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SUMARIO

El presente informe tiene por objetivo establecer los lineamientos para el mantenimiento de los
equipos electronicos en una planta de fabricacion de cemento bajo los estandares de las normas
de calidad ISO 9001:2000 e ISO14001:2004.

Se aplica conceptos relacionados al mantenimiento, a las normas ISO y formas de cumplimiento
de los requisitos para el desarrollo y generacion de procedimientos e instructivos.

Los procedimientos € instructivos mostrados son de aplicacion para el mantenimiento de todos
los equipos electronicos de medicion, control y automatizacion de la planta de cemento,
ejecutandose Optimamente las tareas de mantenimiento sin ser necesario avanzados
conocimientos.

Los resultados muestran las bondades del software Méaximo para el sopoite de la gesti6n de

mantenimiento y cumplimiento de los requisitos de las normas ISO.
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INTRODUCCION

A lo largo de mas de 20 afios de trabajo ininterrumpido en el area electronica de una planta de
fabricacion de cemento hemos sido participes de la evolucion tecnologica de los equipos
electronicos que intervienen en dicha industria y de igual forma de su mantenimiento
asociado.Esta experiencia esta plasmada en el contenido de este informe y espero servira de
ayuda en el desarrollo y/o mejora de un manual de mantenimiento de equipos electronicos en
general.

La globalizacion trae consigo que las grandes empresas requieran contar con una certificacion
internacional del trabajo de mantenimiento que realizan, por lo tanto el mantenimiento
electronico no solo debe ser un trabajo de calidad en mejora continua sino ademas debe
garantizar la conservacion del medio ambiente.

A través de los afios la forma de realizar el mantenimiento de los equipos electronicos ha ido
evolucionando desde un mantenimiento puramente reactivo (correctivo) hasta el moderno
mantenimiento predictivo; pero, el problema de la estandarizacion siempre estuvo presente. La
globalizacion trae consfgo la necesidad de solucionar este problema con una certificacion
internacional del trabajo de mantenimiento electronico y para lograr esto fue necesario seguir
ciertos lineamientos de adecuacion que describimos en los siguientes capitulos.

En el capitulo I se muestra los conceptos clasicos y modernos del mantenimiento de equipos.
Dado que actualmente existen diversos programas informaticos se ha elegido implementar el
software “Maximo” por ser un paquete especializado y cuenta con facilidades para
personalizarlo a una aplicacion especifica permitiendo el manejo de la gestion electronica de
manera versatil, moderna y eficiente, este programa fue un punto clave para el logro de la
certificacion ISO.

Llevar en forma exacta y detallada los costos de mantenimiento es de gran importancia para un
manejo Optimo de los recursos asi como para la planificacion del man
tenimiento.De igual forma los indices de gestion permiten tener un indicador que muestran la

marcha de nuestra gestion y a la vez a través de estos podemos realizar
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mejoras o correcciones. Las plantas de cemento, a nivel global, manejan indices especificos a
este rubro y en el primer capitulo se muestran algunos de ellos.

En el capitulo II se exponen los conceptos relacionados al sistema de gestion de la calidad SGC
ISO 9001:2000. La ejecucién de todas las etapas de la implementacién ha permitido lograr la
certificacion, de todos los procesos relacionados con la fabricacion de cemento, incluyendo el de
mantenimiento electronico.

En el capitulo III mostramos los conceptos relacionados al sistema de gestion ambiental SGA
ISO 14001:2004.Las etapas de implementacion de este sistema son similares a los del SGC ISO
9001:2000 por lo que su ejecucion ha permitido de igual forma lograr la certificaciéon ambiental
de todos los procesos involucrados con la fabricaciéon de cemento, incluyendo el proceso de
mantenimiento electrénico.

En cumplimiento a los requisitos y etapas de la norma se desarrollo diferentes procedimientos e
instructivos para el mantenimiento electronico.

Finalmente se muestra los resultados, las conclusiones y recomendaciones.

Debo resaltar y detallar que desde el afio 1985 en la que empecé a laborar en la fabrica de
Cemento hasta la fecha, los sistemas electronicos relacionados con el proceso de fabricacion de
cemento evolucionaron tecnolégicamente y de igual forma la gestion de Mantenimiento, siendo
los hechos maés resaltantes los siguientes:

-1987: Implementacion del sistema automatizado con PLCs S5-110 SB con procesamiento de
sefiales digitales.

-2000: Implementacion del sistema automatizado con PLCs S7-400 con procesamiento de
sefiales digitales y analdgicos con PCs y estaciones descentralizadas interconectadas via bus
industrial.

-2005: Implementacion del sistema automatizado con PLC S7-400 con procesamiento de sefiales
digitales y analdgicos a través de PCs, estaciones periféricas descentralizadas interconectadas
via bus industrial de fibra optica.

La vision a futuro de la fabrica es unificar todos sus procesos en un solo sistema con un solo bus
industrial y terminal en los cuales estén interconectados todos los PLCs y estaciones de

operacion.



CAPITULO I
GESTION DEL MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

1.1. Introduccion:

Mantenimiento es el conjunto de actividades dirigidas a garantizar, al menor costo y tiempo
posible, la maxima disponibilidad de los equipos para la producciéon, mediante la oportuna
prevencion de la ocurrencia de fallos, de la identificacion y determinacion de las causas del
funcionamiento deficiente de los equipos.

Un sistema de gestion de mantenimiento moderno lo podemos apreciar en el siguiente grafico:

Condicion Nominal

$ / {despues de
100% t et /‘\ Mantenimiento} . —
\ \ TR IOMA IS N Condicion Actual /
? e tom Mandenimiento £ A con Mantenimiento /
i e, - ! j
| “‘x::\%"*‘ i i l /
Condicion Actual | ; { Manterimiento Mg, /
l yf' / Planeado \ *\%\:- f"
Tiempo de

e

Fig.1.1 Gestion de Mantenimiento Moderna

Como se observa en la figura una buena gestion de mantenimiento producira una oportuna
recuperacion de la operatividad del equipo sin dejar que caiga a un area critica y mucho menos

colapse.



1.2. Analisis de Fallas
1.2.1.Falla

Es la disminucion 6 pérdida de las funciones del equipo con respecto a los parametros de
operacion que se requieren para un momento determinado, esta condicion puede interrumpir la
continuidad o secuencia ordenada de un proceso productivo, donde ocurren una serie de eventos
que tienen mas de una causa.Existen dos tipos de falla, las cuales son explicadas a continuacién:

-Falla funcional:

Es la incapacidad de cualquier elemento fisico de satisfacer un criterio de funcionamiento
deseado, debido al cual el equipo deja de funcionar totalmente.

-Fallas parciales (potenciales):

Se definen como las condiciones fisicas identificables que indican que va a ocurrir una falla
funcional, estas fallas estan por encima o por debajo de los parametros identificados para cada
funcion, debido a esto el equipo no cumple un estandar o parametro establecido de su servicio.

-Evolucion de la falla en el tiempo

A
® B

Tiempo ——>»

Figl.2 Evolucién de la falla en el tiempo

Las fallas se van desarrollando a través del tiempo esto significa que se van presentando etapas
(figura 1.2) antes de que el equipo deje de funcionar .La primera etapa (A) seria aquella en que la
falla empieza a producirse (no necesariamente las fallas estan relacionadas con la antigiiedad del
equipo) ,una segunda etapa (B) seria aquella en la que podemos comprobar que el equipo

presenta fallas parciales y la tercera etapa (C) es aquella en la que el equipo deja de funcionar



totalmente debido a una falla funcional, el tiempo transcurrido entre la falla parcial hasta que se
convierte en una falla funcional estd determinado por el intervalo B-C.este intervalo de tiempo
dependera del equipo, pudiendo ser hasta varios afios.

1.2.2. Causas

Las causas de cualquier falla pueden ubicarse en una de las siguientes categorias:

Defectos de disefio

Defectos de materiales

Manufactura o procesos de fabricacion defectuosos

Ensamblaje o instalacion defectuosos

Imprevisiones en las condiciones de servicio

Mantenimiento deficiente

Malas practicas de operacion

Envejecimiento

La identificacion y analisis de las fallas, requiere de un profundo conocimiento del sistema, de
las operaciones, el personal y los métodos de trabajo, por lo tanto es el resultado de un trabajo en
equipo.

1.2.3. Teoria de fallas

A lo largo de la vida ttil del equipo podemos apreciar:

-Fallos iniciales:

Esta etapa se caracteriza por tener una elevada tasa de fallos que desciende rapidamente con el
tiempo. Estos fallos pueden deberse a diferentes razones como equipos defectuosos,
instalaciones incorrectas, errores de disefio del equipo, desconocimiento del equipo por parte de
los operarios o desconocimiento del procedimiento adecuado.

-Fallos normales:

Etapa con una tasa de errores menor y constante. Los fallos no se producen debido a causas
inherentes al equipo, sino por causas aleatorias externas. Estas causas pueden ser accidentes
fortuitos, mala operacion, condiciones inadecuadas y otros sucesos esporadicos.

-Fallos de desgaste:

desgaste natural del equipo debido al transcurso del tiempo. (envejecimiento)



o ; 1 Fallos de
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Fig.1.3 Teoria de fallas

1.2.4. Probabilidad de falla:

Posibilidad de ocurrencia de un evento en funcion del nimero de veces que ha fallado el equipo
o familia de equipos en un periodo especifico.

1.2.5. Modelos de fallas de equipos

La representacion grafica de la probabilidad de falla contra la vida util de los equipos da origen a
diferentes modelos de fallas que seran representativos para una gran variedad de equipos

eléctricos, electronicos y mecanicos
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de Falla
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e
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Fig.1.4 Modelos de fallas de equipos

El modelo A es conocido como la curva de la bafiera, comienza con un periodo de falla de inicio
que tienen una incidencia alta que va decreciendo a medida que transcurre el tiempo, la
frecuencia de falla disminuye hasta llegar a estabilizarse en un indice aproximadamente
constante, luego comienza el periodo de operacion normal (falla aleatoria) donde el indice de
fallas permanece aproximadamente constante y éstas pueden ocurrir en cualquier momento, por
ultimo ocurre el periodo de desgaste (falla por envejecimiento) que se caracteriza porque el
indice de fallas aumenta a medida que transcurre el tiempo.

El modelo B es la llamada curva de la falla tradicional, comienza con un indice de fallas

constante y por ultimo ocurre el periodo de desgaste (falla por envejecimiento).



El modelo C registra un deterioro constante desde el principio, con una probabilidad de falla que
aumenta con el uso.

El modelo D corresponde a un elemento cuya probabilidad de falla es baja cuando es nuevo,
luego ocurre un incremento rapido de falla seguido de un comportamiento aleatorio donde el
indice de fallas permanece constante.

El modelo E representa un elemento que tiene la misma probabilidad de falla en cualquier
momento y muestra que no hay relacion entre el tiempo de vida funcional de los equipos y la
probabilidad de que fallen.

El modelo F es la llamada curva de la "J invertida", y combina las fallas iniciales que son muy
altas con un nivel constante de falla luego de esta dificultad inicial.

Los modelos A, B y C estan asociados al envejecimiento y en el periodo final de desgaste se
produce un incremento rapido de la probabilidad de fallas, las caracteristicas de desgaste ocurren
mas a menudo en los equipos que estdn en contacto directo con el producto; en general estos
modelos son aplicados a equipos sencillos. Los modelos D, E y F no estan asociados al
envejecimiento y se caracterizan porque después de un periodo inicial, la relacion entre
confiabilidad y el tiempo de vida operacional es minima o nula; estos modelos son tipicos de los
equipos de electronica, hidraulica y neumatica.

1.3. Politicas de mantenimiento:

Garantizar el maximo nivel de productividad con el costo de mantenimiento minimo asegurando
el funcionamiento de los equipos e instalaciones con el maximo rendimiento y el minimo
consumo.

1.4. Objetivo:

Los objetivos constituyen los logros cuantitativos a alcanzar en periodos de tiempo razonables,
son imprescindibles para motivar al personal involucrado en su alcance y para medir los
resultados operativos del Area de mantenimiento, tenemos los siguientes objetivos:

-Maximizar la disponibilidad de maquinarias y equipos para la produccion de manera que
siempre estén aptos y en condicion de operacion inmediata.

-Lograr con el minimo costo posible el mayor tiempo de servicio de las instalaciones y
maquinarias productivas.

-Preservar el valor de las instalaciones, optimizando su uso, minimizando el deterioro y en
consecuencia su depreciacion.

-Disminuir los paros imprevistos de produccion ocasionados por fallas inesperadas, tanto en los

equipos como en las instalaciones.
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-Lograr la creacion de un sistema de mantenimiento preventivo capaz de alcanzar las metas en la
forma mas econdmica posible.

-Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo (reduccion de fallas)

-Disminucién de los costos de mantenimiento

-Optimizacion de los recursos humanos

-Maximizacion del periodo de vida atil de la maquina

-Preservar la funcion, las buenas condiciones de operabilidad, optimizar el rendimiento y
aumentar el periodo de vida util de los activos, procurando una inversion optima de recursos.
-Reduccion de fallas en los equipos o instalaciones con lo que se evita paros y gastos
imprevistos.

