar estado de
piezas removibles

(]

(%)

Chequear presiones | T2

Marzo de 2017

Revisar mecanismos
internos en general

o~

Cantidad de cajas | T
realizados en el turno 9

on

NOTA: las actividades

I ONdNL

diarias deben ser

realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los tumos

2 ONdNl

REGISTRAR LAS INCIDENCIAS DIARIAS AL RESPALDO DE LA HOJA
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(SLAFAM

SEMANA;

POLY COLD, THERMAL Y CHILLER (COMPLEMENTOS AR 1)
1 2 3 ]

No.

M JIV[S|D|L{M/MJJV[S|D|JL{M[{MJ]V[S|D|L{M[M[J|V[S|D|L|M

TURNO

ACTIVIDAD

{2345 67|89 0[ [ 12)13) 4| 15161718 19]20(21{22)23|24|25(2%6[27|28

2

30

Limpieza de la méquing

1| yaseodeliugarde |T2

trabeio

Chequear nivel de agua
7 e |12

Chequearquelas |T

=

presiones del polycold
3 sean. succion= 2 bar, It

descarga=17bar  |T3

Chequear set points, |T

=

3 Thermal: 40°C
Polycold: -27,2°C

—
r~

Chiler18°c  |T3

Chequear quela

4 | presion de presion de |T2

chiller sea 20 psi T

Marzo de 2017

NOTA: las actividades

I ONYNL

diarias deben ser

realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los tumos

Z ONdNL

€ ONdNL
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(SLAFAM

SEMANA

No.

TURNO

ACTIVIDAD

POLY COLD, THERMAL Y CHILLER (COMPLEMENTOS AR 2)
1 2 3 [

M{J|V]S|D|L[M[M|J[V[S|D[L|{M{M[J]V|S|D|JL{M{M[J[V]S|D|L|M

123456789 [10[ 1|12 1314|1516 17 18(19[20|21|22(23]|24(25(26)|27|28

2

]

Limpieza de la maquina

1] yaseodelugarde |12

trabajo

2 Chequear nivel de agua
dlciler |12

Chequearquelas [T

presiones del polycold
3 sean: succion= 2 bar, T2

descarga=17bar (T3

Chequear set points. T4

3 Thermal: 40°C
Polycold: -27,2°C

Chiler:18°C T3

Chequear que la

4 presion de presion de T2

hilk 20psi
chiller sea 20 psi T3

Marzo de 2017

NOTA: las actividades
diarias deben ser
realizadas por los

operarios de la maquina
en cada uno de los tumos

I ONdNL

Z ONdNL

€ ONdNL
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(SLAFAM

UCS 60 MK1 (LAVADORA 1)
2 3

SEMANA 4 5
o]

No 2/ MJ LIM{M|J|V|[S|D[L|{M{M{J[V]|S|D|L{M{M]J[V]S[D|L{M[M[J|V
) =]

ACTIVIDAD 12 G178 9|10 M 12) 13141501617 18]19)20] 21| 22| 23] 24|25|26| 27| 28] 29[ 30| 31
™

Limpieza de la maquina

y aseo dellugarde  |T2

trabeio

Verificar fitros y

(]

manometro de presion T2

de agua: 20 PS|

Verificar calefaccion y

3| funcionamiento T2

mecanico

3 Drenar y limpiar
fanques

Llenar tanques y

4| agregarjabones |12

especiales

Marzo de 2017

NOTA: las actividades

I ONdNL

diarias deben ser

realizadas por los
operarios de la maquina
en cada uno de los turmos

Z ONdNL

€ ONYNL
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I
@ LAFAM CHILLER PLANTA BAJA
2 3

SEMANA 1

No. M{J[V{S|DJLIM{M]J|V|S|D|LIM{M{J|V[S|D|L|M

TL2) 3 4[5 67|89 [0 M| 12)13[14[15]16)17[18[19)20]2

Marzo de 2017

ACTIVIDAD
T
1| Limpieza e la méquina[ T2
T3
T
Verificar set point 7,5
9 E carSpruwn 1
T3
Verificar m
3 funcionamiento |72
mecénico
T3
T
Verificar nivel del
3 piezometro n
T3
Verificar I
4| funcionamiento de T2
ventilador
T3

L ONYNL

NOTA: las actividades
diarias deben ser
realizadas por el personal
de mantenimiento

2 ONYNL
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