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1. Resumen

La manufactura de componentes de alta precision requiere de personal y maquinaria
altamente eficientes. Las maquinas de Oberg tienen la capacidad de crear piezas con
tolerancias del orden de millonésimas de pulgada. No obstante, el mantenimiento
brindado a estas no ha sido del todo eficiente. Esto debido, entre otras cosas, a que no
se contaba con un programa de mantenimiento amoldado a las condiciones reales de

operacion de las maquinas.

Las debilidades en la organizacion del mantenimiento también han sido sefialadas por
los auditores de la norma ISO 13485:2003. Algunos de los equipos que se han visto mas
afectados por esa realidad son las rectificadoras planas, las cuales, de hecho, son el

objeto de realizacion de este trabajo.

El proyecto se desarrolla en uno de los dos edificios con que cuenta la empresa en Costa
Rica dentro de la Zona Franca Metropolitana, especificamente el que alberga la mayor

cantidad de rectificadoras planas.

Se decidi6 evaluar al departamento de mantenimiento con la norma COVENIN 2500-93
Manual para Evaluar los Sistemas de Mantenimiento en la Industria. Con el propdsito de
poder medir cuantitativamente las fortalezas y debilidades del departamento y asi

identificar oportunidades de mejora.

En la generacion del programa de mantenimiento preventivo se tomaron en cuenta las
observaciones derivadas de la norma y las etapas consideradas por Jorge Valverde en

el documento Estrategias de mantenimiento.

Ademas, se generd0 un programa para desarrollar el primer nivel Mantenimiento

Auténomo.

Palabras clave: Mantenimiento Preventivo, Mantenimiento Auténomo, TPM,

evaluacion, inspecciones, rectificadoras planas.
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Abstract

The manufacture of high precision components requires highly efficient staff and
machinery. Oberg machines have the ability to create parts with tolerances of the order
of millionths of an inch. However, the maintenance provided these have not been entirely
effective. This is due, among other things, not had molded a maintenance program to the
actual operating conditions of the machines.

The weaknesses in the organization of maintenance have also been raised by the
auditors of the ISO 13485: 2003. Some of the teams that have been most affected by this

reality are flat grinders, which, in fact, are the object of carrying out this work.

The project is located in one of two buildings that the company in Costa Rica within the

Metropolitan Free Zone, specifically home to the largest amount of surface grinders.

It was decided to evaluate the maintenance department with standard COVENIN 2500-
93 Manual for Evaluating Systems Maintenance Industry. In order to be able to
guantitatively measure the strengths and weaknesses of the department and identify

opportunities for improvement.

In generating preventive maintenance program took into account the observations
derived from the standard and the steps considered by Jorge Valverde in document

maintenance strategies.

In addition, a program was created to develop the first level Autonomous Maintenance.

Keywords: Preventive Maintenance, Autonomous Maintenance, TPM, evaluation,

inspections, surface grinders.
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2. Introduccién

La necesidad que existe hoy en dia de producir mas con el menor costo, obliga a las
empresas a optimizar sus procesos productivos al maximo. La reduccion de pérdidas y

eliminacion de desperdicios son tareas interminables dentro de las compaiias.

Cada dia salen al mercado herramientas tecnolégicas con la promesa de resolver los
problemas de eficiencia de las empresas. Sin embargo, si no se cuenta con una
estructura definida y un plan de accion basado en las politicas de desarrollo de la
organizacion, dificilmente una compafia pueda alcanzar el nivel de competitividad que

persigue.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una filosofia orientada a maximizar la
productividad y requiere de la participacion de todas las personas que tienen relacion

directa con la empresa.

El Mantenimiento Preventivo (MP) y Mantenimiento Autobnomo (MA) son componentes
importantes del TPM. La organizacion de mantenimiento es un actor fundamental en el
éxito del MP y MA, es por ello que se hace necesario que el departamento de

mantenimiento cuente con un sistema de administracion de clase mundial.

En el presente proyecto se pretende asistir al departamento de mantenimiento de Oberg
Costa Rica en la generacion de programas de mantenimiento preventivo que se ajusten
a las mejores practicas de clase mundial, iniciando con la evaluacion del sistema
existente, apoyado en la norma COVENIN 2500-93 y en “las estrategias de

mantenimiento” propuestas por Valverde Vega (2004).

Ademas, se introducirdn las bases del Mantenimiento Autébnomo con el objetivo de

fortalecer la produccion y reducir las pérdidas que se dan en las maquinas.

12



3. Planteamiento del problema

Aunque Oberg Industries inicié operaciones en Costa Rica hace ya mas de una década,
el mantenimiento de las instalaciones y los equipos productivos eran administrados por

personal técnico no calificado.

A comienzos del afio anterior, la empresa contraté a un ingeniero en mantenimiento
industrial para solucionar las grandes deficiencias existentes, por lo que podria decirse

gue el departamento de mantenimiento se encuentra en etapa de desarrollo.

Actualmente, el departamento se encuentra en la fase de generacion de los planes de
mantenimiento preventivo de las maquinas. La empresa decidié dar prioridad a la
elaboracion del programa de mantenimiento de las rectificadoras planas por el hecho de
ser el tipo de maquina de mayor presencia (45 equipos) ademas son maquinas
consideradas como criticas porque realizan trabajos de muy alta precisién, pues con ellas
se pueden rectificar piezas con tolerancias de hasta cincuenta millonésimas de pulgada

(0,000050in) y cualquier desperfecto que afecte directamente el acabado del producto.

3.1 Justificacion del proyecto

El correcto funcionamiento de las rectificadoras planas es de vital importancia para la
empresa debido a que el 55% de productos fabricados debe pasar por un proceso de

rectificado.

Ademas, la mayoria de rectificadoras se acercan a los treinta afios de antigliedad y la
falta de un programa de mantenimiento preventivo acertado para estos equipos, ha
causado que muchas de las maquinas tuvieran que ser reconstruidas, provocando

gastos para la empresa por mas de cinco mil délares por cada maquina.

A inicios del presente afio, Oberg Costa Rica decidié iniciar un programa de
implementacion de TPM y se selecciono el edificio D2 como area piloto para iniciar con
el desarrollo del mantenimiento autbnomo. De esta manera, se aprovecha la elaboracion
del programa de mantenimiento preventivo incluyendo al mantenimiento auténomo.

Pues, como es conocido, el mantenimiento autbnomo es “la punta de lanza del TPM”.

13



3.2

3.2.1

3.2.2

Objetivos
Objetivo General

Revisar el programa de mantenimiento preventivo para implementar mejoras
incluyendo mantenimiento autbnomo.

Objetivos especificos
Disefiar un instrumento de administracion de mantenimiento, fundamentado en
una investigacion bibliogréfica, que permita evaluar los planes de mantenimiento

preventivo actuales.

Analizar los planes actuales de mantenimiento preventivo para identificar como se
disefiaron y como es su administracion.

Confrontar la informacién anterior con lo indicado en el instrumento disefiado para
evaluar el programa de mantenimiento preventivo actual.

Incluir las bases del mantenimiento autbnomo en un area piloto de la empresa.

14



4. Resena de laempresa

Desde sus inicios, en 1948, Oberg Industries ha sido una empresa dedicada a la
manufactura de componentes de alta precisiébn. Oberg fue pionera en los Estados
Unidos en la utilizacién de carburo de tungsteno (utilizado en herramientas de corte
debido a su alta dureza y resistencia a la corrosion), en el disefio y fabricacion de
componentes. Actualmente, se sirve a mercados como el meédico, automotriz,

aeroespacial, energético, entre otros.

La empresa cuenta con cuatro plantas, dos en Pennsylvania, Estados Unidos y otras
dos en nuestro pais. En Costa Rica, la primera inicié operaciones en el afio 2001 para
luego expandirse a un segundo edificio en el 2010, ambos dentro de la Zona Franca

Metropolitana.

1as C:R. S.A

Zona Francag
Metiopolitana

- » ’

Figura 1.Ubicacion de las plantas de Oberg Costa Rica

Fuente: Google Maps
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En Costa Rica, la empresa cuenta con ocho areas productivas concentradas en los dos
edificios: Bushing, CNC, Erosionado, Maquinado, Rectificado de superficies, Rectificado

cilindrico, Tratamiento térmico, Programacion.

La trazabilidad de los productos no es Unica, esto depende de varios factores tales como:

material a trabajar, tipo de maquinado, tipo de acabado, entre otros.

Alrededor del mundo, Oberg Industries es reconocida por su capacidad de manufacturar
piezas con incertidumbres de hasta 0,000020in (Veinte millonésimas de pulgada). Este
grado de precision se logra gracias al altamente efectivo programa de entrenamiento y
la maquinaria de alta precision con que se cuenta. Como consecuencia, el
mantenimiento de los equipos es indispensable para asegurar que puedan trabajar con

los altos estandares que se exigen.

Organizacionalmente la empresa se encuentra estructurada en diferentes areas.

Corporative Corporative
Director of
Information Manufacturing Director of Quality Compliance HHRR
Corporate Stys.&Tech Support and Director of Quality & i
‘Controler Manager Manager Continuous Improvement
| _——
T T
I [
_______________ o General/Plant | |
— I,_ - L |
T o o ___] |
1 |
I
{ I ‘
A
Latin America Production Production = = Quality
T Quoting HHRR
Finance Manager Ma:jagel Ma::gel coardinator e Manager ——

11 1T 1 [ ] [ 1 1 |

5 import Lead : cap | Productiol Production | Associ —
General Pu'dlasng T Product Pmchc_uon prawer/ || Supervi " ral Quoting i T |'= = ate cu.!alitv Calha_n_on Housekeeping
Supervisor - Contral Supervisor | Cont Assistant Auxiliary | : ARty Assistant Technician
Warehouse Production | | Production production f |Inspecto ors|
Auiliary control Lead Lead
Assistant
Meachanics Mechanics
JOperators Operators

Figura 2. Estructura Organizacional Oberg Costa Rica

Fuente: Oberg Costa Rica
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4.1  Mision

Brindar a nuestros clientes soluciones basadas en el disefio y manufactura de
herramientas de precision de la mas alta calidad ha sido la misién de Oberg desde 1948.
Nuestra fortaleza son nuestra gente y las instalaciones para manufacturar.
Continuaremos sirviendo a nuestros clientes a través del mundo ofreciendo productos y
servicios con la mas alta precision y calidad. Estamos comprometidos en mantenernos
como lideres en la industria a través del continuo entrenamiento a nuestros empleados,

innovacioén de productos y socios comerciales a nivel mundial.
4.2  Vision

A través de la dedicacion y esfuerzo de nuestros empleados Oberg Industries de
Costa Rica sera una empresa reconocida mundialmente como lider en brindar soluciones

competitivas de manufactura para los mercados y clientes que servimos. Nuestra meta

es crecer como industria a través de rapidez e innovacion.

4.3 Valores

e Calidad de la fuerza laboral e Servicio al cliente
e Productividad e Seguridad

e Etica positiva del trabajo e Trabajo en equipo
e Responsabilidad personal e Entrega a tiempo

17



4.4 Departamento de mantenimiento

El departamento de mantenimiento es uno de los mas pequefos de la empresa en cuanto
a personal, pues ademas del ingeniero supervisor, cuenta solamente tres técnicos para
realizar el mantenimiento de los aproximadamente 300 equipos que registra la base de
datos, lo cual genera un desbalance en la programacion de trabajos de caracter planeado
0 correctivo. La estructura organizacional del departamento es muy simple ya que los

tres técnicos se reportan directamente con el ingeniero supervisor.

Por otra parte, los técnicos no tienen un conocimiento tedrico-préactico equilibrado de toda
la variedad de equipos que se tienen en la empresa, esto provoca que muchas veces un
solo técnico reciba muchas 6rdenes de trabajo sin poder compartir una parte de la carga

con otro compaﬁero.

Todo esto ha provocado que el departamento de mantenimiento deba concentrar la
mayoria de sus esfuerzos en la realizacién de trabajos correctivos. Segun datos
obtenidos por el departamento, entre agosto y diciembre del afio anterior el 70,32% de

los trabajos realizados fueron netamente reparacion de averias.

Maintenance Workload distribution
Ago - Dec 2014

Figura 3. Comparacion mantenimiento planeado contra mantenimiento correctivo

Fuente: Departamento de Mantenimiento
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Otro punto en contra es que los dos edificios de la empresa tienen una separacion de
aproximadamente 300 metros, causando que los tiempos de respuesta sean
prolongados por la movilizacion de personal, repuestos y herramienta de una planta a la
otra.

Como respuesta a esta problematica ha sido necesario implementar diferentes medidas
tales como: pago de horas extra a los técnicos de mantenimiento, tercerizacion del
mantenimiento preventivo y correctivo de las unidades de aire acondicionado y

compresores de aire.
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5. Marco teoérico

51 Evolucién del mantenimiento

Junto al hombre también fueron evolucionando los objetos que fabricaba y muchos de
ellos era posible reutilizarlos si se les daba algin mantenimiento. Con la revolucion
industrial, los procesos fueron cada vez mas mecanizados pero los niveles de produccion
se mantenian bajos y permitian que las labores de limpieza y lubricacion estuvieran a
cargo del personal que operaba las maquinas y las labores de mantenimiento eran

reactivas, es decir, se realizaba solamente mantenimiento correctivo.

En la segunda mitad de siglo XX, el consumo mundial de bienes aumento
exponencialmente y con ello la competitividad entre industrias. Muchos procesos tuvieron
que ser automatizados y la detencion de las maquinas generaba grandes pérdidas
econdmicas, pues no existian tiempos muertos de produccién que fueran aprovechados

para el mantenimiento.

Entonces, surgi6 la necesidad de prevenir las fallas y anticiparse a la ocurrencia de la
averia, por tanto, se creo la especializacion en mantenimiento. Ahora la funcion de los
operarios seria dedicarse 100% a la produccién y el personal especializado se

encargaria de reparar averias e intentar prevenirlas.

Los profesionales en mantenimiento empezaron a notar que ciertos componentes de las
maquinas se comportaban de manera previsible y que la probabilidad de ocurrencia de
fallas se podia mantener dentro de un valor controlable. Asi fue como naci6 el
Mantenimiento Preventivo (MP) que inicié su auge en la década de 1960. EI MP permitia
gue los niveles de produccion fueran satisfactorios y se posiciond como una estrategia

pro-activa en la prevencion de fallas y asi mejorar la vida Gtil de los equipos.

20



5.2 Mantenimiento Preventivo

El departamento de mantenimiento tiene la tarea de asegurar que las maquinas sigan
haciendo lo que sus usuarios deseen y el mantenimiento preventivo es una herramienta
importante en el aseguramiento de las funciones de los equipos. Por definicién, el MP
‘es una serie de tareas planeadas previamente que se llevan a cabo para contrarrestar
las causas conocidas de fallas potenciales en las funciones de los equipos” (Duffuaa,
Dixon Campbell, & Raouf, 2000).

Un programa de mantenimiento preventivo correctamente enfocado ayuda a prevenir
fallas y, en caso de detectar una averia, es posible minimizar las consecuencias
provocadas. De esta forma, se reducen significativamente los costos de administracion

de los activos por medio de una planificacion mas eficaz de los recursos.
Un plan de mantenimiento preventivo puede ser enfocado de diferentes maneras:
Remplazo de equipos o componentes

Los elementos de maquinas se desgastan como consecuencia de su operacion normal
o por el tipo de ambiente en el que se desenvuelven, por ende, se hace necesario

restaurar el estado original de las maquinas.
Conservacioén o restauracion

Consiste en revisar los equipos en forma programada para mantener sus condiciones

basicas, frecuentemente se realizan desmontajes para analizar componentes internos.
Rutinas de inspeccién

Se realizan recorridos de chequeo de los equipos y aunque no se realizan desarmes ni

reemplazos, aportan informacién valiosa.
Limpieza, ajuste y lubricacion

Mediante rutinas periodicas de limpieza y lubricacion, se pueden mantener las maquinas

en condiciones optimas de operacion.
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Calibracion

La calibracion permite ajustar y controlar los parametros de calidad con que deben

fabricarse los productos de acuerdo con normas y estandares establecidos.

Existen dos indicadores ampliamente utilizados por los profesionales en mantenimiento,
los cuales permiten monitorear la efectividad con que se aplica un plan de mantenimiento
preventivo, esos indicadores son: disponibilidad y confiabilidad. La disponibilidad es
definida como la probabilidad de que una maquina funcione siempre que se requiere,
mientras que la confiabilidad se encarga de medir la frecuencia con que se dan las fallas,

entonces si no hay fallas la confiabilidad sera de 100%.

5.3 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El TPM es una filosofia de optimizacién de la productividad, originada en Japon en la
segunda mitad del siglo XX. Al término de la Segunda Guerra Mundial, Japén era uno de
los paises més devastados y con menos probabilidades de desarrollo econémico a corto

plazo.

No obstante, hacia la década de 1960, Japdn ya alcanzaba los indices de crecimiento de
un pais desarrollado. ¢Como lo logré6? Por medio de un cambio radical en la
estructuracién de las empresas y los sistemas de gestion de la produccién. Poco a poco
los japoneses fueron desarrollando filosofias de optimizacion productiva; a una de ellas
el Instituto Japonés de Mantenimiento de Planta le lamo6 Mantenimiento Productivo Total,

el cual se apoya en la filosofia de las 5s (también japonesa) y se apoya en ocho pilares:

e Mantenimiento Autbnomo

¢ Mantenimiento Planeado

e Mejoras Enfocadas

e Gestion Temprana

¢ Mantenimiento de Calidad

e Capacitacién
e TPM en todos los departamentos
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e Higiene, sequridad y medio ambiente

El objetivo principal del TPM es aumentar la eficiencia global de los equipos y al mismo
tiempo, la competitividad de la empresa. Ademas, busca que los trabajadores asuman

compromisos y maduren en su forma de enfrentar el trabajo.

Se requiere cambiar a una cultura donde la calidad esté implicita en el estilo de vida de

todos los colaboradores de la empresa.
Algunos beneficios de la implantacién del TPM son:

e Eliminacion de las pérdidas cronicas.

e Aumento en la disponibilidad de los equipos.
e Reduccién de gastos de mantenimiento

e Disminucién del impacto ambiental.

e Reduccién de accidentes.

e Mejoramiento del ambiente de trabajo.

5.4 Mantenimiento Autbnomo

El Mantenimiento Productivo Total exige la participacion de todo el personal,
considerando a los departamentos como entidades autbnomas pero interrelacionadas y

con objetivos de mejora continua que puedan ser medibles.

El mantenimiento autbnomo también se contempla en otras filosofias de gestion de la
productividad y la calidad, tales como Lean Manufacturing y Gestién Total de la Calidad,

conocido como TQM (por sus siglas en inglés).