-Reduccion de la cantidad de repuestos de reserva.

-Reduccion del reemplazo de equipos durante su vida util.

-Buen estado de equipos e instalaciones durante su vida util

-Reduccion de los altos costos de las reparaciones por parte de los servicios de mantenimiento
del fabricante.

-Alternativas a los dilatados tiempos de respuesta y elevados gastos de envio, al encontrarse el
servicio técnico oficial en el extranjero.

-Alternativas a la imposibilidad de reparar un equipo por estar obsoleto y no ser viable su
reparacion por haber desaparecido la actividad industrial del fabricante

1.5. Evolucion del mantenimiento

Historicamente el mantenimiento ha evolucionado a través del tiempo, podemos distinguir tres
generaciones.

1.5.1. Primera generacion:

Cubre el periodo hasta el final de la II Guerra Mundial, en ésta época las industrias tenian pocos
equipos, eran muy simples, ficiles de reparar y normalmente sobredimensionadas, los volimenes
de produccién eran bajos, por lo que los tiempos de parada no eran importantes, la prevencion de
fallas en los equipos no era de alta prioridad gerencial, y solo se aplicaba el mantenimiento
reactivo o de reparacion.

1.5.2. Segunda generacion:

Nacié como consecuencia de la guerra, se incorporaron equipos complejos, y el tiempo
improductivo comenzé a preocupar ya que se dejaban de percibir ganancias por efectos de
demanda, de alli surgio la idea de que los fallos de los equipos se podian y debian prevenir, esta
idea tomaria el nombre de mantenimiento preventivo, ademas se comenzaron a implementar

sistemas de control y planificacion del mantenimiento, o sea las revisiones a intervalos fijos.
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1.5.3. Tercera generacion:

Se inicia a mediados de la década de los setenta donde los cambios, a raiz del avance tecnolédgico
y de las nuevas investigaciones, se aceleran, aumenta la mecanizacion y la automatizacion en la
industria, se opera con volimenes de produccion mas altos, se le da gran importancia a los
tiempos de parada debido a los costos por pérdidas de produccion, los equipos alcanzan mayor
complejidad y aumenta nuestra dependencia de ellos, se exigen productos y servicios de calidad,
considerando aspectos de seguridad y medio ambiente y se consolida el desarrollo del
mantenimiento preventivo.

1.6. Tipos de mantenimiento industrial

1.6.1. Mantenimiento correctivo

Es aquel que se ocupa de la reparacion una vez que se ha producido el fallo y el paro subito de la
maquina o instalacion. Se clasifica en:

a.No planificado:

Correccion de las averias o fallas, cuando éstas se presentan, y no planificadamente, al contrario
del caso de mantenimiento preventivo, este sistema resulta aplicable en sistemas complejos,
normalmente componentes electronicos o en los que es imposible predecir las fallas, para los
equipos que ya cuentan con cierta antigiiedad la falla puede sobrevenir en cualquier momento,
muchas veces, el menos oportuno, debido justamente a que en esos momentos se somete al
equipo a una mayor exigencia

El inconveniente de este sistema, es que debe disponerse inmovilizado un capital importante
invertido en piezas de repuesto, esto es debido a que la adquisicion de muchos elementos que
pueden fallar, suele requerir una gestion de compra y entrega no compatible en tiempo con la
necesidad de contar con el bien en operacion (por ejemplo: caso de equipos discontinuados de
fabricacion, partes importadas, desaparicion del fabricante).

Por ultimo, con referencia al personal que ejecuta el servicio, debe ser altamente calificado y
sobredimensionado en cantidad pues las fallas deben ser corregidas de inmediato.

b.Planificado:

El mantenimiento correctivo planificado consiste en la reparacion de un equipo cuando se
dispone del personal, repuesto, y documentos técnicos necesarios para efectuarlo.
Maiiteniiienio preveitivo

Grupo de tareas planificadas que se ejecutan periodicamente, cubre todo el mantenimiento

programado que se realiza con el fin de prevenir la ocurrencia de fallas.Se clasifican en:
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a. Directo o periédico

Es aquel cuyas actividades de mantenimiento estan controladas por el tiempo, se basa en la
confiabilidad de los equipos cuyo indicador es el MTTF (mean time to failure) “tiempo
promedio de falla” sin considerar las peculiaridades de una instalacion dada, evidentemente
ningun sistema puede anticiparse a las fallas ya que estas son impredecibles. Por ejemplo, una
lampara eléctrica debia durar 4000 horas de encendido y se quema cuando sélo se la habia
empleado 200 horas, ningun indicio o evidencia simple nos informé sobre la proximidad de la
falla.

Este tipo de mantenimiento utiliza las fuentes internas que estan constituidas por los registros o
historiales de reparaciones existentes en la empresa, los cuales nos informan sobre todas las
tareas de mantenimiento que el equipo ha sufrido durante su permanencia en nuestro poder, se
debe tener en cuenta que los equipos existentes pudieron ser adquiridos como nuevos 0 como
usados, forman parte de las mismas fuentes, los archivos de los equipos e instalaciones con sus
listados de partes, especificaciones, planos: generales, de detalle, de despiece, los archivos de
inventarios: de piezas y partes de repuesto (spare parts) y, por ultimo, los archivos del personal
disponible en mantenimiento con el detalle de su calificacion, habilidades, horarios de trabajo,
sueldos, etc.

Mantenimiento preventivo es un procedimiento periédico para minimizar el riesgo de fallo y
asegurar la continua operacion de los equipos, logrando de esta manera reducir la probabilidad
de fallas mayores y extender su vida util.

al. Procedimiento general de las rutinas de mantenimiento preventivo

Debido a lo importante del mantenimiento preventivo en la prolongacion de la vida atil de los
equipos y en el de su funcionamiento adecuado, se han determinado pasos generales que debe
poseer una rutina de mantenimiento. Estos pasos generales son los que constituyen la base de las
rutinas para cada equipo, su aplicabilidad es determinada por las caracteristicas especificas de
cada equipo. Estos pasos son:

-Inspeccion de condiciones ambientales: humedad, vibraciones mecanicas, polvo, temperatura,
seguridad.

-Limpieza integral externa: eliminar la suciedad, desechos, polvo, moho, etc.

-Inspeccion externa del equipo: detectar signos de corrosidon, impactos fisicos, desgastes,
vibracidn, sobrecalentamiento, fatiga, roturas, fugas, partes faltantes, etc.

