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Resumen

El proyecto esta basado en la actualizacion del plan de mantenimiento y reestructuracion de
formularios técnicos implementados por el area de mantenimiento de la empresa Celco del Norte
S.A.S. fundamentados en la fabricacién de laminas de espumas y colchones en diferentes
presentaciones (densidades y espesores) encaminados en especial en la elaboracion de colchones,
donde deben pasar por una serie de procesos para alcanzar el resultado final, clasificados de
acuerdo a su gama (alta, media y baja). EI proposito del presente documento es optimizar el
proceso de manufactura garantizando una mejora al plan de mantenimiento empleado actualmente
y reestructuracion de los formularios técnicos implementados, buscando un nivel de eficiencia
y eficacia en la produccion de la empresa.

Obteniendo beneficios en los tiempos de puesta en marcha de la maquinaria y calidad del
producto que garanticen un indicador de produccion elevado y menor indice de fallas que se
puedan presentar en la maquinaria, todo esto enlazado en la optimizacién del plan de
mantenimiento actual.

Adicionalmente se estableceran fichas técnicas a la maquinaria y actualizacion de los
instructivos empleados en el proceso con el fin de mantener la proyeccion del registro histérico de
los mantenimientos ejecutados en cada componente de los equipos, informacién técnica del
equipo, fecha de ejecucion, responsable de la ejecucion y evidencia del desarrollo de la actividad,
con esto se busca que podamos tener acceso a la informacion oportuna a la hora que se presente
un inconveniente en los equipos y analizar cuél es el posible fallo, también se evalta la
informacidn contenida para hacer un estudio de indicadores en cuanto a los gastos empleados en
procesos de mantenimiento, buscando la disminucion del gasto econdmico y apuntandole a la

calidad del area de mantenimiento en la empresa Celco del Norte S.A.S.



Abstract

The project is based on updating the maintenance plan and restructuring technical forms
implemented by the maintenance &rea of the company Celco del Norte S.A.S. based on the
manufacture of foam sheets and mattresses in different presentations (densities and thicknesses)
aimed especially at the manufacture of mattresses, where they must go through a series of
processes to achieve the final result, classified according to their range (high, medium and low).
The purpose of this document is to optimize the manufacturing process by guaranteeing an
improvement to the maintenance plan currently used and a restructuring of the technical forms
implemented, seeking a level of efficiency and effectiveness in the company's production.

Obtaining benefits in the start-up times of the machinery and product quality that guarantee a
high production indicator and a lower rate of failures that may occur in the machinery, all this
linked to the optimization of the current maintenance plan.

Additionally, technical sheets will be established for the machinery and update of the
instructions used in the process in order to maintain the projection of the historical record of the
maintenance carried out on each component of the equipment, technical information of the
equipment, date of execution, responsible for the execution and evidence of the development of
the activity, with this it is sought that we can have access to timely information at the time that a
problem occurs in the equipment and analyze what the possible failure is, the information
contained is also evaluated to make a study of indicators regarding the expenses used in
maintenance processes, seeking that the economic expense tends to decrease. Aiming at the quality

of the maintenance area in the company Celco del Norte S.A.S
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Introduccion

Debido a la evolucion de los procesos industriales a lo largo de la historia humana han
desarrollado contribuciones constantes a nivel estructural y social, reformando la mano de obra
y la ejecucion operativa, generando cambios dinamicos en el planeta que por endefuerza a

las empresas a optimizar sus procesos, aplicando las normas vigentes que las rigen.

Debido a lo anterior, las empresas buscan generar productos de alta calidad basados en
mecanismos de desarrollo integral y sostenible, razon por la cual CELCO DEL NORTE S.A.S
se dispone a mejorar su proceso de mantenimiento, actualizando el sistema ceejecucion de los
procedimientos para otorgar una mejora continua que permita un nivel de eficiencia y eficacia

adecuada basada en la implementacién de la filosofia TPM (Mantenimiento Productivo Total).

Para ello es necesario la implementacion de herramientas para planear, controlar y evaluar
cada actividad desarrollada por el area; otorgando beneficios de seguimiento y cumplimiento de
las tareas delegadas, para este esquema estratégico de trabajo, se identifica la necesidad de la
actualizacion y reestructuracion de los procedimientos ejecutados por el area de mantenimientos
a los equipos de produccion , respaldando el alto nivel productivo, cumpliendo ademas con los
parametros establecidos por el sistema de calidad; circunstancias que dieron origen al presente
trabajo de grado, donde se aportard al mejoramiento del plan de mantenimiento, instrucciones y
procedimientos de las procesos desarrollados por el area a los equipos Yy reestructuracion de los
formularios técnicos (formatos, fichas técnicas) que respaldan el buen desarrollo de las
actividades delegadas por el jefe de mantenimiento en el plan de trabajo, permitiendo operar bajo

criterios técnicos y econdémicos, interactuando dindmicamente con las deméas dependencias de
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la empresa, logrando un manejo estratégico de los recursos humanos y materiales, transformando
al area de mantenimiento en un importante pilar de la empresa que contribuye al constante

crecimiento y fortalecimiento integral del sistema de calidad.
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1. Presentacion del problema

1.1. Titulo

Actualizacion del plan de mantenimiento y reestructuracion de formatos, fichas técnicas,

instructivos del area de mantenimiento de la empresa CELCO DEL NORTE S.A.S

1.2. Planteamiento del problema

Actualmente Industrias CELCO DEL NORTE S.A.S presenta una falencia notable en el area
de mantenimiento, afectando el desarrollo del indice de produccién requerido, debido a la baja
implementacion y ejecucion de su plan de mantenimiento e instrucciones técnicas y recoleccién
de informacion, requiriendo una actualizacion y reestructuracién de su plan de gestion de
mantenimiento empleado en los equipos, el plan de gestion de mantenimiento que actualmente se
ejecuta y la evidencia que soporta las actividades de los operarios a los equipos. Se ha logrado
identificar lo remoto y necesario de una renovacién que optimice el sistema del plan de gestion del
area de mantenimiento, garantizando un alto indicador de calidad en el proceso y el desarrollo
oportuno de los indices de produccién; logrando catalogar el area como una dependencia de alta

calidad y un pilar importante para el desarrollo de la industria.

1.3 Formulacion del problema
¢ Qué beneficios obtendra Industrias CELCO DEL NORTE S.A.S con la actualizacion del plan
de mantenimiento y la reestructuracion de los formatos de evidencia, fichas técnicas e instructivos

del area de Mantenimiento?
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1.4. Justificacion

Teniendo en cuenta la filosofia TPM (Mantenimiento Productivo Total) que permite evaluar el
plan de gestion de mantenimiento en la industria, buscando implementar la autonomia e
importancia de mantener los equipos en buenas condiciones se actualizard el plan de
mantenimiento el cual comprenderd unos pilares importantes a estudiar: Pardmetros,

planificacidn, programacién, implementacion, control y evaluacion.

Nos posibilitara analizar el comportamiento operativo de los equipos y sistemas de la industria,
verificando etapa por etapa lo que sucede para asi poder alcanzar mejoras continuas en cada
proceso, adicionalmente se busca reestructurar las instrucciones y formatos implementados de
cada actividad que soportan la evidencia del desarrollo de las tareas a los equipos, logrando
inspeccionar y aprobar el desarrollo adecuado de las actividades delegadas a los funcionarios,
mediante las instrucciones técnicas se busca que cada una de las tareas que se ejecutan en los
equipos por el area de mantenimiento, tengan una guia dindmica y comprensible del adecuado

desarrollo de las mismas.

Igualmente, en la actualizacion de las fichas técnicas de cada equipo suministrando informacion
actualizada que garantice datos confiables y oportunos para el buen desarrollo de todos los equipos

y procesos de la industria.

Alcanzando con esta optimizacion un plan de gestion de mantenimiento eficiente que reduzca
los tiempos muertos imputables en los procesos y avale todas las politicas de calidad de la

industria.
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1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General. Optimizar el plan de gestion de mantenimiento de la industria

CELCO DELNORTE S.A.S logrando grandes resultados en sus indices de produccion.

1.5.2. Objetivos Especificos. Analizar el plan de mantenimiento empleado en la industria e

inspeccionar elestado de cada equipo y proceso.

Identificar las fallas eventuales que se presentan con mayor recurrencia en losequipos

originando bajo rendimiento de produccion.

Reconocer el sistema de gestion de mantenimiento empleado y su fuente informacion

contenida, que garantice toma de decisiones confiables.

Reformar formularios técnicos (formatos, instrucciones, fichas técnicas) del area de

mantenimiento garantizando suministro de informacion eficiente.

Afianzar la filosofia del TPM (mantenimiento productivo total) en laindustria, gestionando

una mejora continua operativa y productiva.

1.6. Informacion Empresarial

1.6.1 Resefia Historica. Fue fundada en el afio 1989 en la ciudad de Bogota D.C., con el firme

propoésito de manufacturar y comercializar espumas, colchones y colchonetas en poliuretano



20

flexible con criterio de excelente calidad y enmarcados en eficiencia y responsabilidad, con
materias primas importadas que proporcionan seguridad y confianza para los clientes.

En la actualidad se encuentra ubicada en la ciudad de San José de Cucuta y cuenta con una
amplia trayectoria de méas de 20 afios como productora de espumas, colchones y colchonetas en
poliuretano flexible, contando con personal altamente calificado que permite impulsar el desarrollo
economico de la region ingresando a diferentes mercados, no solo en el &mbito local y regional,
sino también penetrando con gran aceptacion y logro en mercados nacionales como los
departamentos de Valle del Cauca, Boyacd, Santander, Cesar, Cundinamarca y Arauca. Su
seriedad, confiabilidad y calidad, le ha brindado una excelente imagen en el mercado permitiendo

ser mas competitivos en el momento de satisfacer las necesidades de los clientes.

1.6.2 Mision. Somos una industria de colchones comprometida en garantizar el descanso ideal

de nuestros clientes.

1.6.3 Vision. Ser la marca de colchones Norte Santandereana, preferida en el mercado nacional.
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1.6.4 Organigrama Corporativo

— 2. ORGANIGRAMA INSTITUCIONAL

1 OPERARI MAGUINA PLANA
CLENTE SIS D COMPRES E

Figura 1. Organigrama Empresarial

1.7 Alcances y limitaciones

1.7.1 Alcances. Optimizar el plan de gestion de mantenimiento empleado en la industria
CELCO DEL NORTE S.A.S apartir de una intervencion en el plan de mantenimiento y las fuentes

de recoleccion de informacion de las actividades efectuadas en los equipos y procesos.

1.8 Delimitaciones

La existencia de condiciones indeseables tales como la no autorizacion de laoptimizacion o la
revision de datos ya que entrariamos a conocer todo el proceso de produccion de materias primas
que tienen gran auge en el mercado nacional.

1.8.1 Delimitacion espacial. Este proyecto se llevara a cabo en la industria CELCO DEL

NORTE S.A.S ubicada en la ciudad de Cucuta Norte de Santander.



22

1.8.2 Delimitacion temporal. El presente trabajo dirigido se realizard en un lapso no mayor a

4 meses en la industria.
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2. Marco referencial

2.1 Antecedentes

Un primer trabajo corresponde a Edgar Chuquimbalqui Ferndndez (Lima, 2018), quien realizo
la “Propuesta de mejora de un Plan de Mantenimiento Preventivo para incrementaren la
Productividad del Area de Produccion en la Empresa Metalmecanica S.A.” Este trabajo se
centralizé en la realizacion del plan de mantenimiento preventivo en los equipos utilizados en la
fabricacion de mallas electrosoldadas con el fin de aumentar la productividad, eficacia y eficiencia

en el &rea de produccion de dicha empresa.

En esta propuesta se aplico un diagrama de flujo mejorado, donde se incluyo la capacitacion al
personal encargado del mantenimiento de los equipos para los procesos de cambios programados;
a cada equipo se le realiz6 un andlisis de produccion de paradas no programadas, con el objetivo
de conocer, seleccionar y ubicar los equipos de acuerdo altipo de mantenimiento requerido,
ademas se analizo las fallas a cada maquina antes dehacer el cambio de mantenimiento. De
este estudio se pudo obtener el impacto que generan las lineas de produccién, de acuerdo con los
datos arrojados se optd por preparar a los encargados del mantenimiento en la empresa
metalmecanica en sus respectivas laboresrutinarias y por ultimo se cre6 un formato adecuado para
el mantenimiento secuencial de cada uno de los equipos. Se recomienda al gerente ejecutivo de
la empresa metalmecanica S.A implementar el plan de mantenimiento preventivo para seguir
mejorando la productividad en el area de mallas electrosoldadas, ya que la maquina mencionada
es la fuente principal de la empresa y si esta adquiere un mantenimiento adecuado se incrementa
la productividad donde se obtendran ganancias, capitalizacion, estabilidad laboral, y alta

rendimiento anual.
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Piero Gonzalo Tolmos Quispe (Piura, julio de 2019) en su proyecto de grado con titulo “Mejora
del Plan de Mantenimiento del montaje 127/54 mm de las Fragatas Misileras” se concentré en la
implementacion metodologica planificada, donde se usé la técnica 5 S’s para el Mantenimiento
preventivo y Mantenimiento reactivo, con el objetivo de establecer Politica de mantenimiento

fundamentadas en fallas e inspecciones.

En este trabajo se realizo la programacion de actividades y las proyecciones en compras, donde
se implementd la metodologia 5S’s para lograr orden y limpieza en el ambiente laboral, tratando
de crear una disciplina que con el tiempo se convierta en una practica comun y constante en todos
los trabajadores para que se logre una mejora en la calidad de las actividades realizadas, en ese
caso se centra en el restablecimiento del plan de mantenimiento. Para cumplir los objetivos
trazados se ejecuto el estudio de los equipos de trabajo para detectar averia y analizar la eficiencia
del plan de mantenimiento existente, con el fin de hacer cambios enfocados a la reduccion de
fallas, incrementacion de vida Gtil delos equipos, mejoramiento en el uso de recursos, disminucion
en los niveles de inventario y generacién de menos gastos, ademéas con el uso de la técnica se
enriquece el trabajo en equipo y permite que se desarrollen las labores con mayor eficiencia y en
menos tiempo. Como conclusion se determind que las Politicas del mantenimiento basado en fallas

e inspeccion, son las mas indicadas en equipos que no estan en funcionamiento diariamente.

Como tercer trabajo se tiene a Br. Cruz Saldafia, Victor Manuel (TRUJILLO — PERU 2020)
con su tesis “Mejora del plan de mantenimiento preventivo y su impacto en la disponibilidad de
la perforadora sksl2 en una empresa minera”. En esta investigacion  setiene por objetivo
principal establecer el impacto de la mejora del plan de mantenimiento preventivo en la

disponibilidad de la perforadora SKS12 de la compariia minera.
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En este estudio se utilizaron herramientas de gestién de mantenimiento como IPC, MTTR,
MTBF; para determinar las fallas en los sistemas de la maquina y la disponibilidad de esta; el
analisis se hizo por medio de fichas técnicas, encuestas y cuadro Pareto diagrama Ishikawa,
ademas se ejecuto una valoracion al &rea de mantenimiento circulando por el ambiente existente
de la empresa, para representar la problematica disefiada con la finalidad de eliminar o mitigar el
problema existente. De esta operacion se evidencio que se debe ejecutar una estimacion preliminar
de la criticidad de las maquinas en cada labor, utilizando la “Evaluacion de Criticidad de los
Equipos de Barrick”, la cual se debe analizar cada 2 afios con el propésito de visualizar la
Confiabilidad, Costos y Capacidad de Produccidn, también se determiné que por cada modelo de
maquina debe de existir un plan que evidencie las técnicas del mantenimiento y que contenga toda
las anotaciones adecuadas a la direccion del Mantenimiento. Finalmente se recomienda efectuar
el plan de mantenimiento presentado con la finalidad de amplificar la confiabilidad de los equipos,
reducir cuidadosamente las fallas inesperadas en las maquinas, elaborar los programas de minado
en operaciones, disminuir los costes de inventarios y manutencidn, provocar menor impacto
ambiental y obtener mayor seguridad social a los empleados o personal que manipule estos

equipos.

Como cuarto trabajo se tiene al Ing. Diego Fernando Padrén Saeteros (CUENCA-ECUADOR
2020), con su trabajo de graduacion “Propuesta de mejora del plan de mantenimiento del molino
vertical de carbon de la industria cementera UCEM, Planta Guapan.” En esta publicacion se
estudio la presentacién de un plan de mejora de mantenimiento para un molino vertical de carbén,
con el objetivo de identificar sefiales tempranas de fallos en componentes criticos, para asi lograrse

la respectiva planificacion de las intervenciones de forma oportuna y planificada.
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La metodologia usada en este plan formulado se fundamenta en el mantenimiento basado en
condicion (CBM), a través del cual se logra identificar fallos en menor tiempo.Se desarrollé el
analisis de las variables de operacion del molino vertical con registros del mes de enero 2019 ,
se tomo la informacién del historial de fallas del equipo para elcélculo del MTBF, rata de
fallos, fiabilidad del sistema y su inviabilidad, este reporte se registro en tablas y graficas donde
se pudo establecer el andlisis de fallas del sistema en el periodo de operacion de un afio,
conllevandose a la realizacion de una matriz con las técnicas apropiadas para la monitorizacion
de estado y diagnostico de la méaquina. Se concluye que el mantenimiento basado en condicion
(CBM) es una técnica demantenimiento que es aplicable para un molino vertical, en el analisis
de las fallas del sistema en el lapso de operacion de un afio, se determind que la fiabilidad del
sistema es menor al 60% en las primeras 500 horas de operacidn, con la aplicacion de esta técnica

se espera que se incremente la confiabilidad del molino vertical.

Como quinto trabajo se tiene a Solange Fernanda Gallegos Blanco (2019, Bélgica) consu
trabajo de Titulacion “Mejora a plan de mantenimiento preventivo equipos centrales térmica
hospital regional dr. Guillermo grant Benavente” este estudio tiene por objetivo general la
homologacion del plan de mantenimiento de equipos principales instalados en la central térmica

del hospital regional de concepcion al enfoque RCM (Mantenimiento Centrado Fiabilidad).

En la investigacion se determind las condiciones en las que se encuentran los equipos,se
definio el funcionamiento y la descripcion de los elementos que los componen, también se uso la
informacidn entregada por el departamento de desarrollo industrial siendo esta los respectivos

manuales de los equipos, diagramas del proceso Yy las fichas técnicas. Para diagnosticar los modos
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de fallo se tomo un extracto la norma SAE JA 1012, como resultado se observo que debido al
proposito de la instalacion las bombas de calor son el equipo més eficiente con un 400 % de
eficiencia, lo que quiere decir que por 1 kW de consumo esta produce 4 kW de energia térmica,
seguido por las calderas de condensacién que poseen un 109,8 % de eficiencia, ya que hacen uso
del poder calorifico superior del vapor de agua producido durante la combustion, y es mayormente
aprovechado para la transferencia de calor y ademas se reduce la temperatura de los gases de
salida hacia el medio ambiente ,toda esta informacion se digit6 en tablas y diagramas. Del ensayo
se concluye que la determinacién de los modos de fallos arrojoé que la mayoria de las averiasen
los equipos son producto del mal montaje y calibracion de los elementos, seguido por la aparicion
de incrustaciones o sedimentos, por tanto, se recomienda mantener el funcionamiento de los
equipos segun los pardmetros indicados por su fabricante, sin exceder su funcionamiento y la

realizar el correspondiente mantenimiento preventivo paraevitar sobrecostos por correccion.

2.2 Marco Tedrico

2.2.1 Optimizacion. Es el esfuerzo de la organizacion destinado a garantizar:
El aumento méaximo de la productividad
El aumento méximo de la seguridad

La reduccion de los costos de operacion

El objetivo es optimizar el plan de gestion del area de mantenimiento con el fin de aumentar
los niveles de productividad y eficiencia, mediante el control y dosificacionde las siguientes
variables, las cuales pueden medirse durante un proceso de mejoramiento industrial, tales como:

Los niveles de inventario.

Los niveles de energia.
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La temperatura de los materiales.
La capacidad de las maquinas.
El tiempo en cada etapa.

Los niveles del sistema.

La velocidad de produccién (Pacheco, 2017).

2.2.2 Mantenimiento. Definimos habitualmente mantenimiento como el conjunto de técnicas
destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo posible
(buscando la més alta disponibilidad) y con el méximo rendimiento. A lo largo del proceso
industrial vivido desde finales del siglo XIX, la funcién mantenimiento ha pasado diferentes
etapas. En los inicios de la revolucién industrial, los propios operarios se encargaban de las
reparaciones de los equipos. Cuando las méaquinas se fueron haciendo mas complejas y la
dedicacion a tareas de reparacion aumentaba, empezaron a crearse 10s primeros departamentos de
mantenimiento, con una actividad diferenciada de los operarios de produccidn. Las tareas en estas
dos épocas eran basicamente correctivas, dedicando todo su esfuerzo a solucionar las fallas que se

producian en los equipos. (Garrido, 2003)

2.2.3. Plan de mantenimiento. Un plan de mantenimiento es el conjunto de tareas de
mantenimiento programado, agrupadas o no, siguiendo algun tipo de criterio, y que incluye a una
serie de equipos de la planta, que habitualmente no son todos. Hay todo un conjunto de equipos
que se consideran no mantenibles desde un punto de vista preventivo, y en los cuales es mucho
mas econdémico aplicar una politica puramente correctiva (en inglés se denomina run to failure,

o ‘utilizar hasta que falle”). (Garcia, 2019)
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2.2.4. Andlisis de equipos. Hoy por hoy no es justificable pensar que toda una planta debe estar
sujeta a un tipo de mantenimiento (por ejemplo, correctivo, o preventivo, etc.). Cada equipo
ocupa una posicién distinta en el proceso industrial, y tiene unas caracteristicas propias que lo
hacen diferente del resto, incluso de otros equipos similares. Esto quiere decir que una bomba
oun motor pueden necesitar de unas tareas de mantenimiento, mientras que otra bomba yotro
motor similares pueden necesitar de otro tipo de tareas muy distintas. Si queremos optimizar, ya
no es suficiente con pensar en el tipo de instalacién o en las caracteristicas del equipo. Es necesario
tener en cuenta toda una serie de factores, como el coste de una parada de produccion, su influencia
en la seguridad, el coste de una reparacion, etc., que van a determinar las tareas de mantenimiento
mas convenientes para cada equipo. Planteado de esta forma, el trabajo previo que debemos
realizar en una planta antes de elaborar el Plan de Mantenimiento es muy grande. Debemos estudiar
cada uno de los equipos que constituyen la planta con cierto nivel de detalle, determinando qué
tareas son rentables y cuales no lo son. En una planta que posea cientos o miles de equipos, este

trabajo puede parecer inmenso e interminable, pero no es asi. (Garrido, 2003)

Otras Consideraciones

En el disefio del Plan de Mantenimiento, deben tenerse en cuenta dos consideraciones muy
importantes que afectan a algunos equipos en particular. En primer lugar, algunos equipos estan
sometidos a normativas legales que regulan su mantenimiento, obligando aque se realicen en
ellos determinadas actividades con una periodicidad establecida. Ensegundo lugar, algunas de las
actividades de mantenimiento no podemos realizarlas con el equipo habitual de mantenimiento
(sea propio o contratado) pues se requieren de conocimientos y/o medios especificos que solo

estdn en manos del fabricante, distribuidor o de un especialista en el equipo. Estos dos aspectos
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deben ser valorados cuando tratamos dedeterminar el modelo de mantenimiento que debemos

aplicar a un equipo. (Garrido, 2003)

2.2.5. Analisis de criticidad. Es una metodologia que permite establecer jerarquias entre:
Instalaciones.

Sistemas.

Equipos.

Elementos de un equipo.

De acuerdo con su impacto total del negocio, obtenido del producto de la frecuencia de fallas
por la severidad de su ocurrencia, sumandole sus efectos en la poblacién, dafios al personal,
impacto ambiental, perdida de produccion y dafios en la instalacion, Ademas, apoya la toma de
decisiones para administrar esfuerzos en la gestion de mantenimiento, ejecucion de proyectos de

mejora, redisefios con base en el impacto en la confiabilidad actual y en los riesgos.

Activo: Término contable para cualquier recurso que tiene un valor, un ciclo de vida y genera

un flujo de caja. Puede ser humano, fisico y financiero intangible. Por ejemplo: el personal, centros

de trabajo, plantas y equipos, entre otros.

Accidn/recomendacion: Es la asignacion para ejecutar una tarea o serie de tareas para resolver

una causa identificada en la investigacion de una falla o problema.

Afectacion: Es la limitacion y condiciones que se imponen por la aplicacién de una ley al uso
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de un predio o un bien particular o federal, para destinarlos total o parcialmente a obrar de utilidad

publica. (Bibing, 2018)

2.2.6. Mantenimiento preventivo. Encontrar y corregir los problemas menores antes de que
estos provoquen fallas. EI mantenimiento preventivo puede ser definido como una lista completa
de actividades, todas ellas realizadas por; usuarios, operadores, y mantenimiento. Para asegurar el

correcto funcionamiento de la planta, edificios, maquinas, equipos, vehiculos, etc.

Antes de empezar a mencionar los pasos requeridos para establecer un programa de
mantenimiento preventivo, es importante analizar sus componentes. Como su nombre lo indica el
mantenimiento preventivo se disefi6 con la idea de prever y anticiparse a los fallos de las maquinas
y equipos, utilizando para ello una serie de datos sobre los distintos sistemas y subsistemas e
inclusive partes. Bajo esa premisa se disefia el programa con frecuencias calendario o uso del
equipo, para realizar cambios de subensambles, cambio de partes, reparaciones, ajustes, cambios
de aceite y lubricantes, etc., a maquinaria, equipos e instalaciones y que se considera importante
realizar para evitar fallos. Es importante trazar la estructura del disefio incluyendo en ello las
componentes de Conservacion, Confiabilidad, Mantenibilidad, y un plan que fortalezca la
capacidad de gestion de cada uno de los diversos estratos organizativos y empleados sin importar
su localizacion geogréfica, ubicando las responsabilidades para asegurar el cumplimiento.
Haciendo uso de los datos hacemos su planeacion esperando con ello evitar los paros y obtener
con ello una alta efectividad de la planta, los conceptos de este mantenimiento se agrupan en dos

categorias: preventivo y correctivo.



32

El mantenimiento preventivo se refiere a las acciones, tales como; Reemplazos, adaptaciones,
restauraciones, inspecciones, evaluaciones, etc. Hechas en periodos de tiempos por calendario o

uso de los equipos. (Tiempos dirigidos) (Guadalupe, 2015).

2.2.7 Tipos de mantenimiento. Tradicionalmente, se han distinguido 5 tipos de

mantenimiento, que se diferencian entre si por el caréacter de las tareas que incluyen:

Mantenimiento Correctivo: Es el conjunto de tareas destinadas a corregir los defectos que se
van presentando en los distintos equipos y que son comunicados al departamento de

mantenimiento por los usuarios de estos.

Mantenimiento Preventivo: Es el mantenimiento que tiene por misién mantener un nivel de
servicio determinado en los equipos, programando las intervenciones de suspuntos vulnerables
en el momento mas oportuno. Suele tener un caracter sistematico, es decir, se interviene, aunque

el equipo no haya dado ningun sintoma de tener un problema.

Mantenimiento Predictivo: Es el que persigue conocer e informar permanentemente del estado
y operatividad de las instalaciones mediante el conocimiento de los valores de determinadas
variables, representativas de tal estado y operatividad. Para aplicar este mantenimiento, es
necesario identificar variables fisicas (temperatura, vibracion, consumo de energia, etc.) cuya
variacién sea indicativa de problemas que puedan estar apareciendo en el equipo. Es el tipo de
mantenimiento mas tecnoldgico, pues requiere de medios técnicos avanzados, y en ocasiones, de

fuertes conocimientos matematicos, fisicos y/o técnicos.
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Mantenimiento Cero Horas (Overhaul): Es el conjunto de tareas cuyo objetivo es revisar los
equipos a intervalos programados bien antes de que aparezca ningun fallo, bien cuando la
fiabilidad del equipo ha disminuido apreciablemente de manera que resulta arriesgado hacer
previsiones sobre su capacidad productiva. Dicha revision consiste en dejar el equipo a Cero
horas de funcionamiento, es decir, como si el equipo fuera nuevo. En estas revisiones se
sustituyen o se reparan todos los elementos sometidos a desgaste; se pretende asegurar, con gran

probabilidad un tiempo de buen funcionamiento fijado de antemano.

Mantenimiento En Uso: es el mantenimiento basico de un equipo realizado por los usuarios de
este. Consiste en una serie de tareas elementales (tomas de datos, inspecciones visuales, limpieza,
lubricacion, reapriete de tornillos) para las que no es necesario una gran formacion, sino tal solo
un entrenamiento breve. Este tipo de mantenimiento es la base del TPM (Total Productive

Maintenance, Mantenimiento Productivo Total). (Renove Tecnologia , 2012).

2.2.8. Fichas de equipo. Para poder llevar a cabo la seleccion del Modelo de Mantenimiento
que mas se adapte a cada equipo, debemos, en primer lugar, disponer de la lista de los equipos que
componen la planta. Esta lista, como hemos visto, puede ser tan detallada como se quiera: cuanto
mas detallada sea, mas validas seran las conclusiones que obtengamos. Una vez tengamos esa lista,

es necesario elaborar una ficha para cada uno de los items que componen la planta (Garrido, 2003).

2.3 Marco Legal

Acuerdo N° 065 Estatuto Estudiantil de la Universidad Francisco de Paula Santander.
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Articulo 139 y 140 que define las diferentes modalidades de trabajo de grado entre la cual

esta el proyecto de extension de la forma proyecto dirigido.

Guia técnica colombiana GTC 62 seguridad de funcionamiento y calidad de servicio,
Mantenimiento, Terminologia. Esta guia fue elaborada por el Instituto Colombiano de Normas
Técnicas y Certificacion, INCONTEC, para proporcionar un soporte legal en cuanto a la
seguridad de funcionamiento y calidad de servicio en cuanto al mantenimiento y la terminologia

relacionada.

Caodigo sustantivo del trabajo por el decreto de la ley 2663 del 5 de agosto de 1950 “sobre el
codigo sustantivo del trabajo” publicado en el diario oficial N° 27407 del 9 de septiembre de 1950,

en virtud del estado del sitio promulgado por el decreto extraordinario N° 3518 de 1949.
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3. Disefio Metodoldgico

3.1 Tipo de investigacién

El tipo de investigacion del proyecto es descriptiva enfocada en el andlisis del plan de gestion
de mantenimiento empleado en la industria Celco, implementando una actualizacion en el sistema
de mantenimiento en los equipos, etapas, procedimientos y tiempo de puesta en marcha de
produccion con el objetivo principal de optimizar los procesos e indices de produccién y politicas

de calidad en la industria.

3.2 Fuentes de recoleccion de informacion

3.2.1. Fuentes primaria. La informaciéon se obtuvo de (fichas técnicas de cada equipo,
formatos, instructivos, base de datos del area de mantenimiento, equipos), para implementar una
mejora en su actualizacion en cada una de las etapas del proceso de produccion de industrias

CELCO DEL NORTE S.A.S

3.2.2. Fuente Secundaria. Se tuvo en cuenta toda la informacion suministrada por libros,
articulos cientificos, proyectos de grados, revistas cientificas, sitios web y sugerencias
suministradas por el director del proyecto, el personal del area de mantenimiento y del
departamento de disefio mecanico, para asi tener un ambiente de trabajo agradable y con

capacidades optimas de conocimiento durante toda la estancia de la realizacion del proyecto.
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4. Reconocimiento area de trabajo

Es necesario y prioritario conocer las areas involucradas en el desarrollo del proyecto, su
funcionamiento y el sistema de gestion documental de Industrias Celco, para proceder al buen

desarrollo del trabajo propuesto.

Haciendo énfasis en el &rea de produccion donde se encuentra la maquinaria a la cual se le
presta el servicio de mantenimiento por parte del area de encargado dentro de la compafia y
posteriormente revisar los registros del sistema de gestion documental, logrando clarificar el

desarrollo del proyecto.

4.1. Area de produccion

En compairiia del jefe de mantenimiento se procede a hacer una induccidn por el area produccion
para reconocer todos los procesos que se realizan alli, vinculando cada uno de los equipos
empleados en la operacidn, teniendo en cuenta que es donde se va a centrar el desarrollo de nuestra

actividad.

Se observa que cada equipo comprende una funcién indispensable en la industria de tal manera
que se le debe otorgar las garantias necesarias para su buen funcionamiento, la operacion que
desarrolla cada uno de los operarios sobre los equipos es un vinculo vital que nos permite, captar

un diagndstico de comportamiento diario de cada uno de estos equipos.

En esta breve induccion se pudo clarificar el uso y desempefio de cada uno de los equipos,
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comprender el paso a paso que debe seguirse para lograr el producto final de la industria.

Ya que es un producto que debe cumplir con los estdndares de calidad requeridos y garantizar
la satisfaccion del cliente final, por estos motivos es de vital importancia el adecuado desempefio
de los equipos de la industria y esto se logra gracias a una planificacion constante del buen

funcionamiento.

Los equipos comprometidos en el proceso de produccién aportan el porcentaje mas alto en esta
area, por tal motivo la ausencia de funcionalidad de alguno de ellos medidas en el variante tiempo,
es significativamente grandes pérdidas para la industria y/o el retraso de las metas planteadas,

entendiendo este principio fundamental lo que se busca en su totalidad es una funcionalidad total.

Con lo mencionado anteriormente podemos plantear que se tiene una necesidad vital en la
industria para ello se debe gestionar un plan de conservacion masivo de los equipos impidiendo

un pare inesperado.

En este caso el area de mantenimiento es un pilar fundamental de este proceso, encargado de
mantener en su totalidad la funcionalidad cada equipo, garantizando la produccion de la industria,
con los diferentes métodos de planificacion y verificacion trazados por el area de mantenimiento

se espera cumplir con los indicadores trazados.

A continuacion, se puede observar los equipos empleados en el proceso de produccion de la

industria.



38

4.1.1 Produccion de espuma. Las espumas flexibles pueden ser obtenidas en blogues o
moldeados mediante diferentes procesos, materias primas con propiedades especificas que
garanticen la calidad de los productos, adicionalmente no se puede pasar por alto la importancia
de modelar las espumas, para ello en la seccion de produccion de industrias Celco se cuenta con
dos diferentes tipos de moldes (rectangular, cilindrico), dos formas geomeétricas de vital

importancia para cumplir con los parametros de produccion.

4.1.1.1 Mezclador. Este equipo cumple una funcion importante en la industria, es el encargado
de mezclar todos los insumos y quimicos requeridos para la formacion de espuma que se
implementaran en la elaboracion de cada uno de los diferentes tipos de colchones.

Como se puede observar en la figura las partes que componen este equipo son: soporte
estructural, sistema generador de potencia, sistema de control, boquillas de presion, brazo

giratorio, eje mezclador.

Cabe resaltar que industria Celco actualmente posee 2 equipos mezcladores.

Figura 2. Mezclador de materia prima
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4.1.1.2. Equipo de produccién de espuma rectangular. Su funcién como su nombre lo indica
es dar forma rectangular a la espuma, una vez que se vacia la mezcla de los insumos contenida en
el mezclador.

Las componentes de este equipo como se observa en la figura son practicamente estructurales,
con la particularidad de que en su parte posterior posee una bandeja de soporte maovil, que facilita
todo el proceso envase de la mezcla.

En la industria se cuenta con dos moldes de tipo rectangular, que ayudan agilizar el proceso de

produccion de espuma.

Figura 3. Molde rectanular de pro'du'c'cién de espuma J

4.1.1.3. Equipo de produccién de espuma cilindrico. Su funcién como su nombre lo indica es
dar forma cilindrica a la espuma, una vez que se vacia la mezcla de los insumos contenida en el
mezclador.

Las componentes de este equipo como se observa en la figura son practicamente estructurales,
con la particularidad de que en su parte posterior posee una bandeja de soporte movil, que facilita

todo el proceso envase de la mezcla.
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En la industria se cuenta con un molde de tipo cilindrico, que ayuda a agilizar el proceso de

produccion de espuma.
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Figura 4. Molde cilindrico de produccion de espuma

4.1.2. Seccidn de corte. Esta area es la encargada de darle las dimensiones necesarias a cada
uno de los bloques de espuma obtenidos, para complementar los elementos imprescindibles a la
hora del armado del producto final, su clasificacion es diversa depende de la forma y aplicacion

del producto final que se quiera obtener, son de vital ayuda en la industria.

4.1.2.1. Cortadora Horizontal. Su funcionamiento es cortar seccionando o rebanando los
bloques de espuma en posicion horizontal en las dimensiones de la necesidad de uso, generalmente
en planchas de dimensiones grandes, el desplazamiento de la herramienta se realiza de manera
paralela al plano de la pieza. Este equipo brinda un corte rapido, agilizando la produccién de

colchones.
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En la figura se puede observar que los elementos que componen a este equipo son: soporte
estructural, sistema de control, sistema generador de potencia, herramientas de cortes, placa de

desplazamiento, guias.

Figura 5. Cortadora horizontal de espuma

4.1.2.2. Cortadora vertical. Su funcionamiento es cortar seccionando o rebanando los bloques
de espuma en posicion vertical en las dimensiones de la necesidad de uso, generalmente en
dimensiones pequefias, el desplazamiento de la herramienta se realiza de manera perpendicular al

plano de la pieza. Este equipo brinda un corte rapido, agilizando la produccién de colchones.

En la figura se puede observar que los elementos que componen a este equipo son: soporte
estructural, sistema de control, sistema generador de potencia, herramientas de cortes, placa de

desplazamiento, guias.
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Figura 6. Cortadora vertical de spu}na

4.1.2.3. Cortadora de carrusel. Su funcionamiento es cortar seccionando o rebanando los
blogues de espuma en posicion horizontal en las dimensiones de la necesidad de uso, generalmente
en planchas de dimensiones pequefias, el desplazamiento de la herramienta se realiza de manera
radial al plano de la pieza, este equipo brinda un corte rapido, agilizando la produccion de

colchones.

En la figura se puede observar que los elementos que componen a este equipo son: soporte
estructural, sistema de control, sistema generador de potencia, herramientas de cortes, placa de

desplazamiento, guias.
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Figura 7. Cortadora de carrusel

4.1.2.4. Perforadora. Este equipo cumple la funcién de perforar los blogues de espuma
cilindricos en su punto céntrico, deben ser ubicados en una base maévil de tal manera que queden
en posicién céntrica donde posteriormente un eje impulsado con la potencia de rotacion sera
introducido en el centro para realizar su perforacion, cumpliendo una funcién similar a la de un

torno, para posteriormente ser trasladados al equipo rebanador.

En la figura se puede observar que los elementos que componen a este equipo son: soporte
estructural, sistema de control, sistema generador de potencia, herramientas de cortes, soporte de

desplazamiento, rieles.
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Figura 8. Perforadora de bloque de espuma cilindrico

4.1.2.5. Rebanadora. Este equipo cumple la funcion de hacer un corte continuo de laminas
largas en los bloques de espuma cilindricos, permitiendo ser enrolladas en su eje rotativo al mismo
tiempo del corte. Este equipo altamente automatizado y estd disefiado para un alto nivel de

productividad.

En la figura se puede observar que los elementos que componen a este equipo son: soporte
estructural, sistema de control, sistema generador de potencia, herramientas de cortes, eje rotativo

(enrollador), eje fijo, ganchos de acoples.
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Figura 9. Rebanadora de Bloque de Espuma Cilindrico

4.2. Area de cerrado

4.2.1. Maquina de codo. Este equipo cumple la funcion de cerrar el borde del panel del colchén
de manera continua para darle el acabado final al producto, la rotacion de la mesa y de la maquina

permite que el operador no gire y facilite su actividad.

En la figura se puede observar que los elementos que componen a este equipo son: soporte
estructural, sistema de control, sistema generador de potencia, maquina de coser, guia de

movilidad, rieles.
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Figura 10. Maquina de Codo Cerradora

4.2.2. Plancha. Este equipo usa el proceso de termosellado en el pléstico para darle un empaque
final al producto, usando el calor y la presion. Su método de sellado a través de una placa caliente
para aplicar calor a un &rea de contacto especifico para sellar o soldar los termoplésticos.

En la figura se puede observar que los elementos que componen este equipo son: soporte

estructural, conexion eléctrica, resistencia eléctrica.

R P s e et T AT S d
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Figura 11. Plancha de termo sellado
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5. Sistema de gestion de informacion

El sistema de gestion documental es un pilar fundamental dentro de la industria, ya que permite
contener una base datos precisa, para el seguimiento y comportamiento de cada uno de los procesos
y prevenir posibles imprevistos en base a ellos. Para el desarrollo del proyecto nos centraremos en
la gestion documental involucrada en el area de mantenimiento en la industria Celco.

En el sistema de Gestion de informacién del area de mantenimiento se pudo visualizar que
contiene su base de datos, con mucha informacion desactualizada y no tan practica a su hora de
uso.

Entre la informacion contenida en el &rea de mantenimiento, podemos encontrarla referenciada

en la siguiente tabla.

Area de Mantenimiento

-

Base de datos ]

v

Informacion

General
F1Fha_s [ zefin Instructivos Formatos SDPD.ﬂ:BS de Flan de. .
Tecmcas actividades mantenimiento

Figura 12. Sistema de Informacion Area de Mantenimiento

De lo anterior se puede contemplar la informacion mas valiosa para el area de mantenimiento,
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en cada uno de los items se encuentra registrada la informacion que permite que se le dé una buena
conservacion a cada uno de los equipos involucrados en el area de produccion que desarrollan el

proceso de la obtencion del producto final ofrecido al publico.

En cada uno de los items encontramos la siguiente informacion:

5.1. Fichas Técnicas

Se registran cada uno de los equipos involucrados en el desarrollo de la produccidn, estos
equipos se encuentran codificados con siglas que los identifican en cada una de sus &reas,
conjuntamente contienen todas sus caracteristicas y especificaciones necesarias para identificar al
equipo, con su respectiva fotografia y mantenimientos efectuados a cada equipo, estan disefiadas

en un documento de Word por equipo.

Las fichas técnicas que encontradas en el area de mantenimiento son las siguientes.

Tabla 1. Fichas técnicas area de mantenimiento

ITEM |EQUIPO CODIFICACION UBICACION

1 ACOLCHADORA 01 ACOLO01 ACOLCHADO

2 ACOLCHADORA 02 ACOL02 ACOLCHADO

3 BALANZA 01 BALANO1 ALMACEN

4 BALANZA 02 BALANO2 ALMACEN

5 BALANZA 03 BALANO3 PRODUCCION
6 BALANZA 04 BALANO4 PRODUCCION
7 BALANZA 05 BALANO5 LABORATORIO



file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-ACOL01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-ACOL02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN03'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN04'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN05'!A1

8 BALANZA 06 BALANO06 LABORATORIO
9 BALANZA 07 BALANO7 PRODUCCION
10 BALANZA 08 BALANOS CONFECCION
11 COMPRESOR 01 COMPO1 PRODUCCION
12 COMPRESOR 02 COMPO02 PRODUCCION
13 CORTADORA CARRUSEL 01 MCHCO01 CORTE
14 CORTADORA HORIZONTAL 01 | MCHOO01 CORTE
15 CORTADORA DE TELA 01 COTEO1 CORTE
16 CORTADORA DE TELA 02 COTEO02 CORTE
17 CORTADORA DE TELA 03 COTEO3 CORTE
18 CORTADORA DE TELA 04 COTEO4 CORTE
19 CORTADORA VERTICAL 01 MCVEO1 CORTE
20 EQUIPO DE PRODUCCION 01 EQPEO1 PRODUCCION
21 EQUIPO DE PRODUCCION 02 EQPEO2 PRODUCCION
22 EQUIPO DE PRODUCCION 03 EQPEO3 PRODUCCION
23 MEZCLADORA 01 MEZCO01 MEZCLADO
24 MEZCLADORA 02 MEZC02 MEZCLADO
25 ENMENDADORA 01 MAENO1
26 MAQUINA PILLOW 01 MAPI01
27 MOLINO TRITURADOR 01 MOTRO1 TRITURADO
28 MOLINO TRITURADOR 02 MOTRO02 TRITURADO
29 PERFORADORA 01 PECEO1
30 REBANADORA PEELER 01 REPIO1
31 PLANTA ELECTRICA 01 PLAN 01 PRODUCCION
EQUIPO PRODUCCION DE
32 EPCAO1
CAZATAO1
33 REBANADORA MANUAL 01 REMAO1
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file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN06'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-BALAN07'!A1
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file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-COMP01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-COMP02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MCHC01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MCHO01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-COTE01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-COTE02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-COTE03'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-COTE04'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MCVE01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-EQPE01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-EQPE02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-EQPE03'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-%20MEZC01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MEZC02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MAEN01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MAPI01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MOTR01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MOTR02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-PECE01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-REPI-01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-%20PLAN01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-EPCA01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-EPCA01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-REMA01'!A1

34 REBOBINADORA 01 REBOO01

35 SELLADORA 01 SEMAO1 SELLADO

36 SELLADORA 02 SEMAO02 SELLADO

37 SELLADORA 03 SEMAO03 SELLADO

38 SELLADORA 04 SEMAO4 SELLADO

39 SELLADORA 05 SEMAQ5 SELLADO

40 SIERRA 01 SIERO1 CARPINTERIA

41 SIERRA SINFIN 01 SINFO1 CARPINTERIA
TRITURADOR DE TELA

42 TRTAO1 TRITURADO
ACOLCHONADA 01

43 MAQUINA DE CODO 01 MACOO01 ROTULADO

404 MAQUINA DE CODO 02 MACO02 ROTULADO

45 MAQUINA DE CODO 03 MACO03 ROTULADO

46 MAQUINA DE CODO 04 MACO04 ROTULADO

47 MAQUINA DE CODO 05 MACO05 ROTULADO

48 MAQUINA DE CODO 06 MACO06 ROTULADO
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Estos documentos permiten que se pueda visualizar cada uno de las especificaciones de los

equipos cuando se requiera y posteriormente cada vez que se intervenga cada uno de los equipos

por parte del area de mantenimiento alimentar el registro de actividades realizadas en cada una de

ellas, para poder contener suficiente informacidn que permita que de manera oportuna se le pueda

otorgar la adecuada conservacion a los equipos.

Todos estos documentos en Word de las fichas técnicas se localizan en una carpeta nombrada

fichas técnicas, organizadas con el nombre del equipo en cada documento, si se necesita visualizar

o interactuar con algin equipo se debe localizar su nombre e ingresar.
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file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-SEMA02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-SEMA03'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-SEMA04'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-SEMA05'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-SIER01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-SINF01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-TRTA01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-TRTA01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MACO01'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MACO02'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MACO03'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MACO04'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MACO05'!A1
file:///C:/Users/HP/Documents/PROYECTO%20GABRIEL/EN%20PROCESO/FICHAS%20TECNICAS%20ACTUALIZADAS.xlsx%23'F-MACO06'!A1
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La codificacion asignada a cada uno de los equipos es algo que ya estaba planteado en la
industria por el rea de mantenimiento y calidad, por lo general su codificacion esta basada en las
iniciales del nombre de equipo y en conjunto de un numero en frecuencia por la cantidad de

equipos de la misma clase.

5.2. Disefo

En esta carpeta se encuentra lo referente al disefio de los equipos que estan en la linea de
produccion, se puede observar que es minimo los documentos que reposan alli, ya que no se

encuentra actualizada por completo.

El disefio de los equipos en conjunto con las fichas técnicas es de gran importancia para la
industria a la hora de conocer cada uno de los componentes y funcionamiento de sus equipos,
logrando asi conocer e identificar de una manera rapida y precisa fallas en los componentes que
pueden evitar una parada de produccion. Por lo general los disefios estan realizados en el software

CAD, facilitando su manejo y proyeccion.

5.3. Instructivos

El objetivo de estos documentos es garantizar que el funcionario que deba cumplir las
actividades asignada al equipo pueda entender el paso a paso de la instruccion y hacerlo de una
manera ordena y adecuada.

En esta carpeta se encuentran las instrucciones técnicas de los procesos que se le realiza a los
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equipos para conservar su estado de productividad, contienen las instrucciones de como se debe
realizar cada una de las funciones de manera adecuada, garantizando un buen resultado de las
actividades de mantenimiento.

Se observa que las instrucciones técnicas no estan actualizadas, lo que quiere decir que son

documentos de antafio, sin modificaciones.

5.4. Formatos

Esta carpeta contiene los formatos que se utilizan en cada una de las actividades propuestas de
mantenimiento, en ellos debe ir el registro de la evidencia de la actividad o anomalia realizada por
cada funcionario, su registro se realiza de manera manual, al terminar la actividad el funcionario
procede a diligenciar cada uno de los items de los formatos, creando asi un histérico de
informacion de las actividades, estos documentos son de gran ayuda a la hora de la intervencion
de los equipos; en ellos se puede encontrar registros que podrian evitar futuras fallas o facilitar el

proceso de alguna actividad.

5.5. Soportes de Actividades

En esta carpeta se encuentran todos los documentos que soportan el desarrollo de las actividades
realizadas sobre los equipos de la industria Celco, ya sea soportes propios del area de
mantenimiento o externos contratados. Esto garantiza el control y orden de la base de datos de

actividades ejecutadas en los equipos.

Entre los documentos que reposan en este item estan: registro de formatos de actividades,

certificados y soportes de contrataciones externas.
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5.6. Plan de mantenimiento

En esta carpeta se puede observar el plan de mantenimiento anual aplicado a los equipos de la
industria Celco, esta clasificado de acuerdo a su frecuencia y area de implementacién, por lo

general mensualmente se clasifican las actividades asignadas a los funcionarios.

En este archivo se puede observar la frecuencia de ejecucién de las actividades y los

funcionarios responsables de ejecutarlas.

El plan de mantenimiento garantiza que el estado de los equipos siempre sea oportuno para la
produccion, ademas que garantiza que no se presenten fallos inesperados o paradas de produccion

que representen perdidas a la compafiia.
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6. Planeacion

Es de vital importancia este item ya que se estd procurando ejecutar una ruta de seguimiento,
para el desarrollo de todas las actividades de mejoras dentro del area de mantenimiento de

industrias Celco del Norte.

Asi mismo, se busca optimizar el area de mantenimiento logrando alcanzar mejores resultados

en cada uno de los procesos y equipos que permitan aumentar la produccion.

Conociendo cada una de las secciones del area de mantenimiento se puede deducir que se debe
implementar una actualizacion de los procesos e informacion del area, logrando un avance

progresivo en los procesos de la industria, para alcanzar la optimizacion de la calidad en el area.

Para ello se debe tener en cuenta 5 parametros muy importantes para el seguimiento del

desarrollo del trabajo:

Inspeccion

Plan de Proceso de

trabajo desarrollo

Evaluacion

Figura 13. Planeacion de la ejecucion
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Con estos parametros claros se debe proceder a ejecutar el desarrollo de cada uno, e ir
progresivamente hasta lograr el objetivo trazado, lo ideal es que se ejecute de manera ordenada

para poder obtener un gran resultado.

6.1. Inspeccion

En este item se debe reconocer el area en el cual se debe desarrollar el proceso planteado,

vinculando su infraestrucututa, equipos y gestion de la informacion.

Con esto se busca conocer de antemano todo el proceso que se desarrolla en la industria por el
area de mantenimiento, en conjunto de poder desarrollar mejoras en cada uno de ellos que brinden

mejores resultados a la industria.

6.2. Analisis

En este item se debe analizar cada uno de los procesos inspeccionados anteriormente, con el fin
de ofrecer una actualizacion de mejora, logrando aumentar la produccién y evitando fallas
recurrentes en el proceso, adicionalmente facilitar el desempefio de los funcionarios en cada una

de sus actividades diarias.

6.3. Plan de trabajo

Este item conlleva en desarrollar una estrategia de trabajo de las actividades por orden de
priorizacion, con referencia a lo anterior se debe empezar el plan de trabajo desde lo mas basico
hasta lo mas especifico de cada uno de los procesos (Fichas técnicas, Formatos, Disefios,

instructivos, Filososfias de mantenimiento, plan de mantenimiento).
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Para lograr el oportuno desarrollo de la propuesta final, con esto se busca que la secuencia de

desarrollo sea la correcta y quede actualizado las secciones que lo necesiten.

6.4. Proceso de Desarrollo

En este item se busca implementar la actualizacion requerida en cada una de las secciones del
area de mantenimiento, para poder llevar a cabo este proceso se debe contar con el apoyo de la
industria y del coordinador encargado del area, que pueda comprender que es de vital importancia
la actualizacién de los procesos.

Con lo cual se quiere lograr apuntarle a la calidad del area, en pro de la alta calidad de la
industria, cada una de las actualizaciones que se desarrollen en el area deben ir en cordinacion
con el area de calidad el cual en compafiia del gerente son los encargardos de evaluar y aprobar

cada una de ellas.

6.5. Evaluacion

Por ultimo y no menos importante es la evaluacion del desarrollo de actualizacion de procesos
en el area de mantenimiento, este item es uno de lo més importantes de la implementacion de la
actualizacién, ya que va a definir qué beneficios traerd para la industria y los procesos de

produccion, los resultados.



S7

7. Analisis de los procesos

Se requiere analizar cada uno de los procesos usados en el area de mantenimiento ya existentes
para realizar actualizaciones que garanticen mejoras en el desarrollo de actividades y en la

produccion.

Este analisis esta fundamentado en el mantenimiento productivo total (TPM), buscando lograr
que el area de mantnimiento de la industria Celco, se optimice de la mejor manera posible, que
cada uno de los funcionarios de la industria se apersone y tenga sentido de pertenencia por sus

herramientas de trabajo.

Logrando concientizar que la responsabilidad de la marcha de la industria no solo recae en un

area, sino que es de todos.

Para estos vamos a contemplar cada uno de los procesos y las posibles actualizaciones de mejora

que se quieren lograr para alcanzar la productividad total de la industria.

7.1 Fichas técnicas

Despues de inspeccionar las fichas técnicas de los equipos de la Industria Celco en el area de
mantenimiento, podemos deducir que estos documentos necesitan una actualizacion que permita
llenarlos y guardarlos de una manera agil y sencilla, ya que cada una de estas fichas estan

contenidas en un documento en word, lo que no hace tan dindmico el uso de estos documentos.
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Reduciendo la capacidad de contencion de estos documentos a uno solo, garantiza que haya

optimizacion en el proceso y se pueda obtener informacion en menor tiempo.

Adicionalmente la estructura del archivo actual (la forma) de las fichas técnicas no es tan &gil
a la hora de su uso, ya que se debe manipular cada uno de los documentos con sus respectivas
hojas que van en incremento con la informacion que se va alojando de cada mantenimiento

realizado por equipo.

Es de vital importancia la actualizacion planteada ya que optimizaré los procesos y por ende la

produccion.

| «Un archivo contenido
por ficha técnica,

co nJ u nto d e dificultad el proceso

y los resultados.

d rCh |VOS e Aumentado tiempo

de ejecucion.

¢ Contener todas las
fichas técnicas en un
0 [ Unico archivo con
Actualizacion (RS
hipervinculos de
accesos.

\

® Maniobrar el archivo

con agilidad y rapidez
Resultados ante cualquier tipo
de informacién
requerida.

\

Figura 14. Proceso de Actualizacion Fichas Técnicas

En la anterior figura se puede observar la trazabilidad que se debe llevar a cabo en las fichas
técnicas y en su nueva actualizacién; Optimizando el uso de este material en el area de

mantenimiento y en la compafiia, para ello se pretende crear un archivo Unico en un libro de excel,
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donde se alojaran todas las fichas técnicas de los equipos. Habra un listado maestro donde se podra
acceder a cada una de las fichas técnicas con solo un clic en el icono que se indique en la lista, esto
se lograra creando hipervinculos de acceso tanto de ida como de regreso de cada ficha, inicialmente
se pretende que al dar clic en el rotulo del equipo que desee, se rediriga a la hoja de la ficha técnica
dentro del libro, y posteriormente se modificard la seccion de reportes de mantenimientos
efectuados en ese equipo en la parte final de la hoja, donde al dar clic sobre la palabra
mantenimiento se diriga a la nueva hoja donde van a estar alojados los mantenimientos efectuados
en en el equipo.

La ruta en los libros del documento seré de la siguiente manera:

Listado Maestro

Ficha Tecnica Ficha Tecnica

Equipo X equipo X

Mantenimientos
Efectuados

Equipo x

Figura 15. Ruta de seguimiento documento fichas técnicas

7.2. Disefio

Esta seccion es de vital importancia para el area de mantenimiento ya que permite que se
pueda conocer a profundidad y especificamente los equipos y sus componentes, al tener claro esto,
se pueden efectuar muchos procesos que salvaguarden el estado de los equipos del area.

Se pudo observar que en esta seccidn hacian falta algunos disefios de los equipos, de los cuales
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el gerente y el jefe pidieron el apoyo con la construccion de estos disefios para poder implementar
todos los procesos correspondientes como: instrucciones técnicas, formatos y plan de

mantenimiento.

Con esta implementacion o apoyo se busca mejorar el desempefio del &rea y de los funcionarios
que maniobran los equipos para que puedan conocer a detalle el funcionamiento del equipo

asignado.

Para esto se utilizo el software CAD en el cual se realizaron los disefios de los equipos
correspondientes, los cuales van a ampliar de manera positiva el conocimiento del funcionamiento

de los equipos y lo anterior ayuda en la actualizacion de los procesos restantes.

7.3. Instructivos
En esta seccion encontraremos todas las instrucciones técnicas para realizar las actividades de

mantenimiento a los equipos de industria Celco, asignadas a los funcionarios responsables.

Lo ideal es que no solo se puedan comprender por el equipo de mantenimiento, sino todo el que
esté autorizado y no pertenezca al area de mantenimiento, para que asi puedan entender el paso a

paso de la instruccion que se realiza al equipo.

De tal modo se recomienda una actualizaciéon de algunas de las instrucciones empleadas en
equipos del area de produccion, ya que analizando las existentes corresponden a tiempos remotos.
Algunos de los equipos se han modificado o0 mejorado a lo largo de los tiempos y necesitan

reformar sus instrucciones de operacidn permitiendo que haya una adecuada intervencion en los
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procesos de conservacion, para esto se necesita considerar esos cambios o implementaciones en la
maquinaria, para colocar en contexto a todo el equipo de mantenimiento y quede una evidencia

escrita que respalde los procesos, lo cual lleve a alcanzar los estandares de calidad.

7.4. Formatos

Este item permite evidenciar el correcto desarrollo de las actividades propuestas e imprevistas
realizadas por el &rea de mantenimiento, el objetivo de los formatos es mantener el registro activo
de todas las intervenciones que permitan minimizar lo mas amplio posible todas aquellas fallas en

los equipos.

Estos soportes son de uso exclusivo del area de mantenimiento donde los funcionarios deben
hacer el registro de cada una de las actividades desarrolladas por ellos a los equipos, de tal modo
se necesita realizar una renovacion o actualizacion de la estructura de estos documentos, que
faciliten su interpretacion y diligenciamiento por el responsable, y adicionalmente que garanticen
soportar en un futuro la evidencia de desarrollo de la buena conservacion de todos los equipos;
para ello se busca implementar alguna seccion dentro de la configuracion o estructura del formato
que no solo sea llenado manualmente por el funcionario, sino que haya algan tipo de registro que

respalde lo escrito en el formato.

Esto garantiza que si se esta realizando de manera correcta el desarrollo de un cronograma de

mantenimiento, logrando evitar alguna falla mecanica o hasta algin accidente.

Adicionalmente respaldar ante un ente auditor que la industria Celco, soporta el desarrollo de
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las actividades adecuadamente.

7.5. Soportes de actividades

En esta seccion se encuentra toda la informacion contenida (base de datos) del area de
mantenimiento, observando esta seccidn se puede decir que no amerita una mayor actualizacion
sino unas cuantas recomendaciones de estructurar el orden y la manera de almacenamiento de los

soportes del area, que garanticen la oportuna busqueda de la informacion.

7.6. Plan de mantenimiento

En este item se encuentra contenido el cronograma de desarrollo de actividades de los equipos

de la industria Celco.

El plan de mantenimiento es uno de los pilares prioritarios tanto del area como de la industria,
de él depende en gran parte el funcionamiento de la industria ya que garantiza el adecuado
mantenimiento a los equipos; se observa que se puede anexar algunas herramientas o item que
optimicen el plan de mantenimiento, ya que este no solo debe ser entendido por el jefe de

mantenimiento, sino que por toda la industria en general.

Para ello se busca que el plan general quede optimizado de tal manera que abarque cada una de
las funciones necesarias para la adecuada conservacion de los equipos y adicionalmente se pueda
desglosar de manera mensual de acuerdo a la frecuencia de las actividades propuestas, y también

se pueda llevar una secuencia de todas las actividades desarrolladas en su programacion y aquellas
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que por motivos mayores no se puedan realizar, para priorizarlas o reprogramarlas de una manera
oportuna.
Con esto se busca mantener el control del desarrollo de las actividades por parte del area

garantizando el adecuado funcionamiento de todos los equipos.

Lo primero es darle forma al documento de tal manera que sea accesible y se pueda entender

de manera sencilla por los funcionarios.

Lo segundo que se busca es garantizar el cumplimiento del cronograma de actividades
mensuales provenientes del plan de mantenimiento general y los responsables de las actividades a

desarrollar con el correspondiente formato a diligenciar para el desarrollo de dichas actividades.

Por dltimo, crear un método de control de desarrollo de actividades dentro del plan de

mantenimiento general que permita afianzar el cumplimiento de ellas.
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8. Proceso de desarrollo

El desarrollo de las actualizaciones en el sistema de gestion de mantenimiento que se realizo6 en
la industria Celco esta basado en la implementacion de Mantenimiento Productivo Total (TPM),
realizado por la alta Gerencia, tiempo atras; esto permite que la Industria este trabajando con un

mismo objetivo y es lograr productividad total en todas las &reas.

Para entrar en contexto en el desarrollo de las actualizaciones en el sistema de gestion de

mantenimiento, debemos definir el mantenimiento productivo total, sus ventajas y desventajas.

Mantenimiento Productivo Total
Estrategia o sistema industrial que surge con la necesidad de mejorar los productos y servicios

de la industria incitando la relacion entre operario, la maquina y la compafiia.

Su objetivo es la integracion de todo el personal de la compafiia con el proposito de mejorar en
todas las areas que permitan llevar a cabo al maximo la produccién y reduciendo las fallas,
incrementando el rendimiento del personal, equipos y la industria, creando un sistema operativo

que optimice el sistema productivo.

Con la definicion del TPM es necesario involucrar los diferentes tipos de mantenimiento de los
cuales algunos de ellos tienen relacion directa e indirectamente con el sistema de mantenimiento

de produccion total.
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Tipos de Mantenimiento

Los sistemas o filosofias mencionadas a continuacion permiten la sinergia del sistema de
gestion de mantenimiento de una compafiia, logrando garantizar al méximo la productividad de la

industria.

Mantenimiento Correctivo

Proceso que se realiza cuando ocurre una falla o averia en el equipo, logrando parar los procesos
de produccidn, se recomienda su ejecucion en casos criticos 0 equipos que no representen la

primera linea de los procesos (equipos secundarios).

Stock

’ Inmediato - disponible

Fallaro Manteni miento
Averia -' Corrective

\ Diferido | B | Sin stock

Figura 16. Proceso mantenimiento correctivo

Como se observa en la figura algunas veces la respuesta de ejecucion de este proceso de
mantenimiento no solo depende de las areas encargadas, sino contar con las herramientas y piezas

necesarias para darle pronta solucion a las fallas.

Mantenimiento Preventivo
Este proceso de mantenimiento requiere de una organizacion o planeacién con anterioridad de

las intervenciones que se van a realizar en cada uno de los equipos, es uno de los procedimientos
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maés utilizados en las industrias ya que no afecta la produccién o lineas de procesos, y se puede

prolongar el buen estado de los equipos.

De acuerdo con la figura se observa algunos de los pilares fundamentales para el adecuado

desarrollo del mantenimiento preventivo.

—

Actividades

Q}unadas

P —

Basadosen Mantenimiento

\tiempos | \P;eventivo

Precauciones

\E.asicas

Figura 17. Pilares mantenimiento preventivo

Mantenimiento Predictivo

P —

Procesos

qtrolados

Se basa en el conocimiento del estado o condicidn operativa de los equipos e instalaciones entre

las variables para identificar alguna falla en los equipos se tiene: vibraciones, ruidos, temperatura,

velocidad, etc.
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MANTENIMIENTO
PREDICTIVO

Bulsgueda Gestidn
Fallaz Costos

Diagnostica
Operacion

Reduccidn
Riesgos

Figura 18. Procesos mantenimiento predictivo

Mantenimiento Proactivo

Ejecucidn de actividades de mantenimiento orientadas a prevenir los factores que provocan los
inicios de fallas, son actividades sencillas pero esenciales, que mejoran el desempefio de los

activos.

No se trata de combatir o evitar fallas, solo de crear habitos que permitan que las fallas muestren

sus sintomas en los activos.
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IMantemmiento

Proactiwo

Figura 19. Resultados del mantenimiento productivo

Mantenimiento basado en la confiabilidad

El objetivo fundamental es maximizar la fiabilidad de la industria disminuyendo tiempo de
paradas por averias imprevistas y aumentar la disponibilidad de los equipos en la industria,

disminuyendo los costes de mantenimiento.

Este mantenimiento integra los tipos de mantenimiento preventivo, predictivo y proactivo
enfocado en el conocimiento de los equipos, ubicAndolo como uno de los mantenimientos mas

completos para ejecutar en la industria.
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Ilartenim iento
Basado en
 onfiabilidad
Dlax it izar Fortalecer ecuipo de Aoy ertar Estrategias de
fiabilidad inchastria trabajo disporibilidad th ardenitn iento

Figura 20. Beneficios del mantenimiento basado en la confiabilidad

Una vez expuestos los conceptos de los diferentes procesos de mantenimientos que se pueden
emplear en la industria, procedemos a analizar las ventajas y desventajas de la implementacién del
proceso del Mantenimiento Productivo Total, el cual se viene implementando en la industria Celco
del Norte, con el que se llevara a cabo el desarrollo de la actualizacion del sistema de gestion de

mantenimiento.

Ventajas del TPM

El objetivo primordial del TPM es aumentar la productividad y maximizar las ganancias en la
organizacion, pero existen 3 puntos fundamentales en su enfoque: estratégico, operativo,
organizacional. Este enfoque permite un crecimiento en muchos ambitos laborarles, pero
fundamentalmente en los funcionarios de la organizacion que van a estar en constante
capacitacion; lo que les permite aumentar sus conocimientos y ademas los va a concientizar del
mantenimiento autdnomo, al igual que se veran los resultados reflejados en los equipos y estructura
de la organizacién. Para enumerar algunas de sus ventajas tenemos:

Mejora de fiabilidad y productiva.

Reduccion de costos de mantenimiento.
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Reduccion de fallas.
Mejora de calidad.
Mayor conservacion de equipos.

Implementacion de nuevos sistemas.

Desventajas del TPM

La implementacion del sistema del TPM puede presentar varios inconvenientes ya que debe ser
un sistema estudiado y aprobado por la alta gerencia, lo que produciria que solo quedara como una
toma de decisiones y no involucrarse en el sistema, ya que es un sistema en el cual se debe
involucrar al 100% de toda la organizacion desde el cargo mas alto hasta el mas operativo. A
continuacion, encontraremos algunas de las desventajas del proceso:

Resultados a largo plazo.

Implementacion paulatina.

Implementacion largo plazo 3 a 5 afios.

Proceso integral y sistematico.

Aceptacion organizacional.
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9. Actualizacidn sistema de gestion de mantenimiento

Con la informacién y conceptos claros se procede a realizar la actualizacion de las
diferentes secciones del area de mantenimiento, buscando mejorar el sistema de gestion de

mantenimiento, logrando posicionar el area de mantenimiento a la alta calidad.

9.1. Fichas tecnicas

Mencionado anteriormente en el analisis de este documento podemos observar que esta seccion
en su forma de contencidn o archivo es un poco compleja, ya que se cuenta con alrededor de 48
equipos en su base de datos de los cuales cada uno de ellos aloja un archivo del paquete de office,
cada uno de ellos adicionalmente de la informacion tecnica del equipo plasmada alli debe ser
alimentado con informacion de las actividades de mantenimientos realizadas en su programacion,
lo que hace que su proceso de consulta y su trazabilidad no sea las mas adecuada, ya que si se
desea conocer informacion relevante y en un tiempo diminuto de varios equipos se tendria que

abrir muchos archivos en el sistema.

En este caso se realiz6 o emigré la informacién a un solo archivo: a un documento del paquete
office, todas las fichas técnicas ahora se encuentran alojadas en un libro donde cada una de ellas
ocupa 2 hojas del libro, pareciera un poco complejo entender, pero su uso y trazabilidad es

realmente comodo a la hora de consulta y alimentacion de la informacion.

La migracion de los documentos se realiza procurando la facilidad de acceso a las fichas

técnicas.



72

En primera instancia se emigra de documentos Word a un documento en Excel reduciendo 48
documentos y espacio de almacenamiento a un solo documento, lo que facilita los procesos que
involucran las fichas técnicas; se origina la idea de organizar y concentrar todas las fichas en un
mismo lugar, pero para ello se necesita considerar un listado maestro dentro del documento que
permita el acceso a las deméas hojas del libro sin necesidad de estar buscando hoja por hoja,
entonces con esto claro se procede como hoja de portada dentro del libro a la creacién del listado

maestro.

9.1.1 Listado maestro. Al crear este listado se tiene en cuenta, todos los equipos que se

intervienen por el rea de mantenimiento de Industrias Celco.

Ya que este listado va a permitir la ruta de acceso a las diferentes fichas por ende debe ser un

listado atil y facil de utilizar, para los funcionarios que necesiten de él.

En primera instancia se crea el encabezado de la estructura del listado maestro, donde tiene un
rétulo o titulo: FICHAS TECNICAS AREA DE MANTENIMIENTO, esto se organiz6 en una
tabla, de tal modo que se puedan identificar rapidamente cada una de las columnas de la siguiente
manera:

item.

Equipo.

Codificacion.

Ubicacion.

Buscar.
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Esto permite que no solo esté el nombre del equipo, sino que tenga una portada donde se pueda
ubicar de una manera decente los equipos a inspeccionar, adicionalmente el listado es alimentado

de manera alfabética por el nombre de los equipos.

En la columna de buscar se cre6 una figura con forma de flecha en color rojo, con direccion al

frente, que indica que dando clic sobre ella le permite seguir con la ruta de basqueda.

Con el listado creado se procede a estructurar la forma en la que se va a almacenar la
informacidn técnica de las fichas y la informacién que se alimentara de las actividades de

mantenimiento realizadas a cada equipo.

En la siguiente figura se puede apreciar como queda establecido el listado maestro de las fichas

técnicas:



Tabla 2. Listado maestro de fichas técnicas

FICHAS TECNNCAS AREA DE MANTENIMIENTO

ITEM EQU PO CODTFRHC AC N LTE B AT TN BUSCAR
1 DR} R ACOLN ACOLCHA D ‘
z ACOLCHA DO A 02 ACOLOT ACOLCHA DO ﬂ‘
E BALANLA 01 BALANG ALMACEN ‘
4 BALANZEA 12 BALANGZ ALMACEN ﬁ
5 BALANTA (3 BALANDG PRODUCCION ﬁ
[ BALANEA (4 BALANG PRODUCCION #
7 BALANEA 05 BALANGS LABORAT ORI ‘
8 BALANEA 06 BA LANGG LABORAT ORI ‘
@ BALANEA 07 BALANIT PRODUCCION ‘
L] BALANZA (8 BA LANGS CONFECCHIN ‘
i1 COMFPRESOR 01 COMPO PRODUCCION ‘
iz COMFPRESOR 02 COMPIZ PRODUCCION ﬁ
13 CORTADORA CARRLE MO HON CORTE ﬁ
14 CORTAMMREA HORIZONT MOCHH CORTE #
15 CORTADORA [ COTEN CORTE ‘
6 CORT ADORA COTER CORTE ‘
17 CORT ADORA DE TELA 03 COTEAS CORTE ‘
] CORTADORA DE TELA 04 COTEM CORTE ‘
19 CORTADODRA VERTICAL DI MOVED CORTE #
o] ENM ENDADORA O FOFENL PRODUCCION ﬂ
1 ECHI PO DE FPRODUCCTON 01 EQFPENL P RO CION ﬁ
Iz ECUTPO DE PRODUCCTON 02 EQPENS PRODUCCION ﬁ
15 EQUIPD DE FRODIDCCTON G MEZC01 PRODUCCION ﬂ‘
4 EQUIFO DE PRODUCCHIN DE CAFEATA O MEZO0E PRODUCCION ‘
15 MAQLTNA OO i1 MAEMND COSTURA #
6 WA QLT NA OIS 02 MAPIN COSTURA ‘
r.o WA QLT NA OO MOTRO1 COSTURA ‘
I8 MLACHUE A O D MOTRO2 COSTURA ﬂ
o WAL NA £ O 115 PECEMN OO ﬁ
ECl] MACGUINA CODO D6 REPFIN COs ﬁ
31 MACQLINA PILLOW 01 PLAN 01 PRODUCCION ‘
3 MEZCLA R A 01 EPC AL MEZCLADO ‘
A MEZCLA TR A 01 REMADI MEZCLADO ‘
34 MOLING TRITURADR 01 REBCHN TRITURAD ‘
35 MOLING TRITURADOR 02 Al TRITURAD ‘
£ PE RFORADORA 01 SEMAN PRODUCCION ‘
57 HEBANA DA 01 EMLAD PRODNIUC CION ﬁ
38 REBANADORA MANUAL G SEM A0S PRODUCCION ﬁ
i REBANADORA PEELER 01 SIERNI PRODUCCION ‘
20 SELLATMRA 01 SINFOI ALMACENAMIENTO #
41 SELLA IMRA (02 TRTAD ALMACENAMIENTO ‘
4 SELLA IMMHA (3 MACTHN ‘
43 SELLADORA (4 MACOHIZ ALMACENAMIENTO ‘
L] SELLADORA (5 MACCHIS ALMACENAMIENTO #
45 SIERRA SINFIN 01 MACOHS CARPINTER LA ﬁ
F' TRITURADOR DE TELA ACOLCHONA DA 0 MACOHG TRITURA ﬁ

74
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9.1.1.1 Estructura fichas técnicas. Recordando que se esté trabajando en un libro de Excel,
integrando todas las fichas técnicas en las diferentes hojas del libro, se procede a crear el modelo
de estructura de la informacién técnica y la de mantenimientos que se alimentara en cada
intervencion, lo que quiere decir que cada equipo contara con dos hojas dentro del libro para crear

su ficha técnica.

El modelo de la informacion técnica del equipo esté creado de la siguiente manera:

Encabezado: Contiene el logo de la industria que identifica que es un documento que pertenece
a industria celco, también esta el rotulo del documento que en este caso es: FICHA TECNICAS
DE EQUIPOS, seguido del codigo asignado al documento que lo identifica en la matriz de calidad,
la version que muestra las actualizaciones que se le han implementado al documento, seguido de
la aprobacién del documento hecho por la gerencia de la industria, por Gltimo las paginas que

contiene esa ficha técnica.

Seguido del encabezado de la estructura de la informacion técnica de los equipos se tiene:

Caracteristicas Generales En esta seccion se encuentra la informacion general de los equipos

que permiten identificarlos de manera rapida y sencilla, distribuida de la siguiente manera:

Maquina-Equipo.
Codigo.

Modelo.



76

Serie.

Marca.

Ubicacion.

Seguidamente en el formato se cuenta con una estructura que se divide en 3 partes, alli se

organiza la informacion especifica o técnica del equipo.

Especificaciones Técnicas: tomando dos columnas para esta informacion donde se ubica toda
la informacion técnica del equipo entregada por el proveedor o desde fabrica que garantizan el

conocimiento técnico del equipo, ante cualquier intervencion en el mismo.

En la parte restante se divide en 2, donde se encuentra el registro fotografico del equipo para

que se pueda identificar de manera répida.

En la parte restante esta el funcionamiento de dicho equipo, donde se realiza un pequefio

resumen de la funcion que cumple el equipo.

Por ultimo, en el disefio de este modelo se encuentran: las observaciones que se le realizan al
equipo al crear los formatos de fichas técnicas y el recuadro donde estd el rétulo de los

mantenimientos.

A continuacion, en la figura se puede observar el disefio de la estructura de la informacion

técnica de los equipos.
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Codigo: Verzion:
F-IM-02 oz
FICHA TECNICA DE EQUIFOS aproba: Pagina:
Garente lde2
CARACTERISTICAS GENERALES -
MAQUINA-EQUIFO: CODIGO:
MODELO: SERIE
MARCA: UBICACION:
ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO

FUNCION

OBSERVACIONES

MANTENIMIENTOS EFECTUADOS

Figura 21. Disefio formato de informacion técnica de los equipos

En la pagina 2 de la secuencia de las fichas técnicas tenemos el historial de mantenimientos

efectuados en el equipo el cual se le alimentara en cada una de las intervenciones de los equipos.

En su disefio estructural esta compuesto de la siguiente manera:

Encabezado: Contiene el logo de la industria que identifica que es un documento que pertenece
a industria celco, también esta el rotulo del documento que en este caso es: HISTORIAL DE
MANTENIMIENTOS, seguido del codigo asignado al documento que lo identifica en la matriz

de calidad, la version que muestra las actualizaciones que se le han implementado al documento,
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seguido de la aprobacién del documento hecho por la gerencia de la industria, por ultimo las

paginas que contiene esa ficha técnica.

En la siguiente fila encontramos la informacion bésica del equipo:
Maquina-Equipo.

Cadigo.

Esto permite que se esté ubicado sobre el historial de mantenimientos que se le esté efectuando
a dicho equipo sin necesidad de retroceder a consultar sobre cual equipo le pertenece dicho

historial.

En la siguiente fila encontramos los tipos de mantenimientos que se le pueden efectuar al

equipo, con disponibilidad de extender los diferentes tipos.

En la siguiente fila se puede apreciar la organizacion por columnas de los items que van a
permitir recolectar la informacion necesaria de las intervenciones de mantenimiento en los

equipos, en los que tenemos:

N°
Fecha.

Tipo.

Descripcion de la actividad.

Repuestos utilizados.
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Observaciones.
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Todos estos items permiten que se tenga un control del cumplimiento de las funciones de

mantenimiento por parte de cada uno de los responsables, adicionalmente nos facilita la consulta

de estas actividades y sus responsables para futuras intervenciones sin necesidad de consultar

soportes o formatos para conocer datos basicos.

En la figura se puede observar el modelo de historial de mantenimiento de las fichas técnicas

de los equipos.

Codizo: Version:
F-IvA02 0

HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS — T

Aproba: Pagina:

Geremte 1de2

MAQUINA-EQUIPO: | ACOLCHADORA AUTOMATICA | CODIGO: ACOL-0L
— Tipo de Mantenimienta: C: Mantenimiento Corrective, P: Mantenimiento Preventiva
|— = T T E T s R Ry e 1 - = =
W Fecha Tipo ESCTIPCIon E] i puestos Ll Realizada por Observaciones

Figura 22. Disefio formato de alimentacion de mantenimientos en los equipos

Con el listado maestro, los modelos de informacién técnica e historial de mantenimiento se

proceden a recolectar y validar informacion, para ingresarla en los documentos.
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Es necesario acudir a los manuales, especificaciones de fabricacion y placas de cada equipo,

para adquirir la informacion correspondiente.

Una vez que se ejecutd este trabajo se procedid a alimentar las fichas técnicas de cada equipo,

el historial de mantenimiento queda disponible a partir de la creacion de esta nueva version.

Con toda la informacion en el documento, se puede observar que es un libro de Excel con
aproximadamente mas de 80 hojas, ya que si se hace una blsqueda de algun equipo seria muy
tedioso e igual de incomodo a como estaban los documentos anteriormente porque se tendrian que

buscar de uno en uno.

Por eso se idea una manera de que el desplazamiento hacia cualquier ficha técnica sea practico

y en el menor tiempo posible.

Por lo que se buscd la manera de enlazar el listado maestro de la primera hoja del documento,
con cada una de las hojas de los equipos que estan en su lista y de este modo permitir que con un

clic se pueda acceder a la ficha técnica y de igual forma regresar con un clic.

Por lo que se utilizaron hipervinculos que facilitaran el acceso a los documentos de los equipos

de manera inteligente.

En el listado maestro existen 2 formas de acceder a las hojas de las fichas técnicas por el icono

de la flecha roja que se encuentra en el listado que al hacer clic sobre él, los redirige hacia la hoja
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de la ficha técnica a consultar o sobre el nombre del equipo al cual se quiera consultar su ficha

técnica, como se muestra en la siguiente imagen.

FICHAS TECNICAS AREA DE MANTENIMIENTO

ITEM EQUIPO CODIFICACION UBICACION BUSCAR
1 ACOLCHADORA 01 ACOLD1 ACOLCHADO —" i
2 ACOLCHADORA 02 ACOLD2 ACOLCHADO ‘
3 BALANZA 01 BALANOL ALMACEN )

1 BALANZA 02 BALAND2 ALMACEN )
z BALANZA 03 BALAND3 PRODUCCION -
6 BALANZA 04 BALANDY PRODUCCION -_)

Figura 23. Ruta de acceso a las fichas técnicas

Se debe recordar que la ficha técnica de cada equipo estd compuesta de 2 hojas de este libro y
al hacer clic sobre estas opciones nos llevaria a la informacion técnica del equipo, por lo que se
ided que una vez ubicados en esta informacion sobre este formato se creara otro hipervinculo que
nos permitiera 2 opciones: ir a los mantenimientos que se han ejecutado sobre ese equipo que se

consulta o regresar al listado maestro para consultar informacion sobre algun otro equipo.

Este se logra accediendo con las flechas rojas en su parte superior encerradas en color verde,
que es como una especie de sefial de avanzar o regresar o si ya se esté al final del documento y se
quiere acceder a los mantenimientos, para no perder tiempo desplazandonos hasta la parte inferior
se da un clic donde esta ubicada la palabra mantenimiento efectuados, encerrada de color amarillo,

como se indica en la siguiente figura.
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A LA Codigo: Version:
ﬁ F-IM-02 02
( .:I ‘; ‘) FICHA TECNKICA DE EQUIFOS & A gina:
1, Aproba: Pagina:
R NIRTE A
] . Gerante lda2
CARACTERISTICAS GENERATES @
MAQUINA-EQUIFO: CODIGO:
MODELO: SERIE
MARCA: UBICACTON:
ESPECIFICACTIONES TECNICAS RECGISTREO FOTOCGRAFICO
FUNCION
-_—
OBSEBEVACIONES
MANTEMIMIENTOS EFECTUADOS

Figura 24. Ruta de trazabilidad entre fichas Técnicas

Una vez situados en la informacidon técnica del equipo nos dirigimos al historial de
mantenimientos de dicho equipo, donde se puede encontrar todas las actividades realizadas por los
funcionarios del area de mantenimiento de industrias Celco, en este esta nueva hoja del historial
de mantenimiento tenemos las mismas opciones de trazabilidad o ruta de acceso, tanto de volver

a la informacion técnica del equipo o ir al listado maestro.

Para ello se debe hacer clic sobre el icono de la flecha roja encerrado en color verde que se
redirigira a la informacion técnica del equipo o sobre el nombre del equipo encerrado en color azul

que se redirigira al listado maestro como se observa en la siguiente imagen.
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HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS

Codize:
F-IM-02

Verson:
o2

Apreba:

Pagima:
2dal

(Farsate
MAQUINA-EQUIPQ: | | CODIGO: ACOL01
Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Comectvo, P Mantenimients Preventivo
N Fecha Tipa Dascripeion de 1a Actividad Repuastos Utllizados Reallzaga por Observaclonss

Figura 25. Ruta de trazabilidad entre fichas técnicas
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Con esto estaria culminado el documento actualizado de las fichas técnicas del area de

mantenimiento de industria Celco, en los anexos se podran encontrar las diferentes fichas técnicas

actualizadas.

9.2. Disefo

En este apartado se realizo el disefio del plano en el software CAD de algunos de los equipos

que hacen parte de la produccidn de industria Celco, por sugerencias de la gerencia, que requerian

tener en su base de datos todos los planos los equipos, adicionalmente se necesitarian para el

desarrollo de los instructivos que se actualizarian en la industria.

Ya que, con la ejecucién de los planos de los equipos, ayudara a ampliar el conocimiento acerca

de los equipos y funcionamiento, logrando la elaboracion de instructivos acorde a la necesidad de

mantenimiento en cada uno de los equipos.
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Este disefio se llevo a cabo de forma simultanea, ubicando las maquinas que requerian disefiar
sus planos para tomar sus respectivas dimensiones y caracteristicas, e irlas plasmando en el

software, logrando integrar todas sus partes.

Cabe resaltar que solamente se necesitaba crear el disefio de los planos, sobre los equipos que
ya estaban en la industria para optimizar la base de datos del &rea de mantenimiento y el de la

industria en general.

En primer lugar, se realiz6 el disefio del plano del equipo de produccidn rectangular, como se
menciond anteriormente en este documento, es el encargado de darle forma rectangular a la
espuma. En este proceso se realizo el desplazamiento hasta el sitio de su ubicacién haciendo sus
respectivas medidas y registro fotogréafico, para tener en cuenta cada uno de sus detalles a la hora

de su disefio.

En la figura se puede visualizar el disefio renderizado del equipo de produccion rectangular.

Figura 26. Disefio molde rectangular de espuma
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En el disefio de este equipo se aprecia cada uno de sus componentes y su funcionalidad como
se puede observar la apertura de las bisagras tanto en sus puertas frontales como en su base

receptora de la materia prima.

Adicionalmente se hace el despiece del disefio del equipo para poder conocer a profundidad
cada uno de los componentes que integran al equipo y se le adjunta su respectiva tabla de nombres

de las piezas como se observa en la figura.

= o \
ELEMENTO N.® DE PIELA CANTIDAD

1 LAMINA TECHO

2 (CUBIERTA EXTRACTORA

BASE MEDIA CUBIERTA

3

4 TUBERLA EXTRACTORA
5 EJE 2
& PUERTA
7

]

?

BASE CARRO

PARED CARRO 2
BASE CUBIERTA

10 SOPCRTES PAREDES
11 RIEL

12 RODAMIENTD

13 ENGRANE RECTO
14 |SEG,RC- PASADOR
15 [TORNILLS HEXAGOMNAL 8

e e e

Figura 27. Despiece del Disefio del Molde Rectangular de Espuma

Se continuo con el disefio del equipo de produccion circular, que al igual que el equipo anterior
su funcion es moldear la forma de la espuma, para efectuar este disefio se realiz6 el mismo proceso,

ubicar al equipo, tomar las medidas, caracteristicas y fotografias para el adecuado disefio del
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equipo. Finalmente se observa como quedo su disefio en la figura.

Figura 28. Disefio molde cilindrico de espuma

Se puede verificar que el disefio estd hecho detalladamente con cada uno de los accesorios
correspondientes del equipo y adicionalmente se realizé el despiece con su respectiva tabla de

componentes del equipo, como se visualiza en la figura.

S M.® DE PIEZA CANTIDAD
ELEMENTO)
MmoLDe P
BASE MOLDE
FUERTA
PasaDoR
SOFORTE DERECHD

EOPORTE ZQUIERDD
SEGURC PUERTA
TORMILLO HEXAGOMAL
RIEL

w || = ]|

IR G

Figura 29. Despiece del disefio del molde cilindrico de espuma
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Siguiendo con el disefio de los demas equipos se procede con el de la cortadora vertical, el cual
esta ubicado en el area de corte y su funcion es dimensionar la espuma al tamafio especifico
utilizado en la fabricacién del producto final para ello igualmente se registran las dimensiones
necesarias, caracteristicas y fotografias, para validar que el disefio sea el adecuado, como se

observa en la figura una vez terminado el disefio.

Figura 30. Disefio de la cortadora vertical

A este equipo también se le realizo el despiece con la tabla de sus componentes para poder
comprender de una manera practica su funcionamiento, adicionalmente a maximizar el

conocimiento acerca de los equipos a quien manipule los planos, como se observa en la figura.
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NEDE - -
ELEAEMTO M2 DE FIEZA CANTIDAD

ESTRUCTURA

CUCHILLA

[FOFPORTE

RIEL

FUEDIA GUILA

CANA

CUBIERTA RODAMIENTD
RUEDA CUCHILLA

[TAPA RODAMIENTO

e | owm =l |w]=]=

E.JE RUEDA CUCHILLA

TaPa TRASERA
MORMILLO HEXAGONAL 1
TORNILLO HEXAGONAL 2
TORNILLO HEXAGONAL 3
RODAMIENTS 1
RODAMIENTD 2

Lamina MoTOR

MOTOR TRIFASICO
[CrEMALLERA

20 [GUIA TAMANO

21 hanUBRIO

22 [SOPORTE RODAMENTO
23 |FJE CREMALLERA

24 EMGRANE RECTD
25 [V OLANTE

w2 o ||| e e fw ]

C N

e

~

==

S| N e| w W@

—w|=]=|m

= |

i |

( P )
[} ] [

Q/'l \E/ £

Figura 31. Despiece del disefio de cortadora vertical

A continuacion, encontramos el disefio de la cortadora horizontal la cual es la encargada de
darle las dimensiones necesarias a la espuma en orientacién horizontal de acuerdo las
especificaciones de produccion, al igual que el anterior equipo se encuentra ubicado en el area de
corte, se le registraron las dimensiones, caracteristicas y registro fotografico para su respectivo

disefio, como se aprecia en la figura.
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Figura 32. Disefio cortadora horizontal

En el disefio de los planos de este equipo también se cuenta con su respectivo despiece y tabla
de componentes, brindando la facilidad de identificar y conocer cada uno de los elementos del

equipo como se observa en la figura.

Figura 33. Despiece del disefio de la cortadora horizontal
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Siguiendo con el proceso de disefio de los planos de los equipos, se procedio con la perforadora
de bloque central. Que cumple con la funcién como su nombre lo dice de perforar en el nicleo o
centro los blogques de espuma con forma circular, para luego ser trasladados al siguiente equipo y
se puedan acoplar con un eje en su perforacion para el procedimiento correspondiente. El disefio

de este equipo se observa en la figura.

Figura 34. Disefio de la perforadora de bloques cilindricos de espuma

Igualmente, que los planos anteriores también se proceden a realizar un plano del despiece con
su respectiva tabla de identificacion de los elementos que conforman el equipo, para que cuando
sean necesarios su uso se pueda comprender de una manera clara y precisa cada uno de los
elementos en sus intervenciones o conservacion, el despiece de la perforadora de bloque central se

encuentra en la figura.
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ELEMENTO M.° DE PIELA CANTIDAD
1 BASE MOTOR

BASE RODANIENTC
RODAMIENTD
EJE

2
3
4
5 GUARDA CADENA
&
7
8

[RIEL

[TORNILLO HEXAGOMAL
[TUERCA HEXAGOMAL

? [CARRC CEMTRAL

10 BASE CARRO DERECHO
11 BASE CARRO ZQUIERDO
12 RUEDA

13 PASADOR

14 [CATARIMA

15 PINCN CADEMA

14 [CADENA

17 MOTOR

a7 tensdor de rodillos del
==

k] rodillo del sje

39 lamina de la base

P Y O < S 1 ey )y (g 14 o

Figura 35. Despiece del disefio de la perforado de bloques cilindricos de espuma

Para finalizar con los disefios de los equipos, se termind con la rebanadora peeler, su funcion
es rebanar los bloques circulares en tiras que se usan como forro o revestimiento en el producto
final ofertado por la industria, este equipo cuenta con un soporte adicional que garantiza la

ubicacion del bloque y el adecuado desarrollo del proceso, como se observa en las figuras.

Figura 36. Disefio de la rebanadora de espuma de blogue cilindricos
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Figura 37. Disefio del Soporte complementario de la rebanadora

A la rebanadora y al soporte se le realizo el despiece de sus elementos como se visualiza en la

figura.
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Figura 38. Despiece del disefio de la rebanadora de bloques cilindricos de espuma
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ELEMENTD

M.® DE PIEZA

CANTIDAD

BAIE

(GULA DE RODAMIENTD

RODAMIENTO 1

EJE1

RUEDA PINON

RUEDA GRANDE

ANGULO SOPORTE

TORMILLO HEXAGOMAL

|
|
|
|

o foe| o] e || e
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]
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Figura 39. Despiece del disefio del soporte complementario de la rebanadora
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Los disefios realizados, permiten que industrias Celco del norte optimice su sistema de gestion
de mantenimiento y apunte a la calificacion de calidad del area y en general, adicionalmente el
conocer en profundidad como se componen estos equipos facilita en un porcentaje el desarrollo de

los demas apartados expuestos en el analisis de este documento.

No se adjuntaron ningun tipo de dimensiones de los equipos ni acotaciones por la

confidencialidad de la industria.

9.3. Instructivos
En este apartado se desarrolld la actualizacién del paso a paso de las instrucciones técnicas
generales que se utilizan en algunos equipos (los que requerian ser actualizados) para lograr

mantener o conservar su estado de funcionamiento y el flujo de produccion.
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Todo esto se realizd con el acompafiamiento del jefe de mantenimiento de industrias Celco,
logrando garantizar la integracion de conocimientos para optimizar los procesos de

mantenimientos en los equipos.

Como primera instancia se procede con la estructura del formato ya que se le da un disefio
innovador que permite la adecuada distribucion de la informacion, facilitando que se comprenda

de manera agil y adecuada.

El disefio de la estructura de los formatos de las instrucciones de mantenimiento generales de

los equipos quedd de la siguiente forma:

Encabezado: Se encuentra la identificacion del documento corporativo con su respectivo logo
seguido del area del que pertenece y el titulo del documento, la version de la actualizacion y el
paginado.

Obijetivo: En este apartado se encontrara la finalidad de la creacion de este documento.

Alcance: Representa los resultados que puede tener en la ejecucion del documento.

Glosario: Definicién de algunos términos que puedan ser desconocidos en el documento,
palaras técnicas.

Actividades a Desarrollar: Se encuentra registrado el paso a paso de cada una de las actividades
y secuencias que se deben realizar para obtener una tarea adecuada, desde lo mas basico hasta lo
mas complejo.

Herramientas: Se encuentra el listado de herramientas que se deben utilizar en el desarrollo del

proceso de la actividad.
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Elementos de Proteccion: Los elementos de proteccion personal que se deben portar para poder

desarrollar dicha actividad.

Con esto se culminaria con la estructura de los documentos de las instrucciones técnicas, con la
trazabilidad clara se registra el paso a paso del desarrollo de las actividades de mantenimiento

general de los equipos que lo requieran la actualizacion.

El resultado de esta actualizacion se encuentra en los anexos de este documento.

9.4. Formatos

9.4.1. Reporte de mantenimiento. En la actualizacion de los formatos se realiza algunos
ajustes en el disefio del formato de reporte de mantenimiento, uno de los formatos mas utilizados
en la industria por el area de mantenimiento, ya que es el formato que se utiliza como soporte en
cada una de las intervenciones de los funcionarios de mantenimiento, y por ende es de vital

importancia que el formato sea un registro clave tanto para el area como para la industria.

Por lo cual se actualiz6 en su forma de la siguiente manera:

Encabezado: Logotipo de la industria que lo identifica como formato corporativo, seguido del

nombre del formato “Reporte de mantenimiento”, la version de la actualizacion del formato y el

numero de paginas que componen el formato.

Descripcion General: En este apartado encontraremos un espacio, para que el funcionario nos
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describa la funcion que realizé en el proceso durante el desarrollo de la actividad, se puede

asemejar a un tipo de introduccion para reconocer como fue el trabajo.

Materiales y repuestos: Seguido encontraremos los materiales que se utilizaron en el
desarrollo de la actividad, se encuentra una columna con la cantidad y la otra donde se debe
nombrar los materiales que se usaron, esto con el fin de tener un control en el stock de bodega y
contar siempre con los repuestos o materiales necesarios para el desarrollo de las actividades de

mantenimiento

Evidencia Fotografica: Este item se actualizo con el fin de soportar la evidencia de manera
confiable, ya que se pudiera diligenciar formatos sin que se hubiera realizado la actividad y no

hubiera manera de comprobar que si se realizo.

Con ayuda a la evidencia fotogréafica se podra validar la ejecucion de la actividad ya que las
fotos seran tomadas con un aplicativo que registren la fecha y hora de ejecucion de la actividad
garantizando la verificacion. La evidencia fotografica se registra en 2 fotografias: el antes de la

intervencion y el después de la intervencion.

Observaciones: El funcionario posee este espacio para dejar las observaciones necesarias
encontradas durante el proceso, con la vision de que se puedan tener muy presentes y se le de
pronta respuesta, cabe resaltar que estas observaciones algunas no se pueden solucionar por el
funcionario durante el proceso de la actividad porque requieren de alguna otra intervencion o

material con el cual no se cuente en el momento, pero serdn tomadas como prioritarias y se
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desarrollaran en un lazo de tiempo minimo.

Validacion: Por altimo, este formato cuenta con el apartado de validacion donde debe ir
registrada la firma de quien es el responsable del desarrollo de la actividad y la firma del superior
que verifica y aprueba el desarrollo de la actividad, esto con el objetivo de garantizar que las
actividades tengan responsable de desarrollo y aprobacion ante cualquier inconveniente. El

presente formato estara consignado en los anexos de este documento.

9.4.2. Inspeccion. Por otra parte, también se procedio con la elaboracion de un formato nuevo
para el area de mantenimiento que va ayudar a mantener un control mas preciso de los equipos de
la industria, este formato lo que busca es inspeccionar cada uno de los equipos a grandes rasgos.
Y como se esta trabajando de la mano de la implementacion del proceso del TPM, se busca que el
responsable del diligenciamiento de este formato sea cada uno de los operarios de los equipos, ya
que con la integracién y responsabilidad de los operarios se obtendra un mejor resultado de

conservacion de los equipos.

Este formato esta disefiado de la siguiente forma:

Encabezado: En este apartado esta toda la informacion de corporativa y de control del area de

calidad sobre la emision y aprobacion del documento. Logo, titulo, codigo, version y paginas.

El formato se divide en 2 aspectos de verificacion del equipo en el primer aspecto tenemos:

Estado Fisico: Lo que se busca con la inspeccion es que se pueda validar el estado fisico del
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equipo de manera temprana, haciendo una evaluacién de cdmo esta su estructura y evitando que
se deteriore sin tomar ninguna medida de accion entre las variables a inspeccionar se encuentran:
Estructura.
Rieles.
Instrumentacion.
Soportes.

Revestimiento.

Con esta inspeccion se busca conocer cada uno de los estados de dichas partes, para ello el
formato cuenta con unas casillas con las cuales se deben marcar con una X, facilitando el

diligenciamiento y la inspeccion del equipo entre las opciones que se deben marcar estan:

B: Bien.
M: mala.
R: Regular.

N/A: No aplica.

En el recuadro siguiente se ha dejado un espacio que se se ha denominado “Observaciones
Finales” este recuadro se ha dejado en blanco para que el operario del equipo haga una
recomendacion sobre alguna mejora que se le puede aplicar a los equipos, o referente a alguna

anomalia que se haya encontrado.

Por ultimo, se encuentra la parte de validacion de la actividad, donde se registra quien realizo
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la verificacion de los equipos y quien verifica que se haya cumplido con la actividad
correspondiente.
Esta actividad se les asigna a los operarios de los equipos por las razones expuestas

anteriormente del TPM y porque quien mejor que ellos pueden conocer su herramienta de trabajo.

Soportes de Actividades: En este apartado se realizaron unas recomendaciones al encargado de
la trazabilidad de los documentos del &rea de mantenimiento en la alimentacion a la base de datos,
crear un orden cronoldgico de cada una de las secciones utilizadas en el &rea como un tipo archivo
virtual con carpetas especificas dentro de una carpeta que se denomine area de mantenimiento y
posteriormente cada alimentacion de los soportes darles una secuencia ya sea con un codigo o con

un nombre que permita identificar los archivos desde los més antiguos hasta lo més recientes.

Con esto se busca que cuando se requiera de informacién del area de mantenimiento se pueda

tener a la mano y garantice que esté completa y ordenada.

Con este cambio la base de datos va a ser de mucha ayuda para el area y la industria en general
ante cualquier tipo de auditoria, ya que se puede soportar el desarrollo del plan de mantenimiento

propuesto en la industria.

9.4.3. Plan de Mantenimiento. La actualizacion del plan de mantenimiento de industrias Celco
del Norte, permite que se puedan realizar las actividades necesarias de mantenimiento, en los
equipos.

Programando estas actividades de manera estratégica que no interrumpan las actividades del
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flujo de produccion pero que a su vez se puedan conservar los equipos en buenas condiciones.

Para ello se tuvo que analizar junto al jefe de mantenimiento de la industria como se podria
reforzar el plan actual ya que, se necesitaba de manera apremiante adjuntar actividades y

responsabilidades en el plan general que permitiran un buen desarrollo del area en la industria.

Como primera medida se decide implementar una inspeccién de los equipos con una frecuencia
semanal, ya que muchos de los equipos anteriormente fallaban por falta de notificaciones de
anomalias en el equipo, esto con el fin de que el operario del equipo con la implementacién del
sistema de TPM, se auto concientice que debe mantener su equipo en buenas condiciones, para
ello con ayuda de un comité con gerencia se llegd a un acuerdo de que se le debia asignar
responsabilidades a cada responsable del equipo, esta responsabilidad no hace mas tedioso ni
complicado el desempefio de las actividades diarias de los funcionarios, sino por el contrario le da
protagonismo a los operarios de que puedan indicar qué inconvenientes posee el equipo y se
puedan solucionar; estas inspecciones no toman mas de 10 minutos de su rutina diaria, se plantea
que se haga una pequefia inspeccién al inicio de la jornada de 5 minutos de las condiciones del
equipo y al finalizar la jornada laboral se tomen otros 5 minutos para la inspeccién y concluya

como ha sido el funcionamiento de los equipos durante su jornada de trabajo.

Adicionalmente se implementaron algunas actividades, que garanticen las mejores condiciones

de funcionamiento del equipo.

Para ello se actualiza el formato del plan de mantenimiento que solo estaba disefiado de forma
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de mantenimientos generales a los equipos y se empieza a asignar responsabilidades a los

funcionarios de mantenimiento en actividades especificas por areas a los equipos.

Con esto se busca atender cada uno de los componentes del equipo, para garantizar un adecuado

funcionamiento.

Anteriormente se tenia planteado un mantenimiento general o correctivo en los equipos, pero
con ayuda del jefe de mantenimiento se acord6 que se necesita darle un Gmantenimiento especifico
a cada uno de los componentes ya que cada uno de ellos requiere de una rutina y frecuencia de

conservacion como se especifica por el fabricante si realmente se quiere prolongar la vida util.

Para ello en la actualizacion se secciond el plan de mantenimiento por areas y en cada area se
identifico los componentes que conforman los equipos dandole una frecuencia de mantenimiento

al plan de tal manera que se pueda extender su conservacion.

En cada una de las areas se encontrara, el area del plan se encontrara:

Area al que pertenece.

Nombre del equipo.

Actividad que se desarrolla.

Frecuencia.

Los meses en que se desarrolla.
Esto se realizo para cada una de las areas de la industria encargadas por el personal de

mantenimiento.
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Adicionalmente en cada uno de los recuadros de los meses que esté dividido por semanas se
pretende mantener un orden de cumplimiento de actividades, para ello el plan de mantenimiento
en el documento que contiene el formato se condiciond de tal manera que mostrara una

sefializacion de cumplimiento tipo sefial de seméforo.

Si se cumple la actividad el recuadro correspondiente se pondra en color verde con un visto
bueno, si no se realizd la actividad y se puede postergar sin que sea tan prioritaria, se marcara de
color naranja con un guion alto y se tendra en cuenta para reorganizarse en un espacio en la semana
préxima. Pero si no se pudo realizar la actividad por complicaciones y urge efectuarla porque si
no podria representar una falla més grande en el peor de los casos una parada de produccion, se
marcara de color rojo acompafiado de una x, indicando que es una actividad prioritaria a la cual se
le debe dar solucion y no se puede postergar, adicionalmente si se ha encontrado durante el
desarrollo de cualquier actividad planeada la necesidad de aplicar un mantenimiento correctivo se
tendré en cuenta y la casilla marcada en verde seguira de ese color pero no con un visto bueno sino

con una p, que simbdlicamente quiere decir que el desarrollo de esa actividad existe un pendiente.

Todas estas condiciones ayudaran a que el area de mantenimiento tenga muy en claro cémo va
el cumplimiento de las actividades proyectadas en el plan de mantenimiento sin estar interactuando
con la base de datos revisando soportes de desarrollo de actividades, sino que simplemente con

ingresar al plan de mantenimiento pueda saber en qué porcentaje de ejecucion se encuentra.

Adicionalmente lo que se busca con la actualizacion del plan de mantenimiento es optimizar

los procesos del area y para ello se sugirid y realizé un adjunto adicional en la actualizacion: cada
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vez que se ejecute una actividad del programa y se termine de diligenciar su formato de soporte
no solamente se va alimentar la base de datos del sistema de mantenimiento, sino que se incorpora
un hipervinculo en cada una de las casillas correspondientes de la ejecucién de la actividad, y solo

con un clic se pueda corroborar la ejecucion y proceso que se realizo.

Logrando esta optimizacion en el sistema de gestion de mantenimiento se pretende que se

obtengan resultados positivos.

9.4.4. Evaluacién. Se evalta cada uno de los beneficios que brindaran las actualizaciones

correspondientes al sistema de gestion de mantenimiento y a la industria.

Cada uno de las intervenciones en las secciones que se han mencionado anteriormente
comparten un objetivo en comun es optimizar el sistema de mantenimiento de la industria Celco,
en conjunto con el area de mantenimiento, calidad y gerencia; se deduce que esta integracion del
area traera resultados positivos tanto para el area que las implementé como para la industria en
general, ya que se esta trabajando bajo la integracién del TPM, estos cambios ayudan a que cada
uno de los miembros de la compafiia tome sentido de pertenencia sobre todas las novedades
tomadas, al igual que con el area de calidad se dialogé que el beneficio para apuntar a una

calificacion de calidad aument6 de manera exponencial ya que los procesos toman un buen rumbo.

Adicionalmente se aprovecho el espacio de la conversacion para exponer la necesidad de
capacitar de una manera precisa a los funcionarios del area a estas nuevas actualizaciones para que

la respuesta por parte de ellos sea positiva y oportuna.
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Concebido el espacio se empez6 con una capacitacion del personal que tomo de la mejor manera

los cambios y estuvieron dispuestos a una implementacion oportuna.

Con las nuevas actualizaciones se pudo observar como los procesos empezaron a fluir de
manera organizada, no solo en el area sino en las deméas dependencias que se benefician del area,
los equipos se mantienen en condiciones 6ptimas de funcionamiento y los operarios han asumido
el rol de cuidar su herramienta de trabajo y reportarlo positivamente. Los funcionarios del &rea de
mantenimiento se acoplaron a los fichas técnicas, formatos, instructivos en cuanto al modo de
recoleccion de informacion y se cuenta con una base de datos que posee informacion de valor que

puede proporcionar mejoras oportunas sobre cada uno de los equipos.

La actualizacion del plan de mantenimiento permite que las actividades especificas se
desarrollen y extiendan la vida Gtil de los componentes de los equipos y que al terminar y reportar

las actividades se mantenga en regla el porcentaje de desempefio.
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10. Conclusiones

Se logré actualizar el plan de mantenimiento y el sistema de gestion de mantenimiento. Se
culminé de forma positiva, aportando beneficios que garanticen una mejor productividad en la

industria y reforzando la integracion del proceso del TPM implementado en la industria.

El desarrollo de la actualizacion de las fichas técnicas garantiza la integracion de los equipos a
cargo del area de mantenimiento lo que facilita de forma positiva la consulta y alimentacion de

informacidn necesaria, sobre cada uno.

La integracion de los nuevos instructivos permite que el area de mantenimiento logre desarrollar
de manera correcta cada una de las actividades generales en los equipos conforme como se deberia
realizar el proceso, y ayuda a que el personal tenga una ruta de seguimiento de desarrollo de

actividades adecuadamente.

Los formatos actualizados donde se debe diligenciar la informacion de las actividades de

mantenimiento una vez culminada, permiten que se cuente con informacion precisa y clara que en

futuro puede ser util para el desarrollo de procesos o evitar algun tipo de falla.

Los disefios de los equipos en el software CAD amplificaron el conocimiento de los equipos y

sus respectivos componentes para la implementacion de la actualizacion.

El culminar los procesos y capacitar al personal en ellos permite que su ejecucion no quede en
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el limbo, sino que por el contrario, se dé una actualizacion e integracion de procesos colectivos

que aporten en ambas partes grandes beneficios.
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11. Recomendaciones

Evaluar mensualmente los indices de productividad con respecto a la nueva actualizacion del
sistema de gestion de mantenimiento, y hacer un andlisis de los porcentajes de beneficios que

otorgan a la industria.

Fortalecer el cumplimiento de las actividades del plan de mantenimiento de forma positiva, que

se vea reflejado tanto en el formato del plan de ejecucién como en los resultados de la produccién.

Evaluar en razén de tiempo de un afio si las recientes actualizaciones creadas en el area de
mantenimiento estan vigentes para cubrir las necesidades de productividad de la industria, de ser

asi, continuar con ellas y de no, actualizar a una nueva version que cumplan con los requerimientos.

Mantener informado al area de calidad y gerencia de los resultados de la actualizacion, para

tomar decisiones necesarias con respecto a mejoras 0 capacitaciones.
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Anexo 1. Fichas Técnicas

TNOU AT A ] Codigo: Versidn:
<\,j\, ’\| oo FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-M-02 02
Bupetionine i MANTENIMIENTO Aprobé: Pagina:
Gerente 1de2
CARACTERISTICAS GENERALES -
MAQUINA-EQUIPO: ACOLCADORA AUTOMATICA CODIGO: ACOL-01
MODELO: N/A SERIE NJ/A
MARCA: N/A UBICACION: ACOLCHADO
ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO
* Tablero dghtal . Motor 2.
* Mamoria: min boar e Potenda: 4 Hp
* Referenaa: EM 104~ RS13/ML * Revoluciones: 1120 rpm
* 4 rodsmientos 62.04° démetro pars o Frecuencis: 60 Mz
des plazamiente * 2conmeas
s 45esdeS0cm * 2 pifiones
¢ 4rodamientos 14° s Srodfics
» Variador de velocidad (Yaskawa): 5100 * Base condos ruedas para desplazamiento
» 2 Controles electrénicos para igual nimero de e Bandejs de soportede tels
seanvos  looper para enlazar & hilo con |s aguja: 268380 -
o (PU; Entrada y procesamiento de datos 268370 — 268382 - 268382¢
* Motor 1 e 3xesden”
* Fotenca: 3 Kkw ¢ REBOBINADOR
* Revaluciones: 2000 rpm » Sansor
© Suministro ecwico: 3 Fases, 220V o Pesod Xg
* Gedetomifiosin fin desplazamiento o Arrancador (SN J:NC1 -1210
o e lso para movimien de rodiics *« Motor
¢ 2pifiones para ada eje ¢ Fotenca =0.25 Kw — -
» Corressdedientes o Frecuencia: 50 -60M2 FUNCION
* Ele kso que gira por medio de cadens * Suministo deenergia: 220 V, 3 Gses
* 2ventiiadores * Revaluciones: 1560 rpm
o Gregletas: 122emdelargoX 2.5cmdeate X038 |e Suminisve deanergla: 220V, 3 fases
cm de ancho * Contralador de encenddo y apagado Esta maquina permite realizar el acoichado de la tela, la
o Utilza minimo 24 agyas y maXdmo 42 aguas o Mide: 2 30mdeancho X 210m de alto cual es empleada en la linea de colchones.
* Modelode Agua: NM 160/238 e 4rodiics
ML DIV s uEN o Suthma ce aen Laempresa presta & servicio de acolchado a dientes
o Separacin entre aguias: 20 om entre cada una o Soporte del hilo XM oS
* 25ensores :se accionan cuando se revienta unhifio|s Mde: 2.15mdealte X 190mdeanche
* 200 tensores o 2rod¥cs de 265m large
* Sistema de doche afreno ¢ Anchodel acoichado: 2.40 m
* Miximo movimiento horizomal

OBSERVACIONES
£l equipo en perfectas condidones
E1 manten imiento se hace cada 1res {3) meses /o cuando se requiers.
Utikza ko muitdiamento MANTENIMIENTOS EFECTUADOS
Rel P143A ~32 XS
Ref DEUB {100 % Nylon Slam ento bon deado continuo 210/1/3)




Codige: Version:
F-IMA02 L]
MANTENIMIENTOS EJECUTADOS = rr——
Aproba: Pagina:
Garante 2del
ACOLCHADORA AUTOMATICA | CODIGO: ACOL-01
Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Corrective, P2 Mantenimiento Preventivo
T Y 0 T B R ey 11 T = = =
ESCripCion a puestos Lili; Realizada por Observaciones
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R Ciligo: Versida:
Mt ¢‘I P FHCHA TECNIC A DE EQUIPDS E HISTORIAL DE F-IM-02 a2
I b *°> MANTENIMIENTO Aprobd: P ina:

g Gerente 1de 2
CARACTERISTICAS GENERALES ‘
. ] ACOLCHADORA Y CORTADORA DE ] . _
WA CHL N A - PO TELA A LITOMATICA CODGY ACOL-02
MODELCY: HY-W-1H SERIE Nt
MARCA: KIDENGBAC MACHINERY U BICACION: ACOLCHA DO
ESPECIRICACIINES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO

& Dt de sanulactuns : 2012.03 & Mot pass anvales ke vels 10
+ Capacdad Marminal: T £ * bAaro; GPG matar

* Prasidn de abre: 0.5 =05 Mo » Type: ¥ = 18

» Fusnte de almentackin: 3 fases 220 Voithos 50 Hr » Ratho: 125

* Tamafio | L WeH) - 2800 = 1600 1 1000 mm

+ Facha de manufactura: 201203

» hddma ancho de amichada: 2485 mm

* Pesa hdquina: 4500 Kg.

o el dd ad: 200 - 980 fpm

* Tipo de agujs; 24/180

« Espacio antre kaa hileras de aguja: 50.8; T6.2; 127
* (571 Th2 TE 1524 (67)

» Gear Aeduce: GB- 18

« Fecha: 2010- 11

= Wolaje: 220 v/ 380V

= fma: 10708

* Frecuencs | 50060 H

* R 1350 1650

& Corread: BEO — 8 M ZAMML, 6B0 — BM
& & Gatos hidrdubcos

» distancia de madmbent; 450 mm = Motor T

» gespa oo e ntre s agujas: 25 4 » Typa: ¥57134

» woltaje: 220 « 380w » Fracusnci | 50 He

* pngitud de punada pasa: 3-8 ® 1 55 Bw

+ potenda: 7 kw = Duty-51

» sgoesor d e sonlchar: B0mm = Volkaje: 220/ X80V

+ dimensidn: verdibujo workpmoess = maling arga nizackdn cuchilla
» niwel de rubda: < Tadblaj » cortad oras ralier inductor

& Sarial: 1203 26-LL-A4-020-A001299 & cortadons rodila

« FEFS: HEO2 s cuchillo de ls cortadors

& Mt 10/06 s esaida de corte langptudagl
& Frecuancia: 50/60 H & euiehila de aorte baja

» Rpme: 1350 / 1850 » cafa de bornes del moor

* Componantes de la Cortadora » wibeula alectromagndtion de la coradora ded cuchillo
v hanca: NORHA, shanpng

v Miodelo: SCGEIN 1T 2) v yilbvula wlectromagndtion de oruz corte sha nping

+ escudo frantal « yilvula electromagnétioan de molduracuchilio sharping
* mo'or deredho tapizada cuchillos » yilvula ebectromagnétia del rodilo extting
» escuda framtal « yilvula electromagnétia de mriadora radila

= batdn de & mergancia y parada Fantal
* gabinetE eldarico cubiarts izquiends

= wilvula & hectromagn &tics d& oz aorta nollenar
= tabbera de comtral dal panelde caja

& Crgsas | o i erior & pantala téotil
& glirman e hacks fuers mate el base pare posterior dal & otdn Inarruptor gan anal
hilode rosca Cresl L CLTH

* il suparior Cresl * hotdn de emergancia

* dga ® nterrupor de cambba de funckdn

* gje dreing cuernpo de la mdquina = hotdn de parada

+ qubberta derecha inductor de comteo de longitud y ajuste |+ elaparato eléctrico en o pansl de aja
walante = terminal de conexidn

» nductor de la longitud * interrupior

» glindra de cortadoras del rodiio » cantml transforme

* escudo Traseno * intanrupior de alimeantacidn

& fitro de aine & el B

& fodilla de guts delantens y Fad e & ol diapositivg de core

o otr de ajuste cuthilos o gilinclra

v corss = rodilo de corbe

» Elamantas abectrdnicos:

* Sanmar Spthco Emisar = reos ptor pana rotura de hila

» Sanmar Spthco con barnera pana nimrvenchin del usuarka.
* Sansar inductivo para la paskddn de enrolad oy crte

= Monkor LD 1T

v o rodio de corte

s onur da dspostg de cuchilia

v crurada corte rod So encima de inductor
v onur inductor corte lnquiserda

»crur indutor bhen coriadao

» dispositiva de corie

* bini CPU para contral de ks mdgquina « cortadora rodillo dindra
» PUC Panasonic FP-XL50 para enrallado ycorte * cortadora rodillo
* Display Panasonic GT32 # cuchillo de la cortadora

& Tapa de protecddn

& Pobcidn de parads de emenpends

& PRErad con Ao ris s

* Condichones fundamentales para la lnea

* Temperatura de funchonamiento: + 5 Sca+ A09¢

* Temperatura de abmacsnamisnta;-25 Tca 559

® Erwlo de ®mperatura;-25 Tca 7O

» Humedad: Mixima 85% humeadad relativa a 2% cna -

& profector de cuchillo de cortadans

& cortadons rodillo abajo indu ctor

& cortad ara ouchilla motor

» corte hongitud inal

* dispo st de corm

» tarnps ratura e fundonambenta: + 53 ca + 40 9 ¢
 temparatura de & iImacsnamben o= 258 ca + 55 9 ¢
» tamperatura de emeio:-25 fca + Tddc

condensada

» Bumbnacidn: > 3LUK

& 9 Radie

& Lhilizs 28 b e e i, 28 hilod dup 8 28 agujas ¥
OESERVACTONES

FLMNC N

Esta mad quina realiza el acokchado de ka tela, y también
tiene la funcién de realizar el corte de ba capa para los
caichones.

La &mpresa presta & servicio de awmichado aclientes
o termod.

I sguipo an pars s condicioras
E] mandten imsienan s haoe cada tres (3) meses o csando D8 raguiere
Uiz Hilo sk 9k menan

Bad FL43A-32 5

el DEF8 {100 % Mdon Alamento bon dmdo contines 210/1/3)

P TR T U T Y W TR W

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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TN ST RS Codigo: Version:
FIM02 02
Q‘E\ 03' “w e MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
L norE S s Aprobs: Pagina:
Gerente 2de?
MAQUINA-EQUIPO: ACOLCHADORA Y CORTADORA DE TELA AUTOMATICA CODIGO: ACOL-02

_ Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Bescrlpcmn He a HCIIVIHGU FEEDI.IESLOS ul\ IZﬂHOS Realizada por Observaciones

N° Fecha




116

BT A Codigo: Versin:
\% o | © o FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-IM-02 0
st MANTENIMIENTO Aprobé: Phgina:
w2 (et Gerente lde2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIPO: BALANZA CODIGO: BALAN-01
MODELO: N/A SERIE N/A
MARCA: ICOB UBICACION: ALMACEN

ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO

Balanzas macdnica debrazo
Carga midma: S00 Kg
Carga minima: 2 Kg
Plataforma : 80 om X40 on
Divisidn de escals : 100g
Juege de palancas

Bastdor

Brazo

Reghifa

Base de soporne de reghils
luego de pesas: 1kg,1kg, 2 ¥g,%00¢g

FUNCION

Esta balanza se encuentra ubicada en la entrada del
almacén de materia prima y se utiliza para pesos hasta

500 Kg.
OBSERVACIONES
[Comprada @ 2o de Aol de 2001
Debe tenerse en cuenta para su buen fundonamiento el manual de instrucciones,
Se debe realzar unaverficackn y ajiste adatres (3) meses. MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

€ mantenimiento general se realizard cada seds (6)meses.
B equipo s encuentra en perfecto estado y uncionando.
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Felece

L SOHTE S AR

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cédigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobé: Pigina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| BALANZA ‘ CODIGO:

BALAN-01

Fecha

iescripcion de la Activida epuestos Utilizados

Tipo

Tipe de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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NIV T MEAS

Felce

DEL NONTE 84

FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

Codigo: Version:
F-IM-02 0
Aprobé: Pagina:
Gerente

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Indica dor electrdnico solo peo

Opadn de conectarse a la impresora o a un software
por medio de su puerto RS232C opcional
permitiendo b doaumemtaadn de los registres o o
proce sam bento de estos en Sstemas de informacidn,
Rango de temperatura: entre 0ol yA00C
Configuracién interna ; DipSwitch

Rats delecturs: 4 fsegundo

Calbracidn: SET UP

Voltaje de amentacdn: 110 VAC

Programacidn de capacidad total: Hasta 6 digitos
Programacidn de contens: 1, 2, 5,10, 20,50
{graduacién minima)

Carga maoma: 300Kg

Carga minima: 2 Kg

Divisdn de escals: 0.1 Kg

Comprada el 03 de Septembre de 2007

OBSERVACIONES
[ESTW W TR ORI WRTaT W R TSI § W TR U N U R U § GO RS e e |
Dabe tenerse en cuenta para su buan fundonamiento el manual de instrucc ones,
Sa debe realzar una verfcaadn y ajuste cada tres |3) meses,

B mamenmientogeneral se reafizard ade sels (6] meses.

B equipo s encuentra en perfecto estado y funcionando.

MAQUINA-EQUIPO: BALANZA CODIGO: BALAN-02
MODELO: PRO 2000 SERIE N/A
MARCA: N/A UBICACION: ALMACEN

REGISTRO FOTOGRAFICO

FUNCION

Esta balanza funciona con un indic ador de peso

electronico Bamado PRO 2000 y estd ubicado dentro del
almacén de maternia prima para regstrar pesos hasta 300

kg

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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Ta TR

elece

L SOHTE B4

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

‘ BALANZA ‘ CODIGO:

BALAN-02

-

N°

Fecha

escripcion de la Actividal epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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BIeL

Felce

HIHIAS

i O, O, G5

FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

Cll g Versidn:
F=IM-02 02
Aprobd: Phgina:
Gerente 1 de2

MAQUINA-EQUIPO: BALANZ A OODIG; B LAN-03
MODELD: NA SERIE N/A
MARCA: Lexus elect ronic scales UBICACION: PRODUCCION

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Indica dor alactrdnics da pasa MATRX

Marca: Lexs slectronbcscabes

Hasta 10.000 divisionss de escala

Tamafiods dvisidn: 1/2/510/20,/50/0. /02 05/
0.01,0.02/005/0.001/0.002/0.005

Range de sefal de entrada; 03 mv.
vielocidad de conwersdn A/D: 40 conv. /5.
Excitacidn S VDT

|4 cebdas de canga de 350 /8 de 700 0O)

Duracdn de la bateria: Max 30horns de sutonomia,
Display tipo LED de & digitos de 2 om de altura.
Transmisidn da paso & com pu tadar an mado

con tnuay modo mgnesiin.

Acurmul acidn manual y auomatics

W alacids des de comunicaadn: 1200, 2400, 4800,
G600 b4,

Funcidn de retencidn de peso mads alto [PeakHold)
Funcidn de retencidn de peso estable,
Funcidn de auto apagado.

Calbrad dn y programacdn por medio del teckado.
v oita je de almentacidn 110 VASS &0 He
Tamparaturs de oparscdn : Dol addal
Hurradad ral ativa: Hasts del 909, no condanssds.
Carga md dera: 300 Kg

Carga minima; 1 g

Divisidn de ascals : 0.05 Kg

FUNCION

OBSERVACTONES
La pan Sl debe ear protegidacon un plistico para &G que s man i ¢on ks quimios qui sk uliliean.
Sedebe seguirl s Instrucdones pres entes en e manual para su buen fundonam bento.
S o realizar una vl Bo b  aus e Cacda e | 3) mases .
£l man ten bmie nto peneral se realitard aeda sels §5) meses.
1 squipo Be &0 ouen traen perke o estado y funcionanda.
Le dael20 de Sep el 2000

Este equipo e utilizado en la seccidn de producd én de
espuma parareal izar el pesaje de los quimicos. Soporta
hasta 300 kg

MANTEMIMIENTOS EJECUTADROS




ENBURTRIAK Cédigo: Version:
F-IM-02 02
C‘ﬁ 03' = e MANTENIMIENTOS ETECUTADOS —
ek SowEY Sk Aprobo: Pagina:
Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: | BALANZA | CODIGO: BALAN-03
- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo
N° Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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i TRE AT WA Cital i Versiin:
{\LA/ ‘I = FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE FaIM-02 02
Wl = L MANTENIMIENTO Aprobd: igina:
TR %4 TRETE 545 P ! Pagina:
o B D8k Gerente 1 de2
CARACTERISTICAS GENERALES
MAQUINA-EQUIPO; BALANZA CODIGO: BALAN-D4
MODELC:; FENIX SERIE W/A

MARCA;

Lexus edectronic scales
ESPECIFICACIONES TECKICAS

Plato de acero inaxidable de 21 X 27 am.

Funda tarma formads an acetat para proteger de
derrame accidental de Bguidos.

Display de cristal Bquido retroluminado de alta
wics il el .

Almantaddn con adaptador AL DT,

Duraddn de la bateria: 60 horas de autonomia.
Bataris racargabla da 4V [/ 4 Ak

Tecla para cambio de unidedes de peso [gramos y
bra amencanal.

Sistema de tara para descontar recipente,
Funcidn de peso por porcentaje.

Calipracidny progra macedn por teckado.
Fabrcada en ABS de alta resstencia,
‘Voltaje de carga 110VAS 80 He

Temperatura de operaddn: 0 ola 40 ol
Hurrsadad redativa | Hasta 85%, no condensada.

Carga maodma; 15 Kg

Caga minima: 20 g

Divisidn de escala: 5

OBSERVACIONES

UBICACION:

PRODUCCION

REGIST RO FOTOGRAFICO

FURNCIOMN

S& delbe seguir s instrucciones pressntes &n &l manual para su buen funcionamienta.
50 debe realzar una verifiaddn v ajuste cada tres (3] meses.

B manenimiento general se realizard cada seis (6] meses.

B equipo 5= encuentra an perfecto estado y fundonando.

Balanza electromica utilizada en produc cdn para realiza

&l pesaje de guimicos hasta 15 Kg.

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Codigo: Version:
F-IM02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 1del

MAQUINA-EQUIPO:

‘ BALANZA ‘ CODIGO:

BALAN-04

-

N°

Fecha

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Hescrlpcmn ae a HC[IV\HGH Eepuestos HLI IZﬂaOS

Realizada por

Observaciones
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MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HIETORIAL DE

Ciival g Versiin:
F=IM-02 02
Aprobd: Phgina:

ESPECIFICACIONES TECNICAS

MAQUINA-EQUIPO: BALANZA CODMGO: BALAN-05
MODELO:; FENIX SERIE Y5 062515
MARCA: Lexus edectronic scales UBICACION: Laboratorio

REGIST RO FOTOGRAFICO

Plato de aceno inaddable de 21 X 27 an.

Funda tarmo form ada en acetan para proteger da

derrame accidental de Bgquidos.

Display de cristal Egquido retoluminado de alta

wics il i .

Alerentacdn con sdaptadar ACS DC.

Duraddn de ka bateria; §0 horas de autonomia.

Batenia recarg able de 4V [/ 4 4k

Tecls para cambio de unidedes de peso (gramas y
Dra amencana).

Sistema de tara para descontar recipiente,

Funcidn de peso por porcentaje.

Calipracidn y programaciin por tecksdo.

Fabricada an ABS de alfta resstenca,

ioltaje de canga 110 VAC/ED He

Tamparatura de oparaddn: 0 oCa 40 ol

Hurrse da d radativa : Hasta 85%, no condensada.

Carga madma; & Kg.

Caga minima: 10 g.

Divisdn de escala: 2g

OBSERVACIONES

FUMCION

Comprads &l 24 da Juniodea 2007

|52 dete Segur 128 B TnUCoon &5 preSente s &n el manual pars 50 Duen Tunconameen o,
S debe realzar una verdcaddn ¥ ajuste cada tres | 3) meses.
B mantenmientogeneral se realizard ada seis (6] meses.
B equipo se encuentra en perfectoestado y funcionando.

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Balanza electrdnica utilizada para realizar pruebas en el
labor atorio, soporta un peso de hasta b Kg
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Codigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2del

MAQUINA-EQUIPO:

| BALANZA ‘ CODIGO:

BALAN-05

-

N°

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Rea_\izada por

Observaciones
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Pulbl LS Chdigo: Versiin:
{'% “I — FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE FeIM-02 n
N 4=l S MANTENIMIENTO Aprobé: Pigina:

CARACTERISTICAS GENERALES

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Plato &n scers inaddable de 11 40 om de didmetra.
Con protector oontravie mos (para modelos de alta
preciksidn .

Display de cristal Eguido (LD retro Buminado de
alta v ishilidad.

Al nitaddn con adaptader AC/DC.

Duraddn de la bateria; 60 horas de autonomia
Tecls para cambio de unidades de pesa: g, ct, oz, gn,
o, dwtdt

Stema de tara para descontar recipiente.

Funcidn de alarma de peso.

Funcidn de conted par muestra.

Calibracidn y programacidn por teclado.

Fabricada an ABS de afta resstencia,

Violtaje de carga 110VAC/ED He

Tamparaturs de operaddn: 0 ola 40 ol

Hurrse e d redativa : Hasta 85%, no condensada,
Carga maima; 150g.

Caga minima: 0.01g.

Divisidn de escala: 0.01g.

OBSERVACIONES

MAQUINA-EQUIPO; BALANZA CODIGO: BALAN-D6
MO DEL: BN 15 = 150 SERIE 5K 226555
MARCA; Levus UBICACION: Laboratorio

REGIST RO FOTOGRAFICO

FUNCION

|58 =D SEguUN S NEDUMIon e (e SEies e el e Ul para 51 DUen TUncanames .
Sar delbe realizar una verificad dn y ajuste cada tras (3] meses,

Comprada o 09 de Febrero de2 008,

B manEnimiento general se realizard cada seis (6] meses.

B equipo 5= encuentra en perfects st do y fundonando.

Balanza electronica utilizada para realizar proebas en el

laboratorio, soports un peso de hasta 150 g.

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Codigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2de?

MAQUINA-EQUIPO:

| BALANZA ‘ CODIGO:

BALAN-06

-

N°

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Reiﬂzada por

Observaciones
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NDUSTRIAS Codigo: Version:
G% ‘l A FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-IM-02 0

.. " "’ ~mr 2 % =

DL NORTR %A MANTENIMIENTO Aprobé: Pagina:

Gerente Ide2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIPO: BALANZA CODIGO: BALAN-O7
MODELO: MATRIX SERIE 5111107
MARCA: Lexus electronic scales UBICACION: PRODUCCION

ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO

Hasts 10 000 divisiones de escals I
Tamafio de dwisidn:
1/2/5/10/20/50/0.1/0.2/05 /0 01/002/0.05/0 001/
0.002/0.005
Rango de sefis] de entrada: 0~ 3mV
Velocidad de conversién A/D: 40 CONV./S.
Excitacidn SVDC {4 celdas de carga de 35000/ 8 de
n00Q)
Duragdn de s bateria: Max. 30 horas de sutonomis
Display tipo LED de 6 digitos de 2cm de altura
Siew teclas tipopulsaador
Transmision de peso 3 computador en modo
continuoy modo impresidn
Velockdades de comunicacién: 1200, 2400, 4300,
9600 bps
Acurmul acidn manual y sutomdtics
Funcién de retencién del peso mésalo (Peek Hold)
Funcidn de retencidn del peso estable
Funcién de autca pagado
Calibracidny programacidn par medio del teclado
Voitaje de akmanacdn 110 VAC /60 Hz {con
adaptador)
Temperatura de operaddn: 0 3 400C
Humeds d relativa : Hasta del 90%, no condensada Este equipo e utilizado en la seccién de production de
Canga mdima: 200 Kg Caga minima: 2 Kg corte de espuma para realizar el pesaje de cuero-
espuma que es la materia prima parala produccion de

cazata Soportahasta 200 Kg.

FUNCION

OBSERVACIONES

Se debe seguir fasinstrucciones presentes en el manual para su buen funcionamiento.
Sa debe realzar una nrﬂ:aom yA).{ste cada Vef {3) mases, MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
8 manmenmientogeneral se realizard ade seis (6) meses.
B equipo s encuentra en parfecto estado y funcionando.
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Codigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| BALANZA ‘ CODIGO:

BALAN-07

-

NE

Fecha

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Bescrlpcmn ae a xcll'ﬂaﬂa REDI.IBSLOS UU IZﬂaOS

Realizada por

Observaciones
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INEUST HLAS Chl o Versiin:
{% “I FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-Ih-r2 2

3 = MANTENIMIENTO Aprobd: Pigina:

1de2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIF:; BALANZA CODGO: Bt LAN -0
MODELD; FENI{ SERIE Y5 062515
MARCA; Lexus electronic scales URICACION: CONFECCION

ESPECIFICACIONES TECKICAS REGISTRO FOTOGRAFICD
Pliato de acero inaddable de 21 X 27 an.
Funda terma fonmads an 0etatn para roteger de
derrame accidental de Bguidos.
Display de cristal Equido rerolluminado de alta
wis il ched .
Almantaddn con sdaptador AC DT,
Duraddn de ka bateria; 50 horas de autonomia,
Bateris recangable de 4V [/ 4 Ak
Tacks para cambio de unidsdes de pasa [gramas y

0ra amencana).

Listema de tara para descontar recipiente,
Funcidn de peso por ponoentaje.
CalDracedny programadidn por teclado.
Fabricada an ABS de afta resatencia,
‘Voltaje de carga 110VAS/ED He
Temperatura de aperaddn: 0 ola 40 of
Hurrsada d redatnes | Hasta 85%, no condensada,
Carga makdma: 3 Kg.
Caga minimacd g.
Divisidn de escals: 0.2 g.

FURCION

Este equipo es utilizado en lasecc dn de confeccidn para
realizar el pesaje de las almohadas comientes y
acolchadas de Celoo, 3 Kg.

OBSERVACIONES
Se debe seguir basinstrucciones presentesen &l manual para su buen funcionamienta.
. e ] b
8 debe realzar una verdcaodn v ajuste cada tres | 3) rmeses. MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

B mantenimbentogeneral ss realizard ade seis (8] meses.
B aquipa & encuantra &n parfactoastado y funcionando.
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TN S THEAS Cadigo: Version:
FIMO2 ®
MANTENTMIENTOS ETECUTADOS —
Aprobd: Pagina:
Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: | BALANZA | CODIGO: BALAN-08

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N° Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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TSI ST RLAS Codigo: Versidn:
- - FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-IM-02 02
Zelce

MANTENIMIENTO

MAQUINA-EQUIPO- COMPRESOR CODIGO: COMP-01L
MODELOQ: MNA SERIE 3se
MARCA: EVAMS PRODUCCION
ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO
Compresor de Sire B ¥ -
15 HP a

Capacidad: 500 Litros

Peso maximo: 175 Psi

Lote: 21-057-54528

Presion de trabajo- 12,32 Kgfom2
Didmetro Interno: 800 mm
Espesor del cusrpo: 4,76 mm
Espesor de la czbem: 4,76 mm
Largo Totzl: 1870 6 mm

Tapa: 15348 Kg

Fabricado: 2007

Es empleado para distribuir €l aire comprimido por
medio de tuberias a todas |as areas de produccion para
la ejecucion de cada una de las actividades del proceso

productivo

_— 0 ___0__O_O_O_O_O_O_O_O_O_O_0_0_OoOoOoO_O_OoO_O_o_O_O_O_OoOoO_O_O_O_O_O_O_O_O_O_O_O_O_O_O_o _
OBSERVACIONES

El equipo esta en perfectas condiciones.

. 5 - MANTENIMIENTSS EIECUTADDS
El mantenimiento se realiza cada ano.
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

‘ COMPRESOR ‘ CODIGO:

COMP-01

=

N°

Fecha

escripcion de la Actividal epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones




T Codigo: Versitn:
.-::.\ﬁ “I PN FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-B-02 02
s M i MANTENIMIENTO Aprobs. Pagina:
] Earante 1da?2

CARACTERISTICAS GENERALES

Capacidad: 500 Litros

Peso mixime: 175 Psi

Lote: 21-057-54828

Serie: 359

Presion de trabajo- 12,32 Kgfom2
Diametro Interno: 800 mm
Espesor del cuerpo: 4,76 mm
Espesor de |2 cabezs: 4,76 mm
Largo Totl: 1879,6 mm

Tapa- 153 4B Kg

Fabricado: 2007

MAQUINA-EQUIPO: COMPRESOR CODIGO: COMP-02
AMODELO: N A SERIE 359
MARCA: EVANS UBICACION: PRODUCCION
ESPECIFICACTONES TECNICAS EEGISTRED FOTOGRAFICO
Compresor de &ire " ” .
15HP

OBSEEVACIONES

El equipo esta en perfactas condiciones.
El mantenimiento se realiza cada afo.
Fabricado en Febrero del 2016.

Es empleado para distribuir &l aire comprimido por
miedio de tuberias a todas las areas de produccion para
la ejecucicn de cada una de las actividades del proceso

productivo

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

‘ COMPRESOR ‘ CODIGO:

COMP-02

=

N°

Fecha

escripcion de la Actividal epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

Codigo: Version:
F-IM-02 (12,
Aprobé: Pagina:
Gerente lde2

OBSERVACIONES

s % MAQUINA CORTADORA
MAQUINA-EQUIPO: HORIZONTAL DE CARRUSEL CODIGO: MCHC~-01
MODELO: N/A SERIE N/A
MARCA: A. BAUMER UBICACION: CORTE
ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO
Tipo: Carrusel Cuchilas de Mo kso: 10100 mm X 30 mm X 0.45 -
Capacidad: 8 Bloques de 100X 200 mm{large, Ancho y espesar) £ )
Vier satilidad: Rango de corte de 3 mm en adefante  |Esmeriles para el afifado de las cuchilfas ubicados "
seg/angl. en ks torre,
Potencia a consumir : 10,000 wattos Mesdn giratono: 2.40 m X 5.80 draular -
# Operadores: 1 8 patines de tefidn para dar ¢ movimiento
Voltios: 220 V Motor pars dar movimiento s ks mesa I ot
Pals de procedencia: Alemana Potencia: 2,5 Hp g ~ R
Panel de mando: Eldctrico ~ eectrénico Voitaje: 220V 1
Color: Verde ~ Amarilio. Motorreductor para subir iz torre :
4 voamesenasiuminio: 40 an de ddmetro X 3om  [Tipa: LS100L20P
de espesor Potencia: 2 Hp
Tablero dgital Voitaje; 254V
Brea ker tripolar {Merfin Gewin): 50 A Revoluciones: 1656 rpm
1 Gontacter {Lowsto): BF 25 Frecuands: 60 Hz . -
6 Contactor {Lovate): BF <9.10 Unidad de mantenimiento {Regulador de presidn) ) =
1 Gontactor ftelememnique): DO -9.10 Marca: Air Unt L
Relay Maodelo MACP 300104 _ — =
11 Pines Presién mibxima: 9.9 Xg/an3 FUNCION
Bobna: 220V Temperatura: 503 60 OC
Varador de veloadad (Yaskawa): GPED ~305/57 Gato neumdtico
Temporizador Autonic): FX -45 Potencia: 5 Hp
Torre de calibre de medida de soporte.
Se empilea para el corte de liminas de espuma, los
calibres van desde 0.4 cm hasta 10 cm, su operacion es
semiautomatica.

El equipo se encuentra en perfectas condici ones.
El mantenimiento se realiza cada sels (6} meses.
La carrusel nueva fue instalada el 12/08/2015

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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B RTR Cadigos Versien:
F-IM-A2 02
MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
Aprobé: Pagina:
Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: MAQUINA CORTADORA HORIZONTAL DE CARRUCEL CODIGO: MCHC-01

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N° Fecha Tipo Descripcion de la Actividad Repuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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Felce

DEL NORTE 8.4

FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

Codigo: Version:
FIMA02 02
Aprobé: Pagina:
Gerente | de2

ESPECIFICACIONES TECNICAS

de espesor

mmX 147

Tablero dgital

2 nefes:6m

Mesbn:260mX 330 m

Breaker totalzador 1 6 A

Variador de veicadad (Slemens)
Micromaster 420

Contactor (Web): CWM =25

3 Gontactores {Telemecanique ) LOD - 32
2 Contactores {Telemecanique): LQD - 12
1 Contactores {Telemecanique ) LOD~ 18
Aed

11 Pines

Bobina; 220V

2 prres de nivelaciin de densichd.

Gato neurnd tico

Mator 1.

Marca: FroySomer

4 volantes enaluming: 40 on de dametro X 3cm

1 cuchiia de un demtado: 6620 mmX 5 mmX 05

Potencia: 2 Hp

Voitaje: 230/ 460V
Revolutiones: 1740 rpm
Frecuenda: 60 Hz

Marca: Air Unt

Modelc MACF 300-10A

Presén madma: 9.9 Kg/em3
Temperatura: 50a 60 0C

Motor 2.— Ds & Giro & ks cuchiia
Marca: ATB

Tipo: BSNF 90

Potencia: 5 Hp

Voitaje: 230/ 460 V
Revoluciones: 1385rpm
Frecuenaa:50Hz

Imensidad de corriente: 4 /6.90A

OBSERVACIONES

Imensidad de cormente: 580/ 290 A
Unidad de mantenimiento {Regulador de presion)

ey 2 . MAQUINA CORTADORA 3
MAQUINA-EQUIPO: SR CODIGO: MCHO- 01
MODELO: N/A SERIE N/A
MARCA: N/A UBICACION:

FUNCION

El equip 0 poco se utiliza, estd en perfectas condiciones.
El mantenimiento se realzard anualmente.

Esta maguina es semiautomatica, permite cortes
horzontales de acuerdo al espesor graduvadoenla
maguina.

También se emplea en el corte de la cazata

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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MANTENTMIENTOS EJECUTADOS

Codigo: Version:
F-IMA02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2del

MAQUINA-EQUIPO:

‘ MAQUINACORTADORA HORIZONTAL ‘ CODIGO:

MCHO-01

-

N° Fecha

escripcion de la Activida epuestos Unlizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Rea_lizada por

Observaciones
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FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS G

Codigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobé: Pagina:
Gerente

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Cuchifia: 8" (Supercut Knives)
Mator

Patencia: ¥% Hp

Suministro de energia: 110V
Revoluciones: 2850 /3400 r.pm.
Fase: 1

Intensdad de corriente: 5.5A
Serial: 808164

Modeo: CZD-5

Marca: KAXUAN

MAQUINA-EQUIPO: CORTADORA DE TELA CODIGO: COTE-01
MODELO: N/A SERIE N/A
MARCA: N/A UBICACION:

REGISTRO FOTOGRAFICO
'y

El equipo estd en perfectas condiciones

finalizar la jomada diana.
Comprada el 17 de Enero de 2009

Necesita de lubricacién con aceite tres en uno al inidar su funclonamiento en d dia, impieza al

Es utiizada para el corte de teda acolchada empleada en
1a linea de colchones, yparael corte de tela isade la

linea de colchonetas.

e e s s s
OBSERVACIONES

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cidigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pigina:
Gerente 2de2

| CORTADORA ‘ CODIGO:

COTE-01

Fecha

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Hescrlpcmn He a !CIIVIH‘JH Eepueslos HIIIIZE HOS

Realizada por

Observaciones
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10 HT IS Cinl iz Versidn:

ﬁ “l © e FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-IM-4)2 02

NS VR MANTENIMIENTO Aprobé: Phgina:
.I'.. IIIFII . LA &rem I dt 2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIP:; CORTADD A& DE TELA CODIG: COTE-02
MODELD; W& SERIE NfA
MARCA: A UBRICACTON: CORTE

ESFECIFICACIONES TECKICAS
Cuchilla: 8" Clath Cutting Knives]
Marca: Heancy bes
Modelo: HET- 800
Serial; 607 20560
Matar
Potancia: M Hp
Suministro de energia: 110V
Resalicionas : 2850 ) 34800 ¢ gom.
Fase: 1
Intensdad da comanta: 5.5 4

FUNCION

Es utilizada para el corte de tea acolchada empl eada en
la linea de colchones, vpara el corte de tela lisa de la
linea de col chonetas.

OBSERVACIONES
El equipo estd en perfectas condiciones.

| | | dia, |
N-ece«srtade. whiri caciGn con aceite tres en und al iniciar su fundionamiento an el dia, impieza a MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
finalizar la jormada diaria.

Comprada d 22 de Febrero de 2007




= TREAR

elce

MANTENTIMIENTOS ETECUTADOS

Codigo: Version:
F-IMA02 02
Aprobaé: Pagina:
Gerente 2de

MAQUINA-EQUIPO:

‘ CORTADORA DE TELA | CODIGO:

COTE-02

-

N°

Fecha

escripcion de la Activida ‘epuestos Unlizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Re:.i_lizada por

Observaciones

143
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I B ELAS il g Yersiin:

r r T ] 4 4
}—\ ‘I - FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HETORIAL DE F=[M-2 02
7 b=l 3 MANTENIMIENTO

17E1 LHE 5.,

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIPO:; CORTADDRA DE TELA CODIG O COTE-03

MODEL O W/A SERIE /A
MARCA; A UBICACION:
ESFECIFICACIONES TECKICAS
Cuchilla: 7| Ooth Cutting Knives)
Marca: Harcubes

Miodela; HET- 800

Serial; 607 20580

Matar

Potancaa: ¥ Hp

Suménistro de enargia; 110V
Revoluciones: 2850 / 5400 r. pum.
Fase: 1

Intensdad de conmenta: 5.5 4

FUMCTOMN

Es utilizada para el corte de tala acolchada empleada en
la linea de colchones, yvpara el corte de tela lisa de la
linea de colchonetas.

OBSERVACIONES
El equipo estd en perfectas condi clones.
Necesita de lubricacidn con aceite tres en wno al iniciar sw fund onamiento en el dia, limpéeza a
tinalizar la jomada diana.
Comprada el 22 de Febrero de 2007

MANTENIMIENTOS EJECU TADDS
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AN S TR Codigo: Version:
F.IM02 0
‘i\ﬁ 03' “w e MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
pas sowrz sas Aprobo: Pagina:
Gerente 2de?
MAQUINA-EQUIPO: | CORTADORA DE TELA | CODIGO: COTED3

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N° Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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Cival igro: Yersiin:
FICHA TECNICA DE EQUIPFOS E HISTORIAL DE F-IM-02 2
MANTENIMIENT O Aprobé: Piigina:
Gerente | de 2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIFO:; CORTADORA DE TELA COMGO, COTE-04
MODEL; CES SERIE N/A
MARCA; NfA URICACION: CORTE

ESPECIFICACIONES TECKICAS
Cortedor de fnal Eastm an "de st aguipads an
anchemer s de capas v dapasitivo de afilado. Corta
afilado para ahorrar ma terial y tempao.
Especifimciones:
Auita moda et sutomdtics Conadar alets
Cortar ba cabera de core motorniza do Jefe
Cortar Controladior motor pasoa paso
Langitud de corte Max 90 "Prasante Jontral de
ang itud
Seguim bentoebeva dor largo bara
Pista y elevador estdndar (con 96 "pista)
Camadar Esténdar
Taks titulanas da pares soports de Tela
Barra de tels soponte Estdindar
Cable de suspensidn estdndar
Parsda de amangancis astdndar

FUNCION

Es utilizada para el corte de tela acolchada empleada en
la linea de colchones, v para el corte de tela lisa de la
linea de colchonetas.

OBSERYACIONES

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
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GRS Codigo: Version:
FIM02 [
MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
Aproba: Pagina:
Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: | CORTADORA DE TELA | CODIGO: COTE-04

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Iescnp{:lon IB BECIIVI Iﬂ EEDUBS[DS il IZﬂ!IOS Realizada por Observaciones

N° Fecha




148

[ETENTE il Eﬂ: Versidn;
"“}—\ *‘l oo FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE FeIM-012 0
/ 4= b MANTENIMIENTO Aprobé: Pigina:
paa- | de 2

MAQUINA-EQUIFO: CORTADDRA VERTICAL OGOy MICWE-(L
MODELD; HET - 600 SERIE 60720560
MARCA: Her cules UBICACION:

ESPECIFICACIONES TECMNICAS
4 walames enaluminio: 40 an de didmetro X 3 om
LEE Tl T
1 quchilla de doble dentwdo B050 mm X 25 mm X
0.5 mim X 14 T doble
3 ata ne urd o pacs di bensdn & la cuchilla
Patines da tefldn
Ficacdiairm en s
Unidad de rma nte nim bento | Reg ulador de presidn|
Marca: Air Unt
Modelo MACDF 300-104
Presidn mddma; 9.9 Kgfom3
Tamparatura: 50 a 600C
Mesa retd b elaborada an ldmenss de soen con
un mancs de tubenis de 3x H° conun didmetrs de
LA mX A5 m.
Saporte: L2 mX 210 m
Mesdn: 210X 3,10 rmy, dos rabes de & m, coning
U -
Arrancada estralla FUNCION
Triangulo confarmada por dad contados
| T by iy D- 1810
Reld ténmico | Teleme@nique 19 /13 A

i Su operacidn es manu al, permite perfilar los blogues de
Marca: 5 amens =puama.

Potencial 5 Hp

Voltaje: 220 V Esta maguina es empleada en la seccion de corte de

espuma, realiza el perfilado de los colchones pegad os
|ortopédico, stper ortopédico v pill owtop).

OBSERVACIONES

Este equipo se ancuentra en perfectas condiciones.

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
Requiere de un mantenimiento de cada cuatro (4) meses.
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Ta A

lee

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cidigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobd: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| CORTADORA VERTICAL | CODIGO:

MCVE-01

=

N°

Fecha

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

HQSCTIDCIOI'I HE Iil ECLI\HHE& EEDUESIOS HIIIIZﬂ HUS

Realizada por

Observaciones
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FICHA TECNICA DE EQUIMDIS E HIETORIAL DE
MANTENIMIENT O

CARACTERISTICAS GENERALES

Ciidl igro: Versiin:

F = h=k2 r2

Aprobd: Miagina:
| de 2

Devanador o Banadar de hila

OBSERVACIONES

MAQUINA-EQUIMD:; MADLUINS ENMEN DEDD RA OGO MAEN-01
MODELD; W 1418022 SERIE SE164
MARCA: SIMANCO UBICACION: PRODUCCION
ESPECIFICACIONES TECKICAS

Matar Pie prénsatels
fiasa 1 Barra da phe prénaatels
Potencia; ¥ Hp Tomillo reguladior de presidn de pie prénsatela
Rewoluciones; 1725 rpm Palanca de retroceso
Intensidad de cormiente: 5,64 Regulador de ka langitud de punta
Sl g 'HEE"'E"!.-&! 11av Protector da estine hibs
Frequencia; & He Tira hilo o estira hilo
Aguja de tres flos tubo delgado Placa de aguja
Referanda Nm 90/14 Placa mds
34D 1632 TRI z870 lrmpedan te
Serial 339,163A060 Rodillera
OS82 2516G Mustla
Violante 0 CLT
Cahera SCpote db caber sl porta hios
Folea de volante Gula de hilo
Vidor de fujo de sceite Pada
Trasportadar i e ban ta Ragulsdor d hensdn

Caja de bolbina

— FUMNCIOMN

capas del colchan,

El equipo en perfectas condiciones y se debe lubricar al inidiar su fundionamiento diafo y su
impiem debe ser al finalizar la jomada laboral diaria

El mantenimianto se realiza cada tres {3} meses

Comprada d 31 de Octubre de 2001

Utiliza Hilo bondeado [ 100% Nylon) NBED T45

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS

Permite ta colocacian de la marguialla o etiqueta en las
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C Cadigo: Version:

F-IM-02 02
MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
Aproba: Pagina:
Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: ‘ MAQUINA ENMENDADORA ‘ CODIGO: MAEN-01
- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo
N> Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utlizados Realizada por Observaciones
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(ST T il g Versiba:
Aﬁ ,.1.' “we FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-IM-02 0

= R MANTENIMIENT( Aprobé: Pagina:

(safante | de 2

1IEL NERET E 56K,

CARACTERISTICAS GENE

S . EQLIPD DE PRODUCCION DE
r A - HaA Fi
MAQUINA-EQUIFO g CODIGO: ECQPE-D1
MODELC:; N A SERIE NfA
M ARCA: N||'..I1| l:lil('.-t('lf:lﬁ: PRODUCCION

FESPRCIFICAUIONES THRUNIUAS RO PO TR AR

B ja dé S0DoMe &N Bens

Fuorescames S8 W

Ener gis B éctrica: 110V

Eetractor: héliom oon 5 palas

Ldrrion a5 e a<erg calbne 14

Angulos de WX 3/ 18

Léminas de acerg de 3. 15mue2.15mX 140 m

FUNCION

Se emplea en la secciin de produccidn de espuma, sirve
para mokdear b espuma Cuando entran en reaccion la

menila de quimseos.

OBRSERVACIONES
Este equipo se encuentra en perfectas condici ones.
La limpieza del mobde se efectda cada 7 blogues daborados, la cual consiste, en guitar las
impur ezas adhendas en las paredes del mismo, engrasar laband gja y colocar plastico impio
El mantenimien to minucicso de toda la seccidn se realiza mensualmente

PANTENIMIENTOS EJECUTADDS




e Codigo: Version:
F-IM-02 02
MANTENIMIENTOS EJECUTADOS - —
Aprobd: Pigina:
Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: EQUIPO DE PRODUCCION DE ESPUMA RECTANGULAR | CODIGO: EQPE-01
h Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo
N Fecha Tipo Descripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones

153
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i PIF ST HLAS Ciial g Versiin:
"ﬁ .‘I o FICHA TECNICA DE EQUIPDS E HISTORIAL DE FF-Ih-412 02
lar MANTENIMIENTO) Aprobé: Pigina:
IREL NERK . LN ':_"EI'E |‘|1:1!

CARACTERISTICAS GENERALES

e EQIUIRD DE PRODUCCION DE
N A-EQUIFO; MG, ECLPE-D2
MAQUINA-EQUIFD S PUMA RECTANGLULAR OGO, CIPE-C
MODELD: HYA SERIE NSA
MARCA: /A UBICACTON: PRODUCCION

ESPECIFICACIONES TECNICAS STRO FOTOGRAFICD
Bandeja de soparte &n aten =
Fluorescanta | 48'W

Energla Béctica: 110V

Extractor; hélioe con § palas

Léminas de soarg caliboe 14

dngulos de %" X 315

Léminas de acero de 285 mu 295mX 1.4 m

FUNCITMN

Se emplea en la seccitn de producckn de espuma, sirve
para darle la forma a laespuma cuando entran en
reaccidn la meala de quimicos.

OBSERVACIONES

Este equipo S8 enouentra en perfectas condiciones.

La limpiesm del molde s efectda cada 7 blogues daborados, la cual condiste, en quitar s MANTERIMIENTOS EIECUTADOS
impurezas adheridas en las poredes del mismo, engrasar laband &a y colocar plistico impio.

El mantenimianto minudioso de toda b Seocion se realiza mendualmente.
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s Cadigo: Versidn:
F-IM-02 02
MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
Aprobad: Pagina:
Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: | EQUIPO DE PRODUCCIGN DE ESPUMA RECTANGULAR | CODIGO: EQPE-02

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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[EFTR § T Ol -EI.H YVersidn:
ﬁ .‘I © e FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-[h1-02 o
- T MANTENIMIENTO Aprobé: Pagina:
—— Gerente

CARACTERISTICAS GENERALES

FESPECIFICACIONES TECKICAS

Bande ja de soporte en aceno,

Fuorescante : 48W

Energis Beéctrica: 110 v

Extracton: hélioe con 5 palas

Léminas calibre 14

Angulos de %" ¥ 5/16

Lderina de aoare de 2,40 mde sftura X 1.80 m da
cancun fenancia

HEGIS

.

T —— EQUIPD DE PRODUCCION DE .
MAQUINA-EQ U ESPUMA CLINDRICO COMGO: ECQIPE-03
MOIEL NyA SERIE Ny A
MARCA: NfA UBICACION; PRODUCCION

1RO FOTOGRAFICO

FUNCIOMN

OHSERYVACIONES
Este equipo se enceentra en perfectas condiciones.
La impieza del molde se efechia cada 7 blogues daborados, lacual consiste, en quitar las
impurezas adhendas en las paredes del mismo, engrasar labandgja y colocar plastico impio.
El mantenimien to minec koo de toda b seccion se realiza mensualmente,

reacciin la mezcla de guimicos

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS

Se emplea en by seccion de produccion de espuma, sirve
para darle la formaa la espuma cuando entran en




157

TND = TR

Feleco

(R ST S AR

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cédigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2de?

MAQUINA-EQUIPO:

‘ EQUIPO DE PRODUCCION DE ESPUMA CILINDRICO ‘ CODIGO:

EQPE-03

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Unlizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Re:.i_lizada por

Observaciones




158

(SR LIRS TR

ESAH

welce

FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HIETORIAL DE

MANTENIMIENT O

CARACTERISTICAS GENERALES

Cihl gz Versin:
FaIh-52 {2
Aproba: Pagina:
Gerente 1 de 2

ESPECIFICACIONES TECNICAS

2 Arran cador

Contactor LG; GMC -85

Contactor bhemil ao | baba rrsacanbgue |

Contacor LG GMT =350
Contactor ténmibm (AEG]): 25/50 A

Maotar 1

Patencia: 12 Hp

ioltage : 220,440 V

Frecuencia; 80 He

Matar 2

Sear fall: WERATOSE

Fovencia: 9.2 Hp

Voltaje: 208 - 230 /480 V

Intensdad de confenta: 319 /15.94
Fraaiendcsa: 60 Hi Radudar de sa8da de 80 rom
2 Gatos neumatkos mde, 120 Boras de presidn, Min,
3 ps

aspas de merclado &n scarcde 220 x1 80m
soponada por un rodio de 37 1 250 da arga ¥ do8
W T O Fad. |7 Ol el TGS SoPonadod an Dase J8
pedestal )

Mobde e deatarade 1.90x 2.30 saponados sobna
guias.

Pranda hidrdulkca trabaja @n un gatohidriulco de
240 de largo oon e de 2 M y tene una Bomba
hidrdulica de 10toneladas de presidn y maotor de 10
CFa 220,

Tres (3] maldes de materisl mescisdo &n acens 140
W 190 x 120 d8 &to

1moldede2 x2x1.20

1 molda ] 20w 190 % 120

1 molde 160 x 190120

Tiresn O Coees AARE TREN IO [POF CRTEE Y nOdamie N Tos
&N S0E0 SU Movimienta &5 manual

Gria electrdnica pars bevantam bento de maldes

Rzl de & m de lango con desplacamiema horizanta
Flataforma en acero para v ecker qui micode 60 x3
m de largo ublkmda alrededor del maolde
Escal ary de

MAQUINA-EQUIPO: S ;ﬁ::fﬂﬁm oE CODIGO: EPCA-O1
MIOIVELO: NSA SERIE NS&
MARCA: W& UBICACION; PRODUCCION

REGIST RO FOTOGRAFICO

FUNCION

OBESERYACIONES

El equipo esta en perfectas condiciones.,
El mantenimieanto se hace cada sais (&) meses, d

posible, por la cantidad de desperdicio gue resulta de la produccdn.

sitio de trabajo debe mantenerse ko mas impio

140 om, 160om y 200 cm).

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Estd conformado por wna toha donde se mezcla el

material triturado, un gato hidrulico que penmite

compactar lacazata y, los maoldes de acuerdoa la
dimension de by camta que & desea procesar (100 om,
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USRS Cédigo: Version:
- F-IM-02 02
% Q:I “ o MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
a1 Ty 5 A Apraobaé: Pigina:
. Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPQ: | EQUIPO PRODUCCIGN DE CAZATA | CODIGO: EQCA-01

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventive

N Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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(RN TRy TS

FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENT O

CARACTERISTICAS GENERALES

Ciil o Versiin:
I = WA N2 [
Aprobd: Phgina:
Gerente | de 2

¢ Cabeza de mser de pumtada

Manual de ks aftura

Altura da & bevacidn o8 freid s DasouUla nte
» Pesgl 510 kg

Motor de mdquina de mser con cloche
Arrancador de pulss dor electramecinica: Star —
3 top

Aguja GB 13010 NHm 130,21

Ref 135X140P X 17

589200 ADOJ1 R OHO27Z8E5 G

OBSERVACIONES

MAQUINA-EQUIFC:; MAQUINA DE CODD CODIGx MAC O-01
MODELO: L) SERIE H3 1701
MARCA: PFAFF 335G H3 UBICACTON: COSTURA
ESPECIFICACIONES TECNICAS

Matar: Cantral de selacids d v srfable con desscsbarscidn

Marca: Eserias e talacichn an lad esquings

Potencia; 1 Hp * esa movible con desplazamiento horzontal por

Fase 1 radaméanios.

Fraqiancia: 80 He Madda dals mesa: 205 cm X 150 Om | Laga,

Rewalucsones: 1725 npm ancha)

Woltaje: 110V Gancho

Serkal: 0007211 Parta hilas

Datas Tacmoas: EuE de Ribas

« Tipode cadana o8 300U Baobina

FUMNCIOMN

Con esta maguina se efectGa d cerrado del col chon

Comprada d 27 de Julio de 2000

Red. B — 46 Flamento contines

El equipo estd en perfectas condicion es
El mantenimiento se realiza cada dos (2] meses

Utiliza Hilo bondeado | 100% Nylon) NBED T45

MANTEMNIMIENTOS EFECU TARDS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pigina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| MAQUINA DE CODO | CODIGO:

MACC-01

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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P IHETHLAS Ciil i Versiin:

(\5 “I o FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-IM-02 2
L/ V= MANTENIMIENTO Aprobé: Pagna:

1K1 MERH . A8,
1 de2

Gerente

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIPO: MAQLIKA DE CODRD CODGEY MALO-02
MODELOD:; WA SERIE 7134715
MARCA; FFAFF 335- G H3 UBICACION: COSTURA
E: IFICACIONES TECKICAS
Matar: & Paia: 510kg
Marca: MYS Juich Motor » Controd de welockded varks e con des sceba racidn
Modelo: DOL 1215 mstalaciin en las esguinas
Patencia; 1 Hp *» Wesm movible con desplazamiento horzontal por
Fasel rodamianios.
Fracuencia: 60 H Madda de ks mesa: 205 cm X 1.50 Om | Largo,
Revoluciones: 1725 rpm anchal
Vialtaje: 110V Arrancador de pulsador electromacinicg: Star —
Intensdad de conmiente: 564 Stag
* Diators Taonboos: Aguja GB 130 10Nm 133/21
* Tipode cadena de 300U Ref 135x140F K17
» Cabheza de mser de puntada 389200 ADO1 R 080272845 G

Manual o8 b #Tura
Altura de e levacidn de mesa basculane

FURNCION

Con esta maguing se efectla o cermrado del ool chdn

OBSERVACIONES

El esaqueip #th en perfectas condicion e,

El mantemmiento se realiza cada dos [2) meses,
Ltiliza Hilo bondeado | 100% Nylon) NBBD T45 MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
Ref. B- 456 Rlamento continua

Ref. DESE | 100 % Nyon filamento bondeado contines 210/1/3)
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pigina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| MAQUINA DE CODO | CODIGO:

MACO-02

=

N

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Utllizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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[BILIRY TR

Feleo

13K E S AH

FICHA TECNICA DE EQUIFS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

Civil g Yersiin:
FaIhd =002 2
Apnobd: g
Gerente 1de 2

FSPRECIFICACIHNES TECNICAS

2 Brasioar trpaoiar: 30 A

1 Breaker bipolar; 24

2 ramofonma dones |Omnon): 582 Kw - 502 Kw
1 Variador de vl ocidad | Semens ) micromas ter 420
i Varador de welacidad |Mitsubishi]: FR -AD24
1 Contactor {Sprecher Shun): CAS3 -16~- 10
2 (ontactor (Sprecher Shun):CA S -9 - 10

1 Desyuntor | Sprechar Shun): KTA 3= Z5
1PLC direct logic 205 (Kayal
Farma de caba s de b mdquing : Sn langsdens
vl ocidad giratoria de cibeza de la méquina:
Angubs de trabaje de cabera de la mdguina:
Deceleracidn automdtica envuelta; no

Garmad de costura de espesar de coldhones:
100 - 400 mm

Gaima de ebavackdn de ks meda de traba o
Dimensidn de la mesa de tralba jo;
Forma de slavasidn de ks mess! =darica

Surmi nistrg ebdctrico de trabaje: 380, 3 fases, 50 =
&0 He

Potencia total;1.5 Hp
Tamparatura de Operacidn: 07+ 459
Prasdn de ane;

Agujfas GBE 130 10Mm 150/21

Reaf 135614 DPX17

389.200 ADO1 R 080272885 G
Compresar, vileulas de wre, cabero®, mator, gato
hidrdulico de indinacidn y des inclnacidn de

cabe rote, mesa por bandad, aguja, looper, braza
hidrdulico de giro, porta hilo, guia de hile, tablero
gl l, sensones d despila 2am ento. jmoanusl)

i i MATIUINA DF CODD )
MAQUINA-EQUIFO: ELECTRONELMATICA CODIG; MAC 003
ML O 300 'W 104 SERIE N/
MARCA: Singer UBICACION; COSTLIRA

RO FOTOGRAFICO
.

FUMCIOMN

ORSERVACIONES

jormada laboral diaria.

Utiliza Hilo multifilamento
Ref. P1A3A - 32 K5

Se debe hubricar diadiamen te al inigiar su funcionamients, b respectiva impieza al firalizar ta

El mamtenimiento se realiza cada dos (2] meses

Con esta maguing s efectia & cerado del col chin,

MANTENIMIENTOS EJECUTAROS
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MBS THIAS Cadigo: Version:
- FIM.D2 0
0:. = e MANTENIMIENTOS EJECUTADOS - —
L, AR AR Aprobé: Pigina:
. Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: | MAQUINA DE CODO ‘ CODIGO: MACO-03

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

EBECIIDCIOI'I HE Ic'l ECLI\HHﬂa EEDUBSIOS HIIIIZBHOS Realizada por Observaciones

N° Fecha
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P IN T LA Ciial iz Versiin:

FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F=[M-2 i
MANTENIMIENTO Aprobd: Pigina:

arante

CARACTERISTICAS (.

MAQUINA-EQUIPO:; MAWLINA DE CODD CODIGO WAL O-0d
MODELD: J35H2 17/1B SERIE H/A
MARCA: PFAFF UBICACION:
ESPECIFICACIONES TECKICAS
Matar: Parimetno del brazo inferior: 165 mm aprax
Marca: Samen s Siaema de aguas: 13435
Frecuencia; 5060 Hz Grosor deaguja: 80-100
‘oltaje: 110 -220 Y Grosor del hilo; simtético de hasta el No. 4073
Mlesa con despla zam bento v entical par media de Didmetro efectivo del wolante: 81 mm
pifiones y cadena Prasddn delsire de trabajo: 6 bar
Medida de la mesa: 150 an X 195 om |Andha, lrgo) |Welockds d médma (rpom.); 2000
Suiche reversible Sistema desguja: DPX 17
Suiche pulsador electramecsnica |Kainal: Star —5op|Longitud de brazo de clindro: 24 an
Datos Técnicos: Ancho del brase de clndna 5om
Tipo de puntada; 310 (pespunte] Longitud a lrededor del brazo con el cilindro; 18 om
Larga mdaimo de puntads: & mm [N] Mlazs mmaible on desplie smee o Yarthcal por
Atura de padaje 6o o prénsatelas) max 14 mm cadena ¥ phones
Carara Ol Tran s portadar supenarn T men Medda dela mesa: 195om X 150 On (Lango,
Anchura de pasaje: 265 mm ancha)
Mdtura de pasaje: 115 mm Gancha
Dideretro del braze infericr: 51 mem Farta hilos
guia de hilos — -
Bobim FUNCION

Maotar de mdquing de mser can clache
Aguja GB 130 10Nm 130421

Hef 135614 OFX17

389.200 ADO01 ROAO2T2EAS G

Con esta maguing se efectia d cemrado del colchdn

OBSERVACIONES
El equipo esta en perfectas condiciones
El mantenimiento se realiza cada dos (2) meses.
Comprada d 13 de Julio de 2005
Utiliza Hilo multifilament o
Ref. P1434 - 32 K5

MANTENIMIENTOS EJECU TADOS




Felco

167

TN s AR

L SORTE 5 AR

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Apraba: Pigina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| MAQUINA DE CODO | CODIGO:

MACO-04

-

N°

Fecha

iescripcion de la Actividal epuestos Utlizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctiva, P Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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TN T RLAS Cialligra: Versiing

FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-IM-12 2
MANTENIMIENTO Aprobd: P

Gerente | de2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIFO; MAQUINAD DE CODOD CODIGY MALCO-05
MODELD; SINGER SERIE WA
MARCA: 300 'W 103 URICACTON: COSTURA
ESPECIFICAUCIONES TECKICAS REGIST RO FOTOGRAFICO
Matas ...——:_T:: tiem Bl T g—
Marca: Bakdar jy -
Modelo: 34 - 2654 - B95

Patencia; K HP

Vialtaje: 208 — 220,/460

Fracuencia: 60 He

Revoluciones: 1725 rpm

Mesa con despla zam ento wertical par media de aje
girataria |cilindral

Tl S TIOR8 EENENG, PO NG, EJ--i
die hilos y bobina. jmanuales)

Mlatar de mdquing de coser con cladhe

Cafga (md: 200X 200 X 155

ASTENCRI0T 08 DUSSIOT eactTomEca ol Star = Map
Medids de ks mess: 160 om X200 om

Agujs GE 130 10 Nem 130,21

fef. 135514 DF ¥ 17

I ADA01 R OB 885G

FURCIDN

Con esta maguina se efectda d cemrado del colchdn

- _________________________|
OBSERVACIONES

El equipo estd en perfectas condicion es

El mantenimiento se realiza cada dos (2] meses

Se encuentra ubicada en la seccidn de cemado de colchones y solo se usa cuando otra maguina
este enreparacian

Ref, B— 46 Flaments continug

MANTENIMIENTOS EFECUTADROS
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G Codigo: Version:
I - ) ) FIMO2 02
L= £ MANTENIMIENTOS EJECUTADOS - —
i SOy A s Aprobé: Pagina:
. Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: | MAQUINA DE CODO ‘ CODIGO: MACO-05

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones




170

[ IR SRS il igro: Version:
\ﬁ “.. 3 FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE =1k 02
d MANTENIMIENT () Aprobd: Figina:
— T Gerente Ide?

CARACTERISTICAS GENERALES

Potencia; ¥ Hp

Woltaje: 110 /220 W
Reeaiuchanes! 1725 mom
intensidad decormente; 6.5/33 4
Fasa: 1

Fracuencia: 60 He

Capacitor 1 20 uf

Made in China

Datos Técnicos:

* Tigode cadana de 300U

* Caba 2o da ooser de puntada
Manual de kaaltura

Alturs de abegacidn de meass basculs nbe

riodarmiieniog..

ancha)]

Gancha

Parta hilos

Euls de hils

Bobanm

Emibibador |Sus del ambana )
Motar OB Msduing o8 Cof8r Con Cocha

atop

Agujs GB 13010 Nm 130,21
faf 135K140F X 17

389200 ADO1 R A02 72885 G

OBSERVACIONES

* ke movible con des plaza mbento horizontal por

Medda de ks mesa: 2.05cm X 150 Om |Largo,

Anrancaoor de P isador @ ecromecanico Star

MAQUINA-ECQUTO; MACIUINA DE DODO CODIGO, WAL 006
MODELD; L52 - 130 SERIE NSA
MARCA: FFAFF UBICACION;
ESPECIFICACIONES TECKNICAS REGIST RO FOTOGRAFICO
Maotar: Peso:510 kg
Marca: Ioge Chudht mator & Controd e wa bocidsd warks e Con DS S0aa naciin
Modelo; DOL121 nstalacian en ks esquimas

FUMNCION

efte en T BN
Ref. B - 46 Alamento contimuo

El egqui oy e en perfectas condicion e,
Se encuentra ubicada en la seccion de cermado de colchon e y 50lo 52 ush cuando otra maquina

Ref. DESE {100 % Kylon filamento bondeado continwo 210/1,/3)

Conesta maguina se efect(a o cemrado del colchdn

MANTENIMIENTOS EFECU TADRDS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pagina:
(Gerente 2del

MAQUINA-EQUIPO:

| MAQUINA DE CODO | CODIGO:

MACO-06

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENT O

CARACTERISTICAS GENERALES

vl gz Versin:
F=Ihi=)2 02
Aprobé: Figina:
Gerente | de 2

ESPECIFICACIONES TECKICAS

Controlador dal Mmoo padd & paso

EFKA tipo W20 1; Controa dor del motor de costura
Sensores ndflec: para controlar e movim ento
Power Supply for serdal bus mntrol system: Fuene
da poder para & oontrol del sstems de bus s
13 mddulos seriabes de entradas y salidas; Memoria,
CPU.

Pantalla Touch Saneen pars interds 2 con el usuania
Especifioaciones neumdticas y eldcirias:
Instalacidn ebctrica; 220 VAC, § amgp, 50/60 HZ
manalisica

Neumadtico: 70-80 psl, 2 50FM promeadio

Cabeza de costura: YAMATD VM 18049
Velacidad de costura: 3500 rpm

Mgujs festdndar): SNEKET21

Densdad de la pumads: § 5P
Instalacidn y confguraddn:

Pantalla tact
Proparcionar un 220 ¥, monaofdsicn, 5 amp eléctrica
gotay X “ae fuente de lines (80 PS5
Retire cual quier envio las connea s de la mdgquina
Montar y ajustar el rodilloguia

Compruaibe & nivel de sosite an & clrter de scsite
Precs bl e @ na:

La princpal presdn; 70 PS5

Prasidn del axtr sctor: 50 PSI

Presidn de ks Mmana de la cobrens: 10 PSI

Fha coser prasdn: 15 PS5l

Caja de encenddo;

Baxin de encendido y apagada

Spead da valod ded! Job, Pruaba, Manus
Serial: 770 - 963 - 7369

Voltaje: 220V

Paleas: 2

Faga: 2

Frequencia; &0 He

Sow: 10 A

Pantalla téctil Caja de control:

3 oG &S i an ua el

Falanca de bloquea

Caja de control EFKA

Motor EFKA

AR

Rufle Size Tamafio del plhegue
Padal Efka

Imermuptor onfoff
Paguafios botonas
Indicadar LED

Roodifios de avanoe

WV arillas guia

Bizla

Desanroladors

Laoapar

Bobina

Wl e

Extractor

Baranda

0 oeMctrico

Manguera para deshacer &l axmmso de pelusa
Cioinnaad & cinDunones
Sensor

Cints naflexive

Barands de fronters

S junts de no-d il i ks or
Cilindro de barands

(Cuchills stri ppar

MAQUINA-EQUTPO: PILLOW TOP CODIGO: MAPI-01
MODELO: AP-28-800Y1 SERIE 223
ATLANTA ATTACHMENT C0. - .
MARCA: SUDDEN UBICACION: PRODUCCION

REGIST RO FOTOGRAFICO

Canjunta de saparte de rodilla

FUNCION

Rodio gula

Conjunto de cilindrode elevaddn
Codificador

Fiwote

L TR L T T

Cuchilla rotar o |opiconal)

El equi po en perfectas condiciones

El mantenimiento se realiza cada & meses.
Hil o DESB

Aguja # 10MM130/21

Es utilizada para |a realizacion de los forros de los
ool chones pill ow top, ruflle

e o —— |
OBSERVACIONES

MARNTENIMIENTOS EJECUTADDS
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pagina:
(Gerente 2del

MAQUINA-EQUIPO:

| PILLOW TOP | CODIGO:

MAPI-01

Fecha

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

BQSCTIDCIOI'I ae a !cllwaaa REDI.IBST.OS UT.\ IZﬂHOS

Realizada por

Observaciones
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MANTENIMIENT O

MAQUINA-BEQUIPO: MEZCLADOR

FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE

CARACTERISTICAS GENERALES

COMGO:

Cil iz Versin:

I [k -2 02

Aprob d Phgina:
I de2

MEZC-01

MODELO; )

SERIE

NJA

MARCA:

ESPECIFICACIONES TECKICAS

UBICACION:

Matabombal GHp

Arrancador neumathon an ool de tempa
Contactor (Tel emecniquel: LCID =32
Ralé téomico: 12 16 &

Matar 1.

Fotencia: 5 HP

Rereobuciones ; 1750 rpmi

Waltaje: 220 V

Matar 2.

Fotencia: SHp

Voltaje: 220 V

Contralsdar de ancendido

Baogu s de prasdn

Tabea da almacena mientoan soang
Brazogiratanio aon rodembentos

OBSERVACIONES

MEZCLADD

FUMCIOMN

Este equips s& encuentra en perfectas condici ones.
La impheza del mezclador se hace cada ver gue se elaboraun blogue
El mantenimiento de se realizard cada seis [6) meses.

Se emplea en by seccion de produccian de espuma, es
donde se meadlan bos quimicos necesarics para producir

MANTERIMIENTOS EJECUTADDS

la espuma.




TR

Felece

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cédigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| MEZCLADOR | CODIGO:

MEZC-01

-

N

Fecha

iescripcion de la Activida epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Reajzada por

Observaciones

175
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Ciivel gz Versin:
FICHA TECKICA DE EQUIPFOS E HISTORIAL DE F-IM-02 0
MANTENIMIENTO

MAQUINA-EQUIFO: MEZCLADOR CODIGO: MEZC-02

MODELD:; NfA SERIE WA
MARCA: UBICACION: MEZCLADD

ESPECIFICACIONES TECKICAS

Matobomba: §Hp

Arrancador con control de thempa [TYC)
Contactor (WEG]; OWli — 32

Relé térmico (WEC] : RWZTD
Matar 1.

Fotencia: SHP

Revaluciones; 1750 rpm

Waltaje: 220 V

Matar 2.

FPotancia: SHp

violtaje: 220 V

Cantroladar de encendido
Boquia de presdn

Toles da alsdn s e 108 n s
Bragogiratonio amn nodam bentos

I-'lINCIl:IN

Se emplea en la seccidn de produccidn de espuma, s
donde s mezclan los gquimicos

- __________________________________|
OBSERVACIONES

Este equipo s€ encuentra en perfectas condic ones.
La limpieza del mezclador se hace cada vez que se elaboraun blogue MANTENIMIENTOS EJECU TADOS
El mantenimiento de se realizara cada seis (8) meses.
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~ ian Cidigo: Version:
- FIM02 02
0:' L =X MANTENIMIENTOS EJECUTADOS . —
EL ST B AR Aprobe: Pagina:
Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: | MEZCLADOR | CODIGO: MEZC-02

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N° Fecha Tipo escripcion de la Activida epuesios Utilizados Realizada por Observaciones
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(BRI TR

el 9

Cil o Yersiin:
FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-IM-2 02
MANTENIMIENT O Aprobd: Pagina:
Gerents

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIPO: MOLING TRITURADOR COMG: MOTR-01
MODELD; N SERIE WA
MARCA; NFA URICACION: TRITURADD

ESPFECIFICACIONES TECNICAS

REGISTRO FOTOGRAFICO

Arrancador estrelly

Tria g ube @ edo oon ontactores shemens: TB =438
Contator shemeans: TE—-48

Breafver totalizador; 2004

Pulls £ tritursdoras

Tiobwa da sl rtaciin

Talbiero electrdnio manual

Manguera metdiica &n aoero de succian.
Estructura metdlica &n acero de 80x 80 cmix 1. 0'm
Tolva an eoans cinka da almentacsdn

Fiflas trituradora fija

Pifia girator ks para dar &l corte en steng
Motor

Marca: Siemiens

Tipo: ILAS 184 - 3YB80
Valtaje: 220/ M0V

vt o bl by ot 1084/ 52 A
Frecuenda; 80 Hz

Revoluciones: 3550 rpm

Pesa: 135 Kg

Temparatura: 1540 0C
Fecha; 12— Julio de 2011

FUNCIOMN

Es empleado para triturar la materia prima de la cazata
|cuero); el material titwrado es transp ortado al equipo
de producdfn de cazata, por medic de un ducto.

OBSERYACIONES

El equipo estd en perfectas condiciones.
El mantenimian to se realiza cada afo.

MANTEMIMIENTOS E)ECUTADOS
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' TRIAS: Cédigo: Version:
= FIM02 02
<\D_’\ 0:' = o MANTENIMIENTOS EJECUTADOS - —
AL ST A Aprobi: Pigina:
Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: ‘ MOLINO TRITURADOR | CODIGO: MOTR-01

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N Fecha Tipo escripcion de la Activida .epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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[T LR TR

el "9

il igro: Yersidin:
FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-[ha-02 02
MANTERNIMIENT (O Aprobd: Pagina;
| de 2

CARACTERISTICAS GENERALES

MAQUINA-EQUIPO:; MOLING TRITURADOR OGO, MOTR-02
MODELD; WA SERIE NfA
MARCA: WA LB I{'A{'I{_‘!N: TRITURADD

ESPECIFICACIONES TECKICAS

REGISTRO FOTOGRAFICO

Arrancadar astralla

Tirkang Wl @nm @00 Con contactones skemans TH =48
Contator shemens: TR —48

Breaker totalizador; 200 A

Pruilis 5 tritu radioras

Tolea b alerms Madn

Taible ro slectrdnio manual

Mangue ra me téica &n acero de suotian.

Estructura mistdlics an scero de 80x 80 emx 1.0 m
Talbes an soeng cdn s de e lren tackdn

Piflas trituradora fila

- ___________________________________
OBSERVACIONES

Piifia girator ia para dar &l corte an ateng
Motor

Marca; Semens

Tipo; ILAS 184- 2YE80
Waltaje : 220/ M40V

Imenskdad de cormente: 104 /52 &
Frecuenda; 60 Hz

Rewvaluciones: 3550 ropm

Pesa: 135 Kg
Terparatura: 15 =40 0C
Fecha: 12— Julio de 2011

FUMOIOMN

Es empleado para triturar la materiaprima de la cazata
|cwero); el material triturado es transportado al eguipo
de produccidn de cazata, por medio de wn du cto,

El equipo estd en perfectas condiciones.
Mantanimients cada 3 meses,

hAANTERNIMIENTOS EJECUTADDS




MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cidigo: Version:
F-IM-D2 02
Aprobo: Pagina:
Gerente 2del

MAQUINA-EQUIPO:

‘ MOLING TRITURADOR | CODIGO:

MOTR-02

181

N°

Fecha

escripcion de la Activida epuestos Utlizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones
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I PN ST LA Cival iz Versim:
r f \I - FICHA TECKICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-Ih-2 02
/ 4=tz 43 MANTENIMIENT O Aprobd: Pigzini i
. — - Gerente

CARACTERISTICAS GENERALES

PERFORADORA DE CILINDRO DE
ESPLIRA
MODELD: /A SERIE NfA

MAQUINA-EQUIPO: OGO PECE-01

N/ A UBICACION; PRODUCCKIN
ESPECIFICACIONES TECNICAS REGIST RO FOTOGRAFICO

MARCA:

M otorreductor

Marca; SEW Eurodrive Colombia (ida.

Tipa: RATDV1004

Potencia IHg

Voltaje: 220/ 440V

Revoluciones: 167 rpm

Frecuencia: 60 He

Inten sdad de conrente; 8.5,/ 43 &

Peso: 37 ig.

Eja central enacera: 27 de ddmetrg K 25 om de
arga

Carrg da deshzarmben to elaborado an mibos da 1 1°
Patines de tefldn para desplazamie nto

FUNCION

El cilindro de espuma empleado en el procesode
acolchado, e perforado en el centro, para ser utilizndo
en el proceso postenor.

OBESERVACIONES

El quipo se encuentra en perfectas condiciones. MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
El mantenimiento &5 anual.
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T Codigo: Version:
- F-IM-02 0
03. “= O MANTENIMIENTOS EJECUTADOS . —
s, oy s an Aprobé: Pigina:
s Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: | PERFORADORA DE CILINDRO DE ESPUMA | CODIGO: PECE-01
- Tipo de Mantenimiento:  C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventive
N* Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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Civl igro: Yersidn:
FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HIETORIAL DE F-[M-02 0
MANTENIMIENTO Aprob d: Pagina:
T Gerente | de 2
CARACTERISTICAS GENERALES
MAGUINA-EQUIPO: FE B0 B NADORS COmG; REBOHIL
MODELD:; H/A SERIE WA
MARCA: L) UBICACION: PRODULCCION

ESPECIFICACIONES TECKICAS REGIST RO FOTOGRAFICD

Matar reductar

Potencia: 1 HP

Valtaje: 220 V

Frecuencia; 50 He

Eje rebobinador &n acens " de didmetro x 240 de
arg o

Soporte de tubo de 1 Maxl B

FUMCION

Es empleada para rebobinar la tela utilizada en el
proceso de acolkchado, debido a gue viene la tela
doblada o bos rollos son demasiado grandes.

e |
OBRSERVACIONES

Su operacon manual
El eqpul o 5.2 enouentr s en perfectas oondi chomes.

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
El mantenimiento se realiza cada afo,
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T Codigo: Version:

- F-IM02 02

C‘ﬁ 0:. “= e MANTENIMIENTOS EJECUTADOS - —
T 5 AR Aprobaé: Pagina:

. Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: ‘ REBOBINADORA | CODIGO: REBO-0L
- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo
N° Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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(NI ) T

- FICHA TECNICA DE TTPOS E HISTORIAL DE
Pelece ALANTESDIENTO

131 500

MAQUINA-EQUIPO: REBANADORA MANUAL CODIGO:
MODELOQ: M/A SERIE
MARCA: /&

ESPECTFICACTONES TECNICAS

Cuchilla de un dentzdo: 6620 mm X 25 mm X 05 Unidzd de mantenimiento {Rezulador de presion)

mm X 14T Marca: &ir Unt Modelo MACP 300-104
4 volartes en aluminic: 40 cm de dismetre x 3em  |Presion maxima: 9.9 Kgfem3

de espesor Temperstura: 50 2 60 0C

Tablero de operscion electronico Mozor 1:

BArrancador para motor: 5 Hp Marca: AGP representzciones Lida.
Contactor LG: GMC - 32 Tipo: 1AT - 132M2 -8

Termico: 16— 22 & Potencia: 5 HP

Arrancacor reversible pars subids y bajada de torre |Intensidzd de corriente: 16.4/8 20 A
Contactor {Lovato): BF16 -10 Pesoc 55 Kg

Contactor AEG: 25 & Trifasico de induccion

Breaker totzlizador: S0A Motor 2:

Meson: 161 m X 240 m en lminas de so=ro Marca: Jecson

Marco de tuboc 37 X %7 Kodela: CET1TRCIF

Gato neumatico Potenciz: 1.5 Hp

2ricles: G m Woltaje: 20E-230V

Patines de teflon Frecuencia: 60 Hz

Rewoluciones: 1740 rpm

OBSEEVACTONES

El equipo s& encuentra en perfectas condicones.
El mantenirmizntos se realiza cada cuatro (4) meases

Su gperacion es manual, es usada principalmente en &
corte de colchonetas, de acuerdo a los espasoras
solicitados.

MANTEMIMIENTOS EJECUTADOS
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Cédigo: Version:
F-IM-02 02

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
Aprobaé: Pigina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO: | REBANADORA MANUAL | CODIGO: REMA-0L
- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo
N Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones




188

[EEUR LT

Felce

IEL X E 5.LH

FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE

Version:
02

Codigo:
F-Iu-02

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

ESPECIFICACIONES TECNICAS

MAQUINA-EQUIPO: REBAMADORA PEELER CODIGO: REPHIL
MODELO: /A SERIE HfA
MARCA: M/A UBICACTON: PRODUCCION

2 volantes: Glcm X Tom

Cuchilla de filo: 9130 mm X 50 mm X 0.8 mm File
(Ultratru-trag. Maguina peladors)

Tablero electronico

Rebohirador: 2.60 m con rodille de 47

Guia pars la cuchilla: 3 m de large « 37 de anche
Eje central de soporte

Torre que consta de un torillo sinfin y dos ejes
deslizantes.

Breaker tripolar | Koler Moeller]: 40 A

Breaker bipolar (Koler Moeller)- 2 &

1 Disyante LG: 14-22 A

2 Disyante LG: 2.5-4 48

2 Disyante LG: 1-164

1 Contzctor L: GMC - 20

4 Contzctor LG: GMC - 22

‘Variador de velocidad [Danfes): 1Hp

Vahwulas neumaticas de 5 viss

2 Relay

B pines

Bobina: 220V

Motor para subida de torre

Potencia: 13 Hp

Voltzje: 220V

OESEEVACTONES

Frecuencia: 50 Hz

Motor pars movilidad de los volantes
Potenda: 7.5 Hp

Voltaje: 220 / 440V

Revaoluciones: 1150 rpm

Frecuencia: 50 Hz

Temperatura: 40 0C

Motor parz enrollar 2 espuma
Marca: Flender

Tipo: 228 — MBOL1Z

Potenda: 13 Hp

Voltaje: 220 / 440

Frecuencia: 60 Hz

Revoluciones: 1750 rpm

Imtensidad de corriente: 35/ 75 A
Unidad de mantenimiento (Rezulador de presion)
Marca: &ir Uint

hodelo MACF 300-104

Presicn maxima: 9.9 Kgfem3

REGISTRO FOTOLRAFICO

Temperatura: 50 2 600C

Laminas de acero: 4.60 m de largo « 80 cm de
ancho y 1.90 m de altura

Esmeriles ubicados @ un costadoe con dos motores
con potencia 1% Hp

El equipo esta en perfectas condicionas,

El rmantenimients e le hace cada ssis (6] mesas

SU operacion es semiautomatica, y permite rebanar el
diindro de espuma continuaments, esta maguina es
conacida con & nombra de des enrolladora de espurma.

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
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Cadigo:
F-INM-02

Version:

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Aproba:
Gerente

MAQUINA-EQUIPO:

| REBANADORAPILER | CODIGO:

REPI-01

Fecha

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Hescnpclon HB a !CIIVIH‘JH EEDUESIOS HIIIIZEHOS

Realizada por

Observaciones
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ﬁ “ I FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE F-IM-02 o
- MANTENIMIENTO

11K IE 5.4

Teflon tela CFD corriente: 0,005 Pulg. de espesor
Enchufe monofasico polo a tiera.

15Ax 125V

Resistencia: 220 MML X 50 MMA

Resistencia, cable a 110V, mango de madera, Suiche
de revolucion de temperatura, protector termico o
aislante de calor

Dimer

MAQUINA-EQUIPO: SELLADODRA MANUAL EM T CODIGO: SEMA -01
MODELO: NSA SERIE NfA
MARCA: M8 TBICACTION: ALMACENAMIENTO
ESFECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FGT(}G'RAFIE'D
500 W -110V
Horizontal 320 X 50
Ref. SMP - 107
Cable encauchetado de 3014

FUNCION

La plancha es empleada en la seccion de terminado, con
&l fin de empacar & producto terminado.

OBSERVACIONES

normalments sa realiza el cambio cada 15 dias.
El equipo esta en perfectas condiciones,

5e le debe cambiar protector térmico dependiendo del deszaste que tenga debido a su uso,

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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BTN Codigo: Version:
I > F-IM02 02
= LX) MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
i AORTE SA Aprobe: Pagina:
. Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: | SELLADORA MANUALENT | CODIGO: SEMA-01
- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo
N* Fecha Tipo ST n de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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(SRR TR

! ﬁ “I oo FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE
- -

MANTENIMIENTO

Teflon tela CFD commiente: 0.005 Pulg. de espesor
Enchufe monofasics polo a tiera.

15Ax125V

Resistencia: 420 MML X 50 MMA

Resistencia, cable a 110V, mango de madera, Suiche
de revolucion de temperatura, protector termico o
aislante de calor

Dirner

MAQUINA-EQUIFO: SELLADORA MANULAENT CODIGO: SEMA-02
MODELO: M8 SERIE M/
MARCA: M8 TBICACTON: ALMACENAMIENTD
ESFECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FGTGGRAFIE_D
SO0 W - 110V g
Harizartal 320 X 50
Ref. SNP - 107
Cable encauchetado de 3014

FUNCION

La plancha es empleada en la seccion de terminado, con

el fin de empacar & producto terminado.

OBESERVACIONES

normalmente se realiza el cambio cada 15 dias.
El equipo esta en perfectas condiciones,

Se le debe cambiar protector térmico dependiendo del deszaste que tenga debido a su uso,

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS
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BTN Codigo: Version:
FIM02 0
QEI “= e MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
ot Aprobo: Pagina:
Gerente 2de2
MAQUINA-EQUIPO: ‘ SELLADORA MANUALEN T ‘ CODIGO: SEMA-D2

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

N* Fecha Tipo escripcion de la Activida epuestos Utilizados Realizada por Observaciones
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(RTTR | TET Cﬁﬁgﬂ: "-EI'Si:IiI.
f .‘I oo FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE F-IM2 02
L/ ol MANTENIMIENTO '
1K1 5N
SELLADORA MAMNUALENT
MAQUINA-EQUIPO: PARA POLETILENG CODIGO: SEMA-03
MODELO: /A SERIE NiA
MARCA: /A TBICACTON: ALMACENAMIENTO
ESPECIFICACTONES TECNICAS REGISTRO F(}TG(,RAFIE_D

S0 W - 110V 4

Harizomtal 320 X 50

Ref. SRAP - 107

Cable encauchetado de 3014

Teflon tela CFD corriente: 0.005 Pulg. de espesor

Enchufe monofasico polo a tiera.

15 A% 125V

Resistencia: 220 MML X 50 MK A

Resistencia, cable a 110V, mango de madera, Suiche

de revolucion de temperatura, protector termice o

sislznte de calor

Dirner

FUNCION
L= plancha es empleada en |a seccidn de terminado, con
&l fin de empacar los bultos de espuma.
. __________________________________________________________________________|
OBSERVACTONES

5a |& debe cambiar protector térmico dependiendo del desgaste que tenga debido a su uso,

normalmente se realiza el cambio cada 15 dias. MANTEMIMIENTOS EIECUTADOS
El equipo esta en perfectas condiciones.




MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cédigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobé: Pigina:
Gerente 2del

MAQUINA-EQUIPO:

| SELLADORA MANUALEN T | CODIGO:

SEMA-03

=

N°

Fecha

iescripcion de la Actividal epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Corrective, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Observaciones

195
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(SRR TR

- FICHA TECNICADE TIPOS E HISTORIAL DE F-In-02 02
Yelee EQ

MANTENIMIENTO

Dirner

MAQUINA-EQUIPO: SELLADORA MANUAL EN T CODIGO: SEMA-04
MODELO: M/A SERIE M/A
MARCA: LT TUBICACTON: ALMACENAMIENTD
ESPECIFICACIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGRAFICO

SO0 W - 110 W L -

Horizontal 320 X 50

Ref. SRAP - 107

Cable encauchetado de 3X14

Teflan tela CFD corriente: 0.005 Pulg. de espesor

Enchufe monofasico polo a tiera.

15 Ax 125V

Recistencia: 420 MKL X 50 MMA

Resistencia, cable a 110V, mango de madera, Suiche

de revolucion de temperatura, protector térmice o

aislante de calor

FUNCION

La plancha es empleada en la seccion de terminada, con
&l fin de empacar almohadas.

OBSERVACIONES

El equipo esta en perfectas condicionas.

5 |e debe cambiar protector térmico dependiendo del desgaste que tenga debido a su uso,
normalmente se realiza el cambio cada dos (2) meses.

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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NP Codigo: Version:
FIM02 02
C‘I “=e MANTENIMIENTOS EJECUTADOS —
¥ aan Aproba: Pagina:
. Gerente 2del
MAQUINA-EQUIPO: | SELLADORA MANUALENT | CODIGO: SEMA-04

- Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventive

EeSCripcion de Ii] !CUVII a ! EEDUES[DS il IZﬂ!IOS Realizada por Observaciones

N° Fecha
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(TR TR

‘I - FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE FIM-02 02
‘. " .'} =

MANTENIMIENT O

Teflon tela CFD comiente: 0.005 Pulg. de espesor
Enchufe monofisico polo a tiera.

15 A 2125V

Recistencia: 420 MML X 50 MKA

Resistencia, cable 2 110V, mango e madera
Suiche de revoludon de temperatura

Protector termico o sistante de calor

Dimer

OBSERVACIONES

MAQUINA-EQUIFO: SELLADORA MANUSLENT CODIGO: SEMA-05
MODELO: M/A SERIE HSA
MARCA: Mfa UBICACTON: ALMACENAMIENTO
ESPECIFICACTONES TECNICAS REGISTRO FGT(}G'RAFIE_D
SO0 W - 110V o
Horizontal 320 X 50
Ref. SMP - 107
Cable encauchetado de 3014

FUNCION

La plancha es empleada en |a seccidn de carpinteria, con
el fin de empacar &l producto terminado.

normalments se realiza el cambio cada 15 dias.
El equipo esta en perfectas condicionas.

5a |2 debe cambiar protector térmice dependiendo del desgaste que tenga debido a su uso,

MANTENIMIENTOS EJECUTADOS
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TRiAs

Feleco
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cadigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pigina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| SELLADORA MANUALENT | CODIGO:

SEMA-05

Fecha

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P- Mantenimiento Preventivo

Iescnp{:lon"e ﬂ!cllvl"ﬂ EQDUBSIOS IIIIIZﬂ oS

Realizada por

Observaciones
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FICHA TECNICA DE EQUIPOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

Codiga: Version:
F-Iu-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 1del

Revoluciones: 1700 rpm

Grueso maximo del corte: 152 mm

Tabla de sjuste de angula: 0 - 450
Tamafo de |z tabla: 350 X 355 mm
Tamano de Iz lamina: 2375 X 10 X 0, 6 mm
Cubiertz de la guia.

Poleas de cintz superior.
Cubierta
Guiz de tope.

cinta.
Volarte del irro tensor
Tensor de camo

Yolante de desplazamiento angular de |z polea de

MAQUINA-EQUIFO: SIERRA SIN FIN CODIGO: SINF-01
MODELO: CBS-140 SERIE )
MARCA: M/ UBICACTON: CARPINTERIA
ESPECTFICACTIONES TECNICAS REGISTRO FOTOGEAFICO

Bnchura de |z garganta- 355 mm Guiz principal

Potencia: 1 Hp Cierra de cinta.

Voltzje: 110V Ranura.

Frecuencia: 60 Hz Columna de bastidor.

Oase de velocidad: 2 Polea de cirta.

Amperaje: 6.6 A Revestimiento de ebonita.

FUNCION

El equipo esta en perfectas condicionas.
El mantenimiento se realiza cada afio.

Es empleada para corte de la madera en la seccion de
carpinteria donde sa fabrican los somieres, muebles y

OBESERVACTONES

KANTENIMIENTOS EJECUTADOS

sofa camas.
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Caodigo: Version:
F-IM-02 02
Aproba: Pagina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

‘ SIERRA SIN FIN | CODIGO:

SIN

F-01

Fecha

escripcion de la Activida: epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Rea_\izada por

Observaciones
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FICHA TECNICA DE EQUIFOS E HISTORIAL DE

MANTENIMIENTO

CARACTERISTICAS GENERALES

Codigo: Version
F-Du-02 02
Aproba: Pagina:

ESPECIFICACTONES TECNICAS

Tolva en scens conica de alimentacion Notor Extractor:
Pifias trituradors fija hiarca: Siemens
Eje con cuchilla rotativa Voltaje : 220 / 350V
2 Poleas Hpcl 5
3 Correa EW:E.4737 &
Cable de 50 A - 250V Irtensidzd de corriense: 104 752 &
Motor arrangue: Frecuencia: 60 Hz
Marca: Siemens Revoluciones: 1680 rpm
Serizl: 3J14BE1 - 113 4 VB &0 Pesoc 27 Kz
Tamatio: 1,12 m Afo: 19689 Chino
Hp:6.6
Voltaje- 220 / 420V
Intersicad de corrientes: 10 /5.5 4
Revoluciones: 1745 rpm
Rotor: 16
Boton de encendido y apagado
Tolva en scens conica de alimentacion
OBSEEVACTIONES

TRITURADRA DE TELA
MAQUINA-EQUIPO: ACOLCHADA CODIGO: TRTA-01
MODELO: /A SERIE NfA
MARCA: /A TUBICACION: TRITURADO

REGISTRO FOTOGRAFICO

a

FUNCION

Se compro & 10 de Enero del 2014

El equipo esta en perfectas condiciones.

El mantenimiento e realiza cada afio.
Mantenimiento cada 10,000 horas de trabajo

Ex empleado para triturar todo los residuas de tela
acolchada que quedan del proceso de corte en la secoon
de confeccion y de los residuos que también se obtisnan

de |as secciones de acolchado vy cerrado; el material

trituradi es utilizado para & relleno de las almohadas

MANTENIMIENTOS EJECUTADDS

corrientes,
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MANTENIMIENTOS EJECUTADOS

Cédigo: Version:
F-IM-02 02
Aprobaé: Pégina:
Gerente 2de2

MAQUINA-EQUIPO:

| TRITURADORA DE TELA ACOLCHADA | CODIGO:

TRTA-01

-

NE

Fecha

iescripcion de la Actividal ‘epuestos Utilizados

Tipo

Tipo de Mantenimiento: C: Mantenimiento Correctivo, P: Mantenimiento Preventivo

Realizada por

Ohservaciones
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Anexo 2. Instructivos

R VERSION: 02
% .‘I ’; ‘} MANTENIMIENTO CORTADORA
.
DEL NORTE S.A8 HORIZONTAL PAGINAT cle 3
Pt 800 (94 806-0

1. OBJETIVO

Orientar al personal  del drea de mantenimiento como realizar las diferentes
actividades de preservacion de la maquina cortadora harizontal, ubicada en el drea
de corte de espuma.

2. ALCANCE

Redalizar el mantenimiento oportuno de la maguina cortadora Horizontal verificando v
reemplazando los elementos necesarios, Para garanfizar el adecuado funcionamiento
del equipo en el flujo de produccion.

GLOSARIO

« HUSILLO: elemento de maquina formado por un gje largo que rota y tiene hilos
de fornillo exteriores, con los cuales transmite movimiento a un engranaje o a una
tuerca.

* CORREDERA: &5 un elemento mecdanico que permite un desplazamiento rectiineo
entre dos cuerpos por deslzomiento. Se puede construir con una seccion
transversal poligonal para evitar por completo la rotacidn entre sus dos piezas.
Elementos relacionados son la junta de cola de milono y los cojinetes lineales.

» PINON: Rueda en un mecanismo de cremalera, o también es la rueda mds
pequefia en un par de ruedas dentadas. Dicho mecanismos pueden ser en unag
transmision directa por engranaje o indirecta a través de una cadena de
transmision o una correa de fransmision dentada,

3. ACTIVIDADES A DESARROLLAR

1 Dirgirse al drea de corte de espuma vy Funcionario mantenimiento
redlizar el diagnostico respectivo  del
equipo verficando que cumpla con sus
parametros de funcionamiento
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DEL NOHTE S A%,
it SO0, 09 4, 605-0

MANTENIMIENTO CORTADORA
HORIZONTAL

VERSION: 02

PAGINAZ de 3

Realizar la verificacion y desconexion de
la alimentacion sistema eléclico vy de
aire del equipo

Funcionario de mantenimiento

Posteriormente se procede al desarme
de la cubierta trasera donde estan
ubicados los volantes.

Funcionario de mantenimiento

Se extrae los volantes con ayuda de una
lleve bristol de 1/4" o una Hallen

Funcionario de mantenimiento

Se desplaza a la parte trasera del equipo
con ayuda de una llave 5/32 Hallen se
apertura las compuertas traseras para
extraer posteriormente los ejes que
sostiensn los volantes.

Funcionario de mantenimiento

Con la ayuda de una llave 3/4" se
procede a extraer los fomnilos de las
chumaceras. al igual que los husilos del

equipo

Funcionario de mantenimiento

Conuna llave 9/148" se procede a extraer
el motor para su respectiva verificacion
limpieza o cambio de rodamientos.

Funcionario de mantenimiento

Se efectua lo respectiva limpieza y
engrase de los tornillos sin fin, ubicados
en las  tores  que  permiten el
desplazamiento horizontal del soporte del
equipo, dicho procedimiento se efectua
en coada uno de los extremos de los
equipos donde esta ubicado el tomnillo sin
fin, al igual que se le efectua la limpieza vy
engrase d las corederas del equipo

Funcionario de mantenimiento

Se efectia una verficacion sensorial del
sistermna eléctrico del equipo, evitando
cables suellcs o con revestimientos
degastado que no permitan el flujo
eléctico

Funcionario de mantenimiento

10

Por dltimo se le hace la verificacion del
gjuste de las cuchillas y se revisa su filo,
posteriormente  detalles de limpieza «al
equipo y engrase en sus partes moviles y
se procede con el respectivo ensamble

Funcionario de mantenimiento




INDUST RLAS

% .‘I oo MANTENIMIENTO CORTADORA
o' Ve vy HORIZONTAL

DEL MOKRTE S.A %,
it @00, 094, B05-0

VERSION: 02

PAGINA3 de 3

en el mismo orden que se desensamblo
cada elemento del equipo.

quede en condiciones oplimas de
funcionamiento

11 Redliza verificacion de que el equipo  Funcionario de mantenimiento

12 Presentar &l informe Funcionario de mantenimiento

4., COMPLEMENTOS

Herramientas

1 Uave bristol de 1/4”"
1 Uave fija de 5/32"

1 Uave fija 3/4"

1 Uave fija 2/16"
Cepilo de alambre
Grasa

L

Elementos de seguridad

Para la ejecucion de esta labor, el funcionario deberd portar como minimo los

siguientes elementos:

Casco

Lentes de seguridad
- Pantalon largo y camisa manga larga u overol
- Guantes
- Botas punta hiero

206
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[INIMUSTRLAS

VERSION: 02

% ’:I “ MANTENIMIENTO REBANADORA
DEL NORTE S.4.5 PAGINAT cle 3

it 00, 094, E05-0

1. OBJETIVO

Orientar al personal  del drea de  mantenimiento como realizar las diferentes
acfividades de preservacion de la maguina cortadora piller, ubicada en el drea de
corte de espuma.

2. ALCANCE

Redlizar el mantenimiento oportuno de la maquina cortadora peeler verificando vy
reemplazando los elementos necesarios, Para garantizar el adecuado funcionamiento
del equipo en produccidn.

GLOSARIO

» CHUMACERA: Cuerpo de acero moldeado que consta de aificios destinados a
fijar el cuerpo de la maquina o superficie, dentro del cuerpo de la cumacera
donde se aloja el rodamiento de manera directa.

« VOLANTE: Elemento pasivo que aporta al sisterma una inercia  adicional
proveniente del motor, permitiendole almacenar energia cinefica, Que cuando
de jode recibira es capoz de mantener su movimiento.

+ PINON: Rueda en un mecanismo de cremallera, o fambién es la weda mas
pequefa en un par de ruedas dentadas, Dicho mecanismaos pueden ser en unda
transmision directa por engranaje o indirecta a través de una codeno de
fransmision o una correa de fransmision dentada.

3. ACTIVIDADES A DESARROLLAR

1 Dirigirse al drea de corte de espuma vy Funcionario mantenimiento
redlizar el diagnostico respectivo  del
equipo verficando que cumpla con sus
parametros de fabricacion

2 Readlizar la verificacion v desconexion de  Funcionario de mantfenimiento
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DEL NOKRTE S.A K
it Q00 094 805-0

MANTENIMIENTO REBANADORA

VERSION: 02

PAGINAZ de 3

la alimentacidon sistema eléchico y de
aire del equipo

Fosteriormente  se procede abrir o
cubierta de proteccion de los volantes
con laayuda de la fuerza de las manos.

Funcionario de mantenimiento

Se extrae los volantes con ayuda de una
lleve bristol de 1/4" o una Hallen

Funcionario de mantenimiento

Se desplaza a la parte trasera del equipo
con ayuda de una llave 5/32 Hallen se
aperfura las compuertas traseras para
exfraer posteriormente  los  ejes que
sosfienen los volantes.

Funcionario de mantenimiento

Con la ayuda de una llave 374" se
procede o extraer los tomnilos de los
chumaceras,

Funcionario de mantenimiento

Conuna llave 2/14" se procede a extraer
el motor para su respectiva verificacion
limpieza o cambio de rodamientos.

Funcionario de mantenimiento

Se efectua la respectiva limpieza vy
engrase de los tornillos si fin, ubicados en
las torres que permiten el desplazamiento
haorizontal del soporte del equipo, dicho
procedimiento se efectua en cada uno
de los extremos de los equipos donde
esta ubicado el tomilla sin fin.

Funcionario de mantenimianto

S5e efectla hace wuna verificacion
sensorial del sstema eléctico del equipo,
evitando  cables  sueltos ©o  con
revestimientos degastado  que  no
permitan el flujo eléchico

Funcionario de mantenimiento

10

Por dltimo se le hocen detales de
limpieza al equipo vy engrase en sus
partes movies y se procede con el
respectivo ensamble en el mismo orden
que se desensamblo cada elemento del
equipo.

Funcionario de mantenimiento

n

Realiza verificacion de que el equipo
guede en condiciones optimas de

Funcionario de mantenimianto
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I IDUSTHRLAS VERS'DN 02
% Q:I “ MANTENIMIENTO REBANADORA
DEL XORTE 5.A.5, PAGINA3 d= 3
| Mit: 800, (094, 605-0
funcionamiento
12  Presentar el informe Funcionario de mantenimiento

4. COMPLEMENTOS

Herramientas

1 Uave bristol de 1/4"
| Uave fija de 5/32"

1 Uave fija 3/4"

1 Uave fija 2/146"
Cepillo de alambre
Grasa

ELEMENTOS DE SEGURIDAD

Para la ejecuciéon de esta labor, el funcionario deberd portar como minimo los
siguientes elementos:

- Casco

- Lentes de seguridad

- Pantaldén largo vy camisa manga larga u overol
Guantes
Botas punta de hierro
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Anexo 3. Formatos

INIUSTRLAS
VERSION: 02
REPORTE DE MANTENIMIENTO
PAGINA 1 DE 1
OPERARIO: [Reporte N |
CARGO:
EQUIPO: CODIGO: SECCION: |
FECHA INICIAL: FECHA FINAL:
HORA INICIO: HORA FINAL:
MANTENIMIENTO Pravantiva ] Camectiva ]
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
CANTIDAD MATERIALES ¥ REPUESTOS
EVIDENCIA FOTOGRAFICA EJECUCCION ACTIVIDAD
ANTES DESPUES
OBSERVACIONES
REALIZO: WERIFICO:
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INDUSTRLAS
VERSION:02
INSPECCION DE EQUIPOS
PAGINA1 DE1
FECHA: /
Responsable:
Area: Hora Inicial: Hora Final:
ESTADO FISICO
PARTES M R MNIA OBSERVACIONES
Estructura
Rieles
instrumentacian
soportes
Revestimiento
ESTADO ELECTRICO
PARTES M R MNIA OBSERVACIONES

Motar

Tablero de cantral

Resistencia

Uniones Bridas

Estado de cableado

OBSERVACIONES FINALES

REALIZO
Mombre:
Cargo:

VERIFICO
Mom bre:
Cargo:




