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0. PROLOGO

0.1. INTRODUCCION

La industria textil tiene importancia econdmica no solo por el volumen de
produccion y la mano de obra que emplea, sino también por ser la primera
industria que generalmente adquiere importancia en los procesos de desarrollo.
Sus inicios se remontan mas alla de la época de la Revolucion Industrial, pues fue
el abandono de la energia animal y la utilizacion de la hidraulica, las maquinas a
vapor y, posteriormente la electricidad, las que dieron un fuerte impulso a esta
industria (Tamayo, 2006).

El mantenimiento se puede entender como la entidad que apoya la produccion y
sirve de apoyo logistico a todas las areas para que puedan llevar a cabo su
funcién. Debido al avance técnico, tecnolégico y cientifico; la gestion de
mantenimiento que se erige hoy es mucho mas especializada, analitica, practica y

rigurosa que la realizada afios atras.

El mantenimiento tiene como finalidad conservar la planta industrial con el equipo,
los edificios, los servicios y las instalaciones en condiciones de cumplir con la
funcién para la cual fueron proyectados con la capacidad y la calidad especiificas,
para poder ser utilizados en condiciones de seguridad y economia de acuerdo a
un nivel de ocupacién y a un programa de uso definidos por los requerimientos de

producciéon (mantenimiento—industrial@'2002).

El mantenimiento en una empresa representa una inversion que a mediano y largo

plazo acarrea ganancias no soélo para el empresario quien con esta inversion

' @ Se emplea para referencias de Internet.
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obtiene mejoras en su produccion, sino también el ahorro que representa tener
trabajadores sanos e indices de accidentalidad bajos (mantenimiento—industrial@
2002).

La empresa, una vez se situa dentro de un marco logico de conocimientos y ha
avanzado en la consecucion de cada una de las etapas que el mantenimiento
enuncia; llega un momento en el que procura el desarrollo de habilidades y
competencias, se consolida el sistema de informacion de mantenimiento y
produccion y se implementan indices e indicadores esenciales a la hora de evaluar
los resultados obtenidos y la manera como éstos contribuyen a lograr los objetivos
de la compaiiia.

0.2. JUSTIFICACION

Las tendencias mundiales de gestion de mantenimiento a través de indicadores y
su impacto en la industria de bienes y servicios en aspectos gerenciales,
tecnoldgicos, productivos, medioambientales, normativos y educativos, es cada

vez mayor, y busca acceder a la mas avanzada informacion en este campo.

La productividad de cualquier sistema industrial, se ve maximizada cuando se
cuenta con un proceso efectivo de registro, medicion y evaluacion de los indices
basicos de la gestion del mantenimiento (confiabilidad, disponibilidad vy
mantenibilidad) (INTERNAL@2006).

El aumento o disminucidon de los rendimientos fisicos o financieros originados a
través de la variacion de cualquiera de los factores que intervienen en la
produccion: trabajo, capital, técnica, etc., y que trae consigo beneficios
economicos y sociales dentro y fuera de la compafia y que repercuten
directamente en el desarrollo del pais y en el estandar de vida de la sociedad se
entienden como productividad en una compaiia (RAE@2006).
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La misién de mantenimiento es garantizar que el parque industrial esté con la
maxima disponibilidad cuando lo requiera el cliente (interno o externo) o usuario,
con la maxima confiabilidad y fiabilidad durante el tiempo solicitado para operar,
con las velocidades requeridas de los equipos, en las condiciones técnicas y
tecnolégicas exigidas previamente por el demandante para producir bienes o
servicios que satisfagan necesidades, deseos o requerimientos de los
compradores o usuarios; con los niveles de calidad, cantidad y tiempo solicitados,
en el momento oportuno al menor costo y con los mayores indices de
productividad y competitividad posibles, para optimizar su rentabilidad y generar
ingresos, involucrar siempre el mejoramiento continuo en todas las facetas, al
utilizar las mejores practicas internacionales y cientificas, centrado en el servicio al
cliente con la mayor oportunidad, por razén de la investigacion y el desarrollo de la
tecnologia de mantenimiento con base en la ciencia, al establecer habilidades y
competencias, con la administracion de sistemas de costeo que permitan una
facturacion adecuada a precios mas competitivos que los del medio y tener en
cuenta la posibilidad de subcontratacion en mantenimiento (Mora, 2006, 39).

La propuesta de proyecto surge de la necesidad de Fabricado Tejicondor S.A. de
medir los indicadores CMD? a través de distribuciones y no de promedios en la
engomadora tefidora Sucker-Muller, encargada de la preparacién y tefiido de las
telas denim-indigo, principal fuente de ingresos de la compaiia; éste calculo
permite conocer su estado presente y futuro, y ayuda en la toma de decisiones del

area de mantenimiento de la planta de acabados.

> CMD Indica Confiabilidad, Mantenibilidad y Disponibilidad.
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0.3. OBJETIVO GENERAL

Calcular los indices de CMD vy sus indicadores asociados en la engomadora-
tefidora Sucker-Muller de Fabricato Tejicondor S.A; con el fin de determinar

estrategias y acciones para su estado actual y futuro.

0.4. OBJETIVOS ESPECIFICOS

0.4.1. Objetivo 1
Definir los principios fundamentales de CMD.

0.4.2. Objetivo 2
Ubicar los tiempos de fallas, reparaciones, tareas predictivas, tiempos de demora,

y demas; pertinentes en el calculo CMD.

0.4.3. Objetivo 3
Reconocer el tipo de disponibilidad factible de utilizar en la engomadora tefiidora

Sucker-Muller, acorde a la realidad de Fabricato Tejicondor S.A.

0.4.4. Objetivo 4
Aplicar los calculos de CMD en la engomadora-tefiidora Sucker-Muller de forma

global, a partir de distribuciones y una metodologia universal.

0.4.5. Objetivo 5
Calcular los pronodsticos de MTBMc:, MTBMp+¢, MTTR®, Mp y demas indicadores

pertinentes del CMD; a partir de los métodos serie de tiempo y distribuciones.

* MTBMc: Tiempo Medio entre Mantenimientos Correctivos.
* MTBMp: Tiempo Medio entre Mantenimientos Programados (Mp).
* MTTR: Tiempo Medio entre Reparaciones.
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1. CONCEPTUALIZACION

1.1. OBJETIVO

Definir los principios fundamentales de CMD.

1.2. INTRODUCCION

Las organizaciones industriales existen para generar un beneficio, usan equipos y
mano de obra para transformar materias primas en productos acabados de mayor
valor. El mantenimiento esta relacionado con la rentabilidad a través de la
productividad de los equipos y el gasto de explotacion. Los trabajos de
mantenimiento elevan el nivel de rendimiento de los equipos y su disponibilidad. El
objetivo de un departamento de mantenimiento industrial debe ser la consecucion
del equilibrio 6ptimo entre estos factores, para lograr un balance que maximice la

contribucion del departamento a la rentabilidad (Kelly y otro, 1998, 26).

El mantenimiento se puede considerar como una combinacién de acciones
llevadas a cabo para sustituir, reparar, mantener o modificar los componentes de
una instalacion para que continue operando con la disponibilidad establecida

durante un periodo de tiempo.
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1.3. DESARROLLO

1.3.1. Niveles de mantenimiento.
El enfoque sistémico kantiano de mantenimiento® explica que la gestion de
mantenimiento de quinta generacion terotecnologica’ implica el desarrollo

secuencial de cuatro niveles: instrumental, operacional, tactico y estratégico.

Tabla 1. Niveles de mantenimiento.

NIVEL| NOMBRE CARACTERISTICAS
1] Instrumental |Es de orden real, se estudian y optimizan en

tiempo real los tres elementos fundamentales
del mantenimiento: recursos humanos vy fisicos,
el entorno fabril y el parque industrial donde se
aplica. Procura el manejo sistémico de toda la

informacion (Mora, 2003, 25).

Operacional |Es de orden mental, involucra todas las
acciones mentales que el hombre pueda
desarrollar sobre la maquina, pues solo el
hombre es el que diferencia los tipos de tareas
(de mejora, correctiva o preventiva) (Mora,
2006, 259).

3 Tactico Es de orden real, es donde se diferencian
notoriamente las tacticas entre si, son las
diferentes formas de organizaciéon que adoptan
las empresas para manejar y operar el
mantenimiento.

Estratégico [Es de orden mental, ya que las situaciones que
maneja son indicadores o cifras; permiten
medir el grado de éxito alcanzado de todo lo
realizado en los tres niveles previos y valorar el
grado de gestion y operacion integral de
mantenimiento en una empresa (Mora, 2006,
286).

N

N

La tabla 1, muestra como el mantenimiento requiere cada vez mas del desarrollo

de indices y de costos, rendimientos e indicadores que permitan medir el caso

*Propuesto por el Dr. Luis Alberto Mora en su libro Mantenimiento estratégico para empresas
industriales o de servicios. Editorial AMG. 2006.
” Ver definicion de terotecnologia en pagina 22.
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particular con otros de diferentes industrias locales, nacionales o internacionales.
Fundamentalmente se apoya en la medicién de estandares internacionales de
CMD (RAM¢), FMECA, RPN vy costos terotecnologicos que permitan comparar el
éxito alcanzado, en términos de competitividad y de costos, con otras empresas a
nivel mundial (Mora y otros, 2001, 6).

1.3.2. Generaciones de mantenimiento.

La definicion de mantenimiento dada en la introduccion del capitulo, se retoma con
el fin de partir de la idea que mantenimiento son todas aquellas acciones
enfocadas a prolongar el funcionamiento de los equipos, reducir los costos de
produccion, evitar las pérdidas y aumentar la productividad con condiciones de
calidad exigibles; evitando el deterioro del medio ambiente e incrementando el
nivel de seguridad (Navarro y Otros, 1997, 30).

La historia del mantenimiento, si se tiene en cuenta la definicion anterior, se basa
en la evolucion de cinco generaciones (ver Tabla 2); cuyas limitantes se identifican
primordialmente en: la época y las diferentes necesidades, en el nivel de

industrializacion y en los conocimientos.

Tabla 2. Generaciones del mantenimiento.

GENERACION DE MANTENIMIENTO (Epoca Histérica) ENFOQUE

Primera generacion (1930-1950) Hacia la maquina

Segunda generacion (1950-1960) Hacia la produccién

Tercera generacion (1960-1980) Hacia la productividad

Cuarta generacion (1980-1999) Hacia la competitividad

Hacia la organizacion industrial e innovaciéon
tecnolégica (terotecnologia)

Quinta generacién (2000-Actualidad)

Mora, 2003,10.

* RAM: Siglas en Inglés de CMD (Reliability: Confiabilidad; Availability: Disponibilidad;
Maintenability: Mantenibilidad).
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Las generaciones citadas en la Tabla 2, trajeron consigo diferentes tipos de
mantenimiento que se implementaron con el fin de conseguir los objetivos que

cada uno se propone y alcanzar las expectativas que para la época y el proceso

industrial se esperaban (Ver Tabla 3).

Tabla 3.

Generaciones de Mantenimiento y Expectativas.

Generacién de mantenimiento

Tipos de Mantenimiento

Expectativas

Correcciéon momentanea o definitiva.

Primera generacion (1930-1950) Correctivo .
Reparar en caso de averia.
Preventivo Planificacién del mantenimiento.
Segunda generacion (1950-1960) Predictivo Mayor duracion de los equipos
Modificativo Prevencién de fallas

Tercera generacion (1960-1980)

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Mantenimiento centrado en la confiabilidad
(RCM)

Mantenimiento combinado (TPM+RCM)
Mantenimiento Reactivo

Mantenimiento orientado a resultados

Integracién entre produccion y
mantenimiento (Cliente-Oferente).

Mayor disponibilidad en la maquinaria.
Costos mas bajos.

Aumentar la productividad.

Reducir tiempos muertos.

Cuarta generacion (1980-1999)

Mantenimiento centrado en las habilidades y
competencias.

Mantenimiento centrado en el servicio y
cliente demandante

Mantenimiento proactivo "Word Class".

Relacionar a mantenimiento con el mundo
exterior a la empresa.

Mayor disponibilidad y confiabilidad, mayor
seguridad y calidad en el producto.

No deteriorar el medio ambiente y velar por
la duracién de los equipos.

Quinta generacion (2000-20XX)

Mantenimiento terotecnolégico (tecnologia-
integral-logistico)

Obtener estrategias integrales hacia el éxito
y a rentabilidad.

Mantenimiento en todas las fases de
elemento integral logistico.

Mora y otros, 2001, 1.

1.3.3. Tipos de mantenimiento.

Los programas de mantenimiento modernos establecen cuatro tipos o clases de

mantenimiento como se muestra en la Figura 1; se diferencian el uno del otro por
su periodicidad y objetivo de su uso (TEA@, 2005).
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Figura 1.

Tipos de mantenimiento.

MANTENIMIENTO
Conjunto de acciones para
mantener o restablecer un
bien.

MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
PREVENTIVO CORRECTIVO PREDICTIVO
El efectuado a un bien, Mantenimiento efectuado Mantenimiento efectuado
siguiendo un criterio, con una vez se presente la de acuerdo a la
el fin de reducir las falla. informaciéon dada por un
posibilidades de falla. aparato de control
I permanente.

MANTENIMIENTO
PROACTIVO
Involucra el analisis de
falla de la maquina y su

reparacion.

Adaptacion EIE@, 2006.

Mantenimiento correctivo. EI mantenimiento contra falla; se realiza solo
cuando una falla viene a interrumpir el servicio, el equipo o la maquina. La
forma dominante de mantenimiento de las plantas, se conoce como correctivo,
pero sus costos resultan relativamente elevados, debido a los tiempos de
detencidn no programados, maquinaria dafiada y generacion de gastos de

tiempo extra del personal.

Mantenimiento preventivo (o asintomatico). EI mantenimiento asintomatico,
analiza cada maquina y se programan intervenciones periddicas antes de que
ocurran es decir, en inferiores a los que

los problemas, tiempos

estadisticamente podrian fallar.

Mantenimiento predictivo (o sintomatico). La tecnologia de mantenimiento tuvo
como siguiente avance la llegada del mantenimiento predictivo, basado en un
analisis detallado del estado o condicion de operacion de las maquinas
monitoreadas. El estado de la maquina puede obtenerse mediante varias

pruebas no destructivas.

° Por disefio del proyecto, los titulos de cuarto y quinto nivel se muestran con vifeta.
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= Mantenimiento Proactivo. El mantenimiento predictivo tuvo como ultima
innovacion el mantenimiento proactivo, que usa gran cantidad de técnicas para
alargar la disponibilidad de las maquinas. La idea principal de un
mantenimiento proactivo es el analisis de las causas fundamentales de las

fallas en las maquinas.

1.3.4. Terotecnologia.

El planteamiento general de la terotecnologia (palabra proveniente de las raices
griegas: thero: cuidado; techno: técnica y logos: tratado) se resume en el cuidado
integral de la tecnologia y su proposito es plantear las bases y reglas para la
creacion de un modelo de la gestion y operacién de mantenimiento orientada por

la técnica y la logistica integral de los equipos (Mora, 2006, 27).

La terotecnologia es la tecnologia de instalacion, puesta en marcha,
mantenimiento, sustitucion y remocién de maquinaria y equipos, de la
retroalimentaciéon de esas actividades sobre el disefio de equipos y sobre las
operaciones de produccidon y otros topicos y practicas relacionadas
(MANTENIMIENTOMUNDIAL@), 2002).

1.3.5. Indicadores CMD (RAM).

Los indicadores de mantenimiento y los sistemas de planificacion empresarial
asociados al area de efectividad permiten evaluar el comportamiento operacional
de las instalaciones, sistemas, equipos, dispositivos y componentes de esta
manera sera posible implementar un plan de mantenimiento orientado a
perfeccionar la labor de mantenimiento (CYBERTESIS@2006).

= Confiabilidad (fallas). La frecuencia con la cual ocurren las fallas en el tiempo,
se conoce como confiabilidad. Si no hay fallas, el equipo es ciento por ciento
(100%) confiable; si la frecuencia de fallas es muy baja, la confiabilidad del
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equipo es aun aceptable; pero si la frecuencia de fallas es muy alta, el equipo
es poco confiable. Un equipo bien diseinado, perfectamente montado,
correctamente probado y apropiadamente mantenido no debe fallar nunca; sin
embargo, la experiencia ha demostrado que incluso los equipos mejor
disefiados, montados y mantenidos no eliminan completamente las fallas
(Bazovsky,2004, 54).

= La probabilidad que un equipo tiene de desempefar satisfactoriamente las
funciones para las cuales es disefado, durante un periodo de tiempo
especifico y bajo las condiciones de operacion, ambientales y de entorno
adecuadas se conoce como confiabilidad (Mora, 2006, 69) (Rodriguez y otros,
2004, 10) (Ebeling, 2005) (Dounce,1998,136).

o Indicadores de Confiabilidad. Los indicadores de confiabilidad deben reflejar
las propiedades esenciales de operacion del sistema, deben ser entendibles
desde el punto de vista fisico' (cientifico), simples de calcular desde el disefio
y simples de utilizar (Gnedenko y otro, 1995, 86) (Ver Figura 2).

' En este contexto se asume fisico como féormulas o conceptos comprobables.
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Figura 2. Tiempos de fallas, de funcionamiento y demas; que impiden la
funcionalidad del sistema o equipo.

Estado de
funcionamiento
a
l TTF > TBF —
<« UT —
SoFu SoFu SoFu SoFu SoFu
f, soas f f f,
~Fime -
Linn
inna:
LniEn
inna:
SoFa LRiEL SoFa SoFa l >
< ADT ‘+_ LDT’ | iempo
«— LDT — >« TIR —> < PM >
Puede llegar
DT atener LDT
también

Donde

TTF = Time To Failure = Tiempo hasta Fallar (se usa en equipos que solo fallan una vez, no reparables).

f=Fallai-ésima

m = namero de fallas ocurridas en el tiempo que se revisa, desde f, hasta f;

TTR = Time To Repair = Tiempo que demora la reparacion neta, sin incluir demoras ni tiempos logisticos, ni tiempos invertidos en
suministros de repuestos o recursos humanos.

MTTR = Mean Time To Repair = Tiempo Medio para Reparar=S TTR/m

TBF = Time Between Failures = Tiempo entre Fallas.

MTBF = Mean Time Between Failures = Tiempo Medio entre Fallas =S TBF / m

UT = Up Time = Tiempo Util en el que equipo funciona correctamente.

MUT = Mean Up Time = Tiempo Medio de Funcionamiento entre Fallas =S UT/ m

DT = Down Time = Tiempo no operativo.

MDT = Mean Down Time = Tiempo Medio de Indisponibilidad o no funcionamiento entre Fallas = S DT/ m

ADT = Administrative Delay Time = retrasos administrativos exégenos a la actividad propia de reparacion, diferentes al tiempo activo
neto de la reparacion; ejemplos de estos son: suministro de personal especializado, entrenamiento de recursos humanos
requeridos para esa reparacion, revisién de manuales de mantenimiento u operacion, localizacién de herramientas,
cumplimiento de procesos y/o procedimientos internos, etc.

LDT = Logistics Delay Time = retrasos logisticos la obtencién de insumos para la reparacion, en los procesos de
mantenimiento o de produccion, en los tiempos de suministros, etc. como por ejemplo el tiempo requerido para transporte de
repuestos, o el tiempo que hay que esperar a que se construya un repuesto especial por parte de los fabricantes, etc.

LDT = ADT + LDT’ = Logistic Down Time = Tiempo total logistico que demora la accién propia de reparacién o mantenimiento. Son
todos los tiempos exégenos al equipo que retrasan el tiempo activo.

MLDT = Mean Logistics Down Time = Tiempo Medio de Tiempos Logisticos

SoFa = State of Failure = Estado de Falla, el equipo no funciona correctamente.

SoFu = State of Functioning = Estado de Funcionamiento correcto.

PM = Planned Maintenances = Mantenimientos Planeados, pueden ser preventivos o predictivos.

Ready Time = Tiempo de Alistamiento = el equipo o sistema esta disponible, opera pero no produce, no esta en carga operativa.

Mora, 2006, 59.

Las descripciones de confiabilidad en términos cuantitativos son: tiempo medio
entre fallas (MTBF'"), tiempo medio para fallar (MTTF') y tiempo medio entre
mantenimientos (MTBM™) (Vallejo, 2004, 27).

"MTBF: Mean Time Between Failures.
2MTTF: Mean Time To Failure.
* MTBM: MeanTime Between Maintenance.
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o Curva de confiabilidad. La representaciéon grafica del funcionamiento después
de transcurrido un tiempo t en un periodo T total. Se puede entender de dos
maneras: la primera consiste en la representacion de la probabilidad de
confiabilidad o supervivencia que tiene un elemento, maquina o sistema
después de transcurrido un determinado tiempo t (usada en items reparables);
la otra forma de interpretarla es cuando se estan analizando varios o multiples
elementos no reparables, (normalmente similares) que tienen la misma
distribucion de vida util, en este caso expresa el porcentaje de ellos que aun
funcionan después de un tiempo t (Vallejo, 2004, 32).

La forma grafica en que se expresa la confiabilidad, depende de su formulacion
matematica. La probabilidad de ocurrencia de un evento se define mediante la

expresion mostrada en la Ecuacion 1.

Ecuacion 1. Probabilidades de ocurrencia de un evento (falla) y confiabilidad.

an 0
P. =¢c—=
' gNﬂ
P, = lim 210
N®¥eNg
R, =1-P,

Mora, 2006, 70.

Donde:

n: Numero de eventos de falla (en confiabilidad) a estudiar.
N: Es el numero total de eventos posibles.

Pf: Es la probabilidad de falla.

Rs: Como la probabilidad de confiabilidad o de éxito o de supervivencia en un
tiempo a, siendo Pf la probabilidad de falla en ese mismo tiempo a.
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La ecuacion o representacion matematica de la funcion de confiabilidad viene
dada por la Ecuacion 2 y tiene dos curvas tipicas que se pueden apreciar en la

Figura 3.

Ecuacién 2. Representacion matematica de la funcién de confiabilidad.

R(t) = P|T 2 ¢]

Leemis, 1995, 46; Ebeling, 1997, 23.
Donde:

R(t) Es una funcion decreciente de confiabilidad o supervivencia; que decrece a

medida que incrementa el tiempo.

R(0) = 1, Todo elemento antes de iniciar su funcionamiento tiene una confiabilidad

maxima, del cien por ciento (100%).

t 20, t Es el tiempo determinado para evaluar el funcionamiento de la maquina o

equipo.

LimR(¢)
t® ¥

de falla asi sea en un tiempo grande o infinito.

=0, Expresa que cualquier elemento o maquina siempre entra en estado

Figura 3. Dos curvas tipicas de confiabilidad.

T

B2

Leemis, 1995, 47.
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o Curva de Davies o de la bafera. La curva de la bafera, es una curva que
permite analizar los fallos durante el periodo de vida util de un equipo (aparato
o maquina). Tiene forma de bafiera debido a que la vida util de los dispositivos

tiene un comportamiento que viene reflejado por tres etapas diferenciadas.

La confiabilidad distingue tres tipos caracteristicos de fallas (excluyendo dafos
por manejo inadecuado, almacenado u operacion inapropiada de los usuarios),
que son inherentes al equipo, que ocurren sin ninguna falla por parte del
operador y estan relacionadas con cada una de las regiones de vida del
elemento y el tipo de falla que en ella ocurren; estas fallas son las tempranas,

las aleatorias y las de envejecimiento como se muestra en la Figura 4.

Figura 4. Curva de Davies o de la bafiera.

=
Tasa de Fallas
-
Fase | de rodaje o Fase Il de madurez o de Fase Il de
mortalidad infantil vida util envejecimiento
Etapa | Etapa Il Etapa lll
de la de la de la
fase lll fase lll fase Ill
Fallas Fallas Fallas de
tempranas aleatorias desgaste
Las fallas en esta fase | se deben Las fallas en la fase Il se originan Las fallas de la fase Ill se fi en el
a: fi de asi te por ion i i de los elementos, envejecimiento o la pérdida de
materiales, disefios deficientes, de los equipos, sobrecarga en la fi i i Son por el exceso uso, desuso
montajes inad i de pr io i o abuso; se generan por el tiempo o por las
mantenimientos incorrectos, calidad constantes en las ici il ias del entorno. Es la etapa de sustitucion y
deficiente en el tos y rep fi i ient: etc. En g I se reposicion de los di itivos y maqui que llegan a
etc. Zona del debugging. debe a causas inmediatas o basicas la parte derecha de la curva, cuando su mantenimiento
por ici técni de es mas que r los, su
equipos o del recurso humano. funcionalidad es mas cara que sustituirlos por nuevos.
n
>
0 1 constante 1 2 constante 2 o mayor
beta, factor de forma
que se obtiene por célculo de la pendiente al darle forma lineal a la distribucién de Weibull.

Mora, 2006, 78.
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o Distribuciones utilizadas en el calculo de confiabilidad. Los valores de la
probabilidad de falla, la probabilidad de éxito o confiabilidad, la vida media, los
parametros de wuna distribucidn o cualquier otro parametro aplicable,
constituyen los grandes interrogantes a partir de los cuales se establece el
estudio de la confiabilidad (RELIASOFT@2000):

= Distribucion Exponencial.

= Distribucion de Weibull.

= Estimacion de la desconfiabilidad (por métodos graficos y minimos
cuadrados).

» Pruebas de bondad de ajuste (Ji, Kolmogoérov-Smirnov y Anderson-
Darling).

o Importancia. La competitividad es cada vez mas critica y debatida en todos los
paises del mundo; por tal motivo el reto de los paises no es solo realizar
grandes inversiones o redisefiar para mejorar, sino hacer buenas rutinas de

mantenimiento y fabricar productos cada vez mas confiables (Lyu,1996,51).

= Mantenibilidad (reparaciones). Es la probabilidad para que un elemento,
maquina o dispositivo, pueda regresar nuevamente a su estado de
funcionamiento normal después de una averia, falla o interrupcion productiva
(funcional o de servicio), mediante una reparacion que implica la realizacion de
unas tareas de mantenimiento, para eliminar las causas inmediatas que

generan la interrupcion (Mora, 2006, 76).

La rapidez con la cual las fallas o el funcionamiento defectuoso en los equipos
son diagnosticados y corregidos, se entiende como mantenibilidad; o cuando el
mantenimiento programado es ejecutado con éxito, se puede decir que una
maquina o equipo es mantenible cuando es facil de reparar, en el buen sentido

de la palabra: cantidad y disponibilidad de los repuestos, cantidad de mano de

28



obra, complejidad de la tarea a realizar, seguridad de recuperacion, facilidad de
prueba y localizacion fisica del elemento, herramientas y personal calificado,
etc. (Dounce, 1998,135) (Knezevic, 1996, 51).

o Importancia. La ingenieria de mantenibilidad se crea cuando los disefadores y
fabricantes comprenden la carencia de medidas técnicas y disciplinas
cientificas en el mantenimiento. Por esto es una disciplina cientifica que
estudia la complejidad, los factores y los recursos relacionados con las
actividades que debe realizar el usuario para conservar la mantenibilidad de un
producto y que elabora métodos para su cuantificacion, evaluacion y mejora
(Toro y Otro, 2003, 18).

La mantenibilidad se mide de forma clara en términos de los tiempos
empleados en las diferentes restauraciones, reparaciones o realizacion de las
tareas de mantenimiento requeridas para llevar nuevamente el elemento o

equipo a su estado de funcionalidad y normalidad (Mora, 2006, 75).

o Curva de mantenibilidad. El tratamiento de la curva de mantenibilidad es similar
al de la curva de confiabilidad como se muestra en la Figura 5; esta funcion se
representa por M(t) e indica la probabilidad de que la funcidén del sistema sea
recuperada y el equipo sea reparado dentro de un tiempo definido t antes de
un tiempo especificado total T (Rodriguez y otros, 2004, 16).

Ecuacion 3. Representacion matematica de la funcién de Mantenibilidad.

(M(1)=P[T£4]]

Mora, 2006, 78.

Donde:

M(t): Funcion de mantenibilidad o de reparacion, la cual es creciente, va

aumentando en la medida que se incrementa el tiempo t.
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M (0)=0: Denota que siempre la probabilidad de realizar un mantenimiento en un
tiempo cero es cero, en la medida que se amplia el tiempo de realizacion, la curva
de mantenibilidad aumenta para volverse maxima en un tiempo mayor o infinito;
esto revela que en la medida que se asigne un tiempo mas grande y maximo T
para realizar un mantenimiento, la probabilidad exitosa de realizarlo en un tiempo t

crece.
T: Es el tiempo maximo o limite superior total.
t: Es el tiempo determinado para realizar la accion de mantenimiento.

T < t: Denota que siempre el tiempo total T es menor o igual que el tiempo de
evaluacion t de estudio de la reparacién, o dicho de otra manera la finalizacion de
la reparacién se logra siempre en un tiempo T menor a t, t siempre es mayor o
igual a cero.
Limie M) =1 Expresado como M(t) = 1, denota que cualquier elemento tiene una
probabilidad tendiente al 100% de ser bien reparado asi sea en un tiempo infinito.

Figura 5. Dos curvas de mantenibilidad tipicas.

M)

M(t)2

Knezevic, 1996; 59.
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o

Indicadores de mantenibilidad. Los indicadores de mantenibilidad se aplican

tanto para mantenimientos planeados como no planeados.

El mantenimiento planeado cuyo principal proposito es el establecimiento de
sistemas de control del mantenimiento de los equipos para la eliminacion de
los problemas, buscando siempre el mejoramiento continuo, aplicando las
mejores técnicas de mantenimiento preventivo y predictivo pasando siempre
por las fases de inspeccidn y diagnostico, planeacion, programacion, ejecucion,
control y retroalimentacion, capacitacion, analisis de fallas, etc., que busquen
prolongar la vida util del componente, disminuir el numero de fallas e
incrementar el MTBF del sistema (INGENIERIAYMANTENIMIENTO@2006).

El mantenimiento no planeado o correctivo, consiste en la reparacion de las
averias o fallas, cuando éstas se presentan por acciones extrafas o
imprevistas y no programadas como ocurria en el caso del mantenimiento
planeado. Esta forma de mantenimiento impide el diagnostico fiable de las
causas que provocan la falla, pues se ignora si fallé por mal trato, por
abandono, por desconocimiento del manejo, por desgaste natural, etc. El
ejemplo de este tipo de mantenimiento es la habitual reparacién urgente tras
una averia que obligb a detener maquina o0 equipo dafiado
(SOLOMANTENIMIENTO@20086).

Disponibilidad. La disponibilidad es la probabilidad de que el equipo esté
operando satisfactoriamente en el momento en que sea requerido después del
comienzo de su operacion y se usa bajo condiciones estables; el tiempo total
considerado puede incluir el tiempo de operacion, tiempo activo de reparacion,
tiempo inactivo, tiempo en mantenimiento preventivo, tiempo administrativo y
tiempo logistico de acuerdo con el tipo de disponibilidad seleccionada
(Blanchard y otro,1995;127) (Rodriguez y otros, 2004, 21) (Vallejo, 2004, 44)
(Céspedes y otro, 2003, 57).
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Importancia. La disponibilidad es una consideracion importante en sistemas
relativamente complejos, como plantas de energia, satélites, plantas quimicas
y estaciones de radar. En dichos sistemas, una alta confiabilidad no es
suficiente por si misma para asegurar que el sistema estara disponible cuando
se necesite (O'Connor, 1989,134).

La disponibilidad es una medida importante y util en casos en que el usuario
debe tomar decisiones para elegir un equipo entre varias alternativas. Para
tomar una decisidn objetiva con respecto a la adquisicion del nuevo equipo, es
necesario utilizar informacion que abarque todas las caracteristicas
relacionadas, entre ellas la disponibilidad, que es una medida que suministra
una imagen mas completa sobre el perfil de funcionalidad (Toro y otro, 2003,
21).

Ecuacién 4. Ecuacion general de disponibilidad.

Ut
UT +DT

Vallejo, 2004, 44.

Donde:

UT:

DT:

o

Tiempo de funcionamiento.
Tiempo de parada.

Indicadores de disponibilidad. Los diferentes tipos de disponibilidad, su
eleccion y aplicacion, vienen dadas a través de los datos registrados con
respecto a la maquina; en ultimas, es la informacion u hoja de vida de la
maquina durante todo su vida de produccion la que determina la disponibilidad
a calcular (Ver Figura 6).
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Figura 6.

Tipos de disponibilidad.

Genérica o de
Steady-state

Es util cuando no se
tienen desglosados
los tiempos de
reparaciones o de
mantenimientos
planeados; o cuando
no se mide con
exactitud ni los
tiempos logisticos, ni
administrativos ni los
tiempos de demoras
por repuestos o
recursos humanos
que afecten el DT.

No asume que los UT
sean altos y los DT
bajos. Es dtil al
iniciar procesos
CMD, engloba todas
las causas.

Debe usarse entre 2
y n eventos.

Inherente o
Intrinseca

Considera que la no
funcionalidad del
equipo es inherente
no mas al tiempo
activo de reparacion.

No incluye los
tiempos logisticos, ni
los tiempos
administrativos ni los
tiempos de demora
en suministros.
Asume idealmente
que todo esta listo al
momento de realizar
la reparacion.

Se debe cumplir que
los UT sean muy
superiores en tiempo
alos MTTR (al menos
unas 8 o mas veces)
y que DT tienda a
cero en el tiempo.

Alcanzada

Tiene en cuenta tanto
las reparaciones
correctivas, como los
tiempos invertidos en
mantenimientos
planeados
(preventivo y/o
predictivos); no
incluye los tiempos
logisticos, ni los
tiempos
administrativos ni
otros tiempos de
demora.

Los mantenimientos
planeados en exceso
pueden disminuir la
disponibilidad
alcanzada, aun
cuando pueden
incrementar el
MTBM.

Disponibilidad factible de calcular o deseada de utilizar

Operacional

Comprende, a
efectos de la no
funcionalidad, el
tener en cuenta:

tiempos activos de
reparacion

correctiva, tiempos

de mantenimientos
planeados

(preventivos o

predictivos), tiempos
logisticos

(preparacion,
suministros de

repuestos o recursos
humanos), tiempos
administrativos,
demoras, etc.

Es util cuando
existen equipos en
espera para
mantenimiento.

Operacional
Generalizada

Se sugiere cuando los]
equipos no operan en
forma continua, o en
los eventos en que el
equipo esta disponiblg
pero no produce.

Es necesaria cuando
se requiere explicar log
tiempos no operativos

Asume los mismos
parametros de célculol
de la alcanzada,
adicionando el Ready
Time tanto en el
numerador como en e
denominador.

Se usa cuando las
maquinas estan listas|
(Ready Time) u operan

en vacio.

Mora, 2006, 57.
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1.4. CONCLUSIONES DEL CAPITULO

Los indices de confiabilidad, disponibilidad y mantenibilidad (CMD), juegan un
papel decisivo no solo para la toma de decisiones, sino también en el éxito de los
negocios; son una herramienta eficaz a la hora de evaluar la eficiencia y

productividad del personal y del activo.

La productividad y competencia son caracteristicas de los ambientes donde se
desempenfan las industrias dentro de un mundo globalizado que exige maximizar
las capacidades productivas y minimizar costos, esto no seria posible sin un
analisis previo de los sistemas y de los departamentos que permitan evaluar la
gestion de la planta en pro de los objetivos y las unidades estratégicas de negocio

de una empresa.
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2. PERFIL DE FUNCIONALIDAD DE LA MAQUINA

2.1. OBJETIVO

Ubicar los tiempos de funcionamiento, reparaciones, tareas predictivas, tiempos
de demora, y demas; pertinentes en el calculo CMD.

2.2. INTRODUCCION

La Fabrica de Hilados y Tejidos del Hato (Fabricato), llamada ahora Textiles
Fabricato Tejicondor S.A. nace el 26 de Febrero de 1920, bajo un panorama
deficiente en términos textiles, pero prometedor en comparacion con los inicios
industriales del pais para la época. Fabricato Tejicondor se establece en Bello con
el firme proposito de imponer con calidad un sello de reconocimiento regional,

local y mundial; “tejiendo progreso a partir de hilos y tintas™.

El capitulo pretende sintetizar los tiempos necesarios para hacer el calculo de los
indices CMD, y que deben ser analizados una vez se elija la disponibilidad a

utilizar en la engomadora tefidora Sucker Muller.
2.3. DESARROLLO
2.3.1. Proceso de engomado

El engomado es un proceso que no se trata de un asunto de engranajes

mecanicos Unicamente sino de coordinacion de variables medibles en

' Archivos de la empresa Fabricato.
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su gran mayoria, pero que necesariamente requieren e una persona experta al

frente de la maquina.

2.3.2. Materiales del proceso de engomado
Los telares durante el proceso de engomado requieren de por lo menos cuatro

elementos necesarios que se describen en la tabla 4.

Tabla 4. Materiales del proceso de engomado.

MATERIAL FUNCION Y CARACTERISTICAS

La urdimbre o trama que se engoma puede
ser cien por ciento (100%) pura, o con
mezclas de diferente tipo de acuerdo a la
orden de produccion.

Los endurecedores o aprestos utilizados en el
proceso de engomado pueden ser naturales o
modificados:

Almidones naturales: los que no se somenten
a un proceso distinto al de la extracciéon del
grano de origen.

Urdimbre

Almidones
Almidones modificados: tambien llamados
transformados, son los que se somenten a
procesos posteriores a la extraccion del grano.
En este proceso se busca la menor viscosidad
en la solucion de goma.

Son una extensa linea de productos quimicos
0 mezclas fisicas de distintas grasas,
pegantes o agentes higroscopicos con miras a
modificar la pelicula de goma para darle la
caracteristica necesaria para un buen
engomado.

Suavizantes

El tipo o clase de fibra que se desea engomar,
debe tenerse en cuenta para utilizar el aditivo
Aditivos afines a la fibra que |a fin a esta fibra, ya que a partir de la goma se

se engoma asegura la primera parte del proceso de
engomado y la calidad de la tela al final del
mismo.
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2.3.3. Caracterizacion de la maquina

0o Engomadora Tefidora. La engomadora es la maquina en la cual se hace el
encolado o también llamado engomado, con el fin de aumentar la resistencia
de la urdimbre para que soporte la friccion y tension en el telar
(lageneral@2006).

La tefiidora es la encargada de dar el color a la tela una vez se disponga sobre
ella la goma. El proceso de engomado consiste en agrupar cilindros que van a
ser montados en telares y tienen la urdimbre ya dispuesta de la manera
correcta, una vez se montan estos cilindros a la engomadora tefidora, se
someten a un bafio en la solucidn de goma adecuada dependiendo de sus
componentes, tipo de tela y producto terminado que se quiere conseguir. Este
bafio se realiza con el fin de darle mas firmeza a la tela para pasar al

entramado.

Las engomadoras constan generalmente de ocho procesos, ciclos o
componentes basicos mostrados en la Tabla 5.
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Tabla 5. Procesos de la engomadora.

Momhbre del Proceso Descripcian

CREEL Parte donde se montan los cilindros de las
urdidaras, conectados a su vez a chumaceras
recubiertas con fibra gue hacen las veces de
freno, llevan ademas una cuerda con pesas
fque se encargan de frenar el cilindro una vez
pare la manguina, esto permite también tensar
la urdimhre.

CAJAS DE GOMA Son los recipientes encargados de almacenar
la solucidn de gora para la fibra eh proceso
se denominan cajas de goma.

CILINDROS ESCURRIDORES La presion ejercida por log cilindros en esta
parte del procesn, es |3 encargada de eliminar

gl excesn de goma que queda en la urdimbre,
CILINDROS SUMERJIDORES El hilo debe ser bafado en la solucion de
goma para permitir el encolado de manera

unifarme, esta tarea la realizan los cilindros
sumergidaores.

CILINDROS SECADORES Secan el hilo va engomada por el apresto,
mediante el contacto del hilo mismo con I3

superficie del cilindro  alimentada  par un
serpertin de vapor v recubieto por tefldn;
esta evita la adherencia del hilo a las cilindros
de secado.

CABEZA DE LA MAGQUINA Datle el ancho programado a la urdimbre,
regular  la densidad de enrollamiento  y

cantrolar el proceso.
SISTEMA DE TRASMISION Como su nombre 1o indica, es el sistema

dotado de un motor generador gue conectado

3 waros sisternas agkiliares de transmisian,
hacen mover la maguina.
TAMQLE PREPARADOR DE G OMA La preparacion de la solucion de goma o

presto, se hace mezclando los productos de

engomado en un tangue provisto de un
agitador o mezclador ¥ de un serpentin con

agujeros.

= Engomadora teiidora Sucker Miiller. EI montaje de la engomadora tefidora
Sucker Muller marca Hacoba, se realiza bajo la orden de trabajo numero 0661;

el primero de Febrero del afio 2003, comenzando con el acoplamiento de los
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rieles del atril, en Fabricacion Nacional. Entre el 15y el 30 de Febrero de 2003,
se descargan los contenedores y entre el 10 y el 15 de Marzo del mismo afio
llega a la empresa el técnico aleman Rolf Sivericht.

La maquina comienza a ensamblarse finalizando el mes de Marzo hasta finales
del mes de Noviembre del afio 2003 e inicia su periodo de pruebas en la

primera semana de Diciembre de ese mismo afio.

El arranque oficial de la maquina se realiza el 7 de Diciembre de 2003 es
necesario anotar que el tiempo estimado de montaje fue de diez meses,
trabajando jornadas laborales de doce horas diarias de lunes a domingo y con
un grupo interdisciplinario de técnicos y profesionales, entre los que se
contaban ademas, cuatro tuberos, cuatro soldadores, tres paileros, tres
ayudantes de paileria, siete mecanicos, seis electricistas, dos pintores y siete
instrumentistas. Todos coordinados por el Ingeniero Carlos Mario Tamayo.

2.3.4. Importancia del analisis de fallas

El analisis de fallas es un proceso sistémico que perdura en el tiempo, es de
accion permanente, el grupo caza-fallas se reune en forma constante y periodica,
se debe mantener un registro activo en tiempo real de todos los hechos, acciones,
analisis de fallas, evidencias, controles, registros, datos, etc.

Las consecuencias de una falla no solo son la falta de funcionalidad, en ocasiones
pueden producir: dafos al medio ambiente, pérdidas de vida humana, siniestros
parciales o totales a personas, dafos a bienes materiales o a servicios, entre

otros.

La utilizacion de los parametros directos y asociados al CMD permiten la

comparacidon contra equipos similares o afines a nivel; también establece una
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relacion de comportamiento en el tiempo consigo mismo, es decir permite la

valoracion de la misma maquina en el tiempo para conocer su evolucion.

La interpretacion, uso y analisis de las curvas caracteristicas CMD, de sus
pronosticos y de todos los calculos asociados se desprenden las estrategias a
realizar para lograr alcanzar las metas, objetivos, mision y vision de las empresas
a través del uso intensivo de estos instrumentos en la gestién y operacién de

mantenimiento.

Los valores CMD son de indole operativo y de mantenimiento como de gestion
integral de una fabrica, ellos en si mismos no tienen en cuenta los aspectos
economicos y monetarios, para tener en cuenta este aspecto se hace
indispensable relacionar los valores calculados CMD con la inversion en dinero
realizada para alcanzarlos, para ello se utiliza a nivel universal el concepto de

LCC* y de costos de mantenimiento.

Las consecuencias de las fallas se miden mediante la evaluacion del impacto de
ellas sobre: la organizacion o sus componentes; la funcion principal de
mantenimiento es atenuar o eliminar estas consecuencias mediante la utilizacion
de las herramientas basicas o avanzadas, con las operaciones, las tacticas y la
estrategia integral de mantenimiento. Es probable que las consecuencias sean
mas importantes que las caracteristicas técnicas de las fallas en si mismas.

Consiste en la descripcién de lo que ocurre en cada modo de falla.

2.3.5. Conceptos para la adquisicién de datos

= Tareas predictivas. Las tareas “a condicion de” son las que se deben definir
previamente ya que la frecuencia de cualquier forma de mantenimiento "a-
condicion-de" se basa en el hecho de que la mayoria de las fallas no ocurren
repentinamente. En la mayoria de los casos es posible detectar que la falla ha

* LCC: (Life Cycle Cost): Costo del Ciclo de Vida.
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comenzado a ocurrir, durante los estadios finales del deterioro, a estas tareas
programadas de analisis y chequeo en lugares criticos se les denomina tareas
predictivas, que como su nombre lo indica buscan predecir las fallas.

Mantenimientos planeados o mantenimiento preventivo. El desarrollo de un
enfoque sistematico para todas las actividades de mantenimiento, se
denominan acciones planeadas. Esto significa identificar la naturaleza y el nivel
de mantenimiento preventivo para cada parte del equipo, la creacion de
estandares y la definicién de las responsabilidades del personal operativo y de

mantenimiento.

La necesidad de rebajar el correctivo en una compafia y todo lo que éste
representa, da lugar al mantenimiento preventivo, que pretende reducir la
reparacion mediante una rutina de inspecciones periodicas y la renovacion de
los elementos dafiados. Basicamente consiste en programar revisiones de los
equipos, apoyandose en el conocimiento de la maquina en base a la
experiencia y a los datos histéricos obtenidos de la misma. Se establece
posteriormente un plan de mantenimiento para cada maquina, donde se
explican los procedimientos, revisiones y acciones necesarias para mantener la

maquina a punto.

Mantenimientos correctivos. Los tiempos que impiden el correcto
funcionamiento del equipo se le denominan tiempos de falla, pueden ser
debido a reparaciones o a la no disponibilidad del mismo. La confiabilidad de
un componente depende del tiempo que el equipo haya estado en servicio. En
los estudios de confiabilidad es muy importante la distribucidn de los tiempos
de falla, esto es, la distribucién del tiempo transcurrido durante la falla de un
componente en unas condiciones ambientales especificas (SELINC@2006).
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Las actividades orientadas hacia la restitucion de las caracteristicas de
funcionamiento de un equipo o sistema después de ocurrida la falla se le
denominan acciones correctivas. Por lo general estas fallas acarrean retrasos
en la productividad y por consecuencia pérdidas para la empresa en general.
Este tipo de mantenimiento se clasifica en:

o No Planificado. Es el mantenimiento de emergencia (reparacion de roturas),
debe efectuarse con urgencia ya sea por una averia imprevista a reparar lo mas
pronto posible o por una condicion imperativa que hay que satisfacer (problemas
de seguridad, de contaminacion, de aplicacion de normas legales, etc.). al
contrario del caso de mantenimiento preventivo, son fallas que no se presentan de

manera planeada.

o Planificado. El mantenimiento correctivo planificado consiste en la reparacion
de un equipo 0 maquina cuando se dispone del personal, repuestos, y
documentos técnicos necesarios para efectuarlo. Se sabe con antelacidén qué es lo
que debe hacerse, de modo que cuando se para el equipo para efectuar la
reparacion, se cuenta con recursos necesarios para realizarlo correctamente. Este
tipo de correctivo es muy normal en maquinas que presentan alguna
manifestacion de falla pero que por motivos ajenos a mantenimiento no se puede
parar sino que se deja trabajando hasta su maxima expresion (hasta que la

maquina lo permita).

= Tiempos logisticos y tiempos administrativos. Los tiempos de demora por
aspectos administrativos o de logistica, son todos los tiempos registrados por
falta de suministros, repuestos, personal, manuales, etc., que impiden la

coordinacion del mantenimiento y retrasan la reparacion de la maquina.
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2.3.6. Indicadores.

La preocupacion por la gestion de activos en una empresa, presenta diferentes y
diversas formas de ser alcanzada, entre las mas relevantes, sobresalen: la
inversiéon en 1&D* procurando disminuir los tiempos de reparacion y los de
mantenimientos planeados, los cuales se manifiestan con una reduccion tangible
de los tiempos que impiden la funcionalidad de los equipos, como DT o MTTR
MTBM, MTBMc, MTBMp Mp y M (Ver Figura 7).

Los indicadores mencionados anteriormente permiten conocer el estado de la
maquina desde el punto de vista de los tres conceptos que se han venido tratando
(Confiabilidad, Mantenibilidad y Disponibilidad; CMD); ayudan ademas a reconocer
dos aspectos importantes dentro del perfil de funcionalidad de la maquina, como lo
son: cada cuanto se realiza una accion de mantenimiento y cuanto demora.
Entiéndase por accion de mantenimiento, cualquier intervencion o manifestacion
de la maquina como lo es una accion correctiva, preventiva, o cualquier paro

causado por una fuerza exogena.

Los indicadores de mantenimiento y los sistemas de planificacion empresarial
asociados al area de efectividad permiten evaluar el comportamiento operacional
de las instalaciones, sistemas, equipos, dispositivos y componentes de esta
manera sera posible implementar un plan de mantenimiento orientado a
perfeccionar la labor de mantenimiento (KLARON@Z2006).

' |&D: Investigacién y Desarrollo.
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Figura 7. Tiempos que intervienen en la funcionalidad o no de la maquina.
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Mora, 2006, 59.

Down Time o Tiempo no operativo (DT). El equipo se encuentra en estado de
falla y no funciona correctamente (State of Failure SoFa); se conoce como DT

o Down Time, el tiempo no operativo de la maquina.

Mean Time To Repair o tiempo medio para reparar (MTTR).La medida de la
distribucion del tiempo de reparacidén de un equipo o sistema, se conoce como
MTTR. Este indicador mide la efectividad en restituir la unidad a condiciones
optimas de operacion una vez que la unidad se encuentra fuera de servicio por

un fallo, dentro de un periodo de tiempo determinado.

El tiempo medio para reparar es un parametro de mediciéon asociado a la
mantenibilidad, es decir, a la ejecucion del mantenimiento. La mantenibilidad,
definida como la probabilidad de devolver el equipo a condiciones operativas
en un cierto tiempo utilizando procedimientos prescritos, es una funcion del
disefio del equipo (factores tales como accesibilidad, modularidad,
estandarizaciéon y facilidades de diagnostico, facilitan enormemente el
mantenimiento). Para un disefio dado, si las reparaciones se realizan con
personal calificado y con herramientas, documentacion y procedimientos
prescritos, el tiempo de reparacién depende de la naturaleza del fallo y de las
mencionadas caracteristicas de disefio (KLARON@2006).
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Mean Time Between Maintenance o tiempo medio entre mantenimientos
(MTBM). Es el lapso de tiempo entre mantenimientos tanto reparaciones
correctivas o modificativas, como también mantenimientos planeados, sean de

orden preventivo o predictivo.

El tiempo medio entre mantenimientos (MTBM), mas que un indice de
confiabilidad es un indicador de la frecuencia de los mantenimientos; es
funcién de la frecuencia de los mantenimientos planeados (preventivos y/o
predictivos) MTBMp y no planeados (correctivos) MTBM¢, en ausencia de
mantenimiento preventivo el MTBMp se aproxima al MTBF (Mean Time
Between Failures) (Blanchard y otros,1994,111).

Mean Active Maintenance Time o tiempo medio de mantenimiento activo (M).
El tiempo medio de mantenimiento activo, es el tiempo requerido para realizar
cualquier tarea de mantenimiento. Es funcion de los tiempos medios de
mantenimiento correctivo y preventivo y sus frecuencias relativas; soélo
considera los tiempos activos de mantenimiento y no considera los tiempos

administrativos y logisticos (Blanchard y otros,1994;108).

Mantenimientos Planeados (Mp). El tiempo neto medio para ejecutar tareas

proactivas de mantenimientos planeados, se conoce como Mp.
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2.4. CONCLUSIONES DEL CAPITULO

El analisis de fallas en un equipo es un proceso sistematico necesario para la
identificacion de las fallas potenciales de un proceso, maquina o producto, antes
de que estas ocurran, se establece con el objetivo de eliminarlas o minimizar el

riesgo asociado a las mismas.

La aplicacién de estos conceptos sobre la maquina, permiten no sélo establecer
rutinas de mantenimiento y actividades en pro de su correcta funcionalidad, sino
que también ayudan a determinar los fundamentos necesarios para aplicar en la

Sucker Muller los indicadores CMD.
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3. DISPONIBILIDAD A UTILIZAR

3.1. OBJETIVO

Reconocer el tipo de disponibilidad factible de utilizar en la engomadora tefiidora
Sucker-Muller, acorde a la realidad de Fabricato Tejicondor S.A.

3.2. INTRODUCCION

El mantenimiento contemporaneo tiene que cumplir tantos requisitos como
condiciones se establezcan dentro de la compaiia, es por esta razén que ha
multiplicado su importancia. Los actuales requerimientos de calidad, tienen en
cuenta las condiciones actuales de las grandes industrias y todo su desarrollo
tecnoldgico; desde este punto de vista, el mantenimiento tiene la funcién de velar
por mantener costos competitivos; elevar la calidad; alcanzar altos indices de
disponibilidad; proteger el medio ambiente; predecir intervenciones y trabajar en la
mejora del equipamiento. Conocer el parque industrial y llevar un registro de
tiempos, son indispensables para evaluar la disponibilidad del equipo factible de
utilizar (CALIDAD Y MANTENIMIENTO@2006).

3.3. DESARROLLO

Las empresas generadoras de bienes y/o servicios que utilizan instalaciones,
edificios, maquinas, equipos, herramientas, utensilios, dispositivos, etc. para lograr
su objetivo social necesitan que estos activos se mantengan en un estado de
funcionamiento, confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad adecuados a sus
necesidades, al procurar que su vida util sea la maxima posible al minimo costo; lo

que se logra a través del mantenimiento, el cual actta como una entidad de
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servicio a la produccién. La forma de maximizar la eficacia, la eficiencia, la
efectividad y la productividad de los activos, es mediante el conocimiento y
aplicacion de las leyes que gobiernan la relacion entre produccion y
mantenimiento (Mora, 2006, 19).

3.3.1. Definicion general de disponibilidad

La disponibilidad, desde el punto de vista del mantenimiento, es la probabilidad de
que el equipo funcione satisfactoriamente en el momento en que sea requerido
después del comienzo de su operacion, cuando se usa bajo condiciones estables,
donde el tiempo total considerado incluye el tiempo de operacion, tiempo activo de
reparacion, tiempo inactivo, tiempo en mantenimiento preventivo (en algunos
casos), tiempo administrativo, tiempo de funcionamiento sin producir y tiempo
logistico se define como disponibilidad (Ramakumar,1996,8) (Blanchard vy
otros,1994,20) (Nachlas,1995,154) (Smith,1983) (Leemis,1995,148)
(Kececioglu,1995,24) (Diaz,1992,5) (Knezevic,1996,27) (Ebeling,2005) (Kelly y
otro,1998,3) (Kapur y otro,1977,225) (Rey,1996,161) (Halpern,1978,348) (Navarro
y otros,1997,28) (Modarres,1993,5) (Ordofiez,1992,11).

La imagen completa sobre el perfil de funcionalidad de un equipo esta dada por la
disponibilidad; que en la mayoria de los casos se considera como una medida
relevante y util cuando se deban tomar decisiones objetivas para elegir un equipo
entre varias alternativas (Mora, 2006, 63).

La relacion entre disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad se visualiza en la
Ecuacion 5, donde interactuan los tiempos utiles UT(Up Time 6 tiempo util) y los
tiempos de fallas debidas a reparaciones imprevistas DT (Down Time 6 tiempo no
operativo), como de otros tiempos relevantes en la disponibilidad o no

funcionalidad de las maquinas.
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La medicion de disponibilidad, se puede aproximar a la relacion mostrada en la
Ecuacién 6, donde se hace referencia al tiempo que el dispositivo opera
correctamente y funciona bien; entre el tiempo en el que la maquina realmente
puede operar (Mora, 2006, 59).

Ecuacién 5. Disponibilidad en relacion con la mantenibilidad y la confiabilidad.

Confiabili dad

Disponibil idad =
Confiabili dad + Mantenibil idad

Mora, 2006, 59.

Ecuacién 6. Relacién de disponibilidad.

. . Tiempo en que el dispositivo opera correctamente y funciona bien
Disponibilidad = :

Tiempo en que el elemento o maquina puede operar

Mora, 2006, 59.

La mayoria de los usuarios aseguran que necesitan la disponibilidad de un equipo
tanto como la seguridad. Hay varios métodos para lograrlo, uno es construir un
equipo que cuando falle sea facil de recuperar, y el otro es que sean confiables, y
por lo tanto, demasiado costosos (Knezevic,1996,27). Buscando cumplir uno de
estos métodos, se desea analizar los indicadores CMD en la engomadora tefidora

Sucker-Muller, para conocer su estado actual y futuro.

3.3.2. Tipos de disponibilidad

La disponibilidad recibe varias clasificaciones, de acuerdo a la clase de registros
de tiempos que la empresa contemple. Segun el Modelo Sistémico Kantiano
planteado por el Doctor Alberto Mora Gutiérrez en su libro Mantenimiento
estratégico para empresas industriales o de servicios, se usan cinco tipos de
disponibilidad descritas en la Figura 6. del Capitulo 1 (pag. 33): genérica,
inherente, alcanzada, operacional y operacional generalizada.
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= Disponibilidad genérica. La Ag o disponibilidad genérica, es muy util cuando se
tienen los tiempos totales de funcionamiento y de no disponibilidad, en este
caso no se poseen los tiempos exactos de demoras logisticas, suministros,

retrasos, otros (Ver Ecuacion 7).

Ecuacion 7. Disponibilidad Genérica (Ag).

[}
auvrt  wmur
Q UT+g DT MUT +MDT

Disponibilidad Genérica = A; =

Mora, 2006, 68

Los MUT" en la Ag solo consideran los tiempos en que el equipo funciona
correctamente, como a su vez los MDT* contemplan todo lo que genera no
disponibilidad, los tiempos de paradas previstas o planeadas por mantenimiento (u
otra causa) deben descontarse del tiempo en que el equipo puede operar. Por
ejemplo en el evento en que se tuviera un equipo que tiene tiempo util UT, otro
tiempo DT por fallas que generan reparaciones y ademas de lo anterior se tiene
tiempo invertido en PM mantenimiento preventivo, con un tiempo total TT, se

calcula la disponibilidad como se muestra en la Ecuacion 8.

Ecuacién 8. Disponibilidad genérica con mantenimiento preventivo

o o
Tiempo Funcionamiento  _ TT- g PM- g DT

Ag =— = o
Tiempo en que puede operar TT - a PM

Mora, 2006, 68.

= Disponibilidad inherente o intrinseca. (A|) Es la probabilidad de que el sistema
opere satisfactoriamente, cuando sea requerido en cualquier tiempo bajo las
condiciones de operacién especificas y un entorno ideal de soporte logistico,
es decir, con la disponibilidad adecuada de personal, repuestos, herramientas,

" MUT: Mean Up Time: Tiempo Medio de Funcionamiento entre Fallas.
'* MDT: Mean Down Time: Tiempo Medio de Indisponibilidad o no funcionamiento entre fallas.
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equipos de prueba y demas, sin considerar ninguna demora logistica o
administrativa (Blanchard y otros,1994;127) (Ver Ecuacion 9).

El MTTR es el tiempo activo neto de reparacion sin ninguna demora y con
todos los recursos disponibles al iniciarse la reparacion. La A, (Disponibilidad
Inherente) no contempla los mantenimientos planeados (preventivos o
predictivos). Esta basada unicamente en la distribucion de fallas y la
distribucion de tiempo de reparacion (Ebeling,1997;255). A; puede ser usada
como un parametro para el disefio (Hecht y otro,2001,6). Como su palabra lo
expresa solo reconoce actividades de reparaciones inherentes al sistema, no

exdgenas.

Las empresas que invierten tiempos relevantes en actividades planeadas de
mantenimiento (preventivo y/o predictivo), pueden utilizar esta disponibilidad
que tiene en cuenta las tareas proactivas de mantenimiento que generan no
disponibilidad (Mora, 2006, 69).

Ecuacion 9. Disponibilidad Inherente (A).

MTBF

Disponibilidad Inherente =4, = —————
MTBF + MTTR

Mora, 2006, 69.

Donde:

MTBF: Mean time between failures (tiempo medio entre fallas).

MTTR: Mean time to repair (tiempo medio para reparar).

Disponibilidad alcanzada. (Aa) La probabilidad de que el sistema opere
satisfactoriamente, cuando sea requerido en cualquier tiempo bajo las
condiciones de operacion especificadas y un entorno ideal de soporte logistico,
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sin considerar ningun retraso logistico o administrativo pero involucrando en
sus calculos los tiempos imputables a las actividades planeadas de
mantenimiento, se conoce como disponibilidad alcanzada (Aa) como se

muestra en la Ecuacion 10.

Ecuacion 10. Disponibilidad alcanzada (Aa).

1 1
MTBM MTBM * MTBM ,
MTBM + M MTTR | M,
1 . MIBM .~ MTBM,
L, Lo,
MTBM . MTBM, MTBM. MTBM,

Disponibilidad Alcanzada= A, =

Mora, 2006, 69.
Donde:

MTBM: mean time between maintenance o sea el tiempo medio entre
mantenimientos (tanto reparaciones correctivas o modificativas, como también

mantenimientos planeados, sean de orden preventivo o predictivo).

MTBM: tiempo medio entre mantenimientos, mas que un indice de confiabilidad es
un indicador de la frecuencia de los mantenimientos (Ver Ecuacion 11); es funcion
de la frecuencia de los mantenimientos planeados (preventivos y/o predictivos) y
no planeados (correctivos), en ausencia de mantenimiento preventivo el MTBM se
aproxima al MTBF (Blanchard y otros,1994,111).

M . Mean time active maintenance (MTM): tiempo medio de mantenimiento

(correctivo y planeado).
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Ecuacién 11.MTBM: tiempo medio entre mantenimientos.

1
1 + 1
MTBM, MTBM

MTBM =

Mora, 2006, 70.
Donde:

MTBMc: tiempo medio entre mantenimientos no planeados (correctivo), se
aproxima al MTBF.

MTBMp: tiempo medio entre mantenimientos planeados.

Ahora, para el calculo del M seusala expresion de la Ecuacion 12.

Ecuacién 12. Mean active maintenance time: tiempo medio de mantenimiento
activo.

MTTR | M,
MTBM, MTBM ,
Lo, 1
MTBM, MTBM ,

W =

Mora, 2006, 70.

Donde:

MTTR: Mean time to repair. Es el tiempo neto medio para realizar reparaciones o

mantenimientos correctivos, sin incluir demoras logisticas ni retrasos

administrativos, es el mismo definido para las anteriores disponibilidades.
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Mp: Es el tiempo neto medio para ejecutar tareas proactivas de mantenimientos

planeados.

M: Mean active maintenance time: Es el tiempo medio de mantenimiento activo

requerido para realizar cualquier tarea de mantenimiento. Es funcion de los

tiempos medios de mantenimiento correctivo y preventivo y sus frecuencias

relativas; solo considera los tiempos activos de mantenimiento y no considera los

tiempos administrativos y logisticos (Blanchard y otros,1994;108) (Vallejo,2004,
46).

Disponibilidad operacional (Aog). La probabilidad de que el sistema opere
satisfactoriamente, cuando se requiere que funcione bien en cualquier tiempo
bajo las condiciones de operacidén especificas en un entorno real de soportes
logisticos, abarcando por lo tanto dentro de los tiempos de mantenimiento, los
tiempos causados por los retrasos logisticos y administrativos, es decir, todos
los tiempos concernientes al estado de reparacion, incluyendo el
mantenimiento programado y no programado se conoce como disponibilidad
operacional (Ao) (Mora, 2006, 72).

La disponibilidad operacional se emplea cuando se tienen en cuenta los
tiempos logisticos y administrativos de demoras en la gestion del
mantenimiento y en la operacion de equipos, antes o después de una
intervencion correctiva o planeada y, se expresa mediante la Ecuacion 13.

Ecuacion 13. Disponibilidad operacional (Ao).

MTBM

Disponibilidad Operacional = A4, = ——————
MTBM + M’

Mora, 2006, 72.
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Donde:

MTBM: Mean time between maintenance: Tiempo Medio entre Mantenimientos y
se calcula igual que en la Disponibilidad Alcanzada (Ver Ecuacién 12.) tanto para
reparaciones correctivas como para mantenimientos planeados, en este elemento
no inciden para nada: ADT (Administrative Delay Times), LDT’ (Logistics Delay

Time) ni LDT (logistics Down Time).

M': Incluye los LDT = ADT+LDT’, y se calcula exactamente igual que el M , sélo
que al momento de calcular el MTTR no solo se toman los correspondientes
TTR1, TTR2,...,TTRn (Time to Repair) netos, sino que se le suman
respectivamente sus LDT pertinentes a cada una de las reparaciones. Al igual al
momento de calcular el Mp se le debe sumar a cada tiempo de mantenimiento

planeado su respectivo LDT en caso de existir.

= Disponibilidad operacional generalizada. (Aco) Los dispositivos, las maquinas,
los sistemas y empresas que quieran tener en cuenta en la disponibilidad, el
tiempo en que el equipo esta disponible pero no produce (Ready Time) pueden
usar la disponibilidad Operacional Generalizada (Ver la Ecuacion 14).

Aco 0 disponibilidad operacional generalizada, es util cuando los tiempos en

que los equipos estan disponibles y no producen (Aven,1999,45).

Ecuacion 14.Disponibilidad operacional generalizada (Aco).

MTBM'

Disponibilidad Operacional Generalizada = Agy = ———————
MTBM '+ M'

Mora, 2006, 74.
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Donde:

MTBM'’: El calculo se hace de la misma manera que se hace el calculo del MTBM
de la disponibilidad operacional solo que los Ready Time se les suman a los
tiempos utiles que los anteceden o siguen (el que esté mas cercano), de tal forma
que los tiempos utiles correspondientes aumentan en el valor del tiempo de
alistamiento (Ready Time) y por ende aumenta también el MTBMc o MTBMp en
cada caso, tanto en reparaciones (correctivos) como en las tareas proactivas
(mantenimientos planeados), con lo cual aumenta entonces el MTBMc y el
MTBMp.

Para la estimacion numérica de Ago, se mantienen todas las premisas vy

paradigmas de la disponibilidad operacional.

3.3.3. Disponibilidad factible de utilizar

La disponibilidad de los equipos se ve afectada por diversos factores de tiempo
que se analizan con detalle en las diferentes maneras de calculo de la
disponibilidad, donde cada empresa asume aquella que mas le conviene, de
acuerdo a los datos que posee (Ver Figura 8).

Figura 8. Factores que afectan la funcionalidad de los equipos y las
disponibilidades que los consideran.

Factores que disminuyen la funcionalidad del dispositivo, equipo o sistema
Retrasos Tiempos Ready Time,
Tiempo de no | Fallas que | Mantenimientos Logisticos | logisticos que |[tiempo en que|
disponibilidad implican planeados Tiempos de insumos, generan el equipo esta
Down Time de | reparaciéon| Preventivos o | Administrativos |repuestos o] indisponibilidad | disponible
cualquier indole.| correctiva Predictivos recursos |=suma de ADT + pero no
humanos LDT' produce.
Término| DT TIR PM ADT LDT LDT RT
Genérica Ag X
) o Inherente A, X
Disponibilidad
que considerael|  Alcanzada A, X X
concepto
P Operacional A, X X X X X
Operacional
Generalizada Ago X X X X X X

Mora, 2006, 78.
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La disponibilidad requerida por la empresa debe permitir establecer y disenar las
estrategias, tacticas y las acciones pertinentes de mantenimiento; que se realizan
en el corto, mediano y largo plazo sobre el sistema o equipos que se analizan,
tanto en la gestidn como en la operacion de mantenimiento y produccion (Mora,
2006, 79).

Fabricato Tejicondor S.A., segun la Figura 8, debe en la medida de lo posible
trabajar con la disponibilidad alcanzada, ya que en el sistema de informacion
empleado (CAIS), se registran los tiempos de reparaciones correctivas, como los
tiempos invertidos en mantenimientos planeados (preventivos y/o predictivos);
necesarios para el calculo de disponibilidad alcanzada en la que no se tienen en
cuenta los tiempos logisticos, ni los administrativos, ni los tiempos de demora
(Mora, 2006, 57).

Los factores que mas afectan la disponibilidad son la confiabilidad y la
mantenibilidad. Estas son caracteristicas inherentes al equipo, pues se definen en
la fase de disefio y posteriormente afectan la carga de trabajo de mantenimiento
(Jaramillo y otro, 2004, 28).
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3.4. CONCLUSIONES DEL CAPITULO

La disponibilidad alcanzada es la que se utiliza en el desarrollo del célculo del
proyecto, ya que el registro de datos y demas senalamientos dados por el sistema
de informacion de mantenimiento de la planta de acabados, corresponden a los

requeridos por esta disponibilidad.

La empresa aunque no considere dentro del registro de sus datos un tiempo
logistico (tiempo transcurrido desde que se entrega una orden de trabajo hasta
que es atendida), se supone que incurre en ellos. Se calcula la disponibilidad
alcanzada, ya que se pretende trabajar sobre los tiempos preventivos y su gestion

en la maquina Sucker 3.
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4. CALCULOS CMD

41. OBJETIVO

Aplicar los calculos de CMD en la engomadora-teiiidora Sucker-Muller de forma
global, a partir de distribuciones y una metodologia universal.

4.2. INTRODUCCION

El capitulo cuatro tiene como propdsito fundamental presentar los calculos de
confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad, generados a partir de la base de
datos suministrada por el sistema de informacién CAIS*, con el fin de determinar el
estado actual y futuro de la maquina.

Los indices permiten al personal de mantenimiento, conocer los requisitos o
condiciones bajo las cuales trabaja o deberia de trabajar una maquina. Toda
maquina debe ser fiable y disponible y ambos conceptos dependen explicitamente
de los indicadores de confiabilidad y disponibilidad. Para la mayoria de las
personas encargadas de mantener el parque industrial en las mejores
condiciones, las consideraciones de disponibilidad, confiabilidad y la capacidad de
mantenimiento son vitales, ya que redundan significativamente en el costo total del
ciclo de vida de la maquina (FUSION@2006).

La base de datos se constituye a partir de los tiempos perdidos por la maquina
Sucker 3 desde Julio de 2005 hasta Agosto de 2006, discriminando los tiempos
perdidos por mantenimientos programados y no programados.

® CAIS: Centro de Atencion Inmediata de Servicios.
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4.3. DESARROLLO

La engomadora tefiidora Sucker Muller (Sucker 3), esta formada por mecanismos,
partes y componentes (los mecanismo esta formados por partes y estas a su vez
estan formadas por componentes) el despiece se ha hecho de esta manera para
facilitar la atencion de fallas y el reconocimiento por parte del equipo de trabajo
(Ver Anexo A).

El sistema de informacién CAIS permite conocer el historial de la maquina en un
intervalo de tiempo especifico; esto permite conocer todo el registro de
mantenimientos y acciones llevadas a cabo sobre la maquina en un lapso de
tiempo determinado. Se debe tener en cuenta que la maquina comienza
oficialmente sus operaciones el 7 de Diciembre de 2003, pero la informacion
comienza a registrarse en el sistema a partir de Enero de 2005; se toma entonces
una muestra lo suficientemente completa (de Julio de 2005 a Agosto de 2006),

para hacer los calculos pertinentes.

4.3.1. Metodologia para el calculo CMD

El calculo de los indices CMD, se realiza a partir de la base de datos suministrada
por Fabricato, de Julio de 2005 a Agosto de 2006; de acuerdo al despiece de la
maquina, las o6rdenes de trabajo se clasifican segun el componente, el dafo, las
observaciones y si pierden o no produccién. Una vez filtrada la informacion, se
organizan los datos para hallar los indices necesarios (TTR, TBMc, TBMp y Mp);
se clasifican para cada mes y se analizan por medio de promedios y
distribuciones; el primero a través de Microsoft Excel y el segundo por medio del
programa VALRAMOR 5=, se utilizan los métodos de estimacion de Benard y el

método de maxima verosimilitud (MLE), se aplican las disribuciones de Weibull,

» Programa disefiado por los Ingenieros: Juan Santiago Vallejo Jaramillo y Luis Alberto Mora
Gutiérrez.
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LogNormal y Normal, segun sea el caso; las prueba de bondad de ajuste utilizadas

son la de Kolmogorov-Smirnov y la Anderson Darling.

El muestreo de los datos no tiene en cuenta las paradas por agentes externos
como energia, aire y por efectos electronicos como el control de la maquina, fallas
de programacion del PLC y demas; por ser considerados indispensables para el
funcionamiento normal de la maquina y que por su importancia requieren un
tratamiento independiente que no esta contemplado en este proyecto. Se tienen
en cuenta todos los paros de la maquina que causan pérdida de produccion y los

mantenimientos preventivos (mantenimientos programados).

El tiempo de parada total de la maquina (en su conjunto) se tuvo en cuenta para
efectos de calculo, ya que el proceso seria mas dispendioso si se tiene en cuenta

componente por componente, es decir cada una de sus secciones.

4.3.2. Adquisicion y manejo de datos

La muestra de datos a partir de la cual se determinan los indices CMD, esta
representada por ciento ochenta y cuatro registros, comprendidos entre el 1 de
Julio de 2005 y el 20 de Septiembre de 2006; filtrados a través del sistema de
informacion CAIS de la planta de acabados de Fabricato Tejicondor S.A.

La base de datos se construye teniendo en cuenta el despiece de la maquina y
reconociendo que lo que se pretende hallar es el CMD de la maquina como tal y
de todo el sistema mecanico que la compone, por lo tanto se plantea una serie de
fronteras que permiten bosquejar el limite de los calculos dentro de un entorno

netamente mecanico (Ver Anexo B).

El sistema eléctrico, electrénico y las fallas en las cuales el personal atendia el
dafio y encontraba la maquina funcionando normalmente, se omiten del estudio.

No se tienen en cuenta los tiempos logisticos y los administrativos en los que
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normalmente se incurre antes de atender una falla, puesto que no son registrados

en el sistema de informacion.

En la Tabla 6., se tienen las fronteras del sistema Sucker Muller (Sucker 3), es
importante resaltar nuevamente que la maquina se encuentra dividida en
mecanismos partes y componentes como se muestra en el despiece de la
maquina (Anexo A). Dentro de los mecanismos enumerados en el Anexo A, no se

toman los mostrados a continuacion.

Tabla 6. Restricciones o fronteras del sistema (Sucker 3).
Suministro Frontera
1 Puente grua
2 Subestacion
3 Ascensor o malacate
4 Bombas de agua
5 Calderas de vapor

El manejo de los registros se hace por medio de una hoja Excel en la que se
establece la base de datos con la cual se determinaran los indicadores TTR (time
to repair: tiempo que demora la reparacion neta sin incluir demoras ni tiempos
logisticos ni administrativos), UT (up time: tiempo util en el que el equipo funciona
correctamente), TBF (time between failures: tiempo entre fallas), TBMc (time
between maintenancescorectivos: tiempo entre mantenimientoScorrectivos), 1BMp (time
between maintenancespianeados: tiempo entre mantenimientoSpianeados), Mp (tiempo
medio neto para calcular tareas proactivas de mantenimientos planeados), MTBM
(mean time between maintenance: tiempom entre mantenimientos), M (mean
time active maintenance: tiempo medio de mantenimiento activo), Da
(disponibilidad alcanzada); necesarios para el calculo de los indices CMD (Anexo
C).
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Los indicadores se calculan entonces, una vez se tengan los datos filtrados vy
organizados, obteniendo los datos que se muestran en la Tabla 7.
Tabla 7. Indicadores CMD.

Mes (MmUTT)S) promedios (M’\‘AJS,’%CS) promedios Di (M'\‘AJS,’%’S) promedios Mp promedio MTBM M Da Da-Di
31/07/2005 132.99 141.61 2110.77 2110.84 94.07% 26436.00 26436.00 692.50 692.50 1954.70 174.36 91.81% 2.26%)
31/08/2005 114.39 105.00 3285.09 3297.69 96.64% 27928.00 27928.00 738.33 738.33 2939.34 180.06 94.23% 2.41%)
30/09/2005 179.87 181.17 2459.54 2472.06 93.19% 34451.00 34405.33 728.75 728.75 2295.64 216.45 91.38% 1.80%)
31/10/2005 179.29 181.36 3537.33 3586.91 95.18% 32219.91 32251.50 763.00 763.00 3187.39 237.03 93.08% 2.10%)

74.63 2523.99 2522.81 97.62% 32785.24 32832.00 763.57 763.57 2343.56 111.69 95.45% 2.17%)
102.00 4570.07 4464.50 97.79% 31970.93 32066.00 728.13 728.13 3998.50 181.45 95.66% 2.13%]
80.00 3900.25 3895.00 98.12% 31547.97 31689.63 700.56 700.56 3471.12 143.71 96.02% 2.09%]
36.88 5343.55 5333.75 99.32% 32092.26 32197.20 702.73 702.73 4580.82 131.79 97.20% 2.11%)
92.31 3520.13 3520.00 97.74% 31865.40 32003.36 709.17 709.17 3169.95 144.01 95.65% 2.08%)
122.86 5232.51 5050.00 97.76% 33343.23 33399.33 721.54 721.54 4522.76 201.72 95.73% 2.03%)
121.00 4634.55 4652.50 97.07% 34454.33 34444.77 720.00 720.00 4085.06 208.88 95.14% 1.93%)
30/06/2006 61.36 60.71 6017.31 6024.29 98.99% 34894.81 34870.50 717.33 717.33 5132.29 157.84 97.02% 1.97%)|
31/07/20086 127.74 115.00 7830.23 7861.00 98.39% 34394.90 34392.13 728.75 728.75 6378.19 239.19 96.39% 2.01%)
31/08/2006 102.81 121.25 2401.87 2414.67 95.90% 34167.07 34199.53 720.56 720.56 2244.12 143.38 93.99% 1.90%)

4.3.3. Analisis de resultados

Los datos se filtraron por meses, su analisis se hizo por distribuciones vy
promedios, finalmente se comprob6é que su tratamiento era muy similar si se
tomaban todos los datos por separado o en conjunto (Ver Anexo D). Dada esta
similitud, las graficas que se analizan para mantenibilidad y confiabilidad seran las
del ultimo mes por su condicion de actualidad dentro del historial; pero su manejo
para el capitulo siguiente tiene en cuenta toda la base de datos.

= (Calculo de mantenibilidad

o MTTR (mean time to Repair). Se obtiene aplicando los métodos de bondad de
ajuste de Kolmogorov-Smirnov y Anderson Darling, el método e estimacion de
Benard y una distribucion de Weibull, para determinar el b y dar
recomendaciones. En la Figura 9, se muestra la forma de la distribucion y en la

Tabla 8, los datos arrojados por la aplicacion Valramor5.
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Figura 9.

MTTR con distribucion de Weibull.
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Tabla 8. Parametros para ambas pruebas de bondad de ajuste (Kolmogorov-
Smirnov y Anderson Darling).
ESTIMACION ESTIMACION
‘ BENARD t“ ‘ BENARD 7“
DISTRIBUCION DISTRIBUCION
‘ Weibull 7“ ‘ Weibull 7“
b 0.817 b 0.817
h 94.5 h 94.5
MTBF: 105.48 MTBF: 105.48
PRUEBA PRUEBA
Kolmogorov-Smirnov :“ Anderson-Darling :“
V. Prueba: 0.2385 V. Prueba:
V. Critico: 0.30 V. Critico:
Resultado: OK Resultado: NO
Valramor 5.
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El resultado de b=0,817, demuestra que la maquina se encuentra en la fase [; para
ello se recomienda fortalecer todos los preventivos e incorporar todas esas fallas
repetitivas que son atendidas como correctivos; dentro del plan de mantenimiento

preventivo.

Dado que no cumple con ambas pruebas de bondad de ajuste, se comprueba el
resultado con una distribucion LogNormal, aplicando el método de maxima
verosimilitud (MLE), obteniendo una desviacién y de 3.889 una variacion s de 1.2,
con una prueba de bondad de ajuste Kolmogorov-Smirnov, el valor de la prueba
es de 0.2181 y con valor critico de 0.30, dando como resultado 102.81 minutos.

Observando la curva de Mantenibilidad (Figura 10) se concluye que la probabilidad
de que los mantenimientos sobre la maquina Sucker Muller 3 terminen antes de
treinta minutos (30 min) es del 34% y que se terminen antes de una hora y media
(1.5 h) es del 72%. Se hace la misma recomendacién anterior, continuar con el
plan de preventivos y sabiendo que las causas de los correctivos se han cortado

de raiz, involucrar aquellas que han sido repetitivas en el mismo plan.

Figura 10. MTTR con distribucion LogNormal.
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o Mp (tiempo activo de mantenimientop). Siguiendo el mismo procedimiento que
se sigue en el caso anterior, se continua con el Mp; obteniendo un b de 5.457;

lo que indica que se esta trabajando sobre la zona de preventivos — predictivos,

lo cual es una buena sefial (Ver Figura 11 y Tabla 9).

Figura 11.  Mp con distribucion Weibull
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Tabla 9. Parametros para las pruebas de Kolmogorov y Anderson.
ESTIMACION ESTIMACION
‘ BENARD :” ‘ BENARD :”
DISTRIBUCION DISTRIBUCION
‘ Weibull q‘ ‘ Weibull q‘
b 5.457 b 5.457
h 780.2 h 780.2
MTBF: 719.93 MTBF: 719.93
PRUEBA PRUEBA
Kolmogorov-Smirnov :” Anderson-Darling :”
V. Prueba: 0.1305 V. Prueba:
V. Critico: 0.28 V. Critico:
Resultado: OK Resultado: NO
Valramor 5.

66




Como no cumple con ambas pruebas de bondad de ajuste se decide comprobar el
resultado con una distribucidn normal, de esta manera queda garantizado que se
deben mantener los planes de preventivo e intensificar las tareas predictivas en la

maquina, debido a que el beta obtenido es del area predictiva.

Para hacer la prueba con base en la distribucion Normal, se aplica el método de
maxima verosimilitud (MLE), obteniendo una desviacion m de 720.556 y una
variacion s de 138.3, ademas con una prueba de bondad de ajuste Kolmogorov-

Smirnov, con un valor de prueba de 0.1379 y un valor critico de 0.28, dando como
resultado 720.56 minutos.

La curva (Figura 12) muestra la tendencia del mantenimiento programado, se
puede observar que existe una probabilidad del 50% de que los mantenimientos
programados se terminen antes de 720 minutos aproximadamente y 10% de los

mantenimientos se demoran mas de 910 minutos.

Figura 12. Mp con LogNormal.
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= Calculo de Confiabilidad

o MTBMc (mean time between maintenances corectivos)- (Ver Figura 13); el
indicador de tiempo medio entre mantenimientos correctivos 6 MTBMc tiene
correlacion con el MTTR, se obtiene aplicando el método de maxima
verosimilitud (MLE), con una distribucion Weibull, con una prueba de bondad
de ajuste Kolmogorov-Smirnov, con un b de 0.823, un h de 2162.123, teniendo
un valor de prueba de 0.1682 y un valor critico de 0.30; dando como resultado
2401.87 minutos; esto significa que los correctivos se presentan en promedio
cada cuarenta horas, con una probabilidad de 33.66% (Ver Figura 14. y Tabla
10). El procedimiento no se repite con otra distribucién, dado que cumple con
ambas pruebas de bondad de ajuste.

El valor arrojado indica que se debe continuar con las rutinas de control de
mantenimiento, reconocer la falla y atenderla una vez falle el equipo,
intentando como se decia en el MTTR, incluir todas las fallas repetitivas en el

plan de mantenimiento preventivo.

Figura 13. Representacion grafica del MTBMc.
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Mora, 2006, 63.
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Figura 14. MTBMc con distribucion de Weibull.
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Tabla 10. Parametros para distribucién de Weibull.

ESTIMACION ESTIMACION
‘ MLE j“ ‘ MLE j“
DISTRIBUCION DISTRIBUCION
‘ Weibull 7“ ‘ Weibull 7“
b 0.823 b 0.823
h 2162.123 h 2162.123
MTBF: 2401.87 MTBF: 2401.87
PRUEBA PRUEBA
Kolmogorov-Smirnov j“ Anderson-Darling j“
V. Prueba: 0.1682 V. Prueba: 0.3814
V. Critico: 0.30 V. Critico: 0.64
Resultado: OK Resultado: OK

Valramor 5.

o MTBMp (mean time between maintenances programados)- El indicador de tiempo
medio entre mantenimientos programados (MTBMp) se muestra en la Figura

15 de manera grafica; se propone en principio evaluarlo de la misma manera
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como se han evaluado los demas, bajo una estimacién de Benard, una
distribucion de Weibull y las pruebas de ajuste de Kolmogorov-Smirnov; se
obtiene para la primera prueba un b de 4.540, lo que significa que el equipo se
encuentra en la zona de mantenimientos preventivos-predictivos (Ver Figura

16), la accidn a seguir es intensificar las tareas predictivas.

Como la prueba de Anderson Darling no se cumple (Ver Tabla 11) , se
analizara el mismo procedimiento pero aplicando el método de estimacion de
maxima verosimilitud (MLE), con una distribucion de Weibull, con una prueba
de bondad de ajuste Kolmogorov-Smirnov, obteniendo un b de 4.595, un h de
37395.143, teniendo un valor de prueba de 0.2811 y un valor critico de 0.29;
dando como resultado 34167.07 minutos; esto significa que los
mantenimientos, con una probabilidad de 54% aproximadamente, se
programan cada 24 dias; esto para que la maquina opere en las mejores
condiciones (Ver Figura 17).

Figura 15. Representacion grafica del MTBMp.
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Figura 16. MTBMp con Estimacion de Benard y distribucion Weibull.
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Tabla 11.  Comparacién entre Kolmogorov-Smirnov y Anderson Darling para el
MTBMp.

ESTIMACION ESTIMACION
‘ BENARD B ‘ ‘ BENARD D ‘
DISTRIBUCION DISTRIBUCION
‘Weibull :V ‘ ‘Weibull :V ‘
b 4.540 b 4.540
h 37587.167 h 37587.167
MTBF: 34318.67 MTBF: 34318.67
PRUEBA PRUEBA
Kolmogorov-Smirnov :V Anderson-Darling :ﬁ
V. Prueba: 0.2839 V. Prueba: 1.2362
V. Critico: 0.29 V. Critico: 0.64
Resultado: OK Resultado: NO

Valramor 5.
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Figura 17. MTBMp con Estimacion MLE y distribucién Weibull.
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Calculo de Disponibilidad. El capitulo 3. hace mencidn el tipo de disponibilidad
a utilizar para efectos del proyecto, la disponibilidad a calcular es la alcanzada,
que se determina por medio de la Ecuacion 11 (Pag. 49) y que tiene en cuenta
el porcentaje de participacion de los preventivos en toda la labor de
mantenimiento y de las acciones sobre la maquina, a diferencia de la inherente
que no contempla los mantenimientos planeados (preventivos y predictivos)
Ver Figura 18.
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Figura 18. Representacion grafica de la disponibilidad alcanzada.
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El calculo de ambas disponibilidades, teniendo en cuenta los valores de la Tabla
12 y las ecuaciones del Capitulo 3, son para la disponibilidad inherente 95.9% y
para la Disponibilidad Alcanzada 93.99% lo que implica una diferencia de 1.9%,
esto se comprende como la porcidn de tiempo utilizado para realizar los

mantenimientos programados en la maquina Sucker Muller 3.

Tabla 12.  Datos de Indicadores para hallar disponibilidad.

INDICADORES VALOR (min) DEFINICION
MTTR 102.81 Tiempo para realizar
reparaciones.
MTBMc 2401.87 Tiempo entre

mantenimientos
correctivos.
MTBMp 34167.07 Tiempo entre

mantenimientos

planeados.

Mp 720.56 Tiempo medio para
ejecutar tareas
preactivas de
mantenimientos

planeados.

M 143.38 Tiempo de
mantenimiento activo
requerido para realizar

cualquier tarea de

mantenimiento.

73



4.4. CONCLUSIONES DEL CAPIiTULO

La medicidn de los parametros CMD, es el primer paso para establecer una
metodologia de prondsticos, pues proporciona todas las bases para el analisis y
desarrollo de los mismos.

El sistema de informacion de la compania permite conocer los datos del sistema
en general (la maquina Sucker Muller 3), pero no especifica detalladamente el
lugar de la falla, es decir trabaja por sistemas y no por mecanismos ni
componentes, esto hace que la base de datos tenga que ser modificada para
tratar aquello que es netamente de la maquina y que no tiene que ver con fuerzas
o problemas externos a la misma; esto le introduce un grado de incertidumbre a

los calculos realizados debido a las denominadas fronteras del sistema.

Los indices CMD, permiten conocer las fallas de un equipo de manera global o
especifica de acuerdo a un historial, identificando las particularidades de las fallas
y a la capacidad del equipo en ser recuperado para el servicio.

Los calculos de CMD, son en su mayoria promedios. Su determinacion bajo la
metodologia universal de las distribuciones es mucho mas exacta, una
herramienta estadistica que permite conocer con mayor exactitud la variable a

determinar.
Los resultados finales entre disponibilidad inherente y alcanzada, permiten

conocer la magnitud del mantenimiento programado, y su proporcion dentro de las

actividades de mantenimiento.
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5. PRONOSTICOS

5.1. OBJETIVO

Calcular los prondsticos de MTBMc®', MTBMp*, MTTR?, Mp?* y demas
indicadores pertinentes del CMD; a partir de los métodos series de tiempo vy
distribuciones.

5.2. INTRODUCCION

Los pronosticos son predicciones de lo que puede suceder o esperar, son
premisas O suposiciones basicas en que se basan la planeacién y la toma de
decisiones, existen aquellos que se basan en un sin numero de datos histéricos
que permiten conocer la tendencia futura, otros en cambio son empiricos y

basados netamente en la experiencia.

Las premisas a través de las cuales se establecen los prondsticos, son las que
permiten elaborar planes de accion y controles. El pronostico basado en un
analisis de series de tiempo, recurre a las tendencias pasadas o presentes a fin de
proyectar los acontecimientos futuros. Asi, los registros de fallas en los ultimos
afos podrian servir para proyectar el patrén de fallas para el proximo afio y
ayudara a establecer en la maquina el control mas adecuado segun su
comportamiento (ITLP@2006).

2 MTBMc: Tiempo Medio entre Mantenimientos Correctivos.

2 MTBMp: Tiempo Medio entre Mantenimientos Programados.
2 MTTR: Tiempo Medio entre Reparaciones.

# Mp: Mantenimientos Planeados.
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Las proyecciones desarrolladas se hacen en base a la estadistica de series de
tiempo, bajo un proceso légico y secuencial de analisis de los modelos clasicos
(ajuste de tendencia lineal, exponencial, cuadratico, potencial y Curva en S);
ademas de los modelos SES», DES*, SEST~#, DEST#, HWM» y HWA®; no se

trabaja con los modelos modernos (A.R.I.M.A. o Box Jenkins)

5.3. DESARROLLO

El prondstico o prediccion es una herramienta muy util, mas no imprescindible en
cualquier proceso de toma de decisiones. Entre sus aplicaciones se cuentan la
determinacién de las necesidades de inventario, la determinacion de ventas, y casi

cualquier otro tipo de variable que se pueda medir en el tiempo (Levin, 1997, 724).

5.3.1. Series de tiempo

La serie de tiempo se conoce, en un sentido amplio, como una secuencia de
valores observados a lo largo del tiempo, y por tanto ordenados cronoldégicamente.
Una serie de tiempo es un conjunto de magnitudes pertenecientes a diferentes
periodos de tiempo, de cierta variable o conjunto de variables en la que interesa
generalmente la historia, pero a menudo el objetivo final es el futuro prondstico
estadistico (Chou, 1977, 613).

La secuencia de valores se analiza para determinar si su comportamiento es
aleatorio, o si por el contrario sigue algun patrén a lo largo del tiempo, s6lo a partir

de este ultimo se puede continuar con el analisis.

» SES: Suavizacion exponencial simple.

2 DES: Suavizacién exponencial doble.

2 SEST: Suavizacién exponencial con tendencia.

2 DEST: Suavizacion exponencial doble con tendencia.
» HWM: Estacionalidad multiplicativa.

*® HWA: Estacionalidad aditiva.
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= Componentes o factores de las series de tiempo. La metodologia para el
estudio de series de tiempo se basa fundamentalmente en descomponer la
serie en varias partes: tendencia, variacion estacional o periodica y otras

fluctuaciones irregulares (Chou, 1977, 632) (Ver figura 18).

Figura 18. Componentes de una serie de tiempo.
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Chatfield, 2003, 66
o Tendencia. Es la direccidon general de la variable en el periodo de observacion,

es decir el cambio a largo plazo de la media de la serie. La tendencia puede o
no ser marcada dentro de la grafica (Ver Figura 19)
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Figura 19. Serie de tiempo sin tendencia pronunciada-vs.-serie de tiempo con
tendencia.
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La tendencia de una serie se puede detectar a través de varios métodos, entre
los mas utilizados se encuentran la aplicacién de filtros, es decir de funciones
matematicas a los datos, para producir una serie con caracteristicas

determinadas.

Las medias moviles son una especie de filtros, en la que se calcula para cada
punto una especie de promedio del mismo numero de valores a cada lado de
ese punto. Cuando la cantidad de puntos de la media movil es par, se toma la

mitad de los valores extremos.

El ajuste de polinomios y la suavizacion de series mediante funciones
exponenciales son otro tipo de procedimientos por medio de los cuales se
extrae la tendencia (Chatfield, 2003, 66).

o Estacionalidad. Corresponde a fluctuaciones periddicas de la variable, en
periodos relativamente cortos de tiempo. Para analizar la estacionalidad de una
serie se tiene en cuenta un concepto de gran interés en el analisis de series de

tiempo: la funcidon de autocorrelacion.
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La funcién de autocorrelacion mide la correlacidon entre los valores de la serie
distanciados un lapso de tiempo k. se conoce como el conjunto de coeficientes
de autocorrelaciéon rk desde 1 hasta un maximo que no puede exceder la mitad
de los valores observados, y es de gran importancia para estudiar la
estacionalidad de la serie, ya que si ésta existe, los valores separados entre si
por intervalos iguales al periodo estacional deben estar correlacionados de

alguna forma.

La serie es estacionaria cuando se encuentra en equilibrio estadistico, en el
sentido de que sus propiedades no varian a lo largo del tiempo, y por lo tanto
no pueden existir tendencias. Un proceso no-estacionario es aquel en que las

propiedades varian con el tiempo, como el clima.

o Otras fluctuaciones irregulares. Después de extraer de la serie la tendencia y
variaciones ciclicas, quedan una serie de valores residuales (ruido), que

pueden ser o no totalmente aleatorios.

5.3.2. Prondsticos

Los prondsticos o la prediccidn, es la estimacion de valores futuros de una variable
en funcion del comportamiento pasado de la serie (historia). Son ampliamente
usados en el campo de la ingenieria y de la economia, incluyendo en esta ultima
rama también la sanidad publica y la vigilancia de la salud. La predicciéon mediante
modelos basados en la teoria de series de tiempo, puede servir para una buena
planificacion de recursos sanitarios, en funcién de la demanda que se espera en el
futuro, prevista por el modelo. Otro de los campos en los que se aplica la
prediccidon mediante series de tiempo es el de la meteorologia o en la prediccion

de otros fendmenos naturales (ITLP@, 2006).

El valor futuro de una serie de tiempo no es predecible con total exactitud, pero la
busqueda de patrones dentro de una serie de tiempo permite que haya regularidad
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en cuanto a su comportamiento en el tiempo, lo que hace posible el modelado de

la serie, y por ende la prediccion (Chou, 1977, 652).

La secuencia ordenada de variables aleatorias y su distribucion de probabilidad
asociada, se denomina proceso estocastico. Un proceso estocastico es por tanto

el modelo matematico para una serie de tiempo.

5.3.3. Metodologia utilizada para generar prondsticos

La base de datos de Julio de 2005 a Agosto de 2006, facilita el estudio de
indicadores CMD mostrado en el capitulo 4; a partir del calculo de estos valores y
del filtro de los datos por meses, se tiene para cada indicador (MTTR, MTBMc,
MTBMp y Mp), un historial de datos calculados por distribuciones y por promedios
y que se puede observar en el Anexo C.

Los datos son en total catorce para cada uno de los indicadores, correspondientes
a los catorce meses que se tienen de historia; de estos se toman los primeros
doce para calcular el modelo de menor error, los componentes vistos
anteriormente de las series de tiempo y el pronostico de dos datos que
posteriormente se comparan con los dos ultimos de la historia para conocer el
modelo que mejor se ajusta a la tendencia de la serie de tiempo; estos datos se
ingresan en el programa PRONISTICA2A* que permite conocer estos resultados.
Es necesario resaltar que este procedimiento se sigue de igual manera para cada
uno de los indicadores de CMD. El ciclo que se toma dada la tendencia de la serie
en un analisis previo es de tres ciclos (Ver procedimiento en Anexo E).

Los prondsticos se hacen para los seis meses siguientes, que van de Septiembre
de 2006 a Febrero de 2007; una vez se conozca el modelo que mejor se ajuste a
la tendencia de la grafica, esto se hace a través del software Forecasting.

* Plantilla en Excel disefiada por el Ingeniero Mecéanico Juan Santiago Vallejo Jaramillo.
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La herramienta empleada para generar los prondsticos es Forescasting; un
software que utiliza datos histéricos del funcionamiento normal de la maquina y
aplica variedad de técnicas para encontrar tendencias y patrones en las series con
el fin de predecir el funcionamiento futuro. Emplea métodos de suavizacion,
regresion y curvas exponenciales, ademas de otros métodos avanzados basados
en técnicas de analisis espectral de Fourier ideales para identificacion de ciclos.
Tiene la capacidad de importar datos y encontrar los mejores métodos de
prondstico, ademas de la preparacion de informes impresos de ejecucion, graficas
de tendencia y analisis de es un software de uso integrado para varios modelos
estadisticos ejecutados automatica o manualmente, que ayuda para la toma de
decisiones (VANGUARDSW@2006).

La aplicacion de Forecasting, permite ingresar el numero total de datos, y decidir
el modelo a utilizar analizado previamente en PRONOSTICA2A, se determinan el
numero de ciclos, numero de periodos que tiene la historia y cantidad de meses
(unidad con la que se manejaron los datos) a pronosticar; con los datos
suministrados del pronodstico dado por Forecasting, se determinan en una hoja de
Excel los patrones de dichos prondsticos, se aplican a los valores y finalmente se

grafica la nueva tendencia.

El procedimiento es analogo para los demas indicadores, solo varia el modelo
estadistico que se ingrese en el software y los parametros determinados en
PRONISTICAZ2A, ya que los ciclos, el numero de meses (datos) y el numero de

pronodsticos quedan constantes para todos los calculos.
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= Prondstico confiabilidad
o MTBMc
Tabla 13.  Datos historicos y prondsticos del MTBMc.

Dato Mes Ano Valor

1 Jul-05 2110.771355

2 Ago-05 3285.087912

3 Sep-05 2459.536154

4 Oct-05 3537.327639

5 Nov-05 2523.985045

6 Dic-05 4570.06552

7 Ene-06 3900.254643

8 Feb-06 5343.554763

9 Mar-06 3520.134228

10 Abr-06 5232.509485

11 May-06 4634.554662

12 Jun-06 6017.31397

13 Jul-06 7830.225964

14 Ago-06 2401.874886 N
15 Sep-06 4790.571776

16 Oct-06 5230.625659

17 Nov-06 4207.676565 \ PRONOSTICOS
18 Dic-06 4790.571776

19 Ene-07 5230.625659
20 Feb-07 4207.676565 | )

Figura 20. Grafica de historia y prondsticos del MTBMc.
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o MTBMp

Tabla 14. Datos historicos y prondsticos del MTBMp.
Dato Mes Ano Valor
1 Jul-05 26436
2 Ago-05 27928
3 Sep-05 34450.99514
4 Oct-05 32219.91496
5 Nov-05 32785.23926
6 Dic-05 31970.92832
7 Ene-06 31547.97302
8 Feb-06 32092.2621
9 Mar-06 31865.39775
10 Abr-06 33343.23477
11 May-06 34454.32867
12 Jun-06 34894.80898
13 Jul-06 34394.89853
14 Ago-06 34167.07164
15 Sep-06 34977.16676 |
16 Oct-06 33183.81774
17 Nov-06 33915.9955 .
18 Dic-06 3497716676 | [ | TONOSTICOS
19 Ene-07 33183.81774
20 Feb-07 33915.9955 )
Figura 21. Gréfica de historia y prondsticos del MTBMp.
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= Prondstico mantenibilidad

o MTTR
Tabla 15.  Datos historicos y pronoésticos del MTTR.
Dato Mes Ano Valor

1 Jul-05 132.9915931
2 Ago-05 114.3885987
3 Sep-05 179.8711144
4 Oct-05 179.2877785
5 Nov-05 61.50416239
6 Dic-05 103.3059147
7 Ene-06 74.87222187
8 Feb-06 36.72318184
9 Mar-06 81.57683365
10 Abr-06 120.1435304
11 May-06 140.1262336
12 Jun-06 61.36034611
13 Jul-06 127.7384183
14 Ago-06 102.8071677
15 Sep-06 76.8616 | )
16 Oct-06 128.9846
17 Nov-06 102.8611 - PRONOSTICOS
18 Dic-06 76.70229
19 Ene-07 128.7171
20 Feb-07 102.6476 | )

Figura 22. Grafica de historia y pronosticos del MTTR.
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o Mp

Tabla 16.

Datos historicos y prondsticos del Mp
Dato Mes Ano Valor

1 Jul-05 692.5
2 Ago-05 738.3333333
3 Sep-05 728.75
4 Oct-05 763.000001
5 Nov-05 763.5714286
6 Dic-05 728.125
7 Ene-06 700.5555556
8 Feb-06 702.7272727
9 Mar-06 709.1666677
10 Abr-06 721.5384615
11 May-06 720
12 Jun-06 717.3333333
13 Jul-06 728.75
14 Ago-06 720.5555556
15 Sep-06 723.8650322
16 Oct-06 724.3627682
17 Nov-06 732.228047 |\ PRONOSTICOS
18 Dic-06 724.054006
19 Ene-07 724.5307198
20 Feb-07 732.3798441

Figura 23. Grafica de historia y prondsticos del Mp.
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5.4. CONCLUSIONES DEL CAPITULO

Las series de tiempo consideran un entorno estable y pretenden describir y
predecir el comportamiento de un fendmeno que cambia en el tiempo. Esas
variaciones que experimenta una serie de tiempo pueden ser de naturaleza doble.
Por un lado las variaciones pueden ser evolutivas o estacionarias; las variaciones
son evolutivas cuando el valor medio de la serie cambia, no permanece fijo a lo
largo del tiempo, mientras que las variaciones estacionarias son aquellas en las su
valor medio no cambia, aunque sufra oscilaciones en torno a ese valor medio fijo o
constante. Esta clasificacion de las variaciones de una serie permite hablar de

series evolutivas y estacionarias.

Las actuales medidas de competitividad empresarial, han presionado al hombre a
adelantarse a los sucesos; de manera similar ocurre en una organizacion donde el
predecir el dia a dia permite no sélo la creacion de nuevas estrategias sino
también la implementacion de elementos que permitan actuar adecuadamente de
acuerdo al fendmeno que se analice. En el caso de mantenimiento, los
prondsticos no son mas que una herramienta técnica y operativa, no siempre de
estricto cumplimiento, ya que no dejan de ser aproximaciones futuristas de los
sucesos que pueden ocurrir; pero que conllevan a planear estratégicamente las
acciones que deben efectuarse en el presente para enfrentar las amenazas

futuras o aprovechar las oportunidades pronosticadas.

Con el fin de darle credibilidad a los prondsticos realizados en esta etapa del
proyecto, se solicitd a Fabricato, la base de datos del mes de Septiembre de 2006,
que para la fecha ya habia terminado; con el fin de comparar los indicadores
reales para este mes con los prondsticos realizados; los resultados se ajustan a

los reales y se demuestran en el Anexo F.
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6. CONCLUSIONES

El manejo a través de indicadores, permite a la empresa evaluar su desempefio y
modificar sus habitos de trabajo, a la vez que asume nuevas responsabilidades,
tareas y acciones en pro del mejoramiento de los aspectos relevantes; esto
repercute de manera significativa en la productividad y la gestién de todo el

proceso.

La comunicacion dentro de todo el proceso de mantenimiento es clave a la hora
de implementar estrategias de trabajo, pues finalmente es el técnico quien mejor
conoce la maquina, y si los danos no son reportados; el responsable de
mantenimiento no puede adoptar medidas correctivas. Es importante entonces,
establecer un contacto proactivo entre el técnico, el parque industrial y el
encargado de velar por el mantenimiento y la disponibilidad de los equipos; con
el fin de mantener un registro actualizado de todos los problemas de las maquinas,

disminuir las paradas inesperadas y acortar los tiempos de reparacion.

El registro (historico) de la maquina es indispensable para establecer medidas y
estrategias de trabajo, permite conocer su estado actual y a través de él se
analizan los indicadores CMD, indispensables para pronosticar su estado futuro y
establecer estrategias de trabajo.

Las técnicas modernas de mantenimiento buscan guiar todos los esfuerzos a la
terotecnologia, revelando la importancia de los costos para toda la compafia y la
disponibilidad de la maquina para todo el equipo de produccién, cualquier dafio
sobre la maquina es tiempo improductivo; prever lo que puede suceder y
adelantarse a los hechos es una actividad importante que asegura en gran medida

la eficiencia del personal de mantenimiento y el buen estado de la maquina.

87



La orden de trabajo es el primer paso para construir la base de datos, de ella
depende todo el registro que se haga sobre la maquina y a partir de éste cualquier
analisis tiene que ver con el sistema de informacion, la manera como son
diligenciados ambos formatos (el fisico y el electronico) repercuten en los
resultados de cada uno de los indicadores.

Se debe registrar con exactitud la orden de trabajo con el fin de no estudiar la
maquina de forma general sino particular (en componentes y mecanismos) de esta
manera, las acciones de mejora se toman con respecto a la parte especificay no a
la maquina en general, que muchas veces no presenta problemas evidentes sino
fallas ocultas, esto repercute a su vez en las acciones que mantenimiento
disponga hacer sobre la maquina y en los indicadores totales de la misma, ya que
una de las desventajas de los estudios de confiabilidad es el manejo de la
informacion, en lo posible se deben utilizar datos reales y certeros, para que los
resultados sean enfocados al equipo y al indicador que se desea evaluar.

La disponibilidad hallada en el proyecto no tiene en cuenta los tiempos logisticos
ni administrativos que a pesar de que hacen parte muchas veces del
departamento de mantenimiento, son tiempos indirectos que se le cargan a la
dependencia pero que en la mayoria de los casos dependen de la logistica y la
agilidad de otra area; identificar con detalle estos tiempos hara que la labor de

mantenimiento sea mas clara, precisa, efectiva y eficiente.

En el proceso de implementacion del sistema de gestion de calidad, al medir
productividad a través de indicadores de gestion; una de las dificultades que se
presentan es la modificacién de la cultura organizacional. Muchas veces dichos
indicadores son vistos como mecanismos de presion, los cuales al no ser
alcanzados; sefalan y castigan a los empleados. Es importante implementar una

buena transformacion cultural, en la que se hable de la importancia de los
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indicadores, no como elementos de presion y vigilancia; sino como herramientas

para la gestion de los procesos.

La culturizacidén de la que se habla en el punto anterior puede establecerse junto
con alguna filosofia de mantenimiento que acerque al personal al parque industrial

y lo haga participe de manera directa de las decisiones de mantenimiento.

Dentro de los niveles de mantenimiento, CMD hace parte del ultimo nivel que es el
estratégico, se necesita entonces paralelo al procedimiento de medicién CMD, un
proceso de implementacion de filosofias que permitan desarrollar el nivel tactico
en la empresa y que ayuden a fomentar el sentido de pertenencia y de

manutencion del parque industrial.

Los resultados obtenidos a través del analisis estadistico de los datos filtrados por
meses (de Septiembre de 2005 a Agosto de 2006), permiten interpretar el
comportamiento de la maquina en relacién a las reparaciones y mantenimientos
no planeados ejecutados en ella, siendo mas exhaustivos, deben permitir
redireccionar y replantear la programacion de preventivos para las fechas en que
se hacen necesarios de acuerdo a los resultados arrojados en el MTBMp.

Al comparar las disponibilidades alcanzada e inherente, se observa mucha
similitud, ya que se toma a partir de un caso real en un entorno ideal, donde se
establecen fronteras al sistema y se analiza la maquina en su totalidad no de
manera parcial; siendo asi el promedio de tiempo que los mantenimientos

preventivos intervienen en la disponibilidad del equipo es de 2.07%.

La cantidad de datos en historial, junto con la veracidad de la informacién
repercuten en el cumplimiento del prondstico, a mayor cantidad de datos, mas
prondsticos se pueden determinar y comprobar con el normal funcionamiento de la

maquina.
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ANEXO A.

Despiece de la maquina (mecanismo-parte-componente).

8. ANEXOS

Barras guias de 50mm

ATRIL

Lamina porta zapatas

Soporte 0 mesa de 49 x 30cm

Cabezotes

Tornillo sin fin de 30mm

Volante

Zapatas de frenado

Cilindros guias

Cuerpo de 180cm

Eje de 205 cm largo x 25mm de diametro

para eje de 25mm

Tapa

Barra soporte de 155 x 6cm

Caminadero en lamina inox de 400 x 70mm

Platina soporte de 30 x 51 x 3cm

Platinas de acople de 120 x 160 x 6cm

Platinas de acople de 120 x 50 x 6cm

Estructura

Platinas de acople de 30 x 30 x 3cm

Soportes de 65,5 x 29cm

Soportes

Tornilleria

Vigas en U de 16cm

Sistema freno de los cilindros

Brazos moviles

Cilindro neumatico sistema de freno

Diafragma

Disco de freno

Lamina porta frenos

Palanca de freno

Pasador de 25mm

Rodamiento

Soporte del plegador

Vastago de embolo
Carreta de nylon guia hilos

REGULADOR
DESENROLLAMIENTO

Barra guia hilos de 25mm

Chumacera pedestal eje 25mm
Rodamiento especial

Barra partidor urdimbre movil

Soporte fijo

Soporte movil
Chumacera

Cilindro pisador metalico

Palanca

Palanca de presion

Rejilla de seguriadad

Rodamiento

Soportes

Tornilleria
Eje de 60mm

Cilindro tractor de caucho

Rodamiento

Soporte

Tornilleria

Vastago

C

Cilindros neumaticos auxiliares

Cilindros guias

Chumacera pedestal 30 MM

Eje de 30mm

Base

Bastidor

Estructura

Soporte

Vigas
Carcaza

CAJA DE DESCRUDE

Impulsor

Bomba

Motor

Sello mecanico
Rodamiento

Cilindro escurridor auxiliar

Cilindro guia con caja

Brida ovalada para eje de 30mm

Cilindro guia hilos

Celda de carga
Chumacera especial

Cilindro guia metalico

Rodamiento eje de 45mm

Rodamiento 22314 C

Cilindro superior exprimido

Valvula klinger de 3"

Chumacera especial s/p

Cilindro tractor inferior

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Estructura

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"
Cedazo

Filtro

Resorte

Filtro de recirculacion

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

Filro de 1,1/2"

Valvula de 1" paso rapido

Redes

Valvula klinger de 1"

Valvula reguladora neumatica

M225.12/M2+W1 Motor

Rodamientos
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CAJA DE LAVADO 1

CAJA DE LAVADO 2
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CAJA DE COLOR 1

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

M225.14/M4+W 1 motor

Rodamientos

Preexprimidores

Chumacera cuadrada en nylon

Chumacera pedestal 30 MM

Cilindros neumaticos

Rodillos o cilindros de apriete

Rodillos o cilindros de reenvio

Soportes

Tornilleria

Valvula reguladora neumatica

Redes

Cheque de 1"

Filro de 1,1/2"

Trampa de 1/2 valde invertido 800

Valvula Kiinger de 2" para vapor

Valvula reguladora neumatica

Valvulas de paso rapido 2"

Tuberia

Cheque de 1/2 inox.

Filro de 1,1/2"

Filtro de 3/4"

Mangueras de 1,1/2"

PT 100

Serpentin inox. de 1,1/2"

Tornilleria

Trampa de flotador de 1/2"

Tuberia de 1" inox.

Tuberia de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Universal de 3/4"

Valvula de tornillos paso rapido de 1,1/2"

Valvula globo de 3/4"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Valvulas de vapor inox de 1/2"

Bomba

Motor

Sello mecanico

Cilindro escurridor auxiliar

Vastago

Chumaceras

Cilindros neumaticos auxiliares

Cilindro guia con caja

Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

Abrazadera de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3"

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros neumaticos

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones
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Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

CAJA DE COLOR 2

Motor
Bomba _
Sello mecénico
Vastago
Cilindro escurridor auxiliar Chumaceras

Cilindros neumaticos auxiliares

Cilindro guia con caja

Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3"

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones

Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

Abrazaderas de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

Abrazadera de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

CAJA DE COLOR 3 Motor
Bomba
Sello mecénico
Vastago
Cilindro escurridor auxiliar Chumaceras
Cilindros aticos auxiliares
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Cilindro guia con caja

Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3"

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones

Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

Abrazaderas de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

Abrazadera de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

CAJA DE COLOR4 Motor
Bomba
Sello mecénico
Vastago
Cilindro escurridor auxiliar Chumaceras
Cilindros aticos auxiliares
Rodamiento

Cilindro guia con caja

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox
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Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3"

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones

Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

Abrazaderas de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

Mangueras de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

Abrazadera de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

CAJA DE COLOR 5

Bomba Motor
Sello mecanico
Vastago
Cilindro escurridor auxiiiar Chumaceras
Cindros neumaticos auxiiares
Cilindro guia con caja Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

Abrazadera de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3"

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto
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Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros neumaticos

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones

Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

Abrazaderas de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

Mangueras de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

Abrazadera de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

CAJA DE COLOR 6

Motor

Bomba

Sello mecanico

Cilindro escurridor auxiliar

Vastago

C

Cilindros neumaticos auxiliares

Cilindro guia con caja

Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

Abrazadera de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3"

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Cilindros neumaticos

Eje 1"
Motor VEM
Pifiones
Transmision Reductor
Retenedor 80 x 100 x 10mm
Rodamiento 6016 2Z C3
Rodamiento 6206 2Z
Rodamiento rodillo conico 31307 Q
Tuberia Abrazaderas de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

Mangueras de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.
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Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvlas en T de 1,1/2"
‘Abrazadera de 34"
Tuberia humectacion de 1.1/4" Manguera de 34"
Platinas en inox
Bomba Motor

CAJA DE COLOR 7

CAJA DE COLOR 8

Sello mecanico

Cilindro escurridor auxiliar

Vastago

C

Cilindros neumaticos auxiliares

Cilindro guia con caja

Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Cilindros inmersores

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C

Bujes de grafito

Control de nivel

Abrazadera de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

M225.15/M5+W 1 motor

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3'

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Viga en Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros neumaticos

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones

Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

Mangueras de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

Motor
Bomba .
Sello mecénico
Vastago
Cilindro escurridor auxiliar C

Cilindros neumaticos auxiliares

Cilindro guia con caja

Rodamiento

Cilindro guia hilos

Brida ovalada para eje de 30mm

Celda de carga

Cilindro guia metalico

Chumacera especial

Rodamiento eje de 45mm

Cilindro superior exprimido

Rodamiento 22314 C

Valvula klinger de 3"

Cilindro tractor inferior

Chumacera especial s/p

Rodamiento 22314 C
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CAJA DE LAVADO 3

Cilindros inmersores

Bujes de grafito

Control de nivel

Abrazadera de 1"

Barra en inox

Flotador en inox

Manguera 1"

Sensor

Soporte en inox.

Tanque en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

Filtro de recirculacion

M225.15/M5+W 1 motor

Cedazo

Filtro

Resorte

Tanque en inox

Tuberia de 1,1/4" inox.

Rodamientos

Redes

Accesorios

Cheque de 1/2 inox.

Filtro

Filtro de 2" inox

Separador de humedad de 3'

Valvula de globo de 1"

Valvula de seguridad

Valvula manual de 1/2"

Valvula manual de 3" (3)

Valvula de 1"

Valvula reguladora de presion

Sistema elevacion

Cadena 10-B

Cilindro neumatico de 115 cm doble efecto

Eje de 30mm

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Pifion tipo B Z=17 cad. 10-B

Platina en inox de 200 x 8 x 2cm

Rodamiento 203 KRR

Tornilleria

Vigaen Ude 6"

Viga en U de 7" inox

Transmision

Cilindros neumaticos

Eje 1"

Motor VEM

Pifiones

Reductor

Retenedor 80 x 100 x 10mm

Rodamiento 6016 2Z C3

Rodamiento 6206 2Z

Rodamiento rodillo conico 31307 Q

Tuberia

de 1,1/2"

Bridas en inox de 1,1/2"

Mangueras de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas en T de 1,1/2"

Tuberia humectacion de 1.1/4"

de 3/4"

Manguera de 3/4"

Platinas en inox

Rodamiento especial

Barra partidor urdimbre movil Soporte fijo
Soporte movil
Chumacera especial
Cilindro guia metalico Eje de 1"

Rodamiento eje de 1"

Cilindros inmersores metalicos

Buje de grafito

Chumacera especial en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

M225.14/M4+W 1 motor

Rodamientos

Preexprimidores

Chumacera cuadrada en nylon

Chumacera pedestal 30 MM

Cilindros neumaticos

Rodillos o cilindros de apriete

Rodillos o cilindros de reenvio

Soportes

Tornilleria

Valvula reguladora neumatica

Redes

Cheque de 1"

Filro de 1,1/2"

Trampa de 1/2 valde invertido 800

Valvula de globo de 1"

Valvula de paso rapido de 1,1/2"

Valvula klinger 1.1/2"

Tuberia

Valvula reguladora

Cheque de 1/2 inox.

Filro de 1,1/2"

Filtro de 3/4"

Mangueras de 1,1/2"

PT 100
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Serpentin inox. de 1,1/2"

Tornilleria

Trampa de flotador de 1/2"

Tuberia de 1" inox.

Tuberia de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Universal de 3/4"

Valvula de tornillos paso rapido de 1,1/2"

Valvula globo de 3/4"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Valvulas de vapor inox de 1/2"

CAJA DE LAVADO 4

Rodamiento especial

Barra partidor urdimbre movil Soporte fijo
Soporte movil
Chumacera especial
Cilindro guia metalico Eje de 1"

Rodamiento eje de 1"

Cilindros inmersores metalicos

Buje de grafito

Chumacera especial en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

M225.14/M4+W 1 motor

Rodamientos

Preexprimidores

Chumacera cuadrada en nylon

Chumacera pedestal 30 MM

Cilindros neumaticos

Rodillos o cilindros de apriete

Rodillos o cilindros de reenvio

Soportes

Tornilleria

Valvula reguladora neumatica

Redes

Cheque de 1"

Filro de 1,1/2"

Trampa de 1/2 valde invertido 800

Valvula de globo de 1"

Valvula de paso rapido de 1,1/2"

Valvula klinger 1.1/2"

Valvula neumatica reguladora

Tuberia

Cheque de 1/2 inox.

Filro de 1,1/2"

Filtro de 3/4"

Mangueras de 1,1/2"

PT 100

Serpentin inox. de 1,1/2"

Tornilleria

Trampa de flotador de 1/2"

Tuberia de 1" inox.

Tuberia de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Universal de 3/4"

Valvula de tornillos paso rapido de 1,1/2"

Valvula globo de 3/4"

Valvula de 1,1/2"

Valvulas de vapor inox de 1/2"

CAJA DE LAVADO 5

Rodamiento especial

Barra partidor urdimbre movil Soporte fijo
Soporte movil
Chumacera especial
Cilindro guia metalico Eje de 1"

Rodamiento eje de 1"

Cilindros inmersores metalicos

Buje de grafito

Chumacera especial en inox

Estructura

Canoa en inox

Cuba en inox

Curefias

Tanque en inox

Tornilleria

Vigas de 6"

M225.14/M4+W 1 motor

Rodamientos

Preexprimidores

Chumacera cuadrada en nylon

Chumacera pedestal 30 MM

Cilindros

Rodillos o cilindros de apriete

Rodillos o cilindros de reenvio

Soportes

Tornilleria

Valvula reguladora neumatica

Cheque de 1"

Filro de 1,1/2"

Trampa de 1/2 valde invertido 800

Redes Valvula de globo de 1"
Valvula de paso rapido de 1,1/2"
Valvula Kiinger 1.1/2"
Valvula neumatica reguladora
Tuberia

Cheque de 1/2 inox.

Filro de 1,1/2"

Filtro de 3/4"

de 1,1/2"

PT 100

Serpentin inox. de 1,1/2"

Tornilleria

Trampa de flotador de 1/2"

Tuberia de 1" inox.
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Tuberia de 1,1/2"

Tuberia de 1,1/2" inox.

Universal de 3/4"

Valvula de tornillos paso rapido de 1,1/2"

Valvula globo de 3/4"

Valvula de 1,1/2"

Valvulas de vapor inox de 1/2"

TAMBORAS DE
SECADO ZT-7

Barra guia hilos de 25mm

Carreta de nylon guia hilos

Chumacera pedestal eje 25mm

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Espiga de 90mm

Manguera agua de

Manguera conduccion de vapor

Orificion de de

Pasador tubular

Cilindros de secado

Prensa estopa

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Cilindros guias

Celda de carga

Chumacera pedestal eje 30mm

Campana de extraccion

Estructura

Curefias

Guardas

Soportes

Aspa

Bandas (4)

Eje

Extractor

Motor

Polea

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Inyector de vapor de 1" jhonson 200

Manguera acorazada de 1" x 18"

Redes

Trampa de 1/2 valde invertido 800

Valvula klinger 1.1/2"

Valvula reguladora neumatica

de carbon

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Unién rotatoria meller de 1"

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esférico

Tornillo

Valvula de purga

SECADOR DE TINTURA ZG-6

Barra guia hilos

Carretas de nylon guia hilos

Chumacera pedestal eje 25mm

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Manguera agua de condensacion

Manguera de vapor

Orificion de inspeccion de condensado

Pasador tubular

Prensa estopa

Cilindros de secado

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Cilindro

Eje rigido a la torcion

Dispositivo medicion fuerza traccion

Platina soporte

Resortes de tension

Tornillos de regulacion

Compuertas de seguridad (2)

Estructura

Soportes

Vigas de 12"

Aspa

Campana de extraccion

Ductos de extraccion

Eje

Extractor

Motor

Polea

Rodamientos-

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Redes

Inyector de vapor de 1" jhonson 200

Manguera acorazada 1" x 600mm

Manguera 1/2" x 500mm

PT 100

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax
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Tuberia ABC 1,1/2"

Tuberia ABC 1,1/4"

Tuberia ABC 1/2"

Tuberia de 2" ABC

Valvula klinger 1.1/2"

Valvula 2"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Valvula reguladora neumatica

Union rotatoria meller de 1"

de carbon

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esferico

Tornillo

Valvula de purga

SECADOR DE TINTURA ZG-6 (2)

Barra guia hilos

Carretas de nylon guia hilos

Chumacera pedestal eje 25mm

Cilindro guia

Celda de carga

Chumacera pedestal eje 30mm

Cilindros de secado

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Manguera agua de condensacion

Manguera de vapor

Orificion de inspeccion de condensado

Pasador tubular

Prensa estopa

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Dispositivo medicion fuerza traccion

Cilindro

Eje rigido a la torcion

Platina soporte

Resortes de tension

Tornillos de regulacion

Compuertas de seguridad (2)

Estructura Soportes
Vigas de 12"
Aspa
Campana de extraccion
Ductos de extraccion
Eje
Extractor Motor
Polea
Rodamientos-
Soportes
Valvula reguladora neumatica
Inyector de vapor de 1" jhonson 200
Manguera acorazada 1" x 600mm
Manguera 1/2" x500mm
PT 100
Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax
Tuberia ABC 1,1/2"
Redes Tuberia ABC 1,1/4"

Tuberia ABC 1/2"

Tuberia de 2" ABC

Valvula klinger 1.1/2"

Valvula 2"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Valvula reguladora neumatica
j: de carbon

Union rotatoria meller de 1"

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esferico

Tornillo

Valvula de purga

QUICK OXIDATION

Blower

Bandas (4)

Eje de 2.1/4"

Guardas

Junta de expancion antivibracion STY10 214 2"

Polea 4 canales

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Estructura

Amortiguadores

Base soporte

Soportes

Tornilleria

Vigas en U de 12cm inox

Filtros tipo talego

Filtros

Radiador quick oxidacion

Gabinete Quick Oxidation

Accesorios electricos

Redes

Cheque de 3"

Valvula Kiinger de 2" para vapor
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Valvula reguladora neumatica

Unidad manejadora

Codo

Compuertas (2)

Desvio

Ducto linea compuerta de rejistro

Entrada y salida de vapor

Graceras

Reduccion

Rejilla

ZONA DE OXIDACION

Barra partidor urdimbre movil

Rodamiento especial

Soporte fijo

Soporte movil

Cilindros guias (27)

Chumacera tipo pedestal eje 30mm

Soportes (11)

Ductos de

Compuertas damper

Ducto en reduccion

Ductoen T

Ducto lineal

Lona

Rejilas

Soportes

Tornilleria

Estructura

Caminadero

Lamina en inox

Soportes

Tornilleria

Vigas en | de 5,1/2"

Vigas en U de 5,1/2"

Gabinete SMH FI

Accesorios

'VAPORIZADOR MOD. 0430

Cilindros guias

Chumacera de fenolita

Estructura

Cabina en lamina inox de 1/8"

Casquillo

Compuerta con vidrio

Empaquetadura

Soporte

Tapa lamina (2)

Tina de entrada

Tina de salida

Tornilleria en inox.

Tubo de descarga

Vidrio

M225.18/M8+W 1 Motor

Rodamientos

Redes

Air-tec

Descargador de condensado de 1/2"

Electrovalvula de 3/8"

Junta de expancion antivibracion STY10 214 2"

Manometro 0-6 bar

PT 100

Sistema de del vapor

Termo regulador de

Termo regulador de

Trampa de 1/2 vapor

Valvula de bola de 1,1/2"

Valvula de bola de 1/2"

Valvula de bolo de 3/8"

Valvula Kiinger de 2" para vapor

Valvula motorizada DN 15 PN 16

Valvula motorizada DN 25 PN 16

Transmisiones

Cadena sencilla paso 3/4"

Caja reductora

Cilindros guias

Cilindros guias tractores (11)

Cojinetes SKF (18)

Corona doble Z=16 P=3/4"

Correa elestica Sv 905/1206X15mm R/SP

Eje

Ensamblador bikon 8000 30 x 41

Motor 4p 7,5 kw Gr 132,05

Pifion doble Z=26 P=3/4"

Pifiones helicoidales

Placa

Polea doble

Polea simple

Reductor A 502 UH 209 P 132 B3

Rodamiento 6006 2RS

Rodamientos

Tensor de cadena Tcp1 3/4"

Tornilleria

CAJA DE GOMA 1

Bomba recuperacion de goma

Buje para embolo giratorio

Buje distanciador para embolo giratorio

Eje conducido s/p

Eje motriz

Empaque para tapa

Masa

Motor

Pifion recto de Z=21

Rodamiento 6305 2Z

Tapas

Trensilla teflonada de 1/4"

Valvula reguladora neumatica

Espigas
Cilindro de transporte Motorreductor
Rodamientos

Cilindro inmersor Cadena 40-1

Caja reductora
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Eje de 20mm

Micro

Motorreductor

Pifion Z=20 (cad 40)

Pifiones helicoidales

Rodamiento 6206 2Z

Soporte

Soportes moviles

Cilindro o rodillo oscilante

Barra soporte

Brazos soporte

Chumacera pedestal eje 40mm

Resortes

Rodamientos

Cilindro superior exprimido

Chumacera especial cil. superior exprimido

Gatos neumaticos

Guardas en inox

Rodamiento 22314 C

Cilindros guias

Eje

Rodamiento para caja

Tapas

Estructura

Bases

Perfileria

Soportes

Tanque en inox

Tapas

Tornilleria

Trampa de 1/2TD 42

Valvula reguladora de presion

Gab Pleva SMH Caja Goma +EA

Accesorios electricos

Gabinete SMH +EA2 Accesorios

Gabinete SMH +EA5 Accesorios
M234A.31/+MB2-W 0744 Motor Rodamientos
M234A.40/+MB2-W0745 Motor Rodamientos

Nivel de goma

Brazos moviles

Chumacera brida ovalada eje 25mm

Eje de 25mm

Empaque

Platina en inox

Soporte

Tornillo sinfin

Transductor de nivel

Volante

Puente de servicio salvadedos

Cilindros

Lamina en inox

Plataforma

Platina salva dedos

Rejilla de seguriadad

Redes

Accesorios

Manguera 1"

PT 100

Tuberia inox. de 1"

Tuberia inox. de 1.1/4"

Tuberia inox. de 1/2"

Valvula de 1,1/4" paso rapido

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora

Valvulas de 1/2" paso rapido

Valvulas neumaticas de 1,1/2"

Sistema de

Aspa

Banda trapezoidal

Base

Chumacera

Damper

Difusor

Ductos

Eje

Plataforma

Polea

Rodete

SECADOR CILINDROS ZS4-1

Barra guia hilos de 25mm

Carreta de nylon guia hilos

Chumacera pedestal eje 25mm

Cilindros de secado

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Espiga de 3,1/2"

Espiga de 90mm

Manguera agua de

Manguera conduccion de vapor

Orificion de de

Pasador tubular

Prensa estopa

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Cilindros guias

Eje de 1"

Rodamiento para eje de 1"

Celda de carga

Chumacera pedestal eje 30mm

Estructura

Base
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CAJA DE GOMA 2

Soportes

Vigas

Extractor

Aspa

Campana de extraccion

Ductos de extraccion

Eje

Motor

Polea

Rodamientos-

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Redes

Valvula klinger de 3"

Valvula neumatica de 3"

Tensor manual de cadena

Brazo tensor

Eje de 32mm con perforacion roscada de 12mm

Pifion tensor Z=21 triple

Pifion Z=21 friple

Platina soporte

Rodamiento 6003 2Z

Soporte tensor

Transmisiones

Tornillo de 12mm
Arbol loniji o cardan de 40mm
Arbol lonjitudinal o cardan de 50mm
Brazo tensor

Cadena 10 B doble

Cadena 10B triple

Caja reductora

Cilindro neumatico tensor

Ejes

Motorreductor abridado

Pasador tensor de 32mm

Pifion de cadena sin dientes doble

Pifion de cadena sin dientes friple

Pifion tensor Z=19

Pifion tensor Z=21

Pifion Z=1086 doble

Pifion Z=108 triple

Pifiones conicos

Soporte tensor eje de 32mm

Soportes

Union rotatoria meller de 1"

de carbon

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esferico

Tornillo

Valvula de purga

Bomba recuperacion de goma

Buje para embolo giratorio

Buje distanciador para embolo giratorio

Eje conducido s/p

Eje motriz

Empaque para tapa

Masa

Motor

Pifion recto de Z=21

Rodamiento 6305 2Z

Tapas

Trensilla teflonada de 1/4"

Valvula reguladora neumatica

Cilindro de transporte

Espigas

Motorreductor

Rodamientos

Cilindro inmersor

Cadena 40-1

Caja reductora

Eje de 20mm

Micro

Motorreductor

Pifion Z=20 (cad 40)

Pifiones

Rodamiento 6206 2Z

Soporte

Soportes moviles

Cilindro o rodillo oscilante

Barra soporte

Brazos soporte

Chumacera pedestal eje 40mm

Resortes

Rodamientos

Cilindro superior exprimido

Chumacera especial cil. superior exprimido

Gatos neumaticos

Guardas en inox

Rodamiento 22314 C

Cilindros guias

Eje

Rodamiento para caja

Tapas

Estructura

Bases

Perfileria

Soportes

Tanque en inox

Tapas

Tornilleria

Trampa de 1/2TD 42

Valvula reguladora de presion

Gab Pleva SMH Caja Goma +EA

Accesorios electricos
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Gabinete SMH +EA2

Accesorios

Gabinete SMH +EA5 Accesorios
M234A.31/+MB2-W 0744 Motor Rodamientos
M234A.40/+MB2-W0745 Motor Rodamientos

Nivel de goma

Brazos moviles

Chumacera brida ovalada eje 25mm

Eje de 25mm

Empaque

Platina en inox

Soporte

Tornillo sinfin

Transductor de nivel

Volante

Puente de servicio salvadedos

Cilindros

Lamina en inox

Plataforma

Platina salva dedos

Rejilla de seguriadad

Redes

Accesorios

Manguera 1"

PT 100

Tuberia inox. de 1"

Tuberia inox. de 1.1/4"

Tuberia inox. de 1/2"

Valvula de 1,1/4" paso rapido

Valvula neumatica de 1"

Valvula reguladora

Valvulas de 1/2" paso rapido

Valvulas neumaticas de 1,1/2"

Sistema de

Aspa

Banda

Base

Chumacera

Damper

Difusor

Ductos

Eje

Plataforma

Polea

Rodete

SECADOR CILINDROS ZS4-2

Barra guia hilos de 25mm

Carreta de nylon guia hilos

Chumacera pedestal eje 25mm

Cilindros de secado

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Espiga de 3,1/2"

Espiga de 90mm

Manguera agua de condensacion

Manguera conduccion de vapor

Orificion de de

Pasador tubular

Prensa estopa

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Cilindros guias

Eje de 1"

Rodamiento para eje de 1"

Celda de carga

Chumacera pedestal eje 30mm

Estructura

Base

Soportes

Vigas

Extractor

Aspa

Campana de extraccion

Ductos de extraccion

Eje

Motor

Polea

Rodamientos-

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Redes

Valvula klinger de 3"

Valvula de 3"

Tensor manual de cadena

Brazo tensor

Eje de 32mm con perforacion roscada de 12mm

Pifion tensor Z=21 triple

Pifion Z=21 friple

Platina soporte

Rodamiento 6003 2Z

Soporte tensor

Tornillo de 12mm

Transmisiones

Arbol lonjitudinal o cardan de 40mm

Arbol lonjitudinal o cardan de 50mm

Brazo tensor

Cadena 10 B doble

Cadena 10B triple

Caja reductora

Cilindro neumatico tensor

Ejes
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Motorreductor abridado

Pasador tensor de 32mm

Pifion de cadena sin dientes doble

Pifion de cadena sin dientes friple

Pifion tensor Z=19

Pifion tensor Z=21

Pifion Z=1086 doble

Pifion Z=108 triple

Pifiones conicos

Soporte tensor eje de 32mm

Soportes
de carbon

Union rotatoria meller de 1"

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esferico

Tornillo

Valvula de purga

SECADORA ZS-8

Cilindros de secado

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Espiga de 3,1/2"

Espiga de 90mm

Manguera agua de

Manguera conduccion de vapor

Orificion de inspeccion de condensado

Pasador tubular

Prensa estopa

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Cilindros guias

Eje de 1"

Rodamiento para eje de 1"

Celda de carga

Chumacera pedestal eje 30mm

Estructura

Base

Soportes

Vigas

Extractor

Aspa

Campana de extraccion

Ductos de extraccion

Eje

Motor

Polea

Rodamientos-

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Redes

Valvula klinger de 3"

Valvula neumatica de 3"

Tensor manual de cadena

Brazo tensor

Eje de 32mm con perforacion roscada de 12mm

Pifion tensor Z=21 triple

Pifion Z=21 friple

Platina soporte

Rodamiento 6003 2Z

Soporte tensor

Tornillo de 12mm

Transmisiones

Arbol loniji o cardan de 40mm
Arbol lonjitudinal o cardan de 50mm
Brazo tensor

Cadena 10 B doble

Cadena 10B triple

Caja reductora

Cilindro neumatico tensor

Ejes

Motorreductor abridado

Pasador tensor de 32mm

Pifion de cadena sin dientes doble

Pifion de cadena sin dientes friple

Pifion tensor Z=19

Pifion tensor Z=21

Pifion Z=106 doble

Pifion Z=108 triple

Pifiones conicos

Soporte tensor eje de 32mm

Soportes

Union rotatoria meller de 1"

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esferico

Tornillo

Valvula de purga

Barra guia hilos

Carretas de nylon guia hilos

Chumacera pedestal eje 25mm
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Cilindros de secado

Boquilla de manguera

Boquilla de paso

Chumacera especial

Manguera agua de condensacion

Manguera conduccion de vapor

Orificion de de

Pasador tubular

Prensa estopa

PT 100

Rodamiento del cilindro 1218 C3

Tornilleria

Tornillo tapon

Trampas flotador termoestatico de 1/2 spirax

Tuberia de vapor

Tubo sifon

Valvula seguridad purga de aire

Visor de aceite

Dispo. medicion fuerza traccion

Cilindro pendulante

Eje rigido a la torcion

Platina soporte

Resortes de tension

Tornillos de regulacion

Estructura

Cabina en lamina inox de 1/8"

Casquillo

Compuerta con vidrio

Empaquetadura

Soporte

Tapa lamina (2)

Tina de entrada

Tina de salida

Tornilleria en inox.

Tubo de descarga

Vidrio

Extractor

Aspa

Campana de extraccion

Ductos de extraccion

Eje

Motor

Polea

Rodamientos-

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Redes

Air-tec

Descargador de condensado de 1/2"

Electrovalvula de 3/8"

Inyector de vapor de 1" jhonson 200

Junta de expancion antivibracion STY10 214 2"

Manguera de 1" x 18"

Manometro 0-6 bar

PT 100

Sistema de del vapor

Termo regulador de

Termo regulador de

Trampa de 1/2 vapor

Valvula de bola de 1,1/2"

Valvula de bola de 1/2"

Valvula de bolo de 3/8"

Valvula klinger 1/2"

Vlvula motorizada DN 15 PN 16

Valvula motorizada DN 25 PN 16

Valvula reguladora neumatica

Union rotatoria meller de 1"

de carbon

Anillo de apriete partido

Anillo de seguridad

Brida

Pasador de retencion

Prensa estopa

Resorte

Segmento esferico

Tornillo

Valvula de purga

ACUMULADOR

de medicion

‘Apoyo del dinamometro

Carcaza

Chapa del cilindro medidor

Cilindro medicion

Cilindro o rodillo

Clavija

Rodamiento de bolillas a rotula

Rodamiento de rodillos a rotula

Cilindro de derivacion

Anillo

Cilindro

Clavija o espiga

Revestimiento

Rodamiento de rodillos a rotula

Tapa del cojinete

Tubo de apoyo

Cilindro guiador 1

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 2

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 3

Eje desmontable

Rodamiento 1308
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Stjeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

N

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador

Eje desmontable

Rodamiento 1308
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Stjeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 29

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 30

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 3

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 32

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 33

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 34

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 35

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 36

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 37

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 38

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 39

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 40

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 4

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 42

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Cilindro guiador 43

Eje desmontable

Rodamiento 1308

Sujeta rodillos

Vara

Compensador (dancer)

articulado

Bulon

Cilindros guias

Cilindros neumaticos

Correa de arranque

Diafragma

Medidor de humedad

Medidor de tension

Potenciometro

Valvula reguladora neumatica

Varilla roscada

Estructura

Angulo

Apoyo

Bulon hexagonal

Chapa

Chapa cilindrica

Chapa de apoyo

Chapa de proteccion

Chapa de tolerancia

Columnas

Cremalleras

Perfileria

Platina angulo

Puntal

Rampa

Revestimiento

Soporte montante

Soportes

Sujetador intermedio de varillas

Tapon

Topes

Travesafo

Vigas en U

Visor
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Gabinete SMH +E7

Accesorios

M226.07/N1 Motor

Rodamientos

M226.14/M1-W 0477 motor

Rodamientos

M226.14/M2-W0478 motor

Rodamientos

Sistema de elevacion

Apoyo

Bomba hidraulica )

Borne

Cabezal de apoyo

Cadena 16B doble

Chumacera brida ovalada

Cilindro hidraulico (80mm)

Cremallera de direccion

Eje
Filtro para aceite bomba hidraulica
Horquilla
Juego gato hidraulico

Motor bomba hidraulica

Pifion tensor Z=17 cadena 10-B

Platina de apoyo

Rodamiento 22210

Rodamiento de bolillas a rotula

Rodamiento de rodillos a rotula

Rodillo de leva

Rueda

Ruedas

Tapa

Tope

Unidad hidraulica

Valvula de

Valvula reguladora (bomba hidraulica)

Vara

Vara roscada

Varilla roscada

CABEZA SUCKER 3

Banda transportadora manual

‘Acople cardan

Banda transportadora

Bujes,

Canal

Piesa guia sinta

Rueda

Soportes

Valvula reguladora neumatica

Volante

Brazos de elevacion

Anillo de seguridad

Brazos de elevacion

Brida

C

Cilindro hidraulico

Eje de 25mm

Eje de 70mm

Mangueras

Micros

Motor y bomba hidraulica

Rodamientos

Soporte

Tornilleria

Cabezotes de salida

Acople de cadena 50-1

Acople magnético

Arbol de enrollado

Carcaza

Curefia

Curefias

Eje de 80mm receptor

Guarda

Guarda polvo

Husillo roscado caballete del plegador

Motorreductor

Motorreductor

Platina de sugecion

Rodamientos

Sistema de

Soportes

Soportes guias (2)

Tornilleria

Transmision

Valvula reguladora neumatica

Vigas

Cil. tractor plegador caucho

Chumacera especial soporte

Motorreductor

Reductor

Retenedor de grasa

Rodamiento

Cilindro

Chumacera especial

Chumacera especial

Chumacera especial soporte

Cilindros neumaticos (4)

Palanca

Rodamiento

Cilindro pisador metalico

Chumacera especial

Cilindros neumaticos (2)

Rodamiento

Estructura

Columnas

Curefias

Guardas

Perfileria

Platina

Soportes

119




Tapas

Vigas
Gabinete SMH +10 Accesorios
M218.21/M1-W0221 motor Rodamientos
M218.21/M2-W0222_motor Rodamientos
Acople

Peine

Canoa guia de aluminio

Dados de bronce

Eje de 20mm

Escuadra 25 pines

Escuadra de 39 dientes

Motorreductor

Soportes

Tornilleria

Tornillo sinfin 1/4"

Zig-zag para peine

Prensa

Brazos prensa

Chumacera pedestal eje 40mm

Cilindro neumatico

Cuadrante de 80mm

Eje cuadrado de 80 x 80mm

Rodamientos

Ruedas conicas de nylon

Soporte de las ruedas

Rejilla de seguridad

‘Angulo de aluminio guia

Cadena 40-1

Canal guia rejila

Micros

Motorreductor

Pifion Z=22 (2) cad. 40-1

Rejilla plastica

Rodillo guia de Ia rejila

Transmisiones

Soporte guia rejila
Eje

Engranaje de los rodillos de transporte

Engranaje recto caballete del plegador

Motor principal

Motorreductor

Pifiones helicoidales

Reductor

Rodamientos

PLATAFORMA HIDRAULICA

Bomba hidraulica

Bomba hidraulica

Cilindros (2

Manguera de 5/8"

Motor

Tanque del aceite

Estructura

Brazos

Dispositivo de seguridad

Ejes

Mesa de 5150 x 715mm

Platina

Rodamientos

Soportes

Tornilleria

BOMBAS DOSIFICADORAS

Husillo

Anillo de junta C 17X21

Caja

Conjunto (rechts)

Corona 28/1

Disco de 28 x40 x 0.1

Eje sinfin 28/1

Husillo

Junta

Niple 1/4" x 8"

Rodamiento 51204

Rodamiento 6203 2RS

Rodamiento 6203 2Z

Rueda dentada

Soporte cabezal

Tapa

Tensor 12 x 15

Tornillo G 3/8 -B1

Tuberia inox. de 1"

Tuberia inox. de 1,1/4"

Valvula neumatica

Motor

Escobillas

Rodamientos

Redes

Tuberia inox. de 1"

Valvula de 1" paso rapido

Regulador de carrera

Biela

Ciguefial

Cruceta

Excentrica

Soporte cabezal

COCINA PREPARACION DE GOMA

Gab Aux Prep Goma SMH

Accesorios electricos

Gab Cocina Goma SMH +E

Accesorios electricos

TANQUE DE GOMA

Bomba de goma

Caracol

Carcaza

Eje

Impeler

Rodamientos

Sello mecanico

Tuberia inox. 2"

Valvula neumatica de 3"

Voluta

Motorreductor

Acople

Eje
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Pifiones helicoidales

Rodamientos

Soporte

Redes

Tuberia de 10" inox.

Valvula de globo de 1"

Valvula klinger 1.1/2"

Valvula klinger 1.1/4"

Valvula klinger de 1"

Valvula manual de 3/4"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Tanque en inox

‘Aspa en inox (3)

Eje de 2.1/4"

Manémetro

PT 100

Rejilla

Soportes en inox.

Tuberia inox. de 10"

Valvula klinger 1.1/4"

Valvula klinger 1.1/4" inox.

Valvula klinger 1/2"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Valvula de 2" inox.

TANQUE ALMACENAMIENTO GOMA

Redes

Valvula de seguridad de 1"

Valvula klinger de 1"

Valvula neumatica de 1.1/2" inox.

Valvula neumatica de 1/2"

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvula reguladora de presion

Tanque inox capacidad 1000 Its

‘Aspa en inox (3)

Eje de 2.1/4"

Manémetro

PT 100

Soporte en inox.

Trampa de 1/2 vapor

Tuberia inox. 1.1/2"

Tuberia inox. de 1,1/4"

Valvula klinger 1.1/2"

Valvula klinger 1.1/4" inox.

Valvula klinger de 1"

Valvula de 1"

Valvula neumatica de 1,1/2"

Valvula neumatica de 1,1/4 desague

SISTEMA PREPARACION COLOR
SMH

Gab Cocina Color SMH A

Accesorios electricos

Gab Cocina Color SMH B

Accesorios electricos

Gab Ppl Tanques Nivel Color

Accesorios electricos

TANQUE ALMACENAMIENTO COLOR
#1

Acople

Base

Caracol

Carcaza

Cheque de 2"

Eje

Filtro de 2" inox

Bomba tanque

Impulsor

Motor

Rodamientos

Soporte en inox.

Tornilleria

Valvula de 1" paso rapido

Valvula de 2" paso rapido inox

Estructura

Serpentin inox. de 1,1/2"

Soporte en inox.

Tapa del tanque

Tornilleria en inox.

M/+CCB-3 Motor

Rodamientos

Redes

Cheque de 2"

Filtro de 2" inox

Tuberia de 2" inox.

Valvula neumatica de 2" inox.

Valvula paso rapido 2' inox.

TANQUE DE COLOR# 1

Bomba dosificadora de color #1

Acople

Base

Caracol

Carcaza

Cheque de 2"

Eje

Filtro de 2" inox

Impulsor

Motor

Rodamientos

Soporte en inox.

Tornilleria

Valvula de 1" paso rapido

Valvula de 2" paso rapido inox

Estructura

Serpentin inox. de 1,1/2"

Soporte en inox.

Tapa del tanque

Tornilleria en inox.

M/+CCB-1 Motor Rodamientos
Redes Cheque de 2"
Filtro
Filtro de 2" inox

Tuberia de 2" inox.

Valvula de bola

Valvula klinger de 1"

Valvula neumatica de 1"

Valvula de 1,1/2"
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Valvula neumatica de 2" inox.

Valvula paso rapido 2' inox.

TANQUE CARGA COLORANTE
INDIGO

Bomba wilden

Cheques de esfera

Diafragmas

Estructura

‘Anillo opturador

Apoyo

Bisagra en inox

Brida rebordeada

Bridas de 1,1/2"

Caiio de plastico

Chapa de proteccion

Deposito

Detector termico

Linterna

Llave esferica

Motovalvula

Niple de reducion

Plancha distanciadora

PT 100

Reglas en inox

Rejilla

Resorte de traccion

Serpentin de 1,1/4"

Soporte de rejilla

Soportes

Tapa en inox

Tapon

Tornilleria

Tornillo basculante

Trampa rifox de 3/4"

M/+FK5-27 Motor

Rodamientos

M/+FK6-30 Motor

Rodamientos

Motorreductor Helicoidal

‘Acople eje de 40mm

‘Anillo opturador

‘Arbol ajitador

Brida caja de velocidades

Carcaza

Clavija

Eje

Motor

Palanca

Paleta ajitadora

Paleta ajitadora

Pifiones

Poleas

Rodamientos-

Soporte en inox

Tornilleria

Valvula de control de embolo

Vara roscada

Volante

Redes

Valvula neumatica 1,1/4"

Valvula neumatica de 2" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvulas paso rapido de 2' inox

TANQUE DOSIFICACION INDIGO

Bomba de recirculacion

Base

Base

Carcaza

Eje

Impeler

Llave esferica

Motor

Rodamientos

Sello mecanico

Tornilleria

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 1,1/4" inox.

Valvulas manuales de 1,1/2"

Valvulas paso rapido dos cuerpos inox 1/2°

Voluta

Nivel de flotador

Eje

Flotador

Manguera 1"

Sensor

Soporte

Tanque en inox

Valvula de globo de 1"

Redes Valvula manual 2"
Valvula paso rapido 2' inox.
Tolva ‘Acople 4190, 4402

Base

Cono

Contador

Corona

Eje de 21mm

Guarda

Motorreductor

Tanque

Tanque en inox

Tapa

Tornilleria

Tornillo sinfin

Tuberia de 10" inox.

Tuberia inox. 1.1/2"

Tuberia inox. 2"

Tuberia inox. de 1"
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Tuberia inox. de 1,1/4"

Valvula manual de compuerta de 10"

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Valvulas neumaticas

TANQUE RECUPERACION
CARGA DE COLORANTE

Bomba recuperacién colorante indigo

Acople 4190, 4402

Banda

Base en inox

Caracol

Carcaza

Eje

Guarda

Impulsor

Motor siemens

Tornilleria

Valvula reguladora neumatica

Estructura

Serpentin inox. de 1,1/2"

Soporte en inox

Tanque en inox. 3000lts

Tapa del tanque

Tornilleria en inox.

Redes

Cheque de 2"

Filtro de 2" inox

Tuberia de 2" inox.

Valvula de 2" inox.

Valvula paso rapido 2' inox.

TANQUE DOSIFICACION
SULFUROSO

Tanque dosificacion suffuroso

Base

Bridas de 1,1/2" inox

Carcaza

Eje

Impulsor

Motor

Sello mecanico

Tornilleria

Nivel de flotador

Eje

Flotador

Manguera 1"

PT 100

Sensor

Soporte

Tanque en inox

Trampa de 1/2 vapor

Tuberia de 1,1/2" inox.

Tuberia de 6" inox.

Valvula manual de 1" inox.

Valvula manual de 1.1/2" inox.

Valvula de 1"

Valvula neumatica de 1.1/2" inox.

Redes

Filtro

Valvula manual de 1.1/2" inox.

Valvula neumatica de 1"

Valvula de 1.1/2" inox.

Valvula paso rapido 1" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

TANQUE RECUPERACION
SULFUROSO

Bomba recuperacion sulfuroso

Acople 4190, 4402

Banda

Base en inox

Caracol

Carcaza

Eje

Guarda

Impulsor

Motor siemens

Tornilleria

Valvula reguladora neumatica

Bomba wilden

Cheques de esfera

Diafragmas

Estructura

Serpentin inox. de 1"

Soporte en inox

Tanque en inox. 2000lts

Tapa del tanque

Tornilleria en inox.

Redes

Tuberia de 1" abc

Tuberia inox. 2"

Valvula manual de 1" inox.

Valvula manual paso rapido 2" inox.

Valvula neumatica de 1"

Valvula neumatica de 2" inox.

TANQUE CARGA QUIMICA

Bomba wilden

Cheques de esfera

Diafragmas

Estructura

Anillo opturador

Apoyo

Bisagra en inox

Brida rebordeada

Bridas de 1,1/2"

Caiio de plastico

Chapa de proteccion

Deposito

Detector termico

Linterna

Llave esferica

Motovalvula

Niple de reducion

Plancha distanciadora

PT 100

Reglas en inox

Rejilla
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Redes

Resorte de traccion
Serpentin de 1,1/4"

Soporte de rejilla

Soportes

Tapa en inox

Tapon

Tornilleria

Tornillo

Trampa rifox de 3/4"

Valvula manual de 1" inox.

M/+FK10-42 Motor

Valvula

de 1"

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)
Valvulas neumaticas de 1,1/2"

Rodamientos
Acople

TANQUE DE SODA PEQUENO

Bomba tanque de soda

Estructura

Base

Caracol

Carcaza

Cheque de 2"

Eje

Filtro de 2" inox

Impulsor

Motor

Rodamientos
Soporte en inox

Tornilleria

Valvula de 1" paso rapido

Valvula de 2" paso rapido inox
Serpentin inox. de 1,1/2"

Redes

Soporte en inox

Tapa del tanque
Tornilleria en inox

Cheque de 2"

Medidor de agua

Filtro de 2" inox
Tuberia de 2" inox.

Valvula neumatica de 2" inox.

Valvula paso rapido 2' inox.

Motor

Bomba wilden

Medidor de agua
Silenciador

Tornillo

Valvula de control de embolo
Valvula manual

Rodamientos

Rotor

Cheques de esfera

Diafragmas,

TANQUE OXIDACION

‘Anillo opturador
Apoyo

Bisagra en inox

Brida rebordeada

Bridas de 1,1/2"

Caiio de plastico

Chapa de proteccion

Deposito,

Detector termico

Linterna

Llave esferica

Estructura

Motovalvula

Niple de reducion

Plancha distanciadora
PT 100

Reglas en inox

Rejilla

Resorte de traccion
Serpentin de 1,1/4"

Soporte de rejilla

Soportes

Tapa en inox

Tapon

Tornilleria

M/+FK11-45 Motor

Tornillo basculante

Trampa rifox de 3/4"

Redes

Rodamientos

Valvula neumatica de 1"
Valvula paso rapido 1" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/2" (3)

Valvulas neumaticas de 1,1/2"
‘Acople eje de 40mm

Motorreductor Helicoidal

‘Anillo opturador

‘Arbol ajitador

Brida caja de velocidades
Carcaza

Clavija

Eje

Motor

Palanca

Paleta agitadora

Paleta agitadora

Pifiones

Poleas

Rodamientos-

Soporte en inox

Tornilleria

Valvula de control de embolo

Vara roscada

Volante
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TANQUE HUMECTACION

Cheques de esfera

Bomba wild
omba wilden Diafragmas
M/+FK1-15_Motor Rodamientos
Valvula neumatica de 1"

Redes

Valvula neumatica de 1,1/4 desague

Valvula paso rapido 1" inox.

Valvula paso rapido inox 1,1/4"

Motorreductor Helicoidal

‘Acople eje de 40mm

‘Anillo opturador

‘Arbol ajitador

Brida caja de

Carcaza

Clavija

Eje

Motor

Palanca

Paleta ajitadora

Paleta ajitadora

Pifiones

Poleas

Rodamientos-

Soporte en inox

Tornilleria

Valvula de control de embolo

Vara roscada

Volante

TANQUE NEUTRALIZACION

Bomba wilden

Cheques de esfera

Diafragmas

Redes

Valvula neumatica de 1"

Valvula de 1,1/4 desague

Valvula paso rapido 1" inox.

M/+FK3-21 Motor

Rodamientos

Motorreductor Helicoidal

‘Acople eje de 40mm

‘Anillo opturador

‘Arbol ajitador

Brida caja de velocidades

Carcaza

Clavija

Eje

Motor

Palanca

Paleta ajitadora

Paleta ajitadora

Pifiones

Poleas

Rodamientos-

Soporte en inox

Tornilleria

Valvula de control de embolo

Vara roscada

Volante

Estructura

‘Anillo opturador

Apoyo

Bisagra en inox

Brida rebordeada

Bridas de 1,1/2"

Caiio de plastico

Chapa de proteccion

Deposito,

Detector termico

Linterna

Llave esferica

Motovalvula

Niple de reducion

Plancha distanciadora

PT 100

Reglas en inox

Rejilla

Resorte de traccion

Serpentin de 1,1/4"

Soporte de rejilla

Soportes

Tapa en inox

Tapon

Tornilleria

Tornillo basculante

Trampa rifox de 3/4"
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ANEXO B.

Procedimiento con la base de datos.

» Base de datos Original

NVERODE OT FECHA DE SOLICITLD PEReE DESCRIPCION DE LA SOLICITLD FEGHADEATENGION | FECHA DE Entreca | PECTY DEINCIODE OBSERVACIONES
I (01072005 06 1 N I
030720065 150 m DESCRIDE 01072005 1 011052007 1 £ REPARD LIANGUERA
A [01/07/2005 17:00 1 005 1 I
Tt
i 0500772005 0200 N 05/0772005 I SE REPARD TERMICO DEL MOTOR
I m VARG I GRAUADD
T 0610772005 19:25 N 0610772005 06107/2005 20 o cover0 TR TA AFUENTE O 121 CAVB I TUBS AR
m N NN A m
41 2 VEL OCIDAD ANOTOR ¢ " £ CAVRIO VENTI ADOR DFL LIOTOR T
i DAD) I 1 SE AJUSTO ENCOVER DF | A SECADORA
A DE AUTOCLAVE
PILOTO A BOVBA 2 DEL COLOR m 0
T 09072005 1 COVPUTADOR DELCOLOR I 0800712005 1 Q712005 11 I
20051 OMAR DESAGLE DE COLOR 0122005 1 0800712005 1. Q712005 16, £ ADICIOND NANGUERA
367 1107120050 11/07/2005 0 11/0772005 1110712005 07:4 SE CAVBIARON RODAMENTOS A ESTIEADGR.
a17 1 1 1110112005 1230
T 1107200 oD s 10712005 11:1 110700
110722005 A 11072005 207,205 Q0.1 110722005
12072005 NZONAT) 2072005 12072005 121072005 AVBIA BORNERA Y CONTA
1ol070005 121071200 g £ NORVIAL IZAN CONTEOLE
12/07/2005 12/07/2005 |SE AJUSTA PATY CALIBRA
130722005 WELAR PILOTO EN TA ALLACENAL) 13072005 107,206 Q31 13072005
130712005 [REVISAR RODAMIENTO DE DIFERENGIAL DEL ATRIL T/07/2005 13/07/2006 0473 13/07/2005 SE REVISA, PROBLEVA ELECTRONICO.
130712005 1 NOFREZAR | AN ENSOR 07006 1072005 130712005 1 E ENDEREZ0 L AVINA ERONTAL— PENDIENTE CAVRIAR
14107120050 [CALIBIAR PILOTO EN CAJA DE GOWA 2 14/0772005 0 14/07/2005 O 14/07/20050 SE CAMBIAPILOTO
500 g AVELADO L ACUMULA 14002005 0
140712005 1. DORA D COIGR 1072005 1 14107200 1400712005 1 £ CAURIO TARIFTA DE BOVER
15/0712005 07-0¢ 150712005 (0 [SE COLOCA ¥ POSICIONA PUFRTA DFI_ASENSOR
—se  [isozeoososs 150722008 061 15072005 150712005 08,1
s 5072006210 1510712006 21:1 15012005 15/07/200521.1 N7 —
) 16072005 121 161072005 12:1 16/07/2005 1 160712005 121 £ LILPIANFILTROS Y T
620 121 16/07/2005 17:1: 16/07/2005 1 16/07/2005 17: |SE REPARD Y SE ACOPIO MANGUER/
623 1610712005 180 16/07/2005 1 1710772005 16/07/2005 1 SE BAJA DUCTO Y VENTILADOR PARA GAMBIO DE RODAMENTO
—— 18012005 0 16012005 1607200507360 YSE COLOCOARRAZADERA |
674 107005 18072005 10:1 1072005 15072005 171 GALFIA PERNOS DF ACOPIES
T I— 1 180722005 1 1807/2005 1 18072005 14000 N Z0UANA
I T A A
2 L907005 070051 £ CALIBRO CFL D)
228 | DARO INTERMITENTE.
2 2
65 (230720050 (23107720050 SE CAVBIA MANGUERA
7006 1 07005 1 oomalzen mond
T | SE REPARD MICRO TOPE INFERIOR
I
T
1ot
1
EEX]
1140
e | N
L N
T
1161
—2ie Tovuosz00s0;
2 Touoazo0s) N
255 LR D0E T m
I m
I
§§ §§$ gﬂ;
g5 82005 124
1364 032005 1
s lososzo0s0:
e TJosnaraos
1419 082006 1.
004 N
154 N
1406 ST PRENSA FSTOPA ¥ TORNITOS DF VAL
1500 Jloi08/2005 1541 N lse caocoTUERD, RILL
I N
1 m
1579 Jomoepogsiat
e
N
N
1710 I m
e [io0a00sn OTOR
s Tisosz0050: Q
oy £ REALLZ0 WANTEN) GRAAG
1936 17/08/2005 1 1SE LIMPIA TUBERIA DE CIRCULACION COLOR.
963 o D A
ENEEY— L
109 1082005 101
e
el L
77 (U000
I
2
r r
—T 0005
2254 J24108/2005 1. 1 J08/2005 1.
I I
1 T 1
21 E006 T " 8051
L 1 L
I " "
2560 1082005 1 N o] /082005 Y 11082005 1 £
2634 Towoa/20051: ISAR CONTROI ES DEL ATRIL Jouoaro0s 1 Tlot/09/2005 1 | SE ENCONTRD NORMAL
2641 Tot08/2005 1: N___| CAMBIAR BOMBA CIRCULACION EN DE GOWA 2 To1/08r2005 1 To1/012005 19:0¢ Tlot/09/2005 1: [SE camBIo BOME




2666 02/09/2005 07:00:00 s R SISTEMA DEL MALACATE 02/09/2005 07:20:00 2/09/2005 07:35:00 02/09/2005 07:20:00 SE REPONE MICRO-SWICHE
684 02/09/2005 19.00.00 N [ENCARRI AR CAJA DE GOVA 3 02/09/2005 19:10:00 02/09/2006 19:30.00 02/092005 19:10:00 E ENCARRILO CAL
2691 02/09/2005 22:50.00 S | MAQUINA BLOQUEADA POR MOTOR# 15 02/09/2005 22:50:00 02/09/2006 23:20.00 02/09/2005 22:50:00 SE REVISO ENCODER’
1 03/0972005 18:15:00 N |[REVISAR BOMEA DOSIFICADORA DE COLORNEGRO. 03/0972005 18.20:00 03/09/2006 19:20.00 03/0972005 1820:00 E RESETEA SISTENY
2795 06/09/2005 07.05:00 N JREVISAR VALVULA NEUMATIC 06/09/2005 07:10:00 06/09/2006 07:30.00 06/09/2005 07:10:00 'SE NORMALIZA VALVULA
81 06/0972005 20:15:00 ESPIGA REVENTA DE CILINDRO IVMERSOR EN CAJA DE GOVA 06/0972005 20.20:00 07/09/2006 110000 06/0972005 2020:00 E BAJA CILINDRO PARA RECTIFICAR.

R 14
57— 177 - ==Y Y s AN T TSNS Toaoaoostoasor—Tontao00stsst00—Tontoa00stoasto—Tor CAMBID ROAMENTO A LRORO EXTAE
956 0800/2006 2305.00 N [RFVISAR ROVBA DEL ACUMULADOR 09/092005 23:06:00 09109/2006 23:3000 001092005 23.05:00 ILSTO.
3014 12/092005 00:05:00 REVISARVENTILADOR DE LA CABEZA 12/092005 00:10:00 12109/2006 03:5000 121002005 00:10:00 £ CONECTO MOTOR VENTI ADOR EXTRACTOR
3069 121002005 2040:00 N [SUJFTAR SOPORTE DEL ATRL 121092005 20:4000 121092006 20:5000 121002005 2040:00 £ APRETAN TORN
3078 100002005 014500 REVISARVALVULA EN CAJA DE LAVADO 13/092005 02:20.00 13092006 04:0000 [13/002005 02.30:00 £ CAVBIO VALVULA DEL AG
3110 130002005 1640:00 COLOCAR FMPAQUE A TAPA DF VAPORIZADOR 13/092005 17:00:00 13092006 17:3000 131002005 17:00:00 lene
| 121002005 231600 N TREVISARNVELEN CAIAT 1 [SEEXPLICAGPERACIONDELINVEL |
3150 [14/00/2005 06:30:00 S JCOLOCAR CADENA EN SEGADORA 14/0972005 08:30:00 14/09/2006 10:3000 [ 14/00/2005 05:30:00 || SE REPARO TENSOR
14/092005 141500 0 1 4 4 NTO LN APAGON
3186 141092006 208500 REPARAR RODILLO 141092005 21:0000 141092006 212000 141002005 21:00:00 £ CAVBIO RODAMENTOS
3188 [14/002005 2205:00 [REVISAR SISTEMA ELECTRICO A TANGUE DE SODA 141092005 22:10.00 14/09/2006 231500 [14/00/2005 22:10:00 | SE LIMPIO CONTACTO ELECTRICO
323 15/00/2005 19.30:00 Lievisar acumuiador 16/00/2005 19:30:00 15/09/2006 20:30:00 16/00/2005 19:30:00 o oegada
3276 [16/09/2005 12:30:00 JCAMBIAR CABLE DE LA BARRA 16/09/2005 12:45:00 16/09/2006 13:15:00 16/09/2005 12:45:00 SE REPARO CABLE
3200161002005 1557:00 N [ TUBERIA DE DOSIFICACION CBSTRUIDA 16/092005 16:00:00 16/09/2006 16:3000 [16/00/200516:00:00 | SE DESTAQUEA TUBERIA
3207 1610072005 16:15:00 N [boma de 16/09/2005 16:20.00 16/09/2006 19:40.00 [ 16/00/2005 16:20:00 evisoy se encontro normal
3518 002005 02:50:00 N [REVISARMOTOR 14 17/092005 02.5:00 171092006 03:3000 171002005 02:55:00 E CHEQUEA MOTOR
a1 181092005 23:4000 N [REVISARASCENSOR 181092005 23:4500 10092006 01:0000 181002005 2314500 £ REVISO SISTEMA D CONTROL
2401 19/092005 07:10.00 N IREVISAR PIL OT0 DF AUTUMATICO CAJADEL COLOR 19/092005 07 15:00 19092006 08:2000 [10/002005 07:15:00 £ REVISOPIC
Za30 101002005 1942.00 N [REVISARASCENSOS 19/092005 105000 19092006 20:3000  [10/002005 1950:00 noralza oase conlacior baiar
S 010972005 2000.00 N [CALIBRAR MOTOR £ CALIBRAVALVULA
350 1/09/2006 06:00:00 N
3640 1/09/2005 17:40:00 N [ARRANQUE DE MANTENIMIENTO e —— . -
354 002005 0251:00 REVISAR CONTROL DE HUMEDAD
3651 92006 04:45.00 N [ CORREGIR FUGA DE ACEITE EN BOWBA DEL ACLMULADOR £ AILSTO TLBER
3653 221092005 06:10:00 s |REVISAR BOMBA DE REGIRCULACION [22/00/2005 06:15:00 22/09/2005 07:40:00 | 22109/2005 06:15:00 | 'SE ENCONTRO MOTOR TRABAJANDO NORMAL
3503 00 N [REVISARREJANO SUBE 00: 09/2005 1030:00 00: o om0 cEACUY 150 VU AT Y et TGS R
3561 22/00/2005 15:55:00 s Trevisar DE TUBO PRESENSA 22/00/2005 16:00:00 22/09/200516:20.00 | 22100/2005 16:00:00 | se caiibra prensa
10150 [evisar bomba ce reciicuiacion 2da g d 10 150 3000 [se decoeqo bonb
%m:mam 22/06/2005 20:15:00 S Treparar bomba de reciroulacion caia de goma @wnwnns 2200:00 2310912006 05:10:00 @mzznwms 2200:00 |[SE BAJO BOMEA ¥ SE SACOESTOPA
3630 2010072005 1545:00 MAQUINA DISPARADA [23/00/2005 16:00:00 23/09/2006 16:10.00 | 23/00/2006 16:00:00 |'se normalza paro eslacion de mando.
3640 31002006 2220:00 MAGUINA BLOGUEAD 31002006 22:20:00 24/09,2006 00:01:00 | 23/08/2008 22:30:00 NORMALIZ0 PARGS.
3660 410912005 06:30:00 REVISAR ASCENSOR 410912005 06:35:00 24/09/2005 07:00:00 | 2410972005 06:36:00 E CAVBIO RELE DEL FRENO
3601 410902005 18:35.00 a (singa: 410902005 18,5000 24/09/2005 102000 |24100/2006 1650:00 ole comprar cuenia en cer
3608 0972005 11:00:00 60 booveada 0972005 11:06:00 09,2006 220,00 092005 11.05:00 £ NORWALIZO Bl OOUFQ POR PARD DF
a71a 610902005 013000 MAQUINA BLOQUEAD 610902005 013500 26/09/200502:10.00 12610972006 013,00 £ NORVALIZO VENTILADOR VOTOR 3
REVISAR CONTROL )
XIRACTOS o) s 7000 26/09/2006 17.20.00 MANDOS
3 610972005 22.05:00 REVISART NIVEL EN TANGUE SOD) 6092005 22.06:00 261092006 22.3000 | 26/002005 22.05:00 £ NORMALIZ0 EL FCTRODOS
344 £/00/2005 10:45:00 CORREGIR FUIGA EN BOMEA DE DESCRUDE £/00/2005 10:45:00 280012005 12:30.00 | 2610072005 10:45:00 ambio sel
3858 20/00/2005 16:20:00 REVISAR EL RECORRIDO DE LA PRENSA 26/00/2005 16:25:00 28/09/2005 16:50.00 | 26/00/2005 16:25:00 | SE NIVELAN RODILLOS DEL TUBO PRENSA
a0 01/102005 01:55.00 FEVISARTENSION EN LA CABE 01/102005 02:00.00 01102006 04:3000 [01/10200502.00:00 PLCY SENORUALZO PARGS
2001 021102005 122000 FUGA EN MANGUERA NEUMATICA 021102005 122500 2102006 13:2500 027102005 126:00 [ CAMEIO MANGUERA NEUMATICA

102800
4030 037102005 17.00.00
[ 4067 041102005 1500

0L DE MANDOX
REVISARMOTOR 14

SE REALIZO CHEQUEGS, SE ENCONTRO NORMAL

0

LIVPIAR TUBERIA DEL COLOR

04/102005 15:00 ]

03/10/2005 17.10:00 03/10/2006 17:30.00 03/10/2005 17:10:00
00 10/2006 15:30.00 04/102005 15:00:00

B STOLA DE AGUAEN TA PREPARACION D)
JREVISAR VALVULA NEUMATICA DE SUMINISTRO DE COLOR

0211200
04

T S AL A O VAFOR om0 o 00T e Tox om0 oo ts00 o AL L s A ENTADA PRICFALDEARE
e T e Tae T,
4400 112/10/2005 20:30:00 | ADICIONAR ACETE A MONTACARGA ELECTRICA 12/10/2005 22:10:00 12/10/2006 00 12/10/2005 22:10:00 E ADICIONO ACEITE
[18/102005 1420:00 REVISARVELOCIDAD 18/ [MOTORES ENF1NO HABILITADOS
PR T TR M 3 T4 2 M AT T
Oisa00 N ORS TRUIDA B E R BE CoLOR PR o002 0000
O e S e T e — P
—r— e F— TR
38 01/11/2005 23:15:00 1NO FUNCIONA FI CONTROL DF NIVEL DE LA SOD/ 01/11/2006 23:20:00 02/11/2006 00:30:00 01/11/2006 23:20:00 FLOTA PEGADA.SE NORMALL
s 10U112000 232000 |REPARAR | AVPARA EN CAJADF GOUAE 1 0112005 22500 11208 0000000112005 23 S AV BALASTA ErECTION S BN s TiEos e T
T REPARMRRIEL 20000 211/2006 03:0000 1027112005 023000 £ CAVE)

reparar

051112005 23:30:00
13

06/11/2006 00:
00 06/

00.00
000

'SE RECORTO MANGUERA'
E REPARA CABLE Y SE CALIBRA MICRO

06
08/11/2005 02.20.00

]INO ACCIONA LA BOMBA NEUMATICA DE DE COI ORANTE 08/11/2006 02:35:00 08/11/2006 02:20:00 E NORMAI I7A MANDOS
546¢ Joo/112005 01:25:00 [REVISAR ATRL Joo/11/2005 01:30:00 09/11/2006 02:30.00|09/11/2006 01:30:00 E REPARA L APARA DESTELLANTE DE AVISO DESPL IR
5476 Jo9/11/2005 06:00:00 I {10 PROGRAMADO Toor11/2005 06:00:00 00/11/200620:30.00  100/11/200 06:00:00 EREALIZD
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5505 09/11/2005 DE MANTENIMIENTO J09/11/2005 /1172005 SE LIMPIO TUBERIA
5521 /2005 TOR 12005 /2005 [REPARACION PROGRAVDA.
TOR 2005 [2005
5568 /2005 ULA NEUVATICA CAJA DE COLOR. 12005 /11/2006 /2005
5614 /2005 ELOCIDAD /2005 /11/2005 /2005 SE CAMBIO EJE Y RODAMENTOS, SE REALZO LIMPEZA A DUCTOS
[ 5620 UIDO ENRODAMIENTO DE CAJA DE COLOR 6 /2005 2005 /2005 0 RODAMIENTO!
5650 /2005 GUA LA MAQUNA 12005 /2005 /2005 SE ENERGIZA BREAKER DE ALIMENTACION
5668 12005 UERA AIRE DELATRIL 12005 /2005 /2005 [SE CAVBIO TOMA RAPIDO
5746 1/2005 /ULA NEUVATICA ENTANQUE 6 1/2005 1/2005 /2005 SE LIMPIO ELECTRODOS
5768 /2005 RODAME ESCURRIDOR PRINCIPAL EN CAJA DE GOVA# 2 12005 12005 /2005 S ReviSA Y SEADIGONA GRASA. SE CONFFRIA TARAVETRD 032 BV CON/ STIEDR LBE
%8 ROD. N ESCURRIDOR SEGUNDA CAJA DFE GOVA /2005 2005 /2005 A RODAMENTO
5811 /2005 12005 /11/2005 /2005 e cambio odaMENTO
5831 /2005 /2005 /11/2005 /2005 SE LUBRICO RODAMENTO
2005 /2005 NERGIZA CIRCUITO
5838 /2005 /2005 SE LUBRICO RODAMENTO
5865 /2005 /2005 se monta exhosio rapido a valwia
5862 1/2005 /2005 [SE RECETEA TERMICO Y SE CHEQUEA ANPERAJE A NIOTOR
5894 [11/2005 11/2005 [SE CALIBRA MICRO
5806 1/11/2005 1/11/2005 SE SUBIERON SERPENTINES
5913 [11/2005 1[11/2005 [SE NORMALIZA TERMICO DISPARADO DEL MOTOR DEL ATRIL
5021 [11/2005 /11/2005 |SE DESBLOQUEA MOTOR DEREJILLA Y CALIBRA PARD
5045 /2005 /2005 [SE ABREN Y CIERRAN VALVULAS PARA SACAR AIRE
6055 /2005 /2005 [SE NORMALIZO PARO DE EMERGENCIA.
114 /2005 /2005 [SE NORMALIZA
148 1/2005 /2005 [SE NORMALIZA TEMPERATURA
156 /2005 /2005 [SE FABRICO PERNO DE ARRASTRE.
170 2005 [2005
177 /2005
6205 /2005 |SE PARAMETRIZA CONVERTIDORLENZE PARAMETRO 32
6223 /2005 [SE RETIRO VARILLA A CILINDRO DEL ACUMULADOR!
6225 /2005 [SE NIVELO SENSORES
6265 29/11/2005 |SE NORMALIZO PULSADORES _SE DEJA LINEAAISLADA DE RELE.
6279 30/11/2005 MANTENMIENTO PROGRAMADO
6308 0/11/2005 SE REALIZO SEGUIMENTO A BLOQUEO DE ALARVA
[ 600 ] 2005 APRETA OFlQ
6319 1/12/2005 [REVISAR MANGUERA EN TANQUE DE ALMACENAMIENTO 1/12/2005 'SE CORRIGE FUGA DE AIRE
6342 1/12/2005 [REVISAR ACUMULADOR /1212005 [SE REVISAN PINONES DE LAS CREVALLERAS Y TENSIONES DE CADENAS
6360 1/12/2005 rar acople en tuberia de vapor /2005 ATUERCA DF TUBER
6383 12/12/2005 REVISAR MANOMETRO DEL VAPOR DE LA MAQUINA /2005 SE CANBIA MANoMErRo
6445 05/12/2005 REVISAR RODILLO SALIDA DEL VAPORIZADOR 05/12/2005 SE ENCONTRO NORMAL
6461 1212005 PARAR PILOTO AUTOMATI o DE TANQUES 5Y 6 /2005 |SE CAVBIARON PlLoTos
MULADOR RETA VA
122005 [REVISAR ESCURRIDOR EN CAJA DE LAVADO /2005 SE ADICIONO GRMA A RODAMENTO
122005 [FUGA NEUMATICA EN CAJA DE LAVADO! /2005 SE CORRIGE FUGA DE AIRE.
/12/2005 R PILOTO DE VELOCIDAD 2005 AVBIOPILOTO
122005 L ESCURRIDORES CAJAS DE LA GOWA /2005 SE ENCONTROBIEN
/12/2006 .MJLADOR 1212005 12/2005 IENSIONO AD ACUM
1212005 /12/2005 12/2005 SE ENCONTROBIEN
1212005 BA NEUVATICA ENLOS TANQUE DE PREPARACION /12/2006 /2005 SE CAVBIA MANGUERA
1212005 122005 0L OCO CAMPANAS
122005 /12/2005 /2005 [SE TENSIONO FRENOS
122005 /12/2005 /2005 [SE CHEQUEAMOTORES 123 _SE ASEGURO SOPORTE DE MOTOR!
/12/2006 ONA DE OXIDAGION 122005 [2005 R N N ZONA DE OXIDA
1212005 /12/2005 /2005 SE DESBLOQUEA PLATAFORMA
12/2006 122005 12/2005 RODE Pt ATAFORMA
1212005 /12/2005 12/2005 SE CAVBIANTUBOS
122005 /12/2005 /2005 SE LUBRICO RODAMIENTO Y SE HACE LIMPIEZA
12/2006 LCOR AVBIO SELLO MCO
122005 [REVISAR MANDGS A DIFERENCIAL /2005 'SE CAVBIO CONTACTOR DESPLAZAMIENTO LONGITUDINAL
122005 MANTENIMENTO PROGRAMADO /2005 SE REALIZ0 EL MITO PREVENTIVO
/12/2005 2005 ONE INTE R
122005 /2005 SE CAVBIO EMPAQUEA VALVULA
/12/2005 12/2005 AJA
1212005 12/2005 SEREBAID TOLERAMDIA
12/2005 /12/2005 PTE PARA CUANDO TERMINE LOTE, CANBIAR EFENSAESTOPA
[12/2005 ASEGURA ESCALA__SE CAVBIO PRENSAEST LAVALVULA EL
122005 AIRE EN GABINETE DEL ATRIL /2005 SE ENCONTRO NORVAL
122005 LECTRICO A MALACATE /2005 [SE CAVBIAN CONTACTOS
[ 7o 1212005 JEA LA NAQUINA 2005 NCON N
7301 122005 /2005 SE NIVELO ATRL
7305 1212005 R RODILLO EN ZONA DE OXIDAGION 12/2005
1212005 DISPARADA 12/2005 SE NORVIALIZAN PASES EN RELES 218.15 K06 Y KO
1212005 VENTILADOR DE LA CABEZA 12/2005 SE CHEUEA McToR ENTIL
/12/2005 N EN LA CAREZA 12/2005 ATODALA MAQUINA
122005 5 DEATRIL 12/2005 SE CALIBRAN PoslcloNEs D FRENGS
7412 122005 JARDA EN LADO IZQUIERDO DE LA CABEZA 12/2005 [SE COLOCA Y ASEGURA GUARDA’
7418 31/12/2005 ULADOR! 31/12/2005 SE HACE RESET.
7419 31/12/2005 AR CILINDROS EN ZONA DE OXIDACION 31/12/2005 e reubico cilindro de oxidacion
R FOULARD CAJA 4 DE COLOR__ AD
7534 03/01/2006 ENTA FUGA EN LA TUBERIA DE DESCRUDE. 03/01/2006
7564 04/01/2006 LACATE 04/01/2006 [SE NORMALIZA TERMICO DISPARADO
75686 [04/01/2006 ENTILADOR DE LA CAREZA HEQUEA VEN
764 06/01/2006 LA BOMBA DEL ACUMULADOR! 06/01/2006 06/01/2006 06/01/2006 'SE DESBLOQUEA MOTOR DE BOVBA HDRAULICA
77 07/01/2006 IDOS DEL MALACA 07/01/2006 07/01/2006 07/01/2006 e repone fermico
10/01/2006 10/01/2006 10/01/2006 10/01/2006 SE REALIZO MANTENMIENTO
10/01/2006 10/01/2006 10/01/2006. 10/01/2006 SEDESPEGOVALVUA
10/01/2006 10/01/2006 14/01/2006 11/01/2006 MBIO P! Vv
10/01/2006 10/01/2006 10/01/2006 10/01/2006 SE REPRESURIZA
11/01/2006 1/01/2006 11/01/2006 11/01/2006 SECALBRO PRESIONES A FRENO
11/01/2006 1/01/2006 1/01/2006 1/01/2006
7820 11/01/2006 revisar orilador caia de color 1/01/2006 11/01/2006. 11/01/2006 SE MONTARON 2 CILINDROS SEPARADORES Y 1 ORIIADOR
7830 11/01/2006 [CAMBIAR SOPORTE A ENVARILIADO DE LA CABEZA 1/01/2006 11/01/2006 11/01/2006 [SE ASEGURA TORNILLO
7852 12/01/2006 2/01/2006 12/01/2006 12/01/2006 SE CALIBRAN BANDAS DE FRENO DELATRIL
7858 12/01/2006 12/01/2006 12/01/2006 12/01/2006 [SE CALIBRARON FRENOS
[_7883 112012006 12/01/2006 12/01/2006 12/01/2006 AVBIA 0
7929 13/01/2006 13/01/2006 14/01/2006 13/01/2006 SE ENDEREZO /SPA A AGITAD(R
7974 15/01/2006 15/01/2006. 15/01/2006. 15/01/2006 SE REVISO VALVULAS Y BOMBA
[16/01/2006 Al ORREA EN DIFERENCIAL DEL ATR 16/01/2006 01/2006 ANBIAN ESLINGA
8113 18/01/2006 [REPARAR TABLERO DE PREPARACION GOMA 18/01/2006 18/01/2006 18/01/2006 [SE AJUSTA CONTRASTE ENEL OP
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14/02/2006 041
[15/02/2006 16:00:00

14/02/2006 04:20:00
151022006 16:20.00

14/0212006 04:15:00
[15/02/2006 16:00:00°

E SIERRA TAP
SE CORRIGE FUGA DE AIRE.

DE GO,
REVISAR EL SISTEMA NEUMATICO DEL COCHE
REP

01/03/2006 11:15:00°

01/03/2006 02:45:00
01/03/2006 11:30.00

E NOJ
SE AJUSTARON TORNILLOS DEL SERPENTIN

9378’ [15/02/2006 16:00:00° N
9413 16/02/2006 06:50:00 N RAR CADENA DEL MAI ACATE 16/02/2006 06:50.00 16/0212006 07:20.00 16/02/2006 06:50:00 E REVISO
9462 17/02/2006 00:20:00° N[ REPARAR SOPORTE DEL ENVARILLADO. 17/02/2006 00:30:00 17/02/2006 00:40:00 17/02/2006 00:30:00° SE AJUSTO TORNILLO
9478 17/02/2006 06:36:00. N___|[MALACATE DEL COLOR BLOQUEADO 17/02/2006 06:40:00 17/0212006 11:00.00 17/02/2006 06:40:00. SE CAMBIO CUNAA
951 (17/02/2006 16:50:00 MAQUINA BI QQUEAD (17/02/2006 16:55:00 17/02/2006 17:20:00 (17/02/2006 16:56:00 E NORMALIZA MAL PASE EN RELE
9526 17/02/12006 22:16:00 N [REVISA CADENA DEL ATRIL 006 22:20:00 17/02/12006 23:00:00 006 22:20:00 E AJUSTARON CORREAS DEL FRENO DEL ATRIL
9549 18/02/2006 08:15:00° N [REVISAR SISTEMA NEUMATICO CAJA DE DESCRUDE 18/02/2006 08:30:00 18/02/2006 09:00.00 18/02/2006 08:30:00° SE CORRIGE FUGA DE AIRE
9566 18/02/2006 20:00:00 N SE DANO MANGUERA EN BOMBA NEUMATICA 18/02/2006 20:00:00 18/02/2006 20:45:00 18/02/2006 20:00:00 SE ACONDICIONO MANGUERA
96 /0212006 00.45:00 N JABRIR FILTROS DE TANQUE SUMINISTRO DE COLOR /0212006 02:00:00 /0212006 03:00:00 /0212006 02.00:00 E_CAMBIAN FILTROS Y SE LIMPIA TUBER
9638 /0212006 06:20; N DE COMPUTO DEL COLOR 1/02/2006 06:20.00 1/0212006 06:50: /0212006 06:20:00 RESETEA COMPUTADOR
9642 21/02/2006 07:15:00 N JCORREGIR FUGA EN BOWBA DE DESCRUDE [21/02/2006 07:20.00 21/02/2006 10:30:00° 21/02/2006 07:20:00 se reparo por selo
9726 /022006 02:40:00 E RE ENTO RODAMIENTO EN CILINDRO DE URDIDO 3/02/2006 02:40:00 3/02/2006 03:00:00 /0212006 02.40:00. E CAVBIO REVENTADO A CILINDRO DEI ATRIL.
976 /0212006 23:60:00 GATO HIDRAULICO EN LA CABEZA. /0212006 23:50.00 4/02/2006 00.05:00 /0212006 23:50:00 E ENCUENTRA TRABAJANDO BIEN
9796 24/02/2006 12:45:00 N CDLDCAR VARLLA [24/02/2006 12:50:00 24/02/2006 15:00:00° [24/02/2006 12:50:00 SE ENDEREZO VARILLA Y SE MONTO MALLA DE SEGURIDA
9910 [28/02/2006 04:45:00 SN0 ECIERDE | A 70 DE CIGACION [28/02/2006 04:50.00 28/02/2006 05:20:00° [28/02/2006 04:50:00 'SE NORMALIZA PLC BLOQUEADO.
901 8/02/2006 06:00:00 N 8/02/2006 06:00:00 8/02/2006 16:00:00 8/02/2006 06:00:00 E REALIZO
%% % %%f%f % f % LA CABEZA 000 000

DOR DE
N__JREV_ RODAMIENTOEN CAJA DEL COLOR
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10795 4/03/2006 22:10:00 N HACDPLARTUEER\AEN BOMBA DEL COLOR 4/03/2006 22:10:00 4/03/2006 23:30:00 4/03/2006 22:10:00 SE COLOCO EMPAQUE A FLANGE Y SE CALIBRA BOMBA

1083, 03/2006 19:45:00 N |CORREGIR FUGA EN CAJA DEL COLOR. CAMBIAR LAMPARA EN CAJA DE GOMA 03/2006 20.15:00 03/2006 20:45:00 03/2006 20:15:00 E CORRIGE FUG/
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10867 [27/03/2006 12:16:00 N__Tcambiar tubos a lampara [27/03/2006 12:30:00 27/03/2006 13:00:00 [27/03/2006 12:30:00 SE CAMBIARON TUBOS
10870 27/03/2006 14:10:00 N EN CAJA DEL COLOR zwna/znns 14:15:00 27/03/2006 14:30:00° zwna/znns 14:15:00 SE AJUSTO ELECTRODOS
10013 B/03/2006 07.20:00 N revisar control de nivel tanque de soda. 3/2006 07:30:00 B/03/2006 07:45:00 0730:00 paro de hongo accionad
10934 28/03/2006 15:31:00 N__| CORREGIR FUGA DE COLOR zs/na/znns 15:35:00 28/03/2006 16:36:00 zs/na/znns 15:35:00 SE CAMBIO VALVULAS
1004 B/03/2006 204500 N[ CORREGIR FUGA EN VALVULANEUMATICA CAJA DEL COLOR. B/03/2006 21:00:00 B/03/2006 21:30:00 B/03/2006 210000 E APRETO PRENSA ESTOPA DE VALVULA
10994 [29/03/2006 18:10:00 N[ REVISAR PRESION A ESCURRIDOR CAJ [29/03/2006 18:20:00 29/03/2006 19:00:00° [20/03/2006 18:20:00 SE CAMBIA DISCO DURO
11034 30/03/2006 10.00:00° S [CAJA 12 DESCARRIADA 30/03/2006 10:05:00 30/03/2006 10:20.00 30/03/2006 10.06:00° SE ENCARRILO CAJA
11043 30/03/2006 125000 N CUMULADOR DESCALIBRADO. 30/03/2006 13:00:00 30/03/2006 17.00.00 30/03/2006 13:00:00 SE DA NIVEL A CILINDRO GUIA
11113 01/04/2006 08:40:00 N[ CAVBIAR TAPAS A TUBOS PRENS 01/04/2006 08:45:00 01/04/2006 09:00:00 01/04/2006 08:45:00 E CAVBIARON TAP/
11169 04/04/2006 00:15:00° N [RECORTAR VARILLAS DE MESA 04/04/2006 00:15:00 04/04/2006 03:30.00 04/04/2006 00:15:00 SE RECORTAN VARILLAS
11206 06/04/2006 19:36:00 N__|CAMBIAR PILOTO 06/04/2006 19:40:00 06/04/2006 20:00:00 06/04/2006 19:40:00 SE CAMBIO PILOTO 220
1129, 06/04/2006 19:61:00 ODAMIENTO EN CAJA DE LAVADO 06/04/2006 20:00:00 06/04/2006 20:30:00 06/04/2006 20.00:00 E LUBRICO
1133, 07/04/2006 22:30:00 N QUEA D 07/0412006 22:40:00 00 07/04/2006 22:40:00 E ENCONTRO BIEN POR ELECTRICO.
11338 07/04/2006 23.06:00° N OMBA DOSIFICADORA DE COLOR 07/04/2006 23:10:00 08/04/2006 01:00:00 07/04/2006 23:10:00° SE REVISA BOMBA
11356 08/04/2006 09:30:00° N |REV. BOMBA DOSIFICADORA DEL COLOR 08/04/2006 10:00:00 08/04/2006 10:45:00 08/04/2006 10:00:00° SE LIMPIO TUBERIA Y CHEQUES DE LA BOMBA
1139 10/04/2006 06:45:00 N [REV PEINE 10 00 10/04/2006 07:15:00 10/04/2006 06:45:00 alibra pein
11423 [10/04/2006 20:25:00° N [REVISARPEINE [10/04/2006 20:30:00 10/04/2006 21:00.00 [10/04/2006 20:30:00° SE CALIBRO VAIVEN
11420 [11/04/2006 022500 N [REVISARASCENSOR. [11/0412006 06:15:00° /0412006 06:45:00 [11/0412006 06:15:00° quardas
11451 (11/04/2006 14:25:00° S OMPUTADOR 11/04/2006 14:30:00 11/04/2006 15:00:00 (11/04/2006 14:30:00° SE RESETEA COMPUTADOR
11456 11/04/2006 18:26:00 MAQUINA BI QQUEAD/ 11/04/2006 18:35:00 11/04/2006 19:00:00 11/04/2006 18:36:00 E ENCONTRO NORMAL
11468 [12/04/2006 00.00:00° S |REVISARPENE [12/04/2006 00:00:00 12/04/2006 00:30.00 [12/04/2006 00:00:00° SE PROGRAMO DEL VAVEN
Leparar braz: 16/04/2006 22.15:00 17/04/2006 05:00:00 16/04/2006 221600 [seeweezoy osrouTR oo or
RE\ 1 00 006 09:00:00 1 0.0 REP
N___| BOMBA DOSIFICADORA PRESENTA FUGA 17/04/2006 15:25:00 17/0412006 17:55:00 17/04/2006 15:25:00 SE REPARO swmx DOSIFICADORA
N___|REV. SIST.DE COMP. DE LA CAB. 18/04/2006 06:40.00 18/04/2006 07:00.00 [18/04/2006 06:40:00. SE RESETEA COMPUTADOR
N[ COREGIR FUGA EN BOMBA RECIRCULACION DEL DESCRUDE 18/04/2006 14:50:00 19/04/2006 23:30:00 [16/0412006 1450:00 |5 saiosomsasec ErorEaum
N | PROGRAMAR BASE PARA ENGOMADO DE CILINDRO 19/04/2006 11:30:00 19/04/2006 12:00:00 19/04/2006 11:30:00 CAMPANA Y SE_CAMBIA PERNO
N[ cambiar pioto de bomba de recirculacion de goma [19/0412006 22:30:00 19/0412006 23:00:00 19/04/2006 22:30:00 SE CAMBIA PILOTO
COMPUTADOR BLOQUEADO 0/04/2006 20:00:00 0/0412006 20:20:00 0/04/2006 20.00:00 E RESETEA PC
N 1/04/2006 18:45:00 04/2006 07.00:00 1/04/2006 18:45:00 E LUBRICOP |
1775 /0412006 20.25:0¢ S ] COMPUTADOR BLOQUEADO /0412006 22:10:00 1/0412006 22:20.00 /0412006 221000 Se normaliza mal pase con rel 218.16K9(21-22)
11793 22/04/2006 07:00:00 s Trevisar fuga en bomba de dosificacion del color [22/04/2006 07:15:00 22/04/2006 09:10:00° [22/04/2006 07:15:00 SE REPARO DIAL Y CAMBIO SELLO MECANICO
1179 04/2006 09:20:00 N[ CAVBIAR BOMBILLOS APILOTO: 006 0 30.00 04/2006 09:25.0¢ E CANBIARON BOMBILLOS Y HAL OGEN,
11818’ 23/04/2006 09.25:00 s computador bloqueado. [23/04/2006 09:30:00 23/04/2006 09:36:00° [23/04/2006 00:30:00 SE RESETEA
11837 [24/04/2006 064000 N__][COLOCAR MANGUERA DEL AIRE [24/04/2006 07:15:00 24/04/2006 07.45:00 [24/04/2006 07:15:00 [AE ACONDICIONO. MANGuERA DE AIRE PARA LIVPIEZA
11854 4/04/2006 11:50.00 N [NVELAR ACUMULADOR 4/04/2006 12:30:00 4/04/2006 13.00:00 4/04/2006 12:30.00 E TENSIONAN CADEN;
118, 4/04/2006 17:50.00 N (ON CILINDRO ESCURRIDOREN CAL 4/04/2006 18:00:00 4/04/2006 19:20:00 4/04/2006 18:00.00 ECAME\OC\UNDROENGOMADD
11904 [25/04/2006 08:20.00 N [REV. SIST DEL AIRE DEL ATRIL [25/04/2006 08:30:00 25/04/2006 09:00:00° [25/04/2006 08:30.00 CAMBIO DE REGULADOREN o)
11940 6/04/2006 06:00.00 N rouraad: 6/04/2006 06:00:00 6/04/2006 20.30:00 6/04/2006 06:00.00 E REALIZO
11970 6/04/2006 22:40.00 N | CORREGIR FUGA DE AIRE EN GABINETE 6/04/2006 00 6/04/2006 23.00:00 6/04/2006 22:45:00 E CORRIGE FUG)
11981 27/04/2006 00:07:00 N__|REVISAR BOMBA DE SUMINISTRO DE COLOR [27/04/2006 00:10:00 27/04/2006 00:40:00 [27/04/2006 00:10:00 se repone breaker
12048 [28/04/2006 12:50.00 N__|REV VARABLE CAJAB [28/04/2006 14:00.00 28/04/2006 141000 [28/04/2006 14:00.00 RESET A CONTADOR DE METRAJA
12050 8/04/2006 14:05:00 N 8/04/2006 14:05:00 30/04/2006 09:40:00 8/04/2006 14.05:00 acondiciona acople en transmision del pein

09.050
[29/04/2006 15:50.00

29/04/2006 09:20:00
29/04/2006 16:30:00°

09.05:00
[29/04/2006 15:50.00

E_CAMBIARON PIL OTCS
SE CALIBRO CADENAS

L 610 TANOUE
S JREVISAR CADENA DE ACUMULADOR
OMEA D

12112 [29/04/2006 15:50.00

12123 006 18:35:00 9/04/2006 18:35:00 9/04/2006 19:55:00 9/04/2006 18:36:00 E LIMPIO CHE QUES

12166 02/05/2006 07:25:00 N__cambiar \alwia del_agua 02/05/2006 07:30:00 02/05/2006 08:15:00 02/05/2006 07:30:00 SE PROGRAMO CAMBIO DE VALVULA

12170 02/05/2006 08:30:00 N__|[REV. CONEXION ELECTRICA DE COCHE 02/05/2006 09:00:00 02/05/2006 09:30.00 02/05/2006 09:00:00° SE_CAMBIA TOMA

12176 02/05/2006 11:20:00 N TREV VALVULAS NEUVATH 02/05/2006 11:30:00 02/05/2006 12:30:00 02/05/2006 11:30:00 E CANBIO VAL\ uLANEuMch BORVALVULA MANUAL

12181 02/05/2006 13:26:00 REV_ CONTROL DE LA VELQCIDAD 02/05/2006 14:00:00° 02/05/2006 17:00:00 02/05/2006 14:00:00 E DA RESET

12214 03/05/2006 12.06:00° N JASEGURAR CHUMACERA ENEL ATRIL 03/05/2006 12:10:00 03/05/2006 12:45:00 03/05/2006 12:10:00° SE DESPLAZO RDDAM\ENTD ALAESCALA

12264 04/05/2006 11:45:00. N___|REP TRAMO DE MANGUERA EN CAJA DE DESCRUDE 04/05/2006 11:50.00 04/05/2006 12:10:00 04/05/2006 115000 'SE CAMBIO TRAMO DE MANGUERA

123; 05/05/2006 12.26: REV_BOM| 05/05/2006 12:30:00 05/05/2006 13:00:00 05/05/2006 12:30:00 E LIMPIO FIL TRO Y SE CAIIBRO DOSIFICACION

12326 05/05/2006 13:30:00 OTO AUTOMATICO DEL COLOR 05/05/2006 17:10:00 05/05/2006 17:20 05/05/2006 17:10:00 E_ENCONTRO NORMAL

12396 06/05/2006 11:36:00° N E PARA CILINDRO DE ENGOMADO 06/05/2006 11:45:00 06/05/2006 12:30.00 06/05/2006 11:45:00° SE COLOCA PINA CAMPANA

12404 06/05/2006 14:54:00 N DOS A DIFERENCIAL 06/05/2006 15:00:00 06/05/2006 17:00:00 06/05/2006 15:00:00 E CANBIO CONTACTOS EN AMEOS CONTACTORE:

124 07/05/2006 12:60:0¢ N bombas del agua disparad; 070512006 12:50.0 006 13:10:00 07/05/2006 12:50:0¢ E DA ARRANQUE A MOTOR BOVEA NORMA POR ELECTRICO

12430 07/05/2006 23.06:00° N [REVISAR BOVBA NEUMATICA DEL COLOR 08/05/2006 00:00:00° 08/05/2006 00:30.00 08/05/2006 00:00:00° SE MONTA MANGUERA A BOMBA NEUMATICA

12445 08/05/2006 06:10:00° N___|REPARAR BOMBA DE RECIRCULACION 08/05/2006 06:10:00 08/05/2006 06:30:00 08/05/2006 06:10:00° SE REVISO Y SE ENCONTRO NORMAL

12450 08/05/2006 00:63:00 N NEUMATICO DE LA CABE; 08/05/2006 10:00:00 08/05/2006 10:20.00 08/05/2006 10:00:00 E NORMALIZA CONTROL PARA SUBIRY BAJAR REJILLA
|0o/05/2006 16:05:00 N OMBA DOSIFICADORA ENTANQUE 3 09/05/2006 16:10:00 09/05/2006 16:50:00 09/05/2006 16:10:00 E CAMBIO T

12555 10/05/2006 09:05:00° S ] CAMBIAR EMPAQUE EN TANQUE DEL COLOR 10/05/2006 09:10:00 10/05/2006 10:15:00 [10/05/2006 09:10:00° SE LIMPIAN FILTROS Y SE CAMBIO EMPAQUE A FILTRO

12583 10/05/2006 19.00:00 N[ CORREGIR FUGA DE AIRE EN CAJA 15 DE LAVADO 10/05/2006 19:00:00° 10/05/2006 19:30:00 10/05/2006 19:00:00 E COLOCO UNION NEUMATICA

12601 11/05/2006 04:00:00 N OMBA DE DE NEGRQ 11/05/2006 04:00:00 11/05/2006 04:25:00 11/05/2006 04:00:00 E CALIBRA BOMBA DF DOSIFICACION

12634 [12/05/2006 00:45:00° S PEINE [12/05/2006 00:45:00 12/05/2006 01:15:00 [12/05/2006 00:45:00° SE CALIBRA VAIVEN DEL PEINE

12680 13/05/2006 08:38:00 N[ CAVBIAR TAPONES A TUBO PREN 14/05/2006 22:00:00 14/05/2006 23:50:00 14/05/2006 22.00:00 COLOCAN TAPAS A TUBO PRENS

126090 13/05/2006 09:30:00 N DE VAPOR CAJA DE COLOR 13/05/2006 09:30:00° 13/05/2006 10:00:00 13/05/2006 09:30:00° |INFA SUELTA EN TERMINAL

12693 [13/05/2006 10:45:00° N__[BAJAR NIVEL DEL DESCRUDE 13/05/2006 10:45:00 13/05/2006 11:00.00 13/05/2006 10:45:00° SE BAJONIVEL

12735 [15/05/2006 06:25:00 S |REV_SIST. DE COMPUTO [15/05/2006 06:35.00 15/05/2006 06:50.00 [15/05/2006 06:35:00 SE N ORMALIZA SIST. DE COMPUTO

12764 15/05/2006 15:40:00 N DOS A DIFERENCIAL 15/05/2006 16:00:00 16/05/2006 00:00:00 15/05/2006 16:00:00 e NCIA PARA DESPL CocHE

12766 15/05/2006 16:36:00 0S DE LA CABEZA 15/05/2006 16:40.00 15/05/2006 19:20.00 15/05/2006 16:40:00 E CALIBRO BRAZO!

12771 15/05/2006 20.36:00° S |REVISARTENSIONEN CAJADEL COLOR 15/05/2006 20:45:00 15/05/2006 21:45:00 15/05/2006 20:45:00° SE REVISO TENSION

128, 17/05/2006 024500 LA MAQUINA TIENE PROBLEMAS DE FLUDO ELECTRICO. [17/05/2006 02:50:00 17/05/2006 03:05:00 (17/05/2006 02:50:00 BLOQUEQ POR SUMINSTRO DE ENERGIA DE EE PP DE MED.

12850 17/05/2006 13.:02:00° MATICO DEL ESPRIMIDO. 05/2006 13:06:00 006 13:28:00 006 13.05:00 MALA INTERPRETACION DE LAS LECTURAS (OPERATIVO)

12896 18/05/2006 19:66:00° N__[ESTA OBSTRUIDO EL DESAGUE DEL TANQUE # 4 18/05/2006 22:10:00 19/05/2006 02:00.00 18/05/2006 22:10:00. ALV LLA AN VALVULA NI TOA ¥ TUBERR

12897 [18/05/2006 19:66:00. N__[REVISAR LOS PILOTOS DEL TANQUE # 1 18/05/2006 20.00:00 18/05/2006 22:35:00 [18/05/2006 200000 SE CAVBIAN PILOTOS QUEMADOS

12003 18/05/2006 IRIL B OQUFADQ 18/05/2006 22:30:00 18/05/2006 22:35:00 18/05/2006 22.30:00 E RESETEA TERMICO

12027 [19/05/2006 08:25:00° N [REVISAR TEMPERATURA EN SECADORA 19/05/2006 09:00:00 19/05/2006 16:30.00 [19/05/2006 09:00:00° DESCONECTAR POR PC REGULACION DE HUMEDAD.

12058 [19/05/2006 20.26:00 N___|REVISAR DIFERENCIAL [19/05/2006 20:30:00 19/05/2006 20:50.00 [19/05/2006 203000 SE REPONE BREAKER DISPARADO

129, 006 05:30:00 CAMBIAR FOULARD DE CAIA# 0/05/2006 05:30:00 0/05/2006 13:00:00 0/05/2006 05:30:00 tectifico cllindro lo menos posible

12004 0/05/2006 17.34:00 N [REVISARTENSIONCAIA # 0/05/2006 17:40:00 0/05/2006 18:00:00 0/05/2006 17.40:00 E_AJUSTA CONVERTIDOR 1520

12098’ 0/05/2006 20.25:00 N |REVISAR] DOR' 0/05/2006 20:30:00 1/05/12006 23:30.00 0/05/2006 203000 SE CAMBIA MOTOR’

13010 1/05/2006° 00 N IRETIRAR REJA DE TINA PREPARACION COLOR. /052006 23:30:00 05/2006 10:00:00 05/2006 09:00.00 E SOLDO REJILLA DEL TANQUE DE COLOR SEGUNDOPISO

13014 006 00:20:00 N__[ESTA DISPARADO EL AGITADOR DEL TANQUE DEL COLOR 05/2006 00:26:00 05/2006 00:40:00 05/2006 00:25:00 E REPONE TERMICO

13041 22/05/2006 14:10.00 N JREVISAR VALVULA MANUAL CAJA # 1 [22/05/2006 14:10:00 22/05/2006 14:50:00° [22/05/2006 14:10:00 /5 8AAVA WLA PERO NO HAY REPUESTO, PENDIEN TE CAVE A% EN MWATENMENTO.

13074 [23/05/2006 06:30.00 N |REPARAR FRENO ENEL ATRIL zz/na/znns 06:30.00 23/05/2006 07.00:00° [23/05/2006 06:30:00 SE_MONTA PALANCA O SOPORTE DE FRENO Y SE CALIBRA

130, 3/05/2006 11:30:00 REV. CILINDROS DEL ATRIL 006 11:30:00 3/05/2006 12:05:00 3/05/2006 11:30:00 ambio tomilo a fren

1308; 3/05/2006 14:10:00 COL OCAR REJA A TANOUE DEL COLOR 3/0 006 14:50:00 3/05/2006 16:10:00 3/05/2006 14:50:00 E REL NQUE

13092 310512006 22:15:00° REPARAR MANGUERA DEL AIRE EN CABEZA DE LA MAQUIN 3/05/12006 22:15:00 310512006 22:40.00 3/05/12006 22:15:00 SE ACOPLO MANGUERA

13103 4/05/2006 03:10.00 OTO DEL AGITADOR TANQUE Al DE GOMA 4/05/2006 03:16:00 4/05/2006 03:15:00 NORVAL POR INSTRU

REV. ACUMUILADOR

00

E CALIBRO ACUMULADOR'Y SE REVISO VENTILADOR

9 05/2006 09:20.00
13169 [26/05/2006 02:50.00
13198 [26/05/2006 22:30.00
1321 05/2006 13:13:00

RETIRAR GUARDA EN CAJA DE COLOR|

SE BAJA GUARDA DE CILINDRO EXTRACTA

COMPUTADOR BLOQUEADO

F1NO DA STAR

05/2006 09:20°
[26/05/2006 030000
[26/05/2006 22:36:00

05/2006 14:20:00

‘COMPUTADOR BLOQUEADO. INFORMATICA CORRIGE PROBLEVA.
E ENCONTRO MAQUINA TRABAJANDO NORVAL

oz 22|22

13221 [27/05/2006 15:49.00 CORREGIR FUGA DE COLOF [27/05/2006 15:50.00 27/05/2006 16:20:00° [27/05/2006 15:50.00 SE CORRIGE FUGA DE COLOR
13220 [28/05/2006 08:24:00 N__[REVISARNIVELDE ACEITE DEL HIDRAULICO [28/05/2006 08:28:00 28/05/2006 12:30:00° [28/05/2006 08:28:00 seeana ISADOR Y SE LE |
13231 B/05/2006 08:45:00 F1NO DA STAR B/05/2006 08:50.00 8/05/2006 09:00:00 B/05/2006 08:50:00 E ENERGIZA MAQUIN

13239 120/05/2006 23:05:00 N [CAVBIAR Pl OTOS AL FI 120/08/2006 23:10:00 9/05/2006 23:25:00 |20/05/2006 23:10:00 E CANBIAN 6 PILOTOS
13250 30/05/2006 03:55:00 N IREVISAR VALVULA DE VAPOR EN ZONA DE OXIDACION J30/08/2006 04:15:00 30/05/2006 04:45:00__130/0512006 04:15:00 SE CIERRA VALVULA

13 30/05/2006 06:00:00 N 10 130/08/2006 06:00:00 30/052006 17:40.00  130/05/2006 06:00:00 EREALIZO

130



J0a/08/2006

EZA 30/05/72006 31/05/72006 30/05/2006 ET: 5o e CAJA DE Lo
[0S DE MOTORES 4. 6Y 8 30/05/2006 30/05/2006 30/05/2006 SE CAVBIA 2 PILOT
[05/2006 [05/2006 MALA RAMAC
105/2006 /05/2006 05/2006 [REVISAR RUIDO CUA
E LA TUBERIA DEL COLOR 105/2006 /05/2006 /05/2006 SE AJUSTO RED DE TUBERIA Y SE REPARO ATRIL
PLE DEL BRAZ0 DEDERECHD [05/2006 [05/2006 [05/2006 AVBIOBU
05/2006 /05/2006 /05/2006 SE PUSO EN CERO EL VAIVEN
[REVISAR TRASMISION DEL_MALAKATE 106/2006 SE_REPARA BASE Y SE CAMBIA_ WICRO ELECTRICO
01/06/2006 SE ASEGURA NANGUERA SUELTA
05/06/2006 SE RESETEA ALIMENTACION
SE REVISO TENSION DE BANDAREGULADORAY ASEGURO GUARDA
05/06/2006 'SE CAVBIO PUNSADOR DEL ACCPLE DE LATOUBA
[REPARAR REJA DEL TANQUE PREPARACION DE INDIGO 06/06/2006 SENONTO REJA_
JEAD 07/06/2006 NORVALIZA
03/06/2006 S CAMBIO e OMEO Y VAL S FESI DO
[REVISAR SISTEMA ELECTRICOA BASCULA 03/06/2006 SE REPONE BREAKER DE ALIMENTACION
13684 09/06/2006 SE CORRIGE CORTO CIRCUITO Y CAMBIARONZ CONTACTORES
13603 09/06/2006 [REV_ RED DE TUBERIA DEL co_oR 09/06/2006 'SE MONTO TUBERIA Y COMPUERTY
13717 09/06/2006 09/06/2006 SE HACE LIMPIEZAY. LUBRICACION
13729 10/06/2006 REViSAR CONTROUES DE DFERENGA 10/06/2006 SE NORMALIZA FUSI
13770 12/06/2006 12/06/2006 SE ASEGURO PERNQ
13817 13/06/2006 [CAMBIAR HALOGENA ENVAPGRIZADOR. 30612006 13/06/2006 SE CAVBIO TUBO
13876 14/06/2006 REVISAR ESCURRIDOR ENLACAIAG 4/06/2006 14/06/2006 [PRODUCCION PIDE HACER TRABAJO EN VANTENIMENTO
13908 15/06/2006 de cor ueado 50612006 15/06/2006 SE RESETEA PANTALLA DE COVPUTADOR
13919 15/06/2006 CAVBIAR EMPAQUEA FILTRO 15/06/2006 15/06/2006 SE PEGA ENPAQUE
14009 7/06/2006 AMBIAR BOVBILLOS EN EL VAPORIZADOR 17/06/2006 17/06/2006 SE CAVBIOIALOGE A
CION DF INDIGO RIA
14034 20/06/2006 AT TS PN oo [20/06/2006 S NORIAL 170 STV OF ARE ACCNDIGIONAEG
14046 20/06/2006 [CAVBIAR MANGUERA DE QUIMICOS 20/06/2006 SE CANBIO MANGUERA
14049 [20/06/2006 [20/06/2006 SE CALIBRO MCRO
14051 20/06/2006 SIST. DE COVPUTO_BLOQUEADO 20/06/2006 se reselea
14055 [20/06/2006 REVISAR AUTOVIATICO DE NIVEL DE LA SODA [20/06/2006 'SE NORMALIZA FLOTA PEGADA
14074 [20/06/2006 TRIL [20/06/2006 SE MONTO PASADOR A VOLANTE
21/06/2006 [REVISAR RODAMENTO EN CAJA DE LAVADO 21/06/2006 SE LUBRICA RODAWENTO
21/06/2006 L R MANDQS GENERA
22/06/2006 [REPARAR LA DIFERENCIAL 22/06/2006 SE CAVBIO CONTAGTORES Y SE MODIFICO
23/06/2006 [CORREGIR FUGA EN VALVULA NEUVATICA DEL COLOR 23/06/2006 SE MONTO VALVULA MANUAL
14219 123062006 VISAR VALVLLA REGU ADORA EN CAIA DE COLOR 23/06/2006
14233 23/06/2006 [REVISAR VALVULA NEUVATICA DEL COLOR NEGRO 23/06/2006 SE ENCONTRO NORVAL
14242 [24/06/2006 24/06/2006 LIZOPASE_____
26/06/2006 [REPARAR EXTRACTOR EN COCINA DE COLORES 26/06/2006 'SE ACONDICIONO ASPAY SE MONTO
28/06/2006 WMADO 28/06/2006 e reaizp enaneninieno prevento
CAIAZY 3DF COLOR R INSTRUVENTACION
300612006 N 30/06/2006 S SACh A
01/07/2006 01/07/2006 SE LUBRICA MICRO SWICHE TOPE INFERIOR PEGADO
J04/07/2006 DE TEMPERATURA EN TAMBORA #3 04/07/2006 DISMINUYE TOl ERANCIA
14596 05/07/2006 AL 05/07/2006 SE CORRIGE CABLE SUELTO
EL COWPENSADOR SE ENCUENTRANORIAL EL SISTEMA HDRALICO _SEI/BLITANDTOR DISPARID0
05/07/2006 SE ENCONTRO MAQUINA TRABAJANDO BIEN
14713 07/07/2006 REVISAR VAVUA NEUMATICA DEL DESAGUE 3RA GAJA DEL COLOR 07/07/2006 SE CAVBIOVALVULA DF DESCARGA
477 A A FRENO
14772 03/07/2006 03/07/2006 [AIFE ACONDICIONADO CAVBIO EQUIPO
14783 09/07/2006 TA@UE DE DESCRUDE NO FUNCIONA 09/07/2006 INORMAL POR INSTRUVENTACION. VALVULA MANUAL CERRADA
[10/07/2006 DE LA REJA DE | ACABEZA 100072006 10/07/2006 R IERMCO
14817 10/07/2006 E 10/07/2006 10/07/2006 10/07/2006 SE LIVPIOCONACTO
[10/07/2006 100072006 10/07/2006 10/07/2006 b NZONA TANOUE COSINA
862 1/07/2006 iZADOR 7/07/2006 7/07/2006 17/07/2006 SE REPARG ILOMNAGION (CANEI0 BF LAVPARAS
14901 12/07/2006 2/07/2006 REVISION ACCIONAMINTO ESCURRIDOR, CAIA# 1 SE CORRIGE POSICONDE MULETILA
14964 BLOGUEADO VAN
14970 13/07/2006 3/07/2006 /07/2006 13/07/2006 S B FomMpD
14980 13/07/2006 CTRICO 3/07/2006 /07/2006 13/07/2006 SE NOmUALIZO AL PACE EN CONACTOR
[14/07/2006 DE MAQUINA 14/07/2006 14/07/2006 14/07/2006
15038 15/07/2006 ILINDROS GAJA DE GOMA 5/07/2006 15/07/2006 15/07/2006 SE HACE T
[16/07/2006 16/07/2006 16/07/2006 16/07/2006 MICRO SWICH
15092 17/07/2006 7/07/2006 7/07/2006 17/07/2006 SECOLOCOPIN
15138 18/07/2006 807/2006 SE REALIZO MANTENMIENTO
Jac MONTO MANGL
15208 19/07/2006 [CORREGIR FUGA EN CAJA DEL DESCRUDE 907/2006 /0712006 19/07/2006 SE CORRIGE FUGA
15225 19/07/2006 [REVISAR DESPLAZAMENTO DEL PEINE 907/2006 /0712006 19/07/2006 SE SUAVIZO TRANSMISION
[21/07/2006 1/07/2006 [07/2006 1/07/2006 NDEREZ0 CANAI ETA VPATA
15285 21/07/2006 1/07/2006 /07/2006 21/07/2006 SE CAVEIOVOLANE Y 5E REVISOFRENOS
|24/07/2006 4/07/2006 24/07/2006
24/07/2006 4/07/2006 24/07/2006 e AR sA V HE
24/07/2006 24/07/2006 24/07/2006 SE REPARO Y SE MONTO VOLANTE.
OREN LA CABEZA O OCOEXTRACT
25107/2006 R COSINA DEL COLOR 25(07/2006 SE ENCONTRO NORMAL
25/07/2006 DE CILINDROS 25/07/2006 SE SACA PESTANA A ACOPLE
27/07/2006 QUPUTO, BLOQUEADG 27/07/2006 'SE CAVBIO DISCO DURO A SIST_DE COMPUTO
29/07/2006 29/07/2006 SE RESTABLECE SIST. DE COMPUTO
CAIADE [AVADO 31/07/2006 MPIO TUBERIA
01/08/2006 To1/08/2006 01/08/2006 SE HACE ORDEN DE REPARACION (TALLER)
01/08/2006 Joi/082006 01/08/2006 SE COLOCO SERPENTIN
01/08/2006 T01/08/2006 ANBIO RODAMIENTO A PATIN
Jo2/08/2006 SE BAJO VENTILADOR
02/08/2006 SE NORMALIZO SENAL NEUVATICA
02/08/2006 SE CAVBIO MANGUERA ROTA
03/08/2006 SE NORMALIZA SISTEMA DE PARGS
04/08/2006 MO NTILADOR
04/08/2006 SE ENCONTRO BIEN
04/08/2006 SE NORUALIZA MOTOR S ¥ LIVEIAVENTLACOR
QUEOA OR P MALIZA
05/08/2006 SE REPONE BREAKER
03/08/2006 SE NORMALIZO TEVMPORIZADORES
03/08/2006 SE DESTAQUIOTUBERIA
03/08/2006 SE AJUSTARON VARILLAS
0 LI AVE DE POTENCIACION
09/08/2006 MANTENMIENTO PROGRAMADO
09/08/2006 SE NoRRALIZAN TENSIONES D TRABAJD
D 0

MOTO]
e ABRE VALVULA DE RECIRCULACION




16121 0/08/2006 [RETIRAR RIEL EN PRIMERA CAJA DE COLOR /08/2006 /08/2006 0/08/2006 RIEL
HIDROSULFITO 3/08/2006 3/08/2006 3/08/2006 TO TOLVA
16290 [14/08/2006 VANGUERA EN REGADERA 4/08/2006 4/08/2006 14/08/2006 (TA MANGUERA A SERPENTIN
16293 14/08/2006 AR MALACA 4/08/2006 4/08/2006 14/08/2006
16378 6/08/2006 AR_EXTRACTOR 6/08/2006 6/08/2006 6/08/2006 SAR MOTOR_SOPORTE DEL ASPA
16385 6/08/2006 V. CTOR EN SECADOY 6/08/2006 6/08/2006 6/08/2006
16421 17/08/2006 AR MANDOS A DIFERENCIAL 17/08/2006 8/08/2006 17/08/2006
16456 7/08/2006 REVISAR EXTRACTOR EN SECADORA "17/08/2006 "17/08/2006 7/08/2006
16507 18/08/2006 REVISAR VALVULA DE COLOR EN CAJA DE COLOR NEGRO 18/08/2006 18/08/2006 18/08/2006
16515 18/08/2006 POSICIONAR CILINDRO EN ZONA DE OXIDACION 8/08/2006 9/08/2006 18/08/2006
16520 /0812006 MAQUINA BLOQUEADA 9/08/2006 9/08/2006 /0812006
16521 /0812006 [CORREGIR FUGA EN TUBERIA DEL COLOR 9/08/2006 9/08/2006 /0812006
16526 /0812006 Corregir fuga en wberia de 9/08/2006 9/08/2006 /0812006
16553 /0812006 [PRESENTA FUGA POR VALVULA EN CAJA DE DESCRUDE 9/08/2006 9/08/2006 /0812006
16562 /08/2006 ]LABLOQUEA /08/2006 NTROL
16663 /0812006 [MAQUINA BLOQUEADA /0812006 NCONTRO PARO DE \CCIONADO EN ATRL DERECHO
16676 /0812006 [REVISAR PRESION EN TAMBORAS DE SECADO /0812006 NORMAL
16680 23/0812006 [CORREGIR FUGA DE CONDENSADO 23/0812006 CAMBIAR NIPLE REVENTADO EN CAMBIO DE LOTE
16715 23/08/2006 INO FUNCIONA EL ASCENSOR 23/08/2006 REPONE TERMICO Y SE CALIBRA MICRO SUBIR
16725 23/0812006 [REVISAR ASCENS 23/08/2006
16774 24/08/2006 [REVISAR VELOCIDAD 24/08/2006
16788 25/08/2006 MAQUINA BLOQUEAD; 25/08/2006
16813 25/08/2006 REVISAR CAJA DE GOMA 25/08/2006
16816 25/08/2006 D, 25/08/2006
S EN TAMBORAS DE SECADO 25/08/2006
16870 26/08/2006 BOMBA DOSIFICADORA 26/08/2006
16850 26/08/2006 LES ENATRIL 26/08/2006
16883 27/0812006 RA A PEINE 27/0812006
16891 /0812006 ADA /0812006
16905 /0812006 [ACONDICIONAR (PULIR) PARA MONTAR /0812006
16917 /0812006 REV_ BOMBA DOSIFICADORA /0812006
16938 /0812006 [REVISAR BOMBA DOSIFICADORA /0812006
16951 /08/2006 [CORREGIR FUGA DEVAPOR 1ER TANQUE /08/2006
29/08/2006 REVI SISTEMA DE COMPUTO 29/08/2006
30/08/2006 REVISAR SISTEMA ELECTRICO 30/08/2006
/2006 JCANBIAR RODAMENTO A CARRO TRANSPORTADOR /08/2006
/2006 LIMPIAR TUBERIA DEL COLOR /09/2006 e Lm0 TUBERIADEL coLOR DESIGUE
/2006 /09/2006
/2006 [MANTENIMENTO PROGRAMADO /09/2006 [SE REALIZO MANTENIMENTO
230 04/09/2006 IREVISAR VALVULA DE SODA EN TANQUE PREPARACION 04/09/2006 | SE REPONE BREAKER Y SE NORMALIZA SENSOR DE NIVEL
234 05/09/2006 |PRESENTA FUGA DE VAPOR EN TAMBORA DE SECADO 05/09/2006 | SE CORRIGE Fi
238 05/09/2006 [REVISAR CILINDRO URDIDOS 05/09/2006 [SE ACONDICONG BUJE
05/09/2006 REVISAR PEINE 06/09/2006 |SE ACOPLO PEIN
06/09/2006 [BAJAR VENTILADORES DE LA CABEZA 06/09/2006 [SE BAJO VENTILADOR
06/09/2006 [CONECTAR VENTILADOR DE LA CABEZA 06/09/2006 | SE CONECTO MOTOR
[COLOCAR EXTRACTOR 07/09/2006 [SE MONTO EXTRACTOR
REV. CILINDRO ESCURRIDOREN (A 1ER CAJA 07/09/2006 | REPARACION PROGRAMADA
[REVISAR MANDOS DE DIFERENCIAL 07/09/2006 |SE REPONE CABLE
VA 07/09/2006 [SE RESETEA MAQUINA
08/09/2006 |SE CALIBRA SOPORTE
[REVISAR VENTILADOR DEL AIRE ACONDICIONADO 08/09/2006 [EQUIPO DE AIRE ACONDICIONADO MALO
/09/2006 | SE ASEGURO ORILLADOR
[REVISAR NEUMATICO CAJA DE G /09/2006 [SE cawmBio GaTo
REVISAR CILINDRO ESCURRIDOR CAJA DE GOMA /09/2006 | SE ENCONTRO NORMAL
/09/2006 Jlse pesconecto EquPo b wRE AconDICONADO Y SE conECTO OTRO
/09/2006 |SE_CORRIGE FUGA DEL COLOR
R DE SECADO /09/2006 [SE CAMBIO RODAMIENTOS!
SIFICADORA 11/09/2006 /09/2006 [SE LiMPIO CHEQUES
IRCULACION EN CAJA DE GOMA 1 11/09/2006 /09/2006 | SE ENCONTRO NORMAL
AGUA EN AUTOCLAVE 130072006 12/09/2006 [SE ENCONTRO BIEN
TRO DE AGUA 3/09/2006 /09/2006 | SE REPUSQ MOTOR BOMBA DEL AGUA
LLAS DE LA VESA 14/09/2006 /09/2006 |SE ENDEREZO VARILLAS
COCH 14/09/2006 /09/2006 | SE LE AUMENTO PRESION
[REVISAR VALVULA NEUMATICA EN CAJAS DE LAVADO 5/00/2006 /09/2006 [SE REPARA VALVULA
BLOQUEAD) 6/09/2006 /09/2006 | SE ENCONTRO MAQUINA TRABAJANDO
RUIDO EN EXTRACTOR 17/09/2006 17/09/2006 | SE DESTENSIONA BANDA
A FUGA DE VAPOR EN TAVBORAS DE SECADO 18/09/2006 18/09/2006 [SE CAMBIO EMPAQUE Y MANGUERA
EXTRACTOR EN PRESECADO 19/09/2006 19/09/2006 | SE COLOCARON BANDAS
BOMBILLO A SENAL 19/09/2006 19/09/2006 [SE cavBIO BOMBILLO
926 19/09/2006 INO FUNCIONA LA BOMBA DE CIRCULACION EN LA CAJA DE GOMA 19/09/2006 2010912006 19/09/2006 [SE DESBLOQUEA MOTOR
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> Base de datos filtrada por los limites (fronteras de la maquina)

NUMERO
DE OT

404

623

674

676

686

o9

1024

1044

1140

1167

1181

1219

1279

1404

1419

1496

1766

FECHADE SOLICITUD

01/07/2005 17:00:00

02/07/2005 14:00:00

06/07/2005 06:00:00

07/07/2005 22:47:00

08/07/2005 01:01:00

11/07/2005 23:25:00

12/07/2005 03:56:00

12/07/2005 08:15:00

14/07/2005 03:50:00

16/07/2005 21:05:00

16/07/2005 18:00:00

18/07/2005 12:11:00

18/07/2005 14:00:00

18/07/2005 15:56:00

1/07/2005 16:25:00

26/07/2005 06:00:00

27/07/2005 05:40:00

2710772005 16:50:00

29/07/2005 21:25:00

30/07/2005 15:30:00

3110712005 22:20:00

01/08/2005 07:40:00

02/08/2005 05:00:00

04/08/2005 09:35:00

04/08/2005 14:30:00

06/08/2005 09:20:00

08/08/2005 19:15:00

08/08/2005 23:00:00

12/08/2005 13:25:00

€ODIGO DE
soLICITUD

PIERDE PXN

FECHA DE INICIO DE

TBMc (MINUTOS) =

FECHADE ATENCION ~ FECHA DE ENTREGA RABAICS TTR (MINUTOS) UT (MINUTOS) TBF (MINUTOS) TBMp (MINUTOS)
01/07/2005 17:30:00 01/07/2005 18:00:00  01/07/2006 17:30:00
1 1
02/07/2005 15:15:00 02/07/2005 18:15:00  02/07/2006 16:15:00 180 130:
5025
06/07/2005 06:00:00 06/07/2005 19:25:00  06/07/2005 06:00:00 20! 660 s
1650
0710772005 22:56:00 08/07/2005 00:15:00 0710712006 22:55:00 80
48 48
10:00 2 126
sea0 saa0
11/07/2005 23:30:00 12/07/2005 00:10:00  11/07/2005 23:30:00 40 60
0 0
20 0
120 120
260
85 8
0 610
J— J— 26436
18/07/2005 21:10:00 15/07/200521:30:00  15/07/2005 21:10:00 0 480
2% 1230
16/07/2005 18:00:00 17/07/2005 08:45:00  16/07/2005 18:00:00 a8 1250
1650 1650
18/07/2005 12:15:00 18/07/2005 12:40:00  18/07/2005 12:15:00
80 80
18/07/2005 14:00:00 18/07/2005 15:10:00  18/07/2005 14:00:00 0 10
0 0
18/07/2005 16:00:00 18/07/2005 17:45:00  18/07/2005 16:00:00 10 120
136 136!
18/07/2005 16:30:00 10/07/2005 19:30:00  19/07/2005 16:30:00 180 1470
on
26107/2005 06:00:00 26/07/2005 15:40:00 80 10020 10160
890
10:00 40
o0 o0
2710712005 17:00:00 28/07/2005 00:45:00 2710712006 17:00:00 45/ 30
2 2t
20/07/2005 22:00:00 20/07/2005 22:40:00 2910712005 22:00:00 40 180
1020 1020
3010712005 15:40:00 3010712006 19:00:00  30/07/2005 15:40:00 00 1080
164 164
3110712005 22:25:00 3100712006 23:30:00  31/07/2005 22:25:00 I 14
10 10
01/08/2005 08:00:00 01/08/2005 10:00:00  01/08/2005 08:00:00 120
114 114
o o 20420
060 060
04/08/2005 10:00:00 04/08/2005 10:30:00  04/08/2005 10:00:00 0 1
40 40
04/08/2005 14:30:00 04/08/2005 19:15:00  04/08/2005 14:30:00 8 0
05 o
06/08/2005 09:30:00 06/08/2005 10:00:00  06/08/2005 09:30:00 0 580
2440 440
08/08/2005 19:20:00 08/08/2005 22:00:00  08/08/2005 18:20:00 160 470
a0 a0
08108/2005 23:00:00 09/08/2005 00:55:00  08/08/2005 23:00:00 11 0
110 110
12/08/2005 14:05:00 12082005 14:20:00  12/08/2005 14:05:00 Et
70
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1905

2103

2178

2425

263

217

2862

874

at1g

3505

3586

3502

698

713

022

w193

212

4220

4305

1710812005 06:00:00

201082005 13:35:00

2110812005 22:40:00

23082005 05:30:00

2710812005 12:30:00

30/08/2005 11:15:00

011092005 15:00:00

021092005 22:50:00

061092005 20:15:00

071092005 16:45:00

081092005 02:25:00

1210912005 00:05:00

1310912005 16:40:00

1410912005 08:30:00

1610912005 18:30:00

1610912005 12:30:00

1610912005 12:50:00

21/09/2005 06:00:00.

220012005 02:51:00

22002005 06:10:00

2210072005 1

g

220012005 18:15:00

22002005 20:15:00

251002005 11:00:00

261002005 01:30:00

0311012005 10:25:00

0311012005 17:00:00

051012005 10:50:00

0611012005 23:30:00

0711012005 13:20:00

0711012005 23:55:00

0811012005 02:45:00

1011012005 12:30:00

17/08/2005 06:00:00 1710812005 19:50:00 830 11505 10860
2060
2010812005 13:50:00 20082005 16:30:00 200082005 13:50:00 160
1815 1815
2110812005 22:45:00 22082005 00:30:00  21/08/2005 22:45:00 105 19
1750 1750
5 1855
61 61
2710812005 12:40:00 27/08/2005 15:20:00 271082005 12:40:00 160 4180
4280 4280
30/08/2005 14:40:00 30/08/2005 145600 30/08/2005 14:40:00 ! 4040
2800 2890
01/0912005 15:05:00 01/09/2005 15:15:00 010812005 15:05:00 10 o0
160 10!
02/0912005 22:50:00 02/08/2005 23:20:00 0210912005 22:50:00 2 190:
5580 580
0610912005 20:20:00 07/08/2005 11:00:00  08108/2005 20:20:00 280 610
- - 47360
0710912005 16:45:00 07/08/2005 18:30:00 0710812005 16:45:00 105 1
480 480
65 58
12/0912005 00:10:00 120092005 03:50:00  12/09/2005 00:10:00 20 620
0 0
13/00/2005 17:00:00 13092005 17:30:00 1310912005 17:00:00 2 450
200 200
14/09/2005 08:30:00 141092005 10:30:00  14/0912005 08:30:00 120 930
1080 1080
15/09/2005 18:30:00 15092005 20:30:00  15/0912005 18:30:00 & 100
ors ors
16/00/2005 12:45:00 1609/2005 13:00 16/09/2005 12:45:00 10
16/09/2005 13:00:00 161092005 16:00:00  16/0912005 13:00:00 185 15
00
21/0912005 06:00:00 21/08/2005 17:40:00 0 8035 7155
45
1 1
15:00 15:00 A 200
500 500
22/0012005 16:00:00 22092005 16:20:00  22/09/2005 16:00:00 20 s
1 1
22/0012005 18:15:00 22092005 19:30:00 2210912005 18:15:00 1 10
150 150
22/0012005 22:00:00 23092005 05:10:00 2210812005 22:00:00 430 16
2510012005 11:05:00 25092005 23:20:00 250812005 11:05:00 66
1 1
870
10580 10580
03/1012005 10:30:00 03102005 12:00:00  0310/2005 10:30:00 ) 1061 23
10 10
0371012005 17:10:00 03102005 17:30:00  0310/2005 17:10:00 20 400
2480 480
05/1012005 10:50:00 05102005 12:30:00  08/10/2005 10:50:00 100 500
110 10
06/1012005 23:40:00 07102005 01:15:00  06/10/2005 23:40:00 o 10
6 6
0711012005 14:00:00 07/10/2005 18:00:00  07/10/2005 14:00:00 a0 860
20 20
0711012005 23:55:00 08/10/2005 02:00:00  07/10/2005 23:55:00 i s
) )
o8/ o o8/ 1
2410 410
10/10/2005 12:35:00 10102005 15:15:00  10/10/2005 12:35:00 160 6
885
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4333 11/10/2005 06:00:00 11/10/200506:00:00  11/10/200521:00:00  11/10/2005 06:00:00 a0 20185 10125
18240
4900 24/10/2005 11:20:00 24/10/200513:0000  24110/2005 14:00:00  24/10/72005 13:00:00 &0
1740 1740
4952 25/10/2005 18:10:00 25/10/200519:0000  25110/2005 23:0000 251072005 19:00:00 200 16800
3000 3000
5045 2711012005 22:15:00 26110/20050230:00  28110/2005 15:0000 281072005 02:30:00 750 3330
6081 6081
5234 01/11/2005 20:21:00 01/11/2005 20:21:00 O1/11/2005 21:00:00  O1/11/2005 20:21:00 3 6831 ey
330 330
5245 02/11/2005 02:00:00 02/1/200502:00:00  02/11/2005 03:00:00  02/11/2005 02:30:00 a0 360
8600 8600
5426 08/11/2005 02:20:00 0B/1/200502:20:00  OB/11/20050235:00  0B/11/2005 02:20:00 15 8630
1875 1875
5465 00112005 01:25:00 00/1/200501:30:00  00/11/2005 0230:00  09/11/2005 01:30:00 &0 1300
210
5476 0/11/2005 06:00:00 09/11/200506:0000  09/11/2005 20:30:00  09/11/2005 06:00:00 870 430 1500
1200
5545 10/11/2005 18:00:00 10/1/2005 18:00:00  11/11/200500:30:00  10/11/2005 16:00:00 3%
8970 8970
5768 17/11/2005 05:45:00 17112005 06:00:00  17/11/20051220:00  17/11/2005 06:00:00 380 9360
665 665
5798 17/11/2005 23:20:00 711200522500 17/11/2005 23:40:00  17/11/2005 23:25:00 15 1045
1190 1190
5831 18/11/2005 18:40:00 18/11/200519:30:00  18/11/200520:00:00  18/11/2005 19:30:00 a0 1205
225 225
5894 21/11/2005 01:40:00 2011205014500 21/11/2005 020500  21/11/2005 01:45:00 20 355
5 5
5896 21/11/2005 02:25:00 2U11/2005030000  21/11/2005 03:1500  21/11/2005 03:00:00 15 75
350 350 EED
5013 21/11/2005 09:00:00 2U11/2005090500  21/11/2005 092500  21/11/2005 09:05:00 20 a5
185 165
5021 21/11/2005 11:55:00 2U11/2005120000  21/11/2005 123000 21/11/2005 12:00:00 ) 175
600 600
5045 21112005 22:25:00 2011200523000 21/11/200523:0000  21/11/2005 22:30:00 a0 630
20 20
6055 23/11/2005 20:16:00 2911/2005202000  2311/200520:3000 231172005 20:20:00 10 50
3640 3640
6148 26/11/2005 09:05:00 26/11/200509:10:00  26111/2005 10:40:00 2611172005 09:10:00 %0 3650
3330 3330
6223 28/11/2005 18:00:00 2611/200518:10:00  28111/2005 18:30:00 281172005 16:10:00 20 20
130

135




6342

6562

6590

6844

6848

7014

7363

7418

7419

7477

7797

7830

7929

8129

8157

8552

8641

8708

8753

8774

8831

8836

8939

30/11/2005 06:00:00

01/12/2005 18:10:00

05/12/2005 17:00:00

07/12/2005 14:30:00

09/12/2005 12:05:00

15/12/2005 14:15:00

15/12/2005 16:40:00

20/12/2005 06:00:00

20/12/2005 17:55:00

29/12/2005 19:45:00

31/12/2005 00:20:00

31/12/2005 00:55:00

02/01/2006 19:25:00

10/01/2006 06:00:00

11/01/2006 02:11:00

11/01/2006 15:00:00

13/01/2006 23:00:00

19/01/2006 05:15:00

19/01/2006 15:00:00

27/01/2006 03:55:00

28/01/2006 03:35:00

30/01/2006 17:55:00

31/01/2006 19:35:00

01/02/2006 20:30:00

02/02/2006 11:25:00

03/02/2006 20:05:00

03/02/2006 23:55:00

07/02/2006 03:40:00

30/11/2005 06:00:00

01/12/2005 18:30:00

05/12/2005 17:05:00

07/12/2005 14:30:00

09/12/2005 13:00:00

15/12/2005 14:40:00

15/12/2005 16:50:00

20/12/2005 06:00:00

20/12/2005 18:10:00

29/12/2005 19:50:00

31/12/2005 00:20:00

31/12/2005 01:00:00

02/01/2006 19:35:00

10/01/2006 06:00:00

11/01/2006 02:15:00

11/01/2006 15:10:00

13/01/2006 23:30:00

19/01/2006 05:15:00

19/01/2006 15:00:00

27/01/2006 03:55:00

28/01/2006 03:40:00

30/01/2006 18:00:00

31/01/2006 19:35:00

01/02/2006 20:30:00

02/02/2006 11:30:00

03/02/2006 20:05:00

04/02/2006 00:00:00

07/02/2006 03:40:00

30/11/2005 17:00:00

01/12/2005 20:00:00

05/12/2005 17:20:00

07/12/2005 15:15:00

09/12/2005 14:00:00

15/12/2005 15:10:00

16/12/2005 00:00:00

20/12/2005 14:00:00

20/12/2005 18:30:00

29/12/2005 23:00:00

31/12/2005 00:30:00

31/12/2005 03:10:00

03/01/2006 01:30:00

10/01/2006 14:00:00

11/01/2006 03:10:00

11/01/2006 15:30:00

14/01/2006 01:00:00

19/01/2006 05:30:00

19/01/2006 18:00:00

27/01/2006 04:05:00

28/01/2006 04:00:00

30/01/2006 18:30:00

31/01/2006 20:00:00

01/02/2006 21:00:00

02/02/2006 12:00:00

03/02/2006 20:50:00

04/02/2006 00:30:00

07/02/2006 04:30:00

30/11/2005 06:00:00

01/12/2005 18:30:00

05/12/2005 17:05:00

07/12/2005 14:30:00

09/12/2005 13:00:00

15/12/2005 14:40:00

15/12/2005 16:50:00

20/12/2005 06:00:00

20/12/2005 18:10:00

20/12/2005 19:50:00

31/12/2005 00:20:00

31/12/2005 01:00:00

02/01/2006 19:35:00

10/01/2006 06:00:00

11/01/2006 02:15:00

11/01/2006 15:10:00

13/01/2006 23:30:00

19/01/2006 05:15:00

19/01/2006 15:00:00

27/01/2006 03:55:00

28/01/2006 03:40:00

30/01/2006 18:00:00

31/01/2006 19:35:00

01/02/2006 20:30:00

02/02/2006 11:30:00

03/02/2006 20:10:00

04/02/2006 00:00:00

07/02/2006 03:40:00

660 4340 3660

1530
0

5585 5585
15 5675

2710 2710
45 27125

2745 2745 250
& 2790

8680 8680
30 740

100 100
430 130

6120
480 7280 6370

250
2

13040 13040
190 13060

1520 1520
10 1710 20

30 30
130 4

3865 3865
355 3005

10350
480 11920 11085

735
55

20 20
2 775

3360 3360
) 3380

7455 7455
15 7505

570 570
180 55

10675 10675
10 10855

1415 1415
2 1425

3720 3720 RSCS
3 3740

1505 1505
25 1535

1470 1470
30 1495

870 870
30 200

1030 1030
4 1960

190 190
30 230

4510 4510
50 4540

1530
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9008

9047

9517

9726

10106

10125

10153

10296

10312

10321

10354

10458

10467

10683

10750

10780

10791

11034

11297

11468

11497

11519

11793

08/02/2006 06:00:00

08/02/2006 22:25:00

17/02/2006 16:50:00

23/02/2006 02:40:00

'28/02/2006 06:00:00

04/03/2006 16:10:00

06/03/2006 05:00:00

06/03/2006 23:05:00

10/03/2006 08:15:00

10/03/2006 15:00:00

10/03/2006 20:05:00

11/03/2006 11:20:00

14/03/2006 14:35:00

14/03/2006 18:45:00

'22/03/2006 06:00:00

23/03/2006 19:41:00

24/03/2006 16:11:00

24/03/2006 20:15:00

30/03/2006 10:00:00

06/04/2006 19:51:00

12/04/2006 00:00:00

16/04/2006 22:10:00

17/04/2006 06:20:00

22/04/2006 07:00:00

08/02/2006 06:00:00

08/02/2006 22:30:00

17/02/2006 16:55:00

23/02/2006 02:40:00

'28/02/2006 06:00:00

04/03/2006 16:20:00

06/03/2006 06:00:00

06/03/2006 23:05:00

10/03/2006 08:15:00

10/03/2006 15:05:00

10/03/2006 20:10:00

11/03/2006 11:20:00

14/03/2006 14:45:00

14/03/2006 19:00:00

'22/03/2006 06:00:00

23/03/2006 19:45:00

24/03/2006 16:30:00

24/03/2006 20:20:00

30/03/2006 10:05:00

06/04/2006 20:00:00

12/04/2006 00:00:00

16/04/2006 22:15:00

17/04/2006 06:20:00

22/04/2006 07:15:00

08/02/2006 20:45:00

08/02/2006 23:40:00

17/02/2006 17:20:00

23/02/2006 03:00:00

28/02/2006 15:00:00

04/03/2006 17:20:00

06/03/2006 15:30:00

06/03/2006 23:20:00

10/03/2006 11:00:00

10/03/2006 15:30:00

10/03/2006 20:30:00

11/03/2006 12:45:00

14/03/2006 15:30:00

14/03/2006 20:30:00

22/03/2006 19:00:00

23/03/2006 20:00:00

24/03/2006 17:40:00

24/03/2006 20:45:00

30/03/2006 10:20:00

06/04/2006 20:30:00

12/04/2006 00:30:00

17/04/2006 05:00:00

17/04/2006 09:00:00

22/04/2006 09:10:00

08/02/2006 06:00:00

08/02/2006 22:30:00

17/02/2006 16:55:00

23/02/2006 02:40:00

28/02/2006 06:00:00

04/03/2006 16:20:00

06/03/2006 06:00:00

06/03/2006 23:05:00

10/03/2006 08:15:00

10/03/2006 15:05:00

10/03/2006 20:10:00

11/03/2006 11:20:00

14/03/2006 14:45:00

14/03/2006 19:00:00

'22/03/2006 06:00:00

23/03/2006 19:45:00

24/03/2006 16:30:00

24/03/2006 20:20:00

30/03/2006 10:05:00

06/04/2006 20:00:00

12/04/2006 00:00:00

16/04/2006 22:15:00

17/04/2006 06:20:00

22/04/2006 07:15:00

885 2570 1635

105
70

12555 12555
25 12625 2800

7760 7760
20 785

7380
540 13780 13220

5840
60

2200 2200
570 2260

455 455
15 1025

4855 4855
165 4870

245 245
25 410 S

280 280
20 305

8% 8%
85 910

4440 4440
45 4525

210 210
% 255

10650
780 13005 12135

1485
15

1230 1230
70 1245

160 160
25 230

8000 8000
15 8025

10650 10660
30 10675 REZE

7410 7410
30 7440

7065 7085
405 7005

8 8
160 485

7005 7005
115 7255

5570
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11940

12112

12123

12181

12325

12555

12634

12766

12771

12903

12972

13252

13278

13330

13503

13600

13876

14026

14049

14215

14242

14350

14596

14627

14970

15138

26/04/2006 06:00:00

29/04/2006 15:50:00

29/04/2006 18:35:00

02/05/2006 13:25:00

05/05/2006 12:26:00

10/05/2006 09:05:00

12/05/2006 00:45:00

15/05/2006 16:35:00

15/05/2006 20:35:00

18/05/2006 22:25:00

20/05/2006 05:30:00

30/05/2006 06:00:00

30/05/2006 21:00:00

31/05/2006 17:15:00

05/06/2006 05:10:00

07/06/2006 09:10:00

14/06/2006 15:00:00

19/06/2006 22:40:00

20/06/2006 07:26:00

23/06/2006 11:45:00

24/06/2006 02:05:00

28/06/2006 06:00:00

05/07/2006 06:21:00

05/07/2006 21:00:00

13/07/2006 15:40:00

18/07/2006 06:00:00

26/04/2006 06:00:00

29/04/2006 15:50:00

29/04/2006 18:35:00

02/05/2006 14:00:00

05/05/2006 12:30:00

10/05/2006 09:10:00

12/05/2006 00:45:00

15/05/2006 16:40:00

15/05/2006 20:45:00

18/05/2006 22:30:00

20/05/2006 05:30:00

30/05/2006 06:00:00

30/05/2006 21:10:00

31/05/2006 17:20:00

05/06/2006 05:15:00

07/06/2006 09:15:00

14/06/2006 15:10:00

19/06/2006 22:40:00

20/06/2006 07:30:00

23/06/2006 11:50:00

24/06/2006 02:10:00

'28/06/2006 06:00:00

05/07/2006 06:30:00

05/07/2006 21:05:00

13/07/2006 15:50:00

18/07/2006 06:00:00

26/04/2006 20:30:00

29/04/2006 16:30:00

29/04/2006 19:55:00

02/05/2006 17:00:00

05/05/2006 13:00:00

10/05/2006 10:15:00

12/05/2006 01:15:00

15/05/2006 19:20:00

15/05/2006 21:45:00

18/05/2006 22:35:00

20/05/2006 13:00:00

30/05/2006 17:40:00

31/05/2006 00:00:00

31/05/2006 18:20:00

05/06/2006 06:15:00

07/06/2006 09:30:00

14/06/2006 18:00:00

19/06/2006 23:30:00

20/06/2006 07:45:00

23/06/2006 13:20:00

24/06/2006 02:35:00

28/06/2006 17:20:00

05/07/2006 07:45:00

05/07/2006 21:15:00

13/07/2006 21:30:00

18/07/2006 21:00:00

26/04/2006 06:00:00

29/04/2006 15:50:00

29/04/2006 18:35:00

02/05/2006 14:00:00

05/05/2006 12:30:00

10/05/2006 09:10:00

12/05/2006 00:45:00

15/05/2006 16:40:00

15/05/2006 20:45:00

18/05/2006 22:30:00

20/05/2006 05:30:00

30/05/2006 06:00:00

30/05/2006 21:10:00

31/05/2006 17:20:00

05/06/2006 05:15:00

07/06/2006 09:15:00

14/06/2006 15:10:00

19/06/2006 22:40:00

20/06/2006 07:30:00

23/06/2006 11:50:00

24/06/2006 02:10:00

'28/06/2006 06:00:00

05/07/2006 06:30:00

05/07/2006 21:05:00

13/07/2006 15:50:00

18/07/2006 06:00:00

870 10505 %610
4040
4
125 125
8 165
3965 3965
180 4045
4050 4050
3 4230
6970 6970
65 7000
2310 2310 =D
3 2375
5245 5245
160 5275
85 85
60 245
4365 4365
5 4425
1855 1855
450 1860
13080
700 15340 14190
210
170
1040 1040
60 1210
6415 6415
60 6475
3060 3060
15 3120
10420 10420
170 10435 @IS
7480 7480
50 7650
480 480
15 530
4565 4565
% 4580
70 70
25 860
5965
680 16100 15305
2430
5
800 800
0 75 27695
11195 11195
340 11205
6270
500 8930 7690
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15225

15701

15801

15845

15996

16039

16050

16080

16515

16521

16582

16663

16788

16831

16880

16883

16891

16938

16951

17201

17380

17420

17491

19/07/2006 20:40:00

31/07/2006 14:15:00

02/08/2006 14:00:00

03/08/2006 09:38:00

08/08/2006 02:05:00

08/08/2006 22:15:00

09/08/2006 06:00:00

09/08/2006 23:00:00

18/08/2006 20:50:00

19/08/2006 02:06:00

21/08/2006 06:20:00

22/08/2006 22:15:00

25/08/2006 04:25:00

25/08/2006 22:50:00

26/08/2006 18:20:00

27/08/2006 22:35:00

28/08/2006 00:30:00

29/08/2006 00:10:00

29/08/2006 06:50:00

04/01/2006 06:00:00

07/09/2006 20:50:00

08/09/2006 16:40:00

11/09/2006 01:15:00

S

S

S

S

S

S

S

1420

19/07/2006 20:40:00 19/07/2006 21:10:00  19/07/2006 20:40:00 3
16880 16880
31/07/2006 14:30:00 31/07/2006 16:30:00  31/07/2006 14:30:00 120 16910
2740 2740
14:10:00 14:30:00 14:10:00 2 2860
1160 1160 2D
03/08/2006 09:50:00 04/08/2006 00:30:00  03/08/2006 0:50:00 880 1180
5855 5855
02:05:00 02:35:00 02:05:00 3 6735
1185 1185
22:16:00 22:40:00 22:20:00 2 1215
440
06:00:00 16:20:00 06:00:00 620 1480 840
400
23:00:00 23:16:00 23:00:00 15
12885 12885
18/08/2006 22:00:00 19/08/2006 01:30:00  18/08/2006 22:00:00 210 12000
4 40
19/08/2006 02:10:00 19/08/2006 03:00:00  19/08/2006 02:10:00 50 250
3085 3085
21/08/2006 06:25:00 21/08/2006 07:50:00  21/08/2006 06:25:00 85 313
2310 210
22:20:00 22:35:00 22:20:00 15 2395
3230 3230
04:25:00 04:50:00 04:25:00 2 a5
1090 1090 EED
23:00:00 01:15:00 23:00:00 135 1115
1030 1030
18:25:00 18:35:00 18:25:00 10 1165
1680 1680
0812006 22:35:00 0812006 23:00:00  27/08/2006 22:35:00 2 1690
%0 %
00:30:00 01:00:00 00:30:00 3 115
1580 1560
03:00:00 04:00:00 03:00:00 &0 1590
180 180
07:00:00 12:30:00 07:00:00 330 240
8250
06:00:00 17:30:00 06:00:00 690 13790 12770
4520
07/09/2006 20:50:00 07/09/2006 21:10:00  07/09/2006 20:50:00 2
1170 1170 —
16:40:00 17:30:00 16:40:00 50 1190
3345 3345
11/09/2006 01:15:00 11/09/2006 02:00:00  11/09/2006 01:16:00 45 3395
1355 3278.72 3807.91 3638.58 32801.50
MTTR MUt MTBF MTBMc MTBMp
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» Indicadores hallados por promedios

Mp

720.56

MTBM

3275.26

174.16

Da

94.95%
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ANEXO C. Calculo de los indices CMD por distribuciones y promedios.

Mes (M::E%S) promedios (M“:IJS.:\_’I;S) promedios Di (M“:IJS.:\_’IC;)S) promedios Mp promedio MTBM M Da Da-Di
31/07/2005 132.99 141.61 2110.77 2110.84 94.07% 26436.00 26436.00 692.50 692.50 1954.70 174.36 91.81% 2.26%
31/08/2005 114.39 105.00 3285.09 3297.69 96.64% 27928.00 27928.00 738.33 738.33 2939.34 180.06 94.23% 2.41%
30/09/2005 179.87 181.17 2459.54 2472.06 93.19% 34451.00 34405.33 728.75 728.75 2295.64 216.45 91.38% 1.80%
31/10/2005 179.29 181.36 3537.33 3586.91 95.18% 32219.91 32251.50 763.00 763.00 3187.39 237.03 93.08% 2.10%
30/11/2005 61.50 74.63 2523.99 2522.81 97.62% 32785.24 32832.00 763.57 763.57 2343.56 111.69 95.45% 2.17%
31/12/2005 103.31 102.00 4570.07 4464.50 97.79% 31970.93 32066.00 728.13 728.13 3998.50 181.45 95.66% 2.13%
31/01/2006 74.87 80.00 3900.25 3895.00 98.12% 31547.97 31689.63 700.56 700.56 3471.12 143.71 96.02% 2.09%
28/02/2006 36.72 36.88 5343.55 5333.75 99.32% 32092.26 32197.20 702.73 702.73 4580.82 131.79 97.20% 2.11%
31/03/2006 81.58 92.31 3520.13 3520.00 97.74% 31865.40 32003.36 709.17 709.17 3169.95 144.01 95.65% 2.08%
30/04/2006 120.14 122.86 5232.51 5050.00 97.76% 33343.23 33399.33 721.54 721.54 4522.76 201.72 95.73% 2.03%
31/05/2006 140.13 121.00 4634.55 4652.50 97.07% 34454.33 34444.77 720.00 720.00 4085.06 208.88 95.14% 1.93%
30/06/2006 61.36 60.71 6017.31 6024.29 98.99% 34894.81 34870.50 717.33 717.33 5132.29 157.84 97.02% 1.97%
31/07/2006 127.74 115.00 7830.23 7861.00 98.39% 34394.90 34392.13 728.75 728.75 6378.19 239.19 96.39% 2.01%
31/08/2006 102.81 121.25 2401.87 2414.67 95.90% 34167.07 34199.53 720.56 720.56 224412 143.38 93.99% 1.90%

- Procedimiento

Hallar para cada mes segun la base de datos (de Agosto de 2005 a Agosto de 2006), los datos necesarios para
hallar los MTTR, MTBMc, MTBMp y Mp (PASO 1), reconociendo cuales pertenecen a datos de confiabilidad y

cuales a mantenibilidad; asignarles en Valramor 5 una prueba de ajuste de Kolmogorov-Smirnov y la distribucion

que mejor se ajuste a su comportamiento (PASO 2); la plantilla arroja los resultados del indicador, las graficas de la

prueba y los valores de la prueba y criticos; ademas de los parametros de cada distribucion; necesarios para tomar

decisiones con respecto al comportamiento de la misma (PASO 3). El mismo procedimiento se sigue para cada uno

de los meses e indicadores.

141



PASO 1. Datos por meses.

MTTR

9 120 10 90 39 90 355 30 60 30 180 60 75 20

20 115 30 20 30 15 55 30 570 30 30 15 10 880

25 30 880 100 15 45 20 40 15 405 65 170 340 30

25 285 105 95 60 60 90 30 165 160 30 50 30 20

30 30 65 300 390 30 15 50 25 115 160 15 120 15

40 160 220 125 380 430 180 70 20 40 60 90 Jul-06 210

40 115 30 55 15 20 10 25 85 80 5 25 50

40 15 120 160 30 190 20 20 45 Abr-06 450 Jun-06 85

65 160 60 60 20 10 30 Feb-06 90 170 15

70 105 195 240 15 130 25 15 60 25

80 55 45 750 20 Dic-05 Ene-06 70 May-06 135

90 160 85 Oct-05 30 25 10

105 15 20 30 15 25

180 Ago-05 15 10 Mar-06 30

180 430 90 60

200 735 20 330

465 35 Nov-05 Ago-06
885 Sep-05

Jul-05
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PASO 2. Ingresar datos a Valramor 5.

Microsoft Excel - VALRAMORS. xls

@_1 Archivo  Edicion  Yer  Insertar Formato  Herramientas Datos  Wentana 7 Escriba una pred
N EGE ST E SR P9 e s e - @ W -
: Al 110 N K S|IES=EG|s %meod g EE O N4
F2 - & 9
Tiempos de 1
o efacién CENSURADO Tiempos de |CENSURADO METODO DE
P {s) Mantenimiento (s) ESTIMACION
entre fallas
Mumero de datos 9.00 [ EEM2RD
18 20.00
Mmero de cenzurados 1 25.00 [ kaPLAN MEYER
0 B 2500
Pyalue 30.00 [ e
01 4000
40,00 [¥] MLE
40.00
£5.00 DISTRIBUCIONE
70.00 s
g0.00 —csucan |
90.00 [] WEIBULL >
105.00
18000 [] ExPOMNERNCIAL 2
3 150.00 [ EXPORERNCIAL 2
A 200.00
45500 1 MoRrAL
C M 86200 [¥] LOGHORRAL
PRUEBAS
Eolmogarow - Smirnow
[ Anderson-Darling
[ Chi cuadrade

Valramor 5.

» Ingresar datos teniendo en cuenta qué indicador se va a hallar, elegir el método de estimacién, de distribucion y

de bondad de ajuste y finalmente presionar C 6 M si el indicador es de confiabilidad o de mantenibilidad
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respectivamente.

PASO 3. Graficas de mantenibilidad o confiabilidad para el analisis.

Microsoft Excel - VALRAMORS. xIs

EI[ Archivo  Edicisn Yer  Insertar  Formato  Herramientas  Dakos Wenbana 2 Escriba una preg.
- @ !Edesactivar - E

RN = e NN A N RN R A S = N e i A 1

: Arial -0 - N X 8§ |E=Z=E8 % m € .0 EEH- &-é-!
B9 e b
FANTEMIBILIDAD ESTIMACION
1 L (-]
na e " DISTRIBUCION
g / LDg-NDrmaI B
C o 7 e 1.259
0g ; o* 1.1
05 MTEF: 132.99
04 -{
03 )' PRUEBA :
0z n' Kolmogoroy-Smirnow E}
01 -'. V. Prueba: 0.1387
a ; ; . ; . V. Critico: 0.28
0 200 400 E00 200 1000 1200 Resultado: OK
DEHSIDAD DE REFARACIGHES
Retarno
-" L
/ Lm
B i
f LI l.".
[A]H
1 z 1/ H ] ] :::; ‘."
/ [ATH LY
l [ AL} \'.-
' L] o amn 111} m amn 2n

Valramor 5.
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ANEXO D. Demostracion en la toma de datos.

Para efectos explicativos, la demostracion se hace para el calculo de MTTR

Unicamente.

En la tabla (TABLA A) se comparan los datos de varianza y desviacion, después
de aplicar una distribucion LogNormal a los datos de todos los meses, y a los
datos del ultimo mes para comprobar que ambos procedimientos llegan a la
misma solucién, ya que sus tendencias son similares (GRAFICA), por lo tanto se
concluye que el valor del indicador sera el mismo si se obtiene de todo el historial

o si se obtiene del mes mas proximo.

GRAFICA. Tendencia de las curvas de MTTR tomando todos los meses y el dltimo
mes.

0.9
0.8
0.7

0.6 - -
Datos del ultimo mes (Agosto de
05 - 2006)

Datos de todos los meses

04 -
0.3 -
0.2
0.1 -

0 T T T T T
0 200 400 600 800 1000 1200
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TABLA A. Datos por meses - vs. - Datos del ultimo mes (Agosto de 2006)

Datosde  Datos de
todoslos  Agosto de
meses 2006

0.00014723 0.00071213
10 0.05826127 0.09656891
20 0.17048513 0.23180757
30 0.27720685 0.34443547
40  0.3688271 0.43468389
50 0.44581621 0.50739476
60 0.51042286 0.56673105
70 0.56490198 0.61580277
80 0.61115364 0.65688771
90 0.65070326 0.69166556

100 0.68475937 0.72139225
110 0.71427895 0.74702134
120 0.74002345 0.76928772
130 0.76260292 0.78876564
140 0.78250993 0.80590958
150 0.80014526 0.82108339
160 0.81583757 0.83458149
170 0.82985829 0.84664438
180 0.84243317 0.85747022
190 0.85375121 0.86722363

200 0.86397156 0.87604238

210 0.87322905 0.88404249

220 0.88163851 0.89132235

230 0.8892982 0.89796583

240 0.89629264 0.90404482

250 0.90269483 0.90962127

260 0.90856809 0.91474877
270 0.91396756 0.91947392
280 0.91894144 0.92383741
290 0.92353199 0.92787485
300 0.92777643 0.93161758
310 0.93170758 0.93509327
320 0.93535455 0.93832637
330 0.93874314 0.94133861
340 0.94189635 0.94414936
350 0.94483471 0.94677587
360 0.94757657 0.94923363
370 0.95013842  0.9515365
380 0.95253506 0.95369697
390 0.95477984 0.95572629
400 0.9568848 0.95763464
410 0.95886082 0.95943123
420 0.96071779  0.9611244
430 0.96246467 0.96272174
440 0.96410961 0.96423018
450 0.96566002 0.965656
460  0.9671227 0.96700497
470 0.96850382 0.96828236
480 0.96980905 0.969493
490  0.9710436 0.97064133
500 0.97221222 0.97173141
510 0.97331929 0.972767
520 0.97436885 0.97375156
530 0.97536461 0.97468827
540 0.97631 0.97558008
550 0.97720818 0.97642972
560 0.97806208 0.97723972
570  0.9788744 0.97801241
580 0.97964767 0.97874997
590  0.9803842 0.97945443
600 0.98108617 0.98012766
610 0.98175557  0.9807714
620 0.98239428  0.9813873
630 0.98300405 0.98197686
640 0.98358649 0.98254152
650 0.98414312 0.98308261
660 0.98467536 0.98360135
670 0.98518452 0.98409891
680 0.98567184 0.98457639
690 0.98613848 0.98503481
700 0.98658552 0.98547512
710 0.98701399 0.98589822
720 0.98742482 0.98630497
730 0.98781891 0.98669614
740 0.98819712 0.98707251
750 0.98856022 0.98743476
760 0.98890896 0.98778357
770 0.98924403 0.98811956
780 0.98956611 0.98844332
790 0.9898758 0.98875542
800  0.9901737 0.98905637
810 0.99046035 0.98934668
820 0.99073629 0.98962683
830 0.99100199 0.98989725
840 0.99125794 0.99015836
850 0.99150456 0.99041058
860 0.99174227 0.99065428
870 0.99197148 0.99088982
880 0.99219255 0.99111755
890 0.99240584 0.99133778
900 0.99261169 0.99155082
910  0.9928104 0.99175698
920  0.9930023 0.99195652
930 0.99318766 0.99214971
940 0.99336675 0.99233681
950 0.99353984 0.99251806
960 0.99370717 0.99269368
970 0.99386898 0.99286389
980 0.99402548  0.9930289
990  0.9941769 0.99318891
1000 0.99432344 0.99334411
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ANEXO E. Procedimiento para pronosticar.

El procedimiento para pronosticar, es similar al del calculo de CMD, y se basa en
los datos arrojados por este ultimo, una vez se tienen los datos para cada
indicador de cada uno de los meses, se toman los DOCE primeros datos y se
corre la aplicacion PRONOSTICA2A (PASO 1), ésta aplicacién determinara el
modelo de prondstico con menor error y los parametros para cada modelo; se
determina el modelo que mejor se ajusta a los dos datos no tomados para el
analisis (dato 13 y dato 14) (PASO 2); este modelo es el que se corre en el
software Forecasting con los parametros arrojados en el paso anterior y éste de
inmediato pronostica los valores para los meses siguientes (PASO 3), dichos
valores se ingresan a Excel, donde se le hayan los patrones de ajuste (PASO 4) y

finalmente se grafica (PASO 5).

Nota: El ejemplo se realiza para el calculo de los MTBMc.
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PASO 1. Ingresar los primeros doce datos a PRONOSTICA2A

B icrasei Excel - PROMOSTICA TA_ xis

D3] duckbn B Ve Joerbw Pomebo  Hewoeieniss  Dains Yentans 1
H&.Mﬁzul‘_—'_ Lo MR T b
sl o Wo& & WS 8 5 owe AR
[SE] i e
N . S ] 5 I T
1|  Dain Mes Ain Valos
2 1 20T M o catos= 3
e 2 AZHSETH
4] i] 245053615 1P o i e 1]
B | 1 53732
B | [ 5t s | Utimes 12
Ty rm L R
:‘. f m prorostica RUM
N S383. 55418
0 ] 35013423
1w F232.509408
12| 1] A6 ASEE
& 0173137 |:l
U1
15 | 1
B W5
17 | 6
B/ W
W\ w
EIT
211 2l

PRONOSTICA2A.
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PASO 2. Determinar el mejor modelo y los parametros.

MODELO

1 SES 5019.9 5019.9 MTBMc
2 SEST 5871.3 6212.1 . SES 5019.93986 5019.93986| 251997962 25199796.2| 25199796.2
3 DES 44308 44308 Mejor MODELO  [sgsT 5871.33724 6212.13562| 344726009 38590628.9| 36531614.9
4 DEST 2777.3 2523.8 —— > |oES 4430.82883 4430.82883| 19632244.1 19632244.1| 19632244.1
5 HWA 6888.5 7220.3 DEST 2777.2509 2523.78579) 771312259  6369494.7| 7041308.64
6 HWM 6003.6 5848.9 HWA 6888.51134  7220.324] 474515885 52133078.6| 497923335
7 DAT 5796.8 6084.3 HWM 6003.62605 584890798 360435257 34209724.6| 35126625.1
8 DAQ 5858.4 6174.4 DAT 5796.80903  6084.3297| 33602994.9 37019067.9| 35311031.4
9 DAE 6159.6 6651.5 DAQ 5858.41695 6174.37277) 34321049.1 38122879.1| 36221964.1
10 DAS 44145 44368 DAE 6159.61284 665149016 37940830.3 44242321.4| 41091575.9
DAS 441453903 4436.79288| 19488154.9 19685131.1 19586643
7041308.64
real
7830.22596  2401.87489
SES 0.3500 1257201.93
SEST 0.2710 0.3500 834154.852
DES 0.3500 1762153.66)| PARAMETROS
DEST 0.2390 947299.068]
HWA 0.1601 0.2907 0.6500 1401475.92
HWM 0.1473 0.3500 0.6500 1606904.58
DAT 2059.0402  287.5207 443645.479
DAQ 21206550  261.1156  2.031120 443186.808
DAE 77270 0.076827 454785.341
DAS 84631 -0.915164 747245661

PRONOSTICA2A.

PASO 3. Prondsticos en Forecasting.

File Edit Format

Solve and Analvze

Utilities

%

Window WIinQSE  Help

=] 2]

Hlstuncal Data

211077

Ingresar los catorce datos en Forecasting y

pronosticar a seis meses.
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MTBMc

Month

CFE

MAD
MSE
MAPE
Trk.Signal
R-sqgaure

CO~NO GO~ WN =

10-24-2006  Actual

Data
2110.771
3285.088
2459.536
3537.328
2523.985
4570.065
3900.255
5343.555
3520.134
5232.509
4634.555
6017.314
7830.226
2401.875

Forecast Result for Example Problem

Forecast by
SES

2110.771
2521.782
2499.996
2863.062
2744.385
3383.373
3564.281
4187.027
3953.615
4401.228
4482.893

5019.94

6003.54
4742.958
4742.958
4742.958
4742.958
4742.958
4742.958

7520.531
1296.946
2669148
32.86919
5.798648
0.6616666

Alpha=0.35
F(0)=2110.771

Forecast
Error

1174.317
-62.24585
1037.332
-339.0769
1825.68
516.8816
1779.273
-666.8931
1278.895
233.3267
1534.421
2810.286
-3601.665

CFE MAD MSE MAPE (%)
1174.317 1174317 1379020  35.74689
1112.071 6182813 6914471  19.13884
2149.403  757.9648 8196504 2253433
1810.326 6532428 6434811  20.25929
3636.006  887.7303 1181407  24.19717
4152.888 8259222 1029033  22.37306
5932.161  962.1152 1334288 23.9337
5265268 9252125 1223095  23.31013
6544.163  964.5104 1268926  23.43581
6777.489 891.392 1147477 21.59568

8311.91  949.8492 1257202  21.95063
111222 1104.886 1810577  23.11226
7520.531  1296.946 2669148  32.86919

Signal

Tracking R-sqaure

1 1
1.798649 1
2.835755 1
2.771291 1
4.095846 1
5.028183 1
6.165749  0.9988701
5.690875 1
6.784958  0.9940973
7.603265 1

8.750768  0.9840857
10.06638  0.7572601
5.798648 0.6616666

Prondsticos dados por Forecasting

PASO 4. Patrén de los prondsticos.

Dato Mes Afo Valor
1 Jul-05 2110.771355 4522.21782
2 Ago-05 3285.087912 3637.81145
3 Sep-05 2459.536154 4141.76247
4 Oct-05 3537.327639
5 Nov-05 2523.985045 4100.59725
6 Dic-05 4570.06552
7 Ene-06 3900.254643
8 Feb-06 5343.554763
9 Mar-06 3520.134228
10 Abr-06 5232.509485
11 May-06 4634.554662
12 Jun-06 6017.31397
13 Jul-06 7830.225964
14 Ago-06 2401.874886
15 Sep-06 4790.571776
16 Oct-06 5230.625659
17 Nov-06 4207.676565 | Prondsticos
18 Dic-06 4790.571776 Fase Il
19 Ene-07 5230.625659
20 Feb-07 4207.676565

4742.958
4742.958
4742.958
4742.958
4742.958
4742.958

Patron en meses

Promedio mes

1 1.10
2 0.89
3 1.01

Pronésticos
Fase |
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ANEXO F.

Septiembre de 2006.

» Base de datos filtrada de Septiembre de 2006.

Comparacion de los prondsticos con los datos reales para el mes de

oT FECHA DE SOLICITUD |PIERDE PXN DESCRIPCION :52:332 FECHA DE ENTREGA| FECHA INICIO DE TRABAJOS

17201 04/01/2006 06:00:00 N MANTENIMIENTO PROGRAMADO 04/09/2006 06:00:00 04/09/2006 17:30:00 04/09/2006 06:00:00
17380 07/09/2006 20:50:00 S MAQUINA BLOQUEADA 07/09/2006 20:50:00 07/09/2006 21:10:00 07/09/2006 20:50:00
17491 11/09/2006 01:15:00 S REVISAR BOMBA DOSIFICADORA 11/09/2006 01:15:00  11/09/2006 02:00:00 11/09/2006 01:15:00
17646 13/09/2006 22:00:00 S REVISAR SUMINISTRO DE AGUA 13/09/2006 22:00:00  13/09/2006 22:15:00 13/09/2006 22:00:00
17985 21/09/2006 03:25:00 S REVISAR PEINE 21/09/2006 03:25:00 21/09/2006 12:25 21/09/2006 03:25
18061 22/09/2006 08:15:00 S REVISAR PRENSA 22/09/2006 08:15:00  22/09/2006 08:25:00 22/09/2006 08:15:00
18229 25/09/2006 20:20:00 S REPARAR BOMBA DOSIFICADORA DEL COLOR  25/09/2006 20:30:00  25/09/2006 20:45:00 25/09/2006 20:30:00
18253 26/09/2006 06:00:00 N MANTENIMIENTO PROGRAMADO 26/09/2006 06:00:00 26/09/2006 07:00 26/09/2006 06:00
18288 26/09/2006 18:25:00 S MAQUINA BLOQUEADA 26/09/2006 18:30:00 26/09/2006 19:10:00 26/09/2006 18:30
18414 29/09/2006 04:40:00 S MAQUINA BLOQUEADA 29/09/2006 04:45:00 29/09/2006 05:30:00 29/09/2006 04:45:00
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» Calculo de los datos por promedios para Septiembre.

TEM:
TTR uT TBF TEMp
{MiuTos) | (MmuTos) | (MnuToS) '['":"'::JTTB':;S]' {MINUTOS) Mp MTEM M Da
90 375 4542 71558 | 181 ge2417 | 95.15%
4520 12770
20
4565 4565
45 4585
4050 4050
15 4125
10330 10390 30345
240 10405
11490 1190
10 1730
5045 5045
15 5055
555
B0
90 1245
40
3455 3455
45 3495
148.00 3§32.22 159917 5342.50 | 30345.00
MTTR MUT MTEBF MTEM: | MTBMp

» Comparacion de los valores dados en las distribuciones y promedios con los

pronosticos para el mes de Septiembre.

DATOS REALES MTTR MTBMc MTBMp Mp
Promedios 148.00 5342.50 30345.00 375.00
Distribuciones 126.85 5366.14 33955.16 686.00
Prondsticos |  76.86 | 4790.57 | 34977.17 723.87

Diferencia
pronosticos-vs_promedios 48.07% 10.33% 13.24% 48.19%
pronésticos-vs-distribuciones 39.41% 10.73% 2.92% 5.23%
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»  Grafica para compara la similitud entre los datos.

Indicadores por Distribuciones -vs.-Pronésticos

40000.00

35000.00

30000.00 A

25000.00

20000.00 A

Valores

15000.00 A

10000.00 A

5000.00 A

—&— Distribuciones
—=®— Prondsticos

0.00

MTTR

MTBMc MTBMp

Indicadores

Mp

Se concluye que los pronosticos generados para el

concuerdan con los datos reales de la maquina.
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