-Limpieza integral interna: eliminar cualquier vestigio de suciedad, desechos, polvo, hongos,

etc., en las partes internas
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-Inspeccion interna.: detectar signos de corrosion, impactos fisicos, desgastes, vibracion,
sobrecalentamiento, fatiga, roturas, fugas, partes faltantes, etc.

-Lubricacion y engrase: de los mecanismos que lo necesite

-Reemplazo de partes.: principalmente de las gastadas

-Ajuste y calibracion.: calibracion o ajuste mecanico, eléctrico, o electronico

-Pruebas funcionales completas.: poner en funcionamiento el equipo conjuntamente con el
operador.

a2.Frecuencia del mantenimiento preventivo

Las rutinas de mantenimiento con frecuencias demasiado altas podrian: Decrementar la vida util
del equipo y no ser efectivas econdmicamente, al contrario de las con frecuencia demasiado
pequeiia, podrian afectar: la confiabilidad del equipo y la precision del mismo, por lo que para
algunos equipos se determinan rutinas de diferentes frecuencias, y con diferentes tiempos para
su ejecucion, ambos aspectos deben ser evaluados tomando en cuenta situaciones especificas,
tales como equipos con tiempo y frecuencia de uso diferente, incidencia de fallas frecuentes y
otros criterios técnicos.

Un dispositivo debe estar sujeto a inspecciones, mantenimientos o verificaciones de su
funcionamiento, solo si existe una buena razon que la sustente, entre estas estan:

-Minimizar el tiempo fuera de funcionamiento

-Evitar reparaciones excesivamente costosas al proveerle mantenimiento periddico.

-Producir un ahorro al prolongar la vida util de un equipo, de modo que el gasto en
mantenimiento durante la vida util sea menor que la adquisicion de uno nuevo

-Corregir fallas parciales, antes que ellos resulten en fallas mayores del sistema o resultados
1Mprecisos.

-Cumplir con cddigos, estandares, regulaciones y las recomendaciones rigurosas de los

fabricantes.

b. Indirecto o predictivo o por condicion

Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la falla antes de que esta se produzca, se trata de
conseguir adelantarse a la falla o al momento en que el equipo o elemento deja de trabajar en sus
condiciones Optimas, para conseguir esto se utilizan herramientas y técnicas de monitoreo de
parametros fisicos; esta tarea de seguimiento del desgaste o fatiga de una o mas piezas o
componente de equipos prioritarios puede ser realizada a través del analisis de sintomas, o
estimaciones hechas por evaluacion estadistica, tratando de extrapolar el compoitamiiento de esas

piezas o componentes a fin de determinar el punto exacto de cambio, del analisis de las posibles
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fallas y evaluacion de sus consecuencias se aplicara las tareas adecuadas de mantenimiento (
preventivas o correctivas).

Para detectar las fallas antes de que estas se desarrollen y no generen problemas en la
produccion se debe realizar inspecciones, medidas y controles del nivel de condicion de los
equipos.

También conocido el mantenimiento predictivo como preventivo indirecto o mantenimiento por
condicion, a diferencia del mantenimiento preventivo directo, que asume que los equipos e
instalaciones siguen cierta clase de comportamiento estadistico, el mantenimiento predictivo
verifica muy de cerca la operacion de cada maquina operando en su entorno real,sus beneficios
son dificiles de cuantificar ya que no se dispone de métodos tipo para el calculo de los beneficios
o del valor derivado de su aplicacion, por ello, muchas empresas usan sistemas informales
basados en los costos evitados, indicandose que por cada dolar gastado en su empleo, se
economizan 10 dolares en costos de mantenimiento.

En realidad, los mantenimientos preventivos directo y predictivo no estan en competencia, por el
contrario, el mantenimiento predictivo permite decidir cuando hacer el preventivo directo.

El mantenimiento predictivo en algunos casos, arroja indicios evidentes de una futura falla,
indicios que pueden advertirse simplemente,en otros casos, es posible advertir la tendencia a
entrar en falla de un equipo, mediante el monitoreo de condicion, es decir, mediante la medicion
y seguimiento de algunos parametros relevantes que representan el buen funcionamiento del
equipo en analisis, aclaremos que muchas veces, las fallas no estan vinculadas con la vida til
del equipo, por lo que con este método, tratamos de acompaiiar o seguir, la evolucion de las
futuras fallas.

Los aparatos e instrumentos que se utilizan son de naturaleza variada y pueden encontrarse
incorporados en los equipos de control de procesos (automaticos), a través de equipos de captura
de datos o mediante la operacion manual de instrumental especifico,actualmente existen aparatos
de medicidn sumamente precisos, que permiten analizar ruidos, vibraciones, aceites aislantes,
espesores de chapa, etc.; mediante las aplicaciones de la electronica en equipos de ultrasonidos,
cromatografia liquida y gaseosa, analisis de termografia y otros métodos.

1.6.3. Mantenimiento proactivo

Es aquel que engloba un conjunto de tareas de mantenimiento preventivo y predictivo que tienen
por objeto lograr que los activos cumplan con las funciones requeridas dentro del contexto
operacional donde se ubican, disminuir las acciones de mantenimiento correctivo, alargar sus
ciclos de funcionamiento, obtener mejoras operacionales y aumentar la eficiencia de los

procesos.
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1.6.4. Mantenimiento de mejora

Consiste en modificaciones o agregados que se pueden hacer a los equipos, si ello constituye una
ventaja técnica y/o econOmica y si permiten reducir, simplificar o eliminar operaciones de
mantenimiento.

1.7. Planificacion y programacion de los trabajos de mantenimiento

Para esta tarea se debe especificar en qué medida existe un sistema formal de planificacion de las
actividades de mantenimiento, a continuacion se especifican los elementos claves que debe
poseer todo sistema de este tipo para la funcion de mantenimiento

1.7.1. Planificacion. Implica la razonada y coherente definicion de:

Politicas: Planteamientos claros que definan el campo de accidn, los principios que enmarcaran
el desempefio del mantenimiento.

Objetivos: Expresion congruente y realista del resultado que se espera alcanzar en un plazo
determinado.

Planes: Plasmar por escrito, el resultado de la labor de planificacién para su posterior
seguimiento, evaluacion y retroalimentacion.

Programas: Proyeccion de actividades con criterio de oportunidad y secuencia cronolégica, que
incorpora productos deseados y responsables de su logro.

Me¢étodos: Se trata de seleccionar, dentro de una gama de posibilidades y ajustandose a los
recursos disponibles, la forma 6ptima de llevar a cabo las actividades programadas (se considera
la Tercerizacion).

Procedimientos: Para lograr uniformidad y constancia en el nivel de ejecucion de los trabajos de
mantenimiento, es preciso detallar los pasos a seguir y generar un estandar.

Presupuestos: Involucra un detalle estructurado de la prevision de recursos necesarios para
alcanzar los objetivos propuestos.

1.7.2. Organizacion: Requiere un conocimiento especifico y a la vez, una vision global de la
unidad de mantenimiento para integrar:

Puestos: Entidades que agrupan objetivos, funciones y responsabilidades consistentes.
Funciones: Labores a desarrollar que guardan relacion con el perfil del puesto.

Autoridad: Propiedad para tomar decisiones y generar 6rdenes que permitan el cumplimiento de
los objetivos del puesto.

Responsabilidad: Es la obligacion que se contrae ante las autoridades superiores por el logro de

los objetivos propuestos en funcion de los recursos asignados.
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Recursos: Es la distribucion del recurso humano, equipo, maquinaria, herramienta y demas
materiales necesarios para la labor de mantenimiento.

1.7.3. Ejecucion: Su eficacia es determinada por la prevision de necesidades, la sistematizacion,
acciones de apoyo y facilidades para la comunicacion interna y externa a la unidad de
mantenimiento.

1.8. Sistemas de gestion del mantenimiento informatizado

Los sistemas automatizados de administracion del mantenimiento son de gran utilidad ya que
brindan informacion actualizada, oportuna y de uso corporativo sobre los activos registrados en
él.

La informatizacion de un Sistema Integral de Gestion de Mantenimiento debe contemplar:
-Informatizacion de la informacion técnica de que se recogera en estos documentos y el
establecimiento de las normas, procedimientos y Mantenimiento.

-Informatizacion del Sistema de Mantenimiento Correctivo.

tadtnsmnn A mamdnmiamnsamdn Dancononds

-Informatizacién del Sistema de Mantenimiento Preventivo/Pr
-Informatizacion del Sistema de Paradas programadas.
-Informatizacion del Sistema de Seguimiento y Control de la Gestion del Mantenimiento.

. Seguimiento y control sistematico (Mensual)

. Seguimiento y controles a peticion

-Interfases con otras aplicaciones informaticas.

Naturalmente, previo a esta automatizacion es necesario un adecuado estudio de la informacion
referente al funcionamiento de la Linea Ejecutiva de Mantenimiento.

1.9. Administracion del mantenimiento software MAXIMO V5.2 (1)

1.9.1. Generalidades

MAXIMO es un sistema computarizado de mantenimiento de activos, almacena y mantiene
datos acerca de las instalaciones, activos e inventario de una empresa. Pueden utilizarse esta
informacion para ayudarse a programar el trabajo de mantenimiento, hacer seguimiento al estado
de un equipo, administrar inventario, recursos y analizar costos.

MAXIMO ayuda a la empresa a mejorar la disponibilidad y el rendimiento de activos que
generan ingresos, al tiempo que reducen los costos operacionales sin aumentar los gastos.

1.9.2. Posibilidades del programa (2)

MAXIMO permite:

-Hacer seguimiento a oOrdenes de trabajo y fallas para programar mejor el mantenimiento

preventivo.
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-Hacer seguimiento al uso del inventario para hallar niveles de existencia 6ptimos, la meta es
maximizar la disponibilidad de las partes para trabajo futuro, mientras se reduce también el
inventario innecesario y los costos de transporte asociados.
-Hacer seguimiento a compras de almacenes de inventario y materiales para érdenes de trabajo.
-En la elaboracion de presupuestos, para hacer seguimiento a los costos de mano de obra,
materiales, servicios, equipos y herramientas utilizadas para completar 6rdenes de trabajo.
-Reducir lesiones y accidentes en el trabajo, identificando riesgos en el lugar de trabajo y las
precauciones que se deben tomar para mejorar la seguridad.
-Puede automatizar los procesos que son constantes u ocurren en intervalos regulares, por
ejemplo, mantenimiento preventivo, inspecciones periddicas o reordenamiento de partes del
inventario.
-Permite administrar las 6rdenes de trabajo, activos (equipo, inventario y materiales) y compras.
-Puede personalizarse adaptandose a las necesidades de la empresa
1.9.3. Médulos y aplicaciones de MAXIMO
Las aplicaciones estan agrupadas en modulos. Las aplicaciones de un modulo tienen propositos
similares, por ejemplo, todas las aplicaciones relacionadas con compras estan en un mismo
grupo. Algunas aplicaciones, como seguimiento de ordenes de trabajo, funcionan
individualmente, mientras que otras, como precauciones de seguridad, crean registros disefiados
para ser utilizados junto con otras aplicaciones, tenemos los siguientes modulos:

Modulo Ordenes de trabajo

Modulo Mantenimiento preventivo

Mobdulo Inventario

Modulo Equipo

Modulo Compras

Modulo Planes

Moddulo Recursos
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Fig.1.5 Médulos del Maximo V5.2

a. Modulo aplicacion funcion ordenes de trabajo
Administrar 6rdenes de trabajo y tiempo trabajado.
-Seguimiento de érdenes de trabajo
Ejecutar las funciones relacionadas con el procesamiento de 6rdenes de trabajo.
-Informes rapidos
Informar sobre el trabajo en ordenes de trabajo abiertas, trabajos pequefios sin 6rdenes de
trabajo preexistentes: o informar salida de servicio de equipos que no involucra trabajo de
mantenimiento.
-Informes de mano de obra
Informar horas trabajadas por mano de obra o especialidad.
-Requisiciones de trabajo
Informar cualquier problema que requiera mantenimiento correctivo.
-Administrador de asignaciones
Despachar trabajo urgente y programar requerimientos de trabajo.
b.Mantenimiento preventivo
Administrar mantenimiento preventivo.
-Mantenimiento preventivo
Planificar y programar mantenimiento preventivo y periddico e inspecciones de
ubicaciones y equipos.
c.Inventario

