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INTRODUCCION

En la actualidad, los talleres de reparacion de mecénica automotriz han venido
ganando terreno en los Ultimos afios, debido a la amplia gama existente y al
creciente aumento del parque automotor. De acuerdo con lo anterior, es
evidente que escoger el sitio para reparar el vehiculo se complica puesto que
no todos estos centros les generan a sus clientes la seguridad suficiente para
dejarles a cargo su automovil. Por esta razon, a la hora de elegir un taller de
reparacion de mecénica automotriz tienen en cuenta la calidad del servicio, de
un diagnostico acertado, las herramientas de trabajo, los procesos, las técnicas
y el costo de la reparacién; dentro de este marco ha de considerarse la
importancia de que un taller cuente con los requerimientos necesarios para
reparar el vehiculo y brindarles la seguridad activa y pasiva del mismo.

Al hablar de mantenimiento, se hace referencia a las acciones que se efectlian
a los equipos e instalaciones con el propdsito de que tengan un funcionamiento
duradero y adecuado, esto con el fin de suministrar el servicio para el cual
fueron disefiados. De igual forma, el mantenimiento engloba todo un conjunto
de actividades necesarias para ahorrar costos de operacién y mejorar la
productividad y competitividad, ademas de prevenir problemas como,
sobrecostos en el mantenimiento correctivo y paros en la produccion.

En relacion a lo anterior, cabe anotar que las personas juegan un papel
importante a la hora de realizar un mantenimiento, ya que de ellas depende la
vida util de las herramientas y/o equipos de trabajo de acuerdo al cuidado y al
uso que les brinden. Por consiguiente se hace necesario que las personas
posean una herramienta de facil acceso, con un contenido y Iéxico claro,
conciso y de gran interés, pues constantemente hay avances tecnoldgicos y
estad entrando al mercado nuevos equipos e instrumentos de los cuales no
siempre se tiene conocimiento, generando esto, en los clientes insatisfaccion
del servicio adquirido.



2 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

En el taller automotriz Salserin, se realizé una fase diagnostica donde se
hicieron observaciones sobre las dindmicas que alli transcurren, ademas se
ejecutd una revision de documentos donde se constaté que este taller no
cuenta con un programa de mantenimiento preventivo, el cual pueda ayudar a
preservar la vida util de la maquinaria y el uso adecuado de ésta.

Para ello se hace necesario la revision de la maquinaria, herramienta y las
instalaciones, en base a un inventario que muestre la cantidad de equipos,
herramientas y espacios disponibles para estimar las cargas de trabajo, mano
de obra y materiales, ya que con estos elementos y buena capacitacion del
personal del taller, se prevean y prevengan fallas en su fase inicial que evitaran
grandes paros y altos costo de reparacion.

Por lo anterior, surge la necesidad de crear un plan de mantenimiento
preventivo, basado en procedimientos de reparaciones menores, lubricacion y
engrases aplicables en periodos que indican; utlizando formatos o
requerimientos minimos tales como: inventario de maquinaria y vehiculos,
programa de reparaciones, control de utilizacion del equipo, tarjeta de registro
de magquinaria, orden de trabajo, registro de materiales y costos. Estos
formatos permitirdn que exista mas coordinacion en el taller para cumplir
efectivamente con la carga de trabajo.



3 JUSTIFICACION

El Plan de mantenimiento preventivo para el taller de mecéanica automotriz
Salserin, muestra una serie de estrategias que son de gran importancia y
conveniencia para el funcionamiento del servicio técnico de los mismos; puesto
qgue, con la aplicacion de las técnicas que se exponen en este proyecto, se
logra beneficios en la eficacia al momento de realizar los requerimientos de los
clientes estableciendo mejor rendimiento en los mantenimientos correctivos y
preventivos.

Partiendo de un plan de trabajo desde el cual se muestre unos pasos a seguir
en relacion al diagndstico y revision de una falla, se buscard que los técnicos
no estén fundamentados solamente en conocimientos empiricos sobre el tema,
gue en muchas de las ocasiones impiden una eficiente atencién a los usuarios.
A través de este proyecto de grado se conceptualizara conocimientos, que
cualificaran y optimizaran los servicios de diagndstico, revision y correccion de
las fallas que presentan los clientes del taller Salserin.



4. OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un Plan de mantenimiento preventivo para el taller de mecanica
automotriz Salserin

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Disefiar un plan de operaciones de las tareas de mantenimiento de cada
equipo

Realizar una ficha técnica que consigne el inventario de maquinaria; el
control de utilizacion del equipo; las causas, las soluciones que se
presentan en los diferentes equipos en el campo de mantenimiento.

Crear una ficha con el respectivo tiempo, para un mantenimiento
periodico y adecuado de los equipos



5. REFERENTES TEORICOS

5.1 ¢(Qué es el mantenimiento? “Es el trabajo emprendido para cuidar y
restaurar hasta un nivel econdémico, todos y cada uno de los medios de
produccion existentes en una planta.”

!Podemos definir el mantenimiento como el " conjunto de actividades que
deben realizarse a instalaciones y equipos, con el fin de corregir o prevenir
fallas, buscando que estos continlen prestando el servicio para el cual fueron
disefiados".

Como los equipos no pueden mantenerse en buen funcionamiento por si solos,
se debe contar con un grupo de personas que se encarguen de ello,
conformando asi el departamento de mantenimiento de nuestras empresas.

Mantenimiento preventivo. Este tipo de mantenimiento tiene su importancia
en que realiza inspecciones periddicas sobre los equipos, teniendo en cuenta
gue todas las partes de un mecanismo se desgastan en forma desigual y es
necesario atenderlos para garantizar su buen funcionamiento.

El mantenimiento preventivo se hace mediante un programa de actividades
(revisiones y lubricacién), con el fin de anticipare a las posibles fallas en el
equipo. Tiene en cuenta cuales actividades se deben realizar sobre el equipo
en marcha o cuando esté detenido

5.2 DESCRIPCION DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

Tabla 1 cuantificacion de los equipos uso general del area de mecanica

EQUIPO CANTIDAD
LAVADOR DE INYECTORES 1
ANALIZADOR DE GASES 1
PRENSA HIDRAULICA 1
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GATO HIDRAULICO 2

GATO DE BOTELLA 2
COMPRESOR 1
PISTOLA DE AIRE 2

! Documento elaborado por 1.M. Luis Alberto Cuartas Pérez 2008

Los equipos mencionados anteriormente son de uso general en el taller de
mecanica automotriz Salserin; con el fin de asegurar que se cumplan con los
tiempos estipulados y por tanto se llegue a los indices de eficiencia y
productividad propuestos. Cabe anotar, que estas son herramientas generales
necesarias para el buen funcionamiento del taller, pero que no necesariamente
seran todas las que efectivamente se necesitan en el mismo; ya que existen
ciertas herramientas especiales que son necesarias para cierto tipo de
vehiculo.

5.3 Alineador en direccion. El sistema de direccién del automovil requiere
controles muy rigurosos, debido a su incidencia directa sobre el
comportamiento y la seguridad del vehiculo.

Cuando ha finalizado el proceso de reparacion de una carroceria, resulta muy
necesaria la correcta realizacion de estos reglajes. Se hace, por tanto,
imprescindible la utilizacion del alineador de direccion, que proporciona los
datos necesarios para determinar anomalias y garantizar, una vez subsanadas,
un comportamiento correcto del vehiculo.

En la actualidad, hay una amplia gama de equipos, pudiéndose distinguir dos
tipos, dependiendo de su sistema de medicion:

e Alineador mecanico o de niveles.
e Alineador electrénico.

Alienador mecanico o de niveles. Este equipo realiza directamente la
medicion mediante regletas graduadas, tanto en milimetros como en grados, y
mediante los niveles de burbuja que incorpora.

Alineador eléctrico. Este equipo realiza la medicion por medio de los
captadores, colocados en las ruedas del vehiculo. Estos, a través de unos
sensores, transmiten los datos a un ordenador.
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Descripcion del equipo: Estd compuesto, generalmente, por los siguientes
elementos:

e Una consola movil, provista de monitor, teclado e impresora.

e Cuatro sensores.

e Cuatro garras de sujecion.

e Util para bloquear el volante de direccion.

e Util para pisar el pedal del freno.

e Gomas de seguridad para las garras de sujecion.

e Equipo para la calibracion de los sensores (en algunos equipos).

5.4 Equilibradora de ruedas. Para que una rueda se comporte
correctamente sobre el terreno, es muy importante el correcto equilibrio del
conjunto, formado por la llanta y el neumatico. Con ello, se evitan vibraciones
gue pueden dafar los elementos de la direccion y molesten al conductor, al
transmitirle hasta el volante, la equilibradora es una maquina idonea para llevar
a cabo este tipo de trabajos.

Descripcion de equipo: Basicamente, consta de un pequefio motor eléctrico de
1 CV, que transmite el movimiento mediante una correa a un eje en el que se
coloca la rueda, que se sujeta por medio de una tuerca de anclaje rapido. El
equipo esta controlado por un microprocesador y permite su auto diagnosis y
auto equilibrado.

5.5 Cargador de baterias. Este equipo es necesario en cualquier taller
para realizar el proceso de carga de baterias o arranque de vehiculos con la
bateria totalmente descargada.

Descripcion del equipo: Con una tensién de entrada de red constante, permite
realizar la carga de baterias de 6, 12 y 24 V, con diferente capacidad de carga,
entre 4y 50 A.

5.6 Cargador de sistemas de aire acondicionado. Dado que el aire
acondicionado es un elemento ya comun en los vehiculos, es importante
disponer, en los talleres de reparacion, de un equipo capaz de reponer la carga
de refrigerante.

Descripcién del equipo: Los equipos mas modernos incorporan una unidad
informatizada, que permite realizar diferentes trabajos relacionados con el
sistema de carga del aire acondicionado: recuperar, reciclar, vaciar, cargar o
lavar el sistema de aire acondicionado.
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Los principales elementos que componen estos equipos son: béascula
electrénica, compresor, destilador de gas, bomba de vacio, grupo manomeétrico,
vélvula de inyeccién de aceite y valvula de descarga del mismo.

e Bascula electrénica: gestionada por el sistema informatizado, indica la
cantidad de carga existente en el circuito o la cantidad que se desee
introducir, tiene una precision desde los 10 gramos hasta 10 kg.

e Compresor: el pequefio compresor incorporado en el equipo es el
encargado de realizar la descarga del sistema.

e Destilador de gas de entrada con regulacion de flujo: permite la
visualizacion del refrigerante y la descarga del aceite separado,
proveniente del sistema de aire acondicionado.

e Bomba de vacio: es la encargada de realizar el vacio en el sistema,
antes del proceso de carga.

Gato hidraulico de columna. Este elemento, de gran utilidad en el taller, puede
der utilizado tanto en el foso como debajo de los elevadores.

Descripcion del equipo. Esta destinado al desmontaje y montaje de motores,
caja de cambio y elementos pesados de los vehiculos.

5.7. INTRODUCION AL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Los sistemas productivos han concentrado sus esfuerzos en aumentar su
capacidad de produccion siempre enfocados a mejorar su eficiencia, los
mismos que llevan a la produccion necesaria en cada momento con el minimo
empleo de recursos, los cuales seran utilizados de forma eficiente es decir sin
despilfarros a través del mantenimiento productivo total (TPM o Total
Productive Maintenance).

Las bases del TPM empezaron con la aparicion de los sistemas de gestion
flexible de la produccion. Al tener excesivos problemas, nace el JIT (JUST IN
TIME) que hace referencia a una produccién ajustada, tomando en cuenta los
tiempos en que deben ser cumplidos los procesos, seguido de ello aparece un
nuevo sistema de gestion TQM (TOTAL QUALITY MANAGEMENT) cuyo
principio es la implantacion de los procesos y productos sin defectos y a la
primera, aplicados estos dos sistemas (JIT, TQM) se logra una alta
competitividad y al complementar con los medios adecuados de produccién
enfocados a utilizar la menor cantidad de recursos y obtener la mayor cantidad
de beneficios se habla de un sistema de Mantenimiento productivo total.
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Nuevas tendencias en la gestion del mantenimiento Toda nueva tendencia
desea incrementar su eficiencia y calidad lo cual se logra con una adecuada
gestion del mantenimiento, el TPM nace de la evolucion de otros sistemas de
gestion basicamente del mantenimiento productivo desarrollado en
Norteamérica y que posteriormente se aplic6 en las industrias Japonesas,
convirtiéendose actualmente en empresas lideres a nivel mundial, trabajando en
equipo e involucrando al personal de forma directa con la produccién, el TPM
no es un método que sustituye a los sistemas tradicionales y conocidos de
mantenimiento sino que los integra con un nuevo enfoque productivo.

El TPM es un nuevo concepto de gestién del mantenimiento que pretende la
colaboracion y participacion de todo el personal sea directivo u operativo para
lograr mejorar la rentabilidad, eficacia de gestién y calidad, dando como
resultado una reduccién notable de las pérdidas para cumplir con mayor
facilidad los objetivos.

Evoluciéon del mantenimiento. Desde que el hombre empezé a trabajar con
maquinaria empez0 a detectar problemas que reducian la productividad y
empezO a preocuparse por su rendimiento y durabilidad para reducir las
pérdidas, es asi que en el afio de 1925 hasta fines de los afios 40 solamente se
dedicaba al mantenimiento de reparacion es decir un mantenimiento correctivo
gue estaba basado solamente en averias, ante este problema se empieza a
implantar las bases del mantenimiento preventivo que era el encargado de
anticiparse a las fallas del equipo, esto se dio en la década de los 50 este
sistema buscaba mejorar la rentabilidad econdémica ayudandose de los
historiales de la maquinaria, en la década de los 60 se empieza a implantar las
bases del mantenimiento productivo, el mismo que encerraba en su evolucion
los sistemas anteriores y exponia un plan de mantenimiento para toda la vida
util de las unidades sin descuidar la fiabilidad y la mantenibilidad.

En la década de los 70 se empieza a implantar un nuevo sistema que se
encargaba del control, supervision, planeacion, ejecucion y evaluacion de todas
las tareas vinculadas con el mantenimiento y el buen funcionamiento de los
equipos, el mismo que busca la mejora continua y alargar la vida atil de la
maquinaria, sustentada en el mantenimiento autbnomo y la participacion activa
de todo el personal desde los altos cargos hasta los operarios de planta este
nuevo sistema se le nombré TPM (Total Productive Maintenance).

Figural Evolucion del TPM
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EVOLUCION DEL MANTENIMIENTO

(Se absorve el anterior y se mejora el nuevo sistema)
f= ¥
(d)
Mantenimiento
Productivo
Total

ACTUALIDAD

(a) (b) (c)

Mantenimiento 'Mantenimiento | Mantenimiento
Correctivo Preventivo Productivo

1920- 1940 1950 1970

—_—
> > »
> > >

El TPM. Concepto y caracteristicas. El JIPM (Japan Institute Plant
Maintenance) propuso el término TPM en la década de los 70.

Las actividades iniciales del TPM eran destinadas a los departamentos de
produccion que se desarrollaron inicialmente en la industria automotriz que muy
pronto empezaron a ser parte de una nueva cultura corporativa en compaiiias
como: Toyota, Nissan y Mazda. Seguido de ello se continta con la implantacion
en companias afiliadas y proveedoras de insumos, herramientas, accesorios,
plasticos y muchas otras mas, teniendo presentes las estrategias que
promueve este nuevo sistema de gestion como son:

o Maximizar la eficacia total de los equipos.

o Establecer un programa de mantenimiento preventivo que cubra toda la
vida util de los equipos.

o Involucrar a todos los departamentos que se relacionen con el programa
de mantenimiento.

o Involucrar a todos los empleados ya sean sus cargos directivos u
operativos.

o Promover la motivacion mediante actividades en pequefios grupos, para

innovar la gestion del mantenimiento preventivo.

Las Seis Grandes Pérdidas de los Equipos. Son los factores que impiden
alcanzar la eficiencia global de los equipos, estas 6 grandes pérdidas se
agrupan en tres categorias segun el tipo de efectos que los ocasionan en el

15



rendimiento de los sistemas productivos, como se puede apreciar en forma
mas detallada en la tabla 1.

Comparacion de las pérdidas de los equipos y los despilfarros en los
sistemas de produccién. Todo sistema productivo pretende optimizar su
eficiencia mediante la eliminacién de despilfarros, esto se logra con el JIT (Just
in time) o conocido como el sistema de produccién ajustada, es decir con este
sistema se debe consumir la cantidad necesaria de recursos para evitar los
desperdicios, con el TPM se desea tomar los mismos principios basicos para
optimizar el rendimiento de los procesos por medio de los equipos de
produccién y su mantenimiento, por lo tanto el TPM pretende eliminar los
despilfarros que en nuestro caso los conocemos como pérdidas, de esta
manera se puede ver como el JIT y el TPM siguen un mismo objetivo, en la
figura 2 se relacionan los despilfarros del JIT, con las pérdidas del TPM, de
manera general.

Tabla 2. Clasificacion de las seis grandes pérdidas

Despilfarros Pérdidas Tipo v caracteristicas Objetivo
l. Averias Tiempos de paro del proceso por
Tiempos fallos, errores o averias, ocasionales | Eliminar
muertos v O Cronicas.
de vacid 2. Tiempos de | Tiempos de paro del proceso por | Reducir al maximo
preparacion y ajustes de | preparacion de maquinas o dtiles
los equipos Necesarios para su puesta en marcha.

Pérdidas de

3. Funcionamiento
velocidad reducida

a

Diferencia entre la velocidad actual
y la de disefio del equipo segin su
capacidad. Se pueden contemplar
ademds otras mejoras en el equipo

Anular o hacer
negativa la
diferencia con el
disefio

N EIt:lE;;iad para superar su velocidad de disefio.
proceso . . ]ntr:'.r'lr'alus. rdc' t]cn_'ipus en que el | Eliminar
4. Tiempo en vacio y | equipo estd en espera para poder
paradas cortas continuar.
Paradas cortas por desajustes varios.
Produccidn con defectos cronicos u | Eliminar procesos
5. Defectos de calidad v | ocasionales en el producto resultante | fuera tolerancias
Procesos repeticion de trabajos ¥, consecuentemente, en el modo de
defectuosos desarrollo de sus procesos.

. Puesta en marcha

Pérdidas de rendimiento durante la
fase de armmanque del proceso, que
pueden derivar de exigencias
técnicas.

Eliminar o
Minimizar segun
exigencias técnicas.
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Figura 2. Relacion entre las seis grandes pérdidas y los despilfarros

DESPILFARROS PERDIDAS

1. AVERIAS
<:> 2. PREPARACIONES Y AJUSTES
. y,

3. TIEMPOS ENVACIO Y

PARADAS CORTAS
CAIDA DE VELOCIDAD
4. VELOCIDAD REDUCIDA
.

7
5. DEFECTOS DE CALIDAD Y
<:> REPROCESO
6. PUESTA EN MARCHA

- vy

Pérdidas por averias de los equipos. Las pérdidas por averias en los
equipos provocan tiempos muertos en los procesos por paradas totales del
mismo, debido a problemas que ocasionan su mal funcionamiento. Las averias
y sus paradas pueden ser de tipo esporadico o cronico.

Las averias de caracter esporadico son eventos no previstos y se presentan de
forma aleatoria y de igual manera afectan a la normal actividad productiva
dentro de la empresa.

Las averias de caracter cronico son el tipo de problemas que se repiten
periddicamente una y otra vez. Esto afecta a la empresa no solo en pérdidas de
tiempo, sino también, en pérdidas de volumen de la produccién que podria
haberse llevado a cabo. Los resultados de estas averias relacionadas con el
equipo pueden ser:

o Averias con pérdida de funcion.
o Averias con pérdida de funcion.

o Averias con pérdida de funcién

Este primer tipo de averia de caracteriza porque el equipo pierde de forma
repentina alguna de sus funciones principales y se para por completo, dando
lugar a pérdidas claras que solicitan una reparacién inmediata. Este tipo de
averias dan como resultado pérdidas esporadicas con costes inicialmente altos,
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sin embargo este tipo de problemas son visibles y sus causas son claras, por lo
tanto es sencillo actual contra ellas.

Averias con reduccion de funcion. Este tipo de averias es producido sin que
el equipo deje de funcionar, pero el deterioro sufrido por el equipo o alguna
parte especifica del mismo hace que su rendimiento sea por debajo de lo
normal. Estas averias pueden pasar por desapercibidas ya que no son faciles
de evaluar, normalmente estas averias son causadas por defectos ocultos, ya
sean en los equipos o en los métodos utilizados.

Andlisis de las averias cronicas. Estas averias son causadas generalmente
por defectos ocultos, se producen con mucha frecuencia que se les considera
normales. Dando lugar a pérdidas crénicas que en cada aparicion se les puede
considerar como insignificantes, pero con la frecuencia y normalidad con la que
aparecen magnifican su incidencia en el rendimiento.

Este tipo de pérdidas se las puede eliminar, no es una tarea sencilla ya que se
debe hacer un analisis complejo de sus caracteristicas para revelar las causas
gue provocan estos dafos. El verdadero problema se enfoca en la combinacion
de causas que intervienen, con la circunstancia agravante que esta
combinaciéon puede ser diferente en cada momento de incidencia, como se
muestra en la siguiente tabla en la cual se describen las caracteristicas
principales de las pérdidas segun su tipo.

Tabla 3 . Caracteristicas principales de las pérdidas segun su naturaleza

TIPO DE PERDIDA CARACTERISTICAS PRINCIPALES
Causas multiples y complejas

Frecuentes/ periddicas en tiempo

CRONICAS
Solucion complicada y a largo plazo
Efectos dificiles de relacionar
Problemas latentes no resueltos
Causa unica
ESPORADICAS Causa facil de reconocer

Efectos obvios

Efectos acotados

Esporadicas en tiempo

Se puede encontrar situaciones en las que un solo defecto simple sea causa de
una averia, como sucede comunmente con las de tipo esporadico, en otros
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casos la combinacion de pequefios defectos ocultos como suciedad, particulas,
polvo, abrasion, tornillos con ajuste inadecuado, vibraciones, entre otros, que
son las causas directas con el problema y es mucho mas complicado la
resolucion de estas averias, dada la dificultad que se tiene para identificar los
agentes y condiciones que los provocan, para ello se utiliza herramientas de
calidad, tales como diagramas causa efecto, conocido también como
diagramas de Ishikawa o espina de pez, este tipo de herramientas nos permite
planear el problema desde sus efectos, para llegar a la causa o conjunto de
causas.

Etapas de la eliminacién de las pérdidas por averias. Se puede disminuir
las pérdidas por averias haciendo seguimiento a las siguientes etapas:
e Establecer las condiciones basicas de operacion.

e Mantener las condiciones operativas basicas.
e Restaurar las funciones deterioradas, a su nivel original.
e Mejorar los aspectos débiles de disefio de la maquinaria y equipos.

e Mejorar las capacidades de mantenimiento y operacion.

Reduccion y eliminacion de pérdidas. En la mayoria de empresas los
problemas ocultos de la maquinaria, instalaciones, métodos de trabajo,
formacion e informacion insuficiente del personal, son las principales causas
para que se presenten dichas pérdidas. Para solucionar este tipo de problemas
se debera proponer soluciones nuevas, esto debido a que si persisten es
porque las soluciones tradicionales no resultan efectivas y se debe buscar
nuevos caminos para poder eliminar estos problemas, una buena idea es
empezar utilizando herramientas de calidad en este caso los diagramas de
Pareto, que nos permite atacar primeramente a las que tengan mayor
relevancia y luego ocuparnos de las demas en forma decreciente.

Después de identificar los problemas, se puede considerar algunas acciones,
gue acaban resultando muy completas y efectivas, a continuacion se detalla
cada una de estas desde la mas completa y efectiva a la de menor relevancia:

Accion completa llevada a cabo con éxito; se debe empezar con un analisis
completo de sus sintomas, de aqui se desprende un diagndstico que nos ayude
a encontrar las causas reales y solucionar el problema de manera adecuada.

Accion correcta pero gue no se ha llevado a cabo hasta el final y/o seguimiento

incompleto; puede darse ello en base a una implantacion y adiestramiento solo
parcial o superficial.
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Accién poco adecuada o incluso errénea a partir de un diagnostico correcto; se
puede hacer muy bien la fase del diagndstico que es la mas complicada, pero
estas acciones que tomamos no den la solucion adecuada y sobretodo la
definitiva del problema, estos casos suelen ocurrir cuando se han identificado
las causas, pero no se ha tomado una buena decisién que pueda eliminar el
problema que se presente.

No emprender acciones concretas y dirigidas al problema real; se puede llegar
a obtener un diagndstico correcto que identifique un problema crénico, pero la
accion se la aplique como si tuviéramos un problema esporéadico.

Acciones basados en la necesidad de soluciones urgentes e inmediatas; que
como tales no seran normalmente completas ni definitivas, sino que vendran a
ser medidas de contencion para sostener la situacion y evitar la produccién con
defectos, retrasos entre los principales.

Acciones incompletas por haber subestimado el problema; en este caso por no
apreciar la dimension del problema se puede cometer errores al momento de
tomar decisiones.

No emprender accion alguna por no haber llegado tan siquiera a identificar el
problema; suele ocurrir sobre todo en paradas cortas, pérdidas de velocidad,
preparaciones excesivamente lentas y pérdidas en los arranques.

Siguiendo con este tema a continuacion se toma en cuenta algunos aspectos
de mantenimiento y mejora de los equipos, cuya gestion es importante que se
lleve a cabo para enfrentar de forma adecuada el problema de los defectos
ocultos y pérdidas cronicas:

Pérdidas y desgaste de operatividad del equipo. Las condiciones adecuadas de
funcionamiento del equipo son las que determinan la operatividad bajo la cual
se intenta que se desarrollen los procesos. El desgaste debido a la actividad
operativa y al paso del tiempo es el principal factor de desgaste entre las
condiciones actuales y las correctas, este desfase se debe tratar de reducir,
con el adecuado mantenimiento del equipo:

Detectar un desgaste acelerado, en estos casos una decisidon correcta puede

contribuir notablemente a restablecer las condiciones adecuadas de
funcionamiento del equipo.
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Mientras mas pronto se detecte los problemas de desgaste menor dafio por
trabajo en malas condiciones se obtendra.

Una buena limpieza e inspeccion nos daran como resultado agilidad al
momento de identificar los problemas de desgaste.

Comparacion con las condiciones Optimas de funcionamiento del equipo e
identificacion de pérdidas de operatividad

Las condiciones ideales para trabajar nos indican que de acuerdo con los
criterios técnicos, sea el mejor y mas prolongado posible, con la minima
atencion de mantenimiento. Al considerar el tipo de trabajo a desarrollar asi
como las condiciones de entorno se tienen nuevas condiciones de trabajo que
son las que van afectar la operatividad del vehiculo, en cualquier caso el
desfase entre las condiciones actuales y las Optimas pone de realce mas aun
las necesidades de buen funcionamiento y mantenimiento del equipo como son
instalacion defectuosos, normalizacion de componentes a reponer, aspectos
relacionados con mediciones, dimensiones, precision y tolerancias, roturas,
componentes fragiles, y por su puesto polvo, suciedad, entre otros.

Eliminaciéon de pequeias pérdidas o defectos acumulativos. Se considera
tres tipos de pequefias pérdidas a tener en cuenta:

Moderadas: Los efectos de este tipo de pérdidas nos dan una limitacion en lo
gue es disponibilidad, pero la acumulacion de éstas puede agravar la situacion
dando como resultado paradas totales, con o sin averias.

Irrelevantes: Pérdidas que aparentemente no dan ningun efecto, que solo por
acumulacién de estas nos dan pérdida de disponibilidad del equipo o la calidad
de su trabajo.

Relevantes: Son pérdidas cuyos efectos son directamente la parada con o sin
averia y deben ser tratados de inmediatamente.

Teniendo en cuenta que ninguno de estos tenga relacion directa con las
pérdidas ya sean de tipo crénico o esporadico, en el principio las de tipo
relevante dificilmente se consideraran de tipo 1 crénico, al contrario que las
irrelevantes o moderadas, que lo pueden ser o por lo menos tienen grandes
posibilidades de acabar siéndolo. Asi pues, estas ultimas se debe tratar de
identificar y eliminar.
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Fiabilidad de los equipos en funcion de la frecuencia de las pérdidas. Sin
importar el tipo de pérdida, pueden producirse con mayor o menor frecuencia
en funcion del estado general del equipo, cuando este se encuentre por debajo
de sus condiciones correctas, su fiabilidad sera baja, con lo cual la frecuencia
de defectos, averias y falta de disponibilidad en general sera superior a la que
podria esperarse. Las pérdidas crénicas son directamente relacionadas con la
alta frecuencia de problemas y por lo tanto con la baja fiabilidad, ya que se trata
de pérdidas que se dan con cierta regularidad.

La falta de fiabilidad podra atribuirse a distintas causas, las cuales se necesita
identificarlas y resolver los problemas que causan; de forma general estaran
relacionadas con:

e Estandarizacién de los procesos.

e Disefio y construccion del equipo.

e Instalacion y ajuste del equipo incorrectos.
e Deficiencias de mantenimiento.

e Funcionamiento fuera de las condiciones para las que ha sido disefiado.

5.8 TIPOS DE MANTNIMIENTOS

5.8.1 Mantenimiento correctivo. Es aquel mantenimiento encaminado a
corregir una falla que se presente en determinado momento. Se puede afirmar
gue es el equipo quien determina cuando se debe parar. Su funcién principal es
poner en marcha el equipo lo mas rapido posible y al minimo costo posible.

Para que este mantenimiento tenga éxito se debera estudiar la causa del
problema, estudiar las diferentes alternativas para su reparacion y planear el
trabajo con el personal y equipos disponibles.

Este mantenimiento es comun encontrarlo en las empresas pequefias y
medianas, presentando una serie de inconvenientes a saber:

o Normalmente cuando se hace una reparacién no se alcanzan a detectar
otras posibles fallas porque no se cuenta con el tiempo disponible.

o Por lo general el repuesto no se encuentra disponible porque no se tiene
un registro del tipo y cantidad necesarios.

o Generalmente la calidad de la produccién cae debido al desgaste

progresivo de los equipo.
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5.8.2 Mantenimiento periédico. Este mantenimiento se realiza después de un
periodo de tiempo relativamente largo (entre seis y doce meses). Su objetivo
general es realizar reparaciones mayores en los equipos. Para implementar
este tipo de mantenimiento se debe contar con una excelente planeacion y una
coordinacion con las diferentes areas de la empresa para lograr que las
reparaciones se efectlien en el menor tiempo posible.

5.8.3Mantenimiento programado. Este tipo de mantenimiento basa su
aplicacion en el supuesto de que todas las piezas se desgastan en la misma
forma y en el mismo periodo de tiempo, no importa que se esté trabajando en
condiciones diferentes.

Para implementar el mantenimiento programado se hace un estudio de todos
los equipos de la empresa y se determina con la ayuda de datos estadisticos
de los repuestos y la informacion del fabricante, cuales piezas se deben
cambiar en determinados periodos de tiempo.

Se tiene el inconveniente con este mantenimiento que hay partes del equipo
gue se deben desarmar o retirar aunque estén trabajando sin problemas, para
dar cumplimiento a un programa.

5.8.4 Mantenimiento preventivo. Este tipo de mantenimiento tiene su
importancia en que realiza inspecciones periodicas sobre los equipos, teniendo
en cuenta que todas las partes de un mecanismo se desgastan en forma
desigual y es necesario atenderlos para garantizar su buen funcionamiento.

El mantenimiento preventivo se hace mediante un programa de actividades
(revisiones y lubricacién), con el fin de anticipare a las posibles fallas en el
equipo. Tiene en cuenta cuales actividades se deben realizar sobre el equipo
en marcha o cuando esté detenido.

5.8.5 Mantenimiento predictivo. Este tipo de mantenimiento consiste en
efectuar una serie de mediciones o0 ensayos no destructivos con equipos
sofisticados a todas aquellas partes de la maquinaria susceptibles de deterioro,
pudiendo con ello anticiparse a la falla catastrofica. La mayoria de estas
mediciones se efectian con el equipo en marcha y sin interrumpir la
produccion.

Los ensayos mas frecuentes son:

o Desgaste. Mediante el analisis de particulas presentes en el aceite se

puede determinar donde esta ocurriendo un desgaste excesivo.
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o Espesor de paredes, empleado en tanques.
o Vibraciones: utilizado para saber el estado de los rodamientos vy
desalineamiento en los equipos.

o Altas temperaturas

5.8.6 Mantenimiento Auténomo. ElI Mantenimiento Auténomo es
basicamente la prevencion del deterioro de los equipos y componentes de los
mismos, en esta etapa el operario asume tareas de mantenimiento preventivo
ya que ellos interactian todo el tiempo con el equipo, como se muestra en la
figura 3.

El operario incluye en sus funciones, una limpieza diaria, asi como tareas de
mantenimiento preventivo y como consecuencia de la inspeccion de los puntos
claves del estado de su propio equipo propiciada por estas actividades podra
advertir de las necesidades de mantenimiento preventivo a cargo del
departamento correspondiente.

Figura.3. Mantenimiento Autbnomo
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r MANTENIMIENTO AUTONOMO

INSPECCION DIARIA YO CUIDO DE MI PROPIO

EQUIPO

REEMPLAZAR PARTES Y HACER REPARACIONES

DETECCION TEMPRANA DE FALLAS

CHEQUEOS DE PRECISION

00
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5.9 TIPOS DE FORMATOS

5.9.1 FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO

Este formato es aquel que debe diligenciarse por el trabajador al momento de
recibir una peticién por parte de un abonado o usuario, para alguna revision.
Con este formato el trabajador puede ir hasta el sitio de trabajo a atender la
peticion del cliente

Formato de Orden de trabajo

Ubicacion del sitio del trabajo Fecha y Tiempo de trabajo
Direccion Localidad |[Telefono Fecha Hora de Inicio |Hora de Finalizacion
Datos del Usuario Miamero de Orden
Nombre Identificacion
Actividad a Realizar Equipos a Utilizar

Observaciones

Supervisor Trabajador/es

Firma Firma

5.9.2 FORMATO DE MANTENIMIENTO

Es aquel que se llena al momento de realizar la inspeccion en el sitio y en el
cual se debe diligenciar, los tipos de mantenimiento que se han realizado en el
lugar de trabajo. En este se suele describir el mantenimiento y acciones
realizadas en el lugar en el cual se trabajo.
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Formato de Mantenimiento

Fecha Direccion Localidad |Hora de Inici| Hora de Finalizacion
Datos del Usuario
MNombre Identificacion Namero de Orden
Descripcion del Mantenimiento

Tipo de Mantenimieto

PREVENTIVO CORRECTIVO PREDICTIVO
Equipos a Remplazar

sl MO Equipos

Observaciones

Firma del Usuario

Firma del Trabajador

5.9.3 FORMATO DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Es el formato en el cual el trabajador suele diligenciar aquellas herramientas y
equipos que tome prestadas de la central o el lugar en el cual se trabaja. Suele
ser diligenciado por trabajador y supervisor con el fin de que se conozca el
estado en el cual se sacaron los equipos y herramientas, el nimero de las
mismas que porta el trabajador y las especificaciones de las mimas.

Herramientas y EQuipas

MNombre de Herramienta ,'l Equipo Cantidad Estado | Fecha de Recibido |Fecha de Entrega Dbservationes
1
L
Firma de Rece DO Firma de Entrega
MNombre del Supenvisor Firma

5.9.4 FORMATO - HOJA DE VIDA DE HERRAMIENTAS Y EQUIPO

Es el formato personalizado para cada una de las herramientas que se utilizan
diariamente en los mantenimientos. En ellos podemos encontrar informacion de
las herramientas y equipos que tenemos, los problemas que quizas presenten,
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los mantenimientos que se practiquen en dichos objetos y espacios para el
diagnostico de su revision en un determinado tiempo.

Hola de Vida e Maquina { Equipo

Mombre de Maguin] Codigo | Marca | Modelo NOmero de serie  |Primera Fecha de ugd Ultima Fecha que fue usada

Funcionamiento de la Maguina

stago de la maquin| Potencia para Trabajar [contiene Manug Obsemvacionss

Manrenimisnto Preventivg

Mueva Fecha de usd Timpo de vida util Estipulada |Vida Otil Parcial Actividad & Realizar Materiales a Utilizar

Historial de Mantenimiento Correctivo

Dezcripeion del Mantenimisnto Averia o Dafio Encontrado Repusstos

Diagnostico Trimestral

Fecha Qoseraciones de |a Maguing o Equipa
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6. DESCRIPCION TECNICA DEL PROYECTO

Los equipos de uso general del area de mecanica, que son compartidos por los
diferentes operarios, suelen ser: lavador de inyectores, analizador de gases,
prensa hidraulica, gatos hidraulicos, gatos de botella y pistola de aire.

Este proyecto consiste, en desarrollar un plan de mantenimiento preventivo del
taller de mecénica automotriz Salserin, para cada uno de los equipos antes
mencionados.

Se verificaran fichas técnicas donde estan consignados las maquinarias,
materiales, costos, control de utilizacién del equipo y cada uno de los
problemas de los equipos para buscarles posibles soluciones.

Se desarrollaran métodos de planificacion periddica de mantenimientos
preventivos que garanticen el no paro de produccion por deficiencia en los
equipos.

Se disefiara un método de mantenimiento para la realizacion de las tareas
“paso a paso” que recopile los tiempos de mantenimiento de cada equipo para
programar el mantenimiento preventivo.

6.1PLAN DE MANTENIMIENTO PARA CADA EQUIPO

6.1.1 COMPRESOR

Figura 4. Compresor
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El motor de accionamiento conforma junto con el grupo de compresion un
bloque compresor. A través del filtro de aspiracion, que actia simultaneamente
como silenciador, se aspira aire del entorno y se comprime en el cilindro. El aire
comprimido pasa a la manguera de empalme a través de la valvula de presion
y continla hasta el depdsito atravesando la valvula anti retorno.

El compresor se desconecta al alcanzar la presion maxima de 10 bar. Se
vuelve a conectar en el momento en que la presion del depodsito alcanza la
presion de conexion (aprox. 8 bar) por medio de la toma de aire comprimido.

El Compresor se compone de las siguientes partes:

- Un Cilindro (eje, pistones y camara).

- Un Conjunto de Tapas (trasera y delantera).

- Un Conjunto de Valvulas (exteriores de conexion, e interiores de lengueta y
platos de valvula).

- Arandelas de gomas y Empacaduras.

- Conjunto de sellos (eje y tapa).

- Conjunto de Embrague (bobina, rotor, placa de arrastre).

MANTENIMIENTO

e Procurar que las aletas de refrigeracion del cilindro, la culata y el
refrigerador de salida estén libres de polvo.

e limpiar el filtro de aspiracién cada 50 horas

e comprobar el nivel de aceite ante de cada uso

e cambiar el aceite: El primer cambio de aceite deberia realizarse después
de 50 horas de servicio.

e Cambios de aceite siguientes:
- En el caso de aceite mineral para compresores, una vez al afio.
- En el caso de aceite sintético para compresores, cada dos afios.
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e Se deberan reapretar todas las uniones atornilladas accesibles desde el
exterior, sobre todo los tornillos de cabeza cilindrica (par de apriete 20
Nm). Después de 500 horas de servicio

e Limpiar la vélvula anti retorno, el deposito est4 bajo presion, evacuar
primero la presion.

6.1.2 GATO DE BOTELLA

Figura 5. Gato de botella

El gato de botella, en el que el émbolo se encuentra en posicién vertical y
ofrece soporte directo a la plataforma que tiene contacto directo con el objeto a
levantar. Con una sola accion del émbolo, la carga a levantar es
considerablemente menor en doble proporcién al colapso del gato hidraulico,
convirtiéndolo en una herramienta rentable para la mayoria de vehiculos con
peso promedio.

En general, los gatos hidraulicos constan de las siguientes partes:
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Depdsito: Es el lugar donde se contiene el aceite o fluido.

Bomba: Crea la presion para mover el aceite.

Valvula de retencion: Permite que el liquido llegue al cilindro principal.

Cilindro principal: Recibe la presion del fluido y empuja al cilindro

secundario.

Cilindro secundario: Acciona el brazo de elevacion.

e Brazo de elevacion: Como su nombre indica, eleva el cuerpo que se le
coloca encima.

e Valvula de liberacién: Libera el aire para liberar la presion y revertir el

proceso de elevacion.

MANTENIMIENTO

e Antes de utilizar el gato, se debe purgar el circuito interno. Para ello abra
la valvula de descarga, girando a la izquierda, un par de vueltas y
bombee el gato varias veces. Cerrar la valvula de descarga, girando a
derechas hasta el tope (no es necesario apretar con fuerza). El gato esta
listo para ser utilizado.

e Engrasar periodicamente las piezas sometidas a rozamiento, inyector,
husillo, etc.

e Verificar el nivel de aceite y reponer si fuera necesario. El nivel viene
dado por el rebosamiento del aceite, por el propio orificio de llenado
(tapon de goma en el lateral del gato), manteniendo el gato en posicion
vertical y el émbolo recogido. Un exceso de aceite puede impedir un
buen funcionamiento del gato.

e Cuando el gato no esté en uso, mantenga el piston completamente
retraido.

e Guarde el gato en su base y en un area bien protegida donde no esté
expuesto a vapores corrosivos, polvo abrasivo o cualquier otro elemento
nocivo. Antes de cada uso revisar:

a. Cubierta rota o dafada

b. Desgaste excesivo, dobladuras u otro dafio
c. Fuga del liquido hidraulico

d. Varilla del pistén rayada o dafiada

e. Accesorios flojos

f.  Equipo deformado o alterado

6.1.3 GATO HIDRAULICO

Figura 6. Gato Hidraulico
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Un gato hidraulico usa un fluido, el cual es incompresible, que es impulsado a
un cilindro mediante el émbolo de una bomba. El aceite es usado debido a su
capacidad de auto-lubricarse y a su estabilidad. Cuando el émbolo va hacia
atras, arrastra aceite fuera de la reserve a través de una valvula para ser
introducido a la camara de la bomba. Cuando el émbolo va hacia adelante,
empuja el aceite mediante una descarga de la valvula hacia el cilindro. La
valvula de succion se encuentra al lado de camara de la bomba y se abre con
cada movimiento del émbolo. La valvula de descarga esta fuera de la camara y
se abre cuando el aceite es enviado al cilindro. En este punto, la valvula de
succion es impulsada y la presion del aceite crece en el cilindro.

Las partes del gato hidraulico

En general, los gatos hidraulicos constan de las siguientes partes:

Deposito: Es el lugar donde se contiene el aceite o fluido.

Bomba: Crea la presion para mover el aceite.

Valvula de retencion: Permite que el liquido llegue al cilindro principal.
Cilindro principal: Recibe la presion del fluido y empuja al cilindro
secundario.

Cilindro secundario: Acciona el brazo de elevacion.

Brazo de elevacion: Como su nombre indica, eleva el cuerpo que se le
coloca encima.

Vélvula de liberacién: Libera el aire para liberar la presion y revertir el
proceso de elevacion.

MANTENIMIENTO

e El Gato de Carretilla debe mantenerse limpio y lubricado, listo para su
utilizaciéon. Cuando el Gato esté en uso, posicione el brazo elevador en
horizontal

e Compruebe el nivel de aceite una vez al mes.

e Engrase los pasadores cada 4 meses.
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e Antes de cada uso del Gato de Carretilla debe realizarse una inspeccién
visual, compruebe que no haya pérdidas de aceite, dafios, y piezas
deterioradas o pérdidas.

e Antes de elevar alguna carga, asegurese que siempre lo posiciona en el
centro de la base.

e ElI Gato esta diseflado Unicamente para elevar cargas, NO para
soportarlas. En este caso utilice un soporte apropiado.

e El Gato ha sido diseflado para su uso en una superficie estable y
duradera capaz de sostener el peso de la carga. ATENCION: El uso de
superficies blandas puede provocar inestabilidad en el Gato de Carretilla
y posibles caidas de la carga.

e No violar la valvula de seguridad y modificar su taraje o calibracion.

e Las condiciones de operacion deben garantizar la seguridad el operario
gue debe evitar trabajar muy cerca del vehiculo o de las cargas.

6.1.4 LAVADOR DE INYECTORES

Figura 7. Lavador de inyectores
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El laboratorio de inyectores es un sistema electromecanico, el cual puede lavar
y hacer prueba en los inyectores, simulando las condiciones de trabajo de los
mismos en el motor.

Limpieza ultrasOnica: Realiza la limpieza simultanea sobre varios inyectores,
para quitar completamente el carb6n depositado sobre el inyector

Prueba de Balance y Abanico: Sirve para obtener un promedio de combustible
inyectado y la aspersiébn de cada uno de los inyectores. Esta prueba es
también para el flujo inverso.

Prueba de Goteo: prueba en inyectores en condiciones cerradas bajo la
presion del sistema del laboratorio.

Prueba de inyectado de flujo: Comprobar la cantidad de inyeccion del inyector
en 15 segun dos de inyeccion constante.

Prueba Automatica: En esta prueba el laboratorio realizara todas las funciones
disponibles, con tiempo, presion y revoluciones disponibles. De esta forma
usted, podréa analizar el funcionamiento del inyector de manera facil y rapida.

En Condiciones de trabajo:

Temperatura -10 ~+40°

Humedad relativa: <85%

Intensidad de campo magnético: <400A/m

MANTENIMIENTO

e Se van a transportar el equipo no darle una inclinacion mas del 45°

e Almacenar el equipo en una zona seca

e No utilizar el equipo si no esta conectado con una toma de tierra

e No volver a utilizar el liquido después de un ensayo, ya que este puede
coger impurezas y podria dafiar la bomba y los inyectores

e Sustituir los O-ring cuando se deforman, con el fin de evitar fugas en la
limpieza

e Cambiar el filtro y filtro de la bomba después de 15 lavadas o pruebas
de inyectores, ya que acumulan impurezas.

e Verificar después de cada uso que el equipo no presente fugas

e No desconectar las mangueras antes de que la presion del sistema
llegue a cero

e Limpiar el panel de control y mantenga el cable de sefial de pulso lejos
del liquido

6.1.5 PISTOLA DE IMPACTO

Figura 8. Pistola de Impacto
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Su funcionamiento consiste en un motor que gira a impulsos dando un impacto
seco al vaso. Con estos impactos secos afloja la tuerca donde se aplica.
Originalmente solo se usaba para atornillar y desatornillar ruedas.

Tiene una gran ventaja para aflojar tuercas, y es que en piezas maoviles permite
aflojar la tuerca deseada sin fijar la base movil de la misma, por lo que agilizas
el proceso. Ademas, te permite aflojar tuercas o pernos apretados con una
pistola.

MANTENIMIENTO

e Siempre desconecte el suministro de aire antes de realizar una
reparacién o mantenimiento.

e Reemplazar siempre un componente gastado o dafiado.

e después de cada uso, desconectar las pistola del suministro de aire,
limpiarla y guardarla en un lugar seguro y seco.

e Sise presenta perdida de potencia verificar:
-excesivo drenaje, humedad u obstruccion en el sistema de aire.
-tipo y/o didametro incorrecto de los conectores y mangueras.
-arenilla o goma en los ductos de la herramienta.

6.1.6 PRENSA HIDRAULICA

Figura 9. Prensa Hidraulica
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Es una maquina herramienta de funcionamiento hidraulico que sirve para
presionar objetos, contiene un cilindro en cual tiene en su interior un embolo
gue sale y comprime la pieza contra la mesa, todo esto gracias al aceite
hidraulico que es accionado desde una bomba hidraulica manual.

La estructura de la prensa tiene dos lateras o columnas las cuales estan sobre
unas bases firmes que sostienen la prensa y es de un metal resistente, para
gue al momento de trabajar no vaya a colapsar.

COMPONENTES PRINCIPALES DE UNA PRENSA HIDRAULICA

1. Plataforma

2. Columna

3. Embolo

4. palancas de presion

5. llave liberadora de presion
6. manivela de altura

7. guias de bancada

8. mangueras conductoras

MANTENIMIENTO

Mantener la prensa hidraulica limpiar

Revisar que no halla fugas en las lineas hidraulicas

Revisar el nivel de aceite; de ser necesario completar

Engrasar partes donde friccionas las guias de la bancada y estructuras
de la maqguina

e Alas 3000 horas de funcionamiento cambiar el aceite hidraulico

6.1.7 ANALIZADOR DE GASES
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Figura 10. Analizador de Gases

Es una herramienta que permite comprobar la combustion de un motor, ya sea
en un vehiculo de gasolina o diesel. Con el analisis de gases es posible
detectar las averias del motor y diagnosticar en que parte del sistema se
encuentra el problema, bien sea del encendido, alimentacion de combustible o
problemas mecénicos.

La medicién de gases, para motores de gasolina, se realiza por el método de
analisis espectroscoépico de infrarrojos a través de unidades de medidas de tres
camaras (CO, CO2, HC). La medida de oxigeno(O2) y oOxidos de
nitrogeno(NOX) se hace utilizando unos sensores quimicos especiales. Ademas
de las medidas anteriores y basandose en calculos matematicos o mediciones
electronicas adicionales, también se pueden determinar otros valores, como
son; el céalculo de valor Lambda, calculo de CO corregido y otros parametros
auxiliares a la medida de gases como la presidn atmosférica, R.P.M.,
temperatura, tiempo parcial de medida etc..

Para la medicion de los humos en los motores diesel, se utiliza una unidad de
medida para la opacidad, de flujo parcial.

COMPONENTES ANALIZADOR DE GASES
. Conjunto de filtros (situados en el exterior de la unidad).
. Unidad de medida

1
2
3. Vélvula de control de paso de gases (calibraciéon o sonda de gases).
4. Cémaras de medida de tres gases.
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5. Sensor de oxigeno situado en el exterior.
6.
7
8

Bomba de agua.
Filtro de carboén activo para calibracion.
Bomba de aspiracién de gases

MANTENIMIENTO

Nunca utilizar el equipo sin no tiene la conexion del cable a tierra

Para su buen funcionamiento mantener las bombas caliente

Limpiar los dos filtros que se encuentran en el interior de los vasos
decantadores, en la unidad de medida de gases en la parte inferior del
equipo. Los vasos se extraen presionando la lengieta que llevan hacia
abajo y girandolos 45° en cualquier sentido, tirando del vaso hacia abajo
después del giro. La extraccion de los filtros se realizara con la parte
mas larga de una llave Allen de 5mm en forma de "L", introduciendo la
zona larga por la parte inferior del soporte de los filtros. Es importante no
bajar los dos filtro a la vez, ya que el primer filtro es de 5 micras; se
recomienda limpiar uno y después el otro.

Revisar la impresora cada 8 dias, ya que se puede acabar el papel o la
tinta de esta.

Cambiar el sensor de oxigenos cada 18 meses

Siempre que se utilice el equipo limpiar la sonda.

Cada que el filtro de agua se esté llenando desangrarlo
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6.2FORMATO INVENTARIO MAQUINA

INVENTARIO DE MAQUINA

NOMBRE DE LA
EMPRESA TALLER SALSERIN
DIRECCION CARRERA 77 N2 31-34
TELEFONO 25650 66
NOMBRE DEL
RESPONSABLE OSCAR LOPEZ LOPEZ
TELEFONO 2565056
£ Qm;\gu'NA Ol cANTIDAD MARCA FECHA DE COMPRA GARANTIA
GATO DE BOTELLA 2 PROSERVICE ENERO 2010 12 MESE
GATO HIDRAULICO 2 PROSERVICE ENERO 2010 12 MESES
PRENSA HIDRAULICA 1 GENERICA ENERO 2010 15 MESES
COMPRESOR 1 COMPREAIRES ENERO 2010 2 ANOS
ANALIZADOR DE GASES 1 BEAR MARZO 2013 18 MESES
LAVADOR DE
INYECTORES 1 UNITE HP-7E MARZO 2013 1 ANO
PISTOLA DE IMPACTO 2 HUSKY MAYO 2010 1 ANO
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FORMATO UTILIZACION DE EQUIPO

CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HgEA HORA DE OBSERVAC FIRMA
HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Gato Hidraulico Edwin Serna 10/10/13 8:00 8:15 Edwin
Gato Hidraulico Alexis morales | 10/10/13 8:05 8:25 Alex
Gato Hidraulico Farid Lopez 10/10/13 8:20 8:45 Farid
Gato Hidraulico Danny Villa 10/10/13 9:00 9:20 Villa
Gato Hidraulico Edwin Serna 10/10/13 10:00 10:15 Edwin
Gato Hidraulico Farid Lopez 10/10/13 11:00 11:15 Farid
Gato Hidraulico Alexis Morales | 10/10/13 13:30 13:50 Alex
Gato Hidraulico Danny villa 10/10/13 15:30 15:55 Villa

Gato Hidraulico Saint Tirado 10/10/13 16:00 16:30 Saint Tirado
Gato Hidraulico Danny villa 11/10/13 9:00 9:20 Villa
Gato Hidraulico Alexis Morales | 11/10/13 10:00 10:25 Alex
Gato Hidraulico Farid Lopez 11/10/13 10:30 10:40 Farid
Gato Hidraulico Edwin Serna 11/10/13 10:35 10:55 Edwin
Gato Hidraulico Danny villa 11/10/13 11:25 11:45 Villa
Gato Hidraulico Edwin Serna 11/10/13 12:00 12:25 Edwin
Gato Hidraulico Farid Lopez 11/10/13 12:15 12:45 Farid
Gato Hidraulico Alexis Morales | 11/10/13 13:05 13:20 Alex
Gato Hidraulico Edwin Serna 11/10/13 15:40 16:00 Edwin
Gato Hidraulico Edwin Serna 11/10/13 16:30 16:45 Edwin
Gato Hidraulico Alexis Morales | 12/10/13 8:00 8:15 Alex
Gato Hidraulico Alexis Morales | 12/10/13 9:15 9:35 Alex
Gato Hidraulico Danny Villa 12/10/13 8:30 8:50 Villa
Gato Hidraulico Danny Villa 12/10/13 11:00 11:25 Villa
Gato Hidraulico Danny Villa 15/10/13 8:00 8:15 Villa
Gato Hidraulico Farid Lopez 15/10/13 8:00 8:20 Farid
Gato Hidraulico Alexis Morales | 15/10/13 8:30 8:45 Alex
Gato Hidraulico Edwin Serna 15/10/13 8:50 9:05 Edwin
Gato Hidraulico Danny Villa 15/10/13 9:40 9:50 Villa
Gato Hidraulico Farid Lopez 15/10/13 9:45 10:00 Farid
Gato Hidraulico Danny Villa 15/10/13 11:00 11:15 Villa
Gato Hidraulico Farid Lopez 15/10/13 12:00 12:20 Farid
Gato Hidraulico Edwin Serna 15/10/13 13:00 13:20 Edwin
Gato Hidraulico Alexis Morales | 15/10/13 13:05 13:20 Alex
Gato Hidraulico Danny Villa 15/10/13 14:00 14:20 Villa
Gato Hidraulico Farid Lopez 15/10/13 14:10 14:30 Farid
Gato Hidraulico Edwin morales | 15/10/13 14:40 15:00 Edwin
Gato Hidraulico Alexis Morales | 15/10/13 15:10 15:20 Alex
Gato Hidraulico Edwin Serna 15/10/13 15:50 16.00 Edwin
Gato Hidraulico Alexis Morales | 15/10/13 16:30 16:45 Alex
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HgEA HORA DE OBSERVAC FIRMA

HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Gato de Hidrdaulico Edwin Serna 16/10/13 8:15 8:30 Edwin
Gato de Hidraulico Alexis Morales | 16/10/13 8:25 8:45 Alex

Gato de Hidrdaulico Farid Lopez 16/10/13 8:40 8:50 Farid
Gato de Hidraulico Danny Villa 16/10/13 8:55 9:10 Villa

Gato de Hidraulico Alexis Morales | 16/10/13 10:30 10:45 Alex

Gato de Hidraulico Edwin Serna 16/10/13 11:30 11:45 Edwin
Gato de Hidraulico Danny Villa 16/10/13 11:40 11:50 Villa

Gato de Hidraulico Farid Lopez 16/10/13 12:00 12:20 Farid
Gato de Hidraulico Alexis Morales | 16/10/13 | 13:00 13:10 Alex

Gato de Hidrdaulico Alexis Morales | 16/10/13 | 13:30 13:40 Alex

Gato de Hidrdaulico Danny Villa 16/10/13 14:00 14:20 Villa

Gato de Hidrdaulico Danny Villa 16/10/13 15:00 15:20 Villa
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HgEA HORA DE OBSERVAC | FIRMA
HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Compresor | = ---meeem 10/10/13 8:00 500 |- ] e
Compresor | = ---meeee 11/10/13 8:00 500 @ | -- | e
Compresor | = ---meeee 12/10/13 8:00 500 @ | -- | e
Compresor | = ---meeee 15/10/13 8:00 500 @ | -- | e
Compresor | = ---meeee- 16/10/13 8:00 CH I e s
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

HORA

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA DE HORA DE OBSERVAC FIRMA
HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Analizador de gases Saint Tirado [ 10/10/13| 11:00 11:35 Saint Tirado
Analizador de gases Saint Tirado |11/10/13| 9:35 10:10 Saint Tirado
Analizador de gases Saint Tirado [11/10/13| 12:00 12:25 Saint Tirado
Analizador de gases Oscar Lépez | 12/10/13| 8:30 9:00 Oscar Lépez
Analizador de gases Saint Tirado | 15/10/13| 8:25 8:50 Oscar Lépez
Analizador de gases Saint Tirado | 15/10/13| 10:10 10:40 Saint Tirado
Analizador de gases Oscar Lépez | 16/10/13| 14:50 15:20 Oscar Lépez
Analizador de gases Saint Tirado | 16/10/13| 16:10 16:35 Saint Tirado

45



CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HgEA HORA DE OBSERVAC FIRMA
HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Gato de Botella Edwin Serna 11/10/13 8:00 10:25 Edwin
Gato de Botella Oscar Lopez 15/10/13 10:00 13:00 Oscar Lopez
Gato de Botella Oscar Lépez 15/10/13 13:00 16:25 Oscar Lopez
Gato de Botella Oscar Lépez 16/10/13 8:00 12:00 Oscar Lopez
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

HOR
EQUIPO O NOMBRE HORA DE FIRMA
HERRAMIENT DE FEAS:H ﬁ\l%lzl FINALIZACI EC?I(S)IIE\I%\é TECNIC
A TECNICO o ON @)
Lavador de 10/10/1 Saint
Inyectores Saint Tirado |3 10:00 10:30 Tirado
Lavador de 11/10/1 Oscar
Inyectores Oscar Lépez | 3 12:00 12:35 Lépez
Lavador de 15/10/1 Oscar
Inyectores Oscar Lépez | 3 9:00 9:25 Lépez
Lavador de 15/10/1 Saint
Inyectores Saint Tirado |3 14:00 14:30 Tirado
Lavador de 16/10/1 Saint
Inyectores Saint Tirado |3 11:00 11:35 Tirado
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HSEA HORA DE OBSERVAC FIRMA

HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Pistola de impacto Edwin Serna 10/10/13 8:15 8:35 Edwin
Pistola de impacto Alexis morales | 10/10/13 8:25 8:50 Alex
Pistola de impacto Farid Lopez 10/10/13 8:45 9:15 Farid
Pistola de impacto Danny Villa 10/10/13 9:20 9:50 Villa
Pistola de impacto Edwin Serna 10/10/13 10:15 10:35 Edwin
Pistola de impacto Farid Lépez 10/10/13 11:15 11:45 Farid
Pistola de impacto Alexis Morales | 10/10/13 13:50 13:20 Alex
Pistola de impacto Danny villa 10/10/13 15:55 15:25 Villa
Pistola de impacto Saint Tirado 10/10/13 16:30 17:00 Saint Tirado
Pistola de impacto Danny villa 11/10/13 9:20 9:40 Villa
Pistola de impacto Alexis Morales | 11/10/13 10:25 10:50 Alex
Pistola de impacto Farid Lopez 11/10/13 10:40 11:10 Farid
Pistola de impacto Edwin Serna 11/10/13 10:55 11:15 Edwin
Pistola de impacto Danny villa 11/10/13 11:45 12:05 Villa
Pistola de impacto Edwin Serna 11/10/13 12:25 12:55 Edwin
Pistola de impacto Farid Lopez 11/10/13 12:45 13:10 Farid
Pistola de impacto Alexis Morales | 11/10/13 13:20 13:45 Alex
Pistola de impacto Edwin Serna 11/10/13 16:00 16:20 Edwin
Pistola de impacto Edwin Serna 11/10/13 16:45 17:15 Edwin
Pistola de impacto Alexis Morales | 12/10/13 8:15 8:40 Alex
Pistola de impacto Alexis Morales | 12/10/13 9:35 10:00 Alex
Pistola de impacto Danny Villa 12/10/13 8:50 9:20 Villa
Pistola de impacto Danny Villa 12/10/13 11:25 11:50 Villa
Pistola de impacto Danny Villa 15/10/13 8:15 8:45 Villa
Pistola de impacto Farid Lopez 15/10/13 8:20 8:40 Farid
Pistola de impacto Alexis Morales | 15/10/13 8:45 9:10 Alex
Pistola de impacto Edwin Serna 15/10/13 9:05 9:30 Edwin
Pistola de impacto Danny Villa 15/10/13 9:50 10:20 Villa
Pistola de impacto Farid Lopez 15/10/13 10:00 10:30 Farid
Pistola de impacto Danny Villa 15/10/13 11:15 11:40 Villa
Pistola de impacto Farid Lopez 15/10/13 12:20 12:45 Farid
Pistola de impacto Edwin Serna 15/10/13 13:20 13:50 Edwin
Pistola de impacto Alexis Morales | 15/10/13 13:20 13:45 Alex
Pistola de impacto Danny Villa 15/10/13 14:20 14:40 Villa
Pistola de impacto Farid Lopez 15/10/13 14:30 14:55 Farid
Pistola de impacto Edwin Serna 15/10/13 15:00 15:30 Edwin
Pistola de impacto Alexis Morales | 15/10/13 15:20 15:45 Alex
Pistola de impacto Edwin Serna 15/10/13 16.00 16:25 Edwin
Pistola de impacto Alexis Morales | 15/10/13 16:45 17:10 Alex
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HgEA HORA DE OBSERVAC FIRMA
HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Pistola de impacto Edwin Serna 16/10/13 |8:30 9:00 Edwin
Pistola de impacto Alexis Morales | 16/10/13 | 8:45 9:15 Alex
Pistola de impacto Farid Lopez 16/10/13 | 8:50 9:20 Farid
Pistola de impacto Danny Villa 16/10/13 |9:10 9:40 Villa
Pistola de impacto Alexis Morales | 16/10/13 |10:45 11:10 Alex
Pistola de impacto Edwin Serna 16/10/13 |11:45 12:15 Edwin
Pistola de impacto Danny Villa 16/10/13 |11:50 12:15 Villa
Pistola de impacto Farid Lopez 16/10/13 |12:20 1:50 Farid
Pistola de impacto Alexis Morales | 16/10/13 |13:10 13:35 Alex
Pistola de impacto Alexis Morales | 16/10/13 |13:50 14:05 Alex
Pistola de impacto Danny Villa 16/10/13 |14:20 14:50 Villa
Pistola de impacto Danny Villa 16/10/13 |15:20 15:45 Villa
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CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O NOMBRE DE FECHA HgEA HORA DE OBSERVAC FIRMA
HERRAMIENTA TECNICO INICIO FINALIZACION IONES TECNICO
Prensa hidraulica Edwin Serna  |10/10/13| 9:00 9:15 Edwin Serna
Prensa hidraulica Alexis 10/10/13 9:15 9:40 Alexis
Prensa hidraulica Edwin Serna 10/10/13 10:20 10:55 Edwin Serna
Prensa hidraulica Alexis 10/10/13 12:00 12:25 Alexis
Prensa hidraulica Danny Villa 11/10/13 9:50 10:10 Villa
Prensa hidraulica Farid Lopez 11/10/13| 11:10 11:25 Farid
Prensa hidraulica Edwin Serna 11/10/13 11:25 11:40 Edwin Serna
Prensa hidraulica Danny Villa 11/10/13 12:10 12:30 Villa
Prensa hidraulica Edwin Serna | 11/10/13 13:00 13:20 Edwin Serna
Prensa hidraulica Farid Lopez 11/10/13 13:20 13:45 Farid
Prensa hidraulica Alexis Morales |12/10/13 8:40 9:15 Alex
Prensa hidraulica Danny Villa 15/10/13 8:45 9:25 Villa
Prensa hidraulica Alexis Morales |15/10/13 9:25 10:00 Alex
Prensa hidraulica Farid Lopez 15/10/13 10:30 10:40 Farid
Prensa hidraulica Danny Villa 15/10/13 11:40 12:10 Villa
Prensa hidraulica Farid Lopez 15/10/13 12:45 13:10 Farid
Prensa hidraulica Edwin Serna 16/10/13 9:00 9:30 Edwin
Prensa hidraulica Alexis Morales |16/10/13 9:30 10:00 Alex
Prensa hidraulica Danny Villa 16/10/13 10:05 10:25 Villa

Los formatos de control de utilizacion de equipos, fueron disefiados para
consignar la frecuencia con que se utilizan los equipos del taller Salserin,
esto con el fin de determinar el periodo de mantenimiento adecuado
para cada uno de ellos, de acuerdo al tiempo de funcionamiento.
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6.3POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

GATO HIDRAULICO

PROBLEMA POSIBLE CAUSA SOLUCION
El gato no eleva la carga 1) No hay aceite en la 1) Afadir aceite en la
bomba bomba
2) La valwla de 2) Cambie la vélvula
descarga esta de descarga
dafiada 3) Reemplace la junta

3) Junta dafiada
4) Pedal de descarga
danado

4) Sustituya el pedal
de descarga

El gato no alcanza la altura
méxima

El nivel de aceite es bajo o
no hay aceite en la bomba

Afadir aceite en la bomba

El Gato no mantiene la
carga

1) Valvula de descarga
dafada

1) Cambie la vélvula de
descarga

2) Junta dafiada | 2) Sustituya la Junta
3) Pedal de descarga | 3) Reemplace el pedal de
dafiado descarga

Mala elevacién Aceite sucio Cambie el aceite

Fuga de aceite Junta dafiada Sustituya la Junta
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POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

ANALIZADOR DE GASES

PROBLEMA

POSIBLE CAUSA

SOLUCION

No hay imagen después
de encendido

No hay tension, El cable
de alimentacion esta
dafiado o el fusible esta
abierto

Reemplace la fuente de
alimentacion o las partes
danadas

Después de encendido, no
hay imagen o la pantalla
esta blanca

El LCD es afectado por
cambios en la
temperatura; es anormal el
juste del LCD

Después de encendido y
durante el calentamiento,
puede presionar Arriba o
cancelar para ajustar el
contraste del LCD

Falla de pérdidas

Pérdida en sonda vy
manguera de muestreo.
Perdida en segregador de
agua. Perdida en el tapon
del terminal de calibracion.

Compruebe el sello
superior de la sonda (tope
de caucho), el sello del
lazo de la sonda, cambie
partes dafiadas. Apriete el
aro que une la manguera
de muestra, cambie
manguera de muestra.
Apriete el segregador de
agua y compruebe el
conector del drenaje del
agua. Apriete el tapon del
terminal del gas de
calibracion, el sello de lazo
de cambio del terminal del
gas de calibracion.

La respuesta del valor
medido es baja, el rango
de los valores de las
mediciones es pequefio 0
no cambia.

Perdida en la celda de
prueba de gas, la sonda o
manguera estan

obstruidas. El filtro de aire
esta obstruido.

Compruebe la pérdida,
trate segun el método de
Falla de Perdidas.

Reemplace el filtro de la
sonda o la manguera de
muestra. Reemplace filtro
de polvo y de papel.

El rango de variacion del
valor de la medicion es
grande, y sobrepasa el
error permitido

La sonda de muestreo no
se introduce con la
profundidad suficiente. El
calentamiento del vehiculo
a probar no es suficiente.

Inserte el tubo de
muestreo a mas de 40 cm;
Siga calentando el motor
hasta alcanzar el estado
de funcionamiento normal.

No se puede poner a cero
después de las pruebas

Se encuentran emisiones
de gas en la celda de
muestreo

Use la bomba para
bombear hacia fuera el
gas. Realice puesta a cero
o calibracion
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POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

GATO DE BOTELLA

PROBLEMA

POSIBLE CAUSA

SOLUCION

Accién errética

1. Aire en el sistema

2. Excesiva
viscosidad
aceite

3. Embolo atascado o
pegado

4. Fuga interna en el
émbolo

del

1. Con el gato colocado
sobre su base y el émbolo
retraido, purgue el aire
abriendo la valvula de
descarga. Bombee durante
10 segundos.

2. Cambie a un aceite de
menor viscosidad.

3. Examine si  hay
suciedad, acumulaciones
de suciedad pegada,
fugas, desalineaciones,
partes desgastadas o
empaques defectuosos.

4, Reemplace los
empaques desgastados.
Verifique Si hay
contaminacién o desgaste
excesivos

El émbolo no avanza

1. La valvula de descarga
esta abierta

2. Poco o nada de aceite
en el depésito
3. Sistema
obstruido

4. La carga es superior a
la capacidad del sistema

de aire

1. Cierre la valvula de
descarga, ubicada en la
parte superior de la manija
en “T".

2. Llene con aceite y
purgue el sistema.

3. Con el gato colocado
sobre su base y el émbolo
retraido, purgue el aire
abriendo la valvula de
descarga, mientras pone a
funcionar la bomba
durante 10 segundos.

4. Utilice el equipo
correcto.

El émbolo sblo se extiende
parcialmente

1. Nivel de aceite bajo en
el depésito

2. La varilla del pistén esta
atascada

1. Llene el depdésito con
aceite y purgue

2. Examine si  hay
suciedad, acumulaciones
de suciedad pegadas,
fugas, desalineaciones,
partes desgastadas o
empagues defectuosos.

El émbolo
lentamente

avanza

1. La bomba no funciona
correctamente
2. Sellos con fuga

1. Reconstruya la bomba.
2. Reemplace los sellos.
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El émbolo avanza pero no
resiste la presion

1. La de
descarga esté abierta

valvula

2. Los sellos del émbolo
tienen fuga

3. La de
retencién de la bomba

valvula

no funciona
4. Valvula de sobrecarga
con fuga

1. Cierre la valvula de
descarga.

2. Reemplace los sellos.

3. Limpie / reemplace la
vélvula de retencion

4. Reemplace / ajuste la
valvula o sin ajuste de

sobrecarga.

El gato tiene una fuga de
aceite

1. Sellos desgastados o
dafiados

1. Reemplace los sellos.

El émbolo no se retrae o lo
hace lentamente

1. La valvula de descarga
esta cerrada

2. El depoésito estd muy
lleno

3. Embolo
internamente

dafiado

1. Abra la valvula de
descarga.

2. Drene el aceite para
corregir el nivel.

3. Lleve el gato al centro
de servicio autorizado para
la reparacion

correspondiente.
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POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

COMPRESOR

PROBLEMA POSIBLE CAUSA SOLUCION
Paso de aceite y excesiva 1. Elevada 1. Instale un separador de
formacion de carbon, paso temperatura o humedad y Filtro para
de agua y aceite a las humedad en el aceite en la tuberia al
tuberias ambiente menos a 3 metros de
2. Alto porcentaje de | donde se utiliza el aire.
tiempo de trabajo 2. Verifigue si existen
del compresor fugas de aire, si no
(75% a 100%) existen fugas puede ser
3. Elnivel del aceite | que necesite un compresor
en el carter esta adicional., la demanda de
sobrepasado aire es mayor de la que da
el compresor.
3. Llenar el carter al nivel
adecuado
Reduccion de aire, entrega 1. Filtro tapado 1. Reemplace el filtro
de aire o aire insuficiente 2. Bandas flojas 2. Apriete las bandas
3. Las valvulas del sin sobre apretar
compresor o las 3. Limpiar, reparar o
valvulas de reemplazar
retencion del
tanque tienen fuga,
estan pegadas o
carbonizadas
El compresor se 1. El compresor esta 1. Verifique la rotacion
sobrecalienta rotando en sentido de la polea, debe
contrario girar conforme a las
2. El compresor esta manecillas de reloj
pequefio para los parandose frente a
requerimientos de la placa de
aire demandados identificacion  del
compresor.
Corregir el giro
reconectando el
motor.

2. El tiempo de
funcionamiento
maximo del
compresor debe
ser de 75% 80%
del tiempo, esto
equivale a 45
minutos por hora.

Ruido excesivo 1. Si el ruedo se 1. Apriete las bandas
presenta cuando se hasta que no se
arranca el patinen, permita
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comprensor,
verificar  si las
bandas estan
flojas.

Si el ruido es un
golpeteo el

problema  podria
ser los rodamientos
o los metales.

cierta holgura.

Los rodamientos en
malas condiciones
se pueden detectar
por el juego que
tenga la polea y
cigliefial contra el
carter. Si presenta
juego, cambie los
rodamientos. Los
metales en malas

condiciones
pueden detectarse
quitando una

vélvula de aire de
la cabeza y
observando el
movimiento del
piston al momento
de mover la polea
con la mano. Sila
polea puede ser
movida media
carrera sin  que
haya movimiento
en el piston, los
metales necesitan
ser reemplazados.
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POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

PRENSA HIDRAULICA

PROBLEMA POSIBLE CAUSA SOLUCION
Pérdida de fuerza del 1. Ausencia de aceite 1. Llenar el depdsito a
cilindro de prensado en los latiguillos su nivel correcto
2. Filtro de aceite con aceite
obstruido hidraulico FH 46

3. Nivel de aceite bajo EP

2. Comprobar las
uniones (CODOS,
RACORES,
ENTRE OTROS.) y
latiguillos de tipo
SAE 100 R-2 para
gue no haya fugas.

Perdida de aceite del

cilindro de prensado

Rotura o defecto de los
retenes del cilindro

1. Sustitucion de las
piezas defectuosas
por recambio
originales.

2. Revision ocular del
cilindro y del husillo
antes de cada
operacién

Problemas en la subida/
bajada de la bancada con
la manivela

Guias de friccibn vy
elementos moviles no
engrasados

1. Engrasar las partes
donde friccionan la
guia de la bancada
y la estructura de la
maquina.

2. Componentes para
las operaciones de
subida y bajada en
malas condiciones.
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POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

PISTOLA DE AIRE

PROBLEMA POSIBLE CAUSA SOLUCION
La herramienta no 1. Hay suciedad en el 1. Lave el interior de
funciona o funciona interior de la la herramienta con
lentamente herramienta aceite para
2. La presion del aire herramientas
esta baja neumaticas o una
3. Fugas en la mezcla igual de
manguera de aire aceite para motor
4. La presion cae de SAE 10 vy
5. El rodamiento de kerosene. Lubrique

cojinete en el motor
esta gastado.

la herramienta
después de
limpiarla.

2. Ajuste la presion
del regulador del
comprensor al valor
apropiado.

3. Ajuste y selle las
conexiones de la
manguera, si hay
fugas.

4. Asegurese de que
el tamafo de la
manguera es el
apropiado. Las
mangueras largas o
las  herramientas
que utilizan
grandes volimenes
de aire pueden
necesitar una
manguera con un
diametro interno de
13 mm- %2 0 mas,
segun la longitud

total de la
manguera.

5. Quite y verifique el
rodamiento del
cojinete para
detectar rastros de
corrosion,
suciedad, arena o
desgaste.

Reemplace o limpie
y vuelva a lubricar
el rodamiento del
cojinete.
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Humedad sale de Ia 1. Hay agua en el 1. Drene el tanque.
herramienta tanque Lubrique la
2. Hay agua en las herramienta y
lineas/ mangueras péngala a
de aire funcionar, hasta
gue no haya agua,
otra vez, lubrique la
herramienta y
poéngala a funcionar
durante 1 o 2
segundos.

2. Instale un
separador / filtro de
agua y coléquelo
tan lejos como sea
posible del
comprensor.

2. b. Instale un secador

de aire.

2. c¢. En cualquier

momento que el agua

penetre la herramienta,
debe lubricarla
inmediatamente.
Hace un impacto 1. La lubricacion es 1. Lubrique el motor
lentamente 0 no hace insuficiente. neumatico y el
impacto. 2. El regulador de la mecanismo de
herramienta  esta impacto.
ajustado en 2. Ajuste el regulador
posicién incorrecta. sobre la
herramienta en
El regulador de linea o el posicion maxima.
regulador del comprensor 3. Ajuste
es'ga ajustado demasiado a apropiadamente el
bajo regulador de linea.
Hace un impacto | El mecanismo de impacto | Reemplace los

rapidamente, pero no quita
los pernos.

esta gastado.

componentes gastados del
mecanismo de impacto.

No hace impacto.

1. EI mecanismo de
impacto esta roto.

1. Reemplace los
componentes
gastados del
mecanismo de
impacto
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POSIBLES CAUSAS Y SOLUCIONES EN LOS EQUIPOS

LAVADOR DE INYECTORES

PROBLEMA

SOLUCION

La unidad no responde cuando esta
encendido.

Compruebe el fusible en el lado inferior
derecho de la unidad y remplécelo si es
necesario (AC 250V/5A).

Hay una fuga en el acoplador de 1. Compruebe las juntas toricas y
distribuidor de combustible cambielas si estan dafiados.

2. No apriete los dos tornillos con
demasiada fuerza, de lo contrario,
puede causar fugas.

La presion de combustible cae | La presion del combustible no puede
lentamente. bajar a cero dentro de 1 ~ 2 minutos, gire

ligeramente la valvula de seguridad
interna hexagonal en sentido anti horario.

Suena la alarma continuamente cuando
no hay presién de combustible.

La maquina esta falta de liquido y la
funcion de advertencia sonara cuando el
liquido en el tanque de combustible es
bajo. Rellenar de detergente o liquido de
prueba.

El drenado del liquido requiere presionar
el boton mas de una vez.

Las valvulas de solenoide se paran
automaticamente  después de 15
segundos y es necesario drenar mas
veces si hay mas liquido.

Cddigo de Averia E0O1.

El cédigo de mal funcionamiento EOOL se
muestra cuando el nivel en el interior del
depdésito de combustible es menor que la
del nivel requerido. Si esta situacién se
presenta durante un proceso en
ejecucion, la maquina se detendra.
Presione "Drain" para drenar el liquido en
el tanque de combustible para regresar al
nivel de liquido si hay un montén de
liquido, de lo contrario suministrar el
liquido. El zumbador deja de sonar. Si
pulsa [RUN], la maquina seguird el
trabajo interrumpido.

6.4FORMATOS DE MANTENIMIENTO

6.4.1 Formato de Mantenimiento de la Prensa Hidraulica
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FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Prensa Hidraulica
FECHA 17/10/2013
TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO | Farid Lépez

MANTENIMIENTO REALIZADO
- Serevisé que no tuviera fugas
- Se completd nivel de aceite
- Se engraso guias de bancada y partes de rozamiento
- Selimpid equipo

OBSERVACIONES
A las 3000 horas de uso cambiar aceite hidrdulico

FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO

cada dos meses Farid

6.5.2 Formato de Mantenimiento del Analizador de gases

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Analizador de Gases

FECHA 17/10/2013

TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO | Oscar Lépez

MANTENIMIENTO REALIZADO

- Serevisé conexioén a tierra

- Se limpiaron filtros

- Se desangro filtro de agua

- Selimpid sensor de oxigeno

- Selimpid la sonda

- Se cambi¢ tinta de impresora y se completd papel de
impresion
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- Se limpid equipo

OBSERVACIONES
Antes de cada uso verificar filtro de agua; de estar lleno de agua
desangrarlo

PROXIMO MANTENIMIENTO

cada 20 dias

FIRMA
TECNICO

Oscar Lopez
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6.5.3 Formato de Mantenimiento del Gato de Botella

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Gato de Botella
FECHA 17/10/2013
TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO ‘ Alexis Morales

MANTENIMIENTO REALIZADO

- se completd nivel de aceite hidraulico ok
- se engraso de los pasadores

- se revisé fugas y piezas deterioradas o daifadas ok

OBSERVACIONES -Antes de cada uso verificar que no tenga fugas

FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO

En un mes Alex
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6.5.4 Formato de Mantenimiento del gato hidraulico

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Gato Hidraulico
FECHA 17/10/2013
TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO | Edwin Serna

MANTENIMIENTO REALIZADO

- se cambid aceite hidraulico ok

- se engraso de los pasadores

- se revisd fugas y piezas deterioradas o daiadas ok

OBSERVACIONES

FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO

Cada 15 dias Edwin
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6.5.5 Formato de Mantenimiento de la Pistola de Impacto

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Pistola de Impacto
FECHA 17/10/2013
TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO ‘ Danny Vila

MANTENIMIENTO REALIZADO
- Serevisd que no tenga componentes dafados
- Selimpio parte interna
- Se comprobé potencia

OBSERVACIONES

FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO
Cada 15 dias Villa
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6.5.6 Formato de Mantenimiento del Lavador de Inyectores

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Lavador de inyectores
FECHA 17/10/2013
TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO ‘ Saint Tirado

MANTENIMIENTO REALIZADO
- Se cambio¢ filtros
- Se cambiaron O-ring de conductos
- Serevisé que no tenga fugas
- Selimpio equipo

OBSERVACIONES
Después de 15 lavadas de inyectores verificar filtros, para determinar si estan de
cambio
FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO
cada mes Saint Tirado
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6.5.7 Formato de Mantenimiento del Compresor

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO Compresor
FECHA 17/10/2013
TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO ‘ Saint Tirado

MANTENIMIENTO REALIZADO
- Selimpid aletas de refrigeracion de cilindro, culata y refrigerador de
salida
- Se limpié filtro de aspiracidn
- Se cambié aceite (aceite mineral)
- Sereapretd todas las uniones de apriete
- Se limpid vélvula anti retorno

OBSERVACIONES
FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO
Cada 8 Dias Saint Tirado
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7 METODOLOGIA

7.1 TIPO DE PROYECTO

Este proyecto de grado es de disefio y mejoramiento

Disefio: porque debido a la falta de un cronograma de trabajo no se puede
certificar acciones realizadas de mantenimiento preventivo, por lo anterior es
necesario realizar un plan de mantenimiento.

Mejoramiento: porque se busca mejorar la calidad del servicio técnico brindado
a los usuarios eficiencia y cumplimiento.

7.2 METODO

Observacion: Debido que se parte de la falta de registro para dar constancia de
los mantenimientos realizados por los técnicos.

7.3TIPO DE INVESTIGACION

Aplicada: porque en el trabajo de grado se aplica la tecnologia mecanica
automotriz en lo referente las areas de: electricidad, dibujo, hidraulica y
mantenimiento mecanico.

7.4 TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION

Fuentes primarias: conversaciones sostenidas con el jefe de Taller Salserin,
técnicos, tecnologos y profesionales del area de mecéanica automotriz.

Fuentes secundarias: internet, libros, documentos adquiridos en la empresa y
biblioteca durante el estudio realizado.

7.5 PROCEDIMIENTO

e Reunion con jefe de taller para tomar decisiones sobre planeamiento de
soluciones.

e Recopilacién de informacion de base de datos.

e Disefio de acciones de mantenimiento que se va emplear.

e Implementacion de herramienta para llevar a cabo el proceso
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8 RECURSOS

8.1 RECURSOS HUMANOS

Para el desarrollo de este proyecto se cuenta con diferentes recursos, entre
ellos el humano, donde participan diferentes actores como, el jefe del taller
Salserin, los técnicos del taller Salserin, el asesor profesional brindado por la
institucion educativa Pascual Bravo y por ultimo el estudiante de Mecanica
Automotriz Brayan Cano.

8.2 RECURSOS TECNICOS

Se requieren elementos de precisibn como multimetros, flexo metros, pie de
rey, manémetro, micrometro, escuadra, nivel.

También se requiere herramientas de trabajo como bomba de vacio,
embogquilladores, destornilladores, martillos, llaves, alicates.

Ademas sistemas electronicos como camaras, celulares, computadores
portatiles, memorias USB.

8.3 PRESUPUESTO

Tabla 4. Presupuesto

Descripcion Cantidad Valor Total
Gastos de transporte 312 1.700 $ 530.400
Honorarios 2 291.100 $ 582.200
Fotocopias 315 100 $ 31.500
Papeleria 80 300 $ 24.000

2 16.000 $ 32.000
TOTALIDAD DEL $1.200.100
PROYECTO
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9 CONCLUSIONES

A través del plan de mantenimiento preventivo que se implemento en
el taller Salserin se pudo concluir que, al momento de realizar los
requerimientos establecidos por los clientes, hay mayor eficacia y
rendimiento en los mantenimientos correctivos y preventivos.

Con el plan de mantenimiento preventivo, se evidencio que se puede
preservar la vida 0til de la maquinaria y diagnosticar con mas
exactitud los posibles dafios y soluciones que se presentan en los
distintos equipos del taller, evitando grandes paros y altos costos de
reparacion

El plan de mantenimiento preventivo se convierte en una herramienta
de gran utilidad para el técnico, puesto que permite una integralidad
de los conocimientos ya que no estan basados solamente en
conocimientos empiricos, facilitando esto la cualificacion de los
servicios que se prestan en el taller Salserin

De acuerdo al control de mantenimiento que se le realizo a los
equipos del taller Salserin, se observo que los técnicos no realizaban
un mantenimiento periodico a los equipos, sino que los intervenian
solo cuando estos presentaban fallas técnicas

Los diferentes formatos permitieron darle un manejo adecuado a los
equipos, ya que por medio de éstos se puede constatar quienes y
cuando los utilizaron, y como fue el funcionamiento del equipo en el
momento de su uso.
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RECOMENDACIONES

Continuar implementando el plan de mantenimiento preventivo en el
taller Salserin para que haya un servicio con mayor calidad

e Realizar constantemente diferentes capacitaciones al personal del taller
Salserin

e Ejecutar a los diferentes equipos el mantenimiento adecuado en el
tiempo requerido

e Se hace necesario, realizar actividades que motiven al personal del
taller, para que adquieran un mayor compromiso con su formacion

e Llevar la propuesta a otros talleres
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11 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 5. Cronograma de actividades.

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

1RA SEMANA 1RA SEMANA 1RA SEMANA 1RA SEMANA
Presentacién de | Organizacion vy | Presentacion de
informes al | planeacion del | informes al
asesor. proyecto. asesor.

2DA SEMANA 2DA SEMANA 2DA SEMANA 2DA SEMANA

Asignacion del | Organizacion vy | Entrega de | Se  corregiran

asesor. planeaciéon  del | informes. errores del
proyecto. proyecto.

3RA SEMANA 3RA SEMANA 3RA SEMANA 3RA SEMANA

Visita al taller | Visita al taller | Organizacion vy | Presentacion de

para identificar | para planeaciéon del | informes al

falla. designacion de | proyecto. asesor.
actividades.

4TA SEMANA 4TA SEMANA 4TA SEMANA | 4TA SEMANA

Organizacion y | Organizacion y | Presentacion de | Entrega del

planeacion del | planeacion  del | informes al | proyecto  final

proyecto. proyecto. asesor. para su

aprobacion.
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12 Anexos

12.1 inventario maquina

INVENTARIO DE MAQUINA

NOMBRE DE LA EMPRESA

DIRECCION

TELEFONO

NOMBRE DEL
RESPONSABLE

TELEFONO

MAQUINA O EQUIPO

CANTIDAD

MARCA FECHA DE COMPRA

GARANTIA
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12.2 formato utilizacién de equipo

CONTROL DE UTILIZACION DE EQUIPO

EQUIPO O
HERRAMIENTA

NOMBRE DE
TECNICO

FECHA

HORA
DE
INICIO

HORA DE
FINALIZACION

OBSERVAC
IONES

FIRMA
TECNICO
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12.3 formato mantenimiento

FORMATO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO

FECHA

TECNICO A REALIZAR MANTENIMIENTO ‘

MANTENIMIENTO REALIZADO

OBSERVACIONES

FIRMA
PROXIMO MANTENIMIENTO TECNICO
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