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Resumen

A dia de hoy, el mantenimiento juega un papel fundamental en el desarrollo de
las actividades productivas de las empresas, ya que cualquier producto necesita de

un proceso productivo para transformarlo en un bien util.

En este punto entra en funcionamiento el mantenimiento, para asi poder
gestionar eficazmente la fiabilidad, conservacion y disponibilidad de todos los bienes

de una empresa.

En este proyecto se ha realizado un plan de mantenimiento para el proceso de
elaboracion del aceite de oliva, debido a que es de gran interés en la provincia de Jaén
y es béasico en el sistema econdmico de la misma. Para este fin, se ha contado con la
colaboracion de la empresa Aceites Maquiz de Mengibar, en la cual hemos buscado

reducir los tiempos de parada por averias o similares.

Con esto se estd buscando maximizar los beneficios que se puedan aplicar en
una almazara para asi poder tener un precio mas competitivo en el sector del aceite
de oliva, reduciendo los costes debidos al mantenimiento incorrectamente realizado
en las almazaras. Basicamente buscamos reducir los tiempos muertos que puedan
ser ocasionados por las maquinas optimizando su mantenimiento para tener una

maxima disponibilidad de los equipos implicados en el proceso.

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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Abstract

Nowadays, maintenance plays an essential role in the development of the
productive activities of the enterprises, since any product needs a productive process

to become a useful tool.

At this point, maintenance comes to the fore in order to efficiently manage the

reliability, conservation and availability of all the goods of an enterprise.

In this project, a maintenance plan has been developed for the process of olive
oil production, as it is one of the most important products in the province of Jaén and
one of the basic pillars in its economic system. To this end, we have collaborated with
the enterprise Aceites Maquiz in Mengibar, where we have aimed at reducing the time

devoted to solving unexpected failures or similar problems.

Our objective is, then, to increase the benefits that can be obtained in an oil
enterprise in order to have a more competitive price in the oil sector, reducing costs
from an incorrectly developed maintenance. Basically, we aim to reduce the idle time
that can be caused by machines, optimizing their maintenance to have a higher

availability of the equipment implied in the process.
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1. Introduccién y objetivo del proyecto

La idea de este trabajo fin de grado nace del buscar la optimizacion de un
proceso productivo (en nuestro caso el de la produccion de aceite de oliva) para
buscar los posibles fallos que se puedan dar con respecto al mantenimiento de
maquinaria y su gestion, para asi ahorrar en costes desde el punto de vista del

mantenimiento.

Siempre que hablamos de ahorro de dinero, pensamos en una gran variedad de
cosas dentro de un proceso productivo, pero casi nunca se mira desde el
mantenimiento, lo cual supone gran parte de las pérdidas que se pueden generar en

una industria.

Al optimizar servicios de mantenimiento y ahorrar en costes, lo que conseguimos
es ser mas competitivos en un mercado con una gran variedad de opciones, pudiendo

asi diferenciarnos de la competencia.

Dado que estamos en la provincia de Jaén, la cual es la mayor productora de
aceite de oliva del mundo, era inevitable acabar pensando en una almazara para

realizar este proyecto.

2. Fundamentacion teoérica

2.1 ;Qué es el mantenimiento?

Segun los apuntes de la asignatura Gestion de Mantenimiento Industrial, es el
conjunto de técnicas destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio, con

la maxima disponibilidad y maximo rendimiento.

Este concepto de mantenimiento ha ido evolucionando a lo largo del tiempo en

la manera en la que se aplicaba y la importancia que ha ido adquiriendo en la industria.
2.2 Evolucién del mantenimiento

Desde 1925 se empieza a hablar de aplicar el mantenimiento de forma

preventiva para evitar averias en los equipos, pero no es hasta los afios 50 cuando se

7
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empiezan a establecer las bases del mantenimiento propiamente dicho. Anteriormente

lo Unico de lo Unico que se hablaba es del mantenimiento correctivo.

El mantenimiento preventivo se introdujo en Japon procedente de Estados
Unidos. Se buscaba la rentabilidad econdémica por encima de todo y para ello se

establecieron distintos métodos de mantenimiento para asi conseguirlo.

Posterior a esto se empez06 a hablar del mantenimiento productivo (empezo en
los afios 60 aunque en 1954 General Electric ya defendia su aplicacion). Era un paso
adelante ya que este tipo de mantenimiento incluia el mantenimiento preventivo ya
hablado y la nueva filosofia de mantenimiento productivo. Aqui empiezan a aparecer

los conceptos de fiabilidad y mantenibilidad.

El TPM o Mantenimiento productivo total (Total Productive Maintenance)
empieza a implantarse en los afios 70 en Japon. Este sistema engloba a los sistemas
anteriores, aparte de incorporar conceptos nuevos como el de mantenimiento

autonomo (llevado a cabo por operarios de produccion).

Llegados a este punto el TPM incluye y adopta el concepto de mejora continua
(filosofia kaizen en Lean Manufacturing) desde el punto de vista del mantenimiento,

de ahi que pasemos a llamarlo mantenimiento productivo total.

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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Mantenimiento

Preventivo

Evolucién, en la que cada tipo
de mantenimiento absorbe el
anterior y le afade valor

Mantenimiento
Productivo
Total

Mantenimiento
Productivo

llustracion 1. Evolucién del mantenimiento

2.3 Concepto de TPM (Total Productive Maintenance)

El TPM (Total Productive Maintenance por sus siglas en inglés) o Mantenimiento
Productivo Total surgié y se desarroll6 en Japén en la industria del automovil.
Posteriormente todo tipo de industrias han introducido con éxito el TPM.

En la actualidad el TPM fuera de Japdén ha ido creciendo exponencialmente
debido a las mejoras que se consigue en rentabilidad y eficiencia de los equipos de
trabajo. Este crecimiento viene de la mano de la filosofia de Lean Management ya que

el TPM es una herramienta basica en el sistema Lean.

Segun Ichizoh Takagi, miembro del Japan Institute for Planning Maintenance, el

TPM busca 5 objetivos:

- Participacion de todo el personal

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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- Creacion de una cultura corporativa orientada a la obtenciéon de la maxima

eficiencia en la gestion de equipos y del sistema de produccion.

- Implantacion de un sistema de gestion de gestidon de las plantas productivas tal
que se facilite la eliminacion de las pérdidas antes de que se produzcan y asi se

consigan los objetivos.

- Implantacion del mantenimiento preventivo como medio basico para alcanzar
el objetivo de cero pérdidas mediante actividades integradas en pequefios grupos de

trabajo y apoyados en el soporte del mantenimiento autbnomo
- Aplicacién de los sistemas de gestidon a todos los aspectos de la produccion.

La implantacion de un TPM tiene como objetivo fundamental la obtencion del
maximo rendimiento o maxima eficiencia global: OEE (Overall Equipment
Effectiveness) de un sistema a través de la correcta gestion de los equipos que lo

forman.
El OEE se puede calcular de la siguiente manera:
OEE= Tasa de capacidad x Tasa de rendimiento x Tasa de calidad
Donde:

Tasa de capacidad = tiempo operacién / tiempo de carga

t.carga—t.incapacidad

T.capacidad =

t.carga
Tasa de rendimiento = tiempo neto de operacién a velocidad ideal /tiempo de
operacion

Nxt.ciclo ideal

T.rendimiento = Donde “N” numero total de ud. Realmente

t.de operaciéon

producidas.

10
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tiempo valido de operacion

T d lidad =
asa de calida tiempo neto de operacién a velocidad ideal

Produccion actual conforme especificaciones

produccion total

El OEE es comun expresarlo de forma porcentual y sirve para ver la operatividad

de un equipo y si esta aprovechado al maximo de su capacidad.
2.4 Objetivos generales del TPM

e Introduccién de un sistema eficiente de mantenimiento productivo con
participacion activa de todo el personal de produccion, y con el objetivo
de mejorar la eficiencia de forma continua.

e Introduccidén de un sistema de mantenimiento predictivo basado en la
aplicacién del mantenimiento basado en el tiempo (TBM) y el basado en
las condiciones (CBM), con el objetivo de progresar en la consecucion de
“cero averias”.

e Erradicar las pérdidas de capacidad y rendimiento tratando de alcanzar
asi el objetivo de “cero pérdidas”.

e Obtener la reduccion a cero en todos aquellos objetivos para los que
resulta deseable y que dependan de la gestion del mantenimiento.

e Obtener mejoras en todos los dmbitos de la compaifiia, con técnicas y
sistemas de gestion en el ambito del TPM, ya que todos los equipos
requieren un mantenimiento.

e Involucrar a toda la organizacibn empresarial en los objetivos TPM y

comprometer a todo el personal en su actuacién, incluida la alta direccién.
2.5 Directrices basicas del TPM

1- Evitar la degradacion de los equipos debido a las averias, aumento de

problemas de produccion y de calidad.

2- Evitar la degradacién de los equipos por operativa continua con carga elevada

de trabajo.

3- Reducir los equipos con defectos.

11
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4- Mejorar el conocimiento y concienciacion sobre el control de los equipos.

5- Elevar la moral y potenciar la motivacidon con la satisfaccion en la operativa y

el control de los equipos.

6- Ser una maquina e instalacion segura y respetuosa con el medio ambiente

para los operarios y el entorno.

Estas directrices desembarcan en unos objetivos generales para la empresa y

gue esta desarrolle unas pautas para alcanzar la eficiencia.

3. Introduccién al mantenimiento basado en TPM

El TPM es un sistema de gestion de mantenimiento que se basa, entre otros
fundamentos, en la implantacion de un sistema de mantenimiento autbnomo, que es
llevado a cabo por los operarios de produccién lo que implica la participacién activa

de todos los empleados, sobre todo los técnicos y operarios.

Para llegar a la implantacion de un sistema TPM hay que buscar herramientas
gue nos ayuden al mismo e impliquen a todos los operarios, las cuales daremos a

continuacion y veremos cOmo se aplicarian en nuestro caso.
31 Las“5S8”

El mantenimiento autbnomo se basa, segun las definiciones japonesas, en los

principios de “las 5 S”.

12
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Limpieza tanto del
area en sl como de
sus Maquinas y
Equipos. La limpieza es
una herramienta de
deteccién de fallos.

llustraciéon 2. Las 5"S"

3.1.1 Organizacién (Seiri)

En este punto lo que se pretende es que en la empresa el reparto de las tareas
y como se deben de hacer por parte de cada uno de los empleados que tenemos en
la planta.

En el caso de nuestra almazara, se repartirdn del siguiente modo:

- Maestro de almazara: Se encargara de las inspecciones visuales diarias de
toda la maquinaria en la zona interior de la planta antes de comenzar a
producir.

- Operario: Se encargara de las tareas de inspeccion en la zona exterior y de

que todo se encuentre correctamente

En la organizacion se debe incluir también una guia de los utiles que se deben

utilizar y cuales son imprescindibles para el funcionamiento de la almazara.

13
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3.1.2 Orden (Seiton)

Vamos a obtener un orden de toda la herramienta y utillaje que podamos
necesitar a la hora del funcionamiento diario de la planta.

Este orden se llevara acabo diariamente y se habilitardn zonas correctamente
marcadas para el depdsito del utillaje y de los repuestos que sea preciso tener en

almacén.

Esto mejorara a la hora de la vision general y de encontrar algo que necesitamos,
ya que si este esté correctamente ubicado en su sitio, ahorrara tiempo y nos generara
mayor eficacia a la hora de realizar tareas, ya que no se perdera tiempo en busqueda

de utensilios.

llustracion 3. Orden (Seiton)

Esta organizacion se debera llevar diariamente al finalizar el dia, para asi al dia

siguiente a la hora de comenzar a producir esté todo listo y localizado.
3.1.3 Limpieza e inspeccion (Seiso)

Mantener el puesto de trabajo y las zonas en las que se pueda desarrollar el
trabajo siempre limpio. Esta limpieza ayuda a tener una mejor visiéon de los problemas
gue se puedan ocasionar y a identificar con mayor brevedad los problemas.

14
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En nuestra empresa este aspecto de limpieza se llevara a cabo al finalizar la
jornada al igual que la parte de “orden” para asi cuando se empiece al dia siguiente a

producir, esté todo organizado.
3.1.4 Estandarizacion o normalizacién (Seiketsu)

Se busca tener una delimitacion de las zonas de trabajo, facil interpretacion de
las maquinas mediante indicadores, etc. Este aspecto que parece no tener mucha
repercusion, puede ser crucial ya que una facil localizacion de los utensilios, 0
aclaraciones sobre normas puedan ver a lo largo de la planta implica una facilitacion

del trabajo en los operarios.

Esto se conseguira mediante la identificacion con marcas visuales de las zonas

de trabajo, carteles aclaratorios e instrucciones claras a lo largo de la planta.
3.1.5 Cumplimiento o disciplina (shitsuke)

En este punto se engloba que se estén llevando a cabo todas las tareas de modo
correcto y que se cumplan los estandares propuestos por las otras “4 S”. Si estos
puntos se llevan a cabo y se cumplen veremos una gran ventaja competitiva en

reduccion de tiempos y de disminucion de las llamadas “6 grandes pérdidas”
3.2 Seis grandes pérdidas

El objetivo desde un sistema productivo es siempre ser lo mas eficaz posible
durante el mayor tiempo posible. Esto se consigue buscando los fallos que acarrean
no llegar a estos objetivos. A estos factores se les conoce comunmente como “Las

seis grandes pérdidas”.

Estas pueden agruparse de la siguiente manera (TPM en un entorno Lean
Management, Cuatrecasas et al.):

15
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Tipo Pérdidas Tipo y caracteristicas Objetivo
1. Averias Tiempos de paro del proceso por Eliminar
] fallos, errores o averias, ocasionales o
Tiempos cronicas, de los equipos
muertos
y de vacio 2. Tiempos de Tiempos de paro del proceso por Reducir al
reparacion y ajuste de preparacion de maquinas o ttiles maximo
los equipos necesarios para su puesta en marcha
3. Funcionamiento a Diferencia entre velocidad actual y la | Anular o hacer
velocidad reducida de disefio del equipo segiin su negativa la
capacidad. Se pueden contemplar diferencia con
Pérdidas ademis otras mejoras en el equipo el disefio
de velocidad para superar su velocidad de disefio
del proceso 4. Tiempo en vacio y Intervalos de tiempo en que el Eliminar
paradas cortas equipo estd en espera para poder
continuar. Paradas cortas por
desajustes varios
5. Defectos de calidad y | Produccidn con defectos crénicosu | Eliminar
repeticion de trabajos ocasionales en el producto resultante | productos y
Productos y consecuentemente, en el modo de | procesos fuera
o procesos desarrollo de sus procesos tolerancias
defectuosos 6. Pucsta en marcha Pérdidas de rendimiento durante la Minimizar
fase de arranque del proceso, que segun técnica
pueden derivar de exigencias técnicas

llustracion 4. Las Seis Grandes Pérdidas

El objetivo es identificar y ajustar nuestros equipos para reducir al maximo las

seis grandes pérdidas y optimizar el trabajo.

En nuestro caso particular, lo que debemos observar es el comportamiento del

molino, dado que es el Unico equipo que registra averias durante su funcionamiento.

Vamos a realizar un control exhaustivo del mismo en el que se estableceran una
serie de pautas para investigar las posibles causas de estas averias y asi intentar que

no ocurran en un futuro.

3.3 5W-2H

En este plan de mantenimiento también vamos a aplicar una metodologia “Lean”
para la localizacion de problemas, conocida por sus siglas en inglés “5W 2H” (What,
When Where, Who, Why, How, How much).
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Consiste en las preguntas y respuestas que el individuo debe hacerse en el
momento que se plantee un problema. Esta metodologia servira de base para
desarrollar los partes de averias que vayamos a implantar, ya que daran una
explicacion clara de lo que ha sucedido y permitiran conocer mejor su impacto en el

correcto funcionamiento de la instalacion.

- ¢Qué ha sucedido? (What)

- ¢ Cuando ha sucedido? (When)
- ¢ Donde ha ocurrido? (Where)

- ¢Aquién le ha sucedido? (Who)
- ¢ Por qué ha sucedido? (Why)

- ¢Como se ha resulto? (How)

- ¢ Cuénto ha costado resolverlo? (How much)

llustracion 5. 5W-2H
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3.4 Tipos de mantenimiento aplicables

En este punto abordaremos el diferente tipo de mantenimiento que ha de
aplicarse a los equipos en funcion de la informacion que hemos obtenido y su

criticidad.

En una almazara se trabaja solamente durante la campafia de recoleccién de la
aceituna que suele abarcar desde Octubre hasta Marzo aproximadamente, esto
implica que en los periodos que no hay funcionamiento en la almazara, se emplearan

en los mantenimientos preventivos y predictivos de la empresa.

También es conveniente aclarar que hay equipos que estan sometidos a un
mantenimiento legal por parte de organismos notificados y los cuales no pueden ser

manipulados en la propia empresa.
3.4.1 Mantenimiento correctivo

En este tipo de mantenimiento, los defectos que puedan ir encontrandose se
resolveran sobre la marcha ya que no afectan a la produccién de manera significativa
y su coste de reparacion o por parada es muy reducido, hasta el punto de que es mas

rentable que aplicar otro tipo de mantenimiento.
3.4.2 Mantenimiento Predictivo

Es el tipo de mantenimiento que persigue conocer en todo momento el estado
del equipo y de sus partes para lograr asi un 6ptimo funcionamiento del mismo durante
un largo periodo de tiempo. Este tipo de mantenimiento sera aplicado en equipos de
alta criticidad, ya que son los que nos determinan el funcionamiento correcto de toda
la planta.

3.4.3 Mantenimiento Preventivo

Mantenimiento que trata de tener un nivel de capacidad de servicio Optimo en
todo momento para tratar de que no se produzcan averias durante los momentos de

funcionamiento.
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3.4.4 Mantenimiento Legal

Este mantenimiento es el que se realiza por organismos notificados debido a que

estan sometidos a normativas o regulaciones por parte de las administraciones.
3.4.5 Mantenimiento subcontratado

Este tipo de mantenimiento se realiza por la falta de medios o conocimientos

para realizarlo por parte de los operarios de la almazara.

4. Laempresay el producto

4.1 Aceites Maquiz

Aceites Maquiz es una empresa familiar situada en la provincia de Jaén, zona

productora por excelencia de los mejores aceites de oliva virgen extra del mundo.

Est& Constituida por La Encomienda de Maquiz, una finca situada muy proxima
al rio Guadalquivir y por Fabrica de aceites de Maquiz, localizada en la misma
propiedad.

19
Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

5

llustracién 6. Logotipo Aceites Maquiz

Actualmente esta empresa es una de las referentes en el mercado, ya que
recientemente ha obtenido premios de gran reconocimiento como el premio Jaén

Seleccion 2018 y 2019 en su aceite de Oliva Virgen Extra Premium de Picual.

llustracion 7. Encomienda de Maquiz
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4.2 Proceso de elaboracion del aceite

La elaboracion de un buen aceite de oliva viene de la mano de un buen trato en
el campo, tanto durante en la recogida como el resto del afio, siendo el cuidado de los

arboles un factor a tener en cuenta.

En la provincia de Jaén tenemos el factor clave de que somos los lideres en la
produccion del llamado “oro liquido” dado que poseemos el mayor olivar del mundo y

somos productores del 20% de todo el aceite de oliva mundial.

llustracion 8. Campo de olivos

El proceso de elaboracion del aceite de oliva puede darse a partir de una serie

de pasos que se enumeran a continuacion:

1) Recogida de la aceituna:

Entre finales de otofio y principios de invierno se procede a la recoleccion de la
aceituna del arbol mediante los procesos tradicionales aunque modernizados con
maquinaria para facilitar el proceso. La época en la que se recoge la aceituna, su
estado, el método de recoleccion, el tiempo que transcurre desde que se recoge hasta
gue se convierte en aceite, etc, influye en la posterior calidad del aceite de oliva.

2) Molienda:
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Una vez recogida la aceituna esta se lleva a la almazara donde se empieza por
separar la aceituna de las posibles piedras y hojas que pueda llevar en una cribadora,
posteriormente se procede a lavar la aceituna. Antes de entrar al molino pasa por una
pesadora para controlar la cantidad de aceituna que va entrando. Todo este proceso
de una méaquina a otra se realiza mediante cintas transportadoras y se deposita en
tolvas. Antiguamente el proceso de molienda se hacia con un molino de piedray telas
gue absorbian el aceite. En la actualidad casi todas las almazaras usan molinos de

matrtillo horizontales para obtener la primera pasta.

3) Batido:

Una vez obtenida la pasta de la molienda se procede al batido (batidora), para
separar el aceite de la masa obtenida. Esto se hace a una temperatura de entre 25y

30 grados. Esta temperatura se alcanza con ayuda de la caldera.
4) Extraccion:

Esta se hace mediante decantacion (decanter) y una posterior centrifugacion
(centrifugadora). Basicamente lo que se busca es separar el aceite en si de los restos

que puedan quedar (alpechin y orujo mezclados).

Por ultimo el orujo vuelve a realizar el proceso de batido y extraccién para asi
obtener el aceite lampante. El orujo sobrante es bombeado al exterior para mandarlo

a las orujeras para su tratamiento.

llustracion 9. Extraccion del aceite de oliva
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En resumen todo el proceso se puede simplificar de la siguiente manera:

| AREA DE LiMPIEZA |

MOLIENDA

]

HOMOGENEIZACION

W

e

llustracion 10. Esquema elaboracién aceite de oliva

5. Maquinaria e instalaciones

51 Resumen

Nivel 0: Area

NIVEL 1: Equipo

NIVEL 2: Elementos equipos

Zona Exterior

TOLVA DE Tolva
ALIMENTACION Mecanismo de accionamiento
CINTA Cinta
TRANSPORTADORA Motor

Rodillos

Estructura metalica
Cribadora Motor 1

Motor 2

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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Rejilla 1

Rejilla 2

Ventilador 1

Ventilador 2

Colador

Pesadora

Mantenimiento Legal

CINTA
TRANSPORTADORA

Cinta

Motor

Rodillos

Estructura metalica

Tolva aceituna limpia

Tolva

Trampilla

Iméan

Molino de aceituna

Cuchilla

Motor

Carcasa

Zona interior

Batidora Amenduni

Motor 1

sinfin 1

Motor 2

Sinfin 2

Motor 3

Sinfin 3

Decanter Amenduni

Motor

Sinfin

Tambor

2 centrifugadoras Pieralisi

Motor

Tambor

Batidora Pieralisi

Motor 1

sinfin 1

Motor 2

Sinfin 2

Motor 3

Sinfin 3

Decanter Pieralisi

Motor

Sinfin

Tambor

Bomba hidraulica salida
orujo

Bomba

Pistén

Aceite hidraulico

Seguridad

Equipo contra incendios

Extintores

Mangueras

Equipos de bombeo

Equipamiento

Equipamiento eléctrico

Instalacion eléctrica

Alumbrado

Cuadros de mando

Generacion

Caldera

Deposito

Sistema antirretorno de llama

Sinfin de alimentacién

Céamara de combustion

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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Intercambiador
Presién Grupo de presién Filtros

Compresor
Tabla 1. Resumen de los equipos

5.2 Descripcion de los equipos

En cualquier tipo de mantenimiento que se vaya a realizar es necesario realizar
un inventario de equipos con sus datos y la funcidon que ocupan dentro del proceso
productivo. Esto servira para aclarar los posibles tipos de mantenimiento que se les

podra aplicar a los equipos.

Cabe destacar que toda la instalacién cuenta con un sistema eléctrico trifasico

que funciona a 380V, siendo esto comun para todos los equipos.
5.2.1 Tolvade alimentacion

Sirve para recoger la aceituna procedente del campo para empezar el proceso
productivo. En el caso de las grandes almazaras suelen tener bastantes de estas, en
nuestra almazara solo hay una. En el fondo de la tolva se sitia una trampilla que sirve
de alimentacion a la cinta para el transporte de la aceituna hasta el siguiente paso.

(Datos obtenidos de agroisa, similares a los montados en maquiz)

e Cono construido en chapa de 3mm reforzado con anillos perimetrales de
chapa plegada de 3mm

e Apoyado en obra civil. Sin estructura ni pies.
5.2.2 Cintatransportadora

Sirve para transportar la aceituna desde la tolva a la cribadora. Existe también
otra cinta para pasar la aceituna ya de limpia de la pesadora a la tolva de aceituna
limpia las cuales comparten caracteristicas. (Datos obtenidos de asigran, similares a

los de maquiz)

e Estructura tubular fabricada por médulos desmontables.
e Perfiles de banda para cualquier inclinacion entre 0 y 35°

e Cintas especiales bajo tolvas de recepciéon
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5.2.3 Cribadora

Sirve para limpiar la aceituna de ramas y piedras asi como para lavar la misma.

e Zona de soplado para quitar las hojas
e Cribadora centrifuga para quitar las piedras

e Lavado de aceituna
5.2.4 Pesadora

Sirve, como su propio nombre indica, para pesar la aceituna una vez limpia. De
este equipo no poseemos datos ya que este esta sometido a condiciones legales para

su manipulacion y solo pueden hacerlo empresas certificadas.
5.2.5 Cintatransportadora

Similar a la utilizada para alimentar la cribadora (Véase 3.3.2) Sirve para llevar

la aceituna limpia de la pesadora a la tolva de aceituna limpia.
5.2.6 Tolva de aceituna limpia

Esta tolva es similar a la utilizada para la alimentacién con la diferencia de que
ésta montada sobre una estructura de hierro y es la que sirve para alimentar el
siguiente equipo que es el molino. . (Datos obtenidos de agroisa, similares a los

montados en maquiz)

e Cono construido en chapa de 3mm reforzado con anillos perimetrales de
chapa plegada de 3mm

e Apoyado sobre estructura metélica.
5.2.7 Molino de aceituna

Su funcion es obtener la masa de aceituna de la molienda a partir de las
aceitunas que vienen de la tolva de aceituna limpia. El molino que esta aqui montado
es de tipo martillo. Funciona con dos cribas concéntricas que giran a gran velocidad y
machacan la aceituna para asi obtener la primera masa de aceituna. Aqui también

lleva instalada una bomba que manda la masa hacia las batidoras.

- Molino de matrtillo Pieralisi
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e 30 kw

e 3000 rpm
- Bomba:

e 7,5CV

e 1000 kg/h

5.2.8 Batidora Amenduni

El batido o amasado preparara la masa de aceituna para favorecer la separacion
de fases para favorecer la posterior extraccién de todas las propiedades utiles de la
masa de aceituna. En este caso trabajamos con una batidora Amenduni de 3 cuerpos

con un motor por cada cuerpo para un batido de la masa segun las necesidades.

e 3 motores
e 3000 rpm
o 22kW

5.2.9 Decanter Amenduni

En esta operacién se empieza a obtener el primer aceite ya que este equipo lo
que hace es separar la masa del aceite mediante el proceso de decantacion horizontal.
Este proceso se realiza gracias a la fuerza centrifuga y a un sinfin que gira a gran
velocidad en el centro del decanter. En este proceso obtenemos el aceite pero aun

obtenemos un alto grado de humedad en el mismo.

3000 rpm
o 22 kW

- Bomba decanter:

1500 rpm
5.5kW
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5.2.10 Centrifugadora Pieralisi

Sirve para separar el aceite del agua que pueda tener el mismo para obtener el
producto final. Se trata de una centrifugadora vertical que separa el aceite que es la

parte menos pesada del agua y los posibles restos que no eliminase el decanter.

e 5000 kg/h
e 6000 rpm

5.2.11 Batidora Pieralisi

En este caso trabajamos con una batidora Pieralisi de 3 cuerpos con un motor
por cada cuerpo para un batido de la masa segun las necesidades. En esta estacion
de trabajo suele entrar la masa resultante de la decantacion para obtener de ella el

aceite lampante.

e 550kW

e 3 Motores
5.2.12 Decanter Pieralisi SPI 222s

El mismo procedimiento que hacemos en la primera linea para obtener un aceite
que ya no es de la misma calidad que el que obtenemos de la primera linea. Este
proceso se realiza gracias a la fuerza centrifuga y a un sinfin que gira a gran velocidad

en el centro del decanter.

e 3000 rpm

o 30kW

e Largo: 3495mm
e Ancho: 2025mm
e Altura: 1850mm

5.2.13 Centrifugadora Pieralisi

Esta centrifugadora es similar a la anterior salvando que es capaz de mandar

menos cantidad por hora que la anterior.

e 6000 rpm
e 2000 kg/h
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5.2.14 Bomba hidraulica salida de orujo

Sirve para que el orujo obtenido en el segundo proceso de refinado de aceite sea
bombeado para posteriormente se pueda extraer la pulpa del hueso. El hueso sera

posteriormente usado para alimentar una caldera.

e 12CV
e 10000 kg/h

5.2.15 Equipo contraincendios

Toda la planta esta equipada con extintores y mangueras para poder sofocar

cualquier tipo de incendio.
5.2.16 Equipo eléctrico

En esta almazara se pueden diferenciar tres apartados en el equipamiento
eléctrico: lluminacién, enchufes y cuadros de mando. Toda la instalacion trabaja con

corriente trifasica a 380V
5.2.17 Caldera Ygnis

La caldera sirve para calentar la masa en las batidoras a una temperatura de en
torno a unos 20-25 °C para que se pueda obtener la mayor calidad y cantidad posible

de aceite de la masa de aceituna.

e Presion de disefio: 45 bar

e Presion de servicio: 4 bar

e Temperatura maxima de servicio 110°C
e Potencia calorifica nominal 387kW

e Rendimiento 90%

¢ Volumen de agua: 1.065 m3
5.2.18 Equipo de presion

Este equipo surte de aire comprimido a la planta. Cuenta con varios filtros para

obtener aire limpio como son los filtros antical y carbén activado.

e 6 bar
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5.3 Codificacion de los equipos

Los equipos se van a codificar con un codigo Unico que se caracteriza por ser

breve y darnos algo de informacion, en nuestro caso sera donde se encuentra ubicado.

La forma de codificar sera la siguiente:

XX YY Y4
T T )
Area Equipo N° Correlativo

Quedando la codificacion de la siguiente manera:

XX-YY-Z2Z

5.3.1 Abreviaturas de los equipos

EQUIPO Abreviatura del equipo
TOLVA TO
CINTA CT

CRIBADORA CR
PESADORA PE
MOLINO MO
BATIDORA BA
DECANTER DE
CENTRIFUGADORA CE
BOMBA HIDRAULICA BO
EQUIPO CONTRA INCENDIOS El
EQUIPO ELECTRICO EE
CALDERA CA
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GRUPO DE PRESION

PR

Tabla 2. Abreviaturas de los equipos

5.3.2 Areas

01- Zona exterior almazara

02- Zona interior almazara

03- Area Contraincendios

04- Equipamiento eléctrico

05- Zona de generacion de energia

06- Zona de generacion de presion
5.3.3 Codificacion final:

Tolva de alimentacion: 01-TO-01

Cinta transportadora: 01-CT-01

Cribadora: 01-CR-01

Pesadora: 01-PE-01

Cinta: 01-CT-02

Tolva de aceituna limpia: 01-TO-02

Molino con motor:; 01-MO-01

Batidora 3 motores amenduni: 02-BA-01

Decanter con 1 motor igual anterior: 02-DE-01

Centrifugadora pieralisi: 02-CE-01

Batidora 3 motores pieralisi: 02-BA-02

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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Decanter pieralisi: 02-DE-02

Centrifugadora pieralisi: 02-CE-02

Bomba hidraulica de salida de orujo: 02-BO-01
Equipo contra incendios: 03-EI-01

Equipo eléctrico: 04-EE-01

Caldera: 05-CA-01

Grupo de presion: 06-PR-01

5.4 Criticidad de los equipos

Para analizar de mejor manera los equipos, hay que realizar un analisis de la
criticidad de los mismos. Se pueden realizar dos tipos de analisis, cualitativo o
cuantitativo. El andlisis cualitativo es un analisis mas superficial que se da desde
diferentes puntos de vista mientras que el analisis cuantitativo se basa mas en los

datos que obtenemos de los equipos y de las instalaciones.

En nuestro caso nos centraremos en realizar un analisis cuantitativo para

determinar la criticidad de los equipos.

Debemos cuantificar la criticidad de los equipos para priorizar y definir la politica

de mantenimiento. Esto consta de una serie de pasos:

1) Recopilar informacién previa
2) Definir los equipos a estudiar

3) Recopilacion de datos

Con estos datos obtenidos podemos valorar la criticidad a partir de la siguiente

formula:
CRITICIDAD = FRECUENCIA DE FALLO * CONSECUENCIA

La propia formula, asi como los criterios de valoracion de las consecuencias y el

peso de cada una de ellas, dependera del tipo y tamafio de la industria.
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CRITICIDAD =FF *[IS+ IA+IC + CR + (IP*MTTR)]
Donde:

- IS: Impacto en la seguridad personal
- IA: Impacto ambiental

- IC: Impacto en la calidad

- CR: Coste de reparacion

- IP: Impacto en produccién

-  MTTR: Tiempo promedio de reparacion
e Frecuencia de fallo (FF):

Representa las veces que falla cualquier componente del sistema que produzca
la pérdida de su funcién, es decir, que impliqgue una parada, en un periodo de un afio.

FRECUENCIA DEL FALLO PUNTUACION
Menos de 1 al afo 1
Entre 2 y 15 fallos al afio 2
Entre 16 y 30 fallos al afio 3
Entre 31 y 50 fallos al afio 4
Mas de 50 fallos al afio 5

Tabla 3. Frecuencia de Fallo
e Impacto en la seguridad personal (IS):
Representa la posibilidad de que sucedan eventos no deseados que ocasionen

dafios a equipos e instalaciones y en los cuales alguna persona pueda o no resultar

lesionada.

IMPACTO EN LA SEGURIDAD .
PUNTUACION
PERSONAL
Ni origina heridas ni lesiones 0
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Puede ocasionar lesiones o

heridas leves o incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o
heridas graves con incapacidades entre 10
1y 30 dias

Puede ocasionar lesiones o
heridas graves con incapacidades o5

mayores a 30 dias o parcial

permanente

Tabla 4. Impacto en la seguridad personal

e Impacto ambiental (1A):

Representa la posibilidad de que sucedan eventos no deseados que ocasionen
dafios a equipos e instalaciones produciendo la violacion de cualquier regulacion

ambiental ademas de ocasionar dafos a otras instalaciones.

IMPACTO AMBIENTAL PUNTUACION

No origina ningun impacto 0

ambiental

Contaminacién ambiental baja,
el impacto se manifiesta en un 5

espacio reducido

Contaminacidon ambiental
moderada, no rebasa los limites de 10

la planta

Contaminacién ambiental alta,

incumplimiento de normas, quejas 25

de la comunidad

Tabla 5. Impacto ambiental

e Impacto en calidad (IC):

Se valora el riesgo que existe de producir productos no vendibles en caso de mal

funcionamiento del equipo o incluso poder recibir quejas de clientes.
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IMPACTO EN CALIDAD PUNTUACION
No afecta a la calidad de producto 0
Puede provocar reproceso 5

Puede provocar rechazo no

10
reprocesable

Puede provocar reclamacion de

; 25
clientes

Tabla 6. Impacto en la calidad

e Coste de reparacion (CR):

Se valora el coste promedio por fallo para restituir el equipo a condiciones

optimas de funcionamiento, incluyendo mano de obra, materiales y servicios.

COSTE DE REPARACION PUNTUACION
Menos de 300€ 1
Entre 300 y 1000€ 3
Entre 1000 y 3000€ 5
Entre 3000 y 6000€ 10
Méas de 6000€ 25

Tabla 7. Coste de la reparacion
e Impacto sobre la produccién (IP) *N° de fallos al afio F:
Representa la produccion aproximada que se deja de obtener debido a fallos

ocurridos. Se define como la consecuencia inmediata de la ocurrencia del fallo, que

puede representar un paro total o parcial de las lineas de produccion

IMPACTO SOBRE LA PRODUCCION PUNTUACION

No afecta a la produccion 0.01F

35
Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Paro de 1 linea 0.1F
Paro de entre 1y 5 lineas 0.3F
Paro de entre 6 y 9 lineas 0.8F

Paro de toda la planta 1F

Tabla 8. Impacto sobre la produccién

e Tiempo promedio para reparar (MTTR):

Es el tiempo promedio en horas, empleado para reparar el fallo. Se considera
desde que el equipo pierde su funcién hasta que esté disponible para cumplirla
nuevamente. EI MTTR, mide la efectividad que se tiene para restituir la unidad o

unidades del sistema de estudio a condiciones 6ptimas de operabilidad.

TIEMPO;SFE,)A'\Q,EA%O PARA PUNTUACION
Menos de 1 hora 1
Entre 2y 4 horas 2
Entre 5y 8 horas 3
Entre 9y 24 horas 4
Mas de 24 horas 5

Tabla 9. Tiempo promedio para reparar

Una vez realizado el estudio y todos los equipos con su criticidad, ordenaremos
los mismos de mayor a menor, definiendo criticidad alta, media y baja dependiendo

de los valores obtenidos.
5.5 Estudio de criticidad de los equipos en planta

En este apartado hemos realizado el estudio de la criticidad de los equipos
presentes en la almazara asignando valores a cada uno de los puntos para asi hacer

el calculo de criticidad.
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Equipo FF IS 1A IC CR IP MTTR | IP*MTTR | Criticidad
Tolva de 11000l 1 loo1| 1 0,01 1,01
alimentacion
Cinta 1 10l0 | 0] 1 001] 1 0,01 1,01
Transportadora
Cribadora 1 0 0 5 1 1 1 1 7
Pesadora 1 0 0 0 1 1 2 2 3
Cinta 1 10l0 | 0] 1 001] 1 0,01 1,01
Transportadora
Tolvaaceituna | o\ o | o | o | 1 |o001]| 1 0,01 1.01
limpia
Molino 2 0 0 10 3 1 1 1 28
Batidora 1 ol o 5 1 1 2 2 8
Amenduni
Decanter 11o0/lols5 |1 1 2 2 8
Amenduni
Centrifugadora | | ¢ | 5 | 5 | 1 | 1 2 2 8
Pieralisi
Batidora 110l o0ofo| 1|01 2 0.2 12
Pieralisi
Decanter 11o0/lolol1|o01] 2 0.2 1.2
Pieralisi
Centrifugadora | |\ o | o | o | 1 | 01 | 2 0.2 1.2
Pieralisi
Bomba 11 o0lo]ol 1] 1 1 1 2
Hidraulica
Equipo contra i i i ) ) i ) i i
incendios
Equipamiento |, |\ o | o | o | 1 | 01 | 1 01 11
Eléctrico
Caldera 1 0 0 0 1 1 1 1 2
Equipo de 1 10lolol| 1 ]o01| 1 0,01 1,01
presion

Tabla 10. Datos analisis criticidad

Después de obtener estos datos, ordenaremos la tabla de mayor a menor

criticidad, para asi realizara un analisis de qué equipo son criticos, cuales importantes

y cuales prescindibles. Esto se mostrara a través de un diagrama de Pareto.

Equipo FF|IS|IA | IC | CR IP | MTTR | IP*MTTR | Criticidad
Equipo contra - - - - - - - - -
incendios
Molino 2 5|5 10| 3 1 1 1 48

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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Batidora 1 5 5 5 1 1 2 2 18
Amenduni
Decanter 1 5 5 5 1 1 2 2 18
Amenduni
Centrifugadora | 1 5|5 5 1 1 2 2 18
Pieralisi
Cribadora 1 5 0 5 1 1 1 1 12
Pesadora 1 5 0 0 1 1 2 2 12
Bomba 1 5 5 0 1 1 1 1 12
Hidraulica
Caldera 1 5 0 0 1 1 1 1 7
Batidora 1 5 5 0 1 0,1 2 0,2 11,2
Pieralisi
Decanter 1 5 5 0 1 0,1 2 0,2 11,2
Pieralisi
Centrifugadora | 1 5|5 0 1 0,1 2 0,2 11,2
Pieralisi
Equipamiento | 1 5100 1 0,1 1 0,1 6,1
Eléctrico
Tolva de 1 5 0 0 1 0,01 1 0,01 6,01
alimentacion
Cinta 1 0 5 0 1 0,01 1 0,01 6,01
Transportadora
Cinta 1 0 5 0 1 0,01 1 0,01 6,01
Transportadora
Tolva aceituna | 1 5 0 0 1 0,01 1 0,01 6,01
limpia
Equipo de 1 0 5 0 1 0,01 1 0,01 6,01
presion

Tabla 11. Datos analisis criticidad ordenados

A continuacion calcularemos la criticidad como porcentaje del total, el acumulado

y el porcentaje de acumulado para elaborar el diagrama de Pareto.

5 ——
Equipo Criticidad | Criticidad | Acumulado | 2 Cfiticidad
Acumulada
Equipo contra ] ] ] _
incendios
Molino 48 22,35% 48 22.35%
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Batidora 18
Amenduni 8,38% 68 30,73%
Decanter 18
Amenduni 8,38% 84 39,12%
Centrifugadora 18
Pieralisi 8,38% 102 47,50%
Cribadora 12 5,59% 114 53,08%
Pesadora 12 5,59% 126 58,67%
Bomba Hidréaulica 12 5.59% 138 64.26%
Caldera 7 3,26% 145 67,52%
Batidora Pieralisi 11,2 5,220 156.2 72.74%
Decanter Pieralisi 11,2 5.22% 167.4 77.95%
Centrifugadora 112
Pieralisi ' 5,22% 178,6 83,17%
Equipamiento
Eléctrico 6.1
2,84% 184,7 86,01%
Tolva de
alimentacion 6,01
2,80% 190,71 88,81%
Cinta
Transportadora 6,01
2,80% 196,72 91,60%
Cinta
Transportadora 6,01
2,80% 202,73 94,40%
Tolva aceituna
limpia 6,01
2,80% 208,74 97,20%
Equipo de presion| 6,01 2,80% 214,75 100,00%

Tabla 12. Calculo de criticidades
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Analisis de criticidad

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

60 100,00%
90,00%
50 80,00%
40 70,00%
60,00%
30 50,00%
40,00%
20 30,00%
0 I I 20,00%
10,00%
@O\\{\O é\b\\}\ Q,QGOQQ’@'D\\%o@é& 9®bd®$®§02®ée}2@{Z§\6Q\Q},§6Q¢(8\\%\'®c}<\ C\‘fb&o (‘tbboK (@60&\\ ’ @éo
& & & & K A <& & el
& V@é\@qu&o& & rz’;\\b&b o'b&@ q'bbé @Q&O bq’fg\ &‘Q’&Qfx@& @c’?}\o \S\Qoe’
NS ) VT & > @ >
i oe\k ? c,efé <<,0°\Q & o S “
Tabla 13. Diagrama de Pareto para criticidad
%
Equipo Criticidad | Criticidad | Acumulado | Criticidad
Acumulada
Equipo contra i i i i i
incendios
Molino 48 22,35% 48 22,35% Critico
Batidora
. 18 Importante
Amenduni 8,38% 68 30,73% P
Decanter
. 18 Importante
Amenduni 8,38% 84 39,12% P
Centrifugadora
. . 18 Importante
Pieralisi 8,38% 102 47,50% P
Cribadora 12 5,59% 114 53,08% Importante
Pesadora 12 5,59% 126 58,67% Importante
Bomba
o, 12 Importante
Hidraulica 5,59% 138 64,26% P
Caldera 7 3,26% 145 67,52% Importante
Batidora -
) . 11,2 Prescindible
Pieralisi 5,22% 156,2 72,74%
Decanter -
; L 11,2 Prescindible
Pieralisi 5,22% 167,4 77,95%
Centrifugadora -
. o 11,2 Prescindible
Pieralisi 5,22% 178,6 83,17%

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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qu;gstrzlc?to 6,1 Prescindible
2,84% 184,7 86,01%

ali-lr-r106|:\r/1?a?;ieén 6,01 Prescindible
2,80% 190,71 88,81%

Cinta 6,01 Prescindible

Transportadora

2,80% 196,72 91,60%

TranstIQ:?a tora| 601 Prescindible
2,80% 202,73 94,40%

TO"’ﬁrﬁgfguna 6,01 Prescindible
2,80% 208,74 97,20%

Equipo de -
presion 6,01 2.80% 214,75 100,00% Prescindible

Tabla 14. Importancia de los equipos

A partir de este analisis concluimos que a los equipos que son criticos se les

debera de aplicar un mantenimiento predictivo.
A los equipos que son importantes se les aplicara mantenimiento preventivo.

A los equipos que son prescindibles se les aplicara mantenimiento correctivo.
5.6 Fichas de los equipos

A continuacién se mostrara la ficha del Molino Pieralisi como ejemplo de ficha de

un equipo. El resto de fichas se anexaran en la parte final del documento
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Nombre: Caodigo:

Molino 01 MOO01

Descripcion:
Sirve para moler la aceituna y crear una primera masa de aceituna

Caracteristicas: 3000rpm Bomba molino: 7.5CV
30 kW
1000kg/h
Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Critico NO
Predictivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:
necesaria:

NO
Fotografia del equipo:

6. Plan de mantenimiento

Gracias a las nuevas tecnologias y al desarrollo de programas, actualmente
podemos realizar nuestro plan de mantenimiento con un software especifico que nos

de los resultados correctos y mas rapidamente que si se tuviese que realizar a mano.
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Para la realizacion del plan de mantenimiento hemos utilizado la herramienta MP
software, en la cual introduciendo los datos obtenidos de la almazara y de los equipos,
el programa desarrolla un plan de mantenimiento especifico para poder ejecutar en la

empresa.

MP Empresarial version 10 para fines educativos @

Gestion de mantenimiento
~
) s | &

Mantenimientos
rutinarios
préximos

" r =1 Catalogos

Equipos gg auxiliares
oT Trabajos en espera de

== generarles una OT Proveedoresy

servicios

seftware

Anilisis de
Repuestos y Vales de informacién

Consumos de
repuestos y
servicios

B
By ‘ormadones/ [, 2'

Mano de obra mano de obra

Ordenes de trabajo
ﬂ Planes de % Q
mantenimiento

Herramientas Garantias

CMIMS | Computerized Maintenance Management System

[F¥ servidor BD: 127.0.0.1 Base de datos: Almazam Usuario: (ninguno registrado) Fecha de trabajo: 13/05/2020

llustracion 11. Interfaz del programa

6.1 Localizacion

En este apartado introduciremos en el programa la localizacion de la almazara
asi como las zonas en las que se encuentran los equipos dentro de la misma.
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-ax
[ Mend |
B ¢ 0 x 9@ 2 m 8 | @& E & O @
Agregar Ag'?szgl”"” Editar  Eliminar Copiar Cortar  Pegar Imprimir Sg‘i;(d‘“n"a’ Arbol E"r:‘p;;:a’r" vista Ayuda
Edicion Reportes
‘\ » MENGIBAR b ACEITESMAQUIZ » INTERIOR ALMAZARA v” Buscar (comodines disp. "y 7) |,§} AR
Arbol de localizaciones/inmusbles 4 |Centro de costos Plan asignado m 0l 8 ¢ 8 8 @
@ i\
& By MENGIBAR
@ g AcEITES MrQUIZ
P EXTERIOR ALMAZARA
« (S O
50f5
¥l servidor 8D: 127.0.0.1 Base de datos: Almazara Usuario: {ninguno registrado) Fecha de trahajo: 13/05/2020 NUM

llustraciéon 12. Localizacion

6.2 Introduccién de los equipos

Una vez introducida la localizacion en la base de datos, pasaremos a incluir los
equipos que participan en el proceso productivo:

=
[ ieni Agregar x
’:l‘- T'-I- > Equipo o Activo: |MOLINO *  Clasificacion 1:

Capacidad: |1000KGH

Agregar Agrfgz;ntm Caitar Clasificacién 2: -
caicion Marca: |PIERALIST Centro de costos: ]
Modelo: Prioridad: Alta e
m Identificador, Serie, Placas: Tipa de equipo: [MOLINOS -] & U E & [& ¢
B (Este dato es importante para el andiisis de fallss)
& |CINTA TRANSPORTADORA {0
Cédigo: |01-M0-01
© |CINTA TRANSPORTADORA {0| ode
& |CRIBADORA {01-CR-01} Localizacién | Especificaciones técnicas | Datos de adquisicién | Notas | Imagenes | Archivos adjuntos
© |PESADORA {01-PE-01}
* Especificaciones de: |Molino v‘ [FA
Potencia: 7,5000
Revoluciones: 3.000,0000
Potendia eléctrica: 30,0000
® v B @ X
Ayuda Aceptar Otro nuevo Ofro jgual  Cancelar
50f5 1

[F¥ servidor BD: 127.0.0.1 Base de datos: Almazar Usuario: (ninguno registraco) Fecha de trabajo: 15/05/2020 NUM

llustracion 13. Introduccién de un equipo en el software

Procederiamos igual con el resto de equipos hasta tener todos los equipos registrados:
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= = Filtrar y mostrar por tipo de
B ¢ 0 @ kx| &, E .8 0O | @
Agregar atra : Seleccionar Exportar/ Ayud
sgregar 431521 Editar Eiminar | Imprimir o Gnpos Do i yuda
Edicién Reportes Especificaciones téenicas
n Equipe o | Olasficadin 1 Clasficacin 2 Tipo de equipo Localizacién m(0 & [& (&€
. Hags dlic aqui para definir un filro
BATIDORAS
@ [BATIDORA 3180KG AMENDUNE 3V25 {02-8A-01) \MENGIBAR ACEITES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
INDUSTRIALES
& |BATIDORA PIERALISI {02-8A-02} BATIDORAS \MENGIBAR, ACETTES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
= INDUSTRIALES
) ; UNIDADES
@ [BOMBA HIDRAULICA {0280-01} HIDACES < \ MENGIEAR, ACELTES MAQUIZ| INTERIOR. ALMAZARA
& |CALDERA YGNIS {05-CA-01} CALDERAS \ MENGIBAR | ACEITES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
& |CENTRIFUGADORA PIERALTSI 1 {02-CE-01} TRAMPAS DE ACETTE |\ MENGIBAR) ACETTES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
& |CENTRIFUGADORA PIERALTSI 2 {D2-CF-02 TRAMPAS DE ACETTE |\ MENGIBAR) ACETTES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
) BANDAS
& |CINTA TRANSPORTADORA {01-CT-01} A TaDoRas | \MENGIBAR\ ACETTES MAQUIZ| EXTERIOR ALMAZARA
) BANDAS
& |CINTA TRANSPORTADORA {01-CT-0Z} TRANSPORTADORAS \ MENGIBAR | ACEITES MAQUIZ\ EXTERIOR ALMAZARA
& |CRIBADORA {D1-CR01} crIEAS \MENGIBAR, ACETTES MAQUTZ| EXTERIOR. ALMAZARA
& [DECANTER AMENDUNI 902 XL {D2-DE-01} TRAMPAS DE ACEITE |\ MENGIBAR) ACETTES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
& |DECANTER PIERALISL 5PI 222 5 {D2DE-02} TRAMPAS DE ACEITE |\ MENGIBAR) ACETTES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA
© [EQUIPO CONTRA INCENDIOS {03 €101 EXTINTORES \ MENGIEAR, ACELTES MAQUIZ
& |EQUIPO DE PRESION {06-PR-01} rﬁz\’\f”[’oms DE \ MENGIBAR', ACEITES MAQUIZ|, INTERIOR ALMAZARA
) . TABLEROS
& [EQUPO ELECTRICO {04EE-01) RO \MENGIBAR, ACELTES MAQUIZ
@ |MOLIND 1000 KG/H PIERALISL BVME200 {01001} MOLINDS \ MENGIEAR, ACELTES MAQUIZ| EXTERIOR ALMAZARA
@ |PESADORA [01PE01} BASCLLAS \ MENGIEAR, ACELTES MAQUIZ| EXTERIOR. ALMAZARA
»| © |TOLVA ACEITUNA LIMPIA {01-TO-02} SILOS \ MENGIBAR | ACEITES MAQUIZ\ EXTERIOR ALMAZARA
& |TOLVA DE ALTMENTACION {01-TO-01} SILOS \ MENGIBAR | ACEITES MAQUIZ\ EXTERIOR ALMAZARA
170f 18 ] )
¥ servidor BD: 127.0.0.0 Base dedatos: Almazan Usuario: (ningune registrade) Fecha de trabaja: 18/05/2020 UM

a]

llustracion 14. Listado equipos introducidos en el software

6.3 Introduccion de los planes de mantenimiento

En este apartado introducimos los planes y asignamos las operaciones a realizar

en cada equipo. En este apartado el programa nos proporciona ciertas facilidades a

la hora de realizar el plan ya que muchos de los equipos tienen un registro previo en

la base de datos del programa y este desarrolla un plan de mantenimiento acorde a

los mismos.

Editar

Mombre: | BATIDORA

Partes y actividadzs | Motas delplan | Archivos adjuntos del plan
tg,: Editar partes yactividades [ Editar actividad Em[;;?ﬁ?;zfde
Parte - Actividad - Frecuencia Duracién Prioridad Clasficacidn 1 Clasficacién 2

N S =) T
CAMEIO DE RODAMIENTOS lafios) 04h00m Atz Mecanica

\ MOTORES\ MOTOR CENTRAL REAPRIETE DE CONEXIONES Y TERMINALES lafoi)| 01h0Om Media Mecanica
REVISION DE CONTACTOR 1afo)| 01h0Om Media Electricidad
CAMBIO DE RODAMIENTOS 1afo)| 04h00m Alta Mecanica

\ MOTORES MOTOR INFERIOR REAPRIETE DE CONEXIONES Y TERMINALES lafos) 0Lh0Om Media Mecanica
REVISION DE CONTACTOR lafios) 01h0Om Media Electricidad
CAMEIO DE RODAMIENTOS lafos)  04h0Om Alta Mecanica

\MOTORES\ MOTOR SUPERIOR REAPRIETE DE CONEXIONES Y TERMINALES 1afoE)| 01h0Om Media Mecanica
REVISION DE CONTACTOR 1afio)| 01h0Om Media Electricidad
DESGASTE Lsemana(s)| 00hOSM

\RODAMIENTOS REEMPLAZO DE RODAMIENTOS ! ngfa"‘ﬁgg") 02h00m

\ SINFIN\ SINFIN CENTRAL DESGASTE lafios) 00h15m

\ SINFIN\ SINFIN INFERIOR DESGASTE lafios) 00h15m

\ SINFIN\ SINFIN SUPERIOR DESGASTE lafio)| 00h15m

Total: 16 registro(s) .

®

Ayuda

Requiere pz

1c
1c
1t
1c
1¢
1c
1c
1t
1c

v

Aceptar

llustracion 15. Asignacion de plan de mantenimiento
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Una vez asignados todos los planes de mantenimiento obtendriamos el siguiente

listado:

=1
B & O kx| &
Agregar Ag’?gagl"tm Editar  Eliminar Imprimir
Edicion Reportes
Plan
* Haga dic agui para definir un filtro

BATIDORA

E. 8 O, 0

' ---

CALDERAS (Importado 19/05/2020)
CENTRIFUGADORA

CINTAS TRANSPORTADORAS
COMPRESORES (Importada 19/05/2020)
CRIBAS VIBRATCRIAS REDONDAS {IMPCR...
13/05/2020)

DECANTER

EQUIPAMIENTO ELECTRICO

EQUIPC CONTRA INCENDIOS

MOLINO

PESADORA

TANQUE TOLVA (Importado 03/09/2019.
19/05/2020)

{IMPORTADO

(importado

20f 13

Seleccionar " Exportar /
tada Grupos mportar Vista Ayuda
Flan: BOMBA HIDRAULICA

Régimen [ Parte
Mixto

Fechas

Fechas c) \ACEITE

Fechas =

Mixto (9 Y ACOPLAMIENTO

Fechas =

\ BOMBA\ FILTRO

Mixto &

Mixto 4

Fechas ‘? \ BOMBA\ IMPULSOR.

Fachas & )

>\ BOMBA\ SELLO MECANICO

Fechas &

Fechas 0| &

\MOTOR

'\ MOTOR\ CONEXIONES ELECTRICAS

' MOTOR\ RODAMIENTOS

\ MOTOR\, TABLERO ELECTRICO

- Actividad

Haga clic aqui para definir u

CAMBIO DE ACEITE

n filtro

COMPROBACION ACEITE

REVISAR

CAMBIAR

LIMPIAR

CAMBIAR

CAMBIAR

LIMPIEZA ¥ EVALUACION GENERAL

MEDIR AMPERAJE

MEDIR TEMPERATURA

MEDIR VOLT AJE

SERVICIO MAYOR

REVISAR Y REAPRETAR

LUBRICAR

MEDIR VIBRACION

REVISION GENERAL

" TUBERIA, CONEXIONES HIDRAULICAS, VALVULAS Y MANCOMETROS REVISION GENERAL

Total: 18 registro(s) ‘

FH servidor BD: 127.0.0.1

Base de datos: Almazara

Usuario: (ninguno registrado)

llustracion 16. Listado de planes de mantenimiento

Frecuencia

Bmo

1afiofs)

1 mesfes)

4 mes(es)
1 afia(s)

1 mesfes)

2 afio(s)

2 afia(s)

2 mes(es)

Fecha de trabajo: 23/06/2020

[
m

Una vez obtenido el listado ya podriamos obtener de cada equipo sus gamas y

rutas y en que periodos se realizan.

6.4 Gamas y rutas de mantenimiento

6.4.1 Batidora Amenduni

#* Parte

junio 2020
23|24 |25 (26 | 27

Actividad / Trabajo a

Haga dic aqui para definir un filtro

23|29 |30 Tipo

Rutinario / No

nutinario

Requiere paro

Frecuencia

s s ————— 1 5 -

| COJINETES

' MOTORES\ MOTOR. CENTRAL

\ MOTORES\ MOTOR. INFERIOR

\ MOTORES\ MOTOR. SUPERIOR

| RODAMIENTOS

|, SINFINY, SINFIN CENTRAL
'\, SINFINY SINFIN INFERIOR
\, SINFINY, SINFIN SUPERIOR

REEMPLAZO DE COJINETES

CAMEBIO DE RODAMIENTOS

REAPRIETE DE COMEXIOMES Y
TERMINALES

REVISION DE CONTACTOR.
CAMBIO DE RODAMIENTOS

REAPRIETE DE COMEXIOMES Y
TERMINALES

REVISION DE CONTACTOR.
CAMBIO DE RODAMIENTOS

REAPRIETE DE COMEXIOMES
TERMINALES

REVISION DE CONTACTOR.
DESGASTE

REEMPLAZO DE RODAMIENTOS

DESGASTE
DESGASTE
DESGASTE

Preventivo

Preventivo

Preventivo

Preventivo

Preventivo

Preventivo

Preventivo

Preventivo

Preventivo
Preventivo
Preventivo
Preventivo

Preventivo
Preventivo
Preventivo

Rutinario

Rutinario

Rutinario

Rutinario

Rutinario

Rutinario

Rutinario

Rutinario

Rutinario
Rutinario
Rutinario
Rutinario

Rutinario
Rutinario
Rutinario

llustracion 17. Gamas y rutas Batidora Amenduni

Escuela Politécnica Superior de Jaén

1 dia(s)
1 dia(s)

1 dia(s)
1 dia(s)

1 dia(s)

1 dia(s)
1 dia(s)

1 dia(s)
1 dia(s)

1 Cada X afio
6 4 afio(s)
1 afio(s)

1 afio(s)

1 afio(s)
1 afiofs)

1 afiofs)

1 afiofs)
1 afio(s)

1 afiofs)

1 afio(s)

1 semana(s)
1 Cada X afio
6 4 afio(s)
&)
&)

1 afiofs)

1 afio
1 afio
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6.4.2 Batidora Pieralisi

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

# junio 2020
T T inari
# Parte Actividad / Trabajo a | 24|25 ‘26 27 ‘28 29 ‘ 30 Tipo ‘ Rmﬂ?::ﬁ’; i Requiere paro ‘ Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
3 (4] =
\ COJINETES REEMPLAZO DE COJINETES ) Preventive Rutinario 1Cada X afio
| | o 4 ariofs)
CAMBIC DE RODAMIENTOS Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1afio(s)
REAPRIETE DE COMNEXIONES Y . - " .
| '\ MOTORES| MOTOR. CENTRAL TERMINALES Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1afiofs)
REVISION DE CONTACTOR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afio(s)
CAMEBIO DE RODAMIENTOS Preventiva Rutinario 1 dia(s) 1afio(s)
REAPRIETE DE COMNEXIONES Y . - " .
| \MOTORES\ MOTOR. INFERIOR TERMINALES Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1afiofs)
REVISION DE CONTACTOR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afio(s)
=4 CAMEIO DE RODAMIENTOS Preventiva Rutinario 1 dials) 1afols)
REAPRIETE DE COMNEXIONES Y . - " .
| | MOTORESY MOTOR. SUPERICR. TERMINALES Preventivo Rutinario 1 dias) 1afios)
REVISION DE CONTACTOR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afio(s)
DESGASTE 0 Preventiva Rutinario 1 semanals)
I RODAMIENTOS 7
\ REEMPLAZO DE RODAMIENTOS o Preventivo |  Rutinario 1 Cada X afio
L 4 4ariofs)
| SINFINY SINFIN CEMTRAL DESGASTE Preventivo Rutinario 1 afio(s)
'\ SINFIMY SINFIN INFERIOR. DESGASTE Preventivo Rutinario 1 afio(s)
'\ SINFINY SINFIM SUPERIOR DESGASTE Preventivo Rutinario 1 afio(s)
llustracién 18. Gamas y rutas Batidora Pieralisi
. , .
6.4.3 Bomba Hidraulica
junio 2020
# Parte - ‘ Actividad / Trabajo a 24|25 ‘26 27 ‘23 29 ‘31] Tipo ‘ Rmﬂ?::ﬁ’; No Requiere paro Frecuencia
] Haga dic agui para definir un filtre
REVISION GENERAL, FUGAS N . -
| VIERACIONES /0 R‘IUIDOS éXTRAﬁOS Ib Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ACETE CAMBIO DE ACEITE Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 ariofs)
COMPROBACION ACETTE (5] Preventivo Rutinario 1 mes(es)
' ACOPLAMIENTO REVISAR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 4 mes(es)
CAMBIAR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 ariofs)
— | BOMBA\ FILTRO 5 P "
LIMPIAR 13 Preventiva Rutinario 1 diafs) 1mes{es)
| BOMBAY IMPULSOR CAMBIAR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 afiofs)
'\ BOMBAY SELLO MECANICO CAMBIAR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 afiofs)
llustracién 19. Gamas y rutas bomba hidraulica 1
B LIMPIEZA Y EVALUACION GEMERAL Preventivo Rutinario 1 dia(s) 4 mes(es)
MEDIR. AMPERAJE IB Predictivo Rutinario 15 dia(s)
[=] '\ MOTOR MEDIR TEMPERATURA IB Predictivo Rutinario 15 dia(s)
MEDIR VOLTAJE 13 Predictivo Rutinario 15 dia(s)
SERVICIO MAYOR. Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 afio(s)
'\ MOTOR\, CONEXIOMES ELECTRICAS  |REVISAR Y REAPRETAR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 4 mes(es)
LUBRICAR Preventivo Rutinario 2 mes(es)
— '\ MOTOR\, RODAMIENTOS _— S
MEDIR. VIBRACION Predictivo Rutinario 2 mes(es)
'\ MOTOR, TABLERO ELECTRICO REVISION GENERAL Preventivo Rutinario 1 dia(s) 4 mes(es)
'\ TUBERIA, COMEXIOMES
HIDRAULICAS, VALVULAS Y REVISION GEMERAL Preventivo Rutinario 1 dia(s) 4 mes(es)
MANOMETROS

6.4.4 Caldera

llustraciéon 20. Gamas y rutas bomba hidraulica 2
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#* junio 2020
#* Parte - Actividad / Trabajo | 24|25 ‘26 27 ‘28 29 ‘30 Tipo ‘ Hmﬂ?::n’; o Requiere paro Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
INSPECCION GENERAL Q Preventivo Rutinario 1 semana(s)
LIMPIEZA INTERICR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 6 mes(es)
REVISION DE PRESION DE GAS () Predictivo Rutinario 1mes(es)
REVISION TERMOMETROS Predictivo Rutinario 3 mes(es)
\BOMBA DE AGUA\ COJINETES REVISION TEMPERATURA Predictivo Rutinario 6 mes(es)
'\ BOMBA DE AGUAY EMPAQUE REVISION Ia Preventivo Rutinario 1mes(es)
| BOMBA DE AGUAY MOTOR ALINEACION Preventivo Rutinario 6 mes{es)
INSPECCION TEMPERATURA [A] Predictivo Rutinario 1 mes(es)
— | CHIMEMEA 5 o " -
LIMPIEZA Preventivo Rutinario 1 diafs) 1 afio(s)
=) INSPECCION (3] Preventivo Rutinario 1mes(es)
— = |\ CONTROL DE NIVEL DE AGUA - — - —
LIMPIEZA Preventivo Rutinario 1 dials) 1 afio(s)
YHOGAR LIMPIEZA Preventivo Rutinario 1 diafs) 6 mes(es)
llustracién 21. Gamas y rutas Caldera 1
'\ QUEMADOR INSPECCION GENERAL '3 Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ QUEMADOR), BOQUILLA DE : 7 ) o
| INYECCION REVISION ¥ LIMPIEZA 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
L= '\ QUEMADOR\ CUERPO LIMPIEZA Preventivo Rutinario 1 dia(s) 3 mes(es)
'\ QUEMADOCR., VENTILADOR. LIMPIEZA 13 Preventivo Rutinario 1mes{es)
| QUEMADOR\ VENTILADOR\MOTOR  |LUBRICACION Preventivo Rutinario 6 mes(es)
\ SISTEMA ELECTRICO\ CABLES DE . 7 ) o
| IGNICION REVISION (7] Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ SISTEMA ELECTRICO\ ELECTRODOS - f . -
| DE ENCENDIDO REVISION 13 Preventiva Rutinario 1mes(es)
'\ TUBERIA DE AGUA INSPECCION DE FUGAS '3 Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ VALVULAS INSPECCION (7] Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ VALVULAS\ VALVULAS DE SEGURIDAD |INSPECCION Q Preventivo Rutinario 1 semana(s)
llustraciéon 22. Gamas y rutas Caldera 2
6.4.5 Centrifugadora Pieralisi 1
£ junio 2020
# ‘ Parte - ‘ Actividad / Trabajo a |24 25 ‘26 2r ‘23 29 ‘31] Tipo ‘ Rmﬂ?::ﬂ’; No Requiere paro ‘ Frecuencia
? Haga dic aqui para definir un filiro
P @@mRGROMPERAIS LIZGE)
REVISION Freventivo Rutinario 1afio(s)
'\ BOCA DE EXPULSION REVISIOM DE BOCA DE EXPULSION Preventivo Rutinario 3 mes(es)
| JUNTA DE GOMA REVISION DE GOMA Preventivo Rutinario 3 mes(es)
= CHECAR TEMPERATURA DE MOTOR. lB Predictivo Rutinario 1mes(es)
o \MOTOR REAPRETAR TORMILLERIA lb Preventivo Rutinario 1mes(es)
REVISAR QUE MO TENGA RUIDOS P - P
EXTRARGS Ib Preventiva Rutinario 1mes{es)
\ TAPA DE REVISION/INSPECCION INSPECCION DE TAPA Preventivo Rutinario 1 dia(s) 6 mes(es)

llustracién 23. Gamas y rutas Centrifugadora 1

6.4.6 Centrifugadora Pieralisi 2
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#* junio 2020
+ P—
" Patte a Actividad / Trabajo a|n ‘ % ‘ % |27 ‘ 282 ‘ 0 Teo Rutinaro /No | Requiere paro Frecuencia
L3 Haga dic aqui para definir un filtro
REVISION Preventivo Rutinario 1ariofs)
'\ BOCA DE EXPULSION REVISION DE BOCA DE EXPULSION Preventivo Rutinario 3mes(es)
| JUNTA DE GOMA REVISION DE GOMA Preventivo Rutinario 3 mes(es)
= CHECAR TEMPERATURA DE MOTCOR 13 Predictivo Rutinario 1mes(es)
o \MOTOR REAPRETAR TORMILLERIA 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
REVISAR QUE NO TENGA RUIDOS . -
| EXTRARCS 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
|\ TAPA DE REVISIOM/INSPECCIOMN INSPECCION DE TAPA Preventivo Rutinario 1 dia(s) & mes(zs)
llustracién 24. Gamas y rutas Centrifugadora 2
6.4.7 Cintatransportadoral
#* junio 2020
# ‘ Parte - ‘ Actividad / Trabajo a |24 ‘ 25 ‘26 27 ‘28 25 ‘31] Tipa lem::ﬁ‘; No Requiere paro ‘ Frecuencia
3 Haga dic aqui para definir un filtro
AJUSTE LA TENSION DE LA CADENA la Preventivo Rutinario 1mes(es)
] | CADENA REV. DE PERNOS DARIADOS O FALTA DE ) -
| CHAVETAS la Preventivo Rutinario 1mes(es)
REV. CORRECTA FIJACION Y . -
ALIMIACION DE CATARINAS la Preventivo Rutinario 1 mes(es)
B \ CONIUNTO CONDUCIDO REVICION DE LAS CHUMACERAS Y
| LUBRIQUE la Preventivo Rutinario 1 mes(es)
REV. CORRECTA FIJACION Y . -
o ALINEACION DE CATARTNAS 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
B — [\COoNIUNTO M z REVICION DE LAS CHUMACERAS Y
| LUBRIQUE 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
CAMBIO DE BALEROS Y ACEITE Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 ariofs)
REVISE LA ALINIACION DE . -
| \ MOTORREDUCTOR TRANSMICION MOTRIZ D Preventivo Rutinario 1mes(es)
REVISE LA CORRECTA FIJACION DEL . -
| MGTOR 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
| SANIDAD SAMIDAD la Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1mes(es)
llustracion 25. Gamas y rutas Cinta transportadora 1
6.4.8 Cintatransportadora 2
# junio 2020
# ‘ Parte - ‘ Actividad / Trabajo a |24 ‘25 ‘26 27 ‘23 29 ‘3‘] Tipo Mﬁ:;"; No Requiere paro ‘ Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
P@AMATASORTOORADICTO)
AJUSTE LA TEMSION DE LA CADEMNA 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
B \ CADENA REV. DE PERNOS DARIADOS O FALTA DE ) .
| CHAVETAS 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
REV. CORRECTA FIJACION Y . -
ALINIACION DE CATARINAS 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
B \CONJUNTO CONDUCIDO REVICIONM DE LAS CHUMACERAS Y
| LUBRIQUE 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
REV. CORRECTA FIJACION Y . -
o ALINEACION DE CATARINAS 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
B ~ |\CONINTO M z REVICIONM DE LAS CHUMACERAS Y
| LUBRIQUE 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
CAMBIO DE BALEROS Y ACEITE Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afio(s)
REVISE LA ALINIACION DE . -
| | \ MOTCRREDUCTOR TRANSMICION MOTRIZ D Freventivo Rufinario 1 mes(es)
REVISE LA CORRECTA FIJACION DEL . -
| MOTOR. 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
| SANIDAD SANIDAD 13 Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1mes(es)
llustracion 26. Gamas y rutas Cinta transportadora 2
6.4.9 Cribadora

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

# junio 2020
5 P—
# Parte - Actividad / Trabajo a |24 ‘25 ‘26 27 ‘23 29 ‘30 Tipo ‘ Rmﬂﬁ::ﬁ’; No Requiere paro Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
' ABRAZADERA REVISIOMN ABRAZADERA Preventivo Rutinario 2 mes(es)
LUBRICACION DE BALERO IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
'\ BALERO INDUCTIVO REVISIOM DE TEMPERATURA IB Predictivo Rutinario 1mes(es)
REVISION DE VIBRACIOMES Y RUIDOS IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
LUBRICACION DE BALERO IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
'\ BALERO MOTRIZ REVISIOM DE TEMPERATURA IB Predictivo Rutinario 1mes(es)
REVISION DE VIBRACIOMES Y RUIDOS IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
\BANDA REVISION DE BANDA Preventivo Rutinario 2 mes(es)
'\ BOCA DE EXPULSION REVISION DE BOCA DE EXPULSION Preventivo Rutinario 3 mes(es)
=3 '\ BOLA DE EMPUJE BOLAS DE EMPUJE IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
| GOMA DE AMORTIGUACION REVISION DE GOMA Preventivo Rutinario 3 mes(es)
| GRASERAS LIMPIEZA DE GRACERAS IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
|\ MALLA REVISION DE MALLA Preventivo Rutinario 2 mes(es)
CHECAR TEMPERATURA DE MOTOR IB Predictivo Rutinario 1mes(es)
\ MOTOR REAPRETAR. TORMILLERIA IB Preventivo Rutinario 1mes(es)
REVISAR. QUE NO TENGA RUIDOS a . -
| EXTRAROS 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
'\ POLEA CHECAR. POLEAS Preventivo Rutinario 2 mes(es)
'\ TAPA DE REVISION,INSPECCION INSPECCION DE TAPA Preventivo Rutinario 1 dia(s) & mes(es)
llustracion 27. Gamas y rutas Cribadora
6.4.10 Decanter Amenduni
# junio 2020
# ‘ Parte e ‘ Actividad / Trabajo a |24 ‘25 ‘26 2r ‘ 28|29 ‘30 Tipo ‘ Rmﬁ::ﬁ’; No Requiere paro ‘ Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
,
REVISION GENERAL, FUGAS,  _ ) -
| | BOMBA VIERACIONES /0 RUIDOS EXTRAROS Preventivo Rutinario 1mes(es)
DESGASTE Q Preventivo Rutinario 1 semanals)
| COJINETES i
\ REEMPLAZO DE COJINETES N Preventivo Rutinario 1Cada X afio
| 0 4 ariols)
CAMBIO DE RODAMIENTOS Preventivo Rutinario 1 dias) 1ariols)
& REAPRIETE DE CONEXIOMNES Y . - . .
| MOTORES MOTOR TERMINALES Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1afio(s)
REVISION DE CONTACTOR Preventivo Rutinario 1 dias) 1ariols)
DESGASTE 0 Preventivo Rutinario 1 semanals)
| RODAMIENTOS i
\ REEMPLAZO DE RODAMIENTOS D Preventivo Rutinario 1Cada X afio
| 0 4 ariols)
| SINFINY SINFIM DESGASTE Preventivo Rutinario 1ariols)
llustracién 28. Gamas y rutas Decanter Amenduni
6.4.11 Decanter Pieralisi
# Junio 2020
# | Parte - ‘ Actividad / Trabajo a |24 ‘ 25 ‘26 27 ‘ 28 (29 ‘31] Tipa | Rmﬁ::ﬁ"; No Requiere paro ‘ Frecuencia
L3 Haga dic agui para definir un filtro
P @uEMERARAISISIZRSERORD
REVISION GENERAL, FUGAS, . P g imari
| | BOMBA VIBRACIONES Y/O RUTDOS EXTRAFIOS lb Preventivo Rutinario 1 mes(es)
DESGASTE Q Preventivo Rutinario 1semanals)
] COJINETES i
\ REEMPLAZO DE COJINETES () Preventivo Rutinario 1 Cada X afio
L 4 4 afio(s)
CAMBIO DE RODAMIENTOS Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1ariofs)
(=] REAPRIETE DE COMEXIOMES Y . - " "
| \MOTORES| MOTOR TERMINALES Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1ariofs)
REVISION DE CONTACTOR. Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1afiofs)
DESGASTE Q Preventivo Rutinario 1semana(s)
] RODAMIENTOS A
\ REEMPLAZO DE RODAMIENTOS o Preventiva |  Rutinario 1 Cada X afio
L 4 4aniofs)
| SINFINY SINFIN DESGASTE Preventivo Rutinario 1afiofs)

llustracién 29. Gamas y rutas Decanter Pieralisi
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6.4.12 Equipo Presion

# junio 2020
# ‘ Parte - ‘ Actividad / Trabajo - |24 ‘25 ‘26 27 ‘23 23 ‘31] Tipo Mx::ﬁ’; No Requiere paro ‘ Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
P@ewpomEmEONSIRA)
INSPECCION VISUAL 13 Preventivo Rutinario 1mes(es)
'\ COMPRESOR. EVALUAR COMPRESION Q Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 semanals)
CAMBIAR Preventivo Rutinario & mes(es)
B \FILTRO DE AIRE LIMPIAR ¥ CAMBIAR. DE SER ) o -
| NECESARIO 13 Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1mes(es)
\MOTOR. MANTENIMIENTO MAYOR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 afio(s)
REVISAR TENSION, AJUSTAR Y . N "
| \MOTOR\ BANDAS Y POLEAS CAMBIAR ST NECESARIO Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 mes(es)
EVALUAR COMDICIOMNES Y . N "
\MOTOR\, COJINETES REEMPLAZAR 51 E5 NECESARIO Preventivo Rutinario 1 dia(s) 3 mes(es)
B (=0
= . CAMBIAR ACETTE Preventivo |  Rutinario | SO0 HRS
o ' SISTEMA DE LUBRICACIONY 4 6 mes(es)
DEPOSITO DE ACEITE REVISAR NIVEL DE ACEITE Y RELLENAR ) o
| S ES NECESARIO Q Preventivo Rutinario 1 semanals)
LIMPIAR., EVALUAR COMDICIOMNES Y . - "
; Preventivo Rutinario 1 dia(s 3 mes(es
|| \ TANQUE DE AIRE REVISAR FUGAS (s) (es)
PINTAR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 afio(s)
' TANQUE DE AIRE\ MANOMETROS REVISAR FUNCIOMAMIENTO Q Preventivo Rutinario 1 semanals)
\ TANGQUE DE AIRE', VALVULA DE ) - . 100 HRS
| DRENAJE FURGAR 13 Preventivo Rutinario 1 dia(s) & 1mes(es)
Y\ TUBERTAS ¥ CONEXIONES LIMPIAR Y REVISAR FUGAS Preventivo Rutinario 1 dia(s) 3 mes(es)
llustracién 30. Gamas y rutas Equipo de presién
6.4.13 Equipamiento eléctrico
# junio 2020
T T inari
* Parte - ‘ Actividzd / Trabaio a2 ‘ 25 ‘ 2|27 ‘ 23|29 ‘ | Tpe | Rulinaie/No | peqiere paro Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
o ' CUADROS DE MANDOS COMPROBACION Preventivo Rutinario 1 afio(s)
— |\LUCES CAMBIO DE BOMBILLAS [+ Preventivo Rutinario 1 Cada X afio
llustracion 31. Gamas y rutas Equipamiento eléctrico
6.4.14 Equipo contraincendios
# junio 2020
* ‘ Parte - ‘ Actividad / Trabaio a2 ‘ 25 | 2|27 ‘ 22 ‘ 0 T Fudinario /o' Requiere paro ‘ Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
3
(=0 REVISION Preventivo Rutinario 1 afio(s)
llustracion 32. Gamas y rutas Equipo contra incendios
6.4.15 Molino
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# junio 2020
# ‘ Parte e ‘ Actividad / Trabajo a |24 ‘25 ‘ 26 |27 ‘28 29 ‘3‘] Tipo Mﬁ:;"; No Requiere paro ‘ Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtra
P @MomOBOGHPERASIEMERO OWO0)
\ CUCHILLAS CUCHILLAS 13 Predictivo Rutinario 1 dia(s) 2 zemana(s)
CAMBIO DE RODAMIENTOS Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afio(s)
REAPRIETE DE COMEXIONES Y . - " -
| \MOTOR TERMINALES Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afiofs)
o REVISION DE CONTACTOR Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afiofs)
~  |\RODAMIENTOS LUBRICACION DE RODAMIENTOS '3 Preventivo Rutinario 15 diafs)
| SANIDAD SANIDAD 13 Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1mes(es)
BAMDAS Y POLEAS 13 Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1mes(es)
B | TRANSMISION VERIFIGQUE EL ESTADO Y TENSION DE ) - . .
LAS BANDAS Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1 afiofs)
llustraciéon 33.Gamas y rutas Molino
6.4.16 Pesadora
# junio 2020
* Pate - Actividad / Trabajo a2 ‘ 25 ‘ 2|27 ‘ 28|29 ‘ 0| Tieo Fuinario /o | Requiere paro Frecuencia
3 Haga dic aqui para definir un filtro

\ CUADRO ELECTRICO COMPROBACION Preventivo Rutinario 1afiofs)
o | LEGAL MANTENIMIENTO LEGAL Preventivo Rutinario 1 dia(s) 2 mes(es)
- MOTOR COMPROBACION DE CORREAS la Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ RODAMIENTOS Preventivo Rutinario 1ariols)
llustracion 34. Gamas y rutas Pesadora
6.4.17 Tolva aceituna limpia
# junio 2020
* Parte - Actividad / Trabajo a2 ‘ 25 ‘ 2|27 ‘ 2|2 ‘ 0 Tipo Futinaro /1o | Reqiere paro Frecuencia
L3 Haga dic agui para definir un filtro

| CUBIERTAS DE TANQUE CHECAR DAROS O DESGASTES Preventivo Rutinario 2mes(es)
CHECAR MOVIMIENTO LIBRE (1] Preventivo Rutinario 1mes(es)
H \ GUILLOTINA - —
LIMPIEZA DE RIEL 13 Preventivo Rutinario 1
| e CHECAR. QUE EL CABLEADO MO
- = [} Preventivo Rutinario 1mes(es)
| \ SENSORES DE MIVEL PRESENTA DANOS >
CONFIRMAR SEFIAL (1] Preventivo Rutinario 1mes(es)
\ VIBRADOR. REVISION DE VIBRADOR. (1] Preventivo Rutinario 1 dia(s) 1
llustracién 35. Gamas y rutas Tolva aceituna limpia
. . 7z
6.4.18 Tolva alimentacion
# junio 2020
# Parte e Actividad / Trabajo a |24 |25 ‘26 27 ‘ 28 |29 ‘3‘] Tipo ME::;; No Requisre paro Frecuencia
7 Haga dic aqui para definir un filtro
\ CUBIERTAS DE TANQUE CHECAR DAROS O DESGASTES Preventivo Rutinario 2 mes(es)
CHECAR MOVIMIENTO LIBRE 13 Preventivo Rutinario 1 mes{es)
H | GUILLOTIMA - e
LIMPIEZA DE RIEL 13 Preventiva Rutinario 1mes(es)
B =0 CHECAR. QUE EL CABLEADO MO
- = L} Preventivo Rutinario 1 mes(es;
| | | SENSORES DE MIVEL PRESENTA DANOS > {es)
COMFIRMAR. SEFAL D Preventivo Rutinario 1 mes(es)
\ VIBRADOR REVISION DE VIBRADOR 13 Preventivo Rutinario 1 dials) 1 mes{es)

llustracién 36. Gamas y rutas Tolva de alimentacién
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6.5 Planning de Mantenimiento

Fedas Lechiaras
Fechaddd | Lechuwmdal
prcodimng [t Feguiene:
Equipa ! Inmnastic Fame i Estato Frecucncia
o™ a
EQUIPD DE PRESICN (05-PR-01} ' TUBERIAS ¥ CONEXIONES LIMPLAR ¥ REVISAR FUGAS |Enmemg|  Z208/200 Tmesies)| 1 diafs)
', TUBERIA, COMEXIDNES HIDRAULICAS, »
BOMBA HIDRALICA [02-BO-01} == FEVISION GEMERAL Entiemy|  z2/05/z020 Amesfesy| 1 diafs)
MOLING 1000 KG/H PIERALIS] BVMEIDD VERIFIQUE EL ESTADO ¥ s »
by |, TRAMSMISIEN P e e |Enmeme | zzosizom Laofsy| L ciafs)
CENTRIFUGADORA PIERALIS] 2 [0E-CE-02} INSPECCIOMDE TAPR  |Enmemg| 2211300 Gmesies)| 1 diafs)
CRIBADORS [01-CR-01} ' TAPA DE FEVISION/ INSPECTION INSPECCIOMDE TAPR  |Entermy|  Z2j11/2000 Smesfesy| 1 diafs)
CENTRIFUGADORA PIERALIS 1 [02-CE-01} INSPECCIOMDE TAPR  |Enmems| 2oyl Smesies)| 1 diafs)
| TANOUE DF AIRE FINTAR Enmems| Zj0sZ0az Zafos)| 1 diais)
LIMPLA, EVALUAR ]
ECANPO DE PRESICN [05-PR-0L} CONDICIONES ¥ FEVISAR |Enfiemg | Z208/200 Tmesfesy| 1 diafs)
FUGHS
Es_rr:%nemmmém, FERETREE CHELER MEITE Enmem;| /142000 mwes| TRES
BATIDORA FISRALISI [02-82-02) 4 SINFINY, SINFIN SUPERICR DESEASTE Entiemy|  22j05/2021 1 s}
BATIDORA 31S0K1G AMENDUNL V25 s
r-fa ) DESEASTE Entiemy|  22j05/2021 1 2oz}
BATICORA FISRALISI 28402} ' SINFIN, SINFIN INFERICR DEsEASTE Entiemy|  Zzjos/znzl 1 afofs)
BATIDORA 31S0K1G AMENDUNL 3V25 s
e DESEASTE Entem;|  Zjo52021 1 fas)
BATIDORA FISRALISI [02-82-02) ' SINFIN, SINFIN CENTRAL DESEASTE Entiemy|  22j05/2021 1 s}
BATIDORA 31S0KG AMENDUNL V25 s
iy DESEASTE Entiemy|  22j05/2021 1 2oz}
DECHNTER PIERALIS] SP1 222 5 [03-DE-02) |4 SINEIN SINFIN DESEASTE Entems| Z2/05/2021 1 2fois)
DECHHTER AMENDUNL 502 AL {02-DE-01} DESGASTE Entiemy|  22j05/2021 1 s}
CRDERA WEMIS [05-C-01} ', QUEMADCR), VENTILADOR), MOTER LUERICACION Entemy|  22/13/7020 & mesjes)

llustracién 37. Planning de mantenimiento 1
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Fectas Lechras
Fexha dad Lechum dal
[ [= Y R
Eiquip | Iremastle: Fate Suctivicad Estada Frecuencia | oon
o o
1, CUEMADOR), CUERFD LMPIEZA Enfems|  Zoeznem Imesies)| 1 dais)
(RIBADORA [01-(R-01} i POLES HECER POLERS En ey ZEOF Zmesies)
CINTA TRANSPORTADCRE (01-CT-01} | MOTORREDLCTER (HRIODERMECEY  enmemy| moS20ZI Lafcgs)| L cliais)
CINTA TRANSPORTADORS [01-CT-00) gi.lgxm'r En Bermg prdiniip.ard| 1 afs) 1 cia=)
BATICORA FIERALIS] [02-84-02) FEVISION DE CONTACTOR | En Bemg ZEOS0EL 1 afos) 1 cias)
gﬁ?lm FPEMDUMNL 3v26 FEVISION DE CONTACTOR | En Bemg ZEOS0EL 1 afos) 1 cias)
FEAPRIETE DE
BATIDORA FIERALIS] [02-88-00 ) i, MOTORES), MOTOR SUPERIOR COMEXIONES ¥ En Bermmg ZEOSE0EL 1 afics) 1 cias)
TERMINALES
FEAFRIETE DE
m’m?'mmm"‘ s COMERIONES ¥ Enfemy|  ZHOSE0ZL Latodsh| 1 dials)
TERMINALES
BATIDORA PIERALISI (02- 8802} CAMEID DE RODAMIENTOS |En Semg | 22052021 lafoisy| L cfiais)
BATIDORA SLS0NE AMENDUNT 30l CAMEBIO DE RODEMIENTOS | En Bemg 205 I0EL 1 afs) 1 ciais)
- BA-DiL
BATIDORA PIERALISI {02-88-02} FEVISION DE CONTACTOR |EnSemg | Z2/05/2021 Lafegs)| L cliais)
mmflmmmmm FEVISION DE CONTACTOR |EnSemg | Z2/05/2021 Lafogs)| L clais)
FEAPRIETE DE
BATIDORA PIERALISI {02-88-02} |, MOTORES), MOTOR INFERICE COMERIONES ¥ Enmems|  ZOSZOZL Lafogs)| L clais)
TERMINALES
FEAPRIETE DE
gﬁ?lm FPEMDUMNL 3v26 COMEXIONES ¥ En Bermmg ZEOSE0EL 1 afics) 1 cias)
TERMINALES
BATIDORA FIERALIS] [02-88-00 ) CAMBIO DE RODAMIENTOS | En Semmg ZEOSE0EL 1 afics) 1 cias)
m’m?'mmm"‘m CAMEID DE RODAMIENTOS |En Semg | 22052021 Latodsh| 1 dials)
BATIDORA FIERALIS] [02-88-00 ) FEVISION DE OONTACTOR | En Bemg prdinipanrd | 1 afos) 1 dias)
llustracién 38. Planning de mantenimiento 2
Fadhas Lechuras
Fechadel | Lectum ddl
Equipo | Inmisedie: Paite: A B hdaed Estado e i [
o o
gﬁ?lm FMENDUML 326 FEVISION DE CONTACTOR | En Semyg IEJOSI0EL 1 afics) 1 dias)
FERPRIETE DE
BATIDORA PIERALISI [02-8A-02} ', MOTORES), MOTER CENTRAL COMERIONES ¥ Enmeme| 2521 Lafois)| 1 chais)
TERMINALES
FERPRIETE DE
wﬁrlmmmm R COMERIONES ¥ Enmemy|  2mosi2E Lafois)| 1 chais)
TERMINALES
BATIDORA PIERALISI [02-8A-02} CAMELD DE RODAMIENTOS |Enmems | 22/05/2021 Lafois)| 1 chais)
gﬁflmmmmm CAMEID DE RODAMIENTOS |Enmems | 25/05/2021 Lafois)| 1 chais)
DECANTER FIERALIS] 5P 232 5 (02-DE-02) FEVISION DE CONTACTOR | En Semyg IEJOSI0EL 1 afics) 1 dias)
DECRNTER AMENDUNI 502 XL (02-DE-01} FEVISION DE CONTACTOR |Enmems | 22/05/2021 Lafois)| 1 chais)
FERPRIETE DE
DECANTER FIERALIS] SF1 222 5 [H2-DE-02} |\, MOTORES, MOTCR COMERIONES ¥ Enmemy|  2mosi2E Lafois)| 1 chais)
TERMINALES
FEAFRIETE DE
CECANTER AMENDUN] 202 3L [02-DE-01) OONEXIONES ¥ En Bemg prdinip ol 1 afs) 1 diais)
TERMINALES
&) | DECANTER PIERALISI SPI 222 5 [02-DE-02} CAMELD DE RODAMIENTOS |Enmems | 22/05/2021 Lafois)| 1 chais)
DECANTER AMENDUNL 202 XL [02-DE-01) CAMELD DE RODAMIENTOS | En ey ZROSE]L 1 afs) 1 ciais)y
', MOTOR, TASLERD ELECTRICD FEVISION GENERAL Enmemy| 23R Amesies)| 1 dais)
BOMES HIDRAILICE {0z-80-01) A\, MOTOR, RODEMIENTOS MEDIR VIBRACION En memg priiiripi el Zmesies)
LUSRICAR En Bemg ZEJOTIAED Zmesies)
', MOTOR, CONEXIONES ELECTRICAS FEVISAR ¥ REAFFETAR  |Embems|  22/09/2020 Amesies)| 1 dais)
EVALLIAR COMDCIONES ¥
ECQUIRG DE PRESICN [05-PR-01} ', MOTOR CONINETES FEEMPLATAR 5 ES Enmemy|  2EOEiD Imesies)| 1 dais)
MECESARID

llustracién 39. Planning de mantenimiento 3
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Fexfos Lecharas
Fochaded | Lechumdd
[ pocuima Requicn:
Egquipo / inmuetie Fate Suc B idad Estado P dandmierd Frecuencia [
o™ o
FEVISAR TENSIOM,
'\ MOTOR), BANDAS ¥ POLEAS ANUSTAR ¥ CAMELER 51 Enfemg| ZHOT/IZ0 2 mesles) 1 diais)
NECESARID
BOMES HIDRALICA [0E-B0-01} |\ MOTOR SERVICIO MAYOR En Bemg | EROGO0ZE 2 afiods) 1 diais)
FESADORA [01-PE-01} RODAMIENTOS Enfemy| ZHOSI021 1 afio{s)
’ﬁ-‘xn‘l’:‘;‘:' FGMH PIERALIS] BVMEZD |, yyeprog FEVISION DE COMTACTOR |Enemg | 22/05/2021 1 afias) 1 chiafsh
REAFRIETE DE
COWENIONES ¥ Enmemy| ZZO5I021 1 afio{s) 1 ciais)
TERMINALES
EQUIPD DE PRESION [06-PR-01} i\, MOTOR MANTEMIMIENTO MEYOR | Enmemg | 2205/ 2002 2 ahiais) 1 ciais)
BOMEA HIDRAILICA [02-B0-01} CDCIEAYEVALAION | en ey | zzyo9y2000 Amesies)| 1 chais)
"l.;::"xn'ﬁo FE[H PIERALISI BWESDD |y oo CAMEID DE RODSMIENTOS |En memg | 22/05/2021 1 afio{s) 1 ciais)
(RIBADORA [01-CF-01} i\ MBLLA REVISION DE MALLA Enfemg| ZHOT/I0E0 2 mesles)
FESADORA [01-FE-01} '\, LEGAL MANTEMIMIENTO LEGAL  |EnBemg|  22/07/2000 2 mesles) 1 ciais)
CEMTRIFUGADORA PIERALIST 2 [02-CE-OZh |4, JUNTA DE GOME REVISION DE GOMA Enfemy| ZHOEII0 3 mesles)
CENTRIFUGADORS FIERAIS] 1 [02-CE-01) REVISION DE GOMA Enfemy| ZHOEIE0 3 mesles)
CAHLDERA VENIS (05801} o\, HOGAR UMPIEZA Enfemg| 112020 & mesles) 1 ciais)
(RIBADORA [01-CR-01} '\, GOMA DE AMORTIGUACION REVISION DE GOMA Enfemg |  ZXOS/AUD 3 mesles)
EGQUIFD DE PRESION [06-PR-01} ', FILTRO DE AIRE CAMELAR Enfemg| 2311200 & mes]es)
TOUME ACEITUME LIMPLE [01-TO-02} ', CLBIERTAS DE TANOUE %ﬁﬁo Ermeme| ZzOTIOCD 2 mes{es)
CHECER DARS O
TOLWA DE ALIMENTACION [01-TO-01} DEEETES Enfemg| ZHOT/IZ0 2 mesles)
EQUPG ELECTRICD [M-EE-01} '\, CUADROS DE MANDOS COMPROBACTON Enfemy| ZZjOs0zl 1 ahiais)
PESADORA [01-PE-01} '\, CLUADRD ELECTRICD COMPROBACTON Enfemy| ZZiOsiOzl 1 afiois)
CRIDERA YENIS (0501 ', COMTROL DE MIVEL DE AGLUA LUMPIETS En Bemg | ER0G0Z] 1 aitols) 1 diais)
llustracion 40. Planning de mantenimiento 4
Fedhas Lechras
Fechadel | Lechum ded
Equipa | Inmudie Faite: Activicad Estads mllll mllll Frecueria 'mm
o' o
', CHIMENEA UMFIEZA Enfemg| 23/05/2021 1 afids) 1 diiais)
', BOME), SELLL MECANICTD CAMELER Enfemg| 23052022 2 afiods) 1 ciais)
BOMES HIDRAILICA [02-B-01) '\, BOMER), IMPULSOR CAMELER Enfemg| 2305002 2 afiols) 1 diiais)
'\, BOMER), FILTRO CAMELER Enfemg| 23/05/2021 1 afids) 1 ciais)
CALDERA TENIS [05-CA-01} ', BUMES DE AGLA), MOTOR ALINEACION Enfemg|  22/11/2000 & mes{es)
'\, BOMES DE AL, COIINETES FEVISION TEMPERATURA  |Enmemg|  22/11/2000 & meses)
FEVISION DE BOCA DE
(ENTRIFUGADORA PIERALIS] 2 [02-(E-02) EPRETM Enfemg| 23/0E/2020 3 mesjes)
FEVISION DE BOCA DE
CRIBADORS [01-(R-01) ', BOCA DE EXPULSION EXPUIEION EnBemg | 22082000 3 meses)
FEVISION DE BOCA DE
(ENTRIFUGADORA PIERALIS] 1 [02-CE-01} EPREE EnBemy| 23/0E/2020 3 mesfes)
CRIBADORA [D1-CF-01} ', BANDA FEVISION DE BANDA Enlemg| 23/07/2020 2 mesjes)
BOMES HIDRAILICE [02-80-01) i, BOOPLAMIENTO FEWISER En ey | 220903000 4 megjes) 1 ciais)
\ MEITE CAMEID DE MEITE Enfemg| 23/05/2021 1 afids) 1 ciais)
(RIBADORA [D1-CR-01} '\, AERATADERA FEVISION ASRATADERA  |EnSemg|  22/07/2000 2 mes{es)
CALDERA YENIS [05-CA-01} FEVISION TERMOMETROE | En Semg | 22/08/2000 3 mesjes)
EGQUIFD CONTRA INCENDIOS [03-E1-01} FEVISION Enfemg| 22/05/2021 1 afids)
(ENTRIFUGADORA PIERALIS] 2 [02-(E-02) FEVISION Enfemg| 23052021 1 afids)
CENTRIFUGADORA PIERALIS] 1 [02-CE-01} FEVISION Enfemg| 23052021 1 afids)
CALDERA VENIS [05-CA-01} UMPIEZS INTERIOR Enlemg| 22/11/2020 & mesjes) 1 ciais)

llustracion 41. Planning de mantenimiento 5
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6.6 Ordenes de trabajo

En este apartado se incluira un ejemplo de orden de trabajo y el resto de 6rdenes

generadas por el programa se anexaran al final del documento.

El programa MP busca optimizar recursos y el ahorro en papel, por eso
actualmente estas 6rdenes no hace falta imprimirlas, solamente con una Tablet o un

ordenador portatil se podrian revisar y marcar como realizadas.

En la siguiente imagen podemos observar la interfaz de las 6rdenes de trabajo
en la cual podemos observar qué Ordenes hay que generar, las érdenes ya

completadas y las tareas que hay que realizar en cada orden.

Cbémo ya se ha explicado anteriormente esto es muy util para el operario porque
con un simple check en una Tablet puede dar por finalizada una orden de trabajo sin
necesidad de comunicar, imprimir, firmar e informar al supervisor, ya que este puede

verlas al instante.

[_meni_|
e B B B B A4 @, = B E @ 0O % O

Actualizar Marcar O lista Cerrar OTal  Cancelar  Resbrir Imagenss y Obs.dels | Buscar OTs por " | seleccionar " Exportar / Fltrar
trabajos  paracerrar  diade ho ot ot archivos ot sucontenido | MPMIMIT Grupos | portar Vista or | uds
Edicion Blsqueda Reportes
p , Durscién Porcentae =
FoioOT + Dl " Eauipo / Inmusble Estado Vencda | Durecién Responsabls mpresa | PoEEe @y | f | 5
B Hiaga cic aqu para definr un firo
000023| 24/06/2020] 30/06/2020 | TOLVA DE ALIMENTACIGN {D1-T0-D1} Aierta thism N [ e
000022 24/06/2020 | 30/06/2020 TOLVA ACETTUNA LIMPLA {01-T0-023 Abierta thism Ho 0% e
000021 24/06/2020 30/06/2020 |PESADORA {01-PE-01} Abierta Oh5m No 0%
000020 24/06/2020 30/06/2020 MOLINO 1000 KG/H PIERALISI BVME200 {01-MO-01} Abierta 2h30m No 0% G
000019 5 30/06/2020 |EQUPO ELECTRICO 404-EE-01} Abierta ohom o 0%
00018 /2020 30/06/2020 | EQUIPO DE PRESION {06-PR-01} Abierts thaom N 0% e
AnNN1Z| 24NAMNN | _3NINA/N2N | NECANTER PIFRAI TST SPT 227 & M2-NE-N2Y Ahierta 4h&m o oz
Total: 23 registro(s) .
Folio OT: 000001
maye 2020 Fuers de periodo
Parte - Actividad / Trabaio « 222324 25 26 27 28 29 30 31 Utmomato  Rutnaro/No | po | pegiers par
realizado ninario
Q
COJIMETES DESGASTE Rutinario Preventivo
RODAMIENTOS DESGASTE Rutinario Preventivo
1de2
¥ servidor BD: 127.0.0.1 Base de datos: Almazara Usuario: (ninguno registrado) Fecha de trabajo: 24/06/2020

llustracion 42. Interfaz 6rdenes de trabajo
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Orden de trabajo Folio OT: 000001

o 168 1 LI

Del 22/05/2020 al 31/05/2020

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Duracion estmada: 0 h 10 m Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

= BATIDORA 3180KG AMENDUNI 3V26 {02-BA-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre: .
Prioridad: Media Equipo controlado por lecturas: CadaX afio
Plan ligado: BATIDORA

Actividades rutinarias

\ COJINETES\
DESGASTE

\ RODAMIENTOS\ Pricridad:
DESGASTE D

Autorizo: Reviso

llustracion 43. Ejemplo de orden de trabajo

7. Presupuesto

En toda aplicacion de un plan de mantenimiento se debe de contar con un

presupuesto detallado de cuanto costaria implementarlo.

En este presupuesto debemos incluir el coste de tener una persona formada y
con conocimientos del software que aplique esta tecnologia y forme a los empleados

en el mismo.

Debemos incluir otro apartado de adquisicion de equipos para la aplicacion del

plan, que en nuestro caso sera la compra de un ordenador portatil y dos Tablet.

Se ha de adquirir por parte de la empresa la licencia de utilizacion del software
MP para poder emplearlo.
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Finalmente se ha de incluir los beneficios que va a recibir el ingeniero por la

realizacion del mismo, los gastos generales y el IVA.

Teniendo en cuenta todos los aspectos anteriores el presupuesto quedaria

finalmente asi:

Presupuesto ejecucidn Cantidad Precio Total
material
Horas ingeniero 100h 40€/h 4.000,00 €
Licencia Software MP 1 7.114,80 7.114,80 €
€
Tablet iPad Pro 11" 2 879 € 1.758,00 €
Ordenador MacBook Pro 1 1.499 € 1.499,00 €
13"

14.371,80 €
Beneficio 5% 15.090,39 €
Gastos generales 2% 15.392,20 €
IVA 21% 18.624,55 €
TOTAL 18.624,55 €

Tabla 15. Presupuesto

El presupuesto final ascenderia a DIECIOCHO MIL SEISCIENTOS
VEINTICUATRO EUROS CON CINCUENTA Y CINCO CENTIMOS (18.624,55€).

8. Recomendaciones

Se recomienda a la empresa seguir de cerca los equipos que hemos considerado

criticos para hacer un estudio mas exhaustivo y descubrir donde pueden tener sus

puntos mas vulnerables para hacer mas hincapié en los mismos.

También se recomienda una revision de todos los equipos ya que el software

recomienda que todos los equipos que tenian un mantenimiento correctivo se les

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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aplique un mantenimiento preventivo para asi evitar posibles fallos y no tener paradas

por culpa de estos equipos.

9. Conclusiones

A dia de hoy en cualquier empresa, el ahorro en los costes de produccion supone

un gran avance hacia la competitividad de cualquier industria.

La aplicacién de técnicas de Lean Management como en nuestro caso ha sido
el plan de mantenimiento basado en TPM hace que las industrias aparte de obtener
una ventaja competitiva puedan tener un control mas exhaustivo y claro de lo que

ocurre en cada momento en la industria y avanzar hacia un modelo de industria 4.0.

Bibliografia y fuentes documentales

Las imagenes de los equipos han sido facilitadas de las web de Asigran, Pieralisi,

Amenduni e interempresas:

https://www.amenduni.it/es/

https://asigran.com/

http://www.pieralisi.com/es/

https://www.interempresas.net/PrimeraPagina/

La obtencion del software se ha realizado desde la web de MP software:

https://mpsoftware.com.mx/

El resto de informacion se ha obtenido de los siguientes libros:

Lépez Garcia, Rafael (n.d.). Ingenieria y Gestion del Mantenimiento Industrial. Universidad
de Jaén: Departamento de Ingenieria Mecanica y Minera.

59
Escuela Politécnica Superior de Jaén


https://www.amenduni.it/es/
https://asigran.com/
http://www.pieralisi.com/es/
https://www.interempresas.net/PrimeraPagina/
https://mpsoftware.com.mx/

CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL
Gomez de Leon, Félix Ceséareo (1998). Tecnologia del mantenimiento industrial. 12 ed.
Servicio de publicaciones universidad de Murcia.

Cuatrecasas, Lluis; Torrell, Francesca (2010). TPM en un entorno Lean Management. 12 ed.
Editorial Profit.

Suzuki, Tokutaro. (n.d.). TPM en industrias de proceso.

Garcia Garrido, Santiago (2003). Organizacion y gestion integral de mantenimiento. 12 ed.
Ediciones Diaz de Santos S.A.

Gonzélez Fernandez, Francisco Javier (n.d.). Teoria y practica del mantenimiento industrial
avanzado. 52 ed. FC editorial.

Crespo Marquez, Adolfo et al. (2004). Ingenieria de mantenimiento. Técnicas y métodos de
aplicacion a la fase operativa de los equipos. Aenor ediciones.

Anexos

Anexo |: indice de Tablas

Tabla 1. Resumen de 10S €QUIPOS ......ccooiiiiieieeeeeeee e 25
Tabla 2. Abreviaturas de [0S EQUIPOS..........coiiiiiiiiiiie e e 31
Tabla 3. Frecuencia de Fallo ... 33
Tabla 4. Impacto en la seguridad Personal..........ccccoeeeeiiiiiiiiiiiiie e 34
Tabla 5. Impacto ambiental ............ooouiiiiiii e 34
Tabla 6. Impacto en la calidad..............coeiiiieiiiieee e 35
Tabla 7. Coste de |a reparacion............cccooieieiiiiiiiiice e 35
Tabla 8. Impacto sobre 1a ProdUCCION..........ooiiiiiiiiiie e 36
Tabla 9. Tiempo promedio PAra FEPATAN ...........cuuvuieiieeeeieeeieee e e e e e e e eaaaas 36
Tabla 10. Datos analisis CrtICIAAM ..........cccoeiiiiiiiiiiiiiie e 37
Tabla 11. Datos analisis criticidad ordenados..............ccouiiiiiiiiiiieeieiiieee e 38
Tabla 12. CAlculo de CritiCIdAUES ........uuuieiiieeiiiiiieeee e 39
Tabla 13. Diagrama de Pareto para criticidad..............ccoooeiiiiiiiiie e, 40
Tabla 14. Importancia de 10S €QUIPOS ........cooveiiii e 41
Tabla 15. PreSUPUESTO .....ccooeieeeeeeee e 58

60

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Anexo |

llustracion 1.
llustracion 2.
llustracion 3.
llustracion 4.
llustracion 5.
llustracion 6.
llustracion 7.
llustracion 8.

llustracién 9.

llustracion 10.
llustracion 11.
llustracion 12.
llustracion 13.
llustracion 14.
llustracion 15.
llustracion 16.
llustracion 17.
llustracion 18.
llustracion 19.
llustracion 20.
llustracion 21.
llustracion 22.
llustracion 23.
llustracion 24.
llustracion 25.
llustracion 26.
llustracion 27.
llustracion 28.
llustracion 29.
llustracion 30.
llustracion 31.

llustracién 32.

llustracién 33

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

I indice de ilustraciones
Evolucion del mantenimiento...........coooiiiiiiiiiieeee e 9
LS B S i e e 13
(O 0 [T o I (S T=1 ] (o] o ) P 14
Las Seis Grandes PErdidas............coouuiuuiiiiiiiiieeeeiiiiiiieeee e 16
BV - 2H e 17
LOQOtipO ACEItES MAGUIZ .....covvviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 20
Encomienda de MaqUIzZ............ooeuuiiiiiiii e 20
CaAMPO A€ OlIVOS......eiiiiiii e 21
Extraccion del aceite de OliVa ...........coooiiiiiiiiiiiieiiii e 22
Esquema elaboracion aceite de oliva ...............eevveeiiiiiiiiiiiiiiie e, 23
INterfaz del Programa ...........coe i 43
LOCAIZACION ...t 44
Introduccion de un equipo en el SOftware ..........ccoccvveiieiiieeiiiiiiieeee, 44
Listado equipos introducidos en el software ............ccccccceeeeeeeeeeeceiviiinnnnn. 45
Asignacion de plan de mantenimiento ...........ccccovviiiiiriiiiee e 45
Listado de planes de mantenimiento ...........cccceeeeeeeiiiiiiiiiie e, 46
Gamas y rutas Batidora AmMenduni...............eeeeuiiiiiiiiiiiiiiiiiieeene 46
Gamas y rutas Batidora PieraliSi ............ccccoeeiieeiiiiiiiiiiiii e, 47
Gamas y rutas bomba hidraulica 1 ............cooooiiiiiiiiiiiieeeiiiiiieee e a7
Gamas y rutas bomba hidraulica 2 ..o, 47
Gamas y rutas Caldera L........ccccoiiiiiiiiiiiiiiiis e 48
Gamas y rutas Caldera 2............uuuuuumumiiiiiiiiiiiiiiii e 48
Gamas y rutas Centrifugadora 1............cccceeeiiiiieiiiiiiiiiien e, 48
Gamas y rutas Centrifugadora 2...............uuuuuummmmimmiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeanee 49
Gamas y rutas Cinta transportadora 1............ccooovvviiiiiiiieeeecceiiieee e, 49
Gamas y rutas Cinta transportadora 2.................euueeeeiviieiiimiiiiiii. 49
Gamas y rutas Cribadora ...........coeuiiiiiiiiii i 50
Gamas y rutas Decanter AMeNnduNi...............ueuueeeuiiniiiniiiiiiiiii. 50
Gamas y rutas Decanter PieraliSi .............ccoueuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 50
Gamas y rutas EqQUIpO de PreSion ...............eeeeeeeemmimeemmiiniineniinnnnnnnnnnnennnn. 51
Gamas y rutas Equipamiento €léCtriCO ..........cccvvviieiiieeeiiiiiiiiiieeee e 51
Gamas y rutas Equipo contra inCendios ..........cccveeeuiiuiiiiieeeeeeeiiiieee e 51
.Gamas y rutasS MoliNO .........ooovviiiiiiiiiiiii 52
61

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

llustracion 34. Gamas y rutas Pesadora...........ccciveeeiiieiiiiiiiii e 52
llustracion 35. Gamas y rutas Tolva aceituna limpia..........cccoooouviiiiiiieiniiiiieee e 52
llustracion 36. Gamas y rutas Tolva de alimentacion..............cccoovvvviiiii e eee e 52
llustracion 37. Interfaz ordenes de trabajo.........ccooceeviiiiiiiiii e 56
llustracion 38. Ejemplo de orden de trab@jo...........cc.uvuvieiiiiiiiiiiiiiiee e 57

Anexo lll: Ordenes de trabajo

Orden de trabaio Folio OT: 000001
e LTI
Del 22/05/2020 al 21/05/2020
Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 0 h 10 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__ /[ _ :
Raewaz

= BATIDORA 3180KG AMENDUNI 3V26 {02-BA-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA

Equipo padre:
Prioridad: Media Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Plan ligado: BATIDORA

Actividades rutinarias

N \ COJINETES\
DESGASTE
me \ RODAMIENTOS\ Pricridad
DESGASTE 0
=
=
i=
Autorizo: Revisé:
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Orden de trabajo Folio OT: 000002

hoa 1o 1 LT

Del 22/05/2020 al 31/05/2020

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Duracion estmada: 0 h 10 m Fecha y hora de la devolucién de la OT: I

Adewrda

= BATIDORA PIERALISI {02-BA-02}

Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: BATIDORA

Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Actividades rutinarias
Zz2zEZE23D
o \ COJINETES\ 2 Pricridad
DESGASTE Dur acidn rax.:0 hOS m
Uttimo mants. realizada foera
ddpeiodo: ) |
£ \ RODAMIENTOS\ S Pricrichad:
DESGASTE Duracin zrax 0 hOS M
- Ultima martio. realizado foera
= deperiodo: /|
Autorizo: Revisd:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

63



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 1de 1

Responsable:
Duracion estmada: 0 h 20 m

Adewrda

s CALDERA YGNIS {05-CA-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Media
Plan ligado: CALDERAS (Importado 19/05/2020)

Lot INSPECCION
GENERAL

0 \VALVULAS\
VALVULAS DE
SEGURIDAD\
INSPECCION

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Folio OT: 000003

Del 22/05/2020 al 31/05/2020

Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Actividades rutinarias

Reviso:

Priocicixt: Media

Dur acidn rax 0 N 10 M
o Uttimo mantto. realizado foera
1= dd peviado

Pricricad: Alta
Duracin rac-0h10m

Uitima martio. realizado fuera
de perioda: __/

64



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000004

hoa 1o 1 I

Del 22/05/2020 al 31/05/2020

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Duracion estmada: 0 h 10 m Fecha y hora de la devolucién de la OT: I

Adewrda

= DECANTER AMENDUNI 902 XL {02-DE-01}
Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA

Equipo padre: .
Prioridad: Media Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Plan ligado: DECANTER

Actividades rutinarias
Zz2zEZE23D
o \ COJINETES\ R Priaridad
DESGASTE Dur acidn rax.:0 hOS m
Oitimo mantto. realizado fuera
ddpeiodo: ) |
m \ RODAMIENTOS\ S Pricrichad:
DESGASTE Duracin zrax 0 hOS M
- Ultima martio. realizado foera
= deperiodo: /|
Autorizo: Revisd:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 1de 1

Responsable:
Duracion estmada: 0 h 10 m

Adewrda

0 DECANTER PIERALISI SPI 222 S {02-DE-02}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: DECANTER

Equipo controlado por lecturas:

L \ COJINETES\
DESGASTE

\ RODAMIENTOS\
DESGASTE

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Folio OT: 000005

L

Del 22/05/2020 al 31/05/2020

Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Cada X afio

Actividades rutinarias

Priaridad:
Duwracidn grax 0 heSm

Uttimo marntso. realizado fuera
dd periada

Pricridad:
Duracién rax -0 hOS m
Oitima martia. reslizado fera

de periado

Reviso:

66



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000006

s 160 NI

Del 22/05/2020 al 31/05/2020

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Duracion estmada: 1 h0m Fecha y hora de la devolucién de la OT: __/__/

Rderaraa

s EQUIPO DE PRESION {06-PR-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACETES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA

Equipo padre:
Prioridad: Baja Equipo controlado por lecturas: HRS

Plan ligado: COMPRESORES (Importade 19/05/2020)

Actividades rutinarias

\ COMPRESOR\

Priacidadt Media

EVALUAR Dur acicn v -0 N30 M

COMPRESION Uttimo mantio realizark buera
ddperioda: /|

[ \ SISTEMA DE Pricriciad: Alta
LUBRICACION\ Dur axién sgrax -0 R 10 m
DEPOSITO DE Uttima martia. realizac ke
ACEITE\REVISAR deperioda: __1__I___
NIVEL DE ACEITE Y
RELLENAR SIES
NECESARIO

b \ TANQUE DE AIRE\ \ Prioridad: Alta
MANOMETROS\ Dur i sgrax 0 20 M
REVISAR Uttimo mantia realizado kera
FUNCIONAMENTO depesiodo: __|__J___

Autorizo: Revisd:

67
Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000007

hoa 1o 1 L

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Duracion estmada: 4 h0m Fecha y hora de la devolucién de la OT: I

Adewrda

= BATIDORA 3180KG AMENDUNI 3V26 {02-BA-01}
Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA

Equipo padre: .
Prioridad: Media Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Plan ligado: BATIDORA
Actividades rutinarias

= \ COJINETES\ Q Pricridad
REEMPLAZO DE Dursoen sran 2000 m

COJINETES Ditimo martio. reakizac fera
ddpeiodo: ) |
b \ RODAMIENTOS\ 4 Pricrichad:
REEMPLAZO DE Duracion zrax 2 h e m
RODAMIENTOS . Otima martso. realizado kara
i= deperiodo: __/___|
Autorizo: Revisd:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 1de 1

Responsable:
Duracion estmada: 4 h 0 m

Adewrda

= BATIDORA PIERALISI {02-BA-02}

Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: BATIDORA

Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Folio OT: 000008

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Actividades rutinarias
2zxzZ 2232
- \ COJINETES\ Q Priaridad
REEMPLAZO DE Dur acidn srax.-2 W60 m
COJINETES Uttimo marntso. realizado fuera
ddpeiodo: ) |
o \ RODAMIENTOS\ Pricrichad:
REEMPLAZO DE Duracion zrax 2 h e m
RODAMIENTOS . Otima martso. realizado kara
i= depeiada: /|
Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000009

hoa 1o 2 D

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __/__ [/ _ :
Duracion estmada: 1 h 6 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdewas

iz BOMBA HIDRAULICA {02-BO-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Media
Plan ligado: BOMBA HIDRAULICA

Actividades rutinarias
2zxz223
- REVISION GENERAL, (4] Prioedt Med
FUGAS, Duraodn srax -0 NES m
VIBRACIONES Y /O Uttimo mantto. realizado foera
RUIDOS EXTRANOS ddpeiode: __I__I___
» \ ACEME\ ; (4] Pricrichad:
COMPROBACION Duacién xrax -0 ho1 m
ACEITE Uttimo martia. realizado fera
depeioda: /|
e \ BOMBA\ FILTRO\ (3] Priaridad Madia
LIMPIAR Dur it rax -0 h 30 m
Uitima martio. realizado fuera
depeiodo: [/
s \ MOTOR\ MEDIR S Prioridadt Media
AMPERAJE Duracidn rax:0 h 10 m
I I I ‘ | Otimamatin reafzado bara
de periodo: __J___|
e NN 4 A
Lo acividard r equiere fa oma de u m edcidn. Limie maxima: 20 AMP
= \ MOTOR\ MEDIR [4) Pricriciad: Alta
TEMPERATURA Duracién arax 0 h10m
I I R mardis. rezado boea
def periado: __/

Laacividadrequere la toma de una medicn. Limite méxima: 45 °C

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo
hoja: 2 de 2

Folio OT: 000009

Rdewrda

\ MOTOR\ MEDIR
OLTAJE =]

NINE

= & % 208

Laackvidad requere laoma de una mediGén. Limite m &om a: 225 VOLTS

Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000010

hoa 1o 2 I

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __/__ [/ _ :
Duracion estmada: 5h 0 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdewas

s CALDERA YGNIS {05-CA-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Media
Plan ligado: CALDERAS (Importade 18/05/2020)

Actividades rutinarias
2zEzZ22232
o REVISION DE (1) Pricricad: Alta
PRESION DE GAS Dur i e -0 1S M
| I ‘ I | Dlimomarts resfzado bera
i4 ddperioda: /|
L achvidad requier & k3 toma de um med cdn. Limise minimo: 15 PS1 Limite masma: 25PS1

o \ BOMBA DE AGUA\ ™ (1) Priaridat: Media
EMPAQUE\ Dur acién rax:0 h20 m
REVISION Uttimo martio. reafizado e

ded periado Y,

Lot \ CHIMENEA\ ™ 3] Prioridad: Alta
INSPECCION Deracin grax0 h 10 m
TEMPERATURA I I ‘ (imamentin emfizas ke

del perioda.
B4 BQ By R e
La actvidad requier e la toma de una medic dn. Limite minima: 250 GRADOSC

- \ CONTROL DE ) Pricricad: Alta
NIVEL DE AGUA\ Duracidn rax:0 W25 m
INSPECCION Ditimo mastio. realizaddo fera

ddpeiod: )/

L \ QUEMADOR\ ™ Prioridxt Media
INSPECCION Dur acidn a0 h30 m
GENERAL Uttimo martso, resfizado fuera

ded periodo

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo

hoja: 2 de 2

Rdearda Folio OT: 000010

m \ QUEMADOR\ ™ 4] Priridad: Alta
BOQUILLA DE Dur acin rax 0 W20 m
INYECCION\ o Do mantto. resfzado kaea
REVISION Y iE ddpeioh: | |
LIMPIEZA

ki \ QUEMADOR\ S Priaridxt Media
VENTILADOR\ 2 Duracién srac- 1 h 3 m
LIMPIEZA (85 Uttima martsa. realizado foera

i= deperiodo: __/___ |/

Lo \ SISTEMA o Priaridat Medla

ELECTRICO\ CABLES e Duraxcin sgr -0 N30 M
DE IGNICION\ e Ottimo mastia. reaizzsko foura
REVISION i de periado: __/__|
= \ SISTEMA ) Prioridat Mgl
ELECTRICO\ 0§ Duracén srax-0h 30 m
ELECTRODOS DE ia Utimo martio. reizako foura
ENCENDIDO\ is det pesiodo: __/_
REVISION
o \ TUBERIA DE AGUA\ 4] Priridad: Alta
INSPECCION DE = Dur axidn a0 h 10 m
FUGAS (& Otimo martio. reakizads fora
i= dd periodo f
et \VALVULAS\ (3] Pricridad: Alta
INSPECCION B ™ Our i sran -0 20 m
o Oltima martto. realizado fuera
iz dd periado 72
Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000011

hoa 1o 1 L

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 0 h 40 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdgeraz

= CENTRIFUGADORA PIERALISI 1 {02-CE-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Media
Plan ligado: CENTRIFUGADORA

Actividades rutinarias
%2z EZ 2223
ame \ MOTOR\ CHECAR 'E] (3, Pricridad
TEMPERATURA DE Dur i spra -0 10 M
MOTOR I I ‘ k l Dlimamarts reskzas Sera
dd perioda: /|
4 3% 3% 2’3
Lo achvidad requiere 13 oma de wna medicion. Limite méxima: 90°C
A%\ MOTOR\ (1) Pricridad
REAPRETAR Dur acién zrax 0 W20 m
TORNILLERIA Utimo martio. resizasko fora
dedperiado: ) |
e \ MOTOR\ REVISAR S Priaridad
QUE NO TENGA Deraxcin grax0 h 10 m
RUDOS EXTRANOS Oitima mantio. resiza ks
de peioda .
Autorizo: Revisé:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 1de 1

Responsable:
Duracion estmada: 0 h 40 m

Adewrda

- CENTRIFUGADORA PIERALISI 2 {02-CE-02}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: CENTRIFUGADORA

i \ MOTOR\ CHECAR
TEMPERATURA DE
MOTOR

Lo achvidad requiere 13 oma de wna medicion. Limite méxima: 90°C

e \ MOTOR\
REAPRETAR
TORNILLERIA

4 \ MOTOR\ REVISAR
QUE NO TENGA
RUDOS EXTRANOS

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Folio OT: 000012

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Actividades rutinarias

Revisd:

i

Priaridad:

Duracin rax -0 R 10 M
Uttimo mantso. realizado fuera
dd periada

3} Priaridad
. Dwr acién xrax -0 W20 m
Uttimo martio. realizado fera
de periado. !

N Priaridad
5 Dur acidn grax:0 h 10 m
Oitimo mantio. rexlizado fera

de perioda

75



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo
hoja: 1de 2

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT:

Duracion estmada: 5 h 10 m Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Adewrda

& CINTA TRANSPORTADORA {01-CT-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ EXTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: CINTAS TRANSPORTADORAS

Actividades rutinarias

am \ CADENA\ AJUSTE
LA TENSION DE LA
CADENA

am \ CADENA\ REV. DE
PERNOS DANADOS
O FALTA DE
CHAVETAS

e \ CONJUNTO
CONDUCIDO\ REV.
CORRECTA
FIJACION Y
ALINIACION DE
CATARINAS

e \ CONJUNTO
CONDUCIDO\
REVICION DE LAS
CHUMACERAS Y
LUBRIQUE

Ame \ CONJUNTO
MOTRIZ\ REV.
CORRECTA
FIACION Y
ALINEACION DE
CATARINAS

Escuela Politécnica Superior de Jaén

Folio OT: 000013

LD

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Priaridad Baja
Durscidn srax -0 IS M
Uitimo marnto. realizads fera
de periado. /

Prioricsd: Media
Duracidn srax -0 h3S M

Ultima martio. realizado fuera
de perioda: __J

Priaridad Mgl
Duraidn sy -0 h3S M
Uitima martio. realizado fuera
depeiodo: [/

Prioidad Baja
Dur it sy -0 R3S M
Oitima martio. realizado fera
de periado.

Prioridat Medla

Dur acién prax -0 R3S M
Uitimo marntsa. remfizado fera
del perioda

76



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 2 de 2

Rdewrda

Aw \ CONJUNTO
MOTRIZ\ REVICION
E LAS

CHUMACERAS Y
LUBRIQUE

o \ MOTORREDUCTOR\
REVISE LA
ALINIACION DE
TRANSMICION
MOTRIZ

Am \ MOTORREDUCTOR\
REVISE LA
CORRECTA
FUACION DEL
MOTOR

am \ SANIDAD\ SANIDAD

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

Revisd:

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Folio OT: 000013

Dur acidn zprax -0 R3S M
Uttien
def periado

artio. realizada huera

Priaridad. Media

Duracion zrax 0 h3S M
Uttima martia. realizado fera
de periado

Prioridx MedR

Priaridad: Alta
Durasin srac -0 h30 m

Oltima martio. realizado fuera
de perioda: __J

77



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo
hoja: 1de 2

Responsable: Fecha y hora de recepcion de la OT:

Duracion estmada: 5 h 10 m Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Adewrda

= CINTA TRANSPORTADORA {01-CT-02}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ EXTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: CINTAS TRANSPORTADORAS

Actividades rutinarias

am \ CADENA\ AJUSTE
LA TENSION DE LA
CADENA

e \ CADENA\ REV. DE
PERNOS DANADOS
O FALTA DE
CHAVETAS

e \ CONJUNTO
CONDUCIDO\ REV.
CORRECTA
FIJACION Y
ALINIACION DE
CATARINAS

e \ CONJUNTO
CONDUCIDO\
REVICION DE LAS
CHUMACERAS Y
LUBRIQUE

g \ CONJUNTO
MOTRIZ\ REV.
CORRECTA
FIACION Y
ALINEACION DE
CATARINAS

Escuela Politécnica Superior de Jaén

Folio OT: 000014

I

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Priaridad Baja
Durscidn srax -0 IS M
Uitimo marnto. realizads fera
de periado. /

Prioricsd: Media
Duracidn srax -0 h3S M

Ultima martio. realizado fuera
de perioda: __J

Priaridad Mgl
Duraidn sy -0 h3S M
Uitima martio. realizado fuera
depeiodo: [/

Prioidad Baja
Dur it sy -0 R3S M
Oitima martio. realizado fera
de periado.

Prioridat Medla

Dur acién prax -0 R3S M
Uitimo marntsa. remfizado fera
del perioda

78



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 2 de 2

Rdewrda

Aun \ CONJUNTO
MOTRIZ\ REVICION
E LAS

CHUMACERAS Y
LUBRIQUE

Axe \ MOTORREDUCTOR\
REVISE LA
ALINIACION DE
TRANSMICION
MOTRIZ

el \ MOTORREDUCTOR\
REVISE LA
CORRECTA
FUACION DEL
MOTOR

am \ SANIDAD\ SANIDAD

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

Revisd:

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Folio OT: 000014

Prioridadt Baja

D acidn zprax -0 W3S m
Uttima martio. reafizado hera
ddf periodo

Priaridad. Media

Duracion zrax 0 h3S M
Uttima martia. realizado fera
de periado

Priaridad: Media

Dur acién aprax O NIS M
Uttimo martio, realizado fera
del periodo

Priaridad: Alta
Durasin srac -0 h30 m

Oltima martio. realizado fuera
de perioda: __J

79



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000015
e LT
Del 24/08/2020 al 30/06/2020
Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __/__ [/ _ :
Duracion estmada: 1 h 55 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdewas

= CRIBADORA {01-CR-01}
Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ EXTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Media
Plan ligado: CRIBAS VIBRATORIAS REDONDAS (IMPOR... (IMPORTADO 18/05/2020)

Actividades rutinarias
2zEzZ22232

1%\ BALERO Q Priridad:
INDUCTIVO\ Dur i sprax:0 N OS M
LUBRICACION DE Uitimo mantso. realizado foera
BALERO ddpeicdo: __I__|___

m \ BALERO ) Pricridad
INDUCTIVO\ Duraciin sprax:0 hoS m
REVISION DE I I I I Do mtes eskza bsca
TEMPERATURA AP 0 B I I P
La schvidad requiere |2 foma de us m edcdn. Limite méxima 60°C

am \ BALERO 3] Prioridad
INDUCTIVO\ Deraxcin grax0 h 10 m
REVISION DE Ditimo martio. realizado kera
VIBRACIONES Y delpeioda: __I|__I___
RUDOS

ez \ BALERO MOTRIZ\ ) Priridad
LUBRICACION DE Our it sgra -0 NOS M
BALERO Ultimo mart o, realizado foera

del periado. 5

) \ BALERO MOTRIZ\ el () Pricridad
REVISION DE Duraxcidn mrax:0 hoS m
TEMPERATURA I ‘ Ohimo mrt s enkizas faca

dd periodo: ___/

La acividad r equiere [a oma de una m edcion. Limite méxima: 60 ° C

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo
hoja: 2 de 2
Raowds Folio OT: 000015
A%\ BALERO MOTRIZ\ e Priaridad
REVISION DE : Dur acién zrax0 h 10 m
VIBRACIONES Y Do martto. reskzac kaea
RUIDOS ddpaiob: /|
“%T |\ BOLA DE EMPUJE\ S Pricidad
BOLAS DE EMPUJE - Dur it sz -0 N 15

Uttimo marntso. realizado fuera
dd perioda

m \ GRASERAS\ (3} Pricridad
LIMPEZA DE = Dur s sprax O RO M
GRACERAS Otima martio. reakizada kera

deperiodo: /|

e \ MOTOR\ CHECAR [3) Pricridad
TEMPERATURA DE A Ourtn w0 N 10 m
MOTOR I ‘ ‘ ’ I (M ruts eskzats ara

id ded periado.

& b 8
La acividad r equere [a foma de una m edicién. Limite méxima: 90°C

m \ MOTOR\ Pricridad

REAPRETAR = Dur i rax -0 n 20

TORNILLERIA Otima martio. reatizada era
del periado. i

e \ MOTOR\ REVISAR ) Pricridact

QUE NO TENGA Duracin rax:0 h 10 m

RUIDOS EXTRANOS Qtima martsa. realizad era
deéperiado: /|

Autorizé: Revisé:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000016

hoa 1o 1 IO

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 4 h5m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdgeraz

= DECANTER AMENDUNI 902 XL {02-DE-01}
Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA

Equipo padre: .
Prioridad: Media Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Plan ligado: DECANTER

Actividades rutinarias
= \ BOMBA\ REVISION (3, Priocidat Media
GENERAL, FUGAS, Dur acidn sgrax.:0 hOS m
VIBRACIONES Y/O Uttimo marntso. realizado fuera
RUIDOS EXTRANOS ddpmicks_ 1
ue \ COJINETES\ 4] Pricrichad:
REEMPLAZO DE Duracion zrax 2 h e m
COJINETES Uttimo martia. realizado fera
de periado: __ /|
e \ RODAMIENTOS\ 3 Pricridad:
REEMPLAZO DE Dwracién arax.:2 W00 m
RODAMIENTOS (£ Utima martio. reslizada fra
i= ddpeiodo: __ [/
Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000017

hoa 1o 1 T

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 4 h5m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdgeraz

st DECANTER PIERALISI SP1 222 S {02-DE-02}
Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQUIZ\ INTERIOR ALMAZARA

Equipo padre: .
Prioridad: Baja Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Plan ligado: DECANTER

Actividades rutinarias
m \ BOMBA\ REVISION S Priocidat Msdia
GENERAL, FUGAS, Dur acidn sgrax.:0 hOS m
VIBRACIONES Y/O Diimomantio. realizacks foera
RUDOS EXTRANOS depeio: ||
fosad \ COJINETES\ 4] Pricrichad:
REEMPLAZO DE Duracion zrax 2 h e m
COJINETES Uttimo martia. realizado fera
de periado: __ /|
g \ RODAMIENTOS\ 3 Pricridad:
REEMPLAZO DE Dwracién arax.:2 W00 m
RODAMIENTOS (£ Utima martio. reslizada fra
i= ddpeiodo: __ [/
Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000018
e LT
Del 24/08/2020 al 30/06/2020
Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 1 h 20 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdgeraz

e EQUIPO DE PRESION {06-PR-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ INTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: COMPRESORES (Importade 19/05/2020)

Equipo controlado por lecturas: HRS

Actividades rutinarias
2 INSPECCION VISUAL Q Priocidad: Msdia
Dwr acidn rax. 0 NOS m
Uttimo marntio. reafizado fuera

dd periada

bt \ FILTRO DE AIRE\
arac:0h4sm

LIMPIAR Y CAMBIAR

i, realizado foera

DE SER NECESARIO e . i
del periodo: __I__|
. \ TANQUE DE AIRE\ & Priaridad Madia
VALVULA DE Dwacitn rax 0 R m
DRENAJE\ PURGAR e ::n'u'::;nu relizad bara
o periodo: /[
Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000019

hoa 1o 1 NI

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 0 h 0 m Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/_ /  _ :

Adewrda

o EQUPO ELECTRICO {04-EE-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQUIZ
Equipo padre:
Prioridad: Baja
Plan ligado: EQUIPAMEENTO ELECTRICO

Equipo controlado por lecturas: CadaX afio

Actividades rutinarias

2%z = Z 22232
L) \ LUCES\ CAMBIO DE A Pricridad
BOMBILLAS Dwacin aprax
e Oitimo mantto. realizado fuera
i= ddpeiodo: /|

Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000020

hoa 1o 1 N

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 2 h 30 m Fecha y hora de la devolucionde la OT: __/__/__ _:
Rdgeraz

= MOLINO 1000 KG/H PIERALI SI BVME200 {01-MO-01}
Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ EXTERIOR ALMAZARA
Equipo padre:
Prioridad: Alta
Plan ligado: MOLINO

Actividades rutinarias
o \ CUCHILLAS\ Pricridad: Alta
CUCHILLAS Duracidn sprax.-1 h 6O m
| I ‘ ’ l (Mimo marei. reaizado foera
e ddperioda: /|
66666068 =
L actividad r equiere epes fcar wa condicén: Busna / Regdar | Malo
am \ RODAMIENTOS\ Q Prioridt Media
LUBRICACION DE Dur acén srax -0 N30 M
RODAMIENTOS Utimo martio. reaizarko fura
ddpeiado: )/
Az \ SANIDAD\ SANIDAD (3] Priorided Media
Duradon xrac 0h3N0m
Oitirmo mantio. realizado fuera
del perioda: __/
A¥2 -\ TRANSHISION 3] Prioridt Msdia
BANDAS Y POLEAS Dur axin zprc -0 N30 m
(Mtimo marntio. realizado fuera
del periodo. i
Autorizo: Reviso:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Orden de trabajo Folio OT: 000021
e LT
Del 24/08/2020 al 30/06/2020
Responsable: Fecha y horade recepcionde laOT: __ /[ _ :
Duracion estmada: 0h5m Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/_ /  _ :

Adewrda

= PESADORA {01-PE-01}
Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQU(Z\ EXTERIOR ALMAZARA

Equipo padre:
Prioridad: Media
Plan ligado: PESADORA

Actividades rutinarias

%2z EZ 2223
Aoe \ MOTOR\ . A Pricridad
COMPROBACION DE Dur acidn srax -0 NOS M
CORREAS Uitimo mastio. reaizarks foera

dd periada

Autorizo: Revisd:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 1de 1

Responsable:
Duracion estmada: 1 h 15 m

Adewrda

s TOLVA ACEITUNA LIMPIA {01-TO-02}

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Fecha y hora de recepcion de la OT: I

Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Localizacién: \ MENGIBAR\ ACEMTES MAQU 2\ EXTERIOR ALMAZARA

Equipo padre:
Prioridad: Baja

Plan ligado: TANQUE TOLVA (Importado 03/09/2019... (Importado 19/05/2020)

m \ GUILLOTINA\
CHECAR
MOVIMENTO LIBRE

ams \ GUILLOTINA\
LIMPIEZA DE REL

o \ SENSORES DE
NIVEL\ CHECAR QUE
EL CABLEADO NO
PRESENTA DANOS

*un \ SENSORES DE
NIVEL\ CONFIRMAR
SENAL

anz \ VIBRADOR\
REVISION DE
VIBRADOR

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

Actividades rutinarias

Revisd:

Folio OT: 000022

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Priaridad:

Duracin rax -0 R 10 M
Uttimo mantso. realizado fuera
dd periada }

Priaridad.
Durasin srax 0 hiSm

Uttima martio. realizado foera
de perioda: __|

Pricridad:
Duraidn sra -0 h10 M
Uitima martto. realizado fuera
depeiodo: [/

Prioricad:
Duraxcidn rax -0 W10 m

Uttimo martsa. reafizado fuera
dd periodo.

Priaridad:
Dur acidn a0 W3O M

Uttimo martso. reafizado fuera
ddl periado
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Orden de trabajo
hoja: 1de 1

Responsable:
Duracion estmada: 1 h 15 m

Adewrda

o TOLVA DE ALIMENTACION {01-TO-01}

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Fecha y hora de recepcion de la OT:

Fecha y hora de la devolucion de la OT: __/__ /.

Localizacion: \ MENGIBAR\ ACEMES MAQU 2\ EXTERIOR ALMAZARA

Equipo padre:
Prioridad: Baja

Plan ligado: TANQUE TOLVA (Importado 03/09/2019... (Importado 19/05/2020)

i \ GUILLOTINA\
CHECAR
MOVIMENTO LIBRE

ne \ GUILLOTINA\
LIMPIEZA DE REL

. \ SENSORES DE
NIVEL\ CHECAR QUE
EL CABLEADO NO
PRESENTA DANOS

e \ SENSORES DE
NIVEL\ CONFIRMAR
SENAL

amp \ VIBRADOR\
REVISION DE
VIBRADOR

Autorizo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén

Actividades rutinarias

Revisd:

Folio OT: 000023

AL

Del 24/08/2020 al 30/06/2020

Priaridad:

Duracin rax -0 R 10 M
Uttimo mantso. realizado fuera
dd periada }

Priaridad.
Durasin srax 0 hiSm

Uttima martio. realizado foera
de perioda: __|

Pricridad:
Duraidn sra -0 h10 M
Uitima martto. realizado fuera
depeiodo: [/

Prioricad:
Duraxcidn rax -0 W10 m

Uttimo martsa. reafizado fuera
dd periodo.

Priaridad:
Dur acidn a0 W3O M

Uttimo martso. reafizado fuera
ddl periado
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

Anexo IV: Fichas de los equipos

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Caodigo:
Tolva de alimentacion
01 TAO1

Descripcion:
Lugar donde se vierte la aceituna proveniente del arbol para empezar el
proceso de produccién

Caracteristicas:

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Prescindible NO
CORRECTIVO

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:
necesaria:

NO

T

otografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Cinta Transportadora

Cadigo:

01CTO1

Descripcion:

Cinta que transporta la aceituna de un equipo al siguiente

Caracteristicas:

Criticidad:

Prescindible

Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

NO

Observaciones:
Los fallos suelen producirse en los rodillos que
mueven la cinta. Recomendable repuestos.

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Cribadora

Cadigo:

01CRO1

Descripcion:

posteriormente la aceituna

Sirve para separar la aceituna de las ramas y piedras que pueda llevar y lavar

Caracteristicas:

Criticidad:

Importante

Modelo de
mantenimiento:

Preventivo

Mantenimiento Legal:

NO

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

NO

Observaciones: Funciona con correas en los
motores. Recomendable tener repuestos

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cddigo:

Pesadora 01 PEO1

Descripcion:
Sirve para pesar la aceituna una vez limpia y antes de mandarla a la tolva de
aceituna limpia

Caracteristicas:

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Importante Sl
Preventivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones: No se puede manipular por nadie
necesaria: de la almazara, solo por especialistas enviados por
empresas certificadas.

Sl

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cadigo:

Cinta transportadora 01 CT 02

Descripcion:
Cinta que transporta la aceituna de un equipo al siguiente

Caracteristicas:

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Prescindible NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:
necesaria: Los fallos suelen producirse en los rodillos que
mueven la cinta. Recomendable repuestos.

NO

Fotografia del equipo:

S-S

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Tolva aceituna limpia

Cadigo:

01TO 02

Descripcion:

Tolva que sirve de alimentacion al molino con aceituna limpia

Caracteristicas:

Criticidad:

Prescindible

Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

NO

Observaciones:

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cadigo:

Molino 01 MO 01

Descripcion:
Sirve para moler la aceituna y crear una primera masa de aceituna

Caracteristicas: 3000rpm Bomba molino: 7.5CV
30 kw
1000kg/h
Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Critico NO
Predictivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:
necesaria:

NO

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Batidora Amenduni

Cadigo:

02 BAO1

Descripcion:

reductor.

Batidora con 3 motores para batido de la masa. También se le acopla un

Caracteristicas: 3000rpm
22kW

Criticidad:

Importante

Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
NO
Preventivo

Valores de referencia: Trabaja en temperaturas de entre 20 y 30 grados

Subcontratacion
necesaria:

Sl

Observaciones: Su mantenimiento es llevado a
cabo por la empresa que fabrico el equipo

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Decanter Amenduni

Cadigo:

02 DE 01

Descripcidn: Separacion de agua y masa para empezar a obtener aceite

Caracteristicas: 3000 rpm

Bomba decanter: 1500 rpm

22kW 5.5kwW
Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Importante NO

Preventivo

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

Sl

Observaciones:

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Centrifu

Cadigo:

gadora Pieralisi 02CEO1

Descripcion:
Centrifugadora vertical que separa el agua del aceite final.

Caracteristicas: 6000 rpm

5000 kg/h
Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Importante NO
Preventivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:

necesari

a.

Sl

Fotograf

ia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cadigo:

Batidora Pieralisi

02 BA 02

entra proveniente del molino.

Descripcién: Batidora de 3 motores con redcutor. Sirve para batir la masa que

Caracteristicas: 5.5kwW

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:

mantenimiento:
Prescindible NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:

necesaria:

Sl
Fotografia del equipo:
lm i

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Decanter Pieralisi

Cadigo:

02 DE 02

Descripcidn: Separacion de agua y masa para empezar a obtener aceite.

Caracteristicas: 3000rpm

Bomba decanter: 3CV

30kW 52rpm
2.2kw
Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Prescindible NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

Sl

Observaciones:

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cadigo:

Centrifugadora Pieralisi 02 CE 02

Descripcion:
Centrifugadora vertical que separa el agua del aceite final.

Caracteristicas: 6000rpm

2000kg/h

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:

mantenimiento:
Prescindible NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:

necesaria:

Sl

Fotografia del equipo:

102
Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Bomba hidraulica

Cadigo:

02BO 01

Descripcion:

obtencion del aceite.

Bomba Hidraulica para la salida de orujo procedente del proceso de

Caracteristicas: 12CV

10000 kg/h
Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Importante NO
Preventivo

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

NO

Observaciones:

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Equipo contra incendios

Cadigo:

03 EI 01

Descripcion:

Equipo empleado para posibles incendios

Caracteristicas:

Criticidad:

Critico

Modelo de
mantenimiento:

Preventivo

SI

Mantenimiento Legal:

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

Sl

Observaciones:

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA

PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre:

Equipo Eléctrico

Cadigo:

04 EE 01

Descripcion:

Equipamiento eléctrico completo de la fabrica

Caracteristicas:

Criticidad:

Prescindible

Modelo de
mantenimiento:

Correctivo

Mantenimiento Legal:

SI/INO

Valores de referencia:

Subcontratacion
necesaria:

SI/INO

Observaciones: El cambio de lamparas se realiza
en la fbrica por operarios mientras que los
cuadros de mando y demas se subcontrata.

Fotografia del equipo:

Escuela Politécnica Superior de Jaén
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CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cadigo:

Caldera YGNIS 05 CAO01

Descripcion:
Caldera de hueso para calentamiento de agua

Caracteristicas:

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Importante SI
Preventivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones:
necesaria:

Sl
Fotografia del
equipo:

gnis

Espana

106
Escuela Politécnica Superior de Jaén



CRISTOBAL ESCOBAR MIMBRERA PLAN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

Nombre: Cddigo:

Grupo de Presion 06 PR 01

Descripcidn: Grupo de presion para alimentacion de equipos

Caracteristicas: 6bar

Criticidad: Modelo de Mantenimiento Legal:
mantenimiento:
Prescindible NO
Correctivo

Valores de referencia:

Subcontratacion Observaciones: Se cambian filtros. Inspecciones
necesaria: visuales constantes.

NO
Fotografia del equipo:

107
Escuela Politécnica Superior de Jaén
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