Administrar inventario.
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-Inventario
Administrar partes en inventario, incluyendo hacer seguimiento a niveles de existencia,
reordenar partes y hacer seguimiento a equipos rotativos.
-Maestro de partes
Definir partes de inventario y agregarlas a listados de existencia de un almacén.
-Almacenes
Definir ubicaciones de almacén y ver listados de partes en existencia en cada almacén.
d.Modulo equipo
Administrar equipos y ubicaciones.
-Equipo
Registrar y almacenar nimeros de equipo e informacion correspondiente.
-Ubicaciones
Crear registros de ubicacion y hacer seguimiento a equipos que podrian utilizarse en
varias ubicaciones.
-Cédigos de falla
Elaborar y mostrar jerarquias de fallas que luego puedan utilizarse para hacer
seguimiento a las tendencias de fallas de equipos y ubicaciones.
~-Monitoreo de condiciones
Crear y ver puntos de medicion; hacer seguimiento a las medidas tomadas en los equipos
para hacer seguimiento del rendimiento, uso y desgaste.
e.Compras
Administrar compras.
-Requisiciones de compra
Procesar requisiciones de compra para partes o servicios.
-Ordenes de compra
Crear y procesar 6rdenes de compra para partes o servicios.
f.Planes
Planificar como ejecutar un trabajo de manera segura.
-Planes de trabajo Crear una descripcion detallada de como se ejecutara un trabajo.
-Rutas Listar activos de trabajo relacionados (equipos y/o ubicaciones) que son
“paradas” en un ruta de inspeccion o mantenimiento.
-Planes de seguridad
Crear un plan detallado de como prestar servicto de manera segura a los equipos o

ubicaciones.
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-Precauciones de seguridad
Definir las precauciones que los trabajadores pueden tomar contra los riesgos en el lugar
de trabajo.
g. Recursos
Administrar recursos internos y externos.
-Empresas Administrar datos sobre distribuidores y otras empresas que mantienen
acuerdos comerciales con la empresa.
-Herramientas Administrar las herramientas de su empresa.
-Contratos Administrar los contratos de servicio que la empresa tiene con distribuidores
y fabricantes.
-Mano de obra Administrar los registros de empleados y contratistas.
-Especialidades Administrar los registros de especialidades.
-Grupos de mano de obra Administrar los registros de grupos de mano de obra.
h.Analisis de negocios
Informes
1.9.4. Aplicacion personalizada (3)
Este programa fue personalizado para el caso en particular con los lineamentos genéricos
siguientes:
a.Equipos criticos: Se define a los equipos criticos como aquellos equipos que no pueden ser
reemplazados y que al fallar originan una interrupcion de la linea de produccion a la que
pertenece o a la linea asociado a este, siendo esta importante y de un valor econdémico alto
La lista de equipos criticos se debe de revisar periédicamente.
Se ha determinado dos niveles de criticidad:
-Criticidad alta: Para equipos criticos.
-Criticidad baja: Para equipos no criticos.
b.Orden de trabajo (OT)
Todo trabajo de mantenimiento se realizara a través de una orden de trabajo, en dicho documento

se registra toda la informacion relacionada al trabajo realizado.
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Fig.1.6 Ejemplo de formato digital de orden de trabajo

b1.Estado de las 6rdenes de trabajo

Existiran diferentes etapas de ejecucion de los trabajos

En espera de aprobacion: el trabajo no se puede ejecutar ya que debe ser verificada en cuanto a
la necesidad del trabajo o la posibilidad de la existencia de otra duplicada.

Aprobada: la orden ha sido verificada y se puede iniciar con la ejecucion del trabajo.

En progreso: se esta ejecutando el trabajo.

Completado: el trabajo se ha concluido fisicamente. y se ha descargado toda la informaci6on
relacionada en el programa.

Cerrado: la ejecucion del trabajo ha terminado y pasa al historial del equipo.

Cancelado: el trabajo puede anularse mientras esta en espera de aprobacion o aprobada.
b2.Prioridad de la orden de trabajo

Estarelacionada a la importancia de ejecucion de los trabajos y pueden ser:

Alta: se debe ejecutar cuanto antes ya que puede parar un proceso productivo o ya lo ha parado.
Media: se puede programar y no originara parada de un proceso productivo en el mediano plazo.
Baja: no es urgente y no originara parada de un proceso productivo en el largo plazo.

c.Tipos de Mantenimiento

Mantenimientos preventivos (MP)
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Mantenimientos por condiciéon (MM)

Mantenimientos correctivos (MC)

Mantenimientos de emergencia (ME): son aquellos trabajos originados por la falla de un equipo
y que han producido su parada imprevista y cuya ejecucion se debe realizar inmediatamente ya
que ha producido la parada del procesos productivo.

Instalaciones o mejoras (IN): son aquellos trabajos que se realizan con la finalidad de mejorar u
optimizar un proceso o aumentar la confiabilidad de un sistema

1.10. Seguridad del personal y del medio ambiente

Este elemento ha tomado auge en los ultimos afios en el nivel empresarial y especialmente en el
area de mantenimiento dada la importancia de garantizar condiciones adecuadas de trabajo para
los operarios (su seguridad) y la proteccion del medio ambiente.

En lo relativo a la seguridad del personal se debe valorar el nivel de incidencia de los fallos o
modos de fallo sobre la misma en el lugar de trabajo (si alguien puede resultar lesionado o
muerto, bien como resultado directo del modo de fallo en si, bien como resultado de otros dafios
que pudieran ser ocasionados por el fallo).

Ademas, se hace importante determinar en qué medida la gestion del mantenimiento tiene en

cuenta los requisitos exigidos en las normativas ambientales.

1.11. Indices de gestion

Al darse la necesidad de evaluar la eficiencia de la aplicacion de la politica de mantenimiento
planificado para el entorno productivo de la empresa, debemos usar los indices;, que son
parametros numéricos que facilitan la informacion sobre un factor critico identificado en la
organizacion, en los procesos o en las personas respecto a las expectativas o percepcion de los
clientes en cuanto a costo, calidad y plazos.

Dentro de la aplicacion, ejecucion, y control de un sistema de mantenimiento existen diferentes
etapas, las cuales pueden ser monitoreadas a través de diferentes indices que van a permitir
analizar el desenvolvimiento del sistema. Apoyandose en la informacion que brindan estos
indices como medios de control, se puede determinar la calidad del mantenimiento efectuado y
asi poder corregir las deficiencias en el sistema; se utilizan indices como el de la Confiabilidad,
Utilizacion, Mantenibilidad, Tiempo Medio de Vida

1.12. Costos asociados al mantenimiento

El mantenimiento como elemento indispensable en la conformacién de cualquier proceso

productivo genera un costo que es reflejado directamente en el costo de produccion del producto,
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es por ello que la racionalizacién objetiva de los mismos permitira ubicar a una empresa dentro
de un marco competitivo.

A continuacién se enumeran algunos costos asociados a Mantenimiento:

-Mano de Obra: Incluye fuerza propia y contratada.

~Materiales: Consumibles y componentes de reposicion.

~-Equipos: Empleados en forma directa en la ejecucion de la actividad de mantenimiento,

-Costos Indirectos: Articulos del personal de soporte (supervision, gerencial y administrativo) y
equipos suplementarios para garantizar la logistica de ejecucion (transporte, comunicacion,
facilidades),

-Tiempo de indisponibilidad operacional: Cualquier ingreso perdido por ausencia de produccion
o penalizaciones por riesgo mientras se realiza el trabajo de mantenimiento,

1.13. Mantenimiento en plantas de cemento (4) (5)

Mantenimiento de clase mundial significa satisfaccion, superacion de las expectativas y
necesidades de mantenimiento de la organizacion con referencia a la potencialidad que
proporcionan las tecnologias del momento, y en relacion con el contexto social y de mercado de
hoy. Se denomina mantenimiento de clase mundial al proceso de mantenimiento que satisface
los requisitos y expectativas, relativas a cada momento del desarrollo de la humanidad su
contexto social y de mercado, relacionadas con la seguridad, el medio ambiente, la calidad y la
economia. Un mantenimiento de clase mundial implica liderazgo y debe ser demostrada su
existencia. El benchmarking (comparacién) puede ser uno de los mecanismos que contribuyan a
ubicar y decidir si el proceso de mantenimiento de una organizacion puede clasificar como de
clase mundial. Sin embargo, siempre las comparaciones y evaluaciones deben hacerse relativas a
parametros que realmente puedan ser comparables entre diferentes empresas que operan también
en realidades diferentes. Las tecnologias de moda, bien pudieran no responder a la estrategia dc
una empresa en particular debido a su falta de ajuste a una realidad, o a la incapacidad de ser
asumida por la organizacion, Mas importante que el resultado es el estudio de las condiciones y
formas de hacer que han propiciado ese resultado, para comprender si se trata de un efecto
aislado y obtenido en un esfuerzo puntual o existe una organizacién verdaderamente orientada a
la mejora continua, que es la Gnica manera de estar seguros de la posibilidad de mantener o
conseguir un posible estado de excelencia. Alcanzar una condicién a la que pueda llamarscle
mantenimiento de clase mundial, implica transito y evolucién de la cultura organizacional vista
como un todo vivo y en interaccion.

Los temas importantes que enfrentan las compaflias de cemento cambian a través de los aiios,

teniendo como muestra el reciente crecimiento de la importancia de los combustibles
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alternativos, los cementos adicionales, las emisiones de CO2 y las consideraciones de
sostenibilidad. Sin embargo, algunas cuestiones permanecen constantes a través de los afios,
entre las cuales estan la necesidad de operar y mantener eficientemente las fabricas de cemento.
Algunas importantes operaciones de fabricacion tiene que mantener un gran interés en la
minimizacion de costos y mantenimiento siempre que sea un item de costo importante. Esto
explica el constante cuestionamiento para mejorar y hacer mas efectivo los costos de
mantenimiento de las plantas de cemento.

Los elementos que constituyen el mantenimiento de “clase mundial “en la fabricacion del
cemento son:

La utilizacion que es el porcentaje de las horas requeridas o buscadas que el equipo actualmente
opera al afio. (Horas de operacion x100/ 8760 donde 8760=365x24)(1.1)

La fiabilidad cuyo indicador es: el “tiempo promedio entre averias “(MTBF) se calcula: el
tiempo de operacion entre el numero de averias (que ocurren durante el periodo de
funcionamiento)

El “tiempo promedio entre paradas “se calcula: el tiempo de operacion entre el numero de
paradas (que ocurren durante el periodo de funcionamiento).

El “tiempo promedio de reparacion” (MTTR) es la cantidad de tiempo entre cuando algo fallay
cuando se ha reparado y es completamente funcional.

El costo del mantenimiento también ha de ser considerado, alrededor de 5 US $ /Tn de la
capacidad anual de produccion, para costos directos por mantenimiento es calculado para ser el
punto de referencia a alcanzar. Gastar poco es tan malo para la integridad de los activos a largo
plazo como ¢l gastar mucho.

El tamatfio del inventario de las piezas de repuesto que deberia mantenerse para asegurar que el
equipo puede seguir operando, dependera de la excelencia del equipo que estas usando y también
de cuan lejos estas de los proveedores de piezas de repuesto. El punto de referencia para el
inventario de piezas
Mas alla de estos fundamentos estan las consideraciones de organizacion y administracion del
mantenimiento.:La sofisticaciéon del plan maestro de mantenimiento, sistemas de orden de
trabajo, especificaciones de trabajo y la administracion de mantenimiento sofisticado y
computarizado no solo rastreara los costos sino que también reunira una historia detallada del
mantenimiento realizado en cada pieza del equipo. Esto proveera la base para permitir que las
causas y efectos de la fallas sean investigadas, y que el plan maestro de mantenimiento este
realmente dirigiendo los requerimientos del equipo, de igual forma la estrategia para el

mantenimiento es también una consideracion clave.



CAPITULO I
CERTIFICACION ISO 9001:2000 DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO
ELECTRONICO

2.1. Generalidades (6)

Ante la incorporacton de un nuevo producto o servicio, la posibilidad de exportar, la busqueda de
mayor rentabilidad o simplemente mejorar, surge la imperiosa necesidad de contar con
informacion de gestion confiable, es en ese momento cuando se ve la necesidad de organizar las
actividades de la empresa que estan desatendidas, ya que esta condicion oculta informacién que
distorsiona los verdaderos valores de la gestion: rentabilidad, productividad, eficiencia, eficacia,
etc.

Organizar la empresa de manera que las actividades involucradas proporcionen informaciéon
adecuada y a tiempo, para la toma de decisiones efectivas, deberia ser un compromiso constante
de toda empresa que desea tener un crecimiento de manera sostenida.

La Norma ISO 9001:2000, es una excelente herramienta genérica de gestion, cuya aplicacion en
las organizaciones trae como consecuencia la fidelizacion de los clientes, empleados y la mejora
continua.

2.2. NORMA ISO 9001:2000 (7)

La Norma ISO 9001:2000 especifica el conjunto de requisitos para los sistemas de gestion de la
calidad, aplicables a toda organizacién que necesite demostrar su capacidad para proporcionar
productos, que cumplan los requisitos de sus clientes y las reglamentaciones que le sean de
aplicacion. Su objetivo primordial es aumentar la satisfaccion del cliente.

2.2.1. Historia de 1a norma ISO 9001:2000 (6)

La norma ISO 9001:2000 es la tercera edicion de la norma ISO 9001; esta vigente desde
diciembre 2000, anula y reemplaza la segunda edicion (ISO 9001:1994), asi como a las normas
ISO 9002:1994 ¢ ISO 9003:1994. Esta constituye la revisién técnica de estos documentos.
Aquellas organizaciones que en el pasado hayan utilizado las normas ISO 9002:1994 e ISO
9003:1994 pueden utilizar esta norma internacional excluyendo ciertos requisitos.

La Norma ISO 9001:2000 es la unica norma certificable de la familia ISO 9000.
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Quedando la familia de normas ISO 9000, por lo tanto conformada por
ISO 9000:2000 — Sistemas de gestion de la calidad.- Conceptos y vocabulario

ISO 9001:2000- Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos

ISO 9004:2000- Guia para el mejoramiento del desempefio

Conjuntamente con la version 2000, se certifica la primera traduccion al espafiol de la norma
ISO 9001, asegurando de esta manera unificar la terminologia aplicable en los paises de lengua
espaiiola.

Los certificados emitidos en base a las normas ISO 9001, ISO 9002 e ISO 9003 version 1994,
vencieron en diciembre del 2003, mes en que caducod la misma, por lo que las empresas
certificadas deberan haber migrado sus sistemas de gestion de la calidad para esa fecha, a la
nueva version 2000, de lo contrario se anularan sus certificados.

2.3. Principios de gestion de la calidad (8)

Un principio es una regla o creencia concreta y fundamental para liderar y operar una
organizacion que aspira a mejorar continuamente su desempefio en el largo plazo, enfocandose
en sus clientes y atendiendo las necesidades de todas las otras partes interesadas.
La familia de Normas ISO 9000, se basan en los 8 principios de gestion de la calidad, los que
pueden ser utilizados por la alta direccion con el fin de conducir a la organizacion hacia una
mejora en el desempefio. Dichos principios son:

2.3.1. Enfoque al cliente

La razon de ser de las organizaciones son sus clientes, sin clientes una organizacion no tiene
sentido.Una vez que se ha determinado quién es el cliente de la organizacion (que no tiene por
qué ser necesariamente una persona), se debe disefiar un sistema desde su perspectiva, analizar lo
que necesita y disefiar un sistema adaptado y adaptable.

Hay que tener en cuenta que actualmente el concepto de cliente se ha extendido mucho, una
organizacion convencional, como puede ser una empresa con animo de lucro, tiene mas clientes
que aquellos a los que destina sus productos. El medio ambiente o la salud de sus trabajadores
también son clientes de la empresa actual, al igual que los organismos publicos o los accionistas.
2.3.2. Liderazgo

El concepto de liderazgo esta intrinsecamente asociado al de organizacién, para que una
organizacion funcione hace falta que sus lideres visualicen lo que quieren hacer, que tengan una
idea mas alla de qué vamos a hacer esta mafiana. Las estrategias las desarrolla el equipo
directivo, los que toman las decisiones al mas alto nivel, y deben asumir ellos el papel de lider de

la organizacion
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Un lider no debe entenderse como una persona que da ordenes, sino como una persona que tiene
claro lo que se ha de hacer y que sirve de guia a los demas. La consecucion de los objetivos de la
organizacion es tanto mas exitosa cuanto mejores son sus lideres. El mejor lider es aquel que
asume sus responsabilidades de forma natural (no forzada), y que su autoridad es aceptada
también de forma natural por aquellos que deben seguirle.

2.3.3. Participacion del personal

Las personas son una parte muy importante de la organizacién, y conforme vaya avanzando el
siglo XXI este aspecto sera ain mas importante, contar con buenos profesionales se revela como
un aspecto decisivo, pero contar con sus capacidades al servicio de la organizacion lo es alin
mas, la motivacion y la iniciativa de los componentes de la organizacion es un activo intangible
que no se puede comprar con dinero y que a la organizacion le puede brindar los mejores
beneficios, asi pues, los disefiadores del sistema deben dedicar gran parte de sus esfuerzos a
conseguir elevar progresivamente el porcentaje de las capacidades que sus componentes ponen a
disposicion de la organizacion.

2.3.4. Enfoque basado en procesos

Los resultados los proporcionan los procesos, no los departamentos, secciones, o areas de una
organizacion, para atender un pedido a tiempo basta con realizar las actividades necesarias antes
de que finalice el plazo de entrega, tanto la planificacion como los procedimientos a aplicar
deben establecerse en funcion de los procesos a ejecutar, el analisis de los procesos y su
secuencia debe proporcionar la informaciéon para definirlos , ISO 9001:2000 desarrolla este
concepto en sus “Requisitos generales”.

2.3.5. Enfoque de sistema para la gestion

Un sistema de gestion esta formado por un conjunto de procesos relacionados, ejecutados bajo
unas condiciones especificadas (los procedimientos), siguiendo la estrategia establecida por sus
lideres, pero ademas esta rodeada por multitud de elementos que forman parte de su universo:
clientes, proveedores, el medio ambiente, 1a sociedad, instituciones publicas, agentes sociales, un
marco juridico; la organizacién es un organismo que depende y tiene su razon de ser fuera de
ella, debe conjugar sus necesidades con las necesidades de su entorno, debe adaptarse y
evolucionar, el sistema de gestién debe verse desde una perspectiva global.

2.3.6. Mejora continua

La organizacion debe realizar esfuerzos continuados por ser mejor, ya que una organizacion que
no evoluciona hacia la mejora de todas sus partes, inexorablemente cambiard, su calidad
disminuira con el tiempo, el contexto de las organizaciones esta en continuo cambio, lo que antes

al cliente le parecia bien, ahora no lo es, la mejora de las organizaciones esta relacionada con la
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mejora de nuestro nivel de vida, la mejora continua en el desempeiio global de la organizacion,
deberia ser un objetivo permanente de toda empresa. El modelo ISO 9001:2000 desarrolla con
amplitud el concepto de mejora continua basado en el establecimiento de una estrategia.

2.3.7. Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones

La toma de decisiones basadas en suposiciones con.llevan un riesgo elevado, ya que es afiadir
incertidumbre a un acto que ya es de por si arriesgado: decidir, las organizaciones deben contar
con un sistema de gestion que genere informacion de forma natural (sin esfuerzo suplementario)
y que su tratamiento permita extraer conclusiones acerca de la situacion real de la organizacion y
su entorno, en esta época de la informacion, una organizacién no debe permitirse renunciar a
ella o desaprovecharla, cuanto mejor sea la informacion mejores seran las decisiones.

2.3.8. Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor

En la relacion con los proveedores, las tensiones, disputas y enfrentamientos no rendiran nunca
beneficios, sino pérdidas, las organizaciones deben esforzarse por establecer relaciones de mutua
confianza con sus proveedores ya que esta situacion aumenta la capacidad de ambos para crear
valor, las dificultades de los proveedores repercuten negativamente tarde o temprano en los
clientes de éstos.

2.4. Sistema de gestion basado en procesos (8)

En la figura se muestra el modelo de un sistema de gestion de calidad basado en procesos
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Fig.2.1 SGC basado en procesos

Noétese que los clientes juegan un papel significativo para definir los requisitos de los elementos
de entrