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. ASPECTOS GENERALES

La Compafia comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa, durante los ultimos
meses ha tenido muchas inconvenientes en el proceso de corte Continuo de ejes
especiales en sus maquinas Cnc’s de corte por sierra cinta por lo que su

productividad y su efectividad ha disminuido considerablemente.

Esto debido a que principalmente los equipos y maquinas Cnc’s del area de
produccion actualmente no se encuentran funcionando correctamente, ocasionando
tiempo muerto y paradas inesperadas en pleno proceso de produccion y todo por

consecuencia de una falta de mantenimiento.

La Compafiia comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa no cuenta con un plan
de mantenimiento preventivo anual que garantice el buen funcionamiento de estas

maquinas.

No se cuentan con los espacios adecuados ni las herramientas necesarias para el

desempenio del area.

No se cuenta con el personal calificado para la sostenibilidad de un &rea de

mantenimiento.

Esto nos lleva a un planteamiento de la problematica en la que se refleja de la

siguiente manera:

¢Como implementamos un plan de mantenimiento preventivo anual de las
maquinas CNC de corte en sierra Cinta para obtener efectividad y continuidad de

corte en la compafia comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa?
Sobre este contexto de la principal problematica surgen los Problemas especificos

¢,Como emplearemos el area de mantenimiento de maquinas CNC de corte por
sierra cinta, para obtener efectividad y continuidad de corte en la compafiia

comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa?



¢, Como aplicariamos las Capacitaciones e instructivos de maquinas CNC de corte
por sierra cinta, para obtener efectividad y continuidad de corte en la compafia

comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa?

¢, Como organizamos la planificacion del mantenimiento preventivo anual de

nuestras maquinas CNC de corte por sierra cinta Kastowin?

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo general

Implementacion de un plan de mantenimiento preventivo anual de las maquinas
CNC de corte en sierra Cinta para obtener efectividad y continuidad de corte en la

compafia comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa

1.1.2 Objetivo especificos
Implementar un area de mantenimiento de maquinas CNC de corte por sierra cinta,
para obtener efectividad y continuidad de corte en la compafiia comercial industrial

peruano sueca s.a.-Cipesa.

Aplicar las Capacitaciones e instructivos de maquinas CNC de corte por sierra cinta,
para obtener efectividad y continuidad de corte en la compafiia comercial industrial

peruano sueca s.a.-Cipesa.

Planificar la programacién del mantenimiento preventivo anual para cada maquina
CNC, de corte por sierra cinta de la compariia comercial industrial peruano sueca

s.a.-Cipesa

1.2 Organizacion de laempresa.

1.2.1 Antecedentes Historicos.

La compafiia comercial industrial peruano sueca s.a.- Cipesa, es fundada en el afio
1956 por Lars Hugo. Forsberg de origen sueco, con el objeto de dedicarse a la
importacion y venta de aceros especiales para atender a la industria nacional.
Siendo representante exclusivo en el Perd de la prestigiosa aceria sueca
UDDEHOLM.



La compaiiia comercial industrial peruano sueca s.a.- Cipesa, actualmente consta
con dos almacenes de venta y atencion al cliente, ubicados en la Av. Oscar R
Benavides Nro. 2066, Lima y en calle Sigma # 150-Callao.

Entre sus principales productos se encuentra aceros para maquinarias,
herramientas para trabajo en frio, para moldes de plastico y sierras cinta para la

industria maderera entre otros.

A través de los afios, CIPESA ha logrado un importante reconocimiento dentro del
mercado de aceros gracias a la calidad de los productos que comercializa y sobre
todo a la asesoria técnica especializada que brinda a sus clientes para el mejor

aprovechamiento de las aplicaciones de sus aceros.
Investigacién y desarrollo

Uddeholm es el primer fabricante mundial de acero para herramientas industriales.

Tiene su centro de produccion, investigacion y desarrollo en Suecia.

La compafiia comercial industrial peruano sueca s.a.-Cipesa se avala en el
departamento de investigacion de Uddeholm, quienes tienen uno de los primeros
laboratorios de Suecia y en donde siempre trabajan para mejorar nuestros

productos.

En Cipesa la calidad, las necesidades de los clientes y la investigacion van de la
mano. Para seguir siendo lideres tenemos que continuar desarrollando productos

nuevos y renovando los existentes.

¢A qué se enfrentan los clientes cuando usan nuestro acero para herramientas?
Este es siempre nuestro punto de partida, ya que se trata las propiedades de los
materiales, acero de nuevas calidades o de examinar las herramientas de los

clientes.

El deseo de encontrar soluciones nuevas y la ambicién de desarrollo continuo son

nuestras sefas de identidad como socio comercial.



La compafiia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa, actualmente ofrece

dos servicios a todos sus clientes:
e Corte de Chorro por Agua

El proceso del corte por chorro de agua consiste en presurizar el agua mediante
procedimientos mecanicos (hasta los 2.500 bares), conducir el agua a presion por
tuberias especiales hasta el cabezal de corte, y obligar a ese caudal de agua a
pasar por un orificio de pequefio diametro, donde toda la presion del agua se

convertia en velocidad, adquiriendo ese haz de agua un poder de corte importante.

Nuestro servicio de corte por agua se puede realizar en una amplia gama de
materiales tales como: caucho, polipropileno, cartén, papel, goma, espuma, fibra de
vidrio, kevlar, vidrio, grafito, epoxi , ceramica , marmol , vigas de hormigon, titanio,

aluminio , acero, acero inoxidable, acero templado, latén, entre otros.

Pueden complementar sus productos realizando un corte con un estilo o forma
especial ya que cuentan con el corte por agua, y este proceso no altera las
propiedades mecanicas de los aceros.

e Tratamiento Térmico

Tenemos el anico horno de Nitruracion por plasma del Pert que permite hacer el
proceso de nitruracion y carbo-nitruracion con el que obtiene una capa superficial
dura, resistente al desgaste, de bajo coeficiente de friccion y resistente a la

corrosion.

Realizamos también servicio de temple y revenido, recocido, normalizado, alivio de

tensiones, cementacion y tratamiento sub-cero.



Plan estratégico de la Compaifiia.

Teniendo en cuenta que la comercializacion de aceros especiales en Perd ya es un
negocio rentable y con el objetivo de expansion del mercado, la compafiia comercial
industrial peruano sueca s.a.-Cipesa presentan las siguientes estrategias para ser

aplicadas en el plan del mercadeo:

e Se ofrece al cliente los informes realizados del acero en donde se encuentren
casos documentados y sus respectivas soluciones a partir de la propuesta
de valor de aceros Cipesa.

e Se haran asesorias preventa que permitan al cliente conocer las soluciones
con que cuenta la empresa, el portafolio integral al sector metalmecéanico y
la argumentacion de la solucién ofertada, de tal modo que conozca los
beneficios de esta, teniendo una experiencia de soporte que le brinde la

seguridad de hacer la adquisicion correcta del producto necesitado.

e Se mantiene una relacion de compromiso de entrega inmediata del material
con el cliente, es decir que nuestro cliente, siempre tendra la atencion
inmediata de su producto, si es que ella se encuentra en stock en sus

almacenes.

La principal competencia de la Compafiia Comercial Industrial Peruano Sueca S.A.-

Cipesa es la empresa Bohler Voestalpine High Performance Metals Del Perd S.A

Bohler Voestalpine High Performance Metals Del Pert S.A, es una empresa

comercializadora de aceros especiales.

En 1965 Aceros Bohler del Perl S.A. inicia sus operaciones comerciales como
intermediario exclusivo de la firma GEBRUDER BOHLER & Co AG.

En 1870, Los hermanos Bohler, comerciales de Frankfurt, deciden dirigirse a Viena
-Europa atraidos por la alta calidad del acero de styria, un acero infrautilizado y con

grandes posibilidades comerciales. En 1870 logran la exclusividad del acero de
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styria a través el alquiler de la planta de acero fundido de kapfenberg y deciden
fundar la empresa Gebruder Bohler & co handelsgesellschaft con sede central en
Viena, el 15 de abril.

En el afio 1900, empieza a expandirse, consiguiendo oficinas en Tokio, Shanghai y
en los estados unidos, desarrollando el acero rapido Bohler: Bohler rapid.

Desde el afio 2013, Apertura de sucursal ate - lima (aceros Béhler del Peru).
Desde al afio 2015, Apertura de sucursal Arequipa (aceros Bohler del Perq)

Desde el afio 2018 Aceros Bohler del Pert pasa a denominarse voestalpine High
Performance Metals del Pera S.A., reflejando de esta manera que la marca Bohler,
sus acerias y su red de distribucion mundial se integran desde el afio 2007 dentro
del mayor fabricante de aceros especiales de todo el mundo, el grupo voestalpine
AG. Actualmente abarca 50 paises en los 5 continentes, con 500 empresas y mas
de 50.000 colaboradores.

A dia de hoy cuentan con instalaciones en Lima, ubicados en la Av. Argentina,
siendo el supermercado mas grande de aceros especiales y manteniendo un

sistema de gestion de calidad certificado bajo la norma ISO 9001:2015.

Hoy, voestalpine High Performance Metals del Pertd S.A. y los aceros Bohler siguen
ampliando sus canales de distribucion para una mejor atencion al cliente, apoyados
por un equipo de asesoria técnica y control de materiales en la sede de Lima y
estando cada vez mas cerca de sus clientes, con sucursales en Ate, Los Olivos y
en la ciudad de Arequipa. Nuestra presencia en provincias se complementa con

representantes oficiales de la empresa en Piura y Huancayo.

1.2.2 Filosofia Empresarial
Para desarrollar una filosofia empresarial es necesario establecer la mision, la vision

y los valores de la misma.
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Mision:

Mantener nuestra cultura de empresa familiar y de relaciones a largo plazo con
nuestros clientes.

Ser lideres en el conocimiento y asesoramiento de los aceros especiales.

Innovar constantemente en nuevas tecnologias y/o productos para beneficio de la
industria en general.

Vision:

Ser reconocidos como la empresa lider en el mercado de aceros brindando
soluciones integrales e innovadoras que se ajusten a las necesidades de nuestros

clientes.

Valores:

Integridad: conducir el negocio con honestidad y transparencia.

Innovacion: buscando siempre entregar soluciones a la medida a los clientes.
Solidez: siendo nuestra prioridad las relaciones a largo plazo pensando en el
beneficio entre ambas partes.

Responsabilidad: Responsables con nuestros proveedores, clientes vy
colaboradores generando valor agregado en la Industria Peruana.

La Compafia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa, también cuenta con
un conjunto de elementos que definen las practicas empresariales para alcanzar

sus objetivos comerciales, ellas pueden ser descritas de las siguientes maneras:

Cercania con nuestros clientes.-pensando en que el éxito de nuestros clientes es el

fundamento del éxito de nosotros mismos.

Somos profesionales con capacidad y poder de decision.- El desempefio de nuestro
grupo depende fuertemente de redes de interaccidbn compuestas por personas con
capacidad de decision.
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1.2.3 Estructura Organizacional

Figura 1- 1: Organigrama de la Empresa.

= -

Fuente: Elaboracion Propia
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El supervisor de produccion, es el encargado de realizar la planificaciéon de corte
efectivo y continuo, tiene la responsabilidad de coordinar el mantenimiento de sus
maquinas de produccion, en este caso de las maquinas CNC de corte por sierra

cinta de la marca KastoWin.

Acompafado del supervisor del area de mantenimiento, debera desarrollar un “Plan
de Mantenimiento Anual” que garantice el buen funcionamiento de las maquinas y

que garantice la efectividad y continuidad de cortes.

El supervisor de Mantenimiento, se encarga de programar los trabajos de
mantenimiento preventivo, correctivo y asegurar la compra de accesorios y repuesto
criticos de cada equipo involucrado en la linea de produccion de corte de ejes

especiales.
Actividades desarrolladas por la empresa.

La Comparia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa, tiene 65 afios de
funcionamiento y ha tenido un largo camino en su recorrido creciendo siempre para

el servicio de sus clientes.

Inicia operaciones el 23 de abril de 1956, fundada por Lars H. Forsberg,
dedicandose a la importacion de aceros especiales para su venta en el mercado
local.

En 1963 la comparfia comercial industrial peruana sueca s.a. Cipesa hace la
adquisicién del local en la Av. Colonial y mudanza del local inicial en Jesus Maria.

En al afio 2006 la compaiiia cumple 50 afios al servicio de la industria peruana.

En el afio 2010, la compafia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa,
realizan un convenio con la empresa Tratar Ingenieria Avanzada de Materiales
aperturando la empresa Tratar Peru s.a.c, quien brindaria servicio de Tratamiento

térmico de los materiales.
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En al aflo 2011, La Comparfiia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa
adquiere un nuevo almacén en la calle Sigma descentralizando la entrega de

nuestros productos.

En el afio 2015 hacen la adquisicién de una maquina de corte por chorro de agua,
brindando mayores facilidades a sus clientes en la habilitacion y fabricacion de sus

piezas mecanicas.

Este afio la compafia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa se proyecta a
brindar un tercer servicio, para asi completar el circulo de los materiales especiales,
el servicio consta de una planta moderna de mecanizado con maquinas CNC torno,
fresadora, mandriladora, servicio de maestranza y fabricacion de elementos

mecanizados.

Con este Ultimo servicio, la compafia comercial industrial peruana sueca s.a.-
Cipesa, se proyecta a brindar No solo los aceros especiales, sino también la
fabricacion de elementos mecénicos, mediante un proceso y tolerancias permitidas
y finalizar la fabricacién con un tratamiento térmico aceptado, bajo la experiencia y

el asesoramiento técnicos de nuestra compaifiia.

Actualmente la compafiia comercial industrial peruana sueca s.a.-Cipesa, tiene una
alta variedad de aceros especiales, debido a que su comercio es muy rentable, y
muy solicitada en el mercado peruano, ademas tiene su propia distribucion de

colores segun la calidad y las propiedades del material.

Brindando no solo el servicio de venta de ejes especiales sino también del corte de
la misma a medida solicitada por el cliente, este servicio integrado, se hace en
nuestras cnc de sierra cinta de la marca Kasto, en las que podemos realizar el corte
perfecto, perpendicular del eje, y lo mas importante que es un mecanizado de corte
en frio, asi garantizamos que el material no pierda sus propiedades mecanicas y su

estructura interna no se modifique.

A continuacion mostraremos la calidad y algunos tipos de colores de nuestros

aceros y un comparativo con las normas AlSI-DIN-W.N.
15



4340
4140
1045
3215
7210
BARRA PERFORADA

iR

ACEROS INOXIDABLES

Figura 1- 2 :Tabla de colores-Aceros para fabricacion.

Norma | Norma | Norma
COLOR | GRADO aist | pin

ACEROS PARA MAQUINARIAS

3215

231 ]

E470
E355

3H40NiMod

A20rMod

e 257

15CNi6

16/20Mn(r5

20MnY6

16582

17245

11730

13919

17131

APLICACIONES

Acerp para ejes, flachas, pifones, cigiienales, rodiflos, elementos estructurales de alta resistencia mecanica.
Buena resistencia 4a torsion.

Acero para ejes, flechas, pifones; cigiienales, rodillos, elementas estructurales.
Acero para ejes. placa guia, porta dados, porta punzones, porta matrices, jes, pernos, tuercas y demas efementos estructurales.

Acem de comentacidn, excelente teracdad en el nudies, con mayor porcentage de Niquel Ideal para fabricadion de pifiones y dgiedales.

Agero de ion de excelente ideal para fabricacdidn de pinones y dgben

Acero facil de cementar, ideal para anillos, pifiones, engranajes, bodinas y ejes en L industria petrolera.

420
41
304
316
4408

JORRR

LEdl

316

4408

752716

14021

14057

L4301

L4a

1412

Acero para flechas; ejes, companentes de bombas, valvulas; pistones. Resistente a Jos-dcidos difuidas.

MAcero bonificado con 300 HB de dureza. Para flechas. ejes, bombas, valvulas, pistones en la industria alimentaria.

Acero i 2la comrosion. Apli en la industria quimica y alimentaria.
Acero moxidable para ap enlaindustra ak icia y quimica. 3 los adidos.
Aeero Ideal para 2 fabricaddn d Dados de dGerre para envase de hojalata.

Fuente: Catalogo de la compafiia

Figura 1- 3: Tabla de colores-Aceros para moldes.

ACEROS PARA MOLDES DE PLASTICO

|

M7 (ORRAX UODEHOLM

LB P R0 oMet 12311
[ IMPAXSUPREME(ESR)  uooexoim 1278
(7 ORVARSUPREME (ESR) o1 socovst 12344
AW RAMAXHH aof

LTI STAVAX(ESR) Vo, MO 12083
MIRRAX40 (ESR) o220

ARy (00LMOULD (COBRE BERILIO)

L7 ALUMEC(PRODAX)  AUMINIODE ALTA DUREZA
L7 7075 (ALUMINIO) 7075

7T UNIMAX UDDEHOLM

inoxidable para moldes de inyeccion y matrices de extrusion. Excelents resistencia a la corrosion.
Superiora un AISI 420 mejorado, Ideal para cuchilias para alimentos.

"

Acero pretemplado para maldes y por
(omponmtes estructurales;

Acero para moldes de myecadn, extrusion de termoplasticos, moldes de soplado, componentes estructurales, ejes y pifiones.
Excelente pulido y resultados con nitruracion por plasma.

Acero para mokles y matrices. Posee huena capacidad de temple y buena pulibilidad.
Excelente para aplicaciones de alta exigencia y elementas estructurales.

placas de soporte y fijacidn, utillajes de soporte a presién.

Acero inpxidable pretemplado para maldes de inyecdidn y extrusion, p ddes, buena resistencia a la corrosidn.

Acero inoxidable para moldes de PVC, excelente acabado y pulida, resistente a la corrosian , manchas y desgaste.
Fabricacion de cuchills.

Acero inouidable pretemplado 3 40 HRC para moldes medianos y grandes de excelente acabado y pufido.
Resistente a la corrosian, manchas y desgaste. Muy buena tenadidad y resistencia al desgaste.

hleacion de Cobre-Berdio de alta dareza y excelente condoctividad térmica. Para nickeos e msertos en partes criticas de moldes de inyecodn.

Aleacion de aluminio de dureza alta y uniforme. idead para moldes expuestos 2 presiones altas y plastices abrasios.
Muy buena pulibidad.

Ajeacion de alumindo para piezas, accesonias ¥ moldes de series cortas expuestos a presiones altas.

Acero universal con alta tenaddad y dureza. Para aplicaciones severas donde se requiere gran resistencia contra melladuras

Fuente: Catalogo de la compafiia
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Tabla 1- 1: Lista de Principales clientes de la compariia Cipesa

Actividad

Econdmica CLIENTES

Agricultura DISENANDO PARA EL AGRO E.I.R.L.
DISENANDO PARA EL AGROE.I.R.L.

Fabricacion A.W FABER CASTELL PERUANA
STAFF REPRESENTACIONES S.A.
TECNOFIL

Ladrillera LADRILLERA PUCKARA

Maderera CONSORCIO MADERERO SAC

Metal Mecanica

JUVISA S.A.C.

COCINAS SUPERIOR SAC

BARRENADOS Y FABRICACIONES SAC

BOYLES BROS DIAMANTINA

CIA DE MANT. Y SERV. MEC. IMP.Y EXP.EIRL

FACSOL METALMECANICA FACTORIAE.I.R.L.

GRUPO FORTE

GRUPO KLAUS

IMCO SERVICIOS S.A.C.

IND. METALICA SARA S.R.L.

INDUSTRIA DE REPUESTOS PARA MINERIA S.A.C

PRODUCTOS FORJADOS S.A.C.

RBUDGE

RECOLSA S.A.

REMICSA DRILLING S.A.

SERVICIO DE METAL MECANICA AYALA PENA SAC

SERVICIOS METAL MECANICA KIJ SAC

SERVICIOS MINEROS S.A.

SERVICIOS TECNICOS DE MATRICERIA SAC

STAFF REPRESENTACIONES S.A.

TOMOCORP

TUMI CONTRATISTAS MINEROS S.A.C

U & C INGENIERIA'Y SERVICIOS S.R.L.

Metalurgia AB ENGRANAJES SAC
ACEROS & MAQUINAS MINERAS S.A.C.
ARTURO ROJAS MEZA EIRL

Pesquera CONDEMARIN YEPES AUGUSTO ENRIQUE
SOLUCIONES PESQUERAS S.A.C.

Plasticos CORPORACION DE INDUSTRIAS PLASTICAS

PLASTICOS AS.A.

PLASTICOS NACIONALES

Fuente: Elaboracién Propia
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I FUNDAMENTACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL
2.1 Marco Teorico

2.1.1 Bases Teoricas

Mantenimiento

El mantenimiento se define como la combinacién de actividades mediante las cuales

un equipo o un sistema se mantienen, o se restablece a, un estado en el que puede

realizar las funciones designadas. Es un factor importante en la calidad de los

productos y puede utilizarse como una estrategia para una competencia exitosa.

Las inconsistencias en la operacion del equipo de produccion dan por resultado una

variabilidad excesiva en el producto y, en consecuencia, ocasionan una produccion

defectuosa. (Gonzales Fernandez, 2005)

El &rea de Produccion generalmente se ocupa de convertir entradas o insumo,
como materias primas, mano de obra y procesos, en productos que satisfacen
las necesidades de los clientes que en nuestro caso es el eje especial a la
medida que el cliente necesita.

La principal meta de produccion es elevar al maximo las utilidades a partir de las
oportunidades disponibles en el mercado y la meta secundaria tiene que ver con
los aspectos econdmicos y técnicos del proceso de conversion.

Mantenimiento también contribuyen al logro de estas metas al incrementar las
utilidades y la satisfaccion del cliente.

Estas se logran reduciendo al minimo el tiempo muerto de la maquina,
mejorando la calidad, incrementando la productividad y entregando
oportunamente los pedidos a los clientes.

Objetivos del mantenimiento.

La responsabilidad fundamental del Mantenimiento es contribuir al cumplimiento
de los objetivos de la empresa o entidad la cual forma parte. Para ello, los
objetivos del Mantenimiento deben establecerse dentro de la estructura de los

objetivos generales de la empresa.
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Los objetivos del Mantenimiento son:

v' Maximizar la disponibilidad de la maquinaria y equipo necesario para la

actividad productiva.

v Preservar o conservar el “valor” de la planta y de su equipo, minimizando

el desgaste y el deterioro.

v' Cumplir estas metas, tan econémicamente como sea posible.

Tipos de Mantenimiento.

Existen diferentes tipos de mantenimiento, siendo la comparacion de los logros

o0 beneficios obtenidos de ellos el mejor camino para definir su aplicabilidad.

Asi, se hace una division de los diferentes tipos de mantenimiento, distintos en

cuanto a forma, no asi en sus fines: lograr resultados que abatan los costos.

Tabla 2- 1: Tipos de Mantenimiento

Mantenimiento Correctivo

Una accién

Mantenimiento Progresivo

Recomendacion del fabricante

Mantenimiento Programado
o Periddico
o Sistematico

Metodologia

Mantenimiento con Proyecto

Ingenieria de Proyectos

Mantenimiento Preventivo

Una Filosofia

Mantenimiento Predictivo

Una Tecnologia

Mantenimiento Productivo

Una Estrategia

Mantenimiento Total

Un Ideal.

https://www.academia.edu/31596242/INGENIER_IA_DE_MANTENIMIENTO_Material_D

A continuacion describiremos con detalle el mantenimiento preventivo, ya que

este es fundamento tedrico sobre el cual se desarrolla nuestra practica

empresarial.

Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo es la ejecucion de un sistema de inspecciones
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http://www.academia.edu/31596242/INGENIER_IA_DE_MANTENIMIENTO_Material_D

periodicas programadas racionalmente sobre el activo fijo de la planta y sus
equipos con el fin de detectar condiciones y estados inadecuados de esos
elementos que puedan ocasionar circunstancialmente paros en la produccién o
deterioro grave de maquinas, equipos o instalaciones, y realizar en forma
permanente el cuidado de mantenimiento adecuado de la planta para evitar tales
condiciones, mediante la ejecucion de ajustes o reparaciones, mientras lasfallas
potenciales estan en estado inicial de desarrollo.

Objetivo del Mantto Preventivo

El objetivo del mantenimiento preventivo es aumentar al maximo la disponibilidad
y confiabilidad del equipo llevando acabo un mantenimiento planeado, basado
en las inspecciones planificadas y programadas de los posibles puntos de falla.
Beneficios del Manto Preventivo.

Vida util. Una instalacién sujeta a mantenimiento preventivo tiene una vida util
mucho mayor que la que tendria con un sistema de mantenimiento correctivo.
Costo de reparaciones. Es posible reducir el costo de reparaciones si se utiliza

el mantenimiento preventivo en lugar del correctivo.

Carga de trabajo. La carga de trabajo para el personal de mantenimiento
preventivo es mas uniforme que en un sistema de mantenimiento correctivo, por
lo que se puede reducir al minimizar las emergencias.

Vinculo Del Mantenimiento Con La Calidad y efectividad.

El mantenimiento tiene un enlace directo con la calidad de los productos. El
equipo con un buen mantenimiento produce menos desperdicios que el equipo
con un mantenimiento deficiente.

El mantenimiento puede contribuir de manera significativa a mejorar y mantener
productos de calidad; por ejemplo, la capacidad de una maquina herramienta en
su mejor condicion producira mas del 99% de piezas dentro de las tolerancias
aceptadas Después de que la maquina ha estado en servicio durante algun
tiempo y se ha presentado desgaste en algunos de los componentes de la
maquina, habrd mayor traqueteo y vibracion. La distribucién de las
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caracteristicas de calidad tendra mayor variacion y se producirdn mas piezas
fuera de las especificaciones.

El mantenimiento preventivo basado en las condiciones emplea una estrategia
de mantenimiento de ciclo cerrado en la que se obtiene informacién del equipo y
se utiliza para tomar decisiones para el mantenimiento planeado.

El mantenimiento es un sistema que opera en paralelo con la funcién de
produccion. La principal salida de la produccion es el producto deseado con un

cierto nivel de calidad, que es definida por el cliente.

Figura 2- 1: Relacion Produccién-Calidad

Entrada Material Salida Producto
e, | — -3
PRODUCCION

|

Calidad del producto

CALIDAD
I

Efectividad de maquina

d

MANTENIMIENTO

Fuente: Elaboracion Propia

Un informe mensual sobre el porcentaje de trabajos repetidos y rechazados de
productos, puede ayudar a identificar cuales maquinas requieren una

investigacion para determinar las causas de problemas de calidad.
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Una vez que se investigan las maquinas, se tomard una medida de accion
correctiva para remediar el problema. La medida puede dar por resultado una
modificacion de la politica actual de mantenimiento y de la capacitacion de la
fuerza de trabajo de un oficio particular.

Indicadores de la productividad

La productividad se suele medir por unidades fabricadas en una unidad de tiempo
(kilos/hora hombre, piezas por hora/maquina, etc.). Si se desglosa la productividad
en sus dos componentes de eficiencia (tiempo util y tiempo desperdiciado) y eficacia

(unidades producidas por hora trabajada), se obtiene la formula siguiente:
Productividad = eficiencia x eficacia.
Eficacia

La eficacia mide los resultados alcanzados en funcion de los objetivos que se han
propuesto, presuponiendo que esos objetos se cumplen de manera organizada y
ordenada sobre la base de su preparacion. (Fleitman Schvarcer, 2007)

Eficiencia

La eficiencia consiste en la medicion de los esfuerzos requeridos para alcanzar los
objetivos. El costo, el tiempo, el uso adecuado de factores materiales y humanos,
cumplir con la calidad propuesta, constituyen elementos inherentes a la eficiencia
(Fleitman Schvarcer, 2007)

Indicadores de Mantenimiento Preventivo

Segun (Gonzales Fernandez, 2005) menciona que los indicadores de

mantenimiento son los siguientes:

a. Tiempo medio entre fallas: Se espera que funcione u opere adecuadamente
entre paradas (nuevamente por fallos o reparaciones), permite conocer la

frecuencia con que suceden las averias.
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Tiempo total Disponible — Tiempo total de Paradas

Numero de fallas o averias
b. Tiempo medio de reparacion: Permite conocer la importancia de las averias
/fallas que se producen en un equipo considerando el tiempo medio hasta su
reparacion, es decir, el tiempo promedio entre el momento que ocurre la falla y

el momento cuando esta es reparada.

Tiempo total de Paradas

Numero de fallas o averias

Disponibilidad: es, por tanto, el porcentaje de tiempo que el sistema o equipo esta
atil (disponible) para produccion. El tiempo que esta fuera de servicio (indisponible)
debe contemplar toda paralizacion por mantenimiento correctivo o preventivo,desde
el momento en que queda fuera de servicio hasta que se devuelve a entregar

operativo a produccion.

Tiempo medio entre fallas

Tiempo medio entre fallas + Tiempo medio de reparacion

Control Numero Computarizado CNC.

Uno de los elementos que ha jugado un papel fundamental en el desarrollo
tecnoldgico en el mundo ha sido esta maquina herramienta y podemos decir sin

exagerar que ha afectado directamente en el desarrollo industrial.

Gracias a la utilizacion de la maquina cnc se ha podido realizar de forma practica,
maquinaria de todo tipo, que, aunque concebida y realizada, no podia ser
comercializada por no existir medios adecuados para su construccion industrial por
ejemplo, si para la mecanizacién total de un numero de piezas fuera necesario
realizar las operaciones de fresado, mandrilado y perforado, es logico que se

alcanzaria la mayor eficacia si este grupo de maquinas herramientas estuvieran
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agrupadas, pero se lograria una mayor eficacia aln si todas estas operaciones se

realizaran en una misma maquina (Cruz Teruel, 2010).

Esta necesidad, sumada a numerosos y nuevos requerimientos que dia a dia
aparecieron forzo a la utilizacion de nuevas técnicas que reemplazaran al operador
humano. De esta forma se introdujo el control numérico en los procesos de

fabricacion, impuesto por varias razones:

e Necesidad de fabricar productos que no se podian conseguir en cantidad y
calidad suficientes sin recurrir a la automatizacion del proceso de fabricacion.

¢ Necesidad de obtener productos hasta entonces muy dificiles de fabricar, por
ser excesivamente complejos para ser controlados por un operador humano.

e Necesidad de bajar costos de produccion para ser competitivos y asi
proporcionar productos a precios bajos.

Efectividad de una maquina.- Efectividad es conseguir el resultado que se busca,

también es un concepto que relaciona a eficacia y eficiencia.

Respecto a eficacia, de hecho es la capacidad de acceder a la meta deseada.
Eficiencia, por su parte, es la capacidad de contar con algo o alguien para lograr el

resultado pretendido.

Teniendo estos conceptos, podemos descifrar que nuestras maquinas llegaran a
tener una eficacia deseada gracias al mantenimiento que se le implementara, pero
gue para llegar a tener la eficiencia deseada, necesitara que la parte operativa
también llegue a obtener una buena eficiencia, asi con el conjunto de valores,

podremos llegar a la efectividad de cortes y continuidad de procesos de corte.
Maquina CNC-Corte por sierra cinta.

Es una maquina que se encuentra conformada por una sierra de tipo banda, la cual

se encuentra acoplada mediante poleas a un motor eléctrico.

Se emplea para cortar material de tipo tubular y solido, se caracteriza por la

velocidad de corte en comparacion con otras sierras mecanicas.
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Ventajas de utilizar una CNC —Sierra Cinta.

Con todas estas ventajas de las maquinas CNC, las empresas del metal pueden ser
mas efectivos y obtener un ROL mas alto en menor tiempo, se menciona alguna de

las ventajas para mejorar la efectividad en un proceso de corte por sierra cinta.

e Mejora de la precision.-Puesto que las maguinas CNC funcionan a partir de
programas de ordenador, ofrecen mayor precision en comparacion con las
maquinas mecanicas operadas manualmente.

e Seguridad.-Las operaciones en las maquinas CNC se ejecutan a través de
programas, por lo que los trabajadores no estan en contacto directo ni
expuestos a las herramientas de corte.

e Alta precision del proceso.-El software CNC integra CAD (Computer Aided
Design) y las operaciones CAM (Computer Aided Manufacturing), capaces
de realizar el mismo proceso cientos o miles de veces con el mismo nivel de
perfeccion.

e Reduccién de residuos.-La maquinaria CNC ayuda a reducir los desperdicio
de metal, ya que estan disefiadas con sistemas de gestion de las virutas
resultantes de procesos de mecanizado o corte, que se acumula en los
talleres sin tener un uso en particular.

e Reduccion de la implicacién del trabajador.-Con la incorporacion de
maquinas CNC, las empresas pueden realizar las operaciones mas
complejas en pocos minutos sin la intervencion de un operador de maquina

0 un ingeniero.

De hecho, una sola persona puede supervisar varias maquinas CNC, ya que una
vez ha sido programada se la puede dejar trabajar de forma autbnoma como norma
general. A veces solo es necesario reemplazar ocasionalmente las herramientas de
corte (Cruz Teruel, 2010).
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e Ejecucién de procesos complejos.-La maquinaria CNC pueden ejecutar
procesos complejos que requeririan grandes esfuerzos y tiempo en el caso
de hacerse a mano. Todo lo que uno tiene que hacer es configurar la maquina

e integrar los programas.
Maquina CNC KastoWin de corte por sierra Cinta.

Las nuevas sierras de cinta totalmente automatizadas de la gama KASTO win han
sido disefiadas para el aserrado de produccion en masa de material sélido, tubos y

perfiles.

Disefiado en Alemania y fabricado en lineas de produccion de lineas de flujo de

altima generacion, crea las condiciones ideales para una eficiencia 6ptima.

Figura 2- 2: Maquina CNC KastoWin

Fuente: Manual del usuario
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Caracteristicas del Disefio.

e Personalizado para la aplicacién especifica mediante un disefio de sistema

modular.

e Movimiento rapido mediante servo accionamiento y husillo de bolas para la

alimentacion de material y el bastidor de sierra de guiado lineal.

e Programacion rapida y sencilla a través de la pantalla tactil a color.

¢ Smart Control para garantizar una larga vida util de la hoja de sierra de cinta

e Avance incremental para cortar lotes de piezas cortas.

Unidad de Smart Control.

La maquina cortadora de sierra cinta KastoWin a diferencia de otros equipos de

corte, cuenta con sensores y actuadores que permiten un proceso de cortado

continuo, utilizando la programacion Smart Control, un software que facilita la

operatividad y garantiza la eficacia de la maquina.

Siendo esta un proceso de operacion muy agradable al usuario, los elementos de

texto que aparecen en las pantallas del software de control se representan por una

serie de caracteres simbolicos (por ejemplo Aaa o Bbb).

Figura 2- 3: Pantalla Smart Control

PLC V_3.xx — __—= KASTOwin 4.6
GUI V_3.xx *"@ @
Gl> CTJ AQw Ci)» @
Aaa Bbb Ccc l Abcde A
(a) Barra de informaciones (f) Enlace INICIO
(b) Barra de funciones (g) Enlace MAN.
(c) Indicacion de la version del (h) Enlace PEDIDO

software

g

Indicacion del tipo de maquina  (j)

(i) Enlace PROCESO
Otras funciones

(e) Zona de funciones

Fuente: Manual del usuario



Unidad principal de corte

Esta unidad esta constituida por un motor eléctrico acoplada al volante principal de
la sierra cinta. Este acople al motor eléctrico es mediante el uso de engranajes de
tipo helicoidal, como se puede observar en la siguiente figura.

Figura 2- 4: Motor reductor, control de volante

Fuente: Manual de usuario

Unidad Sierra de cinta

Es una maquina que se encuentra conformada por una sierra de tipo banda, la cual
se encuentra acoplada mediante poleas a un motor eléctrico. Se emplea para cortar
material de tipo tubular y sdlido, se caracteriza por la velocidad de corte en
comparacién con otras sierras mecanicas.

El limite de prestacion de la maquina de aserrar depende de la prestacion de las
cintas de sierra. Cuanto mas elevada la calidad de las cintas, mas se podra
aprovechar el potencial de la instalacion.

Si hay imperfecciones en el material que se desea cortar (por ejemplo rechupes,
arena, inclusiones de arena), la vida atil de la herramienta puede verse reducida

considerablemente.
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Figura 2- 5: Volantes de control y ajuste

I

......

Fuente: Manual de usuario

Figura 2- 6: Sierra cinta

Fuente: Elaboracién propia
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Unidad de refrigeracion

Durante procesos extensos de corte de material, es necesario un proceso de
refrigeracion, la cortadora cuenta con un deposito de refrigerante y una bomba que
permite que la hoja de sierra trabaje a temperaturas normales de trabajo, de lo
contrario se produce un excesivo desgaste en los dientes de la hoja de sierra.

Figura 2- 7: Bomba de refrigeracion

Fuente: Elaboracion Propia

Sistema hidraulico

El sistema hidraulico trabaja tanto para el ascenso y descenso de la sierra, el arco
de la sierra se encuentra acoplado a un cilindro hidraulico, durante el proceso de
corte en cada ciclo de trabajo del arco libera presion acumulada en el cilindro, para
de esta forma permitir que el arco baje bajo efecto de la gravedad, pero acorde a la
cantidad de aceite hidraulico que sale del cilindro y asi de esta forma efectué el
corte, esta esta controlada por un termostato que regula las presiones de trabajo en

el sistema.
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Figura 2- 8: Sistema Hidraulico

Fuente : Elaboraccion Propia

2.1.2 Aspectos Normativos
El Mantenimiento Con Relacion A Las Normas Iso Serie 9001

Lal.S.O. (International Standardization for Organization) es una federacion mundial
de organismos de normalizacién, conformada por mas de cien paises, con sede en
Suiza que , en 1987 homogeneizd y reunid los requisitos dispersos en diversas
normas sobre calidad en una Unica serie. Normalmente, los érganos normativos

nacionales son los representantes oficiales del pais de la I.S.O.

El certificado 1SO 9001 es una garantia adicional, que una organizacion da a sus
clientes, demostrando, por medio de un organismo certificador acreditado, que la
empresa tiene un sistema de gestion, con mecanismos y procedimientos para

solucionar eventuales problemas referentes a la calidad.

Las normas ISO buscan describir los elementos basicos, por medio de los cuales
los sistemas de aseguramiento de la calidad pueden ser implementados. Son
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normas de referencia, no teniendo caracter obligatorio o legal, a no ser de convenio,

si asi lo exige una determinada relacion compra y venta.

Hasta 1994 las normas de la ISO serie 9001, consideraban que el mantenimiento
no se constituia como actividad objeto de las empresas, dado que éstas no sean

exclusivamente dirigidas para este segmento del mercado.

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

continua del proceso".

Por lo tanto, para cumplir estas disposiciones, las empresas que deseasen obtener
o mantener la certificacion, deberan elaborar los manuales de procedimientos del

sistema de mantenimiento.

La estructura del formato de los procedimientos deberan indicar los siguientes

puntos:

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

seguridad y calidad.

Referencias - documentos internos o externos a la empresa, utlizados en la

elaboracion de los procedimientos del Sistema de Gestion del Mantenimiento.

Areas involucradas — los sectores de la empresa en los cuales los procedimientos

de mantenimiento seran aplicados.

Estructura organizacional del érgano de mantenimiento — organigrama de cada
area con la indicacion de los ocupantes de los cargos, responsabilidades de cada
uno, procedimientos del Sistema de la Calidad, planificacion de actividades,

aprobacion y alteracion de documentos.
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Estos criterios y procedimientos, deberan ser detallados involucrando los tipos de

documentos, codificaciones, identificacidn, calificacién, flujo de informaciones y

métodos adoptados, pudiendo ser utilizados tanto para sistemas manuales como

para sistemas automatizados.

2.1.3 Simbologiatedrica

Debido a que nuestro proyecto se enfoca en la manipulacion de las maquinas CNC,

tanto en la operatividad como en la parte del mantenimiento, nos enfocamos en

sefalar algunas indicaciones segun la operatividad de la misma.

Utilizaremos una tabla donde nos detallen algunos simbolos del manual de la

maquina Kasto explicando algo breve su significado.

Tabla 2- 2: Simbologia de advertencias

Puesta en
Marca

Conexion
Eléctrica

Riesgo de descarga eléctrica debido a una
conexion eléctrica no apropiada.Riesgo
de lesiones mortales o muy gravesdebidas
a partes de la maquina que no estan ajo
tension eléctrica.

>

Transporte de
virutas

Riesgo de magulladuras o cortes en los
dedos y manos debidos al
Transportador de virutas en marcha.

Lubricante-
refrigerante

Riesgo de lesiones en los ojos y la piel
debidas a salpicaduras de Lubricante-
refrigerante.

Evitar  salpicaduras de lubricante-
refrigerante en los ojos o el contacto con
la piel al manipular el Ilubricante-
refrigerante.

P> B

Herramien
tas de
corte

Unidad de
aserrado

Riesgo de lesiones mortales debidas al
descenso de la unidad de aserrado.

No inclinarse nunca en el interior de la
maquina ni introducir las manos si la

P>




unidad de aserrado no estad debidamente
asegurada y fijada.

Sierra cinta

Riesgo de lesiones debidas a la cinta de
sierra.

No tocar la cinta de sierra durante los
trabajos que se realicen en el interior de la
magquina de aserrar.

Los dientes de la cinta estan muy afilados.

Operacion

Indicacion de
alarmas

La cifra indicada en el icono visualiza la
cantidad de mensajes de error actuales.
Pulsar el icono para visualizar la lista de
mensajes de error.

Indicacion de
advertencias

La cifra indicada en el icono visualiza la
cantidad de advertencias actuales.

Pulsar el icono para visualizar la lista de
advertencias.

Mantto.

Limpieza

No utilizar:

Agua puede provocar corrosion y
cortocircuitos.

Disolventes pueden deteriorar las
juntas y los cables, los rétulos y
etiquetas pueden quedar ilegibles.
Aire  comprimido puede soplar
suciedad en las esquinas y huecos de
la maquina y deteriorar de este modo
partes de la maquina.

Proteccion
del medio
ambiente vy
eliminacion

Eliminar el aceite usado, el aceite
hidraulico, los detergentes vy
disolventes y el lubricante-refrigerante
de manera apropiada.

Evitar la entrada en las aguas
residuales, otras aguas o el suelo.

Los detergentes y disolventes pueden
contener sustancias nocivas para la
salud o téxicas para el medioambiente.
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Observar las indicaciones deseguridad
de los productos utilizados respecto al
uso, almacenaje, transporte y la
eliminacion.

Separar los componentes mecanicos,
eléctricos y electronicos segun los
materiales contenidos y recuperarlos
en un sistema de reciclaje apropiado o
eliminarlos en un vertedero especial.

Fuente: Manual del usuario

2.2 Descripcion de las actividades desarrolladas

En el entorno productivo actual, las empresas deben contar con las mejores
estrategias para hacer mas rentable su labor y asi mantenerse bien posicionados
frente a la competencia.

En ese afan surgen muchas teorias de como realizar mejor sus labores no solo
administrativas, productivas sino también de gerencia de mantenimiento.

Es frecuente ver en las empresas el departamento de mantenimiento apagando
Incendios, y a los usuarios de este guejandose por no encontrar el apoyo
inmediato, ademas los de mantenimiento se quejan porque sus clientes no
resuelven asuntos que parecen ser insignificantes y que les ahorrarian esfuerzos
a todos si se tratan a tiempo y en la forma adecuada. Ademas en muchas
ocasiones se ve el mantenimiento como una pérdida de tiempo y dinero y solo
hasta cuando los equipos estan parados se intenta hacer mantenimiento
correctivo. Pero no se ha adelantado en la investigacion de cuanto le cuesta a la
produccion tener estos equipos fuera de servicio.

El Plan de Mantenimiento Preventivo surge como una alternativa de solucion a
muchos de los problemas planteados.

¢ Pero realmente que implica para la compafia el Mantenimiento Preventivo?

¢, Qué sacrificios se deben hacer para obtener sus beneficios?

¢, Cuanto cuesta implantarlo en mi empresa?
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O esta mi empresa preparada para lograr con éxito su implantacién?
Interrogantes como estos hay que plantearlos antes de abordar un programa de
las caracteristicas del Mantenimiento Preventivo.

No hay un manual que se pueda seguir al pie de la letra para implantar el
Mantenimiento.

Podria fracasar si no se comprende muy bien su filosofia, 0 no se tienen datos
exactos sobre la calidad y el funcionamiento de los equipos, 0 se toma como un
proceso aislado, o se intenta aplicar con un enfoque que no es el de la empresa.
Su éxito solo se logra en la medida en que cada uno se comprometa a mejorar
la eficiencia del equipo y la calidad de vida dentro de la empresa, pero no con
esfuerzos aislados sino coordinados de grupo con mentalidad corporativa y con
una mira de calidad creciente.

Para este proyecto nos hemos trazado en seguir 06 etapas para el proceso de
la implementacién del mantenimiento preventivo, las cuales describiremos a

continuacion.

2.2.1 Etapade actividades.

Etapa 1: Administracion del Plan de Mantenimiento, de Recursos, de Equipos,

herramientas y del Area de mantenimiento.

El primer paso en el desarrollo de un programa completo de mantenimiento
preventivo consiste en reunir un grupo de trabajo que inicie y ejecute el plan,
como también un &rea donde pueda ejercer dichas actividades “Area de
Mantenimiento ”

Se designara una persona como jefe de grupo o jefe de mantenimiento, dicha
persona tendra compromiso de la direccién para el cumplimiento exitoso del plan
de mantenimiento preventivo para las maquinas CNC.

La coordinacién y la solicitud emitidas a las altas gerencias para demostrar que
es necesario tener una area de mantenimiento y un plan de mantenimiento, sera
también responsabilidad el jefe o encargado de mantenimiento.

Después de presentar el plan de mantenimiento y formar la organizacion

necesaria para el mismo, debera tramitar las gestiones para conformar el

36



programa.
Gestion de los recursos humanos

Para gestionar este recurso debera recurrir al area de recursos humanos para la
seleccion de los técnicos que conformaran esta nueva area de mantenimiento, y
deberan ser los mismos operadores de maquinas, que por su conocimiento
antigiiedad, ellos son los mas calificados para estas tareas.

El ingeniero responsable de gestionar el nuevo plan de mantenimiento, Debe
seleccionar el recurso humano (técnico-operario), para empezar a formar el grupo
de trabajo.

Actualmente la empresa cuenta con dos Técnicos mecanicos y electricistas con alta
experiencia en la reparacion de maquinas herramientas. Este personal calificado
desempenia adicionalmente labores de operador de corte en las maquinas CNC de
la Empresa.

Gestion de los equipos y herramientas.

Elingeniero responsable, también tiene la labora de gestionar la implementacién de
herramientas y un area designada para las labores del mantenimiento.

Para ello, se solicitara la compra de herramientas basicas para un taller de
mantenimiento.

El ingeniero responsable, también tiene la labora de gestionar la implementacién de
herramientas y un area designada para las labores del mantenimiento.

Para ello, se solicitara la compra de herramientas bésicas para un taller de
mantenimiento, también los accesorios de oficina para el nuevo encarado del

mantenimiento.

Tabla 2- 3: Cuadro de solicitudes

item | Equipos y herramientas solicitados
1 Engrasadora Manual

2 Aceitera

3 Extractor de rodajes

4 Juego de extractor de pernos

5 Juego de machos y terrajas
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6 Gata hidraulica

7 Tornillo de Banco multiusos

8 Juego de llaves (milimétricos y pulgadas)
9 Juego de Allen (milimétricos y pulgadas)

10 | Juego de dados (milimétricos y pulgadas)
11 Pistola Pulverizadora

12 | Juego de desarmadores

13 | Alicate presion, punta, corte

14 | Martillo de goma

15 | Esmeril de banco

16 | Llave ratchet

17 Llave Toll

18 |Llave Francesa

19 Multitester

20 Desarmadores Perilleros

Equipos y Accesorios para la oficina de
Mantenimiento

Area de oficina para Mantenimiento

Area para trabajos de Mantenimiento

Escritorio multiuso

Computadora

Impresora

Pizarra para Capacitaciones

Armario de herramientas

0 |IN (oo (b~ Jw |IN (P

Mesa de Trabajo de metal.

Fuente: Elaboracién propia

Gestion del area de mantenimiento.
Proponer que la nueva area de mantenimiento tenga una posicién estratégica, como
por ejemplo:
v Cerca de las maquinas cnc para un mejor monitoreo.
v Cerca de tomas de corrientes para ahorrar el tema de instalaciones en futuro.
v' Cerca de la compresora de aire, ya que la compafiia solo tiene una, y nos

serd de mucha utilidad.
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Figura 2- 9: Layout propuesto

Vestuario

\IGIANC A

Fuente: Elaboracion Propia

Etapa 2: Inventario de las Maquinas CNC.

Se debera elaborar una hoja de inventario de todo el equipo que muestre la
identificacion de éste, la descripcion de la instalacion, su ubicacién, tipo y
prioridad (importancia).

El inventario tiene como objetivo establecer un cédigo para las maquinas y equipos
de la planta de produccion que permita identificar a cada uno de los equipos de
acuerdo a las diferentes areas o sedes.

Identificar las capacidades de cada maquina Kastowin, segun el modelo.

Véase Anexo 02: CIP-MANT-R-002-Registro de inventario de maquinas
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aceros especiales

REGISTRO

Tabla 2- 4: Inventario de Maquinas

INVENTARIO DE MAQUINAS

Cddigo CIP-MANT-R-002 Version 01

Fecha de Aprobacién Pagina ldel

ftem| Cédigo| Familia Descripcion Marca | Modelo Serie Fechalngreso | Garantia Estado Sede

01 | M-01 | Activo Fijo gﬂnécq”i”a decorte| | cto | Kastowin A4.6 | 6710104009 | 15/08/2018 | 01 Afio | Operativo| Almacén Colonial
02 M-02 | Activo Fijo g/lna’cquina de corte Kasto KastoWin A4.6 | 6710104025 | 15/07/2018 | 01 Afio Operativo | Almacén Colonial
03 M-03 | Activo Fijo E/Ina'cquina de corte Kasto KastoWin A4.6 | 6710102356 | 15/08/2019 | 01 Afio Operativo [ Almacén Colonial
04 | M-04 | Activo Fijo gﬂnécq”i”a decorte| | cto | Kastowin A3.3 | 67051041102 | 15/07/2017 | 01 Afio | Operativo| Almacén Colonial
05 M-05 | Activo Fijo ?:/Inécquina de corte Kasto KastoWin A3.3 | 6705104253 | 15/08/2018 | 01 Afio Operativo [ Almacén Colonial
06 | M-06 | Activo Fijo ?:Anécq“i”a decorte| | cto | Kastowin A3.3 | 6705104002 | 15/09/2019 | 01 Afio | Operativo| Almacén Colonial

Fuente: Elaboracion Propia
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Etapa 3: Identificacion del equipo CNC

Es aqui donde interviene el conocimiento mecanico, eléctrico, hidraulico, del
personal calificado para este trabajo, deberd tener conocimiento basico de
mecanica, para que asi pueda identificar partes y mecanismos de una maquina.
Nos ayudaremos con los manuales del fabricante y se generara una solicitud ara
una capacitacion externa para mejorar los conocimientos y destrezas del

personal operativo y el personal de mantenimiento.

La identificacion de los equipos, se llevard a cabo con los técnicos de

mantenimiento, conocer las partes y observaciones de la misma casa Kastowin,

para empezar un buen mantenimiento.

Figura 2- 10: Vista Interna de la CNC KastoWin
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(@)
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()
(d)
(e)
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(g)
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(h)
)

(k)

Transportador de virutas

Palanca de blogueo de la cinta
Rueda de deslzamiento izquierda
Cepillo quitavirutas

Orificio del pemo de seguridad
Rulo de guia izquierdo

Brazo de la cinta fijo

Cubierta del canal de la cinta
Guia izquierda de la cinta de sierra
Tobera movil

Cinta de sierra

0]
(m)
(n)
(o)
(p)
(@)
(r)
(s)
()
(v)
(v)

Guia derecha de la cinta de sierra
Brazo movil de la cinta

Rulo de guia derecho

Rueda de deslizamiento derecha
Tope

Selector Tensar cinta de sierra
Blogue de sujecion de la maquina
Bloque de sujecion de avance
Apoyo de material

Chapa-guia de virutas

Salida de virutas

Fuente: Manual del usuario
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Figura 2- 11: Vista Frontal de la CNC KastoWin
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Puerta protectora izquierda
Apoyo de piezas cortadas
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Cubeta del
lubricante-refrigerante

Pie de la maquina

Regulador e indicacion de la
fuerza de sujecion

Grifos del lubricante-refrigerante

Zapatas para entrada de la
carretilla elevadora

Pistola de lubricante-refrigerante
Transportador de virutas

Fuente: Manual del Usuario
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Etapa 4: Especificaciones del trabajo.

La especificacion del trabajo es un documento que describe el procedimiento
para cada tarea.

Su intencidn es proporcionar los detalles de cada tarea en el programa de
mantenimiento.

La especificacion del trabajo deberd indicar que proceso debemos realizar en
que parte de la maquina (equipo), ubicacion de la misma, frecuencia del trabajo,
tipo de técnicos requeridos para el trabajo, detalles de la tarea, componentes que
se van a reemplazar, herramientas y equipos especiales necesarios, planosde
referencia, y manuales y procedimientos de seguridad a seguir.

Se comenzara con un formato basico de identificacion de problemas para
inspeccionar semanalmente el comportamiento de la maquina, nos guiaremos
del manual de mantenimiento del usuario, ya que ellos nos indican como
debemos de comenzar a monitorear el estado de las maquinas por intervalos de
tiempos.

Luego se implementara el primer registro 0 Registro de Check list de Primer

Nivel.

Tabla 2- 5: Inspeccién de Maquinas de 1° Nivel

Intervalo Medidas

Cadadia | Control del sistema de lubricante-refrigerante

Control diario del lubricante-refrigerante

Control del dispositivo de pulverizacién

Control de la mirilla de la unidad de mantenimiento de aire
comprimido

Control de virutas acumuladas en el interior de la maquina
Control del nivel de relleno del aceite hidraulico

Control de los dispositivos de proteccion
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Control del cepillo quita virutas

Control del accionamiento de la cinta de sierra

Cada Limpieza del sistema del lubricante-refrigerante

Semana . .
Control semanal del lubricante-refrigerante

Limpieza del transportador de virutas

Cada Mes | Control de las guias de la cinta

Control del ventilador del armario de distribucion

Control de la estanqueidad de los cilindros hidraulicos
Limpieza periodica de la mirilla y del filtro de la unidad de
mantenimiento de

aire comprimido

Control de los rétulos y etiquetas de la maquina de aserrar
Control de los rulos del dorso y las placas de guia de las guias

de la cinta

Fuente: Manual del Usuario

Etapa 5: Programa de mantenimiento Preventivo Anual de maquinas CNC

El programa de mantenimiento preventivo es una lista donde se asighan las
tareas de mantenimiento a periodos de tiempo especificos.

Cuando se ejecuta el programa de mantenimiento, debe realizarse mucha
coordinacion a fin de balancear la carga de trabajo y cumplir con los
requerimientos de produccion.

Se debe de coordinar con el area de produccion y dejar establecidos fechas y
dias, donde se realizar4 el mantenimiento preventivo de cada maquina.

La creacion de una planificacion del mantenimiento Preventivo Anual, ayudara
que tomemos acciones, compras, consultas previas al mantenimiento
preventivo.

De acuerdo a lo programado, y con los informes de primer nivel (Check list), se

atacara los puntos mas criticos, aprovechar el mantenimiento preventivo, para
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realizar cambio de repuestos, ya detectados en un principio de una posible falla.
Criterio para realizar el mejor mantenimiento preventivo en la maquina CNC
KastoWin

El mejor criterio para realizar un mantenimiento preventivo en una CNC, se
determinan mediante la integracién de la siguiente informacion:

e Recomendaciones de los fabricantes.

¢ Manuales de servicio emitidos para cada equipo.

e Experiencia del personal de mantenimiento en general.

e Listas de recomendaciones suministrados por los mecanicos que ajustan
regularmente los equipos; ellos pueden localizar una parte susceptible de
desgaste o de perder ajuste bajo las condiciones locales, que no habian
sido consideradas por el fabricante.

e Losregistros histéricos.

Etapa 6: Control del programa de Mantenimiento Preventivo Anual.

Respetar lo planificado y ordenar los recursos para cumplir sin inconvenientes el
mantenimiento preventivo.

Es esencial una vigilancia estrecha para observar cualquier desviacion con
respecto al programa.

Coordinacién y avisos previos al mantenimiento, ayudara a que no se posterguen
las tareas a realizar.

Todas estas tareas o supervisiones lo deben realizar el encargado o responsable
del mantenimiento.

Se tendra como meta, que, en cada mantenimiento programado, se levante una
0 mas observaciones, detalladas en el formato de primer nivel (Check list)
Responsable y coordinador de las tareas de cada una de las etapas.

Como un campo tan amplio de atender, es necesario que el mantenimiento
preventivo este bajo la responsabilidad de un Ingeniero, que a la vez tenga
buenos conocimientos técnicos y sea un buen ejecutivo.

El Ingeniero de Mantenimiento Preventivo debe tener en cuenta que establecer

un programa de mantenimiento toma tiempo y que no debe esperar resultados
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inmediatos, sin embargo, al cabo de pocos meses vera gradualmente el

progreso.

En las etapas preliminares el Ingeniero se mantendra completamente ocupado y

lleno de responsabilidades, a menos que pueda delegar convenientemente el

trabajo de papeleo y el movimiento de récords, reportes, etc., no podra atender

la gran masa de detalles que encontrara al principio.

Mejores Practicas obtenidas en las etapas de las actividades.

» En la implementaciéon del plan de mantenimiento, se rescata el procedimiento,
escrito, evaluado y aprobado por la alta gerencia, este procedimiento, es el
primero de uno de los muchos procedimiento que se empezaran a registrar, para
poder calificar y participar en el proceso de 1SO 9001.

A continuacion se sefiala el “Procedimiento de Mantenimiento”
Ver anexo 01: Registré CIP-MANT-001

» Registro de Control de Mantenimiento de Primer Nivel —Check List- Este primer
registro nos indica el inicio del mantenimiento.

Se basa en indicadores, registradas por el personal técnico o personal operario
gue se realizara semanalmente en cada maquina, registrando averias, fallas,
anomalias, que se presentan a diario.

Esta informacion nos servira en el proceso, “ Mantenimiento Preventivo “, pues
gracias a esa data, podremos investigar las causas, que lo involucran y seran
levantadas en su respectivo mantenimiento programado.

Ver Anexo 03: Registro Cip-Mant-003: Registro de Control de Mantenimiento de

Primer Nivel —Check List

» Registro de Control de Mantenimiento Preventivo y Correctivo.-este registro se
obtuvo bajo la experiencia y el levantamiento de las muchas observaciones,
registradas en el primer mantenimiento (Check list), llegando asi a que los
técnicos, se involucren mas en el temay en su aprendizaje de campo.

Ver anexo 05: Registro Cip-Mant-005: Registro de Control de Mantenimiento

Preventivo y Correctivo.
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2.2.2 Diagrama De Flujo Mantenimiento Preventivo

Figura 2- 12: Diagrama de Flujo de las actividades
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manual Kasto. *Reconocimiento en campo
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Preventivo « Coordinacion con
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programacion.
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« Controlar las fechas y anticipar

de sus acciones y

coordinaciones.

Fuente: Elaboracidon propia



2.2.3 Cronograma De Actividades

La Compafiia Comercial Industrial Peruano Sueca S.A.-Cipesa, implementara el

Plan de Mantenimiento Preventivo, para sus maquinas KastoWin, en sus dos

versiones o modelos, rigiendo en un cronograma de tiempos.

Para ello se regird en un cronograma de tiempos, cuyo cumplimiento sera la

responsabilidad del encargado de turno, debiendo involucrar a todo personal

necesario sea operario, supervisores, y hasta la alta gerencia para que asi pueda

llegar a lo establecido.

Fases del Cronograma

Tabla 2- 6: Descripcion de las etapas del Cronograma

o
- Actividades previas| Respon | Ti
2 P . P T'e,mpo Recursos Registros Entregables
E alalmplementacién | sables [ (Dias)
Administraciéon  del -
Conocimiento
Plan de - .
- Mantenimiento Preventivo. -
Mantenimiento, e Procedimiento de
L Personal calificado .
gestion de Recursos, | Sup. De L. Mantenimiento
1 ) 15 Teécnico. .
Equipos, Mantto. . . , Preventivo Anual.
. Designacion del area vy . .
herramientas y del . Registro Cip-Mant-001
. herramientas para el
Area de .
_ Mantenimiento.
mantenimiento.
Inventario de las Sup. De S:Cﬁ:;asMie uli?\ZsCT\)/erELa; Registro de Control de
2| Maquinas CNC I\/IaFr)nto 14 del fabricantq; dela Maquinas NC.
KastoWin . ) Registro Cip-Mant-002
maquinas KastoWin.
Identificacion dell Sup. De E:Aanuqlt _del tfzflbr!can;[je.
equipo CNC| Mantto. apagl aciones ecr.uc.as ®| Certificados de las
3 . . 20 manejo y sumantenimiento o
KastoWin, partes| Téc. de capacitaciones.
. de las
Importantes. Mantto

maquinas.
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Especificaciones del
trabajo y recopilacion

Registro y Control de

. . Sup. De Mantenimiento de
de informacion del . .
Mantto. Manual del fabricante de la | Primer
estado de las| . 20 . . .
maauinas. Check list Téc. de maquinas Kastowin. Nivel.
de ‘it‘ Nivél Mantto Registro Cip-Mant-003
' Registro Cip-Mant-005
Sup. De Conocimiento de la|] Cronograma del
Programa de e ., -
o Mantto. Planificacion o Programa| Mantenimiento
Mantenimiento . 20 . .
Preventivo Anual Téc. De del Mantenimiento| Preventivo Anual.
' Mantto. Preventivo. Registro Cip-Mant-004
Control y . .
- Sup. De Manual del fabricante| Registro y Control de
seguimiento de la o e
e ., Mantto. sobre el mantenimiento| Mantenimiento
planificacion dell __, 10 .
. | Téc. De recomendado por| Preventivo de cada
Mantto.  Preventivo . L
Anual Mantto. KastoWin. magquina.

Fuente: Elaboracion propia
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Cronograma De Actividades Para Implementacién Del Mantenimiento Preventivo De Maquinas

Tabla 2- 7: Cronogramas de Actividades

““asaltado del periodc ##

Cronograma de Actividades para la cipPesao
Implementacion del Plan de Mantenimiento /s ®sPeciales
Preventivo

ACTIVIDADES PREVIAS AL INICIO DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

AREA FASE DESCRIPCION

Administracion del Plan de Mantenimiento
Preventivo para CNC.

Mantto| 1 2 15 50%

Mantto| 2 | Inventario de las Maquinas CNC KASTOwin 6 14 [100%

Mantto| 3 | kentificacion delequipo CNC, partes importanies.| 14 20 | 80%

Especificaciones del frabajo y recopilaciéon de
Mantto| 4 |informacion del estado de las maquinas.Creacion 14 20 [100%
de los formatos de mantenimiento 1° nivel.

Programa Mantenieminto Preventivo Anual,

Mantto| 5 [coordinacion con elarea de produccion, 20 20 [100%
establecer fechas .
Controlde lo planificado en el Mantto. Preventivo

Mantto| 6 15 10 |100%
Anual.

Descripcion de las etapas [Tiempos|

Actividades Pre-Mantto Preventivo. 39 | Dias
Mantenimiento Preventivo Anual 38 | Dias

Fuente: Elaboracion propia
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Logros Alcanzados por cada fase:

Tabla 2- 8: Logros Obtenidos en las etapas

Fases del Proceso

Logros Obtenidos

Criterios del Responsable

Administracion  del| Se logra conseguir nuestra nueva area de | Cotizaciones de Equipos vy
Plan de| mantenimiento, pero no para la parte |herramientas béasicas para el
Mantenimiento administrativa. area de mantenimiento.
Inventario de|Logro Parcial /Reconocimiento de
) o Indagar las compras.

Maquinas CNC maquinas.

Se logra obtener el manual Original del | Reconocimiento de  sistema
Identificacion del| equipo CNC KASTO. | hidraulico, eléctrico, electrénico.

Equipo CNC

Logro Parcial para la Capacitacion por la

misma casa, en negociacion.

Certificacion de Capacitacion

técnica.

Especificaciones de

los trabajos

/Recopilacion de

Se de

observaciones e inconvenientes que tiene

logr6 la recopilacion las

los operarios en el funcionamiento de

Los resultados fueron analizados
y evaluados por el supervisor de

mantenimiento y enviado a

informacion corte. gerencia para su informacion.
Programa de|Se logré generar el Registro de|Coordinaciones con el area de
Mantenimiento mantenimiento Preventivo Anual, | produccion , para fijar fechas de

Preventivo Anua

aprobado por las altas direcciones.

paradas de maquinas

Control y
la
del

Preventivo

seguimiento de
Planificacion
Mantto.

Anual

En proceso

de

solicitudes de

Asegurar el Plan
Mantenimiento,
repuestos 'y accesorios a
conveniencia del técnico es
responsabilidad del supervisor de

mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia
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Evidencias de los logros.

» Implementacién del area de mantenimiento.

Figura 2- 13: Nuevo Layout de Planta
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Fuente: Elaboracién propia

» Registro de observaciones en maquinas.

En esta etapa se logra obtener el REGISTRO CIP-MANT-003 (Check list —Primer
Nivel) y gracias al llenado de estos registros, se logra obtener una base de datos,
a la que podemos ir levantando observaciones.



Tabla 2- 9: Registro de observaciones de maquinas

Recopilacion del Check List

Fecha Modelo cad. Area Operario Falla Descripcion de falla
9/01/2021 KastoWin M-01 Almacén | Victor Lino Termostato mal EIte(r,nostato no _manda
A4.6 estado presioén establecida
15/01/2021 KastoWin M-02 Almacén | Hugo Huari | Cinta gastada Cinta presenta
A4.6 desgaste
KastoWin . Francisco G Cepillo limpia viruta
23/01/2021 AL6 M-03 Almacén Canchi Cepillo limpia viruta gastado
Al momento de
: . Sensor de| presionar el shiwt para
29/01/2021 KastoWin M-04 Almacén Gr’eybls emergencia en mal | avance, se bloquea por
A3.3 Céspedes
estado un sensor en mal
estado
5/02/2021 | Kastowin M-05 Almaceén | J@ime Transfer Pasador de cadena
A3.3 Palomino roto
13/02/2022| KaStOWIn 1 1 o6 Almaceén | Yense! Sistema Hidraulico | S'Stéma  Hidraulico
A3.3 santos pierde presion.
10/02/2021 | KaStOWIN - .59 Almacén | Victor Lino | Mangueras Mangueras hidraulicas
A4.6 Hidraulicas rotas, necesita cambio.
KastoWin . : Inspeccionar  Volante
6/03/2021 AL G M-02 Almacén | Hugo Huari | Volante Desgastado loco, no hay presion.
Rodillos de salida no
KastoWin . Francisco . . avanza, error colision
12/03/2021 ALG M-03 Almacén canchi Rodillos de salida del sensor 28 se
paraliza los rodillos.
. . Motor eléctrico,
16/03/2021 KastoWin M-04 Almacén Gr,eyb|s Motor Eléctrico presenta fuga de
A3.3 Céspedes -
aceite.
19/03/2021 Kastowin M-05 Almacén Ja|me_ Cepillo limpia viruta Cepillo limpia  viruta
A3.3 Palomino gastado
Bomba de refrigeracion
KastoWin . Yensel Sistema de| necesita
27/03/2021 A3.3 M-06 Almacen santos Refrigeracion mantenimiento, no
bombea

Fuente: Elaboracion propia
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» Programa de mantenimiento Preventivo Anual de maquinas CNC
Se logra obtener el programa Del Mantenimiento Anual De Las Maquinas Cnc.
Esto gracias a la coordinacion y cooperacion del area de produccion, ya que nos facilitan y autorizan una fecha

programada de parada de maquina. Ver anexo 04: Registro Cip-Mant-004: Programacion anual Mantenimiento
preventivo.

Figura 2- 14: Programa de Mantenimiento Anual de Maquinas.

QUALITY MANAGMENT SYSTEM CIP -MANT -004
c I p e s a PROGRAMA (PROGRAM) Rev (Revision): 2
aceros especiales PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL. 2021 Fecha (Date) 25/0212021
Pagina (Page): 1de1
AREA Mantenimiento Programado
MANTENIMIENTO Mantenimiento Realizado
No realizado a solicitud del usuario
o Period CRONOGRAMA - 2021
N MAQUINARIA - |
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
1 |MAQ.KastoWin A4.6 -M 01 | MENSUAL| 2 20 3 22 10 21 9 20
2 |MAQ.KastoWin A4.6 -M 02 | MENSUAL 9 27 10 29 17 28 16 27
3 |MAQ.KastoWin A4.6 -M 03 | MENSUAL 16 6 17 5 24 4 23 4
4 |MAQ.KastoWin A3.3 -M 04 | MENSUAL 23 13 24 12 31 11 30 11
5 [|MAQ.KastoWin A3.3-M 05 [ MENSUAL 6 20 8 19 7 18 6 18
6 [MAQ.KastoWin A3.3-M 06 [ MENSUAL 13 27 15 26 14 25 13 2

Fuente: Elaboracion propia
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[l APORTES REALIZADOS
3.1 Planificacién, Ejecucion y control de Etapas.

3.1.1 Planificacion
Estructura de un proceso de corte por sierra cinta

Para la Compafiia Comercial Industrial Peruano Sueca S.A.-Cipesa, es muy
importante contar con el servicio propio de corte por sierras cintas, por lo que su

principal labor es vender los ejes especiales a medidas solicitadas por los clientes.

Bajo este concepto surge la necesidad de mantener todas sus maquinas CNC de

corte de la marca Kasto, disponibles para las operaciones diarias.

Actualmente, tienen paradas de maquinas, es decir tienen un mantenimiento por
necesidad, o por un correctivo que se presenta de manera inesperada,

entorpeciendo la produccién y por ende una baja productividad.

Es aqui donde se propone la iniciativa, de implementar un plan de mantenimiento

para lograr la efectividad de cortes y sin paradas por emergencia.

Pero la efectividad, se logra no solo en tener maquinas operativas y en buen estado,

sino también con las buenas practicas en la operatividad.

Ser eficiente en el proceso de corte, demanda a que el operador de CNC tenga la

capacidad de operatividad.

Para ello nos introducimos en el proceso de corte, en la parte de produccién, para
evaluar y recomendar como parte técnica de como debe ser eficiente un operador

de maquina.

A continuacién mostraremos el flujo de produccion del area de corte de ejes.
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Figura 3- 1: Diagrama de flujo-Proceso de produccion
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» Procesos del operador para un corte efectivo en una cnc.

El personal operativo debe tener multiples criterios y conocimiento técnico, para

operar una maquina cnc, las cuales empiezan desde el ordenamiento de las

materias primas, ejecucién, procesos Yy luego el despacho al cliente del producto

terminado.

Se describe algunas funciones que siguen los operadores de corte:

Almacenar la materia prima en racks.-esta parte del proceso consiste en el
ordenamiento del material, se tiene todo la materia prima inventariada en
rack, situadas estratégicamente, y en separados rotulados, por diametro y
calidad de aceros.

Seleccionar tipo de estilo.-una vez planificada la orden de corte, esta es
distribuida al operador de corte, y con la ubicacion exacta del material,
selecciona, verificando la calidad y la calibracion de la barra.

Posicionar la materia prima en los rodillos de trabajo.-el operador traslada la
materia prima a procesar, a la mesa de trabajo de las maquinas Kasto, y
prepara el inicio de corte

Medir la materia prima.-para que el proceso de corte o produccion, sea
efectivo, no deberia haber reprocesos, y por ello, el operador de cnc, lleva
una capacitacion, de reconocimiento de colores, se acuerdo a la tabla de la

compainia.

En este proceso, el operador se cerciora del material a procesar ejecutando las

siguientes revisiones:

v

Revisa la tabla de colores, y verifica con la orden de pedido, que sea el
material solicitado.

Realiza las calibraciones correspondientes, diametro, tolerancias, largo.
Revisar el largo del eje, con un flexometro, para detectar desviaciones del

material.
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Figura 3- 2: Interpretacién de colores segiin material

COLOR | GRADO mm "v‘ma APLICACIONES

ACEROS PARA MAQUINARIAS
A 4340 £40  NiMos 155z Aceropara ejes, flechas, pifiones, cigiieRales, roditias, elementos estructurales de alta resistencia mecanica.
Buena resistencia la torsion.

A 4140 4140 Q0Mod 1725 Mcero para ejes, flechas, pifiones, cigiiefiales, rodillos; elementos estructurales.
7 1045 1045 (645 11730 Acero para ejes; placa quia; porta dados, porta punzones; porta matrices, ejes, permos, tuercas y demas elementos estructurates.
= 3215 s 150N 15919 Acern de cementacitn, excelente tenacidad en el nildes, con mayor porcentaie de Niquel Ideal para fabricacion de pifinnes y tiguedales.
A )10 70 1620MnCS 17131 Acero de cementaddn de excelente templabilidad, Ideal para fabricacian de pifones y dgiiefisles

BARRA PERFORADA SZE 20MnV6 Acero ticil de cementar, idea para anillos, pifiones; engranajes; bocinas y efes en laindustria petrolera.

A 0 420 14027 Acero para flechas, ejes, componenites de bombas, villvulas, pistones. Resistente a los dcidos diluides.

431 a1 14057 ‘Acero bonificado con 300 HB de dureza. Pars flechas, ejes, bombas, valvulas, pistones enla industria afimentaria
A 304 EiT ) 14301 Acero sustenitico rsistente a ka corrosion.. Aplicaciones an ia industria quimica y alimentaria,

y— 1 316 14401 Acero inoxidable para aplicaciones en |2 industria alimenticia y quimita. Resistente alos acidos.

7 4408 408 7S0/6 14112 Acerotemplable. Ideal parala fabricadon de herramientas. Dados de clerre pasa envase de hojalata.

Fuente: https://www.cipesa.pe/imagenes/tabla_de aceros.pdf

e Cortar la materia prima.-en esta etapa el operador, introduce los valores
de corte en la Kasto, el software reconoce, y emite automaticamente los
valores establecidos.

Selecciona tipo de material (dureza).
Didmetro del material.
Longitud final del corte.

Cantidad de productos.

SN N NN

Tipo de sierra a utilizar.
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Figura 3- 3: Proceso seleccion de material a procesar

Gestion materiales
31671, 321, 304, 440HB

115, 1024, 52100, 418

145, 1015, 4130

120 7060,.1022

Fuente: Elaboracion propia

e Transportar la materia prima al area de pedido.-el operador tiene la
responsabilidad de revisar el producto, calibraciones, peso, y de volver a
identificar el producto con los colores correspondientes.
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Transportar el producto terminado a la zona de despacho, para luego ser entregado

al cliente.

OBS. Todos estos pasos o rutina, esta escrito y establecido en las funciones que

emite RRHH, para realizar las labores de un operador de corte CNC.
» Programacion efectiva para el proceso de corte en las cnc.

Luego de repasar el procedimiento de cada operador, y lograr una rutina diaria de
acuerdo a las funciones establecidas, es hora de mejorar el tema de la

programacion de corte.

Actualmente esta programacion es realizada de una manera individual, es decir que
cada pedido que ingresa al proceso de corte, y continua los procesos de forma
dnica.

En esta etapa se centralizara la informacion emitida por el area de ventas (orden de

pedido), creando una nueva informacion, que sea beneficiosa para el area de corte.

Se creara un nuevo formato de produccién, que servird para el operario y estara

designado a cada maquina, no al operador.

Cada maquina tendra planificada los cortes a procesar, manteniendo los pedidos en

orden de llegada, y de acuerdo a las caracteristicas del material.

Esta programacion tendra en resumen todos los pedidos ingresados por el area de

venta, y no sera como antes de forma individual.

El criterio de la planificacion se basa en capacidad de maquinas, y sobre estas
podremos separar las calidades de materiales y programar el corte respectivo en
cada maquina Kasto.
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Tabla 3- 1: Criterio para distribucion de cortes

LASIFICACION DE TRABA PARA CADA MAQUINA

Modelo Cadigo | Material Rango

xﬁ‘_SGTO Win M-01 | Acero Duro 2 =200 mm Hasta @ =300 mm
KQ\%TO Win M-02 Acero Duro g = 300 mm Hasta g =400 mm
?AB%TO Win M-03 | Aceros Alta Durezas | @ =400 mm Hasta g = 460 mm
A}\(?’A_‘BSTO Win M-04 | Acero Dulce 2 =10 mm Hasta g = 100 mm
Aiféé??TO Win M-05 | Acero Duro/Dulce @ =100 mm Hasta @ =200 mm
KASTO  Win

A3.3 M-06 Aceros Alta Durezas | @ =50 mm Hasta g = 200 mm

Fuente: Elaboracién propia

Planificacion y Programacion de maquinas.- ElI programador tendra la
responsabilidad de generar un nuevo formato donde contemplara todos los pedidos
emitidos del dia (actualizado), se respetara el orden de llegada de los pedidos, para
mantener un orden de produccién, y la distribuird de acuerdo al criterio de
separacion de cortes por maquina.

Con esta planificacion se proyecta disminuir las horas muerta en maquinas, y
aumentar la produccion en cortes por dia, mejorando la efectividad del operador, ya

que usara recursos como la planificacion de cortes hecha por el programador.

El operador se concentrara en realizar las funciones de rutina de operatividad, para

NO cometer errores y generar un reproceso de corte.
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HORA DE

Tabla 3- 2: Programacion de corte por maquina

CANT.

MAQ. FECHA  Corf- . DESCRIPCION DE ARTICULO plEzag PEDIDO
M1 |10-05-21 |8:00:00 AM-AISI 4140 85 MM DIA X 795 MM. X 2 PZAS. |2 0111516
AM-AISI 4140 70 MM DIA X 5020 MM. X 1 PZA. |1 0111516
9:30:00 | AI-AISI440B 55 MM DIA X 500 MM. 2 0111551
AI-AISI 440B 70 MM DIA X 250 MM. 1 0111551
AI-AISI 440B 80 MM DIA X 30 MM. 4 0111551
AM-AISI 1020  44.4 MM DIA (1 3/4") X 1000

10:00:00 | MM 1 0111526
AM-AISI 1020  76.2MM DIA(3") X 100 MM |1 0111526
11:30:00 | AM-AISI 4140 110 MM DIA X 63 MM 4 0111532
12:00:00 | AF-SVERKER3 70 MM DIA X 50 MM 4 0111273
12:30:00 | AF-D3(2080) 10 X 30 MM. X 252 MM. 16 0111533
AF-D3 (2080) 10 X 30 MM X 280 MM. 16 0111533
13:30:00 | AM-AISI 4140 50 MM DIA X 1040 MM 1 0111558
AM-BP 180 X 250 MM DIA X 65 MM 1 0111559
AM-7210 58 MM DIA X 65 MM 3 0111559
15:00:00 | AM-7210 58 MM DIA X 35 MM 1 0111559
AM-AIS| 4140 65 MM DIA X 250 MM 2 0111573
15:30:00 | AM-AISI 4140 85 MM DIA X 38 MM. 1 0111574
16:30:00 | AM-AISI 1045 95 MM DIA X 70 MM. 10 0111563
11-05-21 | 08:00 | AP-7075 60 MM DIA X 350 MM 2 0111569
AM-AIS| 4140 65 MM DIA X 85 MM 6 0111554
AI-AISI 431 140 MM DIA X 1466 MM 3 0111555
AF-SLEIPNER 50.8 MM DIA X 1000 MM 1 0111567
AM-AISI 4140 95 MM DIA X 100 MM 1 0111571
11:00:00 | AP-7075 140 MM DIA X 15 MM 1 0111579

AM-AIS| 4340 65 MM DIA X 1800 MM FISICO
17:00:00 |64.8 2 0111623
12-05-21 | 08:00 | AI-AISI 420 QT 65 MM DIA X 180 MM. 1 0111632
AM-AISI 4340 95 MM DIA X 173 MM. 1 0111632
OFICINA | AM-AISI 4140 45 MM DIA X 800 MM. 1 0111665
8:30:00 | AM-7210 120 MM DIA X 88 MM. 7 0111402
9:00:00 | AM-AISI 4140 38 MM DIA X 4000 MM. 1 0111620
9:45:00 | AI-AISI316L 65 MM DIA X 660 MM. 6 0111639
11:00:00 | AM-AISI 1020 160 MM DIA X 270 MM. 1 0111397
AM-3215 75 MM DIA X 540 MM. X 1 PIEZA 1 0111636

Fuente: Elaboracio Propia
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» Técnica para lograr efectividad de maquinas para proceso de corte

La mejor técnica para garantizar la efectividad de la maquina, es realizar un buen
mantenimiento preventivo, anticipandose a los posibles problemas que puedan

pasar en una operacion.

Para ello, se realiz6 semanalmente una toma de datos, que realizo el personal de
manteniendo y los operadores de corte, la intenciobn de este registro era la de

conocer los problemas de operatividad en las maquinas, como por ejemplo:

e Se producen ruidos en el proceso de corte.
e Los cortes salen desviados.
o Eltrasportador de viruta no funciona.

¢ Perdida de presion en las conexiones.

Todas estas observaciones fueron registradas en cada maquina, para ser

levantadas en su mantenimiento preventivo programado.

El registro de mantenimiento preventivo “ CIP — MANT — 05”, sera ejecutado, segun

su planificacién anual programada.

En estos procesos el operador va adquiriendo gradualmente los conocimientos y

destrezas de mantencion a través de tareas o rutinas implementadas.

A medida que va desarrollandolas etapas va aumentando también su interés por

llevar adelante el mantenimiento.
Siguiendo este método paso a paso mejoran tanto el trabajador como las maquinas.

Se obtienen excelentes resultados en la eliminacion de tiempos muertos, en el
mejoramiento general de la efectividad del equipo y en la obtencién de un lugar de

trabajo méas agradabile.

El seguimiento meticuloso, de acuerdo al esquema recomendado por el manual de
mantenimiento del usuario (proveedor), para detectar posibles desgastes en

componentes de la maquina y evaluar el cambio o reparacion segun conveniencia.
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Tabla 3- 3: Esquema de mantenimiento de acuerdo a los componentes

Componente Medida Intervalo
Rétulos y | Control de los rétulos y etiquetas de la maquina | cada mes
etiquetas de aserrar
Engranaje Lubricacion del engranaje Instrucciones de
lubricacion
Guias de | Limpieza y lubricacion de las guias de | Instrucciones de
deslizamiento | deslizamiento lubricacién
Sistema Control del nivel de relleno del aceite hidraulico | cada dia
hidraulico Control de la estanqueidad de los cilindros
cada mes
hidraulicos
Sistema de Control del sistema de lubricante-refrigerante cada dia
lubrificacion- Control diario del lubricante-refrigerante cada dia
refrigeracion Limpieza del sistema del lubricante-refrigerante | cada semana
Control semanal del lubricante-refrigerante cada semana
Husillos Limpieza y lubricacion de los husillos roscados | Instrucciones de
lubricacion
roscados de | de bolas
bolas
Guias lineales Limpieza y lubricacion de las guias lineales Instrucciones de
lubricacion
Sistema Control de la mirilla de la unidad de | cadadia
neumatico mantenimiento de aire comprimido
Limpieza periédica de la mirilla y del filtro de la | cada mes
unidad de mantenimiento de aire comprimido
Virutas Control de virutas acumuladas en el interior de la | cada dia
maquina
Control del cepillo quita virutas cada dia
Limpieza del transportador de virutas cada semana
Guias de cinta | Control de las guias de la cinta cada mes
de sierra Control de los rulos del dorso y las placas de guia | cada mes
de las guias de la cinta
Sustitucién de los rulos de guia de la cinta cada afo

Fuente: Manuel de mantenimiento del Usuario
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3.1.2 Ejecucion

3.1.2.1 Datos Téecnicos Del Trabajo.

El operador responsable en la operacion de las maquinas KastoWin, y los técnicos
de mantenimiento deben de conocer las especificaciones técnicas de la maquina,

tanto en operacién como en su mantenimiento de las mismas.

Ambas funciones deben estar relaciones, como un complemento, es decir, la buena
operatividad de maquina, evitara una posible falla de la maquina, conocer las
funciones basicas de cada parte de la maquina, evitara que el operador realice una

mala operacion.

La casa Kasto detalla, las siguientes funciones y capacidades de la maquina
KASTO, modelo KastoWin.

» Datos técnicos de las maquinas

Tabla 3- 4: Especificaciones técnicas de la maquina

Kasto -Mantenimiento Maquina KASTO Win Mz_alquina KASTO
A3.3 Win A4.6

ARACTERISTICAS DE RTE

Rango de Corte 330 mm 460 mm

Long. Min. De corte 10 mm 10mm

Long. Min. Del material a cortar 60 mm 35 mm

Rango de corte alto y ancho 330x350m 460 x 460 mm

CARACTERISTICAS TECNICAS

Carga conectada 6.0 KW 6.0 KW

Motor de sierra 4.0Kw 4.0Kw

Velocidad de corte 12-150 m/min 12-150 m/min

Long. De alimentacién para cortes en

serie 500 mm 500 mm

Dimensiones de la hojas de sierra 5.090 x34 x1.1 mm 6.096 x 54 x1.3 mm

Alimentacion de corte husillos con rodamiento de bolas

Sujecion de material Hidraulico Hidraulico

Limpieza de la hojas de sierra cepillo de alambre cepillo de alambre

Fuente: Manual de mantenimiento del usuario
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» Capacidades y cualidades de los operarios

Operador de maquina CNC.- Los operadores de CNC manejan maquinaria
controlada por ordenador para llevar a cabo las funciones de las maquinas sobre el

material a procesar.

v El operador de CNC, debera tener conocimiento en geometria, algebra y
trigonometria.

v Debera conocer sobre la seleccion y disefio de la herramienta de corte (sierra

cinta).

Uso de medidores y conocimiento de metrologia.

Interpretacion de planos.

Conocimiento de la estructura de la CNC.

Conocimiento del proceso de transformacién mecénica a realizar.

Conocimiento de programacion de CNC.

AN N N NN

Conocimiento general de programacion y computacion basica

Existen otros aspectos de tipo humano que se derivan de la utilizacién del control

numerico; entre los que se pueden mencionar:

v" Una persona puede operar varias maquinas simultaneamente.
v" Un buen ambiente laborar mejora la aptitud de trabajador.
v No se requiere de una gran experiencia.

v El programa tiene el control de los parametros de corte.

Nota. - todas estas cualidades fueron evaluadas por el &rea de RRHH, sin embargo,
algunos puntos no son requisito indispensable, pues si el postulante demuestra una
buena actitud para las labores mencionadas, estas pueden adaptarse al ambiente

laborar.
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Técnico de Mantenimiento. -en este proyecto el personal técnico fue seleccionado
del personal operativo de maquinas, se recurrié al area de recursos humanos, y se

verifico el curriculo vitae del personal operativo.

Seleccionando a los mejores en categoria de estudios, técnicos mecanicos,

técnicos electricistas, etc.

El personal de mantenimiento debe tener un conocimiento basico de maquinas
herramientas, para que su adaptacién sea mucho mas efectiva, y puedan obtener
los objetivos de este proyecto que es la de obtener la efectividad en las maquinas
CNC.

Una vez realizada la seleccion del personal, se evalla las siguientes aptitudes del
operador, para lograr ya el ultimo filtro que necesitamos para un técnico de

mantenimiento:

Un interés en la comprension de como funcionan las maquinas.
Buenas habilidades de observacion para detectar las maquinas defectuosas.

Un enfoque logico y metodico para la solucion de problemas.

AN NN

Buenas habilidades de comunicacion para explicar a los operadores de la

maquina el error que se ha producido.

v' Capacidad de explicar técnicamente los problemas y las reparaciones al
supervisor

v' Entender la informacion técnica y los diagramas.

v' Estar en forma y en un buen estado de salud, porque este trabajo puede

requerir agacharse o levantar objetos.

v Capacidad de trabajar bajo presion y cumplir los plazos.
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3.1.2.2 Criterio de Disefio

» Disefio técnicos y dimensional de las maquinas CNC

El conocimiento de la estructura y disefio de la maquinas CNC KastoWin sera de

mucha importancia para nuestro proyecto.

Tabla 3- 5: Dimensiones de las maquinas Kasto

Maquina KASTO Win | Maquina KASTO
RIMENSIONES DEMAQUINA A3.3 Win A4.6
Largo (L) 1360 mm 1650 mm
Ancho (B) 2380 mm 2940 mm
Altura (H) 1850 mm 2030 mm
Peso Total 2200 Kg. 3000 Kg.
Altura de soporte Material ( h) 700 mm 700 mm

Fuente: Manual de mantenimiento del usuario

Figura 3- 4: Dimensiones de la maquina

Fuente: Manual de mantenimiento del usuario
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> Disefio de corte.

La sierra de cinta de alto rendimiento KASTOwin, esta optimizada para materiales
sélidos, tubos y perfiles. Sus cortos tiempos de corte, la larga vida util de la

herramienta y su manejo intuitivo son una ventaja.

La maquina totalmente automatica esta optimizada para cuchillas bimetalicas y de
carburo de tungsteno y se puede aplicar en areas como el comercio del acero, la
produccion de acero, las fabricas de forja, la fabricaciéon de maquinas y la industria

del automovil.

Ademas de ayudar a reducir los costes de las herramientas, aumenta

significativamente la velocidad y la eficiencia de la produccién.

La KASTOwin, también dispone de una unidad de retraccion a cada lado para
levantar la hoja de la superficie cuando el cabezal de la sierra retrocede. Esto hace
qgue el aserrado sea particularmente eficiente y exacto con un desgaste minimo de
la herramienta. Ademas, esta sierra totalmente automatica viene con Smart Control,

una unidad de control avanzada.

Es facil de usar y reduce los tiempos de inactividad en el funcionamiento automatico
para obtener el maximo rendimiento de corte. Todos los parametros pueden ser

optimizados para que coincidan con el tipo de cuchilla que se esta utilizando.

Manejo de la herramienta

Después de abrir las puertas protectoras, asegurar la unidad de aserrado contra el
descenso subito. Colocar para ello un perno de seguridad en el orificio previsto a
este efecto.

Si una cinta esta rota, ésta podria realizar movimientos imprevistos y muy rapidos
cuando se abriesen las cubiertas o puertas de proteccién o se retirase la cinta, y
causar lesiones muy graves.

La hoja y cinta de sierra tienen dientes muy afilados. Llevar guantes de proteccién

al cambiar la herramienta de corte.
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Figura 3- 5: Forma de proceso de corte

Fuente: Elaboracién propia

Figura 3- 6: Forma de proceso de corte

Fuente: Elaboracion propia
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» Caracteristicas basicas del disefio de la maquina

Lograr una eficiencia en nuestra produccion de corte, se debe al disefio y
automatizacion de nuestras maquinas Kasto, por ello es de muy importante conocer
las caracteristicas de disefio, con las que lograremos nuestro objetivos de nuestro
proyecto.

Figura 3- 7: vista frontal de maquina Kasto

Fuente: https://www.kasto.com/de/produkte/saegen/details/kastowin-a-33.html

v Aprovechamiento efectivo del material hasta 35 mm en la KASTOwin A 4.6
(60 mm para KASTOwin A 3.3) remanente corto.

v' Control de maquina de aserrado facil de usar Smart Control se hace cargo
de los escenarios decisivos.

v' Entrada de 6rdenes de aserrado con longitudes de corte, cantidades y
seleccién de materiales.

v Movimiento de alimentacion de sierra controlado mediante husillo de bolas.
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v' Varillas de sujecion de material con dispositivo de elevacién libre garantiza
un funcionamiento automatico fiable en el proceso.

v' Guias lineales sin holguras en ambas columnas para un funcionamiento
suave y preciso.

v Cepillo para quitar virutas motorizadas con autoajuste automatico

v Alimentacion de material de facil acceso

v Unidad hidraulica compacta, silenciosa y de bajo consumo

v Alto rendimiento de corte con impresionante secuencia en series.

Cepillo limpia viruta auto ajustable y motorizado/ sensor de verticalidad de la sierra.

Figura 3- 8: Cepillo limpia viruta

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 3- 9: Rodillos para acceso de materiales

Fuente : Elaboracion Propia

Figura 3- 10: Transportador de virutas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 3- 11: Dispositivo tensor de haz hidraulico

Fuente: Elaboracién propia

» Clasificacion y disefio de las sierras cintas.

La seleccion de las sierras cintas, dependiendo de cada maquina, o del material a

procesar, tiene una vital importancia.
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El operador y el técnico de mantenimiento deben también conocer las
caracteristicas de este tipo de consumible, ya que una mala operacién o seleccion

de sierra podria involucra negativamente en la efectividad del corte.
Para las cintas de la sierra hay dos dimensiones importantes:

e Tamafio de la cinta (y): Altura de la cinta de sierra de la puntas de los dientes
al dorso de la cinta.

¢ Ancho de triscado(x): Ancho total de la cinta de sierra.

Figura 3- 12: Seleccién de sierra cinta

X

Fuente: Manual de mantenimiento del usuario

Los dientes estan doblados ligeramente una vez a la izquierda, una vez a la derecha
para obtener un juego de corte mas ancho que el espesor del material de la cinta.
De este modo se alcanza un movimiento mas suave de la cinta a través del material

gue se desea cortar.
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El ancho de triscado es la distancia entre las puntas de los dientes doblados hacia

el exterior.

El ancho de triscado equivale al juego de corte.

Debido a tolerancias de fabricacion pueden producirse pequefias desviaciones en

el ancho de triscado.

Figura 3- 13: Tipos de triscado

Tipo de Triscado

Descripcion

Regular

F a2 A

Cuenta conun diente desviado a la
derecha. seguido de uno desviado hacia
la 1zquierda y un diente recto que
permite remover resfos de virufa ¥
mejorar la penefracion de 1a cinta de
corte en el eje.

Progresivo

Los dientes son sinxlares al triscado
regular. mas su inclinacion es de manera
progresiva.

Ondulado

D TTT il

Son grupos de dienfes que apuntan a una
direccion seguidos por otro grupo que
apunta en direccion contraria.

Alternada

Dientes colocados para alternar la
direccion con respecto al diente anterior

Trapezoidal

2 B3B3 B

Los dientes tiene aleaciones con otros
materiales para resistir impactos y por
ende un corte mas agresivo

Fuente: Manual de mantenimiento del usuario

e Paso de dientes.

El paso de dientes informa sobre la disposicion de los dientes en la cinta.

Se mide en "dientes por pulgada”. Hay cintas de sierra con paso de dientes

Variable (a) o constante (b):
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Las cintas de sierra con paso de dientes variable (a) destacan por su marcha sin
vibraciones y se emplean para todos los tipos de materiales y pedidos de corte.
Generalmente no se utilizan cintas de sierra con paso de dientes constante (b) en
las sierras de cinta KASTOwin.

Figura 3- 14:; Paso de dientes

A AA
G
\/

Fuente: Manual de mantenimiento del usuario

3.1.2.3 Bases de Programacion

Las bases para lograr la efectividad y la continuidad de cortes, es tener la efectividad
tanto la parte operativa como la parte del mantenimiento, para ello se realiz6 los
procedimiento de ambas areas, descritas en el capitulo planificacién en aportes

realizados.

v" Programacion efectiva para el proceso de corte en las cnc.

v Técnica para lograr efectividad de maquinas para proceso de corte

Estas técnicas y programacion se pueden reflejar en los siguientes diagramas de

flujo:
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Figura 3- 15: Diagrama légico de un proceso de corte efectivo.

e N
Orden
Pedido
— Evalua tiempo die cante yy
l entrega a cliente
Z ‘ )
© Planificacion
© — de corte
@ N\ J
= l Bajo criterios de
capacidad de maquina.
(o .
¢H Seleccion de
O maquina
(a OPERADOR
N l
{ Proceso de corte ‘|
Opera}dor ,busca Seleccion de sierra Inspeccion
material a mmmm) | autilizary ' dimensional post
procesar parametros de corte: produccion.

Revisa tipo de material y

calib

Regsitro dimensional y

—— l control de pesopragesadio.

Entrega de materiall
procesado al area
de despacho

acuerdo a la calidad de
material

‘ Despacho a \
cliente

l Pintado de prodicto , d&

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3- 16: Diagrama Programacién Mantenimiento Preventivo Efectivo

Implementar el area:
de mantenimiento )

» Seleccion de personall idoneo
» Compra de equipos y hemamgnias

Registro check list —
Primer Nivel

» Inspeccion semanal de prahlemas o fallas demaguinea
» Capacitaciones e intructives paia pensomal teenica.

Programacion
Mantto. Preventivo

» Compra de repuestos basicos.
» Coordinacion con produccion
,fecha de parada pai preventivo

' » Consulta e instructives sobie pioblenmas.

Ejecucion del Preventivo —
Programado

» Levantamiento de alisenvaciones.

' » Mantenimiento Preventive-REGISTRO

Puesta en Marcha
MAQUINA CNC

» Entrega de maquina a operaciones

» Firma del acta de confommidizd.
MAQUINA OPERATIVA

Fuente: Elaboracion propia

SUPERVISOR MANTTO

TECNICO MANTTO
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» Ruta critica o percances en la programacion de procesos.

Se realiz0 el comparativo, desde el inicio de las fases del proceso para la

Implementacion.

Se encontrd que todas las etapas fueron aproximadas en su ejecucion, pero la mas

critica fue la de recopilacion de informacion y creaciéon del Registro del

Mantenimiento Preventivo.

Esta etapa tuvo un tiempo aproximado de 70 dias, pero no impidi6 que la

Programacion Del Mantenimiento Anual, inicie sus labores, de acuerdo a lo

programado en la siguiente etapa.

Tabla 3- 6: Control de tiempos en las etapas

> Tiem
#| Activi i po | TieM | cocha de|Fecha d
el Activi revi e :
ctividades p evias a prog| po recna dejrecha del opservaciones
la Implementacion inicio termino
ram | Real
ado

Administracion del Plan

de Mantenimiento, Se presento la propuesta de la
1 | gestion de Rgcursos, 15 15 211212020 21/12/2020 |mplem_entaC|on en un plazo

Equipos, herramientas y determinado a las altas

del Area de directivas.

mantenimiento.

Inventario de las Se realizé sin dificultad el
2| Maquinas CNC] 14 8 4/01/2021 11/01/2021 | : : L

: inventario de maquinas.

KastoWin

Identificacién del equipo f: fg{:;osr']gsercan;res las o
3| CNC KastoWin, partes| 20 18 9/01/2021 26/01/2021 rec?onocimiento pde las

importantes. .

maqguinas.

tEr;EZjCcI)ﬁ;a:g?;;Faciénocﬂ Demora en el proceso de

4| informacion del estado| 20 70 9/01/2021 19/03/2021 recopilaciones de informacion

de las maquinas, Check
list de 1° Nivel.

y en el registro den

Mantenimiento Preventivo.
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Programa de Se presentd sin dificultades la
Mantenimiento 20 12 18/01/2021 | 29/01/2021 Planificacion del Mantto.
Preventivo Anual. Preventivo Anual-.
Control y seguimiento de 2?"““
la  planificacion  dell inicio |, 8/03/2021 | = Seguimiento hasta la
Mantto. Preventivo| del actualidad.
Anual. preve

ntivo

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en el diagrama de Gantt, Tabla 2-7” Cronogramas de
Actividades”, el tiempo de recopilacion de informacion "Check list”, tiene un tiempo
bastante prolongado, esta fue evaluada, y fue aceptada por el area de produccion,

ya que no se podia realizar paradas de maquinas, mas de una vez por semana.

El mantenimiento preventivo comenzo su proceso el 08/03/21, como lo establecido

en el cronograma anual de mantenimiento.

Gracias a la 4° etapa del proceso, se pudo realizar el inicio del mantenimiento
preventivo, a un nivel intermedio, ya que el personal pasd por capacitaciones

técnicas y tedricas.

El cronograma de mantenimiento preventivo anual, del 2021, estara en proceso sin
cambio de fechas, ya que esta fue aprobada y mencionada a todas las &reas

involucradas.

Por ser este su primer afilo de mantenimiento, se estimé que cada maquina tengo
su preventivo cada 45 dias en promedio, por ser el primer mantenimiento de las

maquinas.

Para el afio 2022, se proyecta que las maquinas ya tengan un mantenimiento
preventivo cada 90 dias, debido a que estaran monitoreadas, podremos detectar
los problemas con anticipacion y podremos evitar una parada por mantenimiento

correctivo.
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3.1.3 Control de etapas

» Tareas Importantes para llegar a tener un Preventivo Efectivo.

Unas de las tareas mas importantes, para la implementacién del Plan De
Mantenimiento, era el reconocimiento de las maquinas, el proceso de recopilacién

de datos importantes para lograr un mantenimiento preventivo efectivo.

Nuestra metas como iniciador del mantenimiento era, controlar y mantener la
programacion del Check list de primer nivel, la cual consta de las siguientes

actividades.

Con el apoyo de los manuales e instructivos, se estudié las maquinas CNC Kasto,
es asi que se programé internamente los dias, donde el técnico —operador,
inspeccionaron visualmente y realizaron el mantenimiento de primer nivel —Check

list.
v' Tiempo de ejecucién de Mantenimiento de Primer nivel —Check List.

Este Mantenimiento no debe durar mas de 2 horas para cada maquina y se coordiné

con el area de produccion realizarlo 01 maquina por semana.

La secuencia era realizar por lo menos 2 veces esta inspeccién chek list para cada

maquina, pero no seguidas, y ver asi la evolucion de fallas.

Dicho mantenimiento de primer nivel, consistié basicamente en la limpieza general
de la maquina, evaluando puntos criticos y revisando algunas anomalias,
visualmente, consultando con el operador de turno, los desperfectos que habia

notado en la operacion.
Se llena el registro emitido por el &rea de mantenimiento “Check List ©

e Eltécnico realiza el Check list de cada punto sefialado en registro.

e Se encuentra alguna observacion lo transcribira en el registro, explicando y
detallando puntos criticos.
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e El buen llenado de esta informacién, incentivara a que se investigue sobre el

problema encontrado.

Figura 3- 17: Control y llenado Check List-Primer nivel

Nimero de control Fecha | 09/01/2021 |
Maquina
MAQUINA CNC M- 01
Frecuencia Semanal Quincenal l:l Mensual l:l
item Mantenimiento Mecanico Check Observaciones
3 Limpieza y lubricaciéon de rieles de cabezal. v Se-encontrd-sucio-
Limpieza y lubricacion de rolos guiadores. 74 Estaboe Ueno-de
2 suciedad
3 Revision, ajuste y megado de motores. v Megad.o-conforme
Lubricar caja guia de pisador.
4 jag p v
Inspeccion, ajuste y limpieza de tablero. 5 Tablero- Uleno-de
5 viruloy
i Inspeccion, ajuste y limpieza de contactores. D
Inspeccion y limpieza del interruptor principal del 5 Fallaw ewv Loy
7 tablero. interruptores
Limpieza del intercooler de aceite.
8 i v
9 Revisar el nivel de refrigerante i Refrigerante bajo-
de nirvel:
10 Revisar nivel de aceite Hidraulico A Nivel bajo-de aceite
11 Revisar Pretostato y mandmetros. v En bues estndo
12 Revisar mangueras de lubricacion o Algunay presentor
fugay

Fuente: Elaboracién propia

Al término de la inspeccion, el técnico encargado debera llenar el registro y sefialar
como esta dejando la maquina evaluada "MAQUINA OPERATIVA”, “"MAQUINA
INOPERATIVA”. Véase Registro anexo 03: CIP -MANT-003

También debera llenar la informacion solicitada del responsable de la evaluacion,

hora inicio y hora final.
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Figura 3- 18: Resultado de la inspecciéon Check List

Resultados del
Mantenimiento

Magquinaw  Operativa

Hora de inicio 0800

Hora de Fin 11:00 Realizado por Céspedes Firma
03 V. lino-

Total Hora M Realizado por 2 Firma
hovay

Jefe de Produccion

Supervisor de Produccion

Fuente: Elaboracién propia

v' Tiempo de ejecucion de Mantenimiento Preventivo.

Este mantenimiento resultara efectivo, ya que ha pasado por una primera fase, del

reconocimiento de los equipos, observaciones, evaluaciéon de mal funcionamiento

etc.

Este mantenimiento fue autorizado por alta gerencia, y el tiempo de ejecucion sera

no mayor a 4 horas, algunas normas a la que se rige este mantenimiento por parte

de la compafiia:

e El mantenimiento preventivo estard programado en fechas ya establecidas,

y no podra ser postergada a menos haya una autorizacion por el gerente de

operaciones.

e Este mantenimiento preventivo, no puede durar mas de 6 horas, el supervisor

encargado tendr4 que anticipar de algun accesorios o repuesto para el

intercambio en la maquina.

e El drea de mantenimiento debera realizar la "PUESTA EN MARCHA” de la
maquina en inspeccion, para que el are operativa sigua con su programacion.

De igual forma, una vez realizada el mantenimiento preventivo, el técnico debera

llenar el registro donde indicara algunas pautas importantes:
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Ejecucion de Mantto Preventivo.

¢ Retira repuestos de Almacén con Solicitud de Requerimiento de Materiales a
Almacén requeridos.

e Se anuncia a los operadores que la maquina, entrara en mantenimiento por lo
menos 06 horas.

e Evalla el lugar de trabajo que no existan riesgos o peligros para la ejecucion del
mantenimiento.

e Implementacion de equipos y epp’s completos para realizar un trabajo seguro.

e Cerrar el area de acceso, para peatones, y asegurar el corte de energia en la
maaquina a trabajar.

e Serealiza unalimpieza bésica para poder trabajar en un ambiente mas cémodo.

e Adquirir y seguir el manual del sistema hidraulico para logra una buena
lubricacion recomendada por la misma casa Kasto. Véase Anexo 07, Anexo 08.

e Interpretar y seguir las recomendaciones de lubricacion segin manual. Véase
anexo 09.

e Interpretar y conocer el sistema neumatico de la maquinas. Véase Anexo 10.

e Revisar ytener ala mano, las Perturbaciones y mensaje de fallo con las posibles
soluciones realizadas por el manual Kasto. Véase anexo 11.

e Conocer los mensajes de emergencia para poder dar una solucion al problema
mencionado. Véase anexo 12.

e Tener siempre a la mano el anual de los circuitos eléctrico. Véase anexo 13.

e Registra el trabajo desarrollado en el Registro Control de Mantenimiento
Preventivo y correctivo incluyendo la relacién de repuestos cambiados.

e Veéase Registro anexo 05: CIP -MANT-005
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Figura 3- 19: Control y llenado Registro de Mantto. Preventivo

Maquina | MAQUINA CNC M-001

Tipo de Mantenimiento Preventivo E Correctivo |:|
Frecuencia Mensual Trimestral l:l Semestral [:]
item Mantenimiento Mecanico Check | Observaciones
Limpieza y lubricacion de rieles de cabezal. v Se realizo
Limpieza y lubricacion de rolos guiadores. w4 Se realizo-
Limpieza del intercooler de aceite. v Se verifico-y se limpio-
Limpieza y engrase de los rodamientos de empuje v Se engraso- componentes
de rodillos
Limpieza y engrase de chumaceras de mesa v Se engraso- componentes
enfrada y salida.
Revision, ajuste y megado motor de unidad v Se “W"Wm
4 potencia hidraulico.
item Mantenimiento Eléctrico Check Observaciones
Revision, ajuste y megado de motores. 4 Se ingpecciono-
. ; v Se limpid-tablero-
Inspeccion, ajuste y limpieza de reles de tablero.
v
Inspeccion, ajuste y limpieza de contactores.
5 v Se- cambid-interruptor
Inspeccion y limpieza del interruptor principal del
tablero.
v Se limpid tavjetas
Inspeccion y limpieza de tarjeta del PLC de entrada va}
y salida.

Fuente: Elaboracion propia

Prueba y arranque de maquina

Realiza encendido de la maquinaria.

Realiza la prueba de la maquina con carga.

Si la prueba es positiva, el Jefe de Produccion valida el Control de

mantenimiento.
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e Se confirma el buen funcionamiento de la maquina y se saca la firma de los

involucrados

Figura 3- 20: Control y llenado Registro de Mantto. Preventivo

Resultados del

Mantenimiento Ma,qwm OPWM/WW

Hora de inicio 08-00

Hora de Fin 15100 Realizado por Céspedes Firma
06 V. lino-

Total Hora MP Realizado por u Firma
hovay

Jefe de Produccion

Supervisor de Produccion

Fuente: Elaboracion propia

» Programacion establecida, para control del mantenimiento Preventivo.

Para poder ejecutar y controlar los mantenimientos programados, se evalla una

programacion interna por fechas.

Este diagrama nos detalla las fechas que fueron realizados el mantenimiento

descritos anteriormente.

e Mantenimiento Primer Nivel —Check List — una vez por semana y una

maquina a la vez.

e Mantenimiento Preventivo Efectivo.- 01 vez cada 45 dias. en serie a cada

maquina KastoWwin.
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Tabla 3- 7: Control y seguimiento de fecha y programacién de Mantenimiento Real.

Seguimiento de la programacion de los mantenimientos Check list y preventivo

MAQUINA CODIGO  FORMATO R Bl &/ §| 5| 8| & 58|85 5|5[8 55|85/ §8 555 &5 E&E
g1 &/ &8/ 8/ &/ &|&| 8 &8/ &/ &/ & 8| 8| 8| 3| &||&|lg|g|lg|glggls
S 4| X 2] 8] Al 3] 8] & S 3] &S] 2] K K| Z] g 5] I8 4] ] 3|82

KastoWin A4.6 M-01 Check list

KastoWin A4.6 M-02 Check list

KastoWin A4.6 M-03 Check list

KastoWin A3.3 M-04 Check list

KastoWin A3.3 M-05 Check list

KastoWin A3.3 M-06 Check list

KastoWin A4.6 M-01 Check list

KastoWin A4.6 M-02 Check list

KastoWin A4.6 M-03 Mantto. Preventivo

KastoWin A4.6 M-03 Check list _
KastoWin A3.3 M-04 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-04 Check list

KastoWin A3.3 M-05 Check list

KastoWin A3.3 M-05 Mantto. Preventivo

KastoWin A3.3 M-06

Mantto. Preventivo

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 3- 8: Control y seguimiento de fecha y programacién de Mantenimiento Real.

Seguimiento de la programacion de los mantenimientos Check list y preventivo

09/01/2021
15/01/2021
23/01/2021
29/01/2021
05/02/2021
13/02/2021
19/02/2021
06/03/2021
08/03/2021
12/03/2021
13/03/2021
16/03/2021
19/03/2 021
20/03/2 021
27/03/2021
10/04/2021
17/04/2021
24/04/2021
08/05/2021
15/05/2021
22/05/2021
29/05/2021
05/06/2021
12/06/2021
19/06/2021

KastoWin A4.6 M-01 Mantto. Preventivo

KastoWin A4.6 M-02 Mantto. Preventivo

KastoWin A4.6 M-03 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-04 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-05 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-06 Mantto. Preventivo
KastoWin A4.6 M-01 Mantto. Preventivo
KastoWin A4.6 M-02 Mantto. Preventivo
KastoWin A4.6 M-03 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-04 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-05 Mantto. Preventivo
KastoWin A3.3 M-06 Mantto. Preventivo

PREVENTIVO

MANTENIMIENTO
PROGRAMADO

Fuente: Elaboracion propia
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3.2 Evaluacién Técnicay Econémica

3.2.1 Evaluacion Técnica
En el afio 2020, la compafiia Cipesa, empiezan a tener fallas en sus maquinas CNC,

recién adquiridas entre el afio 2017y 2018.

Esta maquinas CNC, de la marca KASTO, tiene en promedio trabajando 3 afios, y
hasta finales del 2020, solo han tenido mantenimiento correctivo.

Notdndose una baja efectividad de operatividad y en consecuencia, baja

productividad.

Una de nuestras evaluaciones para llegar a proponer un plan de mantenimiento
eran las evidencias que teniamos, en la produccion del afio 2020, y de las paradas
imprevistas que tenian estas maquinas por emergencia o por algun incidente de

algun repuesto malogrado.

La siguiente tabla 3-9, nos muestra cdmo ha estado bajando su productividad,

observando el tiempo en horas trabajadas mensualmente de cada maquina.

Que por consecuencia, si una maquinas tiene mas tiempo parada sin producir, esta

tendrd una baja productividad en su reporte mensual.

La evaluacién se hizo para los 5 meses desde julio hasta noviembre del 2020,
notdndose que desde julio, ya no tenia el 100 % de utilizaciébn de maquina, y llega

a decaer en algunas maquinas hasta el 26 % de utilizacion de maquina.
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Tabla 3- 9: Reporte de horas trabajadas

REPORTE MENSUAL DE MAQUINAS DE CORTE 2020

Almacén

NO

Maquina

Horas de Corte

Julio |Agosto|Setiembre | Octubre| Noviembre
1 |Kasto MO1 |145.0 |91.8 67.0 90.5 98.0
2 |Kasto MO2 |[125.0 [105.0 |[93.0 69.5 58.0
3 |Kasto MO3 |150.0 [92.0 88.0 79.8 100.0
COLONIAL 4 |Kasto MO4 |104.0 [63.0 58.0 36.0 65.0
5 |Kasto MO5 |[120.0 (87.4 50.0 65.0 56.0
6 |Kasto MO6 |110.0 |55.0 80.0 45.0 50.0
) ol Kasor s % Uso Maquina
Almacen N"| Maquina Julio |Agosto|Setiembre | Octubre| Noviembre
1 |Kasto MO1 |75.5%|47.8% |34.9% 47.1% |51.0%
2 |Kasto M02 |65.1%|54.7% |48.4% 36.2% |[30.2%
0, 0 0, () 0
COLONIAL 3 |Kasto MO3 |78.1%|47.9% |45.8% 41.5% |52.1%
4 |Kasto MO4 |54.2%|32.8% |30.2% 18.8% |33.9%
5 [Kasto MO5 |62.5%|45.5% |26.0% 33.9% [29.2%
6 |[Kasto MO6 |57.3%|28.6% |41.7% 23.4% | 26.0%
. ol wns i Nro. de Cortes
Almacen N"| Maquina Julio |Agosto|Setiembre | Octubre| Noviembre
1 |Kasto MO1 |2362 |1223 |1,059 455 307
2 |Kasto M02 (2157 |1103 |[921 364 389
3 |Kasto MO3 |1376 |698 627 145 334
COLONIAL 4 |Kasto M04 |206 |[107 82 160 53
5 [Kasto MO5 |1537 |848 1,239 132 575
6 |Kasto MO6 (685 |346 248 54 103

Fuente: Elaboracion propia
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CANTIDAD DE

En marzo 2021, comenzo6 con el plan de mantenimiento preventivo de las maquinas,

los resultados fueron notables, un aumento en su capacidad de cortes, ya que no

tenias muchas paradas de maquinas, y la continuidad de corte hizo que aumentara

los procesos de cortes de hasta mas del 100% en algunas maquinas.

Véase cuadro de control mensual de cortes

Tabla 3- 10: Control de cortes mensuales

PIEZAS =
CORTADAS poRr A0+ 2021
MAQUINA
MAQUINA M1
Marzo 881 746 721 195 525 494 3562
Abril 1244 1041 569 454 468 678 4454
Mayo 1947 1792 1322 802 927 895 7685
TOTAL 4072 3579 2612 1451 1920 2067 15701
| Aumento % cortes | 121% | 140% | 83% [311%  |[77% |81% |
Fuente: Elaboracion propia
Figura 3- 21: Grafico crecimiento de cortes X maquinas
CANTIDAD DE PIEZAS CORTADA POR MAQUINA
2500
1947 M1
2000 1792 — 12
1500 1244 1322 M3
M4
1000 & 7%@83
8 =—M5
500 1 —Me

Marzo

Abril

Fuente: Elaboracién propia

Mayo
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3.2.2 Evaluacién Economica
Se detecta también que se viene gastando en correctivos de las maquinas,

aumentando notoriamente en los Ultimos meses del 2020.

Se hace una evaluacion y se registra los gastos realizados en las maquinas.

Figura 3- 22: Gastos de correctivos de maquina por mes

Total

6,000.00
5,000.00

4,000.00

3,000.00 = Total

2,000.00

= ar
- — —-— -

0.00
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct

Fuente: Elaboracion propia

Al no tener ningun tipo de mantenimiento, estas maquinas CNC, empieza a
presentar fallas basicas, pero por falta de un control o monitoreo, no se detectaban
a tiempo y no es hasta que la maquina se para por algun problema mecanico o

electrénico.

Es aqui donde se evalia y se sugiere la Implementacion de un Plan de

Mantenimiento Prevenir, para prevenir las paradas de maquinas NO DESEADAS.
Se presenta un cuadro de los gastos hechos en el afio 2020.

Todos estos gastos, fueron solo por servicio de un tercero, muchos por cambio de

alguna respuesta basico o de la limpieza general.
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Tabla 3- 11: Registro de gastos por reparacion de maquinas 2020

Afno 2021 **
Equi E Total
quipo ne general
M-01 s/
KastoWin 25.00 | 25.00 25.00 1,265.00( 144.32| 129.75 2,802.49

4,416.56
A4.6
M-02 s/
KastoWin| 563.00( 37.12 | 44.92 847.20 |615.00| 2,719.75| 210.00 | 360.64 | 565.00

5,962.62
A4.6
M-03 s/
KastoWin| 350.00| 150.00
AL 500.00
M-04 S/
KastoWin 250.00 300.00
A3.3 550.00
M-05 S/
KastoWin 41.95 |33.90 1,075.00 800.00
A3.3 1,950.85
M-06 s/
KastoWin 45.00 450.00 |610.00 | 1,850.00

2,955.00
A3.3
Total s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/ s/
general 913.00 50407  148.82 25.00 3,487.20  759.32  3,299.49  820.00 501313  1,365.00 16,335.03

Fuente: Elaboracidn propia

La tabla 3-11, solo nos muestra los gastos que tuvo que realizar la empresa, para
recuperar la operatividad de la maquinas, por causa de algun repuesto dafiado o
por falta de algin mantenimiento, pero la falta el registro de los gastos de maquinas
inoperativa, es decir los costos que cuesta a la empresa por tener maquina paradas
y también por los cortes que no estan realizando mientras esta se encuentra

inoperativa. .

Lamentablemente, esos datos no la pudimos conseguir, ya que fueron registros de
la gestion anterior, y porque no hubo algin responsable que registre esa

informacion.
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Lo que si podemos detallar, es la inversion que puede realizar la compafiia para la

implementacion del area de mantenimiento.

Véase la tabla 3-12, con una inversién aproximada de S./ 3300 Nuevos soles la

compafia puede implementar el departamento de mantenimiento , incluyendo

accesorios de oficina y las herramientas basicas para el uso y la aplicacion de las

funciones.
Tabla 3- 12: Inversién para adquisicion de equipos y herramientas

item | Equipos y herramientas solicitados fg:ri]criigd de errcoobrﬁgir? Costo

1 Engrasadora Manual [ [ S/ 20.00
2 |Aceitera [ [ S/ 1500
3 Extractor de rodajes [] [ S/ 65.00
4 Juego de extractor de pernos [ [ S/ 25.00
5 Juego de machosy terrajas [] ] S/ 50.00
6 Gata hidraulica [ [ S/ 85.00
7 Tornillo de Banco multiusos [ [ S/ 90.00
8 Juego de llaves (milimétricos y pulgadas) [ [ S/ 120.00
9 Juego de Allen (milimétricos y pulgadas) [] ] S/ 50.00
10 Juego de dados (milimétricos y pulgadas) [] ] S/ 120.00
11 Pistola Pulverizadora [] [ S/ 20.00
12 Juego de desarmadores [ [ S/ 15.00
13 Alicate presion,punta,corte [] [ S/ 15.00
14 | Martillo de goma [ [ S/ 10.00
15 Esmeril de banco [] [ S/ 150.00
16 Llave ratchet [ [ S/ 35.00
17 | Llave Toll N ] S/ 10.00
18 Llave Francesa [] [ S/ 15.00
19 | Multitester [ [ S/ 100.00
20 Desarmadores Perilleros [ [ S/ 25.00

95




item Equipog y Accesorios para la oficina de | Solicitud de | Aprobacion
Mantenimiento compra de compra.
1 Area de oficina para Mantenimiento [ C S/ -
2 Area para trabajos de Mantenimiento [ [ S/ -
3 Escritorio multiuso [ B S/ 120.00
4 Computadora [ B S/ 2,500.00
5 Impresora [] [ S/ 200.00
6 Pizarra para Capacitaciones [ C S/ 80.00
7 Armario de herramientas [ C S/ 120.00
8 Mesa de Trabajo de metal. [ [ S/ 250.00
Inversion Total S/ 3,270.00

Fuente: Elaboracion propia

3.3 Anaélisis de Resultados.

Si bien la Compafiia Comercial Industrial Peruano Sueca S.A. — Cipesa, invirtio para

Su obtener su propia area de mantenimiento, es consciente que todavia falta

evolucionar en algunos aspectos, se detallas los resultados para cada objetivo que

se presento a las altas directivas.

Tuve la participacion de presentar la propuesta para implementar esta area, pues,

teniamos evidencias de muchas paradas de emergencia en las maquinas, y muchos de

estas emergencias eran, solo por falta de una buena limpieza o un cambio de alguin

repuesto cotidiano.

Estos paradas no deseadas de las maquinas, impedian que produccién obtuvieran

cortes continuos y por consecuencias la no eficiencia de la misma.
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» Uno de nuestros objetivos es obtener el area de mantenimiento, equipos y
herramientas basicas para complementar el area y poder realizar las buenas
practicas, un area donde podamos realizar andlisis, conseguir informacion y

por ende investigar los inconvenientes encontrados en nuestras maquinas.

La realidad de este objetivo, es que no logramos obtener el area como
departamento es decir, no obtuvimos una oficina de mantenimiento, pero si un area
de trabajo, un &area donde podriamos realizar el mantenimiento correctivo y
preventivo, como desmontaje de una bomba, o el cambio de rodajes de una pieza

mecanica, etc.

» En nuestro siguiente objetivo , deberiamos aplicar las capacitaciones e
instructivos de mantenimiento para realizar un buen mantenimiento
preventivo y/o evaluacion tecnica de nuestras maquinas CNC, Obtuvimos los
manuales originales, fisico y virtual de la maquina KastoWin, con las cuales
pudimos capacitar a nuestros técnico de mantenimiento y a nuestros
operadores de maquinas, ya que ambos complementan la efectividad en el

proceso de corte.

Capacitarse y realizar una buena gestion de los bienes ayuda a evitar fallos en los
componentes que causan las mayores interrupciones. Las piezas cambiadas
pueden repararse completamente y prepararse para el siguiente mantenimiento.

Todo depende de la calidad con la que se realicen las cosas.

Se realizaron capacitaciones internas, siguiendo los manuales de las maquinas

Kasto.

Aqui revelo algunos puntos descritos en las capacitaciones con respecto a la

operacion y cuidados de las maquinas CNC KastoWin:

Indicaciones de riesgo y prescripciones de seguridad.
Puesta en marcha.

Herramientas de corte.

AN N NN

Familiarizacion con las maquinas de corte.
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Smart control- Programacién de corte.

Preparacion de las maquinas para proceso de corte.
Manejo de la maquinas de corte.

Accesorios.

Mantenimiento rutinario.

AN N N NN

Perturbaciones y errores mas comunes.

Todas estas charlas instructivas fueron ejecutadas, en algunos casos teéricamente,
y en otro casos en forma préactica, es decir cuando nos tocaba la inspeccion del
Check list, aprovechamos para conocer algunos puntos descritos en el manual o en

los instructivos.

Figura 3- 23: Capacitaciones personal técnico -operario

Fuente: Elaboracién Propia

» El ultimo objetico de nuestro proyecto es la implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo Anual , en este proceso, la coordinacion y logros
alcanzados en las fases de la implementacion se hacen validar y respetar, es
decir, que la planificacién anual se lleva a cabo, el mantenimiento preventivos

de cada maquina ya estan en ejecucion.

En el siguiente cuadro “Planificacién Anual de Mantenimiento Preventivo”, sellevara

el control y seguimiento de los mantenimiento realizados.
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Tabla 3- 13: Siguiente interno del programa

Cuadro de control de Mantenimiento Realizados

Maquina Fecha Proceso Observaciones
Kastowin A4.6-M 01 2/01/2021 No se Realizo

KastowWin A4.6-M 02 9/01/2021 No se Realizo

KastoWin A4.6-M 03 16/01/2021 | No se Realizo

KastoWin A3.3-M 04 23/01/2021 | No se Realizo

KastoWin A3.3-M 05 6/02/2021 No se Realizo

KastoWin A3.3-M 06 13/02/2021 | No se Realizo

KastoWin A4.6-M 01 20/02/2021 | No se Realizo

KastowWin A4.6-M 02 27/02/2021 | No se Realizo

KastoWin A4.6-M 03 6/03/2021 No se Realizo Se cambid de fecha al 08/03/21
KastoWin A3.3-M 04 13/03/2021 | Realizado

KastoWin A3.3-M 05 20/03/2021 | Realizado

KastoWin A3.3-M 06 27/03/2021 | Realizado

KastoWin A4.6-M 01 3/04/2021 Realizado

KastowWin A4.6-M 02 10/04/2021 | No se Realizo | Se postergo , llegaron contenedores
KastoWin A4.6-M 03 17/04/2021 | Realizado

KastoWin A3.3-M 04 24/04/2021 | Realizado

KastoWin A3.3-M 05 8/05/2021 Realizado

KastoWin A3.3-M 06 15/05/2021 | Realizado

KastowWin A4.6-M 01 22/05/2021 | Realizado

KastowWin A4.6-M 02 29/05/2021 | Realizado

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3- 24: Seguimiento y control del Plan Mantenimiento Preventivo Anual

QUALITY MANAGMENT SYSTEM CIP -MANT -004
( ' p e s a PROGRAMA (PROGRAN) Rev (Revision) - 2
aceros especiales PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL 2021 Fecha (Date) : 2500212021
Pagina (Page) : 1de1

AREA m Mantenimiento Programado

| Mantenimiento Realizado
| No realizado a solicitud del usuario

MANTENIMIENTO

[MAQ. KastoWinA4.6-M 01 | i | | |

28|
. KastoWin A4.6 -M 03 5 24 4 23 4

. KastoWin A3.3 -M 04 12 31 11 30| 11
. KastoWin A3.3 -M 05 19 7 18 6 18
. KastoWin A3.3 -M 06 _ 26 14 25 13 2!

Fuente: Elaboracion propia
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IV DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusiones

Nuestro objetivo principal, es implementar el plan de mantenimiento anual de las
maquinas CNC, y para ello debemos haber obtenido un area donde podamos
realizar labores de mantenimiento, con todos los equipos, herramientas y
accesorios, las capacitaciones e instructivos adecuados para nuestro personal
técnico y una planificacién de nuestra programacién de los mantenimiento que
vamos a realizar, pero quien es el responsable de realizar todas estas previas

tareas?

El responsable de realizar estas previas tareas, es el supervisor de mantenimiento,
es aqui donde mi persona realiza todo las coordinaciones e investigaciones con

diferentes areas de la empresa.

Se solicita a gerencia general el implemento de nuestra area de mantenimiento,

saliendo beneficiosos con nuestro requerimiento.

Nos pusimos en contacto con el proveedor de las maquinas para tratar de conseguir
las capacitaciones externas, saliendo también beneficiosos con la informacion

recibida.

Generamos los permisos, y los registros aprobados, realizamos las solicitudes con
las altas directivas, para obtener la aprobacion y llegar a implementar y planificar la

programacion anual del mantenimiento preventivo de las maquinas CNC.
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4.2 Conclusiones

» Se implementé un area de mantenimiento en la compafiia para las maquinas
Cnc’s de sierra cinta, en la cual obtuvimos ciertas ventajas para nuestras
operaciones.

e Cerca de las maquinas CNC KastoWin.

e Facilacceso a la zona de operacion, para un mejor monitoreo de nuestras
maquinas.

e Acceso a la compresora para el uso del aire comprimido.

e Acceso a tomacorrientes para el uso de herramientas eléctricas.

» Se aplico las capacitaciones e instructivos de mantenimiento para nuestros
técnicos seleccionados logrando obtener personal mucho mas calificado
para las tareas de inspeccion y reparaciones de equipos.

e También se realiz6 evaluaciones a todos los involucrados del
mantenimiento en la empresa, conociendo las fortalezas y debilidades al
respecto.

» Elmodelo del Plan de mantenimiento preventivo Anual, se disefié de acuerdo
a las necesidades de la empresa, el cual cuenta con un sistema de
informacién que permite llevar el registro detallado de los trabajos,
materiales, repuestos, tiempo empleado y costos asumidos en la ejecucion
del mantenimiento.

e Se planifico el programa de mantenimiento preventivo para los equipos
criticos del é&rea de produccibn segun recomendaciones de los
fabricantes.
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V RECOMENDACIONES

» Se recomienda mejorar el area de mantenimiento de maquinas cnc, con
equipos y herramientas mas modernas.

e Presentar una propuesta técnica, sobre los beneficios que se pueden
obtener una area de mantenimiento mejor equipada , para no solo realizar
el mantenimiento de equipos cnc sino también de todos los activos de la
compainiia

» Se recomienda seguir con las capacitaciones e instructivos de los operarios
de mantenimiento.

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

» Se recomienda continuar verificando los resultados del programa de
mantenimiento preventivo anual y modificar los ciclos para satisfacer los
requerimientos de operacion. Siempre es necesario afiadir o quitar algo al
programa en su proceso de mejoramiento.

e No pasar por alto las solicitudes de mantenimiento por parte de los
operarios, ya que esto puede llevar a la desmotivacion y a la pérdida de
colaboracion del personal operativo.
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Anexo 1: Registro Cip-Mant-001-Procedimiento Mantenimiento

PROCEDIMIENTO
CIPESa

aceros especiales MANTENIMIENTO

Cddigo CIP-MANT-001 Version 01
Fecha de aprobacién | 14/01/2021 Pagina 106 de 127
OBIJETIVO

Establecer la metodologia para conseguir que los equipos se conserven en
condiciones adecuadas en funcionamiento, previniendo las posibles averias y
fallos, y consiguiendo asi que el trabajo se realice con los mayores niveles de
calidad y seguridad.

ALCANCE

El procedimiento aplica a todas las maquinarias de la Compaiiia Comercial
Industrial Peruano Sueca S.A.-Cipesa.

REFERENCIAS
Norma ISO 9001:2015. - Requisito 7.1.3 Infraestructura.

Norma ISO 9001:2015. — Requisito 7.1.4 Ambiente para la operacion de los
procesos.

DEFINICIONES

a. Mantenimiento preventivo. - es el mantenimiento que se realiza a la
maquinaria para anticipar cualquier desperfecto.

b. Mantenimiento correctivo. - es el mantenimiento que se realiza a la

magquinaria a fin de corregir las fallas que pueda presentar (mecanicas y
eléctricas).

RESPONSABLES
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VI.

Supervisor de Produccion. — es el responsable de velar por el cumplimiento de este
procedimiento y de elaborar un buen plan de mantenimiento y cumplimiento del
mismo, estar atento a las fallas de la maquinaria de produccién, tener constante
coordinacién con los encargados de producciéon y operarios de las maquinarias.
Dirige la ejecucion de los mantenimientos preventivo y correctivo.

Técnico Mantenimiento. — es el responsable de revisar la parte mecdanica y
eléctrica de las maquinas diariamente vy verificar el uso adecuado por parte del
trabajador. Apoya al Supervisor de Produccion en la ejecucion de los
mantenimientos.

DESCRIPCION

A. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

N2 | Responsable | Descripcidon Registro

01 | Supervisor Evaluacion de mdquinas. Inventario
de - Realiza inventario fisico de las | de

Produccién maquinas. maquinas /

- Evalua el estado de las maquinas la | Control de

Compainia Comercial Industrial | mantenimi
Peruano Sueca S.A.-Cipesa. ento

preventivo

y correctivo

02 | Supervisor Programa Anual de Mantenimiento | Programa

de Preventivo anual de

Produccion - Genera el Programa Anual de | mantenimi
Mantenimiento Preventivo. ento

- Remite programa anual de | preventivo
mantenimiento preventivo a la Alta | / Email
direccion para su revisién vy
aprobacion.

- Aprobado el programa anual de
mantenimiento preventivo difundira
con las personas interesadas.

03 | Trabajador Evaluacion de primer nivel Check List

- Elabora Check List de la maquinaria | Mantenimi
periddicamente a fin de identificar | ento
posibles fallas. Preventivo

de Primer

Nivel
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N2 | Responsable | Descripcidon Registro

04 | Supervisor Planificacion de Mantenimiento | Check List
de Preventivo Mantenimi
Produccion/ | - Recopila la informacion del Registro | ento
Técnico Check List Mantenimiento | Preventivo
Mantenimie Preventivo de Primer Nivel. de Primer
nto - Coordina con Técnico | Nivel/

Mantenimiento el trabajo a realizar. | Email
- Coordina con Jefe de Produccion

fecha y hora de ejecucion mediante

email.

05 | Supervisor Solicitud de repuestos Solicitud de
de - Coordina con Jefe de Almacén, la | Requerimie
Produccion / disponibilidad de repuestos a utilizar | nto de
Técnico en el mantenimiento preventivo Materiales
Mantenimie | - Remite al Jefe de Almacén Registro
nto de Solicitud de Requerimiento de

Materiales a almacén.

06 | Supervisor Ejecucion de Mantenimiento Preventivo | Control de
de - Retira repuestos de Almacén con | mantenimi
Produccion / Solicitud de Requerimiento de | ento
Técnico Materiales a Almacén requeridos. preventivo
Mantenimie | - Evalta el lugar de trabajo que no | ycorrectivo
nto existan riesgos o peligros para la

ejecucion del mantenimiento.

- Registra el trabajo desarrollado en el
Registro Control de Mantenimiento
Preventivo y correctivo incluyendo la
relacion de repuestos cambiados.

07 | Supervisor Prueba y arranque de maquina Control de
de - Realiza encendido de la maquinaria. | mantenimi
Produccion/ | - Realiza la prueba de la maquina con | ento
Técnico carga. preventivo
Mantenimie | - Si la prueba es positiva, el Jefe de | y correctivo
nto Produccion valida el Control de | visado

Mantenimiento Preventivo y
correctivo en senal de conformidad.
Si la prueba es negativa, retorna al
paso 06.

B.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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N2 | Responsable | Descripcion Registro

01 | Jefe de | Solicitud de inspeccion de mdaquina Email
Produccién - Detecta mal funcionamiento de

maquina.
- Solicita inspeccion de la maquina al
proceso de Mantenimiento.

02 | Supervisor Programacion y revision de maquinas Control de
de - Revisa y evalua el grado de dafio de | mantenimi
Produccion / la maquina. ento
Técnico - Programa mantenimiento Correctivo | preventivo
Mantenimie inmediato o en la fecha previamente | y
nto coordinada por email con el jefe de | correctivo/

produccién. Email

03 | Supervisor Solicitud de repuestos Solicitud de
de - Coordina con Jefe de Almacén, la | Requerimie
Produccién / disponibilidad de repuestos a utilizar | nto de
Técnico en el mantenimiento preventivo. Materiales
Mantenimie | - Remite al Jefe de Almacén Registro
nto de Solicitud de Requerimiento de

Materiales.

04 | Supervisor Ejecucion de Mantenimiento Correctivo | Control de
de - Retira repuestos de Almacén con | mantenimi
Produccion / Solicitud de Requerimiento de | ento
Técnico Materiales a Almacén requeridos. preventivo
Mantenimie | - Evalta el lugar de trabajo que no | ycorrectivo
nto existan riesgos o peligros para la

ejecucion del mantenimiento.

- Registra el trabajo desarrollado en el
Registro Control de Mantenimiento
Preventivo y correctivo incluyendo la
relacidon de repuestos cambiados.

05 [ Supervisor Prueba y arranque de maquina Control de
de - Realiza encendido de la maquina y la | mantenimi
Produccion / prueba con carga. ento
Técnico - Si la prueba es positiva, el Jefe de | preventivo
Mantenimie Producciéon firma la Control de | y correctivo
nto Mantenimiento Preventivo y | visado

correctivo en sefial de conformidad.
Si la prueba es negativa, retorna al
paso 04.
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VII.

VIII.

CONTROL DE VERSIONES
Versién | Estado | Fecha Parte Afectada

Incluir (1), Suprimir (S)

ANEXOS

No Aplica.
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Luis Valencia Edgar Tejada Hugo Palomino
Sup. Mantto Jefatura Gerente General
Fecha: 12/01/21 14/01/21 14/01/21
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Anexo 2: Registro Cip-Mant-001-Inventario de Maquinas

CIpesa REGISTRO
aceros especiales INVENTARIO DE MAQUINAS
Cddigo CIP-MANT-R-002 Version
Fecha de Aprobacion Pagina ldel
Iten] Codigo Familia Descripcion Marca Modelo Serie Fecha Ingreso | Garantia Esta do Sede
01| M-01 | Activo Fijo | Maquina de corte Cnc | Kasto KastoWin A4.6 | 6710104009 | 15/08/2018| 01 Afio |Operativo |Almacen Colonial
02| M-02 | Activo Fijo | Maquina de corte Cnc | Kasto KastoWin A4.6 | 6710104025 | 15/07/2018| 01 Afio |Operativo |Almacen Colonial
03| M-03 | Activo Fijo | Maquina de corte Cnc | Kasto KastoWin A4.6 | 6710102356 | 15/08/2019| 01 Afio |Operativo |Almacen Colonial
04| M-04 | Activo Fijo | Maquina de corte Cnc | Kasto KastoWin A3.3 | 67051041102| 15/07/2017| 01 Afio |Operativo |Almacen Colonial
05| M-05 | Activo Fijo | Maquina de corte Cnc | Kasto KastoWin A3.3 | 6705104253 | 15/08/2018| 01 Afio |Operativo |Almacen Colonial
06 | M-06 | Activo Fijo [ Maquina de corte Cnc | Kasto Kastowin A3.3 | 6705104002 | 15/09/2019| 01 Afio |Operativo |Almacen Colonial
Maquinas moviles Tiempo de mantto
N° Observaciones
Nombre Cant. S Q M

1

2

3

4

5

6

7

Leyenda: Mensual M Quincenal Q Semanal S
Supervisor de Produccién
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Anexo 3: Registro Cip-Mant-003- Control De Mantenimiento Primer Nivel
Check List

REGISTRO

CiPesa

il CONTROL DE MANTENIMIENTO PRIMER NIVEL
CHECK LIST

Cddigo CIP -MANT-003 Version: 01
Fecha de aprobacion 29/02/2021 Pagina 112 de 127
Numero de control | 001 Fecha I
09/01 2021:'—
Maquina £09/01/
MAQUINA CNC M- 01
. _ [ ] [ ]
Frecuencia Semanal Quincenal Mensual
item Mantenimiento Mecanico Check | Observaciones
L Limpieza y lubricacion de rieles de cabezal.
) Limpieza y lubricacion de rolos guiadores.
2 Revision, ajuste y megado de motores.
A Lubricar caja guia de pisador.
Inspeccion, ajuste y limpieza de tablero.
5
6 Inspeccion, ajuste y limpieza de contactores.

Inspeccién y limpieza del interruptor principal del
7 tablero.

Limpieza del intercooler de aceite.

8

o Limpieza general.

10 Revisar el nivel de refrigerante

11 Revisar nivel de aceite Hidraulico
12 Revisar Pretostato y mandmetros.
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13

Revisar mangueras de lubricacion

Resultados del
Mantenimiento

Hora de inicio

Hora de Fin

Total Hora MP

Jefe de Produccidn

Supervisor de Produccién

113




Anexo 4: Registro Cip-Mant-004- Programa de Mantenimiento Preventivo Anual 2021

ClPesa

QUALITY MANAGMENT SYSTEM

CIP -MANT -004

PROGRAMA (PROGRAM)

Rev (Revision) :

2

aceros especiales PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL 2021 Fecha (Date) : 25/02/202
I Pagina (Page) : 1de1
AREA Mantenimiento Programado
MANTENIMIENTO Mantenimiento Realizado
No realizado a solicitud del usuario

) Period CRONOGRAMA - ANO

N MAQUINARIA 4] L3 TRNC TONTS oS Xl TETENIERE LoJoo):Li NOVTEVERT BreTee.
1 [MAQ. Kastowin A4.6 -M 0 | mensuAL 10 21 | 20)

2 |MAQ. KastoWin A4.6 -M 0 MENSUAL 17| 28] 16| 27

3 |MAQ. KastoWin A4.6 -M 0 MENSUAL 5| 24 4 23 4

4 [MAQ. KastoWin A3.3 -M 0 MENSUAL 12 31 11 30 11

5 |MAQ. KastoWin A3.3 -M 0 MENSUAL 19 7| 18, q 18,
6 |MAQ. KastoWin A3.3 -M 0 MENSUAL 26| 14 PE | 13
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Anexo 5: Registro Cip-Mant-005- Control De Mantenimiento Preventivo y Correctivo

Cadigo

c I pesa REGISTRO

aceros especiales

CORRECTIVO

CIP-MANT -005 Version

CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y

01

Fecha de aprobacion | 25-02-21 Pagina

115 de 127

NUmero de control I:l

Magquina | MAQUINA CNC M-001

Tipo de Mantenimiento

Fecha |

Preventivo E Correctivo I:l
L]

Frecuencia  Mensual Trimestral Semestral
item | Mantenimiento Mecanico Check | Observaciones
Limpieza y lubricacion de rieles de cabezal.
Limpieza y lubricacion de rolos guiadores.
Limpieza del intercooler de aceite.
Limpieza y engrase de los rodamientos de empuje
de rodillos
Limpieza y engrase de chumaceras de mesa
entrada y salida.
Revision, ajuste y megado motor de unidad potencia
hidraulico.
item | Mantenimiento Eléctrico Check | Observaciones

Revision, ajuste y megado de motores.

Inspeccion, ajuste y limpieza de relés de tablero.

Inspeccion, ajuste y limpieza de contactores.

Inspeccién y limpieza del interruptor principal del
tablero.

Inspeccion y limpieza de tarjeta del PLC de entrada
y salida.
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Resultados del
Mantenimiento

Hora de inicio

Hora de Fin

Total Hora MP

Jefe de Produccién

Supervisor de Produccion

116



Anexo 6: Diagrama de Gantt-Etapas de Implementacién

Cronograma de Actividades para la ] cieresa % completado
Implementacion del Plan de Mantenimiento o e ctels

Mantto | 1 2 15 1 so%
:
Anual 15 10
-
oo | 7 o &
oo | 5 o §§
. o §§
oo | 11 o Eﬁ
ipci de las etapas Tiempo|
A lades Pre-Mantto Prevent 39 Dias

Mantenimiento Preventivo Anual 38 | Dias
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Anexo 7: Diferentes aditivos aprobados por la casa Kasto para la lubricacion

Schmierstofftabelle ® Lubrication Chart » Tableau de graissage

00939722 ~2017-10-23 # 1 /2 KASTO
Bezeichnung | Viskositdt by .
Désgination | Viscosité Mobil | & ora @Castrol,
DIN 150 51502 mm/s @ 30°C
|M-wa-mm(uusmn
HLP 22 2 Tebus 52 M22 Nuto H 22 pTER2 Azoka 2522 Bartran 22 Hyspin AWS22 Vitam GF22 Hydraullka! HLP 22
HLPD 22 HLPD ORL 22 Azolia DZF 22 Energal HLP-HM22 | Myspin 2222 \Vitam DE22 Hydraulikad 22 DO
Energol HLP.D22 Hyzpin DSP22
HLP/HLPD 46 26 Tollus 2 M3E Nuto H 46 DTES6 Azoba ZS 846 Bartran 46 Wyspin AWS/Z2/ | Vitam GFa6 Hydrauliks) HLPAG
VG 45 Tollus 2 MASE HLPD OEL 46 Azoka DZF 46 Energal HLPHMAS | DSPHLP.D 26 Vitam GX45 Hydraulika! 4600
Energol HLP.DAE \itam DEA6 Hydraullks! 4600K
|m.vnz |az KASTO 0373 2347 (Petro Canada Hydrex )~ t0r tiefe T on » dor low * pour basses {-32°C)
|m-ww;m-mommussm
1P 46/68 26/68 Omala $2 G&8 Spartan EP 68 Mobligear GXIXPES | Carter EPES Energol GRXPEE | Alpha SPa6 Degol BGAG Gleitdl CGLP 4668
VG 25/68 Optigear BM/EP4E
CLP 100 100 Omala $2 G100 Spartan EP 100 Mobligear S00XP100 | Carter EF 100 Energol GRXP100 | Alpha SP100 Degol BG100 Gearcl C4P 100
VG 100 Optigear BM/EF100
P 220 220 Omala $2 6220 Spartan EP 220 Mobigear 60 XP220 | Carer EP220 Energol GRIP220 | Alpha SP220 Degol BG220 Gearcl C4P 220
Optigear BM/EP220
| aresaz0 | 220 Oomalasawezzo |- - Cartar SY220 Enersyn SG-%P220 | Alphasyn GS220 Degol 65220 Gearol PG 220
| e 220 | 220 omaassez20 |- - Cartar SH220 - Alphasyn EP220 - Gearol $220
| cxp 320 Iazo Omala $2 G320 Spartan EP 320 Mobiigear S00XP320 | Carter EP320 Energol GRXP320 | Alpha SP320 Degol BG320 Gearol CLP 320
Iu.uao ]uso Omala $2 5460 Spartan EP 460 Mobiigear G0IXP460 | Carter EP460 Enorgol GRIP450 | Alpha SP460 Degol BGA60 Gearol CLP 460
CGLP 68 68 Tonna 53 M&2 Febis K 68 Vactra Od No. 2 Drosera MS 68 Macourat 680 Magna SW 868 Deganit BWES Gleltol CG 68
Tonna 52 Ms2 Magna SW 063 Deganit BWX68
CGLP 220 220 - - Vactra O No. 4 Orasera MS 220 Maccunat 0220 Magna SW 8220 Deganit BW220 -
Magna SW D220 Deganit BWX220
83N /880 - - Cazar¥ 1 Mobigrease XHP221 |- - - - Hachletstungs-
Zahnradspray @
|ran |22 Morinas2 82 ® |Spin£ss0220 Velocite Ofl N0, 10 | Nevastane AW 22 | Bartran 22 WyspinVG/2222  |Vmam GF22 Mehrwecktd 22 ©®
| Kettenspray  Chain spray * Aérosol pour chaines Wippermann Rexnord o ToTAL Kidber @Castrot! |° sy e xrasgh
|50 /68 | 150768 - Rexal / - /b metallicd | Structonts FHO/— | Viscomen K123/~ | 4 it s e Srisman o
Il I;_g WIS Spexal = = = = contiens du bitume
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Anexo 8: Sistema Hidraulico

Maschinenbau GrbH & Co KG i i
i /‘ KASTOwin 4.6 / 5.6 Hydraulikplan 08311250 172
Postiach 1460 (PLZ 77845) o L Hydraulic circuit
D-77855 Achem- Gamshurst KASTOD Serie 104 Schéma hydraulique
: ABHEBUNG SF || ABHEBUNG SP1 BANDSPANNUNG BANDKLEMMUNG SPANNS 1OCK | SPANNSTOCK Il
£ VIGE Il RETRAGTATION VICE | RETRACTATION BAND TENSIONING SAWEAND CLAMFPING VICE | VICE Il
5 RETRAGTION ETAU I RETRAGTIGN ETAU | DISP. TENSION RUBAN BLOCAGE RUBAN ETAUI ETAL NI
& [mtezslmnsv] [ar 5. B XYY — | s e |
.E’; T s T &1 e = 1 = T
3 g o n 3] T D
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nxaage sur M1 cu b2
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4

1

] A
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g TN

(I
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ufuene
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[ @

entspanen

K 1
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P—20/13 bar
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2

aprn
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—100-G1LKLKL

Optian:
SPANNDRUCKREDUZIERUNG

* CLAMPING PRESSURE REDUCTION

REGULATION DE LA PRESSION DE SERRAGE

KUHLER HYDRAULIKSYMBOLE
HYDRAULIC SYMEOLS COOLING
SYMBEOLES HYDRAULIQUES REFROIDISSEUR

DROS I0CN 2ol GTD 1)

Themicschaber

thrrminun

DRUCKEINS | ELLWEHIE
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Anexo 9: Recomendaciones para lubricacion

IN'I:schllncnba‘eu ?mbH &CoKG /‘ KASTOwin AfF 4.6 Schmieranweisung 08335710 1/2
ikl 671016711 Lubrication instructions
ostiach 1460 (PLZ 77845) . 4 i edillchich
D-77855 Achem- Gamshurst KASTO 1 neltuctions,de gralssage
: o 1000 I (5/
§ O ot F
b Betrlebsstunden (h 2000 |
Operating hours (h) a0 |
b Hewras de bravail (h)
£
oo — Kugelgewinde-
Maschinsrmaile Kiaand | Fahung | Hydraulk  Gerisba =M apindal L
Marine pans Liouids Gildes Hydraulls  Gear GuL'i d‘ﬁ’ana%mam Gall screw WB“’ d%
Partlea de la achine Ta i ) Hydreullque Ergransge (KLIVE) v ;palr;ii:; . paller
NF. dar Engriiialalie @)
No. of greasing point 1 2 £ 4 5 B i 3
Nor. rles b strace: o ralstadge
Rileroichen des Fingrills|
e b | Py | O 4
Ant des Eingri oflubrication |j-,-_‘| - - - H-p H= P‘T—" =
Type: of lubricalion™_Symboles de
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Anexo 10: Sistema Neumético
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Anexo 11: Perturbaciones y mensaje de fallo segun manual Kasto

/-

KASTOwin Manual de operacion
S KASTO®
Perturbaciones
10 Perturbaciones
101 Perturbaciones en la maquina de aserrar
Bl control de lamaquina  La PARADA DE EMERGENCIA esta Girar & pulsador de PARADA DE
deasemarnosepuede  actvada EMERGENCIA para desendavario.
conectar.
Las puertas o cublertas protectoras no estan - Cesrar completamente las puertas y
L3 tension de |3 cinta es demasiado baja.  Tensado de ka cinta de (a siema
véase el capituio 3.
W@I«shlomesdes;’edﬁ\msﬁbq’o Cesrar completamente & bloque de sujecion.
pw’ .
Bl ubricanterefigerante  Cantidad nsuficente de Rel 0
no crcula. lubricante-refigerante.
La criba de aspiracion de la bomba de Limpiar el sisterra del
lubricante-refngerante est3 atascada. lubricante-refrigerante.
Las mang ded lubrx o Reparar las mangueras del
estan abiertos.
Dispositivo de La presion del aire comprimido es Aumentar la presion del aire comprimido.
pd\g«?dég:hmm demasiado baja.
5t Una manguera de lubri g Comprobar las mangueras y asegurarse de
est3 doblada. que se coloquen sin doblaras.
Cantidad nsuficente de lubricante. Rellenar lubncante.
H matena no se corta Las guias de |a cinta entran en contacto con  Limpiar & apoyo de matesial.
virutas acumuladas o restos de material.
Se producen ruidos L3 velocdad de corte y la velocidad de Adaptaria idad de corte yla ack
{sdibido) durante avance de corte no estan bien adaptadas  de avance de corte:
aserado. enfre si 0 no estan adaptadas a materid.  véase el capitulo 6.

04249950 (005 E

A10-1
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Anexo 12: Mensaje de advertencia

KASTOwin Manual de operacion /-

B KASTO®

10.2.2 Mensajes de advertencia

N°  Mensaje Reaccion
1 Nivel disp. pulv./presostato aire Relu\aemreﬁmdcisposinndephumunl
Revisar la dimentacion de aire de [a ud. de mantenimiento.
2 Lubricacion central Relflenar acsite en e sistema de lubricacion central.
& Cinta en matenal? Consuita de seguridad antes de mover el matenal.
4 (hrﬁrwdq).deptmdelhbde Interruptor de puerta / Barrera fotoeléciica adtivada.
alimentacion Desboquear parada de ememenca.

5 Desbloquear disp. de proteccion del lado de
salida

(5} Falta referenca eje avance corte La maquina de asemar no estd referenciada comectamente.
= g e psry Apagaria, encederla y completar un recomdo de referencia

8 Cantidad cortada / superficie cortada dcanzada  La vida 08 definida de I3 hesramienta de corte ha

terminado. Sustituir i3 heramienta.

2 Dispositivo de sujecion en blogue 1noenpos.  Guiar & dispositiv de sujecion en el blogue de la maquina 3
pos. de trabajo.

10 Dispositivo de syjecion en bloque 2no enpos.  Guiar el dispositivo de sujecion del bloque de avance apos. de
trab3jo.

11 KASTOrespond desacthvada La funcion KASTOrespond se desactivo automaticamente.
Consultar apartado 5.7.7

12 E movimiento no es posbie Beawmeltseenmnmposomﬁndommde
fallo y no puede moverse en & direccion deseada.

103 Diagnostico

Para mas informacion sobre & dagnostico:
vease & capitulo 5.

04249950 (05)E A10-8
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Anexo 13: Diagrama del circuito eléctrico
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