Se conoce como mantenimiento autbnomo a todas las tareas realizadas por el operario
del equipo productivo en su propia maquina relacionadas con el mantenimiento, entre las
gue se incluyen: inspecciones, limpieza, lubricacién, pequefios ajustes, entre otros. Con
esto no se pretende que el departamento de produccidén sea el nuevo encargado del
mantenimiento de las maquinas, sino que se aspira a una responsabilidad compartida

donde exista un sentimiento conjunto de pertenencia del equipo.

En el afio 2014, Carvajal Brenes sefalé algunos de los beneficios del mantenimiento

autbnomo:
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e Limpieza con inspeccién constante de la maquina y el equipo.

e Deteccion oportuna y reportes inmediatos sobre la variacion en parametros de
operacion.

e Participacion del operario de la maquina en las inspecciones de mantenimiento.

e Aportes al momento de reportar una falla.

e Incremento en el control de la calidad del producto que sale de la maquina.

En la implementaciéon de un programa de mantenimiento autbnomo, se deben tener
claramente establecidas las actividades que seran realizadas por los departamentos de

produccién y mantenimiento, como se indica en la tabla 1.

El primer punto a considerar para delinear los alcances de produccion y mantenimiento
es prevenir el deterioro, lo cual se inicia con una operacion correcta de la maquina. El

siguiente paso serd mantener las condiciones basicas del equipo.
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Tabla 1. Responsabilidades de los departamentos de produccion y mantenimiento en

un ambiente de mantenimiento autbnomo

Clasificacion  de  los  métodos  de Actividades a realizar

mantenimiento Prewvenir Medir deterioro Restaursr la condicién dal | Operacion | Mantenimiznto
deterioro equipo deterioro
Operackin

| operacon Comecta o
| Homnal

Preparackin
¥ 3[usiz

Cefecoltn clara de las contramedidas de
[ defzctos l3tentes

inEpecokin ||

Inspecchin de ruting de log requerimientos
— deoperacin y ceterom

Mamenimiama Preveniva

Reparackin menor

O O OO0O00 O

Reparacion periadica

2 Mantenimiznta In;%ennlnn

' = pertdico penadica

E Examinacion
.E periadica

E

=

Mantenimienta ﬁ*rfjrgrl]nnal-adﬁn de la

=1 preoictivo

Rieparacin Imagular

Mejoramients de i3
fuerza
Iarterirmiemo O
| Cormactve Reducciin e
2 (crzaiblidam) canga O
2
E Meloramients
1 Eg — de I3 precision O
Ro
-
Manterirmierio Desamolio del manitores de O
l—{  Corraciivo 12 condichen
[mantenibilidad)
Mejoramienta O
de axaminackan
Ctras Meoramienta O
L__| operabllidad, de reparacian
Eequridad, et
Mejoramienta de 13
3 E calidad ge reparacién O
5E Actividad
i e o| o
i

Mantenimienta o
falla planeado
18 O
5t
Mantenimisnta Reparaciin
g E de emergencla II'IEEFEEEE o o

Fuente: (Carvajal Brenes, 2014)
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El departamento de mantenimiento sera el responsable de capacitar al personal
productivo en la utilizacion correcta de los equipos, técnicas de mantenimiento, ajustes

menores, deteccion de modos de falla, etc.

Definicion de las condiciones béasicas del equipo

Las condiciones béasicas se establecen de acuerdo con los requerimientos de limpieza,
lubricacion y ajuste de tornillos. El estandar de limpieza tiene que ser establecido con
procedimientos claramente definidos, teniendo presente que la limpieza es una forma de

inspeccion y el objetivo principal es encontrar defectos ocultos.

Es comun que dentro de las empresas la lubricacion esté a cargo de los técnicos de
mantenimiento, sin embargo, esta tarea se debe trasladar a produccién. Es importante
gue exista una ruta de lubricacion fundamentada en un estudio previo de todas las partes
moviles, una sola maquina puede utilizar diferentes tipos de lubricantes, por lo que la
aplicacién de un programa de control visual puede facilitar en gran manera la lubricacion

correcta y oportuna.

Por otra parte, los operarios (por su condicién de estar en contacto permanente con las
maguinas) son los mas capacitados para detectar cuando es necesario realizar ajustes
de tornillos y otros elementos de sujecion que puedan comprometer el buen

funcionamiento de los equipos.

Capacitaciéon para lainspeccién autbnoma

Para una formacion efectiva de los operarios el programa de capacitacion debe abarcar
desde lo mas simple hasta lo complejo. Inicialmente, se pretende que los trabajadores
de produccion conozcan los estandares de limpieza y lubricacion de las maquinas con
gue trabajan, para luego ir incrementando su conocimiento sobre los criterios necesarios
para saber discernir cuando el funcionamiento de una maquina es normal o anormal, lo
cual permitiria atacar la falla antes de que se produzca. Un operador habil puede
ocuparse de las anomalias rapidamente y continuar con su funcidbn normal de

produccion.
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Niveles de implementacion del Mantenimiento Auténomo

Segun Cuatrecasas (2003), la implementacion del programa de mantenimiento

auténomo se puede separar en tres niveles, los cuales se presentan a continuacion.
Nivel basico

El nivel basico es el primer paso que permite detectar qué tan receptivos estan los
trabajadores de produccion ante un cambio de cultura, su adecuada aplicacion es de vital

importancia puesto que éste es la base sobre la cual se apoyaran los siguientes niveles.
Luego de realizado el entrenamiento se desarrollan las siguientes etapas:
Etapa 1. Limpieza inicial

Inicialmente, se realiza una limpieza profunda del equipo. EI TPM no especifica la
limpieza como una actividad enfocada hacia la estética, sino que debe entenderse como

un método de control e inspeccion del equipo.

La limpieza rigurosa de los equipos permite la deteccidn de averias que afectan la vida
atil de la maquina, la calidad de los productos, el medio ambiente operacional y los

tiempos de entrega.

Las labores de limpieza ineficientes o inexistentes pueden generar los siguientes

problemas.
Tabla 2. Efectos producidos por suciedad
El polvo y las particulas extrafias se introducen en los elementos rotativos
o deslizantes de las maquinas, en los circuitos electronicos, etc.
Fallos Provocando fallos o averias por obstruccion, friccion, resistencia,

cortocircuito, etc.

Las materias extrafias pueden provocar disfunciones del equipo que
Defectos de calidad | afectan o bien contaminar el producto.
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La suciedad favorece la degradacion del equipo a la vez que dificulta la
Deterioro acelerado | yisibilidad de defectos a corregir.

El polvo y la suciedad producen resistencia por friccion, desgaste y

Pérdidas de velocidad | p¢rdidas de presion que ocasionan frecuentes paradas y tiempos en vacio.

Fuente: (Cuatrecasas L. , 2003)

Durante esta primera etapa los trabajadores de produccion tienen un acercamiento
directo con su equipo productivo, lo cual ayuda a comprender lo aprendido en el
entrenamiento, reconocen las condiciones ideales del equipo, se plantean dudas que
pueden ser despejadas por el personal de mayor experiencia y en muchos casos, los

mismos operarios hallan formas de facilitar la limpieza.
Etapa 2. Eliminacion de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles

Es comun que durante la limpieza inicial se identifiquen fuentes de suciedad que pueden
provocar la contaminacion de la maquina rapidamente o la existencia de zonas de dificil
acceso. En esta etapa es importante el aporte de los operarios en la blusqueda de
soluciones que den fin a los focos de suciedad identificados. La resolucion de esos
inconvenientes incrementa la motivacion trabajadores, la cual se deriva en entusiasmo

para resolver otros problemas.

Al eliminar los focos de suciedad y mejorar la accesibilidad, la limpieza ird& mejorando
progresivamente lo que provocara, como consecuencia, una reduccion progresiva en el

tiempo requerido para limpiar, lubricar y realizar chequeos diarios.

Etapa 3. Establecimiento de estandares de limpieza, inspeccion y otras tareas sencillas

de mantenimiento auténomo.

Una vez realizadas las labores de limpieza, lubricacion y otras tareas sencillas, el grupo
de trabajo esta listo para establecer los estandares necesarios sobre los procedimientos
a realizar. Es importante la elaboracion de los procedimientos por parte los operarios,
fundamentados en su experiencia acumulada en la utilizacion de sus maquinas. Existen

varios puntos a considerar a la hora de enunciar los estandares.
e Elementos a inspeccionar

28



e Aspectos clave a estandarizar
e Metodologia a estandarizar

e Tiempos estandar

e Frecuencia estandar

e Responsabilidades

e Cumplimiento de los estandares

Para que los estandares sean efectivos deben estar correctamente documentados en
cada puesto de trabajo; los documentos contendran instrucciones sencillas sobre las
tareas a realizar describiendo los pasos para hacerlas. Junto a la documentaciéon es
aconsejable que se cuente con hojas de registro mediante las cuales se puedan controlar

la realizacion de los procedimientos de mantenimiento autbnomo.

El tiempo de ejecucion del nivel basico puede variar con el tamafio de la empresa y la
cantidad de equipos que se desean abarcar pero, en general, se cubre en un periodo de

8 a 10 meses luego de iniciado el programa de mantenimiento.
Nivel de eficiencia

En este segundo nivel estd enfocado a la mejora de la productividad, el tiempo medio

entre fallas y extender la vida Gtil de los equipos.
Etapa 4. Inspeccion general de los equipos

Para que los operarios puedan diferenciar el correcto funcionamiento de las maquinas
con que trabajan es necesario que aprendan sobre sus caracteristicas estructurales y

tecnoldgicas.

En esta cuarta etapa, los operarios llegan a conocer tan bien su equipo que ellos mismos
desarrollan la capacidad de crear nuevas hojas de chequeo que se adaptan

perfectamente a la maquina y al contexto operacional en el cual se encuentran.

Los datos de las hojas de registros permiten obtener un historial de las reparaciones
realizadas y la frecuencia con suceden, esto es una importante herramienta para ajustar

los tiempos de elaboracién del mantenimiento preventivo.
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Etapa 5. Inspeccion autbnoma del equipo

En la quinta etapa deben analizarse las mejoras alcanzadas en la reduccién de las seis

grandes pérdidas.

A esta altura ya se puede contar con un historial de averias lo suficientemente confiable
para identificar los puntos del equipo que provocan averias, pérdidas de capacidad y
defectos para realizar mejoras, tomando siempre en cuenta las especificaciones de

disefo.

Seguidamente, por medio de un equipo de trabajo interdisciplinario que incorpore los
departamentos de calidad, ingenieria, mantenimiento y produccion, se dan a la tarea de
resolver los problemas observados en los objetivos de la inspeccién. Las instrucciones
de la inspeccién tienen que ser claras y estar correctamente documentadas con la

informacion necesaria para llevarlas a cabo.

Los departamentos de produccion y mantenimiento, en conjunto, realizan un programa
de formacién a largo plazo que inicia con el entrenamiento de lideres que tendran la
responsabilidad de capacitar a los miembros de su equipo de trabajo. Con una
preparacion exitosa los operarios tendran la capacidad de: realizar las inspecciones

generales, valorar los resultados, estandarizar los procedimientos de inspeccion.
Nivel de plena implementacion

La plena implementacion se alcanza cuando se llega a la autogestion del mantenimiento

autbnomo mediante el cumplimiento de las siguientes etapas.

Etapa 6. Organizar y ordenar el area de trabajo

La administracion adecuada del area de trabajo se consigue mediante la aplicacion de
las 5 eses. En niveles anteriores, ya se crearon estandares de limpieza e inspeccion de
los equipos, aqui se aprovecha la nueva mentalidad adquirida por los operarios para que
adquieran conciencia sobre la importancia de mantener en el puesto de trabajo
solamente los elementos necesarios y ordenados de forma que su utilizacion sea de la

forma mas rapida y sencilla posible.
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Etapa 7. Completar la gestion autbnoma del mantenimiento

Las empresas que llegan a esta etapa habran alcanzado las condiciones 6ptimas de sus
equipos, los operarios ya son expertos en sus maquinas y poco a poco van realizando

mejoras a sus estandares y equipos.

5.5 Norma COVENIN 2500-93
Manual para Evaluar los Sistemas de Mantenimiento en la Industria

La norma COVENIN 2500-93 fue desarrollada por la Comision Venezolana de Normas
Industriales con el fin de poder medir cuantitativamente el grado de madurez en el que

se encuentran los departamentos de mantenimiento en las empresas manufactureras.
La norma analiza y califica cuatro factores, los cuales se enumeran a continuacion:

1. Organizacién de la empresa.

2. Organizacion de la funcién de mantenimiento

3. Planificacién, programacion y control de las actividades de mantenimiento.
4

Competencia del personal.

Procedimiento de evaluacién de la norma

Los cuatro factores mencionados anteriormente se dividen en 12 areas, de las cuales
once se enfocan en el departamento de mantenimiento. Cada area esta compuesta por

principios basicos y deméritos.

Principio basico: Es aquel concepto que refleja las normas de organizacion y

funcionamiento, sistemas y equipos que deben existir y aplicarse en mayor o menor

proporcién para lograr los objetivos del mantenimiento.

Demérito: Es aquel aspecto parcial referido a un principio basico, que por omisiéon o su
incidencia negativa origina que la efectividad de este no sea completa, disminuyendo en

consecuencia la puntuacion total del principio.
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Cada principio basico cuenta con una puntuacion maxima establecida, los deméritos

restan al principio basico y pueden restar cualquier valor comprendido entre cero y el

valor maximo indicado para cada uno de ellos.

Tabla 3. Areas de evaluacién de la norma COVENIN 2500-93

Area

Principio béasico

Organizacion de la empresa

Funciones y responsabilidades

Autoridad y autonomia

Sistema de informacion

Organizacion de mantenimiento

Funciones y responsabilidades

Autoridad y autonomia

Sistema de informacion

Planificacibn de mantenimiento

Objetivos y metas

Politicas para la planificacion

Control y evaluacion

Mantenimiento rutinario
Mantenimiento programado
Mantenimiento circunstancial

Mantenimiento correctivo

Planificacion

Programacion e implementacion

Control y evaluacion

Mantenimiento preventivo

Determinacion de parametros

Planificacion

Control y evaluacion

Atencién a las fallas

Supervision y ejecucion
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Informacion sobre las averias

Mantenimiento por averia

Cuantificacion de las necesidades del
personal

Personal de mantenimiento
Seleccion y formacion

Motivacién e incentivos

Apoyo administrativo

Apoyo logistico Apoyo gerencial

Apoyo general

Equipos

Recursos Herramientas

Instrumentos

Fuente: Elaboracion propia
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6. Metodologia
1. Evaluacion del departamento de mantenimiento con la norma COVENIN 2500-93

La evaluacion se realiza con el fin de hallar las deficiencias y fortalezas de toda la

organizacion de mantenimiento.

2. ldentificar oportunidades de mejora derivadas de la norma relacionadas a

mantenimiento preventivo.

Se pretende analizar los hallazgos de la norma para encontrar puntos donde se pueda

incrementar la efectividad del mantenimiento preventivo.

3. Seleccidon de la maquina a realizar plan de mantenimiento preventivo.

Para fortalecer el programa global de mantenimiento preventivo de la empresa es

necesario empezar por el tipo de maquina que mas impacta la produccién en la empresa.

4. Revision de los planes de mantenimiento existentes para la maqguina seleccionada

Una buena parte de las maquinas de la empresa cuentan con planes de mantenimiento

preventivo, sin embargo, es necesario analizar su disefio y administracion.

5. Redisefio de planes de mantenimiento preventivo incorporando mantenimiento

autbnomo.

Debido a que la zona donde se encuentran las maquinas analizadas sera parte del area
piloto del TPM es necesario incorporar el mantenimiento autbnomo al programa de

mantenimiento preventivo disefiado.

6. Implementacion del plan de mantenimiento.

Una vez generado el plan de MP se pondra en marcha su implementacion

7. Evaluacioén del programa

Con el fin de mantener el programa en un ciclo de mejora continua, se plantea la

realizacion periddica de auditorias.
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6.1 Evaluacion del Departamento de Mantenimiento

Para fortalecer la gestion actual en la administracion del mantenimiento, se considero

importante la aplicacion de un instrumento de evaluacion que permitiera conocer

cuantitativamente la posicion del departamento con respecto a las mejores préacticas de

mantenimiento de clase mundial. De esta manera, identificar las oportunidades de mejora

para llevar al departamento al nivel de eficiencia que se pretende.

La norma venezolana COVENIN 2500-93 considera los requerimientos minimos que

debe cumplir la organizacion de mantenimiento para contar con una gestion de clase

mundial. Aungue la norma evalla la organizacién de la empresa y al departamento de

mantenimiento por medio de doce areas diferentes, para efectos de este proyecto

Unicamente se tomaron en cuenta las que se muestran a continuacion.

Tabla 4. Principios basicos y definiciones de las areas evaluadas.

Principio basico

Definiciéon

Organizacién de Mantenimiento

Funciones

responsabilidades

La funcion del departamento estd bien definida y ubicada
dentro de la organizacién y posee un organigrama. Se tienen
por escrito las diferentes funciones y responsabilidades para
los componentes dentro del departamento. Los recursos
asignados son adecuados, a fin de que la funcién pueda

cumplir con los objetivos planteados.

Autoridad y autonomia

Las personas asignadas para el cumplimiento de las
funciones y responsabilidades cuentan con el apoyo de la
gerencia y poseen la suficiente autoridad y autonomia para

el desarrollo y cumplimiento de sus funciones.

Sistema

informacion

de

La organizaciéon de mantenimiento tiene un sistema que le
permite manejar Optimamente toda la informacion referente a

mantenimiento.
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Planificacién de Mantenimiento

Objetivos y metas

Se tienen establecidos los objetivos y metas en cuanto a las
necesidades de los objetos de mantenimiento y el tiempo de
realizacion de las acciones de mantenimiento para

garantizarla disponibilidad de los sistemas.

Politicas para

planificacion

la

La gerencia de mantenimiento ha establecido una politica
general que involucre su campo de accion, justificacion,

medios y objetivos que persigue.

Control y evaluacion

Se cuenta con un sistema de sefalizacion y codificacion

l6gica que permite registrar la informacion de cada maquina.

Mantenimiento Rutinario

Planificacion

La organizacion de mantenimiento tiene preestablecidas
actividades diarias y/o semanales que realizar a los equipos,
con responsables asignados, procedimientos establecidos,

herramientas y materiales necesarios.

Programacion

implementacion

El mantenimiento rutinario esta programado de manera que
el tiempo de ejecucion no interrumpa el proceso productivo.
La ejecucién de actividades lleva consigo lleva consigo una

supervision que permite controlar las actividades.

Control y evaluacion

Se dispone de mecanismos para registrar las fallas, causas,
tiempos de parada, etc. Se realizan evaluaciones periddicas

de los resultados de la aplicacion del mantenimiento rutinario.

Mantenimiento Programado

Planificacion

Se cuenta con una estructura y procedimientos para que las
acciones se lleven ordenadamente. Se tiene un programa
donde se especifican las frecuencias de mantenimiento, se

analizan las cargas de trabajo del personal.

Programacion

implementacion

Existen instrucciones para cada equipo sSujeto a

mantenimiento distribuidas en un calendario anual.
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Control y evaluacion

La organizacion cuenta con mecanismos eficientes para
llevar a cabo el control y evaluacién de las actividades de

mantenimiento programadas.

Mantenimiento Correctivo

Planificacion

Se tiene la infraestructura y procedimiento para que el

mantenimiento correctivo de realice planificadamente.

Programacién e | Las actividades se realizan siguiendo una secuencia

implementacion programada de manera que no se pierda produccion, se
tienen planes y personal para hacer el mantenimiento de
forma efectiva.

Control y evaluacion El departamento tiene control de los materiales, repuestos
y horas hombre empleadas durante el mantenimiento.

Mantenimiento Preventivo

Determinacién de | Se tiene el objetivo de garantizar la disponibilidad de los

parametros equipos mediante el estudio de la mantenibilidad y
disponibilidad. Se dispone de recursos para realizar las
inspecciones.

Planificacion La organizacion dispone de un estudio para determinar
cuales equipos necesitan mantenimiento preventivo.

Programacién e | Las actividades se programan de forma racional y con la

implementacion

elasticidad necesaria para no interferir con las actividades de

produccion.

Control y evaluacion

Se tienen los recursos necesarios para la realizacion de las

tareas, una evaluacion de las condiciones reales de

funcionamiento y necesidades de mantenimiento

Mantenimiento por Averia

Atencion a las fallas

La organizacion esta en capacidad de atender en forma
rapida y efectiva cualquier falla que se presente, logrando el
funcionamiento de las maquinas a corto plazo, minimizando

los tiempos de parada.
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Supervision y | La atencién a las reparaciones urgentes se hacen en forma
ejecucion inmediata, la supervision se realiza por personal con
experiencia.
Informacidn sobre las | EI departamento tiene el personal para la recoleccién y
averias procesamiento de informacién que se derive da las averias y
asi analizar las cusas que las originan.
Personal de Mantenimiento
Cuantificacion de las | La organizacidbn de mantenimiento determina el numero
necesidades del | 6ptimo de personas para el cumplimiento de los objetivos

personal

planteados.

Seleccién y formacion

El personal se selecciona de acuerdo con una descripcion
escrita del puesto y se tienen programas de formacion y

actualizacion del personal.

Motivaciéon e incentivos

Existen formas de incentivar al personal para elevar el interés
y nivel de responsabilidad, también se tiene un sistema de

evaluacion periddica del trabajador.

Recursos

Equipos

Se tienen los equipos adecuados para las tareas de
de

almacenamiento de equipos permitiendo su control y uso.

mantenimiento, se dispone lugares para el

Herramientas

Se cuenta con las herramientas necesarias para que el

departamento opere correctamente y de lugares para su

disposicion.

Instrumentos Se tienen los instrumentos necesarios y lugares adecuados
para el almacenamiento.

Materiales Se tiene un stock de materiales de buena calidad y facilidad

de obtencion, colocados en un lugar de facil obtencion y

manejo.
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Repuestos Se cuenta con un stock de repuestos de buena calidad y facil
obtencion, identificados en un almacén para su féacil

ubicacion.

Fuente: Norma COVENIN 2500-93

6.1.1 Metodologia de aplicacion de la norma

La interpretacion y aplicacion de la norma fue realizada en forma conjunta con el
ingeniero supervisor por medio de multiples reuniones, donde se discutieron uno a uno

los diferentes principios basicos y deméritos.

Por otra parte, se hicieron recorridos por las diferentes instalaciones a cargo del
departamento de mantenimiento, tales como la bodega de repuestos y herramientas,
talleres de reparaciones, con el objetivo de tener un conocimiento mas completo y formar

un juicio lo mas cercano posible a la realidad.

Se tuvieron reuniones con el personal técnico del departamento de mantenimiento para

conocer el grado de formacion y experiencia en los puestos en que se desenvuelven.
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6.1.2 Resultados y andlisis de la evaluacion

Se presenta el resultado general de la evaluacion, posteriormente se analiza cada area

por separado.

Escala de evaluacion

Segun (Vasquez & Emiro, 2011), la evaluacion de la gestion de mantenimiento puede

realizarse en una escala de 0 a 100, dividida en 5 partes:

91 a 100- Excelencia: Existe una gestiéon de mantenimiento de clase mundial que cuenta

con las mejores practicas operacionales.

81 a 90- Competencia: Hay una gestion de mantenimiento con tendencia a clase
mundial, pero existen brechas por cerrar. Es un sistema muy bueno con niveles de

operacion efectivos.

71 a 80- Entendimiento: Se da una gestidbn de mantenimiento basica, por encima del
promedio. Se aplican algunas de las mejores practicas de mantenimiento de clase

mundial.

51 a 70- Conciencia: existe una gestion de mantenimiento basica, pero se desconocen
las mejores practicas de mantenimiento clase mundial o de las filosofias de

mantenimiento existente.

0 a 50- Inocencia: No existe una gestion de mantenimiento basica, esta por debajo del

promedio y con muchas oportunidades de mejora.
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Tabla 5. Resultado de evaluacion por cada area

NUmero Area Porcentaje (%) Escala
1 Organizacion de mantenimiento 72 Entendimiento
2 Planificacion de mantenimiento 44 Inocencia
3 Mantenimiento rutinario 47 Inocencia
4 Mantenimiento programado 74 Entendimiento
5 Mantenimiento correctivo 90 Competencia
6 Mantenimiento preventivo 74 Entendimiento
7 Mantenimiento por averia 70 Conciencia
8 Personal de mantenimiento 48 Inocencia
9 Recursos 51 Conciencia

Fuente: Elaboracion propia, MS Word

A continuacioén, se analizan los resultados de la evaluacion realizada a cada area.

Organizacion de mantenimiento

Grafico 1. Resultado de Organizacion de mantenimiento

3. SISTEMA DE INFORMACION

2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA

1. FUNCIONES Y
RESPONSABILIDADES

0

20 40 60 80

100

Fuente: Elaboracion propia, MS Excel
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La organizacion de mantenimiento no tiene establecidas por escrito las funciones de toda
la planilla, ademés no se cuenta con el personal suficiente para cubrir todas las
actividades de mantenimiento, sin embargo, si se tiene la autonomia y autoridad
necesaria para cumplir con sus responsabilidades. El principio basico mas débil de la
organizacion es el sistema de informacion pues no se cuenta con un diagrama de flujo
donde se indique la forma en que se debe canalizar la informacién ni los medios para

procesarla eficientemente.

Planificacion de mantenimiento

Grafico 2. Resultado de planificacion de mantenimiento
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

El departamento de mantenimiento no cuenta con metas y objetivos del todo claros.
Tampoco se tienen bien identificados a los equipos en orden de prioridad para la

realizacion del mantenimiento.

En cuanto a planificacion, se detecto la inexistencia de un estudio detallado sobre las

necesidades reales de los diferentes equipos.
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El principio basico de control y evaluacion se ve afectado porque la empresa no cuenta
con un inventario detallado de los manuales de mantenimiento y catalogos de piezas de
los equipos a mantener. Tampoco se tienen registrados en formatos normalizados las
funciones de cada uno de los equipos dentro de las areas productivas en que se

encuentran.

Otro demérito a considerar es que no se cuenta con archivos clasificados con la

informacion necesaria para crear los programas de mantenimiento preventivo.

Mantenimiento rutinario

Gréfico 3. Resultado de mantenimiento rutinario
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

Esta area fue evaluada considerando el mantenimiento rutinario como el mantenimiento
diario realizado por los operarios a las maquinas con que trabajan. El principio basico
de planificacion no tuvo una evaluacion satisfactoria porque las instrucciones de
mantenimiento rutinario no se encuentran definidas en forma clara, lo cual impide la
ejecucion correcta de las actividades. Igualmente, no se encontrd informacion completa

para la generacion de instrucciones de mantenimiento rutinario. No se cuenta con un
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stock completo de las herramientas necesarias para ejecutar correctamente las acciones

de mantenimiento.

El programa de mantenimiento existente no se estaba implementando correctamente
debido a que no se estaban cumpliendo las frecuencias estipuladas y las tareas se
realizaban de forma variable y ocasional. Ademas, no se tenia establecida una

metodologia de supervision que permitiera controlar la realizacion de las actividades.

Otro punto débil identificado en el mantenimiento rutinario es que no se tienen formatos
para recopilar informacion sobre los reportes de averias y los tiempos de respuesta

desde el reporte hasta la reparacién de la maquina.

Mantenimiento programado

Grafico 4. Resultado de mantenimiento programado
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

La planificacion es el punto mas débil del mantenimiento programado, los deméritos que

mas lo afectaron en la evaluacion son los siguientes:

¢ No se cuenta con estudios que permitan determinar las cargas de trabajo y ciclos

de revision de las maquinas e instalaciones sujetas a mantenimiento.
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¢ No se tiene un estudio que indique las necesidades reales de los objetos sujetos
a mantenimiento.

e Los manuales y catalogos existentes no aportan informacion completa de todas
las maquinas.

e No se ha determinado el personal necesario para realizar las acciones de

mantenimiento programado.

La programaciéon del mantenimiento se realiza de manera eficiente pues se cuenta con
el software FaciliWorks el cual permite programar las tareas de mantenimiento con la
frecuencia deseada y supervisar su ejecucién, para asi conocer si las tareas se estan

realizando fuera de tiempo.

Mantenimiento correctivo

Gréafico 5. Resultado de mantenimiento correctivo
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

El mantenimiento correctivo tiene una buena administracion por parte del departamento.
Se cuenta con una adecuada infraestructura y procedimiento para la reparacién de

averias para que los trabajos sean planificados.

45



Las fallas son registradas y estudiadas, lo que le permite al departamento facilitar su

correccion.

Empero, para la programacion del mantenimiento correctivo no se tiene una adecuada
distribuciéon del tiempo para realizar las labores y no todo el personal cuenta con la

capacitacion idénea.

Mantenimiento preventivo

Grafico 6. Resultado de mantenimiento preventivo
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

El principio basico mas débil del mantenimiento preventivo es la determinacion de

parametros, entre los aspectos que provocan su menoscabo estan:

e La organizacibn no posee estudios para determinar la confiabilidad y
mantenibilidad de las maquinas.

e No se tienen andlisis estadisticos que determinen las frecuencias de sustitucion
de piezas claves.

e El departamento no cuenta con registros completos para determinar los tiempos

de parada y tiempos entre fallas de todas las maquinas.
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En la planificacion se esta haciendo un buen trabajo, con el FaciliWorks se puede tener
una delimitaciéon clara de los objetos sujetos a mantenimiento preventivo y de los que

Unicamente reciben reparacion correctiva.

Los planes de mantenimiento preventivo son programados con la elasticidad necesaria
para no interferir con las actividades de produccion, lo cual permite disponer del tiempo
suficiente para realizar ajustes. No obstante, no se esta realizando una medicion
concreta de la efectividad de ejecucién del mantenimiento preventivo y tampoco se

recopila la informacién completa de los recursos utilizados.

Mantenimiento por averia

Gréfico 7. Resultado de mantenimiento por averia
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

La atencion a las fallas no siempre se da oportunamente y el motivo es que los técnicos
de mantenimiento no tienen la formacién requerida para atender algunas de las

magquinas, lo que obliga a pagar servicios externos.
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Otro demeérito para la atencion a fallas es que el departamento de mantenimiento al no
contar con un stock de repuestos, se den tiempos de espera por materiales de hasta

varias semanas en algunos casos.

No se cuenta con una supervision y ejecucion 4gil de las reparaciones, pues
constantemente se ocasionan paradas programadas al proceso productivo y el
departamento no posee las herramientas y materiales necesarios para la atencion de

averias.

La informacién que se genera de la reparacion de fallas no es aprovechada al cien por
ciento por no contar con el personal adecuado para la recoleccién y depuracion de

informacion.

Personal de mantenimiento

Grafico 8. Resultado de personal de mantenimiento
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

El primer principio basico, cuantificacion de las necesidades de personal, es el peor

evaluado del area, los problemas que presenta son los siguientes:
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e La cantidad de personal existente para la realizacion de mantenimiento no es la
Optima.
¢ No se tienen formatos bien definidos donde se indique el tipo y nimero de técnicos

de acuerdo con el tipo de mantenimiento y la semana de programacion.

La formacién del personal presenta algunas deficiencias, la empresa no cuenta con
programas permanentes de entrenamiento que permita incrementar las capacidades de
los técnicos de mantenimiento. Ademas, para la escogencia de cargos no se consideran

las necesidades de la cuantificacion del personal.

El principio basico de motivacion e incentivos se ve afectado porque la direccion de la
empresa aun no reconoce la importancia del mantenimiento en el logro de las metas de
calidad y produccién. A nivel general no se otorgan incentivos basados en la calidad del
trabajo, sugerencias de mejora ni cursos para aumentar la capacidad del personal y su

estabilidad dentro de la empresa.

Recursos

Grafico 9. Resultado de recursos
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Fuente: Elaboracion propia, MS Excel
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La organizacion de mantenimiento no tiene los equipos necesarios para operar
efectivamente, no se lleva un registro de entrada y salida de equipos de la empresa. Los
técnicos no cuentan con las herramientas necesarias, no se tienen registros de entrada

y salida de herramientas ni tampoco un control sobre su uso y estado.

Aunque el departamento cuenta con un pequefio stock de materiales, no estan
identificados claramente lo que dificulta obtenerlos facilmente. No hay una politica clara

de manejo de inventario para los materiales utilizados en mantenimiento.

La organizacion aun no cuenta con un stock de repuestos bien definido provocando que
los tiempos de espera en las reparaciones sean prologados. No existe un formato para
el control de la entrada y salida de repuestos. Tampoco se conoce la cantidad minima

de cada tipo de repuesto que debe mantenerse almacenada.

6.2 Identificacién de oportunidades de mejora derivadas de la norma,

relacionadas con el mantenimiento preventivo.

Para la formulacion de oportunidades de mejora se tomaron en cuenta los resultados de

la norma en las areas:

e Planificacion de mantenimiento.
e Mantenimiento rutinario.

e Mantenimiento programado.

e Mantenimiento preventivo.

e Personal de mantenimiento.

e Recursos.

Un programa de mantenimiento preventivo de clase mundial debe contemplar desde la
planeacion hasta el analisis detallado de su ejecucion, asi como el personal requerido y

los recursos necesarios.

A continuacién, se enumeran las oportunidades de mejora correspondientes a cada area

evaluada.
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1. Planificacion de mantenimiento
a. ldentificar equipos prioritarios para realizacion de mantenimiento.
b. Mejorar el material didactico (manuales, catélogos) para la realizacién de

planes de mantenimiento preventivo.

2. Mantenimiento rutinario
a. Definir claramente las instrucciones de mantenimiento rutinario.
b. Adquirir las herramientas necesarias para la realizacion de las tareas
programadas.

c. Mejorar el tiempo de respuesta entre el reporte y la atencion de averias.

3. Mantenimiento programado
a. Determinar el personal necesario para la realizacion de las acciones de
mantenimiento.

b. Determinar las cargas de trabajo de las maquinas sujetas a mantenimiento.

4. Mantenimiento preventivo
a. Iniciar un analisis de la confiabilidad de los equipos.

b. Registrar los tiempos de parada y tiempos entre fallas de las maquinas.

5. Personal de mantenimiento
a. Aumentar las capacidades de los técnicos de mantenimiento por medio de
cursos de capacitacion.
b. Incluir en la programacion de mantenimiento el tipo de técnico y la cantidad
requerida.
6. Recursos
a. Proveer a los técnicos de las herramientas necesarias para la ejecucion de
las labores de mantenimiento.
b. Contar con un stock de repuestos y materiales de mayor uso, para asi

disminuir los tiempos reaccion en la atencion de fallas.
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6.3 Seleccidén de la maquina para la optimizacion del plan de mantenimiento

preventivo

La evaluacion realizada con la norma COVENIN 2500-93 demostro que existe una grave
deficiencia en la generacion e implementacion de planes de mantenimiento preventivo

para las maquinas.

Por otra parte, la empresa cuenta con certificacion de la norma ISO 13485:2003, la cual
define los requisitos que deben cumplir los sistemas de gestion de calidad de los

fabricantes de productos médicos.

La empresa es periddicamente visitada por auditores certificados con el fin de monitorear
los trabajos que se realizan para mantener el credencial de la Norma. En diferentes
visitas realizadas por los auditores se habia advertido sobre la necesidad de crear planes

de mantenimiento para todas las maquinas de la empresa.

Con las oportunidades de mejora identificadas por medio de la norma COVENIN y los
hallazgos de los auditores de la norma ISO 13485, el departamento de mantenimiento

decidi6 dar prioridad a las maquinas de rectificado plano por varios motivos:

e Es el tipo de maquina de mayor presencia numeérica en la empresa.
e EI55% de las piezas fabricadas requieren rectificado.
e Son maquinas de alta precision y por lo tanto, necesitan de un mantenimiento

adecuado.

e Entre 2013y 2014, se invirtieron $25000 en la reconstruccion de 5 maquinas.
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6.4 Revision del plan de mantenimiento preventivo existente para las

rectificadoras planas

Este paso consiste en analizar el programa de mantenimiento preventivo existente, al
momento de la evaluacién, para comprender su disefio y administracion. En la seccion

de anexos puede observarse el plan de mantenimiento del que se hace mencién.

Todo el programa de mantenimiento para las rectificadoras se encontraba contenido en

una sola hoja, el cual constaba de:

e Registro diario.

e Inspeccion semanal

e Inspeccion mensual
¢ Inspeccién bimensual

e Inspeccion semestral

El registro diario estaba conformado de seis indicaciones que los operarios debian
realizar durante su turno de trabajo. Cada dia los trabajadores tenian que ir marcando
en la casilla correspondiente conforme se realizaba cada tarea, respetando la simbologia

estandarizada.

Aungue en la hoja de registro se indica una inspeccién semanal, lo cierto es que no
existian indicaciones para realizarla, pues al momento de la realizacion del estudio aun
estaba pendiente la determinacion de las instrucciones. La inspecciébn mensual estaba
disefiada para que la realizara el técnico de mantenimiento y todo el plan constaba

solamente de cuatro tareas.

La hoja de mantenimiento también indicaba la existencia de inspecciones bimensuales,
semestrales y anuales. Sin embargo, al igual que el mantenimiento semanal,
mencionado anteriormente, estas inspecciones tampoco tenian instrucciones para su

realizacion.

En cada inspeccion el trabajador que realizaba el mantenimiento debia firmar con su

correspondiente numero de empleado como forma de certificar la realizacion del trabajo.
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La ejecucion de las tareas a cargo del departamento de mantenimiento se asigna por
medio del software FaciliWorks, este programa permite verificar mes a mes las 6rdenes
de trabajo programadas para los equipos registrados en el sistema. De esta forma, el
supervisor de mantenimiento designa las 6rdenes de trabajo a cada técnico.

Aunque el programa de mantenimiento existente era una hoja de registro de
mantenimiento, lo cierto es que el departamento que le daba un mayor uso a la
informacion generada era el departamento de calidad, pues la hoja se disefié con el
objetivo principal de cumplir con lo requerido por la norma ISO 13485. No se identifico la
fuente potencial de informacion para el departamento de mantenimiento que representa

una hoja de registro correctamente estructurada.

Otra debilidad localizada es que el plan de mantenimiento preventivo no contaba con
instrucciones claras de como debia realizarse cada accion, ademas no se especifican

los materiales y herramientas necesarias.
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6.5 Rediseiio del Programa de Mantenimiento Preventivo para Rectificadoras
Planas incorporando Mantenimiento Auténomo.

Con la evaluacion realizada se identificé la necesidad de generar un manual de
mantenimiento preventivo que fuera aplicable para las dos marcas de rectificadoras

presentes en la empresa: Mitsui y Parker-Majestic.

Aungue las maquinas son de distinto fabricante, la composicion de estas en cuanto a
elementos mecanicos, eléctricos y electromecanicos es muy similar en todas y ademas

comparten el mismo contexto operacional.

6.5.1 Especificaciones de las maquinas

Tabla 6. Especificaciones generales de rectificadora plana marca Mitsui

Descripcion Especificaciéon

Max. Movimiento longitudinal de la mesa | 15in

Max. Movimiento transversal de la mesa | 8in

Max. Altura desde la superficie de la mesa 18
in
hasta el centro del usillo

Longitud y ancho maximos de rectificado | 14in x 7in

Dimensiones dela superficie de la mesa

) 14in x 6-1/4in

de trabajo
Movimiento de la mesa por cada|

y _ 4in/rev
revolucion de la manivela
Manivela de movimiento vertical
-por una revolucion 0,05 in
-por una division 0,0001 in
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Manivela de movimiento transversal

-por una revolucion

0,1in
-por una division _
0,001in
-por vernier ,
0,0001in

Altura desde el piso a la superficie de la | 42in

mesa de trabajo

Longitud y ancho totales de la mesa 43in x 9in
Numero de revoluciones del usillo 2900rpm/50HzZ
3400rpm/60Hz

Tamafno de la muela abrasiva

(Diam. Ext, Ancho, Agujero) (7x1/2x1-1/4)in

Motor del husillo (estandar) 1-1/3 HP 1,0kWw 2P
220V
Peso neto de la maquina 1830Ib (830kg)

Fuente: Elaboracion propia, MS Word

Tabla 7. Especificaciones generales rectificadora plana marca Parker-Majestic

Descripcion Especificacion
Area de trabajo 6in x 18in
Movimiento longitudinal de la mesa 21in
Movimiento transversal del “saddle” 7in

Max. Altura del centro del husillo a la superficie de la maesa
-Motor 20in

-Velocidad variable 17in




Peso de la maquina

1800Ib

(816,4kQ)
Motor de elevacion 1/6 HP
Motor velocidad variable 1,1% HP
Conexion eléctrica 450volts

3 ph50c/s
Velocidades del husillo 2000, 2500,
Velocidad variable 1 Y2 HP 3000, 3600,

4000, 5000,

6000 R.P.M
Motor 1 %> HP 3000 R.P.M

Fuente: Elaboracion propia, MS Word
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6.5.2 Generacion del manual de mantenimiento preventivo
Recolecciéon de informacion y estudio técnico de las maquinas
El proceso de busqueda de informacion se baso en cuatro ejes principales:

e Manuales de fabricante.
e Contexto operacional.
e Experiencia del personal.

e Afios de servicio de las maquinas.

Los manuales y catdlogos de las maquinas aportan informacién valiosa sobre
especificaciones generales y frecuencias de mantenimiento de los componentes en

condiciones “estandar” de trabajo.

No obstante, existen otras variables que afectan directamente el rendimiento de la
maquina tales como: horas de trabajo continuo, condiciones ambientales, tipo de trabajo

realizado, practicas correctas de utilizacién, etc.

Para poder comprender todas estas variables fue necesario desarrollar un trabajo de
campo para comprender el contexto operacional de las maquinas Vvisitando
frecuentemente los puestos de trabajo, realizando entrevistas a los operarios y técnicos
de mantenimiento para conocer, entre otras cosas, las fallas funcionales que presentan

las maquinas y la forma de corregirlas.
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Division de las maquinas en sistemas

Luego de analizar a profundidad la estructura de las maquinas, se definié que el analisis

se haria dividiendo la maquina por sistemas y estos divididos en componentes.

Como se menciond anteriormente, las maquinas son muy similares en aspectos
operacionales y constructivos, por esa razén, pueden ser divididas en los mismos
sistemas. Sin embargo, se realizard un manual para cada marca con el fin de capturar

mejor los detalles de cada una.

Sistema de movimiento en el gje “X”

Figura 4.Guias para movimiento en eje “X”

Fuente: Elaboracién Propia

Componentes del sistema

e Guias de la bancada e Mesa

e Polea para desplazamiento de la e Cable o cinta para mover la mesa
mesa e Tornillo de comando de la polea

e Rodamientos e Manivela de control

e Balineras recta
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Sistema de movimiento en el eje “Y”

Figura 5. Guias para movimiento en eje “Y”
Fuente: Elaboracion Propia

e Guias del husillo e Engranes coénicos helicoidales
e Husillo ¢ Manivela de control
e Tornillo de movimiento vertical e Rodamientos

e Motor eléctrico

Sistema de movimiento en el eje “Z”

Figura 6. Guias para movimiento en eje “Z”

Fuente: Elaboracion Propia
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Componentes del sistema

e Bancada e Manivela de control
e Guias de la bancada e Rodamientos

e Tornillo sin fin

Sistema de lubricacion

Figura 7. Bomba para lubricacion de accionamiento manual
Fuente: Elaboracion Propia
Componentes del sistema

e Bomba manual
e Deposito de aceite nuevo
e Depoésito de aceite usado

e Tuberias
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Sistema de alimentacion de agua

Figura 8. Sistema de alimentacion de agua
Fuente: Elaboracion Propia
Componentes del sistema

e Motor eléctrico o Papel filtrante
e Bomba de alimentacion e Tuberia

e Deposito de coolant

Sistema eléctrico

Figura 9. Panel eléctrico

Fuente: Elaboracion Propia
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Componentes del sistema

e Cableado e Variador de frecuencia
e Transformador e Borneras
e Contactores e Indicador digital

e Protectores de sobrecarga
e Fusibles

e Interruptor principal

Elaboracion del manual de mantenimiento preventivo

El objetivo de todo mantenimiento preventivo es reducir el desgaste y mantenerlo
controlado, para asi asegurar las funciones del equipo durante los tiempos productivos.
Con esto en mente, se considerd importante que el nuevo manual se disefiara de tal
forma que incluyera instrucciones para resolver las diferentes irregularidades que

podrian encontrarse en la maquina al momento de realizar la inspeccién preventiva.

Lo que se pretende es que durante las inspecciones se verifiquen y corrijan desgastes
o desajustes las cuales se podrian descubrir, a esta orientaciéon Valverde, Vega (2004)
le denomina “corregir si es necesario”. Con este nuevo enfoque, se ahorraria el tiempo
invertido en la generaciéon de una nueva orden de trabajo para mantenimiento correctivo

y demas retrasos que esto conlleva.

Por otra parte, luego de realizados el estudio técnico y el trabajo de campo, se resolvid

establecer dos periodos de inspeccion:

e Trimestral: se realiza una limpieza profunda de la maquina y verificacion de todos
los componentes mecanicos.

e Anual: limpieza y revision del sistema eléctrico.

Para definir la duracion del mantenimiento trimestral y anual, se consider6 el lapso

estimado de las tareas de inspeccion y el tiempo que podria invertirse en las acciones
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de “corregir si es necesario”, de lo que se obtuvieron tiempos de dos horas y treinta

minutos para para las tareas trimestral y anual respectivamente.

Tabla 8. Nomenclatura para inspecciones de mantenimiento

Inspeccion Nomenclatura

Trimestral 3M

Anual A

Fuente: Elaboracion propia, MS Word

A continuacion, se presenta una seccion del manual generado para las rectificadoras

planas marca Parker-Majestic

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
PR OGRAMA DF INSPECCION TRMESTRAL TEMPO ESTMADO 2 hores
HERRAMIENTAS TAREA DESCRIPCION
] REVISION DE USILLO
T3 | Ftire s musle e asiva

Destoreiladcores (plano, shifin)

TAREA DECRIPOON 73| Cotoces Base magndtics com o ISacador sobre & ik,

1 VERIFICAR EL JUEGO DE LOS TORNILLOS "X~ y ¥~

1.1 [ Coloque un trezo de madera sobire el Chuck y baje ol husilo hasta Gue Guede Mmorado sobes ls maders.

\ v"

23| Pones o iedicador en cero y encender o huslllo, cusndo se extabilice ls velocded de o, spague o haaifo
v cbiserve la ciclacion de la agije durane ol encesdido y ssagade.
Espedificacion: £0,0002

3.2 [Colocar of Dish en coro y Seterminat o Joegs” O Wik Y, torme fote 06 1a centidas
Especificacitn: £0,030n

13 [ ecita ol paso arterior pars & tormills X

(L3 mdquinas 30n 13 herTGuyentas pTOIGs Con 1S QUE GG amos €] Benetor ¢ 10 Smivess § OF Quenes coAaboramos en ela. £ CIdOU0 ¥ EXTe 1O QUE PORGOMTS 0 U CpRromin 7 o GaTies 36roo, G3eguran 10 SHpomiNidud 7 confabwidod de fas

mismcs, pare desempefior sus funciones de maners efective, efica y eficiente.

[ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO |
RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC |
[[Evmoo: ALvamO MonTOYA | recHa meision. 03/132018 OCR W1-003 MAINT [ Bev- 2 Phr 8 De 15 |

Figura 10. Seccidon del manual de mantenimiento para Parker-Majestic
Fuente: Elaboracion propia
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OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

DE INSPECOON TEMPO : 2 hores
TAREA DESCRIPCION TAREA DESCRIPCION
24 | Comun tapo presioner el husile hacs anibe y soltar. Comprobar gue la age ragrese & oo, Repet exte 3.3 | Lamese esth liste pare ser removida. La miquine debe estar litre de montajes v no debe tener ks mosla
as0 al menos tres veces pare comprober la repetitivided. abrasive instalada. Debe elevarse con swmo cuidado entre dos persooas pare evitar golpear les gules v
lesiones fisicas, colocaris en ol banco de trabejo y girarle de forma gos las guias queden expueites.

4 LIMPEZA DEL “SADOLE™ O CARRO TRANSVERSAL

4.1 | Inspeccione las cistas de tefie ubicades en of “saddie”, si slgpna esth dafiade, tendrd que reemplazanse.

3 RETIRAR LA MESA
31 | Retire los dos cobertores de le mesa.

32 | Retire las tuerce tensoras de les bandes methlices (uUbicedas & ambea lados de la mesa], ssegiiese de 3.2 | Uimpie o profundided todc ef
scatensr las bande pare que no se desenrolle. Luego enresgue les pesas. scumdeciones de aceite.

/A

Las mdquinas son kas herramventas primanias con kes que asegwrumos o bienestar de la empreso y de quienes cokaboramas en ella. £ cuidado y esmero Gue pongamas en
len mismas, poro desempeiior sws funciones de maners efectiva, efices y eficente.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMEENTO
RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | Fecramsvsion: 03/13/2015 | OCR W1-003- MAINT [ Fev- 2 | Pht 9 De 15

Figura 11.Seccién del manual de mantenimiento para Parker-Majestic

Fuente: Elaboracion propia

La carga del programa de mantenimiento preventivo se distribuyo en los tres técnicos

con quienes cuenta el departamento de mantenimiento.

Tabla 9. Técnicos de mantenimiento

Técnico Nomenclatura

Mecanico M

Electromecanico EM

Electricista E

Fuente: Elaboracion propia, MS Word
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El mantenimiento trimestral esta a cargo del técnico mecanico y el electromecanico,

mientras que el técnico electricista tiene la tarea de realizar las inspecciones anuales.

Cabe mencionar que aunque las ordenes de trabajo de las inspecciones trimestrales se

emiten para un técnico, en realidad el mantenimiento lo realizan dos personas. Esto

porque el operario a cargo de la maquina fungird como asistente en la realizacion de las

tareas.

Costo del programa por concepto de mano de obra

Efectuando una relacion entre la duracion de las inspecciones y los salarios del personal

de mantenimiento que estard involucrado en el programa se puede obtener el costo por

concepto de mano de obra. El cual se muestra a continuacion.

Tabla 10. Costo anual por mano de obra

Técnico Inspeccion a | costo/hora | Cantidad de Total/

cargo horas técnico
Mecanico 3M ¢ 3200 160 ¢ 512000
Electromecanico 3M ¢ 2500 80 ¢ 200000
Electricista A ¢ 2100 20 @ 42000
Operario 3M ¢ 1700 240 @ 408000
produccién

Total ¢ 1162000

Fuente: Departamento Mantenimiento, OCR

Determinacion de repuestos necesarios
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Debido al tipo de orientacion que se le dio al programa de mantenimiento se hace dificil
precisar de manera exacta los repuestos a utilizar en cada seccion debido a que el
enfoque es “corregir si es necesario”. En algunas inspecciones sera necesario
reemplazar varios componentes de la maquina, mientras que en otras la sola limpieza y
rectificado de guias podria ser suficiente. No obstante, pueden listarse los repuestos y

materiales que mas se han utilizado desde la entrada en marcha del programa.

Podria decirse que estos son los utensilios mas convenientes para mantener en stock y

asi evitar tiempos no productivos prolongados.

Tabla 11. Repuestos de mayor uso durante las inspecciones

Repuesto/Material Costo

Cinta de teflén ¢ 13500

Cobertores de polvo | € 75600 (2 unidades)

Balines @ 27000 (50 unidades)
Cable de acero ¢ 21600
Banda Metélica ¢ 32400

TOTAL ¢ 170100

Fuente: Departamento Mantenimiento, OCR
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6.5.3 Elaboracion del Gantt anual

Como la idea es abarcar el total de las maquinas en un afo, se programaron por semana

tres inspecciones trimestrales y una anual.

Una vez definidas las frecuencias de las inspecciones, se realiza la calendarizacion de
la ejecucion del programa. Para lo que fue necesario coordinar con los supervisores de

produccion de acuerdo con sus propias programaciones de fabricacion.

6.5.4 Generacion del programa de mantenimiento autbnomo

A inicios del afio anterior, durante una visita de altos ejecutivos de la compafiia, se
anuncié la intencion de convertir a Oberg Industries en una corporacién Lean

Manufacturing.

Como es conocido, el TPM es una de las herramientas mas importantes para lograr un
modelo de manufactura esbelta en las empresas por el hecho de ser una filosofia
orientada a aumentar la productividad de los equipos, por medio de la participacion

conjunta de todos los departamentos.

Oberg Costa Rica decidioé tomar la batuta e iniciar la implementacién del TPM en un area
piloto. La zona seleccionada fue “Rectificado Plano” la cual se ubica en el edificio D2. El
area fue elegida con la intencién de aprovechar la generacién del nuevo programa de
mantenimiento preventivo para las rectificadoras planas y asi incluir, en el mismo, al

Mantenimiento Autébnomo.

Muchos autores coinciden en que la implementacion de un programa de Mantenimiento
Autonomo (MA) debe estar compuesto de siete etapas. No obstante, Cuatrecasas, 2003

divide las etapas en tres niveles.

Para efectos de este proyecto, se disefid un plan para desarrollar el primer nivel (nivel
basico) del MA. El nivel basico es el mas importante para lograr el éxito del

mantenimiento autbnomo y en él se encuentran las primeras tres etapas.
e Limpieza inicial
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e Eliminacion de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles.

e Establecimiento de estandares de limpieza e inspeccion.

En el nivel basico se contempla la generacion de rutinas de limpieza, lubricacion y
pequefios ajustes que requieren las maquinas como forma de iniciar la instruccion de los

trabajadores de produccion.

Rutina diaria de limpieza y lubricacién

La evaluacion hecha con la norma COVENIN evidencié que el area de “Mantenimiento
Rutinario” presentaba deficiencias en cuanto a planificacion, ejecucién vy
aprovechamiento de la informacidn generada durante las rutinas diarias de

mantenimiento realizadas por los operarios.

Luego de analizar las hojas de registro utilizadas para el control de dichas rutinas, se
localizaron algunas oportunidades de mejora y se decidié reemplazar el formato existente
por otro que generara datos mas Utiles para el departamento de mantenimiento y fuera

mas facil de manipular por parte de los operarios de produccion.

En el nuevo formato se dividié la maquina por partes y se cambid el tipo de simbologia
por una donde sélo se utilizara para reportar la existencia de inconvenientes en la
maquina, es decir, si las casillas estan en blanco indica que la seccién de la maquina a

la que hace referencia trabaja correctamente.

Asi también, en la hoja de registro se agregé una seccion para el control de las
inspecciones trimestrales y anuales. Para fortalecer ain mas la labor diaria de
mantenimiento, se cred una hoja de instrucciones donde se explica como realizar la

limpieza y lubricacion de los mismos componentes indicados en la hoja de registro.
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Capacitacion a operarios de produccion

Uno de los pasos previos a la implementacion del programa de MA es el entrenamiento

hacia los operarios.

Primeramente, se realizd una charla con todo el personal del &rea piloto para explicar la
naturaleza del proyecto y las diferentes etapas que se irian abarcando. Adicionalmente,
se llevaron a cabo charlas en las areas de trabajo para dar a conocer los formatos

creados para la limpieza diaria de la maquina y el puesto de trabajo.

Relanzamiento del programa 5s

Un componente importante del TPM es el programa de 5s. Tiempo atras en Oberg Costa
Rica se puso en marcha un programa de 5s, en donde se capacitaron a los trabajadores
en esta filosofia, se formaron auditores y se realizaron actividades como el dia de la gran
limpieza; empero, con el paso del tiempo, el programa fue perdiendo fuerza hasta el

punto de casi desaparecer.

Por esa razon, se hizo un relanzamiento del programa por medio de charlas grupales e
individuales con los trabajadores del area piloto. Como forma de estandarizar el
programa se cre6 una “Hoja de 5s” donde se estandariza el orden y limpieza del area

de trabajo.

6.6 Implementacion del programa

Tal como puede apreciarse en el diagrama de Gantt, el nuevo programa de
mantenimiento preventivo se empezo a aplicar la segunda semana de abril. Esto ha
permitido ir monitoreando datos como duracién real de las inspecciones, principales

reparaciones realizadas, entre otras.

La asignacion de las inspecciones se ha realizado por medio de 6rdenes de trabajo, la
primera semana de cada mes el ingeniero supervisor asigna todas las OT a los técnicos
de mantenimiento, tal como se mencioné anteriormente, se tienen programadas cuatro

maguinas por semana. Sin embargo, en la practica el programa es mas flexible, ya que
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se le da al técnico la libertad de ejecutar todas las tareas preventivas en el horizonte de

un mes.

Figura 12. Implementacion de la inspeccion trimestral
Fuente: Elaboracion propia

Disponibilidad operacional de los equipos

Desafortunadamente hasta finales del afio 2014, el departamento de mantenimiento no
contaba con los datos histéricos de disponibilidad de ninguna maquina, debido a que el

software Faciliworks no tiene la capacidad para realizar el calculo de indicadores.

Por este motivo, a partir de enero de este afio se empez6 a calcular manualmente el dato
de disponibilidad operacional de las rectificadoras planas por medio de la siguiente

formula:

(To — Tnp)
=——0x1
To

Do 00

Fuente: (Pistarelli, 2010)
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Donde To significa el tiempo disponible para operar y Tnp Se refiere al tiempo de paradas

no programadas.

De lo que se han obtenido los siguientes datos:

Tabla 12. Disponibilidad de las maquinas por cada departamento

Departamento Mes
Enero Febrero Marzo Abril
Power Feeds 97,1% 97,2% 99,5% 97,3%
OAL Grinding 72,5% 75,0% 74,9% 77,8%
RSG Area 100,0% 100,0% 98,7% 98,4%
Surface Grinding 84,6% 84,9% 84,4% 89,6%
Disponibilidad 88,5% 89,3% 89,4% 90,8%
Global

Fuente: Fuente: Elaboracion propia, MS Excel

Antes de la implementacion del programa de mantenimiento, la disponibilidad se
mantuvo por debajo del 90%. Con la puesta en practica del programa se repararon tres
equipos que presentaban averias desde principios de afio, lo que ayudd a elevar la

disponibilidad general.

En el departamento de mantenimiento se tiene la expectativa conservadora de elevar la

disponibilidad al 95 % al término del primer afio.

6.7 Evaluacion del programa

Los programas de mantenimiento nunca pueden ser rigidos. Deben estar siempre
inmersos en un ciclo de mejora continua; por este motivo, se coordin6 con los
supervisores la produccion la elaboracion de una hoja de auditoria que permita evaluar
el avance del programa de Mantenimiento Autbnomo y asi tener una base documental

para identificar cuando el area piloto esté lista para avanzar al siguiente nivel.

Vale la pena mencionar que los resultados de las auditorias seran incluidos en la
evaluacion del desempefio anual de los operarios, esto como forma de promover la

identificacion de los trabajadores con el programa.
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Conclusiones

Con la evaluacion al departamento de mantenimiento y el analisis de los planes

de mantenimiento existentes se identificaron multiples oportunidades de mejora.

Se elabor6 un programa de mantenimiento preventivo con una descripcion grafica

de las actividades a realizar, para asi facilitar la ejecucion de las inspecciones.
Se desarroll6 un programa para la implementacion del nivel basico del

mantenimiento autbnomo dentro del area piloto seleccionada.

Se inici6é con éxito la implementacion del programa de mantenimiento preventivo
y autbnomo, lo que ha permitido recolectar informacion que anteriormente no se

tenia disponible.

Con el nuevo programa de mantenimiento preventivo y autbnomo se espera

aumentar la disponibilidad de las rectificadoras planas a 95%.
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Recomendaciones

Se recomienda al departamento de mantenimiento explotar las oportunidades de
mejora identificadas en las areas no consideradas en este proyecto, tales como

Mantenimiento Correctivo y Mantenimiento por Averia.

Disefiar una herramienta que permita registrar indicadores como disponibilidad y

confiabilidad, para mejorar la gestion del mantenimiento.

Incrementar las capacidades de los técnicos de mantenimiento para mejorar la
atencién de averias y evitar sobrecargas de trabajo y asi llevar la disponibilidad

de los equipos a un alto nivel.
Mantener una constante capacitacion a los operarios en el analisis y prevencion
de fallas, realizacion continua de auditorias para monitorear el avance del

programa de Mantenimiento Auténomo.

Ampliar a otras maquinas la evaluacion y redisefio de los programas de

Mantenimiento Preventivo.
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Apéndice

1. Principios béasicos, deméritos y calificacion de la norma COVENIN 2500-93
Puntuacion | o eritos | Calificacion
maxima

AREA 1I: ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

II.1 Funciones y Responsabilidades.

Principio Basico

La funcibn mantenimiento, est4 bien definida y ubicada dentro de la
organizacién y posee un organigrama para este departamento. Se
tienen por escrito las diferentes funciones y responsabilidades para los
diferentes componentes dentro de la organizcién de mantenimiento.

Los recursos asignados son adecuados, a fin de que la funcion pueda
cumplir con los objetivos planteados.

Deméritos

11.1.1 La empresa no tiene organigramas acordes a su estructura o0 no
estan actualizados para La Organizacion de mantenimiento.

11.1.2 La Organizacion de mantenimiento, no esta acorde con el tamafio
del SP, tipo de objetos a mantener, tipo de personal, tipo de proceso,
distribuciéon geografica, u otro.

11.1.3 La unidad de mantenimiento no se presenta en el organigrama
general, independiente del departamento de produccion.

I.1.4 Las funciones y la correspondiente asignacién de
responsabilidades no estan definidas por escrito o no estan claramente
definidas dentro de la unidad.

11.1.5 La asignacién de funciones y de responsabilidades no llegan
hasta el dltimo nivel supervisorio necesario, para el logro de los
objetivos deseados.

I1.1.6 La Organizacion no cuenta con el personal suficiente tanto en
cantidad como en calificacion, para cubrir las actividades de
mantenimiento.

80

15

15

15

10

10

15

II.2 Autoridad y Autonomia-
Principio Bésico

Las personas asignadas para el cumplimiento de las funciones y
responsabilidades cuentan con el apoyo de la gerencia y poseen la
suficiente autoridad y autonomia para el desarrollo y cumplimiento de
las funciones y responsabilidades establecidas.

50
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Deméritos

11.2.1 La unidad de mantenimiento no posee claramente definidas las
lineas de autoridad.

I.2.2 El personal asignado a mantenimiento no tiene pleno
conocimiento de sus funciones.

11.2.3 Se presentan solapamientos y/o duplicidad en las funciones
asignadas a cada componente estructural de La Organizacién de
mantenimiento.

I1.2.4 Los problemas de carater rutinario no pueden ser resueltos sin
consulta a niveles superiores.

15

15

10

10

1.3 Sistema de Informacion
Principio Basico

La Organizacién de mantenimiento posee un sistema que le permite
manejar optimamente toda la informacion referente a mantenimiento
(registro de fallas, programacién de mantenimiento, estadisticas,
costos, informacion sobre equipos, u otra).

Deméritos

11.3.1 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con un flujograma
para su sistema de informacién donde estén claramente definidos los
componentes estructurales involucrados en la toma de decisiones.

11.3.2 La Organizaciéon de mantenimiento no dispone de los medios
para el procesamiento de la informacién de las diferentes secciones o
unidades en base a los resultados que se desean obtener.

11.3.3 La Organizaciéon de mantenimiento no cuenta con mecanismos
para evitar que se introduzca informacién errada o incompleta en el
sistema de informacion.

11.3.4 La Organizacién de mantenimiento no cuenta con un archivo
ordenado y jerarquizado técnicamente.

11.3.5 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y
comunicar la informacion entre las diferentes secciones o unidades, asi
como su almacenamiento (archivo) para su cabal recuperacion.

I1.3.6 La Organizacion de mantenimiento no dispone de los
mecanismos para que la informacion recopilada y procesada llegue a
las personas que deben manejarla.
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AREA lIl: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

lll.1 Objetivos y Metas

Principio Bésico

7




Dentro de La Organizacion de mantenimiento la funciéon de
planificacién tiene establecidos los objetivos y metas en cuanto a las
necesidades de los objetos de mantenimiento, y el tiempo de
realizacion de acciones de mantenimiento para garantizar la
disponibilidad de los sistemas, todo esto incluido en forma clara y
detallada en un plan de accién.

Deméritos

111.1.1 No se encuentran definidos por escrito los objetivos y metas que
debe cumplir La Organizacion de mantenimiento.

I11.1.2 La Organizacién de mantenimiento no posee un plan donde se
especifiquen detalladamente las necesidades reales y objetivas de
mantenimiento para los diferentes objetos a mantener.

111.1.3 La organizacion no tiene establecido un orden de prioridades
para la ejecucién de las acciones de mantenimiento de aquellos
sistemas que lo requieren.

IlI.1.4 Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no se orientan
hacia el logro de los objetivos.
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IIl.2 Politicas para la planificacion

Principio Basico

La generencia de mantenimiento ha establecido una politica general
que involucre su campo de accion, su justificacién, los medios y
objetivos que persigue. Se tiene una planificacién para la ejecucién de

cada una de las acciones de mantenimiento utilizando los recursos
disponibles.

Deméritos

I11.2.1 La organizacién no posee un estudio donde se especifiquen
detalladamente las necesidades reales y objetivas de mantenimiento
para los diferentes objetos de mantenimiento.

111.2.2 No se tiene establecido un orden de prioridades para la ejecucion
de las acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que lo
requieran.

111.2.3 A los sistemas sélo se les realiza mantenimiento cuando fallan

II1.2.4 EIl equipo gerencial no tiene coherencia en torno a las politicas
de mantenimiento establecidas.
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111.3 Control y Evaluacion

Principio Bésico
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La Organizacion cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion
I6gica y secuencial que permite registrar informacion del proceso o de
cada linea, maquina o equipo en el sistema total. Se tiene elaborado
un inventario técnico de cada sistema: su ubicacion, descripcion y
datos de mantenimiento necesario para la elaboracién de los planes de
mantenimiento.

60

Deméritos

I1.3.1 No existen procediemientos normalizados para recabar y
comunicar informacién asi como su almacenamiento para su posterior
uso.

111.3.2 No existe una codificacién secuencial que permita la ubicacion
rdpida de cada objeto dentro del proceso, asi como el registro de
informacién de cada uno de ellos.

111.3.3 La empresa no posee inventario de manuales de mantenimiento
y operacién, asi como catalogos de piezas y partes de cada objeto a
mantener.

I1.3.4 No se dispone de un inventario técnico de objetos de
mantenimiento que permita conocer la funcion de los mismos dentro
del sistema al cual pertenece, recogida ésta informacion en formatos
normalizados.

111.3.5 No se llevan registros de fallas y causas por escrito.

111.3.6 No se llevan estadisticas de tiempos de parada y de tiempo de
reparacion.

I11.3.7 No se tiene archivada y clasificada la informacion necesaria para
la elaboracién de los planes de mantenimiento.

111.3.8 La informacién no es procesada y analizada para la futura toma
de decisiones.

10

10

10
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AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO

IV.1 Planificaciéon
Principio Bésico

La Organizaciéon de mantenimiento tiene preestablecidas las actividades diarias
y hasta semanales que se van a realizar a los objetos de mantenimiento,
asignado los ejecutores responsables para llevar a cabo la accion de
mantenimiento. La Organizacion de mantenimiento cuenta con una
infraestructura y procedimientos para que las acciones de mantenimiento
rutinario se ejecuten en forma organizada. La Organizacion de mantenimiento
tiene un programa de mantenimiento rutinario, asi como también un stock de
materiales y herramientas de mayor uso para la ejecuciéon de este tipo de
mantenimiento.

Deméritos
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IV.1.1 No estan descritas en forma clara y precisa las instrucciones técnicas
gue permitan al operario o en su defecto a La Organizacion de mantenimiento
aplicar correctamente mantenimiento rutinario a los sistemas.

IV.1.2 Falta de documentacion sobre instrucciones de mantenimiento para la
generacion de acciones de mantenimiento rutinario.

IV.1.3 Los operarios no estan bien informados sobre el mantenimiento a
realizar.

IV.1.4 No se tiene establecida una coordinacién con la unidad de produccion
para ejecutar las labores de mantenimiento rutinario.

IV.1.5 Las labores de mantenimiento rutinario no son realizadas por el personal
mas adecuado segun la complejidad y dimensiones de la actividad a ejecutar.

IV.1.6 No se cuenta con un stock de materiales y herramientas de mayor uso
para la ejecuccién de este tipo de mantenimiento.
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IV.2 Programacion e Implantacion
Principio Basico

Las acciones de mantenimiento rutinario estan programadas de manera que el
tiempo de ejecuccién no interrumpa el proceso productivo, la frecuencia de
ejecucion de las actividades son menores o iguales a una semana. La
implantacion de las actividades de mantenimiento rutienario lleva consigo una
supervision que permita controlar la ejecucioén de dichas actividades.

Deméritos

IV.2.1 No existe un sistema donde se identifique el programa de mantenimiento
rutinario.

IV.2.2 La programacion de mantenimiento rutinario no esta definida de manera
clara y detallada.

IV.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la frecuencia
estipulada, ejecutando las acciones de manera variable y ocasionalmente.

IV.2.4 Las actividades de mantenimiento rutinario estan programadas durante
todos los dias de la semana, impidiendo que exista holgura para el ajuste de la
programacion.

IV.2.5 La frecuencia de las acciones de mantenimiento rutinario ( limpieza,
ajuste, calibracion y proteccién ) no estan asignadas a un momento especifico
de la semana.

IV.2.6 No se cuenta con el personal idéneo para la implantancién del plan de
mantenimiento rutinario.
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IV.2.7 No se tienen claramente identificados a los sistemas que conformaran

- - T 10 10
parte de las actividades de mantenimiento rutinario.
IV.2.8 La organizacion no tiene establecida una supervision para el control de 5 5
ejecucion de las actividades de mantenimiento rutinario.
IV.3 Control y Evaluacion
Principio Bésico
El departamento de mantenimiento dispone de mecanismos que permitan llevar
registros de las fallas, causas, tiempos de parada, materiales y herramientas
utilizadas. Se lleva un control del mantenimiento de los diferentes objetos. El 70
departamento dispone de medidas necesarias para verificar que se cumplan las
acciones de mantenimiento rutinario programadas. Se realizan evaluaciones
periédicas de los resultados de la aplicacion del mantenimiento rutinario.
Deméritos
IV.3.1 No se dispone de una ficha para llevar el control de los manuales de 10 5
servicio, operacion y partes.
IV.3.2 No existe un seguimiento desde la generacion de las acciones técnicas 15 10
de mantenimiento rutinario, hasta su ejecucion.
IV.3.3 No se llevan registros de las acciones de mantenimiento rutinario 5 0
realizadas.
IV.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple el
mantenimiento rutinario y a su vez emitir ordenes para arreglos o reparaciones 10 5
a las fallas detectadas.
IV.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacién en cuanto a
consumo de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento rutinario 5 5
permitiendo presupuestos mas reales.
IV.3.6 El personal encargado de las labores de acopio y archivo de informacion
no esta bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar evaluaciones 5 0
periédicas para este tipo de mantenimiento.
IV.3.7 La recopilaciébn de informacién no permite la evaluacion del
mantenimiento rutinario basandose en los recursos utilizados y la incidencia en 20 15

el sistema, asi como la comparacion con los demé@s tipos de mantenimiento.

AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO

Principio Bésico
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La Organizacion de mantenimiento cuenta con una infraestructura y
procedimiento para que las acciones de mantenimiento programado se lleven
en una forma organizada. La Organizacion de mantenimiento tiene un programa
de mantenimiento programado en el cual se especifican las acciones con
frecuencia desde quincenal y hasta anuales a ser ejecutadas a los objetos de
mantenimiento. La Organizacion de mantenimiento cuenta con estudios
previos para determinar las cargas de trabajo por medio de las instrucciones de
mantenimiento recomendadas por los fabricantes, constructores, usuarios,
experiencias conocidas, para obtener ciclos de revisién de los elementos mas
importantes.

Deméritos

V.1.1 No existen estudios previos que conlleven a la determinacién de las
cargas de trabajoy cilclos de revision de los objetos de mantenimiento,
instalaciones y edificaciones sujetas a acciones de mantenimiento.

V.1.2 La empresa no posee un estudio donde especifiquen las necesidades
reales y objetivas para los diferentes objetos de mantenimiento, instalaciones y
edificaciones.

V.1.3 No se tienen planificadas las acciones de mantenimiento programado en
orden de prioridad, y en el cual se especifiquen las acciones a ser ejecutadas a
los objetos de mantenimiento, con frecuencias desde quincenales hasta
anuales.

V.1.4 La informacion para la elaboracién de instrucciones técnicas de
mantenimiento programado, asi como sus procedimientos de ejecucion, es
deficiente.

V.1.5 No se dispone de los manuales y catalogos de todas las maquinas.

V.1.6 No se ha determinado la fuerza laboral necesaria para llevar a cabo todas
las actividades de mantenimiento, con una frecuencia establecida para dichas
revisiones, distribuidas en un calendario anual.

V.1.7 No existe una planificacion conjunta entre La Organizacion de
mantenimiento, produccion, administracion y otros entes de la organizacion,
para la ejecucién de las acciones de mantenimiento programado.
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V.2 Programacion e implantacion
Principio Basico

La organizacion tiene establecidas instrucciones detalladas para revisar cada
elemento de los objetos sujetos a acciones de mantenimiento, con una
frecuencia establecida para dichas revisiones, distribuidas en un calendario
anual. La programacion de actividades posee la elasticidad necesaria para
llevar a cabo las acciones en el momento conveniente sin interferir con las
actividades de produccién y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que
requiere la programacion.

Deméritos

V.2.1 No existe un sistema donde se identifique el programa de mantenimiento
programado.
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V.2.2 Las actividades estan programadas durante todas las semanas del afio,
impidiendo que exista una holgura para el ajuste de la programacion.

V.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la frecuencia
estipulada, ejecutando las acciones de manera variable y ocasionalmente.

V.2.4 No existe un estudio de las condiciones reales de funcionamiento y las
necesidades de mantenimiento.

V.2.5 No se tiene un procedimiento para la implantacion de los planes de
mantenimiento programado.

V.2.6 La organizacion no tiene establecida una supervision sobre la ejecucion
de las acciones de mantenimiento programado.
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V.3 Control y evaluacion
Principio Basico

La Organizacién dipone de mecanismos eficientes para llevar a cabo el control
y la evaluacién de las actividades de mantenimiento enmarcadas en la
programacion.

Deméritos

V.3.1 No se controla la ejecucion de las acciones de mantenimiento programado

V.3.2 No se llevan las fichas de control de mantenimiento por cada objeto de
mantenimiento.

V.3.3 No existen planillas de programacién anual por semanas para las aciones
de mantenimiento a ejecutarse y su posterior

V.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple
mantenimiento programado y a su vez emitir ordenes para arreglos o
reparaciones a las fallas detectadas.

V.3.5 No existen formatos que permitan recoger informaciéon en cuanto al
consumo de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento
programado para estimar presupuestos mas reales.

V.3.6 El personal encargado de las labores de acopio y archivo de informacion
no esta bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar evaluaciones
periddicas para este tipo de mantenimiento.
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AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VIl.1 Planificaciéon

Principio Basico

83




La organizacién cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las acciones
de mantenimiento correctivo se lleven a una forma planificada. El registro de
informacion de fallas permite una calssificacién y estudio que facilite su correccion.

Deméritos

VII.1.1 No se llevan registros por escrito de aparicion de fallas para actualizarlas y
evitar su futura presencia.

VII.1.2 No se clasifican las fallas para determinar cuales se van a atender o a eliminar
por medio de la correccion.

VII.1.3 No se tiene establecido un orden de prioridades, con la participacion de la
unidad de produccién para ejecutar las labores de mantenimiento correctivo.

VII.1.4 La distribucién de las labores de mantenimiento correctivo no son analizadas
por el nivel superior, a fin de que segun la complejidad y dimensiones de las
actividades a ejecutar se tome la decision de detener una actividad y emprender otra
que tenga mas importancia.
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VII.2. Programacion e Implantacion
Principio Basico

Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una secuencia
programada, de manera que cuando ocurra una falla no se pierda tiempo ni se pare
la produccion. La Organizacion de mantenimiento cuenta con programas, planes,
recursos y personal para ejecutar mantenimiento correctiv de la forma mas eficiente
y eficaz posible. La implantacion de los programas de mantenimiento correctivo se
realiza en forma progresiva.

Deméritos

VII.2.1 Nos se tiene establecida la programacién de ejecucion de las acciones de
mantenimiento correctivo.

VII.2.2 La unidad de mantenimiento no sigue los criterios de prioridad, segun el orden
de importancia de las fallas, para la programacion de las actividades de
mantenimiento correctivo.

VI.2.3 No existe una buena distribucion del tiempo para hacer mantenimiento
correctivo.

VII.2.4 El Personal encargado para la ejecucién del mantenimiento correctivo, no
esta capacitado para tal fin

80

20

20

20

20

10

10

VII.3 Control y Evaluacion

Principio Basico
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La Organizacion de mantenimiento posee un sistema de control para conocer como
se ejecuta el mantenimiento correctivo. Posee todos los formatos planillas o fichas
de control de materiales, repuestos y horas - hombre utilizadas en este tipo de 70
mantenimiento. Se evalla la eficiencia y cumplimiento de los programas
establecidos con la finalidad de introducir los correctivos necesarios.
Deméritos
VII.3.1 No existen mecanismos de control periddicos que sefialen el estado y avance 15 0
de las operaciones de mantenimiento correctivo.
VII.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecucion de cada operacion. 15 0
VII.3.3 No se llevan registros de la utilizacion de materiales y repuestos en la 20 0
ejecucién de mantenimiento correctivo.
VII.3.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del mantenimiento
correctivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi 20 5
como la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.
AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO
VIIl.1 Determinacion de Pardmetros
Principio Basico
La organizacién tiene establecido por objetivo lograr efectividad del sistema
asegurando la disponibilidad de objetos de mantenimiento mediante el estudio de
confiabilidad y mantenibilidad. La organizacion dispone de todos los recursos para 80
determinar la frecuencia de inspecciones, revisiones y sustituciones de piezas
aplicando incluso métodos estadisticos, mediante la determinacion de los tiempos
entre fallas y de los tiempos de paradas.
Deméritos
VIII.1.1 La organizacién no cuenta con el apoyo de los diferentes recursos de la 20 0
empresa para la determinacion de los parametros de mantenimiento.
VIII.1.2 La organizacibn no cuenta con estudios que permitan determinar la 20 20
confiabilidad y mantenibilidad de los objetos de mantenimiento.
VIII.2.3 No se tienen estudios estadisticos para determinar la frecuencia de las 20 15
revisiones y sustituciones de piezas claves.
VIIl.1.4 No se llevan registros con los datos necesarios para determinar los tiempos 10 5
de parada y los tiempos entre fallas.
VIII.1.5 El personal de La Organizacion de mantenimiento no esta capacitado para 10 0
realizar estas mediciones de tiempos de parada y entre fallas.
VIII.2. Planificacion
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Principio Bésico

La organizacion dispone de un estudio previo que le permita conocer los objetos que
requieren mantenimiento preventivo. Se cuenta con una infraestructura de apoyo
para realizar mantenimiento preventivo.

Deméritos

VIIl.2.1 No existe una clara delimitacion entre los sistemas qu forman parte de los
programas de mantenimiento preventivo de aquellos que permaneceran en régimen
inmodificable hasta su desincorporacién, sustitucién o reparacion correctiva.

VIII.2.2 Laorganizacién no cuenta con fichas o tarjetas normalizadas donde se recoja
la informacidn técnica basica de cada objeto de mantenimiento inventariado.
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VIII.3 Programacion e Implantacion

Principio Bésico

Las actividades de mantenimiento preventivo estan programadas en forma racional,
de manera que el sistema posea la elasticidad necesaria para llevar a cabo las
acciones en el momento conveniente, no interferir con las actividades de produccién
y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que requira la programacion. La

implantacion de los programas de mantenimient preventivo se realiza en forma
progresiva.

Deméritos

VIII.3.1 Las frecuencias de las acciones de mantenimiento preventivo no estan
asignadas a un dia especifico en los periodos de tiempo correspondientes.

VIII.3.2 Las ordenes de trabajo no se emiten con la suficiente antelacion a fin de que
los encargados de la ejecucion de las acciones de mantenimiento puedan planificar
sus actividades.

VIII.3.3 Las actividades de mantenimiento preventivo estan programadas durante
todas las semanas del afio, impidiendo que exista holgura para el ajuste de la
programacion.

VIII.3.4 No existe apoyo hacia la organzacion que permita la implantacién progresiva
del programa de mantenimiento preventivo.

VIII.3.5 Los planes y politicas para la programacion de mantenimiento preventivo no
se ajustan a la realidad de la empresa, debido al estudio de las fallas realizado.
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VIIl.4 Control y Evaluacion
Principio Basico

En la organizacién existen recursos necesarios para el control de la ejecucién de las
acciones de mantenimiento preventivo. Se dispone de una evaluacion de las
condiciones reales del funcionamiento y de las necesidades de mantenimiento
preventivo.

Deméritos
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VII1.4.1 No existe un seguimiento desde la generacion de la instrucciones técnicas 15 0
de mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.
VIII.4.2 No existen los mecanismos idoneos para medir la eficiencia de los resultados 15 10
a obtener en el mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.
VIIl.4.3 La organizacibn no cuenta con fichas o tarjetas donde se recoja la 10 0
informacion basica de cada equipo inventariado.
VIll.4.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del mantenimiento
preventivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi 20 10
como la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.
AREA IX.1 MANTENIMIENTO POR AVERIA
IX.1 Atencion a las Fallas
Principio Basico
La organizacion esta en capacidad para atender de una forma rapida y efectiva
cualquier falla que se presente. La organizacion mantiene en servicio el sistema,
logrando funcionamiento a corto plazo, minimizando los tiempos de parada, utilizando
_ ; . . 100

para ellos planillas de reporte de fallas, ordenes de trabajo, salida de materiales,
ordenes de compra y requisicion de trabajo, que faciliten la atencion oportuna al
objeto averiado.
Deméritos
IX.1.1 Cuando se presenta una falla ésta no se ataca de inmediato provocando dafios 20 10
a otros sistemas interconectados y conflictos entre el personal.
IX.1.2 No se cuenta con instructivos de registros de fallas que permitan el andlisis de 20 10
las averias secedidas para cierto periodo.
IX.1.3 La emision de érdenes de trabajo para atacar un falla no se hace de una 15 0
manera rapida.
IX.1.4 No existen procedimientos de ejecucion que permitan disminuir el tiempo fuera 15 0
de servicio del sistema.
IX.1.5 Lo tiempos adiministrativos, de espera por materiales o repuestos, y de

o . - 15 15
localizacionde la falla estan presentes en alto grado durante la atencion de la falla.
IX.1.6 No se tiene establecido un orden de prioridades en cuanto a atencién de fallas 15 0
con la participacion de la unidad de produccion.
IX.2 Supervision y Ejecucion
Principio Basico
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Los ajustes, arreglos de defectos y atencion a reparaciones urgentes se hacen
inmediatamente después de que ocurre la falla. La supervisiéon de las actividades se
realiza frecuentemente por personal con experiencia en el arreglo de sistemas,
inmediatamente después de la aparicion de la falla, en el periodo de prueba. Se
cuenta con los diferentes recursos para la atencion de las averias.

Deméritos

IX.2.1 No existe un seguimiento desde la generacién de las acciones de
mantenimiento pora averia hasta su ejecucion.

IX.2.2 La empresa no cuenta con el personal de supervision adecuado para
inspeccionar los equipos inmediatamente después de la aparicién de la falla.

IX.2.3 La supervision es escasa o nula en el transcurso de la reparacién y puesta en
marcha del sistema averiado.

IX.2.4 El retardo de la ejecucién de las actividades de mantenimiento por averia
ocasiona paradas prolongadas en el proceso productivo.

IX.2.5 No se llevan registros para analizar las fallas y determinar la correccion
definitiva o la prevencién de las mismas.

IX.2.6 No se llevan registros sobre el consumo, de materiales o repuestos utilizados
en la atencion de las averias.

IX.2.7 No se cuenta con las herramientas, equipos e instrumentos necesarios para
la atencién de aveias.

IX.2.8 No existe personal capacitado para la atencién de cualquier tipo de falla.
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IX.3 Informacién sobre las averias

Principio Bésico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con el personal adecuado para la
recoleccion, depuracién, almacenamiento, procesamiento y distribuci6 de la
informacién que se derive de las averias, asi como, analizar las causas que las

originaron con el propdsito de aplicar mantenimiento preventivo a mediano plazo o
eliminar la falla mediante mantenimiento correctivo.

Deméritos

IX.3.1 No existen procedimientos que permitan recopilar la informacion sobre las
fallas ocurridas en los sistemas en un tiempo determinado.

IX.3.2 La organizacién no cuenta con el personal capacitado para el analisis y
precesamiento de la informacion sobre fallas.
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IX.3.3 No existe un historial de fallas de cada objeto de mantenimiento, con el fin de
someterlo a analisis y clasificacion de las fallas; con el objeto , de aplicar 20 0
mantenimiento preventivo o correctivo.
IX.3.4 Larecopilacién de informacién no permite la evaluacién del mantenimiento por
averia basandose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi como 20 5
la comparacion con los demas tipos de mantenimiento.
AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO
X.1 Cuantificacién de las necesidades del personal
Principio Bésico
La organizacion, a través de la programacion de las actividades de mantenimiento, determina
el nimero 6ptimo de las personas que se requieren en La Organizacion de mantenimiento | 70
para el cumplimiento de los objetivos propuestos.
Deméritos
X.1.1 No se hace uso de los datos que proporciona el proceso de cuantificacion de personal. 30| 20
X.1.2 La cuantificacion de personal no es 6ptima y en ninglin caso ajustada a la realidad de 20| 15
la empresa.
X.1.3 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con formatos donde se especifique, el
tipo y nimero de ejcfiutores de mantenimiento por tipo de frecuencia, tipo de mantenimiento 20 20
y para cada semana de programacion.
X.2 Seleccién y Formacion
Principio Bésico
La organizacion selecciona su personal atendiendo a la descripcién escrita de los puestos de 80
trabajo ( experiencia minima, educacion, habilidades, responsabilidades u otra).
Deméritos
X.2.1 La seleccion no se realiza de acuerdo a las caracteristicas del trabajo a realizar:
educacion, experiencia, conocimiento, habilidades, destrezas y actitudes personales en los 10 0
candidatos.
X.2.2 No se tienen procedimientos para la seleccién de personal 10 5
X.2.3 No se tienen establecidos periodos de adaptacion del personal. 10 0
X.2.4 No se cuenta con programas permanentes de formacion del personal que permitan 10 10
mejorar sus capacidades, conocimientos y la difusion de nuevas técnicas.
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X.2.5 Los cargos en La Organizacion de mantenimiento no se tienen por escrito. 10 0
X.2.6 La descripcion del cargo no es conocida plenamente por el personal. 10 5
X.2.7 La ocupacién de cargos vacantes no se da con promocion interna. 10 0
X.2.8 Para la escogencia de cargos no se toman en cuenta las necesidades derivadas de la 10 10
cuantificacion del personal.
X.3 Motivacion e Incentivos
Principio Basico
La direccion de la empresa tiene conocimiento de la importancia del mantenimiento y su
influencia sobre la calidad y la producciéon, emprendiendo acciones y campafias para
transmitir esta importancia al personal. Existen mecanismos de incentivos para mantener el 50
interés y elevar el nivel de responsabilidad del personal en el desarrollo de sus funciones. La
Organizacién de mantenimiento posee un sistema evaluacién periddica del trabajador, para
fines de ascenso o aumentos salariales.
Deméritos
X.3.1 El personal no da la suficiente importancia a los efectos positivos con que incide el 20 5
mantenimiento para el logro de las metas de calidad y produccion.
X.3.2 No existe evaluacién periddica del trabajo para fines de ascensos o aumentos 10 0
salariales.
X.3.3 La empresa no otorga incentivos o estimulos basados en la puntualidad, en la
asistencia al trabajo, calidad de trabajo, iniciativa, sugerencias para mejorar el desarrollo de 10 5
la actividad de mantenimiento.
X.3.4 No se estimula al personal con cursos que aumenten su capacidad y por ende su 10 10
situacion dentro del sistema.
AREA XlI: RECURSOS
Xll.1 Equipos
Principio Basico
La Organizacion de mantenimiento posee los equipos adecuados para llevar a cabo todas las
acciones de mantenimiento, para facilitar la operabilidad de los sistemas. Para la seleccion
y adquisicion de equipos, se tienen en cuenta las diferentes alternativas tecnolégicas, paralo | 30
cual se cuenta con las suficientes casas fabricantes y proveedores. Se dispone de sitios
adecuados para el almacenamiento de equipos permitiendo el control de su uso.
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Deméritos

XI.1.1 No se cuenta con los equipos necesarios para que el ente de mantenimiento opere
con efectividad.

X1l.1.2 Se tienen los equipos necesarios, pero no se le da el uso adecuado.

XIl.1.3 El ente de mantenimiento no conoce o no tiene acceso a informacién (catalogos,
revistas u otros), sobre las diferentes alternativas econdmicas para la adquisicién de equipos.

XIl.1.4 Los parametros de operacion, mantenimiento y capacidad de los equipos no son
plenamente conocidos o la informacion es eficiente.

XII.1.5 No se lleva registro de entrada y salida de equipos

XII.1.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los equipos.

XIl.2 Herramientas

Principio Béasico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con las herramientas necesarias, en un sitio de
facil alcance, logrando asi que el ente de mantenimiento opere satisfactoriamente reduciendo
el tiempo por espera de herramientas. Se dispone de sitios adecuados para el
almacenamiento de las herramientas permitiendo el control de su uso.

Deméritos

XIl.2.1 No se cuenta con las herramientas necesarias para que el ente de mantenimiento
opere eficientemente.

XIl.2.2 No se dispone de un sitio para la localizacion de las herramientas, donde se facilite y
agilice su obtencion.

XIl.2.3 Las herramientas existentes no son las adecuadas para ejecutar las tareas de
mantenimiento.

X11.2.4 No se llevan registros de entrada y salida de herramientas.

XI1.2.5 No se cuenta con controles de uso y estado de las herramientas.
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XIl.3 Instrumentos

Principio Basico
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La Organizacién de mantenimiento posee los instrumentos adecuados para llevar a cabo las

acciones de mantenimiento. Para la seleccion de dichos instrumentos se toma en cuenta las 30

diferentes casas fabricantes y proveedores. Se dispone de sitios adecuados para el
almacenamiento de instrumentos permitiendo el control de su uso.

Deméritos

XI1.3.1 No se cuenta con los instrumentos necesarios para que el ente de mantenimiento 5 0
opere con efectividad.

XI1.3.2 No se toma en cuenta para la seleccién de los instrumentos, la efectividad y exactitud 5 0
de los mismos.

X11.3.3 El ente de mantenimiento no tiene acceso a la informacién (catalogos, revistas u 5 0
otros), sobre diferentes alternativas tecnoldgicas de los instrumentos.

XI1.3.4 Se tienen los instrumentos necesarios para operar con eficiencia pero no se conoce 5 0
0 no se les el uso adecuado.

XI1.3.5 No se llevan registros de entrada y salida de instrumentos. 5 5
XI11.3.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los instrumentos. 5 5
XIl.4 Materiales

Principio Bésico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de materiales de buena calidad y con

facilidad para su obtencién y asi evitar prolongar el tiempo de espera por materiales,

existiendo seguridad de que el sistema opere en forma eficiente. Se posee una buena 30
clasificacion de materiales para su facil ubicacion y manejo. Se conocen los diferentes

proveedores para cada material, asi como también los plazos de entrega. Se cuenta con

politicas de inventario para los materiales utilizados en mantenimiento.

Deméritos

XIl.4.1 No se cuenta con los materiales que se requieren para ejecutar las tareas de 3 1
mantenimiento.

X1l.4.2 El material se dafia con frecuencia por no disponer de un area adecuada de 3 1
almacenamiento.

XIl.4.3 Los materiales no estan identificados plenamente en el almacén ( etiquetas, sellos, 3 1
rétulos, colores u otros).

X11.4.4 No se ha determinado el costo por falta de material. 3 1
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XI11.4.5 No se ha establecido cuales materiales tener en stock y cuales comprar de acuerdo a
pedidos.

XIl.4.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de materiales de circulacién
permanente.

XI1.4.7 No se lleva el control (formatos) de los materiales desechados por mala calidad.

Xl11.4.8 No se tiene informacion precisa de los diferentes proveedores de cada material.

XII.4.9 No se conocen los plazos de entrega de los materiales por los proveedores.

XI1.4.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de material.

XIl.5 Repuestos

Principio Bésico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de repuestos, de buena calidad y
con facilidad para su obtencion, y asi evitar prolongar el tiempo de espera por repuestos,
existiendo seguridad de que el sistema opere en forma eficiente. Los repuestos se encuentran
identificados en el almacén para su facil ubicacion y manejo. Se conocen los diferentes
proveedores para cada repuesto, asi como también los plazos de entrega. Se cuenta con
politicas de inventario para los repuestos utilizados en mantenimiento.

Deméritos

XI.5.1 No se cuenta con los repuestos que se requieren para ejecutar las tareas de
mantenimiento.

XI1.5.2 Los repuestos se dafian con frecuencia por no disponer de un area adecuada de
almacenamiento.

XI1.5.3 Los repuestos no estan identificados plenamente en el almacén (etiquetas, sellos,
rétulos, colores u otros).

XI1.5.4 No se ha determinado el costo por falta de repuestos.

X11.5.5 No se ha establecido cuales repuestos tener en stock y cuales comprar de acuerdo a
pedidos.

X11.5.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de repuestos de circulacion
permanente.

30
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XI1.5.7 No se lleva el control (formatos) de los repuestos desechados por mala calidad.

XI1.5.8 No se tiene informacion precisa de los diferentes proveedores de cada repuesto.

XI1.5.9 No se conocen los plazos de entrega de los repuestos por los proveedores.

XI11.5.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de repuesto.
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Diagrama de Gantt anual, parte 3
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Disposicion de las maquinas en la planta
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Hoja para procedimiento de Mantenimiento Auténomo

OBERC INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

PROGRAMA DE CHEQUED ¥ LIMPIEZA DIARIA TIEMPO ESTIMADG: 10 minutos

sistema Componente Estandar Método Herramienta/Material

1. columna
2_"wheel head” Limpio

N
3. "Chuck”

i\
4 Mesa

Limpio y centrado Limpiar
5. "Saddle”
=1

6. Base T

7_Parte trasera

B.Cobertores

ALCOHOL

9. Banda metalica

Ajustada (1in)

10. Bomba de aceite’

Accionar embale y
revizar el nivel de
aceite

Magnetismio del Chuck

1

<Op)

Apagado
Husillo —_
@3;\"; .
= 0 Operssian manual
<O Inspeccin visusl
Motz

1. Sisu miguina cuenta con puntos de lubricacidn, asaglnese de agregar aceite Vactra N°L & 2 diariaments

Lax magquinas son las harremientes primarics con los que cxeguromas o Bienestar de ko empresa v de quisnas coloboramas en efie. £ aidado y esmero que pongomos en su operocion  af daries servicio, aseguran ka dispanibilidod y confiobilidad de

fas mismas, para desempeiar sus funciones de manera efectiva, eficaz v eficiants.
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8. Hoja de 5s

o

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
UIMPIEZA DIARIA DEL PUESTO DE TRABAID TIEMPO ESTIMADD: 5 minutos

55
Componente Estandar Metodo Herramienta/Material
1. Ccaja de herramientas oOrdenada
2. marmol Limpia |
3. indicadares Limpios y colocados sobre el marmol Limpiar J
4. comparador Optico Limpio

e
Al

5. Estante inferior del banco

6. Estante para muelas

o
abra Limpio, ordenado
0 M
7. caja de “Gauge blocks” | 1
(1
8. Liquidos Ordenzdos en un solo lugar —_ -
& NOTAS

1. Encaso de no contar con estante para muelas abrasivas, utilice |a caja de herramientas para guardarias.
2. verifique el correcto estado de:
*  Tuberia de aire comprimido
*  Tuberia de axtraccion de polvo
#  Lailuminacion
. componentss eléctricos de la mdquina|variador de velocidad, indicador digital)
*  Conexiones eléctricas de la maguina

Laz maquinas son las h A con las que aseguramas of biensztar de la empresa y de quisnes colaboramas en ella. B cuidade
mismes, para desempediar sus funciones de manera efectiva, aficar y eficiante.

que pongamas an su operacién y al darles servicio, aseguran la disponibilidad y confiabilidod de fos
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9.

Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 1 de 8)

®

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTOD DE MANTENIMIENTO PROGRAMADD

PRDSI.&MADEINSPEM TEIMESTRAL TEMPO ESTRMADD : 2 horss

MATERIALES HEREAMIENTAS TAREA DESCRIPCION
2 REWEION DE LISILLO
= Tragas . Destorslador plana, ghillm)
. Brescha . et alny 2.1 | Fatire la musis abrasiva
L Pieciria iedia . Ui [¥ arvomsian roiiaca
= ® Llaves corafjas " in
. " Indicador de nie
- *
®
®
- Aleohol Bopropllice
Ll Acwsilara
L Lirrgdador & comi
L Trien di Sadata
TAKEA DESCRIFCHIN 2.7 | Coloces base migrithcs oo o ndicedor swobe o wills.

i VERIFICAR EL JUESD DE LOS TORMILLOS “X" § ¥

1.1 | Colegue un troto de madera sobre ol Cheock v baje ol hallio hiita oo coede montedo sobes ln mader.

23] Poner o edicaden en ceie v eecender o hulls, coands se stabilics b velocdad de ge, scagie s buibe
iy ity la cacllacin de la aguja dirane el encesdids v agagade.
[Espediicaciin: 20,000k
1.2 | Colovar el Dial as caro v detasmisai o “joags™ dal wornills =", 1ome mols de la castidad
Expecificacion +0,030in
1.3 | Repita ol paso anterior pare e Wwrnille 75",

Tom i 3cm 1o b ooy

rssnes, pare

deserpefiar ius fumbones de manera slnctive, effoas ¢ eficente.

tas primasios con i que osnguramos = Mensiter de kb empreia ¥ de gudenes colaborormios &n &l

. E] cubchsels | @i /1 Gui PofgaTmiod &6 U operocda i o dovles senwon, mangunan by dapevaibildod ¥ con fabillded de ke

FANUAL DE PROCEDIMIENTOS DF MANTENIMIENTD

RECTIFICADOR A FLANA FARKER MASESTIC

EMITIDO: ALWARD MONTOVA

FECHA REMISION: 08,/ 13,/2015

TR W (a3 AT

R & Fig. B De 15
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 2 de 8)

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PROGRAMA DE INSPECOON TRIMESTRAL  TEMPO ESTIMADO : 2 horas

TAREA DESCRIFCION TAREA DESCRIPCION
24 | Comun taps presionar el basilc hacke anria y scltar. Comprobar gun s ag<ia segrese & cmo, Repets este 3.3 | La rewse esth liste para ser removida. La miquise debe estar lice de fentajes y 8o debe tener W musle
Sas0 al menes tres veces pere omprobes (4 fesetitvided. abrasiva instalada. Dube elevarse com suimo cubdads estre dos perscnas pars evitar golpear les gudes v

lesiones ficas, colocaris en el banco de abejo v girarle de forma goe las guies gueden expuestes.

4 LIMPEZA DEL “SADDLE” O CARRO TRANSVERSAL

4.1 | Inspeccions las cintes de teflde ubicades e of “saddie”, 3l sigame esth dafiade, tendrd ue reemplazasse.

3 RETIRAR LA MESA

3 Fatre ko dos cobertores de le mesa.

b

¥

’ !

32 | Patre s tuerces tensores de las Dandes metilicas (bicades & ambos ledos de |a mesa], ssegirese de 32 | Umpie & prolundided todo o) “sadde” con biocha y Mapos Rimpics, almine por compheta I
scatener la Sande pars que 1o se desenrolle. Lusgo enfosgue les pesa. acurndacione de sceile.

T B

las inas son ks con Jes que aseguramcs o blenester de fa empress y de quienes coloboramos en ella. £ culdud y esmero que pongamos en su operacde v of dorles servicio, aaeg Lo diopont ¥ dod de
oy mismas, pora desempeiior sws funciones de maners efective, efices y eficente.

MANUAL DE PROC DE MANT
RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA REVISION: 03/13/2015 | OCR-WI-003 MAINT | Rev & | Phi 9 De 1S
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 3 de 8)

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PROGRAMA DE INSPECOON TIEMPO ) - 2 horas
TAREA DESCRIFCION TAREA DESCRIPOON
43 | Desics cudedosamante ks dedes & bo lego de les bandes metdlices pers lespecciona st estin 4.7 | Insceccions las gulas inferiores , verifique el buss estado del tomillo X"
defectuoses. Sl existen fsures deben reemplarerse las bandas.
a4 Aplique slcohol @ 1odo o “seddle” v lespie de ruevassente. Replts esta puo heits que guede 1otaimante 48
limpio,
45 | Asegirese de Emplar bien lodas le cavidades, ye que podeian exdstir sobrantes de material ocublos
4s s LIMPMEZA DE LA MESA

.

Retire la sucioded con us trago Fmpio.

L5 rdgwinas 307 s herramientas primonas con ks gue epuramon o ienestur de [ emgvess y de quienes cokborumm en ela. E cuidado y esmero que pongumn e 3u opercade y of durfes sewoo, aeguran fo daponibiidud 7 confrablidad de
e mmyaman, pero desempefion 3u3 funciones de manera efectin, efiul y efidente.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO

RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC

EMITIDO: ALVARO MONTOYA | FECHA REVISION. 03/13/2015 | OCR-WI-003- MAINT

|

| Pég. 10 De 15
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 4 de 8)

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
PROGRAMA DE INSPECOON TRIMESTRAL TEMPO ESTIMADO . 2 horas

TAREA DESCRIPCION TAREA DESCRIPOION
5.2 | Aplque dicchol y limgie o profusdidad tode ls mesas. 6.2 | Lubwique las yulss del “wadde” y dstrBoys of acelie uniormenmente con el dedo.

S3 | Finalizade \a lenpiecs ssliqoe alcobel y deslice la pedra india por las g pers ebmisar inrmgularidedes. €3 | Gire la mwse de forme ue los gules goeden hacls sbefo. Colquela scbre cne tosdls de papel Bmple.
Pastericemente instale la mese coldedosamante sobre of “Sedde”. Este e of paso mis importants de ser

necesariv sifidte mis eyuda paca monter b mesa.
e
’\ li

=

54 | Wnpecchone vivabmante e pivtas de s guiss oo buica de desgasts v gokes. 64 | Mueve la misa de o lado a otro pars comprobar que quedt bien bstalade.

6 INSTALAR LA MESA
6.1 | Lulwigue las gulas de e mesa v Sstribuye o scelte uniformements con el dedo,

Lars s son a3 hestaraentas primans con ko Que Gepsrman of benestor de ks empresa p de quienes coiabororas e el 6 cudodo y Emero que pongans e s operoade y of drles sk, caegaran b duponiiidod y conflubibded de Jos
s, pare desempeRor sus funciones de moners efectivg, eficaz y eficente.

MANUAL DE PROC 05 DE MANT
RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC
EMIMDO: ALVARD MONTOYA [ FEcHA REVISION: 03/13/2015 I OG- Wi-003 MAINT [ Fev- A I P11 De 15
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 5 de 8)

OBERG INDUSTRIES

—
PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PROGRAMA DE INSPEC!

TRIMESTRAL TIEMPO ESTIMADO - 2 horas

TAREA DESCRPCION TAREA DESCRIPCION
65 | Retire les peses de las bandes metilices ¢ bstileles nuevamente. 68 | Umpie ¢ instale los cobenores de la mesa.
66 | Ajuste las tuercas de ls bandes metilices de forma que quede s Tuego” de aproaimadamente use 69 | Aplicue alcohsl of “Chuck”™ v pase b pledre inSle (reslizando movimiento drcuares] pers elimines
pulgada con respecto & la parte infericr de la mese. wpereres y hago Emplelo con us trape.
57 ?nol:h esa 06 o 00 & UG pars Comprober que s Bandas no e JEmontaron y quederon bien . — — ==
7.1 | Centre la seese y cologue el indicador de rivel en forma disgonal sobre el “Chuck”.

Len mdouings son fas herramventas primanias con ks Que aiepuvamcs of Wenestar de o emgvesa y de quienes colaboramos en el £ culdado ¥ emero Gue pongamos en su opercdide y of darles servicia, caegaron o dspanidlidod y conflatviidad de
las miseng, poro desempefior 1us funciones de maner efective, efica: y efidente.

MANUAL DE PROC

RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC

EMITIDO: ALVARD MONTOYA

[ FecHA REViSION: 03/13/2015 [

OCR-WI-003- MAINT

| Rev & [ Pl 1 De 15
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 6 de 8)

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
PROGRAMA DE INSPECOON TEMPO i 2 horas

TAREA DESCRIPOON TAREA DESCRIPOION

73 | G exiite Geaeivel, apst 1os niveladores e 10rma GHegonal (WUn Spusie & Bdicedor Ge nhve) haste
Qoo la rmarca Guede ko mis certrade posble

& VERIFICAR PARALELSMO DEL CHUCK
Espedificacibn. 10,0001in

] VERIFICAR CORREA DE TRANSMISION

9.1 | Verifigue ls temsidn y of estado de le comea SI presents desgaste excesho y mitiples grietas tended gue ser
reemplezade. Umpie & compartiesento.

7

74 | Siexiste dessivel, sjuste los niveledores en forma dagonal (segin apuste of indicedor de nhvel) hasta

10N 0
que la mmarce guede o mis centrade postle. 10 REVISION DEL SISTEMA ELECTRIC

101 | Verifigue las conexiones ebctrica de le miquing.

Las mbquiras son 03 herramientas pvimerkas con 93 que asegurumos o blenator de & ermpresa 7 de quienes cokoboroms en elia £ UITo 7 £3merd Que PONgUmCS e SU cperacidn y of duries semck, aieguran i disponibalidod y conflobvidod de fas
s, pare desempefiar sus fnciones de maners efectiva, eficas y eficente.

MANUAL DE PROC 3
RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA REVISION. 03/13/2005 | OCR-WI-003-MAINT [ Rev 2 | Py 13 Oe 15
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 7 de 8)

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PROGRAMA DE INSPECOION ANUAL  TIEMPO ESTIMADO : 0.5 hovas

TAREA DESCRIPCION TAREA DESCRIPCION
1 INSPECCION DEL SISTEMA ELECTRICO 14 | Usspie las otras cajes de conealones elbctricas splicando abe comprimide.
11 | Abew el pasel ehéctrico, limpie la suciedad y derrames de aceite con un apo limpio.
12 15 | Desncate o varisdor de velockdad y retive los cables eléctrices, tome nota de b posicion de bos cables.
13 15 | Ubere ks tepe v o ventilador.

Lo mdquings son las herTamientas vimanas con as que aseguramas ef Blenestar de fo empresa y de quenes colaborames en ela. B awdodo y exmero que Pongamos en 1u Cperoctn y of dorles servici, aeguran lu diaponibiidad y confiabiidad de

las arasens, para deserpefiar sus funcones de monera efectivag, eficaz y eficente.

MANUAL DE PROC

3

RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC

EMITIDO: ALVARD MONTOYA l FECHA REVISION: 03/13/2015 I OCR-WI-003- MAINT

[ Bev A

| Pig 14

De
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Manual de mantenimiento para rectificadora Parker-Majestic (Hoja 8 de 8)

OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
DE INSPECOION ANUAL _TIEMPO : 05 horas

17 | Aplique Iimplador de contacton, luego limpie of ventlador, cartane v slelas de ventliacidn con sive 19 | Verifique todes las conexiones eléciricn de ls méguine. Corije cusigaer defic gue se obaerve.

comgrimide.

Los mdguings son las hesramientes primavizs con las Que cieguromos o blenestar de ks empresa y de Quienes coloboromes en elle. El culdodo y esmerns que pongamas en su operocidn y of darfes serwcio, alepuan fo dsponitviidod y conflabifided de
los s, pore desempelion sus fundiones de muners efectiva, eficas y eficente.

MANUAL DE PROC DEM
RECTIFICADORA PLANA PARKER MAJESTIC
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FecHA REVISION. 03/13/2015 [ OCR WH-003- MAINT = | Phg. 15 De 15
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10. Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 1 de 11)

® OBERG INDUSTRIES

PROC [3 PR
PROGRAMA DE INSPECOON TRMESTRAL TIEMPO ESTIMADO © 2 horss
MATERIALES HERRAMIENTAS TAREA | DESCRIPCION
¢ Topos *  Destornifladores (plano, philkips) 2 REVISION DE USILO
& docha ®  Uswashen 71 | Retke la musle st iva.
¢ Hedainge o Usve francess medians
o Pess ®  Lheves corofijes 13men y 19wm
o Sopledor o bdicador de sivel
«  wpa
©  Tollas de papel
. “Sof red” 5/8
s Akchol boproplice
. Aceitera
. Umplador de contactos
¢ Treeo de madera
TAREA | DESCRIPOON 22 | Colocar base magnétics con el indicader sobre el usila,
1 VERIFICAR £L JUEGO DE LOS TORNILLOS X" y ¥

1.1 | Cologue wn traro de medera scbre of Chuck y baje of husilio hasts que quede montado sobre la maders.

23 | Posmr el inSicador en cern y encender el husllo, cusndo se establice la velodidad de giro, apague of hailo y
olrerve ls osclaciin de b agje durants el encendido v apagado.
Espedficaciea 20,0002in

"

Colocer of Dial en cero y determinas el “Juegs” del tornilo *Y", tome nota de s cantided.
Espedificacion: +0,030in

M

Raepite of peso anterior pera el tornilo X,

Lot dguings son las herramventas primarias con ks ue asepurames o blenestor de i empeso ¥ de guimes colaboramos en eile. £ cuidodo y ewmero Que pongamos en s cperacide y of davles servicio, aeguran o disponibalidod y conflobiided de ke
misma, pevo desempellor sus fundiones de manero efectivg, eficer y eficente.

MANUAL DE PROC [
RECTIFICADORA PLANA MITSUL
EMITIDO: ALVARO MONTOYA | FECHA EFECTIVA: 03/13/2015 [ OCR-WI-004- MAINT [ fev. & [ pas_ 9 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 2 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

DEM
AMA DE INSPECCION TIEMPO ESTIMADO : 2 horas
TAREA DESCRIPOON TAREA DESCRPCION
24 | Con us trapo presionar ol husllo hacis arriba y soker. Comprobar goe la sxuje regrese & cero. Repetk 33 | Retire la tuerce tenscrs del catle del lado derecho de e mess (ssegorerse de sostener ol ceble cata que no

et paso ol manos es veces pare compeobar |a repetithvided. se deservole], lumgoe esrcacue la pesa.

3.

s

3 RETIRAR LA MESA
3.1 | Accione of freso de la mesa.

i

32 | Retve los dos cobertores de e mese 35 | La mesa esth liste pere ser removide. La miguine debe ester libre de montajes v oo debe tener la muda
abrasiva instalada Debe elevarse com sumo cuidado entre dus personas pars eviter goloess las gufas v
lesiones Misicas, colocarls e ol basco de rabajo y girark de forma que les gues qoeden hecia arrida.

-
./ i

Len mdiquinas 1on ks herraoventas primarios con ias que aseguramas el bienestar de jo empvesd y de Quienes coluboramos en ella. B cuidodo y
meisencs, pare desermpefior sus fndiores de monere efectivg, eficas y eficente.

MANUAL DE PROC DE
RECTIFICADORA PLANA MITSUL
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA EFECTIVA. 03/13/2015 [ OCR-WI-004- MAINT [ Rev. & [ Pag 20 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 3 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
PROGRAMA DE INSPECCION TRIMESTRAL  TIEMIPO ESTIMADO - 2 horas

TAREA DESCRPOION TAREA DESCRIPCION
3.6 | Ratirar les baliseras {recusrde que le mis corta se coloca o franta, le muesca de ambis quedan o lade 42 | Reslice une Empleza profunds con broche y treges limpios.
durucho y les caazes de los tornilios hacle arvida).

23 | Sople les cabates de bos tornilios cubridndolos con un rape pars eviter ensuciar of resto de le miquina.

A

4 UMPIEZA DEL “SADOLE™ O CARRO TRANSVERSAL
4.1 | Deslice culdadosamente ks dedes o ko largo de los cebles pars lnspeccionar si estin defectuoses. Si
wxkiten hilcs reveniados, debe resmplazarse del cable.

44 | Aglique akohel & 1odo ol “saddie” y limpie de nusvaments. Recita ests paso hasts qus quede ttaiments
liewgio.

Les mdquinas son las herromientas peimarnias con ke que aseguromos & bienestor de fo empresa y de quienes colaboramos en ella. B coidodo y a L v ol dovfes servicio, aseguren lo dsponidilidad y conflabiided de fos
mismas, pore desempefiar sus funciones de manere efectiva, eficaz y eficente.

MANUAL DE PROK [3
RECTIFICADORA PLANA MITSUL
EMITIDO: ALVARO MONTOYA | FEcHA EFECTIVA: 03/13/2015 | OCR-WI-004- MAINT [ Rev. 2 [ pig u De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 4 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
PROGRAMA DE INSPECOION TRIMESTRAL  TEEMPO ESTIMADO - 2 hoeas

TAREA DESCRIPCION TAREA DESCRIPCION
35 | Asegirese e limoier bien to0es a cavidedes, va o odrian existlr sobeastes de mater il codlios T2 | Une vez limpacs 1odo ol “sadde", Gesboe s piodes India cof 1es goiis pars wimine: Fregdandsdes ¥ impe
cusvermnle con sikcohal y un taps legio

4.6 | Limgle los 1opes de las gules « ntrodusce un dispositive (pie, llave Allen pequela) pars verilicer que la 49 | Deslice susamente los dedos por les pistas de les gufes en busca de regularidedes. Sise detecta algin
tuberis no esté clatrulda. desgaite serd recesaric Tapear” con “soft rod” /8y WD 40

4.7 | mspecdons las yules inferiones del “saddie”, veriicue el buen extado del cobertor del tomills "X y 4,10 | Umpie ks oriles del “Sasdle”™.
resoque of tomillo de le gaza metdlice.

Las mdquings son s hesramientus peimarias con los Gue asegurameos o Wenestur dee o empresy y de quienes cofoboramos en ella. B cuidodo y esmeno que pongavmncs en su operocidn y of dorles serwcio, aseguran lo disponiviided y confiobiidod de fo
misees, pore desempeliar sus fundiones de moneru efectivg, eficar y eficiente.

MANUAL DE PROC 15 DE M
RECTIFICADORA PLANA MITSLI
EMITIDO: ALVARO MONTOYA | FECHA EFECTIVA. 03/13/2015 I OCR-WI-004- MAINT | Rev. & [ rag 12 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 5 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMEENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
e —————————

DE INSPECCION TRIMESTRAL  TIEMPO ESTIMADO - 2 horas

TAREA DESCRIPCION TAREA DESCRIPCION

411 | Una ver finslizade ls Smpieze accicoe la bomba varies veces hasta observer que el aceite sele por les 5.2 | Aplgue sicchol y lesgie a profusdided toda le mesa.
Wufes. Esto pers verificer que no exkits obistruccidn em la tuberis interns.

4.12 | Finsdmente cologue une toala solire of “Saddle”. 5.3 | Sophe les cabezas de los torsillos cubrdndokos con un Wapo pers evitar erauder 19do el puesto de tabejo.

e

S LIMPIEZA DE LA MESA 54

5.1 | Retie la suclediad con us trago limpic,

Lan mdguinags son lus herramientas primarios con Aas que aseguwomas o Venestur de lo empresa y de guienes coloboromes e efla. BT cuidado v 9 o 3u opy ¥ of darfes serwoo, esegwon fo disponibiided y conflobviidud de s
s, puar desermpefiur sus funciones de mavers efectivy, eficas y efiente.

MANUAL DE PROC [
RECTIFICADORA PLANA MITSUI
EMITIDO: ALVARO MONTOYA [ FECHA EFECTIVA: 03/13/2015 [ OCR-WI-004 MAINT [ Rev. & [ Pag 13 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 6 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PROGRAMA DE INSPECCION TRIMESTRAL  TIEMPO ESTIMADO - 2 horas

TAREA DESCRPCION TAREA DESCRIPCION
55 | Mspeccione visusimeste les pistas de les guls en busca de desgate y goipes. 3 LIMPIEZA DE LAS BAUNERAS
6.1 | Coloque ks belineras sobes sobre trapcs lkspios, bileles com WO 40. Posteriormente frote ks belines con ambas
maros (de erril:a haca abejo] hacesdo movimisto droderes Repits este paso hasta eliminar toda ls socedad.
S5 | Desice susversante los dedis por les sistas de s ol peca verficar | exiie desgaste. De sentirse
algune breguarided se tendvl cue “lasesr” con “soft rod” 5/8 y WD 40 [como se indica en o paso
4.9).
52
Bl ad
57 | Terminade le bmpheza cologes o 1oalle de papel solre b mes.
€3 | lmpeccione visualments ko belines presentan desgmte. S lodos presentas deterlors corsider atie, debe
o reemplazarse la babeera.

Ls s 30n A3 herr araentas primavias con \as Gue Gimgarais o lenestor de [ empveaa y de quienes cofaborames en ela. £/ cwdodo y Bmers Gue SOngOImcs e 34 Cereodn ¥ Of Joies Serna, Gergwran /o dapombilided 7 con flbidod de 1
mamas, por desempefior su fustine de muner efectiva, oficus 7 eficente.

MANUAL DE PROC

RECTIFICADORA PLANA MITSUY

EMITIDO: ALVARD MONTOYA I FECHA EFECTIVA. 03/13/2015 l

OCR-WI-004 MAINT [ Rev. & [ Pag 24 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 7 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
e e ——— —————

DE INSPECCION TRIMESTRAL _TIEMPO ESTIMADO : 2 horas
TAREA DESCRIPOON TAREA DEGPOON
7 DRENAJE DEL ACEITE 23 | Gire la mesa de forms que les gules gueden hacia abujo. Coliguels sobve una toalls de pagel limpls.
5 A =
e A S T s e ey Posteriomente instae la e curadosamente sobve el “Saddie”. Este e o aso s ingoriante de se

necesaric sobdte mis ayuda pars montar b mea.

B INSTALAR LA MESA
Coingue bas babomras Ampies o ol “Seddie”. Recuerde s poslcke (indcads e & pusto 3.6).

g4

(N

Lubrigue las guias de la mesa v las balnerss.

Las mdquings son lus herramsentas primavias con kos gue aseguravos o bleneitor de ka empvesa y de quienes colodoramas en ela. F/ cuidodo y esmero que pongomas en so opercodn v of dorfes servica, aseguron /o dspomidiided y con flobitdod
de kes mrisenas, pore deserpefiar sus funcones de munera efectivg, eficar y eficiente.

MANUAL DE PROC 3
RECTIFICADORA PLANA MITSLI
OCR-WHO04- MAINT [ mev. A

EMITIDO: ALVARO MONTOYA | FECHA EFECTIVA 03/13/2015 [
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 8 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

TAREA DESCRIPOON TAREA DESCRPCION
8.6 | Ajunte lo tunrce del cable de forme gue quede un “joege”™ de aprodmadaments une poigads con £9 | Aclique WD 40 & “Chuck” y pase la pledra indis [redizando movimients drcdere) para eliesinar
respecto a la perte inferior de la mese. miperesas y kego limpielo con un trapo.

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
PROGRAMA DE INSPECOON TRIMESTRAL TIEMPO ESTIMADO : 2 hevas

87 | Desplace s misa Ge on W00 & GE10 pars comprobar Gue el cable £o 3& dewmonts y quedd Sies 3 AJUSTE DE NIVEL DE LA MAQUINA
siwnstado. 9.1 | Contrela mese y cologue o mivel de forma longtudine & ls mess

8.8 | Umpie ¢ instale los cobertores de b mese. 92 | S edste desnived, sjuste ks tuercas de ks niveladores frontales hasts gue la marcs guede o méds carrade
posble

Lens mquiics 3cm (a3 herramaentas prmanias con ki que SeperaTin 6 et de fu emaress y de Qurnes cokaborume e el B cadodo 7 eanero Gue ponpaTEs e 33 aperuody v of durkes sernck, cargeran o doponbidad y confrubiided
de fus raismas, pare desempelur sus furciones de muners efectivg, efica y eficente.

MANUAL DE PROC S DE
RECTIFICADORA PLANA MITSUI
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA EFECTIVA: 03/13/2015 | OCR-WI004 MAINT [ Rev. & [ rex 16 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 9 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PROGRAMA DE INSPECOON TIEMPO ESTIMADO : 2 horas
TAREA DESCRIPOON TAREA DESCRIPOION
93 | Luego cologue el mivel do forma trarsversal 4 la mese. 10 VERIFICAR PARALELISMO DEL CHUCK
Espedificacién: £0,0001in

pesible. 1u REVISION DEL SISTEMA ELECTRICO

101 | Verifigue las comeniones eldctricas de la mbquine.

Les mdquinas son fas herramentas primavics con kes gue caegurovncs o blenestor de la empvesa y de quimes cokiborames en ella. B culdodo y esmero que pongamcs en su operecidn y of dares servick, cieguran lo doponbiidad y conffabilfided
de fus mismas, pare desempetiar sus fundiones de maners efectivg, eficas y eficente.

MANUAL DE PROC )5 DE M.
RECTIFICADORA PLANA MITSLI
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA EFECTIVA: 03/13/2015 [ OCR-WI-004- MAINT | Rev. A [ rie v De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 10 de 11)

@ OBERG INDUSTRIES

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO
e S
PROGRAMA DE INSPECOON ANUAL  TIEM#PO ESTIMADO - 0.5 horas

TAREA DESCRIPOON TAREA DESCRIPOON
1 INSPECCION DEL SISTEMA ELECTRICO 13 | Aglique mplador de contactos, luego limpie ol ventilsdor, carcass y sletas de ventilecion con sire commeeimida.
11 | Destmonte of variador de velocidad y retie ko cables eléctricos, tome nota Se la posicidn correcta
de los cables.
‘ %
L2 | Ubere lotape y of vestlador, 14 | Umple las commiones elictrices del indicador digital con enplador de contactes.

s s 3o Ko herramaen s qvimar s con ks G caeguiimics ¢l bieneslr de 10 emevesa 7 de quienes coaboraman m ela. £ cdodo y emerD que Sangamos en 3w operacde  of dries serviic, aseguron s daponbiiided y conflabidad de
Jas masena, pura Sesempelur sus fnoves de moners efectivg, eficus y eficente.

MANUAL DE PROC DE
RECTIFICADORA PLANA MITSUI
EMITIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA EFECTIVA. 03/13/2015 [ OCR-WI-004 MAINT [ Rev. & [ Pag. 18 De 19
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Manual de mantenimiento para rectificadora Mitsui (Hoja 11 de 11)

@ (OBERG INIAISTRIES

PROCEMNMIENT O DE MANTERIM ENTO PROGRARM ADD
e ——————————

PROGRAMA DE INSPECOON ANUAL TIEMPOD ESTRIADD : 05 hovas

TAREA DESCRIPCION

15 | Verifioue todes las coneiomes elicirica de la mbguing. Corije cualguier dafio gue s obaere.

L g ine son o herramiention grimanio con o que aerguamed o ieeilor de ke erpesa i o quienes cofaborormios en elfe. ET cuided's i simene oo ponpavs en Ju operoci y o donles serwicn, mrguron lo depovibyiidod y

cumfictalivind e les i, povo dmempefi ius funcionss e raners sffctie, Bies ¢ efiemte.

MANUAL DE FROCEDIMIENTOS DE MANTENRIENTD

RECTIFICADOR A FLANA MITSU

EMIMIDO: ALVARD MONTOYA | FECHA EFECTIVA: 03/13/2045 OCR- W00 MABINT

120




Anexos

1. Dimensiones generales de rectificadoras Parker-Majestic

GENLRAL OINLRZONS
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2. Dimensiones generales de rectificadoras Mitsui
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3.

Programa de mantenimiento antiguo de rectificadoras planas

OCRE-F-009-MAINT - Control_de Mantenimiento [Rectificadora)

REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREYENTIYO ¢/ AUTONOMO - OPERACION DE RECTIFICADD

® FRFERT CHITH RICA

Emitido: A Mostopa Fecha Revizion: 0212712014 Rer. © Pig. 1ded
1. Marque con [ % ] i no se requicre ajuste o reparacian MODELD SIN ASSET MES ARD
2. Marque con [ O 1si se requiere ajuste o reparacién, agregue una nota sxplicativa en Comentarios
3. Marque con [ 2 ] i la miquina estd fuera de aperaciédn
INSPECCION DIARIA [OP FECHAI 1 P2 '3 Fa 'S 6 T "8 3 10111213 14 15 16 17T 18 19 [20 21 22 P23 24 25 26 27 28 2330 31

#EMFL

Ficwirarniveler 4o agiche

Djar meralongitudinal contrada,ring ertden
wra

Djar zarrotranrwerral contrado

Lubrizazitin de miquina

A<tivar bombaautomStica 2 uecer al dia
am.s 10 am. - Epam.]

&

Limpicza qeneral do laméquina

INEPECCION SEMANAL [DPERADOBECHA

INSPECCION EIMENSUAL [MTTO) FECHA

#EMPL #EMPL
Hota: Siempre que sea posible, realizar la inspeccion zemanal los dias lanes APROEACIOHES
FECHA FIRRAZ
INZPECCION MENZUAL [MANTENIMIERECH: INSPECCION SEMESTRREcH SUPERVIZOR
#EMPL #EMPL
Limpicxzade motary abanizar FAANTENIMIENTO
Chequen do radamicntar do maotar
Ficuiritin del dopdrito de aceoite o
Drenar aceite urado
INSPECCION ANUAL [MTTO) FECHA|
#EMPL

COMERNTARIDE
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4. Ejemplo de uso del programa antiguo de mantenimiento

124



4. Hoja de registro nueva utilizada para el control del mantenimiento autbnomo

® OCR-F-003-MAINT - Costrol de Mastenimiento [Rectificadora plana)
OBERG COSTA RICA REGISTRO DE MANTENIMIENT O PREYENTIYO ! AUTONOMO - OPERACI{N DE RECTIFICADD
o: A Mostoya Fecha Revizion: 0212712014 Rer. C | Pig. 1del

ID ASSET [ DESCRIPCION [ MES [ Afio

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO ALUTONORD
[ & ser realizade por ol personal operative o ¢ mecing signada al puests de trabaja]

Instrucciones Simbologia
Fiealice una inspeccién visual de los diferentes componentes de la miquina v pueste de trabaie, de acuerde con loindis 1. Marque con [0 ] i se requiers ajuste o reparacidn, aqreque una neta explicativa en Comentarios
i e presenta alguna Falla o problems, indique el conjunts sfectade por medio de | siguients simbologia, 2. Marque con [ X 1si la miquing estd fuera de operacién

Mota: £i ol conjunto e encuentra en dptimas condiciones deje las casillas en blanco

INSPECCION DIARIA [OP FECHA 10 [ 1 [ 12 [13 [ 14 [ 15 [16 [ 17 [18 [ 19 [20 [ M [22[23[ 24|25 (26| 2T |28 29| 30| 31

Columna

-
Mo
o
-
]
L
-
-
-l

Husillo

Mesa

Saddle

Planivelas de contral

Carcaza

Conexiones ds airs comprimids

Tuberia de extraccién de polve

Conexiones eléctricas

HNuminacian

Ejecubs ¢l procedimi diaria ds il & , de aenerde con le indicade wn ¢l Manual de Precedimisntes de Mantenimicnte, que cots inchuids en ol Libre de Mankenimicnte de ln miquina,
Indique su D < iniciales (Firma OBERG] en la casilla del dia correspandiente, para registrar que <l Mantenimiente ha side realizade.

Este Procedimiento debe realizarse dia a dia, asi como ol registro de firmas. MO ES PERMITIDO saltar Fechas o registrar firmas de forma acumulativa,

1t EMPL

Inicialez (nombre p apellido)

FROCEDIMIENT 0% DE MANTENIMIEWT O PROGR ARMADO

[ & ser realizade por el personal autorizade del Dpke. Pantenimiento, seqin el Programa de Mantenimicnto]

Mantcnimicnto realizade Fecha realizado Firma técnice Condicidn de la miquina

[ Trimestral [ semesteat [ Anual [ ] [ Operacignnormal - [ Flequiere reparacion o ajuske D

COMENT ARIOS

APROBACIONES
PRODUCCION MANTENIMIENT O ec

e () ) O]
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Ejemplo de uso de nueva hoja de registro (1 de 2)
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7. Ejemplo de uso de nueva hoja de registro (2 de 2)
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8. Informacién recolectada luego de realizadas las inspecciones

PM Progress History

maquina correspondients)

lubricacion de guias y ejes.
Selimpia y reviza el sistema electrico.
La maguina queda en operacion normal

Progress Name
PM Created

Ejecute la inspeccian trimestral, segin ko indicado en el Manual de
Procedimizntos de Mantenimiento {Adjunto en el Libro de Mantenimiento de la

Se rezlzo mito timestral. Rasgueteo de guias de mesa. Se reviza sistema de

Progress Set
D4/0172015

05152015 Page 1 af3
Asset ID Description Work Order Mo. Staff ID Maintenance Hext Date Due
Progress Mame Progress Set Progress Change Progress Text
Notes
128.28 Surface Grinder PM-D000D00012 KGUILLEN 04222015 072212015
PM Completed 04/23/2015 08:35:00
Ejecute la inspeccian trimestral, segin ko indicado en el Manual de
Procedimientos de Mantenimiento (Adjunto en el Libro de Mantenimiento de la
maquina correspondients)
Se realizo procedimiento mtto trimestral. Se encuentra sefizles profundas de
desgaste en guias de mesa y saddle, que provocan problemas de planited y
paralelismao.
Se procede a rasquetear las guias para comregir 1z fzlla.
Se realiza reparacion y ajuste del controlador de velocidad. Se determina que
el motor inshtado en esta maquina no tiens la potencia para desamollar &l torque
requerido para la operacidn nomal “roughing”.
Aguneu la maguina estd en condiciones de operacion. es necesario encontrar
un motor de reemplazo, con el torque comecto.
Progress Name Progress Set
PM Completed D4iZ32015
PM Created D4/0172015
12B.16 Surface Grinder PM-D000D00002 ECAMER 04172015 0772015
PM Completed 04/2212015 D6:32:35
Ejecute la inspeccian trimestral, segin ko indicado en el Manual de
Procedimientos de Mantenimiento (Adjunto en el Libro de Mantenimiento de la
maquina correspondients)
Mo trimestral realizade. no se encuentra fallas. La maquina continua
enoperacion momal.
Progress Name Progress Set
PM Created D4/0172015
128.03 Surface Grinder PM-D000D000 16 KGUILLEN 042002015 07202015
PM Completed 51202015 10:48:57
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