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SUMARIO

Se ha realizado el Andlisis Vibracional y Aplicatidle un Sistema de
Mantenimiento Computarizado en los Equipos de l@nt®s Productivos de
Carnicos y Lacteos de la Facultad de Ciencias Piesude la ESPOCH, con la
finalidad de conocer el estado en que se encuentvanequipos, reducir
paralizaciones prolongadas y pérdidas de produc&érindica las fichas técnicas, la
clasificacion y seleccién de transductores, elisisalle los espectros fft, las tablas y

normas de severidad vibracional y la aplicaciosidiemas informéaticos de gestion.

Se evalla la Gestién actual del Mantenimiento parecer el estado técnico
real de los equipos y los documentos de trabajizados, se determinan las
frecuencias de monitoreo y se procede a realizaandlisis vibracional y la

interpretacion de los espectros obtenidos.

Con los resultados obtenidos se procede a redbzanplementacion del
Sistema de Mantenimiento Computarizado. Se elabtaarfichas técnicas y se
codifican los equipos, se determina el plan de Frantiento Preventivo y
Predictivo y ademas se disefia los documentos Oajdrgpara evaluar la gestion

realizada.

Gracias al estudio efectuado en los equipos deCdros Productivos se
implement6 una adecuada Planificacion del Mantesnitoi y se recomienda tanto al
personal administrativo como técnico la utilizacide este trabajo investigativo
como fuente de consulta, para lograr evitar loblproas que se presenten y alcanzar

un éptimo rendimiento de la maquinaria.



SUMMARY

It has been carried out the Vibrational analysid application of a System of
On-line Maintenance in the equipment of the PragadCenters of meat and milky
of Cattle Science faculty from the ESPOCH, with twrpose to find out the
condition that the equipments are working, to redlmng stops and production
losses. It is indicated the technical records, thessification and selection of
transducers, the analysis of the spectra fft, thegts and severity vibrational norms

and the application of computer systems of adnyatdisin.

The current Administration of Maintenance is evédato know the real
technical condition of the equipments and the wserking papers, the monitoring
frequencies are determined and it proceeds to catryhe vibrational analysis and

the interpretation of the preserved spectra.

With the preserved results you proceed to carntlmeiimplementation of the
System of On-line Maintenance. The technical rezoage elaborated and the
equipment are coded, it is determined the plan r@véhtive maintenance and

Predictive and it also designed the working papees/aluate the management done.

Thanks to the study done in the equipments of tloeliRtive Centers an
appropriate Planning of the Maintenance was inegasd it is recommended to the
executive staff as technician the use of this refeaork as consulting source, to be

able to avoid the problems you might find out amdeach a good submission of the

machinery.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1 Introduccion

La industrializacion ha experimentado grandes caspiavances cientificos
— tecnologicos, de manera especial en el area deéelianiento Predictivo para todo

tipo de maquinas y equipos industriales.

El Mantenimiento Predictivo tiene como objetivo exdr resultados en su
Gestion utilizando una politica adecuada para togr@peracion continua y segura

de los equipos ya que los mismos son los mas ianues en el proceso productivo.

En el mundo desarrollado se han implementado epednado Tecnologias
Predictivas que proporcionan una serie de meéto@osidlisis, los mismos que
permiten la evaluacion de la condicion mecénicdademaquinas sin necesidad de

desmontajes previos y sin afectar su proceso natenahbajo.

Dentro de las tecnologias predictivas existenteswa@stro medio la mas
importante y efectiva es el Andlisis Vibracionabi® a que las sefiales vibratorias
gue se generan llevan gran cantidad de informambre el estado de los equipos, lo
gue junto al monitoreo de otros parametros espesifie cada maquina, constituyen

lo 6ptimo del Mantenimiento Predictivo en las maéasi industriales.

Mediante la introduccién de esta técnica se haenad resultados positivos

en diferentes empresas ya que se logra disminuisiderablemente el tiempo



improductivo de las maquinas y lo que es mas inaptetse evita las pérdidas de

produccion.

1.2 Justificacion

En la actualidad los procesos industriales dondenirene la mano del
hombre, han sido reemplazados por maquinaria yegule analisis sofisticados, sin
embargo siempre sera necesario la intervenciéisatehumano para complementar
el trabajo minucioso de esta tecnologia, razoénlpatual se pone énfasis en el
estudio del andlisis vibracional y la aplicacion sistemas de mantenimiento
computarizados en los equipos de los Centros Ptiwdaale Carnicos y Lacteos de

la Facultad de Ciencias Pecuarias.

Para evitar paradas prematuras tanto en los eqogmoes en la produccion, la
Facultad de Ciencias Pecuarias se vio en la nexkbsig realizar un analisis
vibracional y aplicar un sistema de mantenimienformatico en los equipos, para
gue se pueda determinar con exactitud las difesdateas tanto preventivas como
predictivas y en funcion de ello tomar las medidasrectivas necesarias hasta

alcanzar la minima pérdida de produccion por tiempgaroductivo.

Con el presente trabajo se orientd al personalidgécque se encuentra
relacionado con los Centros Productivos de la Fadude Ciencias Pecuarias en el
uso de nuevos métodos de diagndstico, de maneral guismo sea una herramienta
de trabajo que permita introducir gradualmenteit@&sneficaces de mantenimiento

en la correccion de sus diversos problemas.



También se desarroll6 una guia técnica para lecagfin del analisis
vibracional y de sistemas de mantenimiento comatados en los equipos, lo cual
permitié evitar paradas imprevistas de las maquingserdidas econdémicas no

deseadas y perjudiciales para los Centros Proasctiv

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Realizar el Andlisis Vibracional y aplicar un Siee de Mantenimiento
Computarizado en los Equipos de los Centros Proahsctle Carnicos y Lacteos de

la Facultad de Ciencias Pecuarias de la ESPOCH.

1.3.2 Objetivos Especificos

» Elaborar fichas de datos y caracteristicas dedagpes.

» Definir las frecuencias de monitoreo en cada unasiemaquinas.

» Establecer las rutas de medicion para cada unasdeglipos.

» Medir los niveles de vibracién existentes.

* Analizar cada uno de los espectros de vibraciéerots.

» Elaborar un plan de mantenimiento preventivo y igtaee para cada uno de
los equipos.

* Aplicar los planes de mantenimiento determinadosresistema informatico

de gestion.



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1 Fichas Técnicaq1]

Para poder llevar a cabo la seleccion del modelblaatenimiento que mas
se adapte a cada equipo, debemos en primer lugponeér de la lista de los equipos

gue componen la planta.

Una vez que tengamos esa lista, es necesario atalmwa ficha técnica para
cada uno de los items que componen la plantacha fiel equipo debe contener los

datos mas sobresalientes que afecten al mantemnuercada uno de los equipos.

A la hora de elaborar estas fichas, deberemos cang@or los equipos mas
importantes, y después continuar con el resto hastapletar la totalidad de los
equipos de la planta. Si por alguna razén deberm@dizar el trabajo, es mejor dejar

de hacer los equipos menos importantes, por raziness.

Este trabajo es independiente de que haya o noporte informatico en la
empresa. Si tenemos un sistema de mantenimienstidaspor computadora es
recomendable igualmente realizar esta ficha enrtopapel. Una vez que tengamos
todas las fichas en soporte papel, la carpeta guemga estas fichas se volvera la
fuente de informacion a partir de la cual introdercios datos en nuestro sistema

informaético.

En la ficha técnica del equipo debemos anotaritpsentes datos:



» Cddigo del equipo y descripcion.

» Datos generales como las caracteristicas princifgatgecificaciones).

» Valores de referencia (temperaturas de funcionamienvel de vibracion en
cada uno de los puntos, consumos de energia oretas).

e Sinecesita de subcontratos a fabricantes, indacahtipo de subcontrato que
se propone (revisiones periddicas, inspeccionestenaniento correctivo).

» Fotografia del equipo.

Realizando la ficha técnica de cada uno de lospequgque componen la
planta, es facil entender porqué, al realizar &rsfgajo, estamos recopilando datos
muy importantes que nos ayudaran en otras labadespas de poder realizar el Plan

de Mantenimiento:

 Tendremos algunos de los datos necesarios para qaldelar el presupuesto
de mantenimiento, los materiales necesarios, eltandal inmobiliario en
repuestos, los subcontratos que debemos firmafaticantes, etc.

* Podremos elaborar el plan de formacion a partirlade necesidades de

formacion en cada uno de los equipos.

2.2 Analisis Vibracional en Maquinaria Industrial

En términos muy simples una vibracion es un movitoieoscilatorio de
pequefia amplitud. De acuerdo a esto, las maquiresemian su propia sefal de
vibracion y por tanto, una sefal de vibracion cegata de una maquina significa la

suma vectorial de la vibracion de cada uno de sogponentes.



2.2.1 Clases deMovimientos Oscilatorios [2]

* Regulares- También conocidc como repetitivos o gqriodico:, de estado

estable como por ejemplo el Desbalan

Figura 2.1: Movimiento Regular

* Irregulares.- También conocidos comdeatorios o periddicos,como por

ejemplo la cavitacion, el registro de un sis

X

Figura 2.2 Movimiento Irregular

2.2.2 Movimiento Armonico Simple [3]

El movimiento periédico masencillo es el movimiento arménico mple

(MAS) graficado en Iaiguientefigura:

wx
N , !
A A 2
4
‘ L

Figura 2.3: Movimiento Arménico Simple




Donde:
* A = Amplitud de onda de medio picang, mils)
e W = Frecuencia circular o angular de oscilaciod/gag)

e T = Periodo de oscilacion (seg, min)

T=%2 2.1)

(2.2)

En la funcion armoénica el valor promedio en unciek cero, por eso se

utiliza el valor eficaz o valor rms de la onda:

* Valor pico (media onda) = Valor equivalente

Valor rms = 0.707 X Valor equivalente (2.3)

En un movimiento armoénico simple podemos definiesplazamiento,

velocidad y aceleracién como se indica en la figura
11 +V +D +A

0.57

2
01 1 \2
05

-1- -2

Figura 2.4: Desplazamiento, Velocidad y Aceleracion

El desplazamiento (X) se obtiene a partir del ¢ér¢ctigonométrico en la que
se considera un angulo (Wt) como radio vector Igland (A) y como cateto

opuesto (X), aplicando la funcién seno se obtiaremhplitud de la onda.



X =A.sinWt (2.4)

La velocidad constituye la Primera derivada deptiezamiento.

V=AW.cosWt (2.5)

La aceleracionconstituye la segunda derivada del desplazamienta o

primera derivada de la velocidad.

Ac = —A.W?.sinWt (2.6)

De la figura anterior se observa que cuando la as#esplaza por el punto
0, la velocidad es maxima, cuando el desplazamientmaximo, la velocidad es O.
Esto ocurre para cualquier frecuencia. La acelénattiene otra relacion cuando el
desplazamiento esta en el punto maximo positivackderacion esta en el maximo

negativo. Cuando el desplazamiento pasa por @elaracion también es O.

2.3 Clasificacion y Seleccidén de Transductorefgl]

2.3.1 Transductores de Proximidad

Llamados sensores de no contacto. Consisten ebabaa alrededor de un
nacleo ferroso que crea un campo magnético enfparga del transductor y el eje,
un cambio del espacio entre el transductor y epepeluce un cambio en el campo
magnético por la generacion de corrientes inducidlagarasitas de Eddy que
modifican la sefial proporcionalmente al desplazatoielel objeto medido. El eje

debe ser electromagnético. La fuente genera ura A€fide muy alta frecuencia.



SENSOR DE PROXIMIDAD
ROSCADO
CAMPO MAGNETICO

N

BOBINA \

i

[ Y CABLE
GAP

n|

C“‘**:::;‘

===

Figura 2.5: Transductor de Proximidad

Se usan cojinetes hidrodinamicos, de baja velocidadndalicion se reliza

sobre el ejeTienen muy buena respuesta en baja frecuenciaad0 H.

2.3.2 Transductores de \elocidad

Llamados sensores sismic Esta compuesto de una bobina cilindrica
iman permanente suspendido en resortes en la reitadn medio fluidc Al
colocarse eltransductc en los soportes de rodamientas, ibracion transmitid
produceoscilacion en el magneto que induce una corrieléigreca y diferencia d

potencial en la bobina que es proporcional a lalitidpde vibracior

Carcaza

Masa _Enrollado

Resorte Iman Amortiguador
Permanente

Figura 2.6: Transductor de Velocidad

Es de uso comt para mediciones en soportes de rodamientos, ncereqie

fuente externa. Puede tener problemas de intediereel campo magnétic
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Su aplicacion esta especialmente en el rango dez 2H KHz., no es
aplicable para altas frecuencias por su baja frezaenatural. La masa del sistema es

una bobina soportada por resortes.

Estos transductores son disefiados para medir Wohexc preferentemente a
frecuencias mayores a la frecuencia natural dedes masa — resorte. Un iman esta
firmemente unido a la carcaza del sensor y proneeampo magnético alrededor de
la bobina suspendida. Cuando un conductor es moaidoavés de un campo
magnético, 0 un campo magnético es movido a trdeésn conductor, se inducira

un voltaje en el conductor.

2.3.3 Acelerébmetros

Un acelerébmetro es un instrumento auto generatieopgoduce una sefal de
salida proporcional a la aceleracion de la vibnac{©onsiste en un pedazo de cristal

piezoeléctrico que se encuentra en contacto comasa.

Cuando se pone en contacto la armadura del sensoelcmedio vibrante
(chumaceras) la fuerza de excitacion intenta dedoral cristal y este por sus
propiedades piezoeléctricas genera una sefialieéctmo respuesta.

Amplificador CLP

Resorte de Pregargamente
Masa Sismica

Elemento Cristal

Rase

“\Boton de Montajes

Figura 2.7: Acelerbmetro
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Operan en una amplia gama de frecuencias, desdst@ mas de 400 KHz,

son recomendables para maquinaria de alta velogiditd frecuencia.

2.4 Andlisis de los Espectros FFT5]

El andlisis de espectros se define como la tramsfciéon de una sefal
representada en el dominio del tiempo hacia laeegmtacion de la misma en el
dominio de la frecuencia, en el siglo XIX, varioatematicos lo investigaron desde
una base tedrica. Pero €l fue un hombre practicangeniero con una educacion
matematica, que desarroll6 la teoria en que estsadas casi todas nuestras técnicas

modernas de analisis de espectros.

Este ingeniero era Jean Baptiste Fourier. El adtabajando para Napoleon,
durante la invasion de Egipto en un problema deesalentamiento de cafones,
cuando dedujo la famosa Serie de Fourier parall&iéa de la conduccion de calor.
Puede parecer que hay una gran distancia entreeaBobrecalentados y analisis de
frecuencia, pero resulta que las mismas ecuacsmesplicables en los dos casos.

Fourier generalizo la Serie de Fourier en la Tramséda Integral de Fourier.

2.4.1 La Transformada Réapida de Fourier

Para adaptar la TDF para uso con computadorasaldsg)i la llamada
Transformada Réapida de Fourier fue desarrolladaFE& es un algoritmo para

calcular la TDF de manera rapida y eficaz.
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Son Cooley y Tuckey que fueron acreditados calestubrimiento de la FFT
en 1967, pero ya existia desde antes, aunquesscotaputadoras que se necesitaban
para explotarla. El algoritmo pone algunas limitaeis en la sefial y en el espectro

resultante.

Por ejemplo: la sefal de la que se tomaron mgegtgae se va a transformar
debe consistir de un nimero de muestras igual@odar de dos. La mayoria de los
analizadores FFT permiten la transformacion de %024, 2048, 4096 muestras. El
rango de frecuencias cubierto por el analisis F&edde de la cantidad de muestras

recogidas y de la proporcion de muestreo.

2.5 Tablas y Normas de Severidad Vibracional

2.5.1 Tablas de Diagnostico Vibracional

Las tablas usadas para el diagnéstico vibraciandetallan en éANEXO 1.

2.5.2 Normas de Severidad Vibracional6]

El estado de una maquina se determina mejor posen@de mediciones de

vibracion hecho en un largo tiempo.

A través de los afios, se hicieron varios intentrs @stablecer niveles de
vibracion absolutos, o normas de niveles para pesagion aceptable en diferentes

tipos de maquinas.
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2.5.2.1 Norma ISO 2372

La norma ISO 2372 especifica diferentes limitetaetondicion mecanica de
la maquina de acuerdo con las potencias y el tpeaporte. Estos indicadores
contemplan la medicion del nivel total de velocidRMS dentro de un rango de
frecuencias de entre 10 Hz y 1000Hz. Por ejempidpema general se aprecia que
segun esta norma, incrementos de los niveles daciimes en 2.5 veces (8dB)
indican un cambio en la condicion mecéanica de laguim@a. Sin embargo,
incrementos de 10 veces (20 dB) constituyen un maalarmante ya que ésta es la

proporcion que guarda la condicion anormal respad¢aocondicion normal.

45.00 No
28.00 No No Permisible
18.00 No Permisible
11.20 Permisible Limite
7.10 Permisible Limite
4.50 Limite
2.80 Limite Admisible
1.80 Admisible
1.12 Admisible Normal
0.71 Admisible Normal
0.45 Normal
0.28 Normal
0.18
- Maquinas Maquinas Maquinas grandes | Maquinas grandes
Vel Pequenas Medianas
[mm/s] (15-75 kW) (base rigida) (alta velocidad)
(<15 kW) (300 kW, soporte
especial)
(=75 kW) (=75 kW)

Figura 2.8 Norma ISO 2372

2.5.2.2 Norma ISO 10816

Norma internacional que clasifica a las maquinagreipos de acuerdo a la
potencia del motor. Mientras mas grande es la magumayor es su capacidad de

soportar vibracion.
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La norma ISO 10816 es aplicable para maquinasregistros de vibracion

tomados en la carcaza.

5.51

4.45

354

280

Sy uawadedsig

rigid i rigid rigid rigid i Foundation
pumps > 15 kW medium sized machines large machines
radial, axial, mixed flow 15 kW < P < 300 kw 300 KW < P < 50 MW Machine Type
ated ermal motors. mators
imegr detver X | Griver 160mm<H <315mm 315mm<H
Group 4 Group 3 Group 2 Group 1 Group
ﬂ New machine condition Short-term operation allowable
I s sonigsaini epiianionanovitns. | TRl ics "

Figura 2.9: Norma ISO 10816

2.6 Niveles aceptables de Vibracion

Los niveles de vibracidbn nos ayudaran a determinaiintensidad de
vibracion, puesto que nos permitird comparar lassdabtenidos con el monitoreo al
momento de medir e inmediatamente hacernos unal&ledmo se encontrarian los

diferentes activos, los valores admisibles de ibrapara los activos son:

Tabla 2.1 NIVELES ACEPTABLES DE VIBRACION

MAQUINAS Y ELEMENTOS VALORES ADMISIBLES
Turbinas de gas, de vapor o hidraulicas 2.5 mm/s
Motores eléctricos, bombas, ventiladores

; ) 4.5 mm/s
asentados en el piso (equipos comunes)
Ventiladores asentados en resortes 7.1 mm/s
Motores de combustion interna 12.5 mm/s

Llanta de un auto 40 mm/s
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2.7 Mantenimiento Computarizado [7]

SisMAC es la mejor alternativa para la gestionrdahtenimiento, debido a
que es un programa completamente paramétrico,ddejda una gran versatilidad
para adaptarse a cualquier empresa. Es una podenoaeienta que ayuda a reducir

costos de mantenimiento y maximizar la disponihdidie los bienes / instalaciones.

2.7.1 Moddulos Principales

33 5isMAC x|
Archiva Yor Scouridad  Ayoda
y e NV
i =y Y
Instalaciones Fichas
5] ,
ol
iR B Submadujos
1 IGF1as
LER i .| ?a?[enimien[g I e '
& =} ~ \ ®I o
S5y § ; [Madula - Coneut
% Mocko - Ingreso == Aot e
Inventarios Compras N b il - Parémﬁl‘rn:l
o4 m .
@ﬂ =
Activos Personal
| @iitEds @
Glubal Giralivus Duuumcnlusl Infunniess .
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, (R )

Figura 2.10 Modulos Principales

» Instalaciones- Inventario técnico de bienes a mantener.

* Documentacion Técnica Vinculacion de manuales, planos, referencias
graficas y video al inventario de instalaciones.

» Fichas Técnicas de DatosDatos de placa y operacion predefinidas.

» Lista base de recambios Informacion de materiales y repuestos vinculados

al inventario de instalaciones.
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Personal Técnico- Programacion de actividades relacionadas coen@side
trabajo, etc.

Banco de Tareas de Mantenimiento

Programacion de Tareas y Rutinas de Mantenimiente De acuerdo a
naturaleza y modos de operacion definidos por usnis.

Solicitudes de Trabajo- Lanzamiento, seguimiento, evaluacion.

Ordenes de Trabajo

Programacion y lanzamiento de acuerdo a la naaaalel trabajo.

Planificacion y costeo de recursos.

Registro de fallas, motivos de retraso de la OTtjvas de parada.

Cronogramas de rutinas y 6rdenes de trabajo.

Seguimiento de 6rdenes de trabajo segun su estado.

Programacion y Control de Contadores.-Ingreso personalizado, calculo

automatico de carga de trabajo y préxima fechgetmieion de tareas.
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CAPITULO 1lI

3. EVALUACION DE LA GESTION ACTUAL DEL MANTENIMIENTO

EN LOS CENTROS PRODUCTIVOS DE CARNICOS Y LACTEOS

3.1 Estado Técnico de los Equipos del Centro Productivde Carnicos

Tabla 3.1: ESTADO TECNICO DEL MOLINO

ESTADO TECNICO DEL MOLINO

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

MARCA: I0ZZELLI ,
ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:
CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:
MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:
Si. No: _ X | Si: No: _ X | Si: No: _ X
CODIGO: CODIGO: CODIGO:
SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO Malo | Regular | Bueno
» Estado de los elementos generadores de movimiento X
> Estado de los elementos de molienda X
» Estado de la carcaza X
» Estado del anclaje movil X
» Estado de los aislantes X
> Estado de las redes eléctricas X
» Estado del tablero de control X
» Lubricacion X

CONCLUSION: ESTADO TECNICO BUENO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO: REVISION
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Tabla 3.2 ESTADO TECNICO DEL CUTTER

ESTADO TECNICO DEL CUTTER

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

MARCA: I0ZZELLI

ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:

CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:

MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:

Si: No: X | Si: No: X | Si No: X
CODIGO: CODIGO: CODIGO:

SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

YV V.V V V V V V V V VY

ESTADO TECNICO

Estado del anclaje

Estado de la carcaza

Estado de los elementos generadores de movimiento
Estado del soporte de la tapa

Estado de los empaques

Estado de las redes eléctricas

Funcionamiento de los mecanismos

Estado de las correas

Estado de las cuchillas

Estado del tablero de control

Lubricacion

CONCLUSION: ESTADO TECNICO MALO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO:

Malo Regular | Bueno

X

X X X X X X X

REPARACION MEDIA
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Tabla 3.3 ESTADO TECNICO DE LA MEZCLADORA

ESTADO TECNICO DE LA MEZCLADORA

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

MARCA: I0ZZELLI ,
ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:

CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:

MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:

Si: No: X | Si: No: X | Si No: X

CODIGO: CODIGO: CODIGO:
SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO Malo | Regular | Bueno

Estado del anclaje movil X

Estado de la carcaza X

>

Estado de los elementos generadores de movimiento

>

Estado de los empaques
Estado de las redes eléctricas X
Funcionamiento de los mecanismos
Estado de la caja reductora

Estado de las paletas

X X X X

Estado del tablero de control

YV V.V V V V V V V VY

Lubricacion X

CONCLUSION: ESTADO TECNICO REGULAR

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO: REPARACION PEQUENA
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Tabla 3.4 ESTADO TECNICO DE LA AMASADORA

ESTADO TECNICO DE LA AMASADORA

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

MARCA: GHERRI GINO ,
ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:

CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:

MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:

Si: No: X | Si: No: X | Si No: X

CODIGO: CODIGO: CODIGO:
SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO Malo | Regular | Bueno

Estado del anclaje movil X
Estado de la carcaza X
Estado de los elementos generadores de movimiento
Estado de las cadenas

Estado de los aislantes y empaques

Estado de las redes eléctricas

Funcionamiento de los mecanismos

X X X X X X

Estado de la caja reductora

Estado del tablero de control X

YV V.V V V V V V V VY

Lubricacion X

CONCLUSION: ESTADO TECNICO MALO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO: REPARACION MEDIA
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Tabla 3.5 ESTADO TECNICO DEL HORNO AHUMADOR

ESTADO TECNICO DEL HORNO AHUMADOR

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:
ING. PATRICIO VILLACRES

MARCA: GHERRICO GINO

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:

CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:

MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:

Si: No: X | Si: No: X | Si No: X
CODIGO: CODIGO: CODIGO:

SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO

Estado del anclaje

Estado de la carcaza

Estado de los elementos generadores de movimiento
Estado de los ahumadores

Estado de los aislantes y empaques

Estado de las redes eléctricas

Funcionamiento de los mecanismos

Estado de los instrumentos de medicién

Estado de las tuberias

Estado del tablero de control

YV V.V V V V V V V V VY

Lubricacion

CONCLUSION: ESTADO TECNICO REGULAR

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO:

Malo Regular | Bueno

X

REPARACION PEQUERA
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3.2 Estado Técnico de los Equipos del Centro Productivde Lacteos

Tabla 3.6 ESTADO TECNICO DEL HOMOGENIZADOR

ESTADO TECNICO DEL HOMOGENIZADOR

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

FABRICANTE: JAPON ,
ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:
CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:
MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:
Si: X No: Si: No: X | Si No: X
CODIGO: CODIGO: CODIGO:
SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:
ESTADO TECNICO Malo | Regular | Bueno
» Estado de los elementos generadores de movimiento X
» Funcionamiento del sistema de alimentacién X
> Estado de la carcaza X
» Estado del anclaje movil X
» Estado de los empaques X
> Estado de las correas X
> Estado de las redes eléctricas X
> Estado del tablero de control X
> Lubricacion X

CONCLUSION: ESTADO TECNICO MALO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO: REPARACION MEDIA
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Tabla 3.7 ESTADO TECNICO DE LA CENTRIFUGA ESTANDARIZADORA

ESTADO TECNICO DE LA CENTRIFUGA ESTANDARIZADORA

FABRICANTE: JAPON

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:
ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:
CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:
MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:
Si: X No: Si: No: X | Si No: X
CODIGO: CODIGO: CODIGO:
SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO Malo | Regular | Bueno
» Estado del anclaje X
> Estado de la carcaza X
» Estado de los elementos generadores de movimiento X
> Funcionamiento del sistema de alimentacién X
» Estado de los empaques X
> Estado de las redes eléctricas X
» Funcionamiento de los mecanismos X
> Estado de los instrumentos de medicion X
> Estado del tablero de control X
> Lubricacion X

CONCLUSION: ESTADO TECNICO BUENO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO: REVISION



Tabla 3.8 ESTADO TECNICO DE LA BOMBA CENTRIFUGA

ESTADO TECNICO DE LA BOMBA CENTRIFUGA

FABRICANTE: JAPON

CODIGO TECNICO:

CODIGO ACTIVO FIJO:

MANUALES:

Si: X No:

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

ING. PATRICIO VILLACRES

SIGNIFICADO:

SIGNIFICADO:

PLANOS:

Si: No: X

CODIGO:
SIGNIFICADO:

REPUESTOS:

Si: No:

CODIGO:
SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO

Estado del anclaje

YV V.V V V V V V V VY

Lubricacion

Estado de la carcaza

Estado de los empaques

Estado de los elementos generadores de movimiento

Funcionamiento del sistema de alimentacién

Estado de las redes eléctricas
Funcionamiento de los mecanismos
Estado de los instrumentos de medicién

Estado del tablero de control

CONCLUSION: ESTADO TECNICO BUENO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO:

CODIGO:
SIGNIFICADO:

Malo Regular

X

X X X X

REVISION

24

Bueno
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Tabla 3.9 ESTADO TECNICO DEL MOTOR BOMBA

ESTADO TECNICO DEL MOTOR BOMBA

RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

MARCA: VBM |
ING. PATRICIO VILLACRES

CODIGO TECNICO: SIGNIFICADO:
CODIGO ACTIVO FIJO: SIGNIFICADO:
MANUALES: PLANOS: REPUESTOS:
Si: No: X | Si: No: X | Si No: X
CODIGO: CODIGO: CODIGO:
SIGNIFICADO: SIGNIFICADO: SIGNIFICADO:

ESTADO TECNICO Malo | Regular | Bueno
» Estado del anclaje X
> Estado de la carcaza X
» Estado de los elementos generadores de movimiento X
» Estado del acople X
» Estado de los empaques X
> Estado de las redes eléctricas X
» Funcionamiento de los mecanismos X
> Estado de las tuberias X
> Estado del tablero de control X
> Lubricacion X

CONCLUSION: ESTADO TECNICO MALO

TIPO DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO REQUERIDO: REPARACION MEDIA
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3.3 Organizacion actual del Mantenimiento

Los Centros Productivos de la ESPOCH no poseenlam gspecifico de
mantenimiento; basicamente lo que se hace es oéfmara cambio cuando los
equipos fallan por lo que no se cuenta con un slealepuestos o equipos en stand —

by para ser reemplazados, lo que crea problemiaspgaduccion.

De igual manera se realiza algun tipo de mantemimipreventivo basado en
inspecciones visuales y engrases cada que se geada situacion lo amerita pero

no en todos los equipos.

No se lleva registros de fallos, paradas o estadtosl equipos con mayor
desgaste o mayor probabilidad de fallo, los cergroductivos poseen un inventario

y registro de los equipos pero es incompleto.

3.4 Plan de Mantenimiento empleado actualmente

Un plan de mantenimiento nos permitira cumplir Emtareas a realizarse en
la maquinaria 0 equipos de una forma sistematicarganizada; pero como se
describié anteriormente en los centros productimse cuenta con los parametros

necesarios que se utiliza en un plan de mantenimpreventivo planificado.

De la misma forma no se cuenta con un plan de miam&nto predictivo en
ninguno de sus equipos, lo cual ha traido comoltesku diversas fallas que han
perjudicado la produccion, en vista que es impesildterminar los cambios de las

condiciones fisicas que estén sucediendo dentimsdEjuipos.
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3.5 Programacion de Mantenimiento empleado actualmente

Debemos empezar conociendo lo que significa la rBrogcion “Es la
determinacion de cuando debe realizarse cada ulze tiereas planificadas teniendo
en cuenta los programas de produccion, la cantidachateriales y la mano de obra

disponible”.

Como se ha mencionado anteriormente, los centaduptivos no cuentan
con una planificacion adecuada, lo que repercute la&enprogramacion del

mantenimiento pese a que la ESPOCH posee el pragrdammatico SisMAC.

3.6 Documentos de Trabajo utilizados

Actualmente los centros productivos no poseen deatswion de trabajo. No
se tiene registros o fichas de mantenimiento piigdiclo que se tiene es ciertos
manuales; por lo que se hace necesario elaboraplam de mantenimiento

preventivo y predictivo.

3.7 Evaluacion de la Gestion actual del Mantenimiento

Al realizar la evaluacién de la gestiéon del Mam&ento, es lamentable que
en los centros productivos a pesar de todo el tiedgpsu creacion no posea un plan
y un programa de mantenimiento con parametrosdésnnormas adecuadas que
permitan el buen desempefio de los equipos, yaagpeda informacién técnica es

obtenida a través de los catalogos y de los operado
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Realizando el estudio correspondiente en los cepiimductivos notamos que

el diagnostico de la situacion actual es la sigeien

* La politica del mantenimiento aplicado, es el smstecorrectivo, con un
deficiente mantenimiento preventivo planificado.

» Existe una pérdida de tiempo por la falta de pieaiion de la mano de obra,
herramientas, materiales y repuestos, sumandodaeltsa de un plan y
programa de mantenimiento.

* La informacion técnica y la documentacion de mamamto de los equipos
es escasa.

» Se carece de una verdadera administracion del mamnéato.

* Las tareas de mantenimiento que se realizan eratpimaria y equipos no
son registradas.

* No se cuenta con los documentos de trabajo necsgaara poder evaluar la
Gestion del Mantenimiento.

* No se utliza el software de Mantenimiento SisMARistente en la

institucion.
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CAPITULO IV

4. ANALISIS VIBRACIONAL EN LOS EQUIPOS DE LOS CENTROS

PRODUCTIVOS DE CARNICOS Y LACTEOS

4.1 Configuracion del Sistema

El equipo utilizado para el andlisis vibracional knmaquinaria de los

Centros Productivos esBETECTOR II.

Para la configuracion del sistema se debe segsitjuientes pasos:

* Damos clic en la carpeta (New item) para creartgbéscer codigos para

nuestras maquinas, en esta pantalla nos da lailpzgibde cambiar nombres

de acuerdo a los requerimientos en este caso 6e9&3$E. y ESPOCH L.

T
= am Y Py B Oy Bg Dy W3 S
B o ™. ¥ | x B TaERTea S

SR | I —
i [l DAPAM.

& [l EER.5.A. RIOBLANCD Ficture

i [l ING. MANTENIMIENTO = & x

(-l MIS FRUTALES

5B |EsFacHE

= [l ESPOCHL.

C:\Progriam Files\FISATrendiine 2.04db Configuration [70313

Figura 4.1: ESPOCH
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» Después se crea un sub item, que en este cassexxién de CARNICOS y

LACTEOS donde vamos a tomar las mediciones enitegedtes equipos.

%% Trendline

File System Detector Planning Service Bxtras ?
=, ny - B3 Er By B By
mam Y B@ x50 TRE0 S
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I Cement New subitem

[ Name
= [l DAPAM
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: MIS FRUTALES

= [l ESPOCHC

f

CARNICOS
& [l ESPOCHL.

- Comment

[CAPragram Fies\FISATrendine 20db [Section (71415

Figura 4.2 Seccion de Carnicos
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File System Detector Planning Service Extras 7

BoeFeype x| D %G%% %S
5 [l Cement Fla New subitem| | Name
i [l DAPAM.

& [l EER.5.A RIOBLANCO i

i [l ING. MANTENIMIENTO = & ‘ x

(-l MIS FRUTALES

= [l ESPOCHC

CARNICOS

Comment

|C:AProgram Files\FIS\T rendiine 2 Ohdb |Section 71602

Figura 4.3: Seccion de Lacteos
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« Sefialando en la seccién de CARNICOS y LACTEOS lgeros a dar un

clic para crear un nuevo sub item donde van cadadarlos equipos que se

va a medir.
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Figura 4.4: Molino

File System Detector Planning Service Extras 7

MRS

Xme x BTt T

= [l Cement Plant 1

i [l E.ER.S.A RIDBLANCO
= [l ING. MANTENIMIENTO
i+ [l MIS FRUTALES
ESPOCHC.
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MEZCLADORA,
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Ficture

& X
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|C:AProgram Files\FISAT rendiine 2. Ohdb

[Mahine (72248

Figura 4.5: Cutter
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File System Detector Planning Semvice Fatras
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File System Detector Planning Service Extras
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Figura 4.9: Homogenizador
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% Trendline
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Figura 4.12: Motor Bomba

4.2 Creacion de Rutas de Medicion

Para la creacion de rutas tenemos que tomar emaciaetores tales como:

1. Posicionamiento- Recorra el area de la planta donde se encueldgn
equipos a ser monitoreados, determinando su ubitados puntos de
medicion y secuencia de las mismas, particularglgdgociones de rutas.

2. Desarrollo de las Planillas de Datas Establecer que maquinas van a ser

monitoreadas, y completar una planilla de datoa pada una de ellas.

La planilla de datos provee informacion necesaohres cada elemento

rotante, a fin de identificar las frecuencias camasticas, los puntos de medicion y

los datos de reparaciones.
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4.3 Sentidos de Medicion

Es recomendable montar el sensor de vibracion tadenen los sentidos

radial, tangencial y axial.

Radial

Axial Tangencial

Figura 4.13 Sentidos de Medicidn

Es importante resaltar que el sensor tiene maywilsédad en la direccidon
en el cual es montado, por lo que se debe tomlactara lo mas cerca posible del
cojinete y se debe evitar posicionar el sensorespartes muy delgadas, pues pueden

presentar resonancias o flojedades.

4.4 Determinacion de las Frecuencias de Monitoreo

La paralizacion de los equipos de los Centros Ritochs de Carnicos y
Lacteos afectan directamente a la productividathd€SPOCH, es por este motivo
gue se determind que las frecuencias 6ptimas dé&enemen los equipos se las debe
realizar al cumplii720 horas de trabajocon el fin de prevenir y predecir algun tipo
de fallo. Lo ideal es que se lleve un control esirde cada falla, cual fue su causa,
gue complicaciones causo, que tiempo se tardo garae cuanto personal fue

requerido para su reparacion, etc.



37

4.5 Espectros obtenidos en los Equipos del Centro Prodtivo de Carnicos

4.5.1 Espectros obtenidos en el Molino

45.1.1 Espectro obtenido en el punto MO1R

Displayed time signal [Veloity 1|/ Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velogity [2Hz-TkHz]

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400
Hz

PR RN AP = TN

Figura 4.14: Espectro obtenido en el punto MO1R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico més alto es de 0.09seqn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, ya que losspsom demasiado bajos.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado, para manteneemksdtados actuales.
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45.1.2 Espectro obtenido en el punto MO1T

Displayed time signal |Welocity v|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz 1kHz]
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Figura 4.15 Espectro obtenido en el punto MO1T

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.41seqgn/

DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION
Segquir realizando el monitoreo adecuado, para segainteniendo los

resultados actuales.
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4.5.1.3 Espectro obtenido en el punto MO1A

Drisplayed time signal | Velociy *| | Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.16 Espectro obtenido en el punto MO1A

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.4 3seqgn/

DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION
Sequir realizando el monitoreo adecuado, para iegainteniendo los

resultados actuales.
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45.1.4 Espectro obtenido en el punto MO2R

Displayed time signal |¥elocity ||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz 1kHz]
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Figura 4.17: Espectro obtenido en el punto MO2R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.15seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsieddores pico son muy

bajos.

RECOMENDACION
Segquir realizando el monitoreo adecuado, para isegainteniendo los

resultados actuales.
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45.1.5 Espectro obtenido en el punto MO2T

Displayed time signal | Velociy ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velogity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.18 Espectro obtenido en el punto MO2T

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.7 3seqgn/

DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION
Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.
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45.1.6 Espectro obtenido en el punto MO2A

Displayed time signal  [Velocity LJ Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velogity [2Hz-tkHa]
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Figura 4.19 Espectro obtenido en el punto MO2A

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.37seqgn/

DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION
Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.
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4.5.2 Espectros obtenidos en el Cutter

4.5.2.1 Espectro obtenido en el punto CU1R

Displayed time signal |Welocity +||| Toclbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velogity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.20. Espectro obtenido en el punto CU1R

ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.41seqn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsieddores pico son muy

bajos.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.
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4.5.2.2 Espectro obtenido en el punto CUL1T

Displayed time signal [Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.21 Espectro obtenido en el punto CUL1T

ANALISIS
El espectro muestra un valor pico de 3.01 mm/sed. X, el mismo que es

admisible pero nos indica un nivel de pre — alase@in la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

Todavia no existe problema, pero a futuro el pievaglo en 1XT nos

mostrara umproblema de Flexibilidad Transversal.

RECOMENDACION
Para evitar la flexibilidad transversal se recom&revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.



4.5.2.3 Espectro obtenido en el punto CU1A

Displayed time signal | Velociy v||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Veloity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.22 Espectro obtenido en el punto CU1A

ANALISIS

Jwﬂwmj
0 380

400

No existen picos altos y los valores son admisilsiegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.94seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsieddores pico son muy

bajos.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.
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4.5.2.4 Espectro obtenido en el punto CU2R

Displayed time signal |Velocity *|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.23 Espectro obtenido en el punto CU2R

ANALISIS
El espectro muestra un valor pico de 8.26 mm/seglXR y también la
existencia de un pico alto en 2XR, los mismos queon admisibles y nos indican

un nivel de alarma muy critico segun la norma 19816.

DIAGNOSTICO

e El valor pico muy elevado en 1XR nos muestra quist@xun severo

problema de Desbalance.

* Los picos elevados en 1X y 2X en la direccion dadi@s muestra un

problema de Desalineacion Paralela.
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RECOMENDACION

Un problema de Desbalance se puede dar por vamadisas por o que se

recomienda:

Cambiar rodamientos dafiados.
Ajustar los pernos de anclaje.

Balancear el eje.

El problema de desalineacion paralela se puedpatararios motivos por lo

gue se recomienda analizar cada uno de los sigsigunintos:

Fallas prematuras de rodamientos.

Fallas prematuras de los sellos y acoples.

Altas temperaturas en la carcaza cerca de los ledays o altas
temperaturas del aceite de lubricacién.

Excesiva fuga de aceite lubricante por los seleokd rodamientos.
Rodamientos mal colocados sobre los ejes.

Soltura de los pernos de anclaje (pie cojo).

Soltura o rotura de los pernos del acoplamiento.

Calentamiento del acoplamiento mientras esta fuacido.

Alto nimero de fallas del acoplamiento o desgagtelo del mismo.

Los defectos del eje y acoplamiento pueden tendecramentarse después
de algun tiempo de funcionamiento del equipo.

Rotura de los ejes (o agrietamiento) en o cercasaasientos de los
rodamientos o de las masas del acoplamiento.

Consumo de energia mas alto de lo normal.
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4.5.2.5 Espectro obtenido en el punto CU2T

Displayed time signal [Velocity ]|/ Toolbar Timesignal | FET Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.24. Espectro obtenido en el punto CU2T

ANALISIS

El espectro muestra un valor pico de 4.58 mm/sed. @, el mismo que no

es admisible y nos indica un nivel de alarma aisegun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XT muestra problema de Flexibilidad Transversal.

RECOMENDACION
Para evitar la flexibilidad transversal se recom&revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.
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4.5.2.6 Espectro obtenido en el punto CU2A

Displayed time signal [Velocity ~1|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.25 Espectro obtenido en el punto CU2A

ANALISIS
En el espectro tenemos un valor pico de 3.67 mm&ed XA, acompafnado
de un pico en 2XA, los mismos que son admisibles pes indican un nivel de pre

— alarma segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO
Las componentes axiales 1XA y armonicos en 2XA, indica que a futuro

existira unproblema de Desalineacién Angular.

RECOMENDACION
La desalineacion angular se puede evitar si s@zanials siguientes causas

por las cuales se produce:

* Ensamblado impreciso de los componentes.
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» La posicidn relativa de los componentes se altespuis del montaje.

» Distorsion debido a fuerzas y distorsion en sogdiexibles debido a torque.

* Expansion de la estructura de la maquina debidtzalde la temperatura.

* La desalineacién produce una variedad de sintomaspes diferentes de
maquinas y se deben consultar las firmas de vimasi promedios para

maquinas sanas con el fin de determinar los niyemisibles de IX y 2X.

4 5.3 Espectros obtenidos en la Mezcladora

45.3.1 Espectro obtenido en el punto ME1R

Displayed time signal [Velocity ||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.26 Espectro obtenido en el punto ME1R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.49seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.3.2 Espectro obtenido en el punto ME1T

Displayed time sighal | Velocity *||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.27: Espectro obtenido en el punto ME1T

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.49seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.3.3 Espectro obtenido en el punto ME1A
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Figura 4.28 Espectro obtenido en el punto ME1A

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.99seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsevhdores pico son

demasiado bajos.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.3.4 Espectro obtenido en el punto ME2R

Displaped time signal | Velocity v||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.29 Espectro obtenido en el punto ME2R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico més alto es de 1.44seqn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.3.5 Espectro obtenido en el punto ME2T

Displayed time signal [Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.30. Espectro obtenido en el punto ME2T

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.27seqn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.3.6 Espectro obtenido en el punto ME2A

Drisplayed time signal |Yelocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.31 Espectro obtenido en el punto ME2A

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico més alto es de 0.99seqn/
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DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, ya que losspsom bajos y admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.4 Espectros obtenidos en la Amasadora

45.4.1 Espectro obtenido en el punto AM1R

Displayed time signal |Velocity ~|/| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.32 Espectro obtenido en el punto AM1R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.63seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.4.2 Espectro obtenido en el punto AM1T

Displaved time signal | Yelocity v||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.33 Espectro obtenido en el punto AM1T

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.90seqn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.4.3 Espectro obtenido en el punto AM1A

Drisplayed time signal |Yelocily ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.34: Espectro obtenido en el punto AM1A

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.58seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

45.4.4 Espectro obtenido en el punto AM2R

Displayed time signal |Yelocity v||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.35 Espectro obtenido en el punto AM2R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.57seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

45.4.5 Espectro obtenido en el punto AM2T
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Figura 4.36. Espectro obtenido en el punto AM2T

ANALISIS
El espectro muestra un valor pico de 2.58 mm/sed. @, el mismo que es

admisible pero nos indica un nivel de pre — alasegin la norma ISO 10816.
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DIAGNOSTICO
Todavia no existe problema, pero a futuro el pivago en 1XT nos

mostrara urproblema de Flexibilidad Transversal.

RECOMENDACION
Para evitar que se siga agravando el problemaedtbifidad transversal se
recomienda revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.

45.4.6 Espectro obtenido en el punto AM2A
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Figura 4.37: Espectro obtenido en el punto AM2A
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ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.65seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

45.4.7 Espectro obtenido en el punto AM3R
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Figura 4.38 Espectro obtenido en el punto AM3R



63

ANALISIS
El espectro muestra la presencia de un pico en YLXR valor pico de 2.90
mm/seg. en 2XR, los mismos que son admisibles pesandican un nivel de pre —

alarma segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO
Todavia no existe problema, pero a futuro la presete los picos en 1X 'y

2X en la direccion radial, nos mostraranpuaoblema de Desalineacion Paralela.

RECOMENDACION
El problema de desalineacion paralela se puedpatararios motivos por lo
gue se recomienda analizar cada uno de los sigsienintos:
» Fallas prematuras de rodamientos.
« Fallas prematuras de los sellos y acoples.
* Altas temperaturas en la carcaza cerca de los ledis o altas
temperaturas del aceite de lubricacién.
» Excesiva fuga de aceite lubricante por los sel®kd rodamientos.
* Rodamientos mal colocados sobre los ejes.
e Soltura de los pernos de anclaje (pie cojo).
e Soltura o rotura de los pernos del acoplamiento.
« Calentamiento del acoplamiento mientras esta fuxacido.
« Alto numero de fallas del acoplamiento o desgagt@lo del mismo.
* Los defectos del eje y acoplamiento pueden tendecramentarse después
de algun tiempo de funcionamiento del equipo.

 Rotura de los ejes (0 agrietamiento) en o cercasaalientos de los
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rodamientos o de las masas del acoplamiento.

* Consumo de energia mas alto de lo normal.

45.4.8 Espectro obtenido en el punto AM3T

Displayed time:signal | Velocity || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal PrintFFT | Help
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Figura 4.39 Espectro obtenido en el punto AM3T

ANALISIS
El espectro muestra un valor pico de 4.45 mm/seglXT y también la
existencia de un pico en 2XT, los mismos que noamisibles y nos indican un

nivel de alarma critico segun la norma 1ISO 10816.

DIAGNOSTICO

* El valor pico elevado en 1XT nos muestra que existeproblema de

Flexibilidad Transversal.
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Los picos elevados en 1X y 2X en la direccion taegd, nos muestran un

problema de Desalineacion Paralela.

RECOMENDACION

Para evitar la flexibilidad transversal se recom&revisar si existe:

Pernos flojos.
Anclaje incorrecto.
Corrosion.

Cuarteaduras en la estructura de montaje.

El problema de desalineacion paralela se puedpatararios motivos por lo

gue se recomienda analizar cada uno de los sigsignntos:

Fallas prematuras de rodamientos.

Fallas prematuras de los sellos y acoples.

Altas temperaturas en la carcaza cerca de los ledas o altas
temperaturas del aceite de lubricacion.

Excesiva fuga de aceite lubricante por los sel®okd rodamientos.
Rodamientos mal colocados sobre los ejes.

Soltura de los pernos de anclaje (pie cojo).

Soltura o rotura de los pernos del acoplamiento.

Calentamiento del acoplamiento mientras esta fuacido.

Alto nimero de fallas del acoplamiento o desgagt&lo del mismo.

Los defectos del eje y acoplamiento pueden tendecramentarse después

de algun tiempo de funcionamiento del equipo.
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Rotura de los ejes (o agrietamiento) en o cercasaasientos de los
rodamientos o de las masas del acoplamiento.

Consumo de energia mas alto de lo normal.

45.4.9 Espectro obtenido en el punto AM3A
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Figura 4.40. Espectro obtenido en el punto AM3A

ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico més alto es de 2.19seqn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.
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RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.5.4.10 Espectro obtenido en el punto AM4R
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Figura 4.41 Espectro obtenido en el punto AM4R

ANALISIS

El espectro muestra un valor pico de 4.62 mm/seglXR y también la
existencia de un pico en 2XR, los mismos que noasbmisibles y nos indican un

nivel de alarma critico segun la norma 1ISO 10816.

DIAGNOSTICO

« El valor pico elevado en 1XR nos muestra que existgproblema de

Desbalance.
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Los picos elevados en 1X y 2X en la direccion dadi@s muestran un

problema de Desalineacion Paralela.

RECOMENDACION

Para evitar un problema de Desbalance se recomienda

Cambiar rodamientos dafiados.
Ajustar los pernos de anclaje.

Balancear el eje.

El problema de desalineacion paralela se puedpatararios motivos por lo

gue se recomienda analizar cada uno de los sigsignintos:

Fallas prematuras de rodamientos.

Fallas prematuras de los sellos y acoples.

Altas temperaturas en la carcaza cerca de los ledays o altas
temperaturas del aceite de lubricacion.

Excesiva fuga de aceite lubricante por los seleokd rodamientos.
Rodamientos mal colocados sobre los ejes.

Soltura de los pernos de anclaje (pie cojo).

Soltura o rotura de los pernos del acoplamiento.

Calentamiento del acoplamiento mientras esta fuacido.

Alto nimero de fallas del acoplamiento o desgagtelo del mismo.

Los defectos del eje y acoplamiento pueden tendecramentarse después
de algun tiempo de funcionamiento del equipo.

Rotura de los ejes (o agrietamiento) en o cercasaasientos de los
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rodamientos o de las masas del acoplamiento.

* Consumo de energia mas alto de lo normal.

4.5.4.11 Espectro obtenido en el punto AM4T

Displayed time signal |Velociy || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.42 Espectro obtenido en el punto AM4T

ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 2.38seqgn/

DIAGNOSTICO

No existe ningun problema, debido a que los picosb&jos y admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado, para manteneemksdtados actuales.



4.5.4.12 Espectro obtenido en el punto AM4A
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Figura 4.43 Espectro obtenido en el punto AM4A

ANALISIS

400

En el espectro tenemos un valor pico de 6.25 mmé&ed XA, acompafnado

de un pico en 2XA, los mismos que no son admisipl@®s indican un nivel de

alarma muy critico segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

Las componentes axiales 1XA y arménicos en 2XA, indica que existe un

problema de Desalineacion Angular.

RECOMENDACION

La desalineacion angular se puede evitar analizEsdsiguientes causas:

* Ensamblado impreciso de los componentes.
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La posicion relativa de los componentes se altespuis del montaje.
Distorsion debido a fuerzas y distorsion en sogdiexibles debido a torque.
Expansion de la estructura de la maquina debidtzalde la temperatura.

La desalineacion produce una variedad de sintomagpes diferentes de
maquinas y se deben consultar las firmas de vimasi promedios para

maquinas sanas con el fin de determinar los niyemisibles de IX y 2X.

Espectros obtenidos en el Horno Ahumador

45.5.1 Espectro obtenido en el punto HA1R
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Figura 4.44. Espectro obtenido en el punto HA1R

ANALISIS

El espectro muestra un valor pico de 2.86 mm/sed.XR, el mismo que es

admisible pero nos indica un nivel de pre — alase@in la norma ISO 10816.
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DIAGNOSTICO

Todavia no existe dafio, pero a futuro se tendgroinlema de Desbalance.

RECOMENDACION

Para evitar un problema de Desbalance se recomienda
e Cambiar rodamientos dafiados.
e Ajustar los pernos de anclaje.

» Balancear el eje.

455.2 Espectro obtenido en el punto HA1T

Displayed time signal |Velocity _*||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.45 Espectro obtenido en el punto HA1T

ANALISIS

El espectro muestra un valor pico de 3.64 mm/sed.d, el mismo que es

admisible pero nos indica un nivel de pre — alase@in la norma ISO 10816.
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DIAGNOSTICO

A futuro se obtendra uproblema de Flexibilidad Transversal.

RECOMENDACION
Para evitar la flexibilidad transversal se recom&revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.

4.5.5.3 Espectro obtenido en el punto HA1A
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Figura 4.46. Espectro obtenido en el punto HA1A

ANALISIS
En el espectro tenemos un pico elevado de 5.25 egmén 1XA, valor que

no es admisible y nos indica un nivel de alarmi@corsegun la norma ISO 10816.
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DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XA nos indica que existgourblema de Desbalance.

RECOMENDACION
Para evitar un problema de Desbalance se recomienda
» Cambiar rodamientos dafiados.
e Ajustar los pernos de anclaje.

» Balancear el eje.

455.4 Espectro obtenido en el punto HA2R
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Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.47 Espectro obtenido en el punto HA2R

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.42seqn/



75

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsgicos son demasiado

bajos y admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

455.5 Espectro obtenido en el punto HA2T

Displayed time signal |Yelocity v||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velodity [2Hz-TkHz]
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Figura 4.48 Espectro obtenido en el punto HA2T

ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.72seqgn/
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DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, debido a gsgicos son demasiado

bajos y admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

45.5.6 Espectro obtenido en el punto HA2A

Drisplayed time signal | Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
Velacity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.49 Espectro obtenido en el punto HA2A

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 2.40seqn/



DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.
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4.6 Espectros obtenidos en los Equipos del Centro Prodtivo de Lacteos

4.6.1 Espectros obtenidos en el Homogenizador

4.6.1.1 Espectro obtenido en el punto HO1R

Displayed time signal |Yelocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.50. Espectro obtenido en el punto HO1R
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ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.95seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.1.2 Espectro obtenido en el punto HO1T

Displaped time signal | Yelocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.51: Espectro obtenido en el punto HO1T
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ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 2.38seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, debido a gseploos son bajos y

admisib

les.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultad

0s actuales.

4.6.1.3 Espectro obtenido en el punto HO1A
Drisplayed time signal |Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
Velodity [2Hz-1kHz]
) S A O AU s U N U U U U SOUUN AU VU OO NS N
P4 R S S RN SO U S S T S SN S S NSO W SO SO W
P N SRS N IO S
73 (/SRS S /U NN NN SRS NN SN SN NSNS SN SNSUN SN TSN NN SN S S DU - S_——
L R SRR T T et
E H H
1| o . : A4 9§ 8 i 4 & 8 4 0 & 4 4 4 |
P R N A R
I O TS N OO SN YU MU AR NOUUUNE UMM SO SOUNE MUNOUNN N DU MU VS
. : A4 9§ 8 i 4 & 8 4 0 & 4 4 4 |
L RSOOSR OSSR SUSSUSRRS NOUOSSRE SOUSUSUS OUUOUONS OO NDUUOS SUSRUOS SOSSUON USUOSSU SUSSOUTES NUSSUORS SUUSSOOOS OSSO S
(] 20 40 80 80 100 120 140 160 180 200 20 240 260 280 00 20 340 360 380 400
Hz
Fuar s gs A MlE Qe

Figura 4.52 Espectro obtenido en el punto HO1A
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ANALISIS

En el espectro tenemos un pico elevado de 9.29 egmén 1XA, valor que

no es admisible y nos indica un nivel de alarmiécorsegun la norma 1ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XA nos indica que existgourblema de Desbalance.

RECOMENDACION
Para evitar un problema de Desbalance se recomienda
» Cambiar rodamientos dafiados.
e Ajustar los pernos de anclaje.

» Balancear el eje.

4.6.1.4 Espectro obtenido en el punto HO2R

Displayed time signal |Velocity ||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

WVelogity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.53 Espectro obtenido en el punto HO2R
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ANALISIS

En el espectro tenemos un pico elevado de 4.23 egmén 1XR, valor que

no es admisible y nos indica un nivel de alarmiécorsegun la norma 1ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XR nos indica que exist@rablema de Desbalance.

RECOMENDACION
Para evitar un problema de Desbalance se recomienda
» Cambiar rodamientos dafiados.
e Ajustar los pernos de anclaje.

* Balancear el gje.

4.6.1.5 Espectro obtenido en el punto HO2T

Displayed time signal [ Velocity ||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.54: Espectro obtenido en el punto HO2T
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ANALISIS
El espectro muestra un valor pico de 11.79 mmksed.XT, el mismo que no

es admisible y nos indica un nivel de alarma mitycorsegun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XT muestra problema de Flexibilidad Transversal.

RECOMENDACION
Para evitar la flexibilidad transversal se recom&revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.

4.6.1.6 Espectro obtenido en el punto HO2A

Displayed tine signal [Velocity ||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
Velosity [2Hz-TkHz]
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Figura 4.55 Espectro obtenido en el punto HO2A
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ANALISIS

En el espectro tenemos un pico de 3.11 mm/seg.X&q talor que es

admisible pero nos indica un nivel de pre — alase@in la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

A futuro el pico en 1XA nos indicara ymoblema de Desbalance.

RECOMENDACION
Para evitar un problema de Desbalance se recomienda
» Cambiar rodamientos dafiados.
e Ajustar los pernos de anclaje.

» Balancear el eje.

4.6.2 Espectros obtenidos en la Centrifuga Estandarizadar

4.6.2.1 Espectro obtenido en el punto CE1R

Displayed time signal [Welocity ~]|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
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Figura 4.56. Espectro obtenido en el punto CE1R
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ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.61segn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.2.2 Espectro obtenido en el punto CE1T

Displayed time signal  |VWelacity v| || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal PrintFFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz)
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Figura 4.57: Espectro obtenido en el punto CE1T
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ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.35seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.2.3 Espectro obtenido en el punto CE1A

Drisplayed time signal | Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.58 Espectro obtenido en el punto CE1A
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ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.11seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.2.4 Espectro obtenido en el punto CE2R

Displayed time signal ‘Ve\ocily j Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1iHz]
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Figura 4.59 Espectro obtenido en el punto CE2R
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ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.05seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.2.5 Espectro obtenido en el punto CE2T

Displayed time signal  [Velacity v|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
Velocity [2Hz-1kHz]
I T I LT e ETCLTTY EREETIEEN SRR
ey
E
E

T t T T f T ? T t T
[} 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400
Hz

A r LA iSO

Figura 4.60. Espectro obtenido en el punto CE2T
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ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 0.94seqgn/

DIAGNOSTICO
No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.2.6 Espectro obtenido en el punto CE2A

Displaned time signal |Ve\m:ily l] Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

Velosity [2Ha-1kHz)

o 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 400
Hz

Adadapwdmgos i dim SHHe

Figura 4.61 Espectro obtenido en el punto CE2A



89

ANALISIS
Tenemos un valor pico de 2.53 mm/seg. en 120 Haisho que nos indica

un nivel de pre — alarma segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico en 120 Hz, nos mostrara a futuropuoblema de Fase Eléctrica

RECOMENDACION

El problema de fase eléctrica se debe a que erfrestgencia, la atraccion
entre el rotor y el estator es variable y las dsi@mes del hierro cambian un poco en
presencia de un campo magnético variable, por érgaulta necesario revisar el

estado del estator ya que éste es el mas afeataglovtor.

4.6.3 Espectros obtenidos en la Bomba Centrifuga

4.6.3.1 Espectro obtenido en el punto BC1R

Displayed time signal [velocity ~1|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.62 Espectro obtenido en el punto BC1R



90

ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.08seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.3.2 Espectro obtenido en el punto BC1T

Displayed time signal |Welacity ¥| | Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.63 Espectro obtenido en el punto BC1T
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ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.03seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.3.3 Espectro obtenido en el punto BC1A

Drisplayed time signal | Yelocity v||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.64: Espectro obtenido en el punto BC1A
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ANALISIS
No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.44seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.3.4 Espectro obtenido en el punto BC2R

Displayed time signal |Welacity 7| | Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.65 Espectro obtenido en el punto BC2R
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ANALISIS
Tenemos un valor pico de 2.59 mm/seg. en 120 Haisho que nos indica

un nivel de pre — alarma segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico en 120 Hz, nos mostrara a futuropuoblema de Fase Eléctrica

RECOMENDACION

El problema de fase eléctrica se debe a que erfrestgencia, la atraccion
entre el rotor y el estator es variable y las dsi@mes del hierro cambian un poco en
presencia de un campo magnético variable, por &rgaulta necesario revisar el

estado del estator ya que éste es el mas afeataglovetor.

4.6.3.5 Espectro obtenido en el punto BC2T

Displayed time signal [Velocity ||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
Velocity [ZHz-1kHz]
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Figura 4.66. Espectro obtenido en el punto BC2T
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ANALISIS

Tenemos un valor pico de 2.67 mm/seg en 120 Hmisgho que nos indica
un nivel de pre — alarma segun la norma ISO 10816.
DIAGNOSTICO

El pico en 120 Hz, nos mostrara a futuropuoblema de Fase Eléctrica

RECOMENDACION

El problema de fase eléctrica se debe a que erfrestgencia, la atraccion
entre el rotor y el estator es variable y las dsi@mes del hierro cambian un poco en

presencia de un campo magnético variable, por &rgaulta necesario revisar el

estado del estator ya que éste es el mas afeataglovetor.

4.6.3.6 Espectro obtenido en el punto BC2A

Displaed time signal [Velocity /| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1hHz]
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Figura 4.67: Espectro obtenido en el punto BC2A
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ANALISIS

No existen picos altos y los valores son admisilsiegin la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 1.74seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.4 Espectros obtenidos en el Motor Bomba

4.6.4.1 Espectro obtenido en el punto MB1R

Displayed time signal |Velocity || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Welogity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.68 Espectro obtenido en el punto MB1R
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ANALISIS

Al realizar el analisis del espectro se puede ebsejue tenemos valores
picos muy elevados en 1XR con un valor de 14.75sagn/y en 2XR con un valor
de 9.75 mm/seg., los mismos que no son admisibhes yndican un nivel de alarma

muy critico segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO
« El valor pico elevado en 1XR nos muestra que existsevergroblema de

Desbalance.

* Los picos elevados en 1X y 2X en la direccion Hadi@s muestran un

problema de Desalineacion Paralela.

RECOMENDACION

Para evitar un problema de Desbalance se recomienda
e Cambiar rodamientos dafiados.
e Ajustar los pernos de anclaje.

» Balancear el eje.

El problema de desalineacion paralela se puedpatararios motivos por lo
gue se recomienda analizar cada uno de los sigsigunintos:
» Fallas prematuras de rodamientos.
» Fallas prematuras de los sellos y acoples.
* Altas temperaturas en la carcaza cerca de los ledtss o altas

temperaturas del aceite de lubricacién.
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» Excesiva fuga de aceite lubricante por los seleokd rodamientos.

* Rodamientos mal colocados sobre los ejes.

» Soltura de los pernos de anclaje (pie cojo).

» Soltura o rotura de los pernos del acoplamiento.

» Calentamiento del acoplamiento mientras esta fuxacido.

« Alto numero de fallas del acoplamiento o desgagtelo del mismo.

* Los defectos del eje y acoplamiento pueden tendecramentarse después
de algun tiempo de funcionamiento del equipo.

* Rotura de los ejes (o agrietamiento) en o0 cercasaasientos de los
rodamientos o de las masas del acoplamiento.

e Consumo de energia mas alto de lo normal.

4.6.4.2 Espectro obtenido en el punto MB1T

Displayed time signal |Yelocily ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz-1kHz]

mmis

; : ‘ ‘ ; ] : ‘ K ; — L ‘ ‘ ; ‘ : ‘ ; ;
0 20 40 60 a0 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 360 400
Hz

FAaAr A AES LB S

Figura 4.69 Espectro obtenido en el punto MB1T
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ANALISIS
En el espectro tenemos un valor pico elevado de9lrhm/seg. en 1XT, lo

qgue no es admisible e indica un nivel de alarntacarsegun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XT, muestra problema de Flexibilidad Transversal.

RECOMENDACION
Para poder evitar la flexibilidad transversal s@mneienda revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.

4.6.4.3 Espectro obtenido en el punto MB1A

Displayed time signal [Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FET | Help

Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.70. Espectro obtenido en el punto MB1A



99

ANALISIS

Se tiene un valor de 6.96 mm/seg. en 1XA y un pit@XA, los que no son

admisibles e indican un nivel de alarma muy critiegun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

Los picos en 1XA y 2XA, indican yoroblema de Desalineacién Angular.

RECOMENDACION
La desalineacion angular se puede evitar analizEsdsiguientes causas:
* Ensamblado impreciso de los componentes.
» La posicion relativa de los componentes se altespuks del montaje.
» Distorsion debido a fuerzas y distorsion en sogdiexibles debido a torque.

* Expansion de la estructura de la maquina debidtzalde la temperatura.

4.6.4.4 Espectro obtenido en el punto MB2R

Displayed time signal [Velocity || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help
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Figura 4.71 Espectro obtenido en el punto MB2R
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ANALISIS

Al realizar el analisis del espectro se puede ebseqjue tenemos valores
picos muy elevados en 1XR y en 2XR con un valoo pidximo de 21.20 mm/seg.,
los mismos que no son admisibles y nos indican iuel mle alarma muy critico

segun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO
Los picos elevados en 1X y 2X en la direccion fdadi@s muestran un

problema de Desalineacion Paralela.

RECOMENDACION
El problema de desalineacion paralela se puedpatararios motivos por lo
gue se recomienda analizar cada uno de los sigsienintos:
» Fallas prematuras de rodamientos.
« Fallas prematuras de los sellos y acoples.
* Altas temperaturas en la carcaza cerca de los ledts o altas
temperaturas del aceite de lubricacién.
» Excesiva fuga de aceite lubricante por los selokd rodamientos.
* Rodamientos mal colocados sobre los ejes.
e Soltura de los pernos de anclaje (pie cojo).
» Soltura o rotura de los pernos del acoplamiento.
» Calentamiento del acoplamiento mientras esta fuxacido.
« Alto numero de fallas del acoplamiento o desgagt@lo del mismo.
* Los defectos del eje y acoplamiento pueden tendecramentarse después

de algun tiempo de funcionamiento del equipo.
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* Rotura de los ejes (o agrietamiento) en o cercasaasientos de los

rodamientos o de las masas del acoplamiento.

e Consumo de energia mas alto de lo normal.

4.6.4.5 Espectro obtenido en el punto MB2T

Displayed time signal | Velaciy *||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velodity [2Hz-1kHz]

mmis
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Figura 4.72 Espectro obtenido en el punto MB2T

ANALISIS

En el espectro tenemos un pico elevado en 1XTyator de 8.36 mm/seqg. lo

que no es admisible e indica un nivel de alarntecor§egun la norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

El pico elevado en 1XT, muestra la existencia deseweroproblema de

Flexibilidad Transversal.
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RECOMENDACION
Para poder evitar la flexibilidad transversal s@neienda revisar si existe:
* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.

4.6.4.6 Espectro obtenido en el punto MB2A

Displayed time signal [Velucity || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velosity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.73 Espectro obtenido en el punto MB2A

ANALISIS
En el espectro tenemos un valor pico de 3.25 mm&ed XA, acompafnado
de un pico en 2XA, los mismos que son admisibles pes indican un nivel de pre

—alarma segun la norma ISO 10816.
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DIAGNOSTICO
Las componentes axiales 1XA y armonicos en 2X#f@o nos indicaran un

problema de Desalineacion Angular.

RECOMENDACION

La desalineacion angular se puede evitar analizEsdsiguientes causas:

* Ensamblado impreciso de los componentes.

» La posicion relativa de los componentes se altespuks del montaje.

» Distorsion debido a fuerzas y distorsion en sogdiexibles debido a torque.

* Expansion de la estructura de la maquina debidtzalde la temperatura.

* La desalineacion produce una variedad de sintomatspes diferentes de
maquinas y se deben consultar las firmas de vilmasi promedios para

maquinas sanas con el fin de determinar los niyeewisibles de IX y 2X.

4.6.4.7 Espectro obtenido en el punto MB3R

Displayed tine signal [Velocity ~||| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Printtimesignal Print FFT | Help

WVelocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.74: Espectro obtenido en el punto MB3R
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No existen picos altos y los valores son admisilsiegun la norma ISO

10816, ya que el valor pico mas alto es de 2.17seqgn/

DIAGNOSTICO

No tenemos ningun tipo de problema, los picos semasiado bajos y

admisibles.

RECOMENDACION

Realizar el monitoreo adecuado en el equipo, pagais manteniendo los

resultados actuales.

4.6.4.8 Espectro obtenido en el punto MB3T

Displayed time signal | Velociy v| || Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help
Velocity [2Hz-1kHz]
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Figura 4.75 Espectro obtenido en el punto MB3T
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ANALISIS
En el espectro tenemos valores picos muy elevaddx@ y en 120 Hz, los
mismos que no son admisibles y nos indican un rdeehlarma critico segun la

norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO

» El pico elevado en 1X en la direccion tangencialgestra urproblema de

Flexibilidad Transversal.

* La presencia del pico elevado en 120 Hz, nos naestproblema de Fase

Eléctrica.

RECOMENDACION
Para poder evitar la flexibilidad transversal seomienda revisar si existe

alguno de los siguientes defectos:

* Pernos flojos.
* Anclaje incorrecto.
» Corrosion.

» Cuarteaduras en la estructura de montaje.

El problema de fase eléctrica se debe a que erfrestgencia, la atraccion
entre el rotor y el estator es variable y las dsi@mes del hierro cambian un poco en
presencia de un campo magnético variable, por érgaulta necesario revisar el

estado del estator ya que éste es el mas afeataglovetor.
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4.6.4.9 Espectro obtenido en el punto MB3A

Displayed time signal | Velocity v|| Toolbar Timesignal | FFT Signal | Print timesignal Print FFT | Help

Velocity [2Hz- 1kHz]
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Figura 4.76. Espectro obtenido en el punto MB3A

ANALISIS
En el espectro tenemos valores picos altos en XX y en 120 Hz, los

mismos que no son admisibles y nos indican un rdeehlarma critico segun la

norma ISO 10816.

DIAGNOSTICO
* Las componentes axiales 1XA y armoénicos en 2XA,indga que existe un

problema de Desalineacion Angular.

* La presencia del pico elevado en 120 Hz, nos naestproblema de Fase

Eléctrica.
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RECOMENDACION

La desalineacion angular se puede evitar analizEsdsiguientes causas:

* Ensamblado impreciso de los componentes.

» La posicion relativa de los componentes se altespuks del montaje.

» Distorsion debido a fuerzas y distorsion en sogdiexibles debido a torque.

» Expansion de la estructura de la maquina debidtzalde la temperatura.

* La desalineacion produce una variedad de sintomatspes diferentes de
maquinas y se deben consultar las firmas de viimasi promedios para

maquinas sanas con el fin de determinar los niymewisibles de IX y 2X.

El problema de fase eléctrica se debe a que erfresteéencia, la atraccion
entre el rotor y el estator es variable y las dsiames del hierro cambian un poco en
presencia de un campo magnético variable, por & rgaulta necesario revisar el

estado del estator ya que éste es el mas afeataslovtor.

4.7 Creacion de Reportes

Una vez obtenidos todos los datos mediante el aoétwe puede acceder a
los diferentes datos como reportes de alarma ytds,rlos mismos que se detallaran

en elANEXO 2.

En estos reportes se pueden observar todos lagsaorrespondientes de las

mediciones realizadas con sus diferentes nivelesdacion.
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CAPITULO V

5. APLICACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO

COMPUTARIZADO

5.1 Codificacion de los Equipos

Es muy importante identificar cada uno de los eggiipon un codigo unico,
esto facilita su localizacion, su referencia eneéests de trabajo, en planos, también
permite la elaboracion de registros histéricos allwg e intervenciones, permite el
calculo de indicadores referidos a areas, equgstemas, elementos, etc., y permite

el control de costes.

Basicamente, existen dos posibilidades a la hoadiicar:

» Sistemas de codificacion no significativos: sortesigs que asignan un
namero o un codigo correlativo a cada equipo, génaimero o cédigo no

aporta ninguna informacion adicional.

» Sistemas de codificacién significativos o inteligen en el que el cédigo

asignado aporta informacion.

La ventaja del empleo de un sistema de codificasignificativo es el aporte
valioso de informacion sobre el equipo al que mdsrimos: tipo de equipo, area en
el que esta ubicada, familia a la que perteneteds aquella informacion adicional
gue queramos incorporar al codigo. El problemauesal afiadir mas informacion el

codigo aumenta de tamairio.
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Tabla 5.1: CODIGOS DE LOS EQUIPOS DEL CENTRO DE CARNICOS

CODIGOS DE LOS EQUIPOS DEL CENTRO DE CARNICOS

MOLINO
CODIGO: E1 - C - 001 - MMO 01

CUTTER
CcODIGO: E1 - C - 001 - MCU 01

MEZCLADORA
CODIGO: E1 - C -001 - MME 01

AMASADORA
CODIGO: E1 - C - 001 — MAM 01

HORNO AHUMADOR
CODIGO: E1 - C-001 - MHA 01

SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

C : Area de Proceso (C = Area de Carnicos)
001: Sistema (001 = Produccion de Carne)
M : Familia (M = Mecénico)

MO : Tipo de Equipo (MO = Molino)

01: Numero de Activo (01 = Molino # 1)
SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

C : Area de Proceso (C = Area de Carnicos)
001: Sistema (001 = Produccion de Carne)
M : Familia (M = Mecénico)

CU : Tipo de Equipo (CU = Cutter)

01: Numero de Activo (01 = Cutter # 1)
SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

C : Area de Proceso (C = Area de Carnicos)
001: Sistema (001 = Produccion de Carne)
M : Familia (M = Mecénico)

ME : Tipo de Equipo (ME = Mezcladora)

01: Numero de Activo (01 = Mezcladora # 1)
SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

C : Area de Proceso (C = Area de Carnicos)
001: Sistema (001 = Produccion de Carne)
M : Familia (M = Mecénico)

AM : Tipo de Equipo (AM = Amasadora)

01: Numero de Activo (01 = Amasadora # 1)
SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

C : Area de Proceso (C = Area de Carnicos)
001: Sistema (001 = Produccion de Carne)
M : Familia (M = Mecénico)

HA : Tipo de Equipo (HA = Horno Ahumador)
01: Numero de Activo (01=Horno Ahumador #1)
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Tabla 5.2 CODIGOS DE LOS EQUIPOS DEL CENTRO DE LACTEOS

CODIGOS DE LOS EQUIPOS DEL CENTRO DE LACTEOS

HOMOGENIZADOR
CODIGO: E1 - L -002 - MHO 01

CENTRIFUGA ESTANDARIZADORA
CODIGO: E1 -L-002 -MCE 01

BOMBA CENTRIFUGA
CODIGO: E1 -L-002-MBC 01

MOTOR BOMBA
CODIGO: E1 - L - 002 - MMB 01

SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

L : Area de Proceso (L = Area de Lacteos)
002: Sistema (002 = Produccion de Leche)
M : Familia (M = Mecénico)

HO : Tipo de Equipo (HO = Homogenizador)

01:Numero de Activo (01= Homogenizador # 1)

SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

L : Area de Proceso (L = Area de Lacteos)
002: Sistema (002 = Produccion de Leche)

M : Familia (M = Mecénico)

CE : Tipo de Equipo (CE = Centrifuga
Estandarizadora)
01 : Numero de Activo (01 = Centrifuga

Estandarizadora # 1)

SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

L : Area de Proceso (L = Area de Lacteos)

002: Sistema (002 = Produccion de Leche)

M : Familia (M = Mecénico)

BC : Tipo de Equipo (BC = Bomba Centrifuga)
01:Numero de Activo (01=Bomba Centrifuga #1)

SIGNIFICADO:

E1l: Localizacion (E1 = Espoch)

L : Area de Proceso (L = Area de Lacteos)
002: Sistema (002 = Produccion de Leche)

M : Familia (M = Mecénico)

MB : Tipo de Equipo (MB = Motor Bomba)

01: Numero de Activo (01 = Motor Bomba # 1)
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5.2 Disefio de Fichas Técnicas para los equipos de losf@ros Productivos

5.2.1 Fichas de Datos, Caracteristicas y Diagramas de Wlaicion de los puntos

de medicion de los equipos del Centro Productivo deéarnicos

Tabla 5.3 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DEL MOLINO

DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DEL MOLINO

CcODIGO: E1 - C - 001 - MMO 01

DATOS GENERALES

MARCA: I0ZZELLI ANO DE ADQUISICION: 1982

FABRICANTE : IOZZELLI PRIORIDAD : VITAL

DATOS DEL MOTOR

MARCA: ANSALDO TIPO: A16112M6

IP: 55 Hz: 60

POTENCIA: 2.2 KW RPM: 1000

VOLTAJE: 220/380V AMPERAJE: 1.0/5.8 A

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: __ X AMORTIGUADO: VdB: mm [/ s:X
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.4 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DEL CUTTER

DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DEL CUTTER

CcODIGO: E1 - C - 001 - MCU 01

DATOS GENERALES

MARCA: I0ZZELLI NUMERO DE SERIE: 40851

MODELO : ELESA ANO DE ADQUISICION: 1982

DATOS DEL MOTOR

MARCA: ANSALDO TIPO:

IP: Hz: 60
POTENCIA: RPM: 3200
VOLTAJE: 220/380V AMPERAJE:

MOTOR JAULA DE ARDILLA

NUMERO DE FASES: 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA
RIGIDO: X AMORTIGUADO:

UNIDADES DE VELOCIDAD
VdB: mm / sX

EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II

RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.5 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DE LA MEZCLADORA

DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DE LA MEZCLADORA

CcODIGO: E1 - C - 001 - MME 01

DATOS GENERALES

MARCA: I0ZZELLI

NUMERO DE SERIE: 61851

MODELO : IOZZELLI

ANO DE ADQUISICION: 1982

DATOS DEL MOTOR

MARCA: ANSALDO

TIPO: A16112M6

IP: 55

Hz: 60

POTENCIA: 2.6 KW

RPM: 1000

VOLTAJE: 220/380V

AMPERAJE: 1.0/5.8 A

MOTOR JAULA DE ARDILLA

NUMERO DE FASES: 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA
RIGIDO: X AMORTIGUADO:

UNIDADES DE VELOCIDAD
VdB: mm / sX

EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II

RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.6 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DE LA AMASADORA

DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DE LA AMASADORA
CODIGO: E1 - C - 001 - MAM 01
DATOS GENERALES
MARCA: GHERRI GINO NUMERO DE SERIE: 101

MODELO : 2250 ANO DE ADQUISICION: 1982

DATOS DEL MOTOR

MARCA: FIMEC TIPO: 15587

IP: Hz: 60

POTENCIA: 1.8 HP RPM: 1680

VOLTAJE: 220/380V AMPERAJE: 35/6 A
MOTOR ASINCRONO NUMERO DE FASES: 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: X AMORTIGUADO: VdB: mm / sX
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR lI RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.7 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DEL HORNO AHUMADOR

DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DEL HORNO AHUMADOR

CODIGO: E1 - C - 001 — MHA 01
DATOS GENERALES
MARCA: GHERRICO GINO NUMERO DE SERIE: 101

MODELO : FCA L 1300 ANO DE ADQUISICION: 1982

DATOS DEL MOTOR

MARCA: TIPO:

IP: Hz: 60

POTENCIA: RPM: 3460

VOLTAJE: 220/380V AMPERAJE:

MOTOR JAULA DE ARDILLA NUMERO DE FASES: 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: _ X AMORTIGUADO: VdB: mm / sX
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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5.2.2 Fichas de Datos, Caracteristicas y Diagramas de Wlaicion de los puntos

de medicion de los equipos del Centro Productivo deacteos

Tabla 5.8 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DEL HOMOGENIZADOR

DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DEL HOMOGENIZADOR

CODIGO: E1 - L - 002 - MHO 01

DATOS GENERALES

FABRICANTE : JAPON TIPO: XL3

CAPACIDAD : 1200 L/H PRESION DE TRABAJO: 13 MPa

POTENCIA INSTALADA: 6.7 KW VOLTAJE: 220V

PESO: 250 KG ANO DE CONSTRUCCION: 1998
DATOS DEL MOTOR

MARCA: ABB Motors TIPO: M2AA132S4

IP: 55 Hz: 60

POTENCIA: 6.6 KW RPM: 1740

VOLTAJE: 220/380V AMPERAJE: 13.5/235A

FACTOR DE POTENCIA: 0.83 NUMERO DE FASES: 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: _ X AMORTIGUADO: VdB: mm / sX
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.9 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DE LA CENTRIFUGA ESTANDARIZBORA

DATOS, CARACTERI'STICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DE LA CENTRIFUGA ESTANDARIZADORA

CODIGO: E1 - L - 002 - MCE 01

DATOS GENERALES

FABRICANTE : JAPON TIPO: XL3
CAPACIDAD : 1200 L/H PRESION DE TRABAJO: 13 MPa
VOLTAJE: 220V ANO DE CONSTRUCCION: 1998

DATOS DEL MOTOR

MARCA: TIPO:

IP: Hz: 60

POTENCIA: 1.8 KW RPM: 1800

VOLTAJE: 220/380V NUMERO DE FASES: 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: X AMORTIGUADO: VdB: mm / sX
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR lI RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.10 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE

LOS PUNTOS DE MEDICION DE LA BOMBA CENTRIFUGA

DATOS, CARACTERI'STICAS,Y DIAGRAMA DE UBICAC}ION DEL OS
PUNTOS DE MEDICION DE LA BOMBA CENTRIFUGA

CODIGO: E1-L-002 - MBC 01

DATOS GENERALES

FABRICANTE : JAPON TIPO: XL3
CAPACIDAD : 1200 L/H PRESION DE TRABAJO:
VOLTAJE: 220V ANO DE CONSTRUCCION: 1998

DATOS DEL MOTOR

MARCA: TIPO: M9 B/2

IP: 55 Hz: 60
POTENCIA: 1.5 KW RPM: 3500
VOLTAJE: 220/380V AMPERAJE: 2.4 A
FACTOR DE POTENCIA: 0.9 uF: 35

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: __ X AMORTIGUADO: VdB: mm [/ s:X
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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Tabla 5.11 DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACION DE
LOS PUNTOS DE MEDICION DEL MOTOR BOMBA
DATOS, CARACTERISTICAS Y DIAGRAMA DE UBICACIONDE L OS
PUNTOS DE MEDICION DEL MOTOR BOMBA
CcODIGO: E1 - L - 002 - MMB 01

DATOS DEL MOTOR

MARCA: VBM TIPO: KPER 90 S2

SERIE: 161913103 Hz: 60

POTENCIA: 1.4 KW RPM: 3450/ 3470

VOLTAJE: 220/440V AMPERAJE: 2.9/5.25 A
FACTOR DE POTENCIA: 0.9 IP: 54

TEMPERATURA AMBIENTE: 45 °C CODIGO: DIN VDE 0530/ 84

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDO: __ X AMORTIGUADO: VdB: mm / s:X
EQUIPO DE MEDICION: DETECTOR II RESPONSABLE: LUIS GUANULEMA

UBICACION DE LOS PUNTOS DE MEDICION
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5.3 Determinacion del Plan de Mantenimiento Preventivipara los Equipos de

los Centros Productivos de Carnicos y Lacteos

5.3.1 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo del

Molino

Tabla 5.12 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
» Apagar la maquina.
* Revisar estado y sujecidn de partes componentiesadecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Revisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.13 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewperajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.14 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.15 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.16 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.17 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6005.2RS FAG
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Tabla 5.18 INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES

INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES
FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

» Girar manualmente.

» Revisar si existe fisuras.

» Revisar si existe roturas en los dientes de losamages.

» Colocar la tapa.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:
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Tabla 5.19 CAMBIO DE ENGRANAJES

CAMBIO DE ENGRANAJES

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

« Retirar engranajes.

* Montar los engranajes nuevos.
» Colocar la tapa.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.
* Gasolina.

¢ Grasa.

REPUESTOS:

« Engranajes.
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Tabla 5.20 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

» Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.21 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.2 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo del

Cutter

Tabla 5.22 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.23 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.24 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.25 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.26 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.27. CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6206.2RS FAG
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Tabla 5.28 CONTROL DE LA TENSION Y ESTADO DE LAS BANDAS Y

POLEAS

CONTROL DE LA TENSION Y ESTADO DE LAS BANDAS Y POLE AS

FRECUENCIA: 6000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.

 Verificar la tension de las bandas.

« Revisar manualmente el estado de las bandas.
« Revisar el estado de las poleas.

+ Medir la distancia entre centros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
« Calibrador.

* Flexémetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:



Tabla 5.29 CAMBIO DE BANDAS

CAMBIO DE BANDAS

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el grupo.

« Sacar las protecciones de las bandas.

» Cambiar las bandas.

» Tensar las bandas.

» Alinear las poleas.

» Colocar las protecciones de las bandas.

« Verificar el funcionamiento.

EQUIPOS:

« Alineador laser de poleas.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:

« Bandas tipo V Truflex.
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Tabla 5.30 CAMBIO DE POLEAS

CAMBIO DE POLEAS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el grupo.

« Sacar las protecciones de las poleas.

e Cambiar las poleas.

» Tensar las bandas.

» Alinear las poleas.

» Colocar las protecciones de las poleas.

« Verificar el funcionamiento.

EQUIPOS:

« Alineador laser de poleas.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:

* Poleas.
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Tabla 5.31 INSPECCION DEL ESTADO DE LAS CUCHILLAS

INSPECCION DEL ESTADO DE LAS CUCHILLAS

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.
 Verificar el ajuste de los elementos de sujecion.
» Reuvisar si existe desbalance en las cuchillas.

* Revisar el estado de las cuchillas.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
« Calibrador.

* Flexémetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

¢  Franela.

REPUESTOS:



Tabla 5.32 CAMBIO DE CUCHILLAS

CAMBIO DE CUCHILLAS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

« Retirar las protecciones de las cuchillas.
 Retirar las cuchillas.

* Montar las cuchillas nuevas.

* Realizar los ajustes necesarios.

» Colocar las protecciones de las cuchillas.

« Verificar el funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:

¢ Cuchillas.
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Tabla 5.33 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

» Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.34 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.3 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo de la

Mezcladora

Tabla 5.35 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.36 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.37 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.38 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.32 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.40 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6006.2RS FAG
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Tabla 5.41 INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES

INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES
FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

» Girar manualmente.

» Revisar si existe fisuras.

» Revisar si existe roturas en los dientes de losamages.

» Colocar la tapa.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:
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Tabla 5.42 CAMBIO DE ENGRANAJES

CAMBIO DE ENGRANAJES

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

« Retirar engranajes.

* Montar los engranajes nuevos.
» Colocar la tapa.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.
* Gasolina.

¢ Grasa.

REPUESTOS:

« Engranajes.
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Tabla 5.43 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

» Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.44 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.4 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo de la

Amasadora

Tabla 5.45 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.46 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.47 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.48 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.42 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.50 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6305.2RS FAG
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Tabla 5.51 INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES

INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES
FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

» Girar manualmente.

» Revisar si existe fisuras.

» Revisar si existe roturas en los dientes de losamages.

» Colocar la tapa.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:
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Tabla 5.52 CAMBIO DE ENGRANAJES

CAMBIO DE ENGRANAJES

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

« Retirar engranajes.

* Montar los engranajes nuevos.
» Colocar la tapa.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.
* Gasolina.

¢ Grasa.

REPUESTOS:

« Engranajes.
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Tabla 5.53 INSPECCION DEL ESTADO DE LA CATALINA Y DE LA

CADENA

INSPECCION DEL ESTADO DE LA CATALINA Y DE LA CADENA
FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

« Quitar las protecciones.

e Girar manualmente.

* Revisar el estado de la catalina.
* Revisar el estado de la cadena.

» Colocar las protecciones.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:



Tabla 5.54 CAMBIO DE LA CADENA

CAMBIO DE LA CADENA

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

« Quitar las protecciones.

* Retirar la cadena.

* Montar la cadena nueva.
» Colocar las protecciones.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.
+ Gasolina.

¢ Grasa.

REPUESTOS:

+ Cadena.
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Tabla 5.55 CAMBIO DE LA CATALINA

CAMBIO DE LA CATALINA

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

« Quitar las protecciones.

* Retirar la catalina.

« Montar la catalina nueva.
» Colocar las protecciones.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.
+ Gasolina.

¢ Grasa.

REPUESTOS:

* Catalina.
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Tabla 5.56 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

« Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.57 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.5 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo del

Horno Ahumador

Tabla 5.58 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.52 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



168

Tabla 5.6Q INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.61 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

» Revision de los tableros de control de arranquellokibricacion, prelubricacion y
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.62 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.63 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6003.2RS FAG
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Tabla 5.64 INSPECCION DEL VENTILADOR

INSPECCION DEL VENTILADOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Apagar el equipo.

Retirar objetos extrafios que puedan ser succioradas impidan la libre operacion.
Asegurarse que la malla protectora esta correctanuicada.
Chequear controladores.

Chequear alarmas.

Chequear nivel de aceite en motor.

Chequear posibles dafios en carcaza, dampers, sargal
Chequear ajuste de pernos de la carcaza.

Chequear los pernos de anclaje del motor.

Chequear tension de la correa.

Chequear ajuste de poleas.

Chequear el ajuste de pernos en el ventilador.
Inspeccionar filtro de aire.

Inspeccionar el filtro de aceite.

Verificar el estado de la malla protectora.

Chequear el aislamiento térmico por seguridad tfessdarios.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.
* Brocha.

REPUESTOS:
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Tabla 5.65 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

« Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.66 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.6 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo del

Homogenizador

Tabla 5.67 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.68 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.69 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.7Q CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



179

Tabla 5.71 INSPECCION DEL SISTEMA DE CONTROL AUTOMATICO

INSPECCION DEL SISTEMA DE CONTROL AUTOMATICO

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

» Quitar suministro de corriente eléctrica.

« Dejar que se enfrié.

 Inspeccionar si existe fugas en partes externas.
» Revision del sistema de control automatico.

« Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:



Tabla 5.72 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6306.2RS FAG
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Tabla 5.73 CONTROL DE LA TENSION Y ESTADO DE LAS BANDAS Y

POLEAS

CONTROL DE LA TENSION Y ESTADO DE LAS BANDAS Y POLE AS

FRECUENCIA: 6000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.

 Verificar la tension de las bandas.

« Revisar manualmente el estado de las bandas.
« Revisar el estado de las poleas.

+ Medir la distancia entre centros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
« Calibrador.

* Flexémetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:



Tabla 5.74 CAMBIO DE BANDAS

CAMBIO DE BANDAS

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el grupo.

« Sacar las protecciones de las bandas.

» Cambiar las bandas.

» Tensar las bandas.

» Alinear las poleas.

» Colocar las protecciones de las bandas.

« Verificar el funcionamiento.

EQUIPOS:

« Alineador laser de poleas.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:

« Bandas tipo V Truflex.
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Tabla 5.75 CAMBIO DE POLEAS

CAMBIO DE POLEAS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el grupo.

« Sacar las protecciones de las poleas.

e Cambiar las poleas.

» Tensar las bandas.

» Alinear las poleas.

» Colocar las protecciones de las poleas.

« Verificar el funcionamiento.

EQUIPOS:

« Alineador laser de poleas.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

* Extractor.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:

* Poleas.
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Tabla 5.76 CAMBIO DE TUBERIAS

CAMBIO DE TUBERIAS

FRECUENCIA: 24000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.

» Quitar suministro de corriente eléctrica.
 Retirar las tuberias en mal estado.

» Montar las tuberias nuevas.

» Colocar cada elemento en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

o Teflon.

REPUESTOS:

* Tuberias.
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Tabla 5.77 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

« Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.78 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.7 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo de la

Centrifuga Estandarizadora

Tabla 5.72 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.80 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.81 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.82 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.83 INSPECCION DEL SISTEMA DE CONTROL AUTOMATICO

INSPECCION DEL SISTEMA DE CONTROL AUTOMATICO

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

» Quitar suministro de corriente eléctrica.

« Dejar que se enfrié.

 Inspeccionar si existe fugas en partes externas.
» Revision del sistema de control automatico.

« Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:



Tabla 5.84 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6204.2RS FAG
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Tabla 5.85 INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES

INSPECCION DE LA CAJA REDUCTORA DE VELOCIDADES
FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

» Girar manualmente.

» Revisar si existe fisuras.

» Revisar si existe roturas en los dientes de losamages.

» Colocar la tapa.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

* Franela.

REPUESTOS:
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Tabla 5.86 CAMBIO DE ENGRANAJES

CAMBIO DE ENGRANAJES

FRECUENCIA: 12000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar el equipo.

¢ Quitar la tapa.

« Retirar engranajes.

* Montar los engranajes nuevos.
» Colocar la tapa.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.
* Gasolina.

¢ Grasa.

REPUESTOS:

« Engranajes.



Tabla 5.87 CAMBIO DE TUBERIAS

CAMBIO DE TUBERIAS

FRECUENCIA: 24000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.

» Quitar suministro de corriente eléctrica.
 Retirar las tuberias en mal estado.

» Montar las tuberias nuevas.

» Colocar cada elemento en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

o Teflon.

REPUESTOS:

* Tuberias.
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Tabla 5.88 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

« Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.89 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.3.8 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo de la

Bomba Centrifuga

Tabla 5.90 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.91 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.92 INSPECCION DE LA BOMBA

INSPECCION DE LA BOMBA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la unidad.

« Desmontar la bomba.

e Sacar las tapas.

e Limpiar los elementos de bomba.
* Revisar rodamientos.

* Revisar prensa estopas.

e Colocar las tapas.

e Montar la bomba.

* Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Multimetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

e Extractor.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

* Brocha.

REPUESTOS:
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Tabla 5.93 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.94 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.

* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.95 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.96 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6304.2RS FAG
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Tabla 5.97 CAMBIO DE TUBERIAS

CAMBIO DE TUBERIAS

FRECUENCIA: 24000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.

» Quitar suministro de corriente eléctrica.
 Retirar las tuberias en mal estado.

» Montar las tuberias nuevas.

» Colocar cada elemento en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

o Teflon.

REPUESTOS:

* Tuberias.
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Tabla 5.98 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

« Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.99 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:



208

5.3.9 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPreventivo del

Motor Bomba

Tabla 5.100 REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

REVISION DE LA CARCAZA Y ANCLAJE

FRECUENCIA: Semestralmente

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la maquina.
» Revisar estado y sujecion de partes componentlscdecaza.
* Revisar la nivelacion.

« Reuvisar el anclaje.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.

* Nivel.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.101 INSPECCION DEL MOTOR

INSPECCION DEL MOTOR

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

Maquina en funcionamiento:
» Revision de parametros de funcionamiento: voltgewgerajes, temperatura y velocidad.

» Detectar ruidos anormales en rodamientos y poleas.

Maquina apagada:
» Verificar estado de bandas.
* Reajuste de pernos y de todos los circuitos.

* Notificar dafios mayores.

EQUIPOS:

e Multimetro.
* Tacometro.

* Pirdbmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:
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Tabla 5.102 INSPECCION DE LA BOMBA

INSPECCION DE LA BOMBA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la unidad.

« Desmontar la bomba.

e Sacar las tapas.

e Limpiar los elementos de bomba.
* Revisar rodamientos.

* Revisar prensa estopas.

e Colocar las tapas.

e Montar la bomba.

* Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Multimetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

e Extractor.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

* Brocha.

REPUESTOS:
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Tabla 5.103 INSPECCION ELECTRICA

INSPECCION ELECTRICA

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

» Apagar el equipo y cortar la energia.

» Limpieza e inspeccion de instrumentos de controva&jes, amperajes, temperaturas y
velocidad.

« Inspeccién del sistema de arranque.
« Limpieza de contactores, relés y regletas.

* Prueba de funcionamiento de la unidad.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
« Tacoémetro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.104 CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE

CONTROL

CALIBRACION Y COMPROBACION DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL

FRECUENCIA: 4000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Calibracion de presostatos.

« Revision y cambio de los instrumentos de contrel sgiencuentren en mal estado.
 Calibracion de los instrumentos de control y vesifiel voltaje, amperaje, temperatura.
 Calibracién de control de RPM.

* Revision de los tableros de control de arranqueallokibricacion, prelubricacion |
precalentamiento.

» Revision de circuitos y funcionamiento de sistemasliares.
« Cambio de contactos de arranque manual.
» Cambio de lamparas piloto quemadas.

* Pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

* Fuente universal.
* Tacometro.

Multimetro.

* Pirébmetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.

REPUESTOS:



Tabla 5.105 INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

INSPECCION DEL TABLERO DE CONTROL

FRECUENCIA: 3600 horas

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

* Inspeccion de los pirémetros.
 Calibracion de los pirometros.

« Inspeccioén de los contactos y fusibles.

» Realizar pruebas de funcionamiento.

EQUIPOS:

¢ Multimetro.

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
* Franela.

e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.106 CAMBIO DE RODAMIENTOS

CAMBIO DE RODAMIENTOS

FRECUENCIA: 14000 horas

PROCEDIMIENTO:
« Apagar y desenergizar la unidad.
» Desmontar el motor.
e Sacar las tapas.
» Extraer los rodamientos.
« Barnizar los bobinados.
« Calentar los nuevos rodamientos.
« Colocar nuevos rodamientos.
» Colocar las tapas.
» Realizar pruebas de funcionamiento.

e Comparar los nuevos parametros.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:
« Maletin de herramientas.
* Extractor.

« Torquimetro.

MATERIALES:
* Guaipe.
» Aceite.
» Gasolina.
* Grasa.

* Barniz.

REPUESTOS:
+ Rodamientos 6003.2RS FAG
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Tabla 5.107 CAMBIO DE TUBERIAS

CAMBIO DE TUBERIAS

FRECUENCIA: 24000 horas

PROCEDIMIENTO:

« Apagar la maquina.

» Quitar suministro de corriente eléctrica.
 Retirar las tuberias en mal estado.

» Montar las tuberias nuevas.

» Colocar cada elemento en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

* Guaipe.
* Franela.

o Teflon.

REPUESTOS:

* Tuberias.
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Tabla 5.108 LUBRICACION

LUBRICACION

FRECUENCIA: 2500 horas

PROCEDIMIENTO:
* Apagar la unidad.
* Retirar rodamientos.
* Limpiar los rodamientos.
* Lubricar con aceite los elementos que lo requieran.

« Lubricar con grasa los elementos que se requieraartdo en cuenta las recomendaciones
del fabricante.

» Encender la unidad.
« Realizar pruebas de funcionamiento.

* Realizar correcciones si es necesario.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

+ Maletin de herramientas.
e Extractor.

e Torquimetro.

MATERIALES:

e Guaipe.

» Aceite Texaco Meropa 320.
* Aditivo AA.

* Grasa.

* Gasolina.

REPUESTOS:
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Tabla 5.109 LIMPIEZA

LIMPIEZA

FRECUENCIA: Semanalmente

PROCEDIMIENTO:

e Apagar la maquina.

* Quitar suministro de corriente eléctrica.
« Dejar que se enfrié.

« Limpiar todos los componentes.

» Colocar cada componente en su posicion.

EQUIPOS:

HERRAMIENTAS:

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

e Guaipe.
» Brocha.
» Escoba.
* Detergente.

+ Gasolina.

REPUESTOS:
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5.4 Determinacion del Plan de Mantenimiento Predictivapara los Equipos de

los Centros Productivos de Carnicos y Lacteos

5.4.1 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo del

Molino

Tabla 5.110 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:
* Armar las rutas de medicién en un computador.
< Transferir las rutas al equipo.
« Escoger el transductor mas adecuado.
e Armar el acelerémetro y el pirémetro de temperatura
« Realizar la medicién en cada punto establecido.
* Guardar los datos tomados.
» Transferir los datos al computador.
» Realizar el analisis de los espectros.
* Interpretar los resultados.

EQUIPOS:
¢ Detector Il.
* Pirébmetro.
e Computador.

HERRAMIENTAS:
* Acelerometro.
e Cable de datos para puerto serial.
e Cargador del Detector II.

MATERIALES:
- Bateria de 9V.
e Guaipe.
*  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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5.4.2 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo del

Cutter

Tabla 5.111 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.112 ALINEACION DE POLEAS

ALINEACION DE POLEAS

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

 Calibrar el alineador.

< Armar el alineador de poleas en la maquina.

* Medir la alineacion.

¢ Revisar los datos tomados.

 Rectificar la alineacion de las poleas si es neiesa

« Verificar la alineacién con el equipo en funcionanto.

EQUIPOS:

« Alineador de poleas.

« Computador.

HERRAMIENTAS:

» Cable de datos para puerto serial.

MATERIALES:

+ Bateria de 9V

e Guaipe.

REPUESTOS:
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5.4.3 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo de la

Mezcladora

Tabla 5.113 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:



222

5.4.4 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo de la

Amasadora

Tabla 5.114 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.115 ALINEACION DE EJES

ALINEACION DE EJES

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

 Calibrar el alineador Optalign Plus.

< Armar el alineador de ejes en la maquina.

* Medir la alineacion.

» Revisar los datos tomados.

 Rectificar la alineacién en los conjuntos de maasiisi es necesario.

« Verificar la alineacién con el equipo en funcionanto.

EQUIPOS:

« Alineador Optalign Plus.

« Computador.

HERRAMIENTAS:

» Cable de datos para puerto serial.

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

+ Bateria de 9V.
e Guaipe.

* Maletin de Lainas

REPUESTOS:
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Tabla 5.116 ALINEACION DE POLEAS

ALINEACION DE POLEAS

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

 Calibrar el alineador.

< Armar el alineador de poleas en la maquina.

* Medir la alineacion.

¢ Revisar los datos tomados.

 Rectificar la alineacion de las poleas si es neiesa

« Verificar la alineacién con el equipo en funcionanto.

EQUIPOS:

« Alineador de poleas.

« Computador.

HERRAMIENTAS:

» Cable de datos para puerto serial.

MATERIALES:

+ Bateria de 9V

e Guaipe.

REPUESTOS:
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5.4.5 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo del

Horno Ahumador

Tabla 5.117 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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5.4.6 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo del

Homogenizador

Tabla 5.118 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.119 ALINEACION DE POLEAS

ALINEACION DE POLEAS

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

 Calibrar el alineador.

< Armar el alineador de poleas en la maquina.

* Medir la alineacion.

¢ Revisar los datos tomados.

 Rectificar la alineacion de las poleas si es neiesa

« Verificar la alineacién con el equipo en funcionanto.

EQUIPOS:

« Alineador de poleas.

« Computador.

HERRAMIENTAS:

» Cable de datos para puerto serial.

MATERIALES:

+ Bateria de 9V

e Guaipe.

REPUESTOS:
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5.4.7 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo de la

Centrifuga Estandarizadora

Tabla 5.120 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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5.4.8 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo de la

Bomba Centrifuga

Tabla 5.121 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.122 ALINEACION DE EJES

ALINEACION DE EJES

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

 Calibrar el alineador Optalign Plus.

< Armar el alineador de ejes en la maquina.

* Medir la alineacion.

» Revisar los datos tomados.

 Rectificar la alineacién en los conjuntos de maasiisi es necesario.

« Verificar la alineacién con el equipo en funcionanto.

EQUIPOS:

« Alineador Optalign Plus.

« Computador.

HERRAMIENTAS:

» Cable de datos para puerto serial.

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

+ Bateria de 9V.
e Guaipe.

* Maletin de Lainas

REPUESTOS:
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5.4.9 Banco de Tareas, Frecuencias, Procedimientos, Eqoip, Herramientas,

Materiales y Repuestos para el Plan de MantenimieatPredictivo del

Motor Bomba

Tabla 5.123 ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS VIBRACIONAL

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

e Armar las rutas de medicién en un computador.

« Transferir las rutas al equipo.

« Escoger el transductor mas adecuado.

« Armar el acelerémetro y el pirometro de temperatura
» Realizar la medicién en cada punto establecido.

e Guardar los datos tomados.

« Transferir los datos al computador.

« Realizar el andlisis de los espectros.

e Interpretar los resultados.

EQUIPOS:

¢ Detector Il.

* Pirbmetro.

e Computador.
HERRAMIENTAS:

* Acelerdmetro.

e Cable de datos para puerto serial.

e Cargador del Detector II.
MATERIALES:

» Bateria de 9V.

e Guaipe.

¢  Franela.
e Limpiador.

REPUESTOS:
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Tabla 5.124 ALINEACION DE EJES

ALINEACION DE EJES

FRECUENCIA: 720 horas

PROCEDIMIENTO:

 Calibrar el alineador Optalign Plus.

< Armar el alineador de ejes en la maquina.

* Medir la alineacion.

» Revisar los datos tomados.

 Rectificar la alineacién en los conjuntos de maasiisi es necesario.

« Verificar la alineacién con el equipo en funcionanto.

EQUIPOS:

« Alineador Optalign Plus.

« Computador.

HERRAMIENTAS:

» Cable de datos para puerto serial.

« Maletin de herramientas.

MATERIALES:

+ Bateria de 9V.
e Guaipe.

* Maletin de Lainas

REPUESTOS:
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5.5 Diseiio de Documentacion para la Gestion del Mantamiento

5.5.1 Orden de Trabajo

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA ORDEN DE
DE CHIMBORAZO TRABAJO
No.
FACULTAD DE CIENCIAS ©
PECUARIAS FECHA:
FECHA DE INICIACION FECHA DE TERMINACION
ESTIMADA REAL ESTIMADA REAL
CENTRO PRODUCTIVO SOLICITANTE: CARNICOS LACTEOS
EQUIPO: CODIGO:

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

NOVEDADES ENCONTRADAS EN EL EQUIPO:

TAREAS A REALIZAR:

MATERIALES: REPUESTOS: HERRAMIENTAS:

PERSONAL REQUERIDO: SEGURIDAD INDUSTRIAL:

OBSERVACIONES:

EMITE APRUEBA CIERRA
Nombre: Nombre: Nombre:
Fecha: Fecha: Fecha:
TECNICO DE MANTTO JEFE DE MANTTO DECANO

Figura 5.1 Orden de Trabajo



5.5.2 Solicitud de Materiales y Herramientas

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE CIENCIAS
PECUARIAS

ORDEN DE TRABAJO No. CENTRO DE COSTOS
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SOLICITUD DE
MATERIALES Y
HERRAMIENTAS

No.

FECHA:

TIPO DE
MANTENIMIENTO

CENTRO PRODUCTIVO SOLICITANTE: CARNICOS LACTEOS
EQUIPO: CODIGO:
ITEM - , .

No. CANT. U. M. CODIGO UBICACION DESCRIPCION
OBSERVACIONES:

SOLICITA REVISA
Nombre: Nombre:
Cadigo: Cadigo:
TECNICO DE MANTTO BODEGA GENERAL

Figura 5.2 Solicitud de Materiales y Herramientas
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5.5.3 Solicitud de Compra

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA SOLICITUD DE

DE CHIMBORAZO COMPRA
No.
FACULTAD DE CIENCIAS
PECUARIAS FECHA:
SOLICITANTE SECCION SOLICITANTE CENTRO DE COSTOS

CENTRO PRODUCTIVO SOLICITANTE: CARNICOS LACTEOS
EQUIPO: CcODIGO:
ITEM P P -

No. CANT. U. M. CODIGO UBICACION DESCRIPCION
OBSERVACIONES:

SOLICITA APRUEBA AUTORIZA

Nombre: Nombre: Nombre:
Cadigo: Cadigo: Cadigo:

TECNICO DE MANTTO JEFE DE MANTTO DECANO

Figura 5.3 Solicitud de Compra
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5.5.4 Control del nimero de Horas Trabajadas en los Equips

CONTROL DEL
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA NUFhlllgRRgSDE
DE CHIMBORAZO TRABAJADAS
FACULTAD DE CIENCIAS PECUARIAS No
CENTRO PRODUCTIVO: CARNICOS LACTEOS
EQUIPO: CODIGO:
HORA HORA TOTAL DE .
FECHA NOMBRE DEL OPERARIO DE EINAL HORAS FIRMA OBSERVACION
INICIO TRABAJADAS

Figura 5.4: Control del nimero de Horas Trabajadas en lospgegqu




5.5.5 Historial de Averias de los Equipos
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ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA HIS;\?ERF;'SAI\‘SDE
DE CHIMBORAZO
FACULTAD DE CIENCIAS PECUARIAS | No.
CENTRO PRODUCTIVO: CARNICOS LACTEOS
EQUIPO: CODIGO:
FECHA ) ) FECHA
DE LA AVERIA, FALLO O TAREA ACCION A TOMAR RESPONSABLE FINAL DE

AVERIA

MANTTO

Figura 5.5: Historial de Averias de los Equipos
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5.6 Aplicacion en los Médulos del Sistema de Mantenimigo Computarizado

5.6.1 Moddulo de Instalaciones

5.6.1.1 Parametros de Instalaciones

Antes de ingresar las instalaciones codificadas,dsbe ingresar los
parametros con los cuales va a trabajar el médelloneentarios, aqui se declaran
todas las siglas a ser usadas y se crean los @&ncah otros médulos, para ingresar
a esta opcion el usuario debe dar un clic en elutoddk instalaciones y luego un clic

en el icono de parametros instalaciones.

& sisMAC = |
Archive Ver Segundad Ayuda
.......... :@ __,cj.;ﬁ |J‘r\\—_j
] G- =Ny
Instalaciones Fichas
SM12000] Instalaciones - Parametros, =
sery | %’% 0?.?01.1?&‘.:,1, ’,
LER Fantenimiento ;i Q‘ﬁ 1972 'ﬁ“{_]
S & = =
o 7 32 2
Invventarios Compras ?31 R Y, = $
4 ] ‘}\ - o S Q
"2"
& g’
Activos Perzonal
|
|
HEIE 3
Global Graficos | Documentoz|  Informes LUIS GUANULEMA

Figura 5.6: Mddulo de Instalaciones

Luego de lo cual se presenta la siguiente ventan& que se puede apreciar
un listado de todos los parametros que deben geesados por el usuario y que

representan los parametros propios de cada empresa.



¥4l [SM12000] Inventario técnico - Parametros

Sistermnas
Enguipe:
Componentes
Elemenlas

[Lp iy B S R L

Uridades Mavales

Mivelos joidrquicoz

Miveles jerarguicos
Tipo Mepertos
Claze Repartoz
Tipa Unidades Mavales
Claze Uridades Mavaes
Farriliaz de Sistemas
Tipo Sistemaz
Claze Sigemas
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LISTADO DE

FPARAMETROS
/

 Hivel [erarquico
hi\r|=|||_ Dcsu.[a]lﬁep

Descripoidn [D]IHeDa[tcS

] e

I— ESTRUCTURA DE Z0DIGO (GENERAL)
DATIS ADICIOMNALES -TITU_OS

Dese. (s [Reparto

Figura 5.7. Parametros de Instalacion

5.6.1.2 Ingreso de Instalaciones

El proceso de ingreso a esta opcion es dando igned el modulo

instalaciones y luego un clic en el icono ingresd,como muestra la siguiente

figura:
i SisMAC [ |
Archivo Ver Seguridad Ayuda
T el =
ES i P\%
Instala::.i.;nes Fichasz |
[SML1000] Instalaciones - Ingreso| e |
| T T | %ﬁj cﬁk.‘:,,g:n._.l.TE.:_,-.'."e :
A Q.
LER t antenimisnto / Qd- TRra @o'
i =y e x|
Sl & z
D k 3 g
Irweentariog Carrpraz I % 'g
= = B oY
& = :
Activos Perzonal
o
e @] 3
Glabal Graficos | Documentos|  Informes LUIS GUANULEMA
- il

Figura 5.8 Ingreso de Instalaciones



5.6.1.3

Instalaciones ingresadas en el SisMAC

El sistema presenta las siguientes ventanas:

2} [SM11000] Inventario técnico - Ingreso

| Opciones  Histdrice

Ooerativos Mo operativos |

EEEmER]

Localizaciones
Cédiga | D escripcidn
E1 Espoch

| B8R &5 e

__________|F

Figura 5.9: Localizacion

[SM11000] Inventario técnico - Ingreso

sz |
Opciones  Histdrico
[ Ooerativos Mo operativos |

i I VI L] | Areas de pioceso de E1
Cadigo | Descripcion

Area de Camicos
Area de Lactens

C
L

Figura 5.10 Areas de Proceso

[SM11000] Inventario técnico - Ingreso

o |
Opciones  Histérico  Equipos

[ Overativos Mo operativas |

i "‘l Sistemas de E1-C —I 2
Cadigo | Drezcripoidn

ool _ Produccian de Carne

2| %6 & B P e

Figura 5.11 Sistema de Produccién de Carne
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[SM11000] Inventario técniico - Ingreso (E=NREE X
Opciones  Histérice  Equipes

| Operativos __ Nooperativos |

I 'I “l Sistemaz de E1-L | [

|Codigo | Descripeién
00z2_ Produccion de Leche

EEEE :

&7 [SM11000] Inventario técnico - Ingresa el B0
Opciones  Histdrico  Equipos
| Ooerativos Mo operativas |
B ]« Equipas de E1-C00T_ [
Cédign | Descripeidn
MMOO1 EMoling # 07
MCUOT | Cutter # 01
MMED | Mezcladora # 01
Mak0T | &masadora # 01
MHADT | Horna Ahumador # 01

£ [SM11000] Inventario técnico - Ingreso C=rEn X
Opciones  Histérico  Equipos

Operativos Mo opeiativos_|

FE ]« Equipas de E1L-002_

Cadigo | Descripcion
MHOM {Homagenizadar # 01
MCEDT | Centrifuga Estandarizadora # 01
MBCO1 |Bamba Centrifuga # 01

MMBO1 | Mator Bomba # 01

Figura 5.14 Equipos del Centro Productivo de Lacteos
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5.6.2 Modbdulo de Fichas Técnicas

5.6.2.1 Parametros de Fichas Técnicas

Lo primero que debe hacer el usuario para podbajaacon el médulo de
fichas técnicas es crear o disefar las fichas g @léw requiere llenar todas las tablas

de definiciones de fichas. A continuacion se priesema lista de todas las tablas

necesarias:

» Tabla de definiciones de magnitudes.
+« Tabla de definiciones de unidades.
+ Tabla de definiciones de caracteristicas.

* Tabla de definiciones de texto validado.

El acceso a la opcion de parametros es dandoaerckl médulo de fichas y

posteriormente un clic en el icono de parametrdsa, donde el sistema despliega

la siguiente ventana:

5% [SM22000] Fichas técnicas - Parametros

Aceleracidn lineal Magnitudes TAELA DE
Almacenamiento [nfarmatic gnldades . DEFINICIONES
Area I PIERS i PARA FICHAS
Cantidad |Lampos validados

Capacitancia Tipos de ficha techica — OPCION PARA
Caudal masico Sub Tipos de ficha técnica CREAR UHA
Caudal volumétrico HUEV A FICHA
Corriente

Fuerza =

| | =] =i
1. patrﬁun:l

Demripgi.jnl.-’-'-.celeracidn lineal

Figura 5.15 Parametros de Fichas Técnicas
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5.6.2.2 Creacién de Fichas Técnicas

Después de que el usuario ha declarado todashias t@de definiciones para

fichas, puede proceder a crear una ficha.

A continuacion se presenta la ventana que sirne @aar fichas:

E¥ [SM22000] Fichas técnicas - Parametros

quipos - - ITipos de ficha técnica 'l

NIVEL g?sr;tlrﬁtg?:mt:e & alto voltaje ;I
JERARQUICO Disyuntoren SFE
Digyuafitar en vacio
enerador Eléctico [C.A.]

|Motor comiente cortinua

M ator jaula de ardilla

Matar rotar devanada

5 eccionador

T ablero de contral
Transformador bobina limitadora

FAMILIA DE
EQUIPD

Tranzformador de media potencia
Transformador de potencia

E?| @|E||

LISTADO DE
FICHAS

|G |« |

DesC[ipciénlMotor jaula de arawla\

ACCESD AL
DISEND DE LA
FICHA

Figura 5.16 Creacion de Fichas Técnicas

Una vez que el usuario ha ingresado esta informgmi@de dar un clic en el

icono de disefio de ficha y SisSMAC presentara laisige ventana:

/ GLOBALDE LA FicHa  RUEVD ITEM DE A LA FILHA
Pntenria. HP /{H}Patencia, ffnnil:,n'lxe A plena rarga. A AL [INMComiente a E::::ﬂ_llgns
Corriente de par inicial. A A}f M‘ //E:ollienle de rahaic. A AC REALIZADDS
Yoltaje, ¥ fl.'. @ z,/ Factor de servicio, Und /'r
Veluvidel, leM THVelocidad] // Mamens uis fases, Ul /
Temperabura nam’{n, C M // INrecuencin, 1z

Conjunta de montaje {T!Conjuntc a Claze Hama [{T}Clazc

- s
/\que, % {H}Par d?' | Cédige Hema |{T}Cédigo
- YISUALIZADOR
/ wrlhura "[’.‘mtl Tipn Hama TipoMema | GLOBAL DE LA

FICHA
tuacion {V%’lluacn’m Clase aislamiento y
ipulsitn {¥IFropulsion| Comriente de rotor blogueado, A AC //

S A

. - . —
. wn {H}Diamen, Fendimienty a plena carya, % [{NFRendimient
=||=/ n ismeiro erdimienlu a pleng |.¢||_.|¢/
‘mézin) [T]rlnn_le Par m."min}o, I (NIMar /

7

= :
/ N /

A
Ficka  =|[B] & ker © Tal ﬁ ﬂ

|

Figura 5.17: Modelo de Ficha Técnica
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5.6.2.3 Ingreso de Fichas Técnicas

Después que el usuario ha disefiado las fichasguieste paso es que las

mismas sean asignadas a los diferentes equipoprgcede a ingresar los valores de
cada uno de ellos.

"5 sisMAC L= J
Archivo Mer Segundsd - Ayuda
TN
. =] - J
Instalaciones
__'@jt[SM?J.UUU] Fichastécnicas-lngreso| e
\) (4]
LER M antenimienta éﬁ_ 1.7 ﬁ_—,l
=) = -
Semf N o )
RO ; 3 g,
Inwentarios Compras i % o i Vs AL s
o, (———] ﬁ; g ‘)f
_(E..
& = b g
Activos Personal -
|
I
R ®
Global Grificoz | Documentos|  Informes LUIS GUANULEMA

Figura 5.18 Modulo de Fichas Técnicas

Para empezar el proceso de asignacion el usuabe dar un clic en el

modulo de fichas y seguidamente un clic en la aopaigreso fichas, para que se

despliegue la siguiente ventana.

E% [SM21000] Fichas técnicas - Ingreso I
Dpciones
F1-H-065_-EMED4 ﬁ
rdotar eléctico para turbina 3 -
Iotor jaula de ardilla SELECIONAR
ITEM

‘ Ia"l ITJ"jlﬁl [ Pendients
I— ELIMIHAR

HUEVOQ
EDITAR

Figura 5.19 Ingreso de Fichas Técnicas
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El primer paso en el proceso de asignacion dedielBaubicarse en el equipo,
al cual se va a asignar la ficha, esto se lo r@al@ndo un clic en el icono seleccionar

item.

Una vez que el usuario se ha posicionado en elpegse procede a la
asignacion de la ficha dando un clic en el iconevoy donde se presentara la

siguiente ventana.

CODIGO DE FAMILIA DE EQUIPO

ﬁ [5M21G05] Seleccion de ficha disenada

Banhco de condensadores -
Centro de carga — BANCO DE
Centro de control | _|-—FICHAS

Centro de contral de alto voltaje

DATOS PERSOMALES

Digyuntor en aire
Disyuntor en SFE
Digpuntar en vacio
[Generadaor Eléctrico [CA,

i bl obor comente continua

kdotor jaula de ardilla ICOMD DE
kdotor rator devanado SELECCION
Secciohador DE FICHAS

T ablero de contral

Tranzformador bobina limitadora
Transformador de media potencia
Tranzformador de potenicia

widh

Figura 5.20. Seleccion de Ficha disefiada

En esta ventana se presenta un banco de fichagagcpreviamente
disefiadas por el usuario y en este caso es el b@nfichas eléctricas, de este banco
el usuario debe realizar la seleccién de todafidaas que requiere el equipo, en el
cual se encuentra posicionado. A continuacion sapasde la ventana de seleccion,
y SisSMAC presenta la ventana de la figura 5.19aemisma el usuario debe dar un
clic en el icono editar y se presenta la fichaaaclista para que el usuario ingrese

los datos del equipo.
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5.6.2.4 Fichas ingresadas en el SisMAC

£ E1-C-001-MMOU1 Molino # 01 ol B

*

HOLINOD —

CODIGO: [E1-C - 001 - MMO 01 |

DATOS GENERALES

MARCA: |||]zz|-1|_| ‘ AND DE ADQUISICION: |1932 |
FABRICANTE: |||]zz|-:|_|_| ‘ PRIORIDAD: "-,rnm_ |
DATOS DEL MOTOR
MARCA: |ANSALDO | TIPD: |A16112M6 |
IP: 55 | FRECUENCIA. Hz 60 |
POTENCIA. KW (2.2 | VELOCIDAD. RPM [1000 |
VOLTAJE: 1220/ 380V | AMPERAJE: [10/584 |

DATOS DE REFEREMCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE YELOCIDAD
RIGIDD: _ X AMORTIGUADO: \ |‘I.FdB: mmis: X |
EQUIPD DE MEDICION: ‘DETEETI]FI I ‘ RESPONSABLE: [LUIS GUANULEMA |
EQUIPD

1 3

Figura 5.21 Ficha Técnica del Molino
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E1-C-001_-MCUOL Cutter #01
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CUTTER

CODIGD: |E1 -C - 001 - HCU D1

DATOS GENERALES

HARCA: |||]zz|g|_|_| ‘ NOMERD DE SERIE: |4|]351

MODELD: |ELESA ‘ AHD DE ADQUISICION: |1932

DATOS DEL MOTOR
HARCA: |M.|5g|_[;||] ‘ TIPO: | |
IP: ‘ ‘ FRECUEMCIA, Hz g0

POTENCIA, HP |p YELOCIDAD, RPH 3200

VOLTAJE: ‘zzu;mv ‘ AMPERAJE: ‘

HOTOR: |J,ﬂ,|_||_,ﬁ DE ARDILLA ‘ NOMERD DE FASES: | 3

DATOS DE REFERENCIA YIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA

UNIDADES DE YELOCIDAD

RIGIDD: _ ¥ AMORTIGUADD: \ |'!.de:

mmfs: X |

EQUIPD DE MEDICION: ‘[)ETE[:TI]H I

‘ RESPONSABLE: |LUIS GUANULEMA

EQUIPO

Figura 5.22 Ficha Técnica del Cutter
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E1-C-001 -MMEOL Mezcladora # 01
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HEZCLADORA

CODIGO: \51 -C - 001 - MME 01

DATOS GENERALES
MARCA: ‘|uzz|g|_|_| | NOMERD DE SERIE: ‘51351 |
MODELO: |||]zz|5|_|_| | ARO DE ADQUISICION: ‘1932 |
DATOS DEL HOTOR
WARCA: |ANSALDD | TIPO: |16112M6 |
IP: |55 | FRECUENCIA, Hz (gD
POTENCIA, KW |26 VELOCIDAD, RPM {1000
VOLTAIE: (220 / 380 ¥ | AMPERAJE: 11.0/5.8A |
MOTOR: |,mum DE ARDILLA | NOMERD DE FASES: ‘ 3 |

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD

RIGIDD: _ X AMORTIGUADD: | \Vdﬂ: mm/s: _x_|

EQUIPD DE MEDICION: |DETEI3TI]H M | RESPOMSABLE: (LIS GUANULEMA |
EQUIPD

Figura 5.23 Ficha Técnica de la Mezcladora
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£8 £1.C-001-MAMOI Amasadora # 01 (= ) i

AMASADORA

CODIGO: [EY - C - 001 - MAM 01 |
DATOS GENERALES
MARCA: |EHEHHI GIND ‘ NOMERD DE SERIE: ‘101 ‘ |
MODELD: ‘2250 ‘ ARO DE ADQUISICION: |1932 ‘
DATOS DEL HOTOR
MARCA: [FIMEC | TIPO: (15567 |
IF: ‘ ‘ FRECUENCIA, Hz (g0
POTENCIA, HP |18 VELOCIDAD, RPW |1580
VOLTAJE: |22|],!33|]1.r ‘ AMPERAJE: |3.EIEA ‘
MOTOR: [ASINCROND | NOMERD DE FASES: 3 |

DATOS DE REFERENCIA YIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD

RIGIDD: _ ¥ AMORTIGUADOD: \ \vdﬂ: mm/s: _x_\

EQUIPO DE MEDICION: |DETEI:TI]H Il ‘ RESPONSABLE: LIS GUANULEMA ‘
EQUIPD

i}

|

Figura 5.24: Ficha Técnica de la Amasadora
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& E1-C-001_-MHADL Homo Ahumador # 01 (2] E

HORND AHUMADOR

[ »

CcODIGO: \E1 -C-001-HHA D

DATOS GENERALES
MARCA: [GHERRICD GIND | NOMERO DE SERIE: [101 |
MODELD: ‘quguu | AND DE ADQUISICION: |1932 |
DATOS DEL MOTOR
MARCA: | | TIPO: | |
P | FRECUENCIA, iz 50 |
POTENCIA, KW [o | VELDCIDAD. RPH (3450 |
VOLTAIE: [2207 380 [CHEEEAEY |
MOTOR: |,]A|_||_A DE ARDILLA | NOMERO DE FASES: | 3 ‘

DATOS DE REFEREMCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE YELOCIDAD
RIGIDD: _X__ AMORTIGUADO: || vdB: /s _X_|
EQUIPO DE MEDICION: |DETEETI]FI M | RESPONSABLE: ‘LUIS GUANULEMA |
EQUIPD

Figura 5.25 Ficha Técnica del Horno Ahumador
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&%) [SM21006] [E1-L-002_-MHO01] Homogenizador (ol B 3
HOMOGENIZADOR had
CODIGO: [E1-L - 002 - WHO 01 |
DATOS GENERALES
FABRICANTE: |JA,PE|N ‘ TIPOD: ‘ng |
CAPACIDAD: ‘uun LH ‘ PRESION DE TRABAJD: ‘13 MPa |
POTENCIA INSTALADA: |5_?|(w ‘ VOLTAJE: ‘zzuv |
PESO, Kg |25|1 ‘ AND DE CONSTRUCCION: ‘1993 |
DATOS DEL MOTOR
MARCA: \ABB Motors \ TIPO: \Hmwzsa |
IP- |55 ‘ FRECUENCIA, Hz |su |
POTENCIA, KW |5,5 ‘ VELOCIDAD, RPM \1?40 ‘
VOLTAIE: |2zu 1380V \ AMPERAJE: |13.5 } 2354 |
FACTOR DE POTENCIA: ||]_33 ‘ NOMERD DE FASES: ‘ 3 |
DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL
TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
|Hiﬁ|nu:_x_ AMORTIGUADD: \ |'!.'dE: mm/s: _x_|
EQUIPD DE MEDICION: |DETE[:TI]H M ‘ RESPONSABLE: ‘LUIS GUANULEMA |
EQUIPD
1 ’ | b
I Ligado _EZI

[S

Figura 5.26. Ficha Técnica del Homogenizador



% E1-1-002 -MCEOL Centrifuga Estandarizadora # 01
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CENTRIFUGA ESTANDARIZADORA

CODIGO: |E1 -L - 002 - MCE 01

DATOS GENERALES

FABRICANTE: |,]AF['|N

| TIPD: |XL3

CAPACIDAD: ‘12|]|] LH

VOLTAJE: |22|]1,r

| PRESION DE TRABAJD: |13 MPa

| AND DE CONSTRUCCION: ‘1993

DATOS DEL MOTOR
MARCA: | | TIPO: | ‘

IP: |

| FRECUENCIA, Hz ||;|]

POTENCIA, KW ‘1{3

| VELOCIDAD, RPM ‘13|]|]

VOLTAIJE: |22|] £380¥

| NOMERD DE FASES: | 3

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPD DE SISTEMA

UNIDADES DE VELOCIDAD

RiGIDD: _¥%__

AMORTIGUADD: | |vdB: .

mmis: __ ¥ ‘

EQUIPD DE MEDICION: ‘[)ETE[:T[]H Il

| RESPONSABLE: |LUIS GUANULEMA

EQUIPD

L

Figura 5.27: Ficha Técnica de la Centrifuga Estandarizadora
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@ E1-L-002 -MBCOL Bomba Centrifuga # (1

BOMBA CENTRIFUGA

CODIGO: [E1 -1 - 002 - MBC 01
DATOS GEMERALES
FABRICANTE: |JAPE|N | TIPD: |XL3 ‘ |
CAPACIDAD: ‘12|]|] LH | PRESION DE TRABAJO: | ‘
YOLTAJE: |22|]'-,r | AND DE CONSTRUCCION: ‘1953 ‘
DATOS DEL MOTOR
MARCA: | | TIPD: ||.||9 B2 ‘
IP: |55 | FRECUENCIA, Hz |5|] ‘
POTENCIA, KW ‘1,5 | VELOCIDAD, RPM ‘35|]|] |
VOLTAJE: |22|] 380V | AMPERAJE: ‘z_m ‘
FACTOR DE POTEMCIA: ‘n_g | uf: ‘35 ‘
DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL
TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE YELOCIDAD
RIGIDD: _X__ AMORTIGUADOD: || vb: /s _¥_|
EQUIPO DE MEDICION: ‘DETEETI]FI I | RESPONSABLE: |LUIS GUAMULEMA ‘
EQUIPD

Figura 5.28 Ficha Técnica de la Bomba Centrifuga



@ [SM21006] [E1-1-002 -MMBO01] Motor Bomba

MOTOR BOMBA Q‘

254

& ﬁ |

CODIGO: [E1 - - 002 - MMB 01 |
DATOS DEL MOTOR

MARCA: VEM | TIPO: KPER 9052 |
SERIE: |1|315|131|]3 ‘ FRECUENCIA, Hz gD

POTENCIA, KW [14 VELOCIDAD, RPM (3470

VOLTAJE: (220 /440 ¥ | AMPERAJE: 1295254 |
FACTOR DE POTENCIA: [g.9 1P [54 |
TEMPERATURA AMBIENTE. °C [45 CODIGD: ‘nm VDE 0530 / 84 ‘

DATOS DE REFERENCIA VIBRACIONAL

TIPO DE SISTEMA UNIDADES DE VELOCIDAD
RIGIDD: ¥ AMORTIGUADD: \ \Vdﬂ: mm/s: _x_\
EQUIPO DE MEDICION: ‘DETEETI]FI Il ‘ RESPONSABLE: (LUIS GUAMULEMA ‘

EQUIPD

(| |

I Lligado _E?]

Figura 5.29 Ficha Técnica del Motor Bomba
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5.6.3 Maddulo de Mantenimiento

5.6.3.1 Parametros de Mantenimiento

Para ingresar a parametros de mantenimiento elriasea la ventana
principal debe dar un clic en el médulo de mant&mo y seguidamente dar un clic

en la opcidén parametros, luego de lo cual SisMA€S@ntara la siguiente ventana:

fﬁ [SM42000] Mantenimiento - Parametros

x|
ITipos de nantsnimiznto -
o Tipos de mantenimiento -
R Irapn 2 Prew |Lipcs de lareas =
C Inspecciones Pred LT areas ge Eie:s: .
o] Trabajos Prew. Mz de npeeariin
E Resmplazos Frecuencias comunes
F Fieparaciones Tipaz de Estado de operacidr
E zpecialistas
Fichas de parfmetros -
I¥| E] | x|
- Tipo de imil
Cadigo IA
Jescipcidn |Lubricaci6n

Figura 5.30. Parametros de Mantenimiento

5.6.3.2 Tipos de Mantenimiento

Los tipos de mantenimiento permiten clasificar orupgr tareas de
mantenimiento, ademas estos codigos son la baseppaer crear los bancos de

tareas de mantenimiento para cada familia, tigsecl subclase de equipos.

5.6.3.3 Tipos de Tareas

Es uno de los campos obligatorios, al momento gieegar una nueva tarea.
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- 1
{7 [SM42000] Mantenimiento - Parémetras ot
|C Ingpecciones Pred j Tipos de tareas j

ALE Alineacion de ejez a~
ALP  Alineacion de polzas N
| 2 racional

ELR Anélisis de balanceo de rotares
ESP Analiziz de espesores

FIS Andlizis para detectar fisuras
MFO M edicion de forma de onda zefial de ingreso y/o salida L
MPE Medicidn de pardmetros elécticos =

MPR  Medicion de parametros de operacian
MR&  Medicidn de resistencia

POD Pruebas de disparo

PRS Inzpeccion de presiones

SHD Ingpeccion de ruidoz

TER Temografia

TMP  Inspeccion de temperatura

UFG Analisis ulrasonico '
|||
Siglaz |&y|

Deseripcidn |Anélisis vibracional

Figura 5.31 Tipos de Tareas

5.6.3.4 Tareas Generales (Banco de Tareas)

En esta opcion es donde el usuario crea el bandardas para cada tipo,
clase y subclase de equipo existente, antes desenguna nueva tarea al banco de
tareas, el usuario debe elegir para que tipo deemamiento y para qué familia, tipo,

clase o subclase de equipo se va a crear la tarea.

£ [SM42000] Mantenimiento - Parémetros X ]

* Tode : v
Fam. /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

[M +][MO Malino |

Tareas generales v

9 Ies Vizualizar por :
(" Clase _
" Subclase [~ Tipo tarea

Lubricacidn del equipo
Revizion de la carcaza y anclaje i
Inspeccion del mator

Inspeccidn eléctrica

Inspeccion del tablero de contral

Inspeccion de la caja reductora de velocidades
Andlisis vibracional

Calibracion y comprobacin de loz sistemas de control
Limpieza

T:E1  Cambio de rodamientos 2

|37| B | ﬁ| Autoﬂ| Instuces. | Req. .0 | E. Prmts. | Prmt. Prog. |

»

m

dAA A A=

D () 000D oo e
P I Y

b
(=)
ra

Cédiga |— 1 TiD0|A-LEQ Lubricacion del equipo j TCS

Descripcidn |Lubricaci6n del equipo

Figura 5.32 Tareas Generales
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5.6.3.5 Banco de Tareas creadas en el Molino

{7 [5M42000] Mantenimiznto - Parmetros
B In v,
~Fam /Tipa  /Clase /Subclaze de Equipo

M @ [SM42000] Mantenimiento - Parimetros

Tareas generales - 0 Trabajos Prev.

-

=5

ITareas generales -
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo
[ =] [0 Maino || W =] w0 Meiro
& Tipo

kl
: Visualizar por: ———— g Tipo Visualizar por: ————
Clase g Clase g
" Subclase m " Subclase m
anclaje 0 Calibracin y com i oo

T:B2  Inspeceidn del motar T.02
T:B3  Insgpeccion eléctica
T:B4  Inspeceion del tablero de contral

T:B5  Inspeccion de la caja reductora de velocidades

E’l @l El Autoﬁl Irstuces, | Req M.0. | E. Prmts. | Prmt, Prog, | Efl El El Autoﬁl Instruces. | Req M.0 | F. Prmts. | Pt Prog |
r Tarea general r Tarea general
Cédigo |E |1 TiDOIB-HEA Revisin de la carcazay anc\aiejEI

Cadigo |D |1 Tipol D-CSC Calibracion p comprobacion de e j TC5 |
Deseripeidn |Hevisi6n de la carcaza y anclaz Descripeién |Ea\ihraci6ny comprobacién de los sistemas de contral

" [SM42000] Meatenimiento - Parémetros

238 5 [sM42000] Mantenimiento - Parémetros

A ITareas generales ¥

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipn

(X

( Tareas generales hd
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo
Hv| MO Maliro =1l | =] el -
((.: Tipo Visualizarpor: ——— ((i Tipo Visualizarpor . ———
Clase " Clase )
€ Subokse I Tipo tarea  Siboe [~ Tipo tarea
T.E1  Cambio der 0
T:E2  Cambio de engranajes

@l @l El Autuﬁl Instiuces, | Beq M.0. | E. Pimts. | Brmt. Prog. | E?l Bl El Autoﬁl Instruces. | Req M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog. |
r Tarea general

rTarea general
Cadigo IE |T TiDDIE-HDD Cambio de rodamisntos jEI Cédign |A |1 TiDUIA-LEQ Lubricacion del equip j TCS
Descripeion |Eambi0 de rodamientas Descripeidn |Lubricaci6n del equina
7] [sMA2000] Mantenimiento - Parametros (X
IE Imspecciones Pred j ITareas generales v

~Fam. /Tpo  /Clase /Subclase de Equipa
IM MIM0 Molino

& Tino
" [lase

Visualizarpor: ————
(e e

g’l @l Hl Autuﬁl Instuces. | Beq MO | E. Pimts. | Prmt. Prog. |

r Tarea general

Cédign |C |] Tipul 41 Andlisis vibracional j TC3
Descrpidn |Ané|\sws vibracional

Figura 5.33 Banco de Tareas del Molino



5.6.3.6 Banco de Tareas creadas en el Cutter

B Ing

.f [SM42000] Mantenimiento - Parametros

E38 " 55 [5M42000] Mantenimiento - Pardmetros
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CxT

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

Taieas generales v

~Fam /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo

Tareas generales -

IE I CU Cutter

& Tio
" Clase
" Subclase

T:B2  Inspeccion del motor

TB3  Ingpeccion eléckica

T:B4  Ingpeccion del tablera de control
T:B5  Control de la tenaidn y estada de las bandas y poleas
T:BE  Inspeccidn del estada de las cuchilas

E?l @l Hl Autoﬁl Instiuces. | Req M.0. | E. Pimts. | PBimt. Prog |

2l o] cue
Visualizar por : ———— & Tino
) ' Clase
[™ Tipotarea { Subclese

T03 imp\eza

r Tarea general

E?l @l Hl Aulo_ﬂl Instiuces, | Beq M0 | E. Prmts. | Bt Prog. |

|

Visualizar por :
[~ Tipotarea

[édiga |B |1 Tipul B-RCA Revision de la carcazay anclaiej EI

r Tarea general

Descripeidn |Hevisw0’n de la carcaza y anclaje

Cadigo |D |2 Tipol D-C5C Calibracidn y comprobacion de |c j EI

b

Descripcion IEaIibracio'ny comprobacian de los sistemas de control

{7 [SM42000] Mantenimiento - Parémetros

S 2 (5M42000] Mantenimiento - Pardmetros

s

E Feemplazos

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipn

Tareas generales A

lE I CU Cuatter

~Fam. /Tipo  /Clase /Subclaze de Equipo

Tareas generales vl

 Tipo
' Clase
" Subclase

TE2 mbiu de bandas
T:E3  Cambio de poleas
TE4  Cambio de cuchilas

@l El El Autoﬁl Instruces. | Req. M.0. | F. Pimts. | Pimt, Prog. |

j IE I LU Cuter

Visualizar por: ————— & Tin
[~ Tipo tarea € Clse
 Suhclase

r Tarea general

Efl Bl El Autoﬁl Irstuces. | Beq. M.0. | F. Prts. | Prmt. Prog. |

=l

Yisualizarpor: ———
[™ Tipotarea

r Tarea general

Cdigo |2 |1 TiDOIE-HUD Cambio de rodamizntos jﬁl

Descripeidn |Cambi0 de rodamientos

Cédign |A |1 TiIJOIA-LEG Lubricacion del equipa j EI

Descripeidn |Lubncacwén del equipo

[SM42000] Mantenimiento - Parmetros i)

|E Inspecciones Pred j ITareas generales ¥

~Fam. /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

M =] [ Coter -

g Tipo Visualizarpor: —————
Clase .

" Sublsse I Tipo tarea

al
T:.L2 Alineacion de poleas

Efl @l El Autoﬁl Instiuces. | Beq. MO | E Prmts | Prmt. Prog. |
r Tarea general
Cédigo |E|1 TiDOlE-AV\ Andlists vibracional j 1C5

Descripeion |Anéhsws vibracional

Figura 5.34 Banco de Tareas del Cutter



5.6.3.7 Banco de Tareas creadas en la Mezcladora

i 1SM42000] Mantenimiento - Parametros
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T:BY  Ihspeccicn eléctica
T:B4  Inspeccion del tablero de contral
TBS

Inspeccion de la caja reductora de velocidades

E?l Bl ﬁl Aulo_ﬂl Instiuiees, | Beq M.0. | E. Prmts. | Bt Prag. |
rTarea general

Cédgo [p [1 TipDIB-HEA Revision de la calcazayanc\aiej 103
Descipcian IHewswén delz carcaza v anclaie

Cidn y comgr
Limpieza

102

Bfl El El Autoﬂl Instuzes. | Req M.0. | F. Prmts. | Prmit. Prag. |

r Tarea general
Cédign |[) |1

TiPOI D-CSC Calibracion y comprobacian de o j EI

[SM42000] Mantenimiento - Parémetros

E Reenplazo:

=X=)

Deseripeidn |Ea|\blaciﬁny comprobacion de los sistemas de control

Visualizarpor: ———
I” Tipotarea

38 " 28 [5M42000] Mantenimiento - Parémetros ==
. Tareas generalss v By, M Tareas generales M
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo ~Fam. /Tipo  /Clase /Subclaze de Equipo
IM M |ME Mezcladora j IM M |ME Mezcladara j
g Tipo Visualizar por: ———— g Tipo
Clage p Claze
" Subclase I Thotares " Subclase
T:B2  Inspeccion del motor

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

IE I ME Mezcladora

ITareas generales v

[SM42000] Mantenimiento - Parametros

ITareas generales -

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipn

& Tio
 Clase

Visualizarpor : ————
€ ik s

T:E1  Cambio da roda
T.E2  Cambio de engranajes

g’l @l ﬁl Auloﬁl |nstniees, | Beq. M.D.l E. Prmts. | Pt Prog |
rTarea general

Cédigo |E |1 TiuulE-HDD Canibio d rodamizntos
Descripeidn IEamhio de rodamientos

R

Iyl El Hl Autoﬁl Instnuces., | Req. M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog. |

IEIME Mezcladora j
@ Tipo
" Clase

Visualizarpor: —————
" Subclase Im

r Tarea general

Cédigo |A |1 TiDUIA-LED Lubricacién del equipa

d TCS

T

Descripeion |Lubﬂcacién el equipo

i) [SM42000] Mantenimiento - Parametros

(S

o d hd
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

IE I ME  Mezcladora

Tareas generales A

* Tipo
' Clase
" Subclase

g’l @l El Autuﬁl Instiuces, | RBeg M.D.l E. Pt | PBimt. Prog |

Visualizar por: ———
[~ Tipo tarea

r Tarea general

Cédigo |E |1 TiDDl (AW Andlisis vibracional

j 1C8

Descripien IAné\isws vibracional

Figura 5.35 Banco de Tareas de la Mezcladora
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5.6.3.8 Banco de Tareas creadas en la Amasadora

[5M42000] Mantenimiento - Parimetros

[E38| 73 (5M42000] Mantenimiento - Parémeros =
B Inspecoiones Prey, - ITareasgenelales - B - Tareas generales 'l
~Fam /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo ~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo
M '”AM Amasadara j IM v |AM fimasadora j
& Tipo Visualizar por: ————  Tipo Visualizar por: ———
" Clae I Tial " Clase I Toot
" Subclase Ipo alea " Subclase TR

El 3y anclae allbracian y co i g

T:B2  Inspeccion del motor

T.02
T:B3  Inspeceion eléctrica
T:B4  Inspeccion del tablera dz cantrol
T:B5  Inspeccicn de la cajareductora de velocidades
T:BE  Inspeccion del estado dz la catalina p de la cadena

E?l @l El AutoEl Instruces, | Req M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog, | E?l @l ﬁl Autoﬁl Instruccs. | Req. M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog. |
r Tarea general r Tarea general
Cédig IB |1 TipOIE-HEA Fievisicn de |a carcaza y anclaje jEI Cédigo |[) |1 TipolD.ESE Calibracidn y comprobacian de o jﬁl
Deseripeidn |Hevisio’n de la carcaza p anclaie Descripein |Ea\ihraci6ny comprobacidn de los sisternas de cantrol
b F
[5M142000] Mantenimiento - Parémetros 38 "5 (51142000] Manterimiento - Parémetros =%
E Reemplazos ITareasgenelaIes v & Lubricacion ITareasgene[aIes -
~Fam /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo ~Fam /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo
M v”AM Amasadora j M VIIAM Amasadora
& Tino

z
o Visualizar por : ——— & Tipo Visualizar por . ———
Clase ' " Clase !
" Subclase ™ Tipo tarea [ Subclsse I Tipo tarea
Caribio ¢ U el equipo
TEZ

Eambi de engranajes
TE3  Cambio de cadena
TE4  Cambio de catalinas

E?l @l ﬁl AutoEl Irstruces | Req M.0. | F. Prmts | Prmit. Prag |

E?l B | ﬁl Syt | Imstruces. | Feq. W.0. | E. Prmts. | Pt Prog |
r Tarea general r Tarea general
Lédigo |E |] T\polE-HDD Cambio de rodamientos jEI Ladigo |A |1 T\DOIA-LEQ Lubricacion del equipo jEI
Descripeian |Eambi0 de rodamientos Descripeitn |Luh|icacwén del equin

.

MA2000] Manteniriento - Parémetros =X

Tareas generales v

C ] ad v
~Fam fTipa  /Clase /Subclase de Equipo
M '“AM Amasadora j
g Tipo Visualizar por : ————
Clase )

£ Subclase [™ Tipo tarea

T.L1 A 3
T:L2 Alineacidn de ejgs
T.L3  Alineacion de poleas

E?l El El Auloﬁl Instuces, | Req. M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog, |
r Tarea general

Cédgo [T Tioo| Gl nlss vbraciana | T8
Descripeidn |Ané\isis vibracional

Figura 5.36. Banco de Tareas de la Amasadora



5.6.3.9 Banco de Tareas creadas en el Horno Ahumador

[SM42000] Mantenimiento - Parimetros

8

ITaleas generales 'l

i

[5M42000] Mantenimienta - Pardmetros

261

LX)

Mllase fSubclase de Equipo

D Trabaps

Inspeccion del ventladar

E’i’l @l Hl Autoﬁl Instruces | Beq M.0. | F. Prmts. | Pimt. Prog. |
r Tarea general

Cadign [¢ [1 T\IJUIB-HEA Rlevision de la carcaza y anclaje j 103
Deseripeidn |Hevisw0’n de la carcaza y anclaje

¥
[SM42000] Mantenimiento - Pardmetros

u k

E?l Iﬁl Hl Autoﬁl Instuces. | Req M.0. | F. Pimts. | Pimt. Prog. |

r Tarea general

Lédiga |[) |]

Tiﬂﬂl D-C5C Calbracin y comprobacion d k j EI

Descripeidn |Ea|\blaciﬁn yomprobacion de los sistemas de control

E Reemplazos

[SM42000] Mantenimiento - Parimetros

X

E’l El Hl Auloﬁl Instiuces, | Beq. M.0. | E. Prmts, | Brmt. Prog. |
r Tarea general

Cédigo |E |1 Tipol E-ROD Cambio de rodamientos
Descipcidn |Eambi0 de rodamientos

ek

E?l Bl El Autoﬁl Instuces, | Req. M.0. | E. Pimts, | Pimt. Prog. |

r Tarea general

Cédig |A |1 TipﬂlA-LED Lubricaciér del equipo

j 1C8

Descripeidn ILubHcacién el equipo

Visualizar por: ————
[™ Tipotarea

Tareas generales 'I 5 Tareas generales A
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo ~Fam /Tipa  /Clase /Subclase de Equipo
M |HA Harrio Ahumadar j IM v IHA Hormo Ahumador j
& Tio Visualizar por : ——— & Tipo
C Dlse [” Tipotarea £ Dase
" Subclase P " Subclase
T:E1 Cambio

BY. v Tareas generales v
~Fam /Tipa  /Clase /Subclase de Equipo

M v |HA Homo Ahumador j IM M IHA Homo Ahumador j
& Tipo Visualizarpor: ——— # Tipo Visualizarpor: ————
 Dase [” Tipotarea £ Qe [™ Tipotarea
 Subclase " Subclase

T:B2  Inspeccion del motor T:02  Limpieza

TBY  Ihspeccidn eléctica

T:B4  Inspeccion del tablero de control

T85

[SM42000] Mantenimienta - Parmetras

xS

~Fam /Tipa  /Clase /Subclase de Equina

Tareas generalss -

IE’ | H& Homo Ahumador

& Tino
' Clase
" Subclase

r Tarea general

E’l @l El Autoﬁl Instuces. | Req M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog, |

Visualizar por: ————
I Tipo tarea

Cédigo |E |1 TiDDl A1 Andlisis vibracional
Descipein IAné\isis vitwacional

j 1C8

Figura 5.37: Banco de Tareas del Horno Ahumador
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5.6.3.10Banco de Tareas creadas en el Homogenizador

[SM42000] Mantenimienta - Pardmetros

S 5 1542000 Mantenimiento - Parémetros X

~Fam. /Tipa  /Clase /Subclase dz Equipo

Tareas generales v

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

-

Tareas generales -

de
T:B2  Inspeccion del motor
T:B3  Inspeccion eléchica

TB4  Inspeccion del sistema de control automético
T:85  Control de la termion y estado de las bandas p poleas

Efl @l El Autoﬁl Instuecs. | Req M.O. | F. Prmts. | Prmt. Prag |

CiGH Y COmp

T.02 imp\eza

r Tarea general

B'Il @l ﬁl Autoﬂl Instruces, | Req M.0. | F. Pimts. | Prmt, Prog, |

bt - |HD Homogenizador j M '”HD Homogenizador j
g Tipo Visualizar por: ——— ((i Tipo
r %Iase ™ Tipotaea ¢ O

Subclase Subclase

Visualizar por . ————
I” Tipotarea

r Tarea general

Cédign |E |1 TipﬂlB-HEA Revisin de la calcazayanclaiejEl

Deseripcith IHevisién de |3 carcaza y anclzje

Cédign ID IW TiDOI D-C5C Calbracian y comprabacion de lc j EI

Descripcidn |Ea|ihracio’ny comprobacin de los sistemas de contral

E FReenpla

-

¥ -
[SMZ2000] Mantenimiento - Parsmetros X

£ [SM42000] Mantenimiento - Parémetros =X

rFam. /Tips  /Clase /Subclase de Equipa

ITaleas generales 'l

Tareas generales v

152
TE3  Cambio de poleas
TE4  Cambio de buberias

E’l @l El Autoﬁl Instruces | Req M.0. | F. Prmks. | Pt Prog. |

rFam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo
W |HU Homogenizadar j M '”HD Homogenizadar j
& Tipo Visualizarpor: ——— & Tio
" Clase I Tiot  Clase
" Subclase potarea

" Subclase

r Tarea general

Iyl @l El Aulo_ﬂl |nstruacs. | Req M.O. | F. Pz, | Prmt. Prag. |

Visualizarpor: —————
[~ Tipo tarea

Cédgo [E[1 Tipo|EROD Cambio de rodamertos | EI

r Tarea general

Descripcith |Eambi0 de rodamientos

Cadgo [o 1 TiDDIA-LEQ Lubricacién del equip j 103

Desciipeidn ILubricacién del equipo

[SM2000] Mantenimiento - Parimetros |3

~Fam /Tipa  /Clase /Subclase de Equipo

ITareas generales 'I
IM A |HD Harmagenizadar j
& Tipo Visualizar por . ———
( ase [” Tipotaea
" Subclase

T.01 nal
T:L2 Alineacién de pol

B35

E?l Bl El Autoﬁl Instuces, | Beq. M.0. | E. Prmts, | Pt Prog, |
r Tarea general

Cédigo [T Tioo| b Ansliss vbracional | T8

Descripcitn |Ané|\sis vibracional

Figura 5.38 Banco de Tareas del Homogenizador



5.6.3.11 Banco de Tareas creadas en la Centrifuga Estandaddora

[5M42000] Mantenimiento - Parametros

u’

7 [SM42000) Mantenimienta - Parmetros
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CxS

~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

ITaleas generales A

D Tr:

TE2 Inspeccidn del matar

T:B3  Inspeceion eléctica

T:B4  Inspeccion del sistema de contiol automético
TE5

Inspeccion de la caja reductora de velocidades

E?l @l Hl Auluﬂl Instuccs. | Req .0, | F. Pmts. | Pt Prag. |
rTarea general

Cédigo |B |1

TipﬁlB-HCA Rievison de i carcazay ancle = | TC8
Descipeidn | Revision de la carcaza y ancaje

E?l @l Hl Auluﬁl Instiuces. | Req. M.D.l F. Pt | Prmt. Prog |
rTarea general

Lédign |D |1

TileD-CSC Calbracion y comprobacion de |c j TESl
Descripifin |Ea\ibraci0’ny comprobacion de los sistemas de control

Visualizar por : ————
[™ Tipo tarea

v Tareas generales M
~Fam /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo

IM VIICE Cenirifuga E standanzadara j i} VIIEE Centrifuga Estandanzadara j

& Tio Visualizar por : ——— # Tin

€ Clase [ Tiotares  Clase

" Subclase P " Subclase

i) [SM42000] Mantenimiento - Parametros

T

E Feemplazos

~Fam. /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

ITareas generales v

7 [SM42000] Mantenimiento - Parametros

=5

TE2
TE3

Cambio de englames
Cambio de tuberias

Efl El Hl Auluﬁl Instiuces, | Beq M.0. | E Prmts | Bimt. Prog |

r Tarea general
21|

Cédigo |E |1 TiDOlE-HUD Cambio de rodamientos
Descripeitn |Eambi0 de rodamientos

0 Tareas generales v
~Fam /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo

IEIEE Centrifuga Estandarizadora j IEIEE Centiifuga Estandarizadora j

& Tipo Visualizar por . ——— & Tipo Visualizarpor: ———

((: gt?bsslase m g gt?bszlase @

TET  Cambio de roda

T:A1 Lubric:

|§?| @l El Auluﬁl Instiuces. | Beq. M.D.l E. Pmts. | Brmt. Prog |

r Tarea general
EE

Cédigo |,L\ |1 TipDIA-LEQ Lubricacitn del equipa
Descripeidn |Lub|icaci0’n del equipa

.

[5M42000] Mantenimienta - Pardmetros

i)

ITareas generales 'I

IM A |EE Certrifuga E standarizadara
& Tio

 Clase

" Subckase

B

Visualizar por . ———
I” Tipotaea

E?l Bl El Autoﬁl Instiuecs. | Beq MO | E. Prrits, | Prmit. Prag |

r Tarea general

Cidiga |E |1

Tipo| GVl Anidss vbracione

j TCS

Destripeidn |Ané|\sis vibracional

Figura 5.39 Banco de Tareas de la Centrifuga Estandarizadora




5.6.3.12 Banco de Tareas creadas en la Bomba Centrifuga

B Insp Prey.

74 [5M42000) Mantenimiznto - Parimetros

s
ITareas agenerales A

[5M42000] Mantenimiento - Pardmetras
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L

Fam. /Tipa  /Clage /Subclase de Equipa

D Trabajos Prev.

caz
TB2  Inspeccidn del mator
T:BI  Inspeccidn de la bomba
TB4  Inspeccidn eléchrica

TE5 Inspecidn del tablero de control

E?l Bl ﬁl AutoEl Irstruces, | Beq. M.0. | E. Prmts. | Pt Prag, |

T:02 \mp\eza

r Tarea general

corprobacian

E?l Bl El Autoﬁl Instruces., | Reg MO, | F. Pims, | Prmt. Prog. |

; ITareas generales vl
~Fam /Tips  /Clase /Subclase dz Equipo

IEIBE Bomba Certrifuga j IEIBE Bomba Centifuga j

& Tipo Visualizar por .- ———  Tipo Visualizarpor: —————

N s

Cédigo |B |1

T\DDIE-HEA Revisidn dela carcaza y ancla\ejEI

r Tarea general

Cédigo ID |1 TiDD| D-CSC Catracicn y comprobacion de k j EI
Descipcidn IHevisio'n de la carcaza v ancla

A
[SM42000] Mantenimiento - Parametros

Descripcian |Ealiblaciﬁn ycompiobacion de los sistemas de control

Cx]

E Reemplazos

[SM42000] Mantenimiento - Pardmetros

Ea

~Fam. /Tipo  /Claze /Subclase de Equipo

ITareas generales v & Lubricacidn

TEZ  Cambio dehuberias

Wl @l El Autuﬁl Instiuces. | Req M.0. | F. Pt | Pimt. Prog. |

1 Subclase

r Tarea general

r Tarea general
Cédigo |E |1 TiDDl E-ROD Cambio de rodamigntos j EI

Efr’l @l El Autoﬁl Instiuces. | Beq M.0. | F. Pmts | Prmt. Prog, |

ITareas generales v
~Fam. /Tipo  /Clase /Subclaze de Equipo
W or |BE Bomba Centrifuga j M |BE Bomba Centrifuga j
& Tipo Visualizar por : ——— * Tipo
" [lase I Tiotarss " Clase
1 Subclase P

Visualizar por . ————
[™ Tipo tarea

Descripcidn |Eambi0 de rodamientos

Cédigo |A |1 TileA-LED Lubricacidn del equipo

ELs

Deseiipeion ILubncacwén del equipo

7 [SM42000] Mantenimiento - Pardmetros

(e

C In jones Pred

- ITareas generales 'l

~Fam /Tipa  /Clase /Subclase de Equipa
M- |BE Borba Cantrifuga j
% Tino Visualizar por: —————
(7 Qese ™ Tipotarea

" Subclase

T:.L1 inal
T:.L2  Alineacion de ejes

@l El El Autoﬁl Instruces. | Req M.0. | F. Prmts, | Prmt, Prog, |

r Tarea general

Cédigo [T[1™ Tioo| Gt Al vbracional | T8
Descripcitn IAné\isws vibracional

Figura 5.40 Banco de Tareas de la Bomba Centrifuga
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5.6.3.13Banco de Tareas creadas en el Motor Bomba

7 [5M42000) Mantenimiznta - Parmetros

et

] | A Tareas generdles VI
~Fam fTipa  /Clase /Subclase de Equipo

ah: By Tareas generales ¥
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo
M v“ME Matar Bomba

i [SM42000] Mantenimiento - Parimetros

ey,

j IM '”MB Motor Bomba j
® Tim Visualizarpor: ———  Tim Visualizarpor: ———
[ Qae [™ Tipotarea T Clse ™ Tipok
" Subclase P " Subclase potarea
TBE Inspeccisn del mator o T2 mpieza N N
T:B3  Inspeccion de la bomba
T:B4  Inspeccion eléctica
T:B5  Inspeccion del tablera de control
E?l @l Hl Autoﬁl Instruces. | Req M.O | E. Prmts. | Pot. Prag. | B!l El El Autoﬁl Instiuccs. | Heq M.0. | E Prmls. | B, Prog. |
r Tarea general r Tarea general
Cédig IB |1 TilJOlE-HEA Revision dz la carcaza y andlaie jEI Cédigo |D |1 TimlD-ESC Calibracion y comprobacian de ¢ jEI
Descripeitn IHevisiﬁn de la carcaza v anclaje Desciipcidn |Ea\ibraci6ny comprobacian de los sistemas de control
[SMA2000] Martenirierto - Parimetros S | ) (sM42000) Mantenimiento - Parametros

E Reemplazos

ITareas generales v

~Fam. MTipo  /Clase /Subclase de Equipo

Taieas generales v
~Fam /Tipo  /Clase /Subclase de Equipo

LI IMB Mator Bamba j IM '”MB Mater Barba j
# Tipo Visualizar por: ——— & Tio Visualizar por: ————
Qe I " ez [™ Tipotarea

* Subclese RlesE " Subclase P

[ambia de rodami BqLIpO

TEZ  Cambio de uberias

E?| E||H| Autog| Instiuces | Req M.D.l F. Prmis. | Piml. Prog, | Ei’l @l El AutOHl Instruces, | Beq M.U.l E. Pinis, | Bimt, P |
rTarea general

r Tarea general
Cado £ 1 TiDDl E-ROD Cambio de radamientos - EI Cadiga |4 1 TiPUIA-LEQ Lubricacidn del equipo K EI
Descipeien S de rodsmientos Deserpeiet || iczcidin del equips

[SM42000] Mantenimiznta - Parémetras

C n s Pred hd Tareas generales VI

~Fam /Tipa  /Clase /Subclaze de Equipo

IEIME Motor Bomba j
& Tio

I Visualizar por: ———
Clase )
" Subclase Im

nal
T.C2  Alineacion de ejes

E’l Bl El Autoﬁl Instuces. | Req M.0. | F. Prmts. | Prmt, Prog, |

r Tarea general
Cadigo |E |1 TiDDl C-] Andlisis vibracional j EI
Descipeidn IAnéI\sws vibracional

Figura 5.41 Banco de Tareas del Motor Bomba
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5.6.3.14 Instrucciones de Tareas

En las siguientes ventanas se muestran los promedos o instrucciones de
ejecucién de mantenimiento para el banco de taielasolino.

ﬁ [Sh42002] Instrucciones de tarea

Tarea: R idh de la carcaza y anclaje

— Tipo/Clase/Subclaze de Equipo

[MO Moling =]
| Asignadaz Comunes | L N S o

— MarcalE specificacidn
| || =]

#lnz | Descripcitn Fcld|r
1| Apagar la maguina
2| Revizar estado p sujecion de partes componentes de la carcaza.
3| Revizar la nivelacion

4 Revizar el anclaje

»> Detalles | Elﬂl Iﬁlﬁl con : [ Detalles [ Referencias ardficas

Figura 5.42 Instrucciones para realizar la Revision de lac&za y Anclaje

7 [SM42002] Instrucciones de tarea

Tarea: Ingpeccion del motor
— Tipo/Claze Subclaze de Equipo
|MO Maling

| Aszignadas Comunes
— MarcasE zpecificacion

| =l =l

#inz | Descripoion
1| Revizidn de pardmetros de funcionamiento: valtajes, amperajes, temperatura v velocidad.
2 Detectar ruidos anormales en rodamientos p poleas.
3| "erificar estado de bandas.

4| Reajuste de pemos v de todos los circuitos.

5 Motficar dafioz mayores.

>» Detalles | EI & | I &lﬁl con : [ Detalles | Referencias graficas

Figura 5.43 Instrucciones para realizar la Inspeccion deldviot
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— Tipo/Claze/Subclaze de Equipa

[MO Maling ]
| Asignadas Comunes F1CCCs
— MarcasE specificacion

Kl

| =l

tins | Descripoidn BEE
1 Apagar el equipo v cortar la energia.
2| Limpieza & inzpeccidn de inztrumentos de contral de voltajes, amperajes, temperaturas v velocidad.
3| Inzpeccoidn del siztema de arangque.
4 Limpieza de contactares, relés v regletas.
5 Prueba de funcionamiento de la unidad.

»» Detalles | ﬂﬂl Iﬁlﬁl con: [ Detales [ Referencias gréficas

Figura 5.44 Instrucciones para realizar la Inspeccion Eléatri

@ [SMA2002] Instrucciones de tarea u
cion del tablero de contral
— Tipo/Claze/Subclaze de Equipo
[MO Maling -~
| Lsignadas Comunes | O I o

— M arcalE specificacidn
| =l
Hins | Descripeitn [ c|d]s
1 Apagar la maguina.
2 Quitar suministro de coriente eléctica,
3| Dejar que ze enfrig.
4| Ingpeccion de los pirdmetios.
A Calibracion de los pirdmetios.
& Inzpeccion de los contactos v fusibles.
7 Realizar pruebasz de funcionamiento,

ki

»» Detalles | ﬂﬂl Iﬁlﬁl con: [ Detales [ Referencias gréficas

Figura 5.45: Instrucciones para realizar la Inspeccién delrabde Control
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@ [SMAZ2002] Instrucciones de tarea M

— Tipa/Claze/Subclaze de Equipo

[MO Malino =l
| Azighadas Comunes | w1 Cig
—Marca/E specificacidn
| =l =
Hinz |DESCIi|:ICiIfII"I |c||:||r

1 Apagar el equipo.

2 Quitar la tapa.

3 Girar manualmente,

4 Revizar @i existe fizuras.

B Revizar #i edigte roturas en loz dientes de log engranajes.
E Colocar la tapa.

> Detalles | Elﬂl Iﬁlﬁl con: [ Detalles [ Referencias grdficas

Figura 5.46: Instrucciones para realizar la Inspeccion dedm®eductora de

Velocidades

Tarea: Calibra 3 B a3 de control

— Tipo/Claze/Subclaze de Equipo

MO Malino ~|
| Asignadas Caonunes | LCU I S o
— MarcarsE specificacion

| || |
filnz |Descripci6n |c:|d|r

Calibracidn de pregostatos,
Fevizion v cambio de los instrumentos de contral que se encuentren en mal estado.

Cahbracion de los instiumentos de contral w venficar el voltaje, amperaje, termperatura.

Calibracion de control de PR,

Rewvizion de los tableros de contral de arangue local, lubricacion, prelubnicacion v precalentamiento.
Fevizidn de circuitos v funcionamiento de sistemnas ausiliares.,

Cambio de contactos de arangue manual.

Cambio de lampara: piloto quemadas.

Pruebas de funcionamiento.

L ey B T

x> Detalles | Elﬂl IEI@I con:[ Detalles | Referencias graficas

Figura 5.47: Instrucciones para realizar la Calibracion y Covbpcion de los

Sistemas de Control
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7 [SM42002] Instrucciones de tarea u

Tarea: Limpieza
~ Tipo/Clase/Subclase de Equipo

[MO Molino =l

] Asighadas Comunes I
— Marca/Especificacion

| =l =]

Hlnz | Descripcion | c| |:|| r
1 Apagar la maquina.
2| Quitar suminiztro de comiente eléctrica.
3 Dejar que s enfrié.

4 Limpiar todos log componentes,

5 Colocar cada componente en su posicion,

»» Detalles | ﬂ El IEI@I con: | Detales [ Fefersncias gréficas

Figura 5.48 Instrucciones para realizar la Limpieza

1 @ [EM42002] Instrucciones de tarea .

Tarea: Cambio de rodamientos
— Tipo/Clazes/Subclaze de Equipo

L

[MO Molino

| Azignadas Comunes
— MarcadE specificacidn

| =l

#ins | Desciipcidn |e]d]r
1| Apagar y desenergizar la unidad.
2| Degmontar el motar.
3| Sacar las tapas.
4| Extraer log rodamientos.
f| Barnizar loz bobinados.
B Calentar los nuevos rodamientos.
7| Colocar nuevos rodamientos.
8| Colocar las tapas.
9| Realizar pruebas de funcionamiento.
10 Comparar los nuevos parametos.

0]
|—
3
L]
!
[[2g]

L]

»» Detalles | ﬂﬁl IEI@I con: [ Detalles [ Referencias gréficas

Figura 5.49 Instrucciones para realizar el Cambio de Rodatogen
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- @ [SM4A2002] Instrucciones de tarea u

Tarea: Cambio de engranajes
— Tipo/Claze/Subclase de Equipo

[MO Molin |
| Lsignadas Comunes LU I R D
— Marca/E specificacian

| =l =]

Hins | Descripcidn | c|d]r
1| Apagar el equipo.
2| Cuitar la tapa.
3| Retirar engranajes.
4| Mantar loz engranajes nuevos.
| Colozar la tapa.
G| Realizar pruebasz de funcionamienta.

s> Detalles | ﬂﬂl IEI@I con: [ Detales [ Referencias grficas

Figura 5.5Q Instrucciones para realizar el Cambio de Engemnaj

% [SM42002] Instrucciones de tarea u

Tarea: Lubricacidn del equipo
— Tipos/Claze/Subclaze de Equipo

[MO  olin -]
| Lsignadas Comunes O I o
— Marcas/Especificacidn

Kl

| =l
#ins | Desciipcidn |e|d]r
1 Apagar la unidad.
2 Retirar rodamientos.
3| Limpiar loz rodamientos.
4| Lubricar con aceite loz elementos que lo reguieran.
5 Lubricar con araza los elementos que se requieran tomando en cuenta las recomendaciones del
& Encender la unidad.
7| Realizar prueba de funcionamiento.
8 Realizar comeceiones de 2 ez necesario.

»» Detalles | ﬂﬂl IEI@I con: | Detalles [ Referencias gréficas

Figura 5.51 Instrucciones para realizar la Lubricacion delipq




271

@ [EMA2002] Instrucciones de tarea ﬁ
Tarea: Analisis vibracional
— Tipo/Claze/Subclase de Equipo
[MO Maling -1
| Azignadaz Comunes | L N e o
— Marca/E specificacidn
#ins | Descripridn [=]d]r

1! Armmar lag rutas de medicion en un computador.

2| Tranzferr laz rutas al equipo,

3| Ezcoger el transductor mas adecuado.

4| Armnar el acelerdmetra p el pirdmetro de temperatura,
5| Realizar la medizidn en cada punto establecido.

& Guardar los datos tomados.

7| Tranzferir loz datos al computador.

8| Realizar el anlizsiz de loz ezpectros.

3| Interpretar los rezultados.

»» Detalles | Elﬂl IEI@I con : [ Detalles [ Referencias graficas

Figura 5.52 Instrucciones para realizar el Analisis Vibra@bn

5.6.3.15Ingreso de Mantenimiento

Luego de que el usuario ha ingresado los paramptogsos de su empresa
para el modulo de mantenimiento y ademas a realizldinventario de las
instalaciones a mantener hasta el nivel de equisulep empezar a trabajar en el

moédulo de ingreso de mantenimiento.

fﬁl [SM41000] Mantenimiento - Ingreso
Opciones

T : T ; :

L?_!.' Programacion general | Qperamo’nfﬁnntadores @Heglstm

i Sy sl
S MF-H-& /Facturas

==Rutinas /T areas asignadas

Mueva 5T, [zalicitud de trabajn) |

Muewvs 0.7. [orden de trabajo)

Ciclica | % Parada | Cirecta | deﬁervicinl pﬂngramadal

Programacian de Q7= [ardenes de trabajo) | B

Figura 5.53 Ingreso de Mantenimiento
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5.6.3.16 Contadores

Uno de los requisitos para programar las actividatie mantenimiento es la
frecuencia de ejecucion, en este aspecto existenpdsibilidades; la primera es
programar cada cierto numero de dias 0 semanassgglanda mas compleja es
cuando la frecuencia es fijada en unidades opei@tasHr, Tn, Ciclos, etc.), para

lo cual se requiere cierta parametrizacion.

En la ventana de ingreso de mantenimiento existgptadn “Operacion /
Contadores”, que cubre la problematica de prograenaunidades operadas, y el
primer paso es asignar el modo de operacion, &drdel cual se va controlar la
operacion del sistema o equipo y ademas se vagagonar el mantenimiento, para lo
cual el usuario debe ubicarse en el sistema o eq@lipual se desea asignar el modo
de operacion.

@ [5M41000] Mantenimienta - Ingreso @

Opciones
&
S MR-H-& /Facturaz

STstTs

Ty _ B .
H_?_!_' Programacian general %Qperacmnftontadmes
v

sl
f==Rutinaz /T areas azignadaz

EE
@Hegistm

Item actual [Seqin listado principal]
E1-C-001_-Mr0O01

talino # 01
Eztado de operacion | Modo de operacion 1 ‘ Modo de operacion 2 ‘
actualizacidn en puntos de Ingreso ‘ Belacian Siztemas padreshijo |

Figura 5.54 Contadores

Cada sistema o equipo puede tener dos modos dacaperen la ventana
anterior se debe dar un clic en el icono “Modo gderacién 1”, luego de lo cual se

presentara la siguiente ventana:
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# Sistema: P1-B-010A [M.0p.1]

l Eontadnr]
Relacidn
[ Pade Hijo de :| j
tiodo de operacidn : -
Configuracidn
|-

Figura 5.55 Modo de Operacion

Se debe dar un clic en el icono editar y luego edgedoroceder a elegir el
modo de operacion al sistema o equipo sobre el estaimos ubicados. Una vez
elegido el modo de operacion se presentard laesituventana:

%l Equipo: E1-C-001_-MMOOL [M.Op.] [

l Cnntadorl
todo de operacidn ;| Hr -
W Conteo manual Método de programacion: Por ..
W Punto de ingreso ' Hr promedio/semana 40
e " Plan de produccidn
Configuracidn

L

Figura 5.56 Parametros del modo de Operacion

Cabe mencionar que los diferentes modos de operpoieden ser generados
por el usuario en el médulo de mantenimiento pat@weluego se debe proceder a

configurar la manera en como se va a alimentaistbrial de unidades operadas,



274

para el efecto existe dos configuraciones quewarics debe determinar si las elije o

no, esto depende del sistema o equipo sobre ekstahos trabajando.

5.6.3.17 Asignacion de Tareas de Mantenimiento

Una vez que el usuario ha ingresado el invent&coito hasta el nivel de
equipo y también ha ingresado el banco de tareadgeke proceder a asignar las

tareas a cada uno de los equipos inventariados.

Para lo cual en la ventana de ingreso mantenimsntiebe dar un clic en la

opcion “Rutinas / Tareas asignadas” y seguidamepeteresentara la siguiente

ventana:
ff-ﬂ [SH41000] M antenimiento - Ingreso E3
DOpciones

@Hegistm

== Rutinas /Tareas asignadas

i ) — )
:]:__?_!_' Programacian general -ggpemcmnr'l:ontadmes
=il

Ny "'* ko
STs AOTs | gley S MRH:A Facluias

Item actual [Segin listado principal)

Liztada | ||

Figura 5.57: Rutinas / Tareas asignadas

El primer paso es seleccionar el equipo al cualasa asignar las tareas de
mantenimiento, para lo cual se debe dar un clieleitono seleccionar item y
escoger cada una de las maquinas de la empressistesha despliega la siguiente

ventana:
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@] [SM41000] Mantenimiento - Ingreso @

Opciones
@Hegistm

Rutinaz /Tareasz azignadas ‘

Frogramacion general

=
&
STs.n"EITs s MF-H-4 AFacturas

Item actual [Segin listado principal)

E1-C-001_h001
raling # 07

.
S0 Operacion/Contadores
ik

Listadn tareas

Figura 5.58 Listado de Tareas

En la figura 5.58 se debe dar un clic en el icdaostado de tareas”, para que
SisSMAC presente la siguiente ventana y el usuanedp elegir el modo de
mantenimiento del cual va asignar tareas.

%] [SM41005] Equipa: E1-C-001_-MMOO1 - Listado de tareas asignadas - ==
|? NO DEFNIDD j [~ er pardmetos de programacidn

A Lubricacion

B Inzpecciones Prev.
[ Inspecciones Pred
[ Trahajos Prey.

E Reemplazos

F Reparaciones

o] 8] 2

Figura 5.59 Modo de Mantenimiento

Después se debe presionar en el icono afiadirygresceder a ingresar cada

una de las diferentes tareas a realizarse en loga

Del banco de tareas el usuario debe escoger Emstgue va a controlar, para
lo cual se debe ubicar en la tarea y dar un clieleisono “agregar”, después de

haber agregado todas las tareas, el usuario debeuraclic en aceptar.
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%] [sM41006] Equipa: E1-C-001_-MMOO1 - Asignacién de tareas -
IB Inspecciones Prew. j

Tipo/Clase/Subclase de Equipo

P
Tareas generales : % Tipo  Clase € Subclase

2 |a carcaza v anclaje
T:BOZ2  Inspeccion del motor
T:BO3  Inspeccidn eléchica
T:B04  Inzpeccidn del tablera de contral
TBOS  Inzpeccion de la caja reductora de velocidades

Tareas asignadas : gl

T:B0 | Revision de la carcaza y anclaje

T:B02  Inzpeccion del mokor

T:BO3 | Inzpeccidn eléctica

T:B04 | Inspeccion del tablera de contral

T:B05 | Inspeccidn de la caja reductora de velocidades

Figura 5.60 Asignacion de Tareas

Para programar las tareas asignadas el usuario sgbecionar la opcion

“Ver parametros de programacion” y a continuacidsistema despliega la siguiente

ventana:
%] [SM41005] Equipo: E1-C-001_-MMOD1 - Listado de tareas asignadas -
IE Inspecciones Prey. d [V er pardmetros de programacién
T:B1_Revisid 5 carcaza y anclaje
T:BOZ Inspe el motor

T:B03 Inspeccidn eléctica
T:B04 Inspeccidn del tablera de control
T:B0S Incpeccion de la caja reductora de velocidades

B’IEF" EI t4.0bra Mater. I Herram. I Paramts

~Tarea

|F|evisio’m de la carcaza v anclaje ™ Importante

Programacidn | Tiempos | Adicwonall Costas |

-

i i i Departamenta respansable
¥ Prog [~ Minguna ¥ Dias
[26 |Semanas I I -
~ Ultima ej i ~Prog idn actual / Proxima
FJ01/02/2011 Fal F p[02/08/2011
L Wy L 171

Figura 5.61 Parametros de Programacion

En esta ventana el usuario debe ingresar los pa@sndasicos de

programacion dando un clic en el icono “Editar”.
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5.6.3.18 Documentos de Mantenimiento

Esta ventana presenta los diferentes documentosdeenimiento que seran
emitidos por SisSMAC en la operacion del sistemas lkuales pueden ser

personalizados de acuerdo con las necesidadesudeial

f"ﬂ [SM42000] Mantenimiento - Parametros

IDl:u:umentl:ns de mmta, j

Reporte de novedad

Salicitud de heramientas

S olicitud de materiales/repuestos
S olicitud de trabajo

| e8] e
Numeracion de documento

[ ltima IE;

Figura 5.62 Documentos de Mantenimiento

Los documentos de mantenimiento son creados eralq@sgramacion por lo

cual las opciones de nuevo o eliminar no se encareattivadas.

Un documento de mantenimiento posee dos tipos mgas los creados en
base a programacion (rojos), y los creados posehnp (azules). Los creados por
programacion son campos de datos que proporciorsstelma mientras que los

creados por el usuario los utilizamos para persmaragl formato del documento.
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=
1
3

£ LogoEmpresa Empfes‘&
= ORDEN DE TRABAJO
-
E No [ #0T
E N¢ OT ESCUADRON |Datos
E C.COSTO FECHA PROG. | FECHA INICIO | FECHA FIN
3= I Fecha Fecha Inicio Fecha Fin
= PROGRAMADA CORRECTIVA [irec]
= UBICACION
Ubicacidn técnica
SOLICITA Dpto. solic. EJECUTA  Dpto. sjctte. PRYDR. Frovesdor

DESCRIPCION DEL TRABAJOD
D escripcidn del trabaio

TAREAS
q_i Tareas
=
=
s LILI
7| e v|@| 7. iz

Figura 5.63 Disefio de una Orden de Trabajo

5.6.3.19Ingreso a los Documentos de Mantenimiento

Para tener acceso a los diferentes documentos mtemmaiento en la ventana
gue se muestra a continuacion, se debe elegirpateaSTs / OTs, y se despliega las
siguientes opciones.

ff_ﬂ [SM41000] Mantenimiento - Ingreso E3

Dpciohes
@ Registro

®—= Rutinas /T areaz azighadas

TE : == :
:LT_T_!.' Frogramacion general ~Y5) Dperacion/Contadores
=i

STS ATz \"‘ MR-H-& /Facturas

Muewva 5.7, [zolicitud de trabajo) |
Muewa O.T. [orden d

Ciclica | w Parada

sk

abajo]

de Servicio | pﬂogramadal

Proaramacion de OTs. [drdenes de trabajo) | B

Figura 5.64: Ingreso a los Documentos de Trabajo
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En la ventana anterior al escoger la opcion ordentrdbajo directa se

presenta la siguiente ventana:

% [SM41020] Orden de trabajo

Descripcion [Trabajo a ejecutar] # D_T_l

| Fecha| 11/02/2006

Datos basicos ] Programacian v cogten I Datos adicionales l Estado] Referencia de ejgcucion l

Cuenta contable Centro de costo
| || - H
Destino Tipo OT
ﬂ |EDH Carractiva j| j

Solicita [Depto. - Motivo [General/Especifico])
| -] | =l H
Ejecuta [DeptodS eccidn - Proveedor]
| j| j [~ Exterma

Proveedor sugerida | | J

El e

Figura 5.65 Orden de Trabajo

En esta ventana necesariamente los usuarios debhan lbs siguientes datos

basicos:

» Descripcién- Es una descripcion resumida del trabajo de maniento a
ejecutar.

» Destino- Se debe elegir a que sistema o equipo se levwecalar la presente
Orden de Trabajo, esto se lo realiza eligiendamzst

* Centro de Costo- Esto puede ser llenado automaticamente, perbi¢anse
permite al usuario, aunque no se encuentre invadtaren sistemas y
equipos, utilizando solo los centros de costos camodestino al cual

vincular la orden de trabajo.
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Cuenta Contable- El uso representa la cuenta contable a la aialasa
vincular la presente OT. Estas cuentas son creadi#sterminadas por el
departamento contable de la institucién.

Tipo OT .- Se debe determinar el tipo de Orden de Traloajmo esta OT se
esta elaborando con la herramienta de OT direa®/ASC de una manera
automatica la clasifica como correctiva, pero SisMie permite al usuario
reclasificarla.

Solicita (Depto. / Motivo)- Toda orden de trabajo requiere saber que
departamento de la institucion, solicito la presédtden de trabajo.

Ejecuta (Depto / Seccion — Proveedar) Toda Orden de Trabajo debe tener
un ejecutante, SisSMAC considera dos tipos de eetes; el primero es
cuando un departamento propio de la instituciom vaalizar el trabajo y la
segunda alternativa es cuando la orden de tralzagidio asignado a uno de
los proveedores externos de servicio de mantenimien

Motivo .- Debe registrarse el motivo por el cual se geteecaden de trabajo,
estos motivos son creados o editados en el moédelgpatametros de

mantenimiento.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Se disefid y elaboro las fichas técnicas de cadaleros equipos en donde
se detallan los datos, caracteristicas y diagrateasbicacion de los puntos
de medicion.

Se lleg6 a determinar que la frecuencia 6ptima deitoreo para realizar el
analisis vibracional y la alineacion laser debe @e&ando se cumplan 720
horas de trabajo.

Al evaluar la Gestion del Mantenimiento se constd#d deficiente
administracion de los Centros Productivos ya quecootaban con una
planificacién y programacion adecuada de mantemitdjea pesar de que la
ESPOCH cuenta con una herramienta informatica nuapnzada como el
programa SisMAC.

Medimos los niveles de vibracién existentes en ecadade los equipos, los
mismos que analizando se llegé a la conclusionlagi@roblemas que mas
ocurren son desbalance, desalineacion paralelaalirsscion angular,
flexibilidad transversal y problemas de fase eiéatr

Se realiz6 una adecuada planificacion de mantentmigreventivo y
predictivo para cada uno de los equipos con fraeziasracordes al régimen
productivo que realizan cada uno de ellos ya questke manera se obtendra

un rendimiento adecuado.
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* La implementacién del Sistema de Mantenimientatidsigpor Computadora
(SisMAC) nos permitira realizar todas las tareasvdmtenimiento de una
manera eficaz y ordenada.

* El manejo y administracion del programa SisMAC dséerealizado por un
Jefe de Mantenimiento que tenga la suficiente éxuper y conocimiento del
mismo, ya que dicha informacién sobre todas |lasatay trabajos que abarca
la Gestion del Mantenimiento es presentada de raawenpleta, ordenada y

detallada.

6.2 Recomendaciones

* Los Centros Productivos de Carnicos y Lacteos deataultad de Ciencias
Pecuarias deben aplicar la planificacion de mamtiemto que se implemento
ya que de esta forma lograran tener un 6ptimo neiedito de los equipos.

* Considerando la importancia que tiene la GestionMamtenimiento se
recomienda que en los Centros Productivos existdetende Mantenimiento
para que se encargue de la administracion, orgadizaplanificacion y
control del servicio de Mantenimiento.

e Utilizar de manera adecuada el paquete informateoMantenimiento
SisMAC que poseen en la ESPOCH ya que el mismdaadpls procesos
industriales y brinda informacion oportuna partolaa de decisiones.

* Es importante que en los demas talleres y centtmduptivos que tiene la
ESPOCH, también se empleen sistemas de manteningemputarizados ya

gue es una herramienta acorde al avance tecnolagtoal que nos permite
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programar de manera rapida y exacta todas lasstateamantenimiento
requeridas.

* Alas autoridades de la ESPOCH se recomienda qlesitel se implemente
un Servidor SisMAC, para que se encargue de larastmaEcion principal del
sistema y que a su vez permita el acceso a lossdesuarios que se creen en

los diferentes talleres y centros productivos dagttucion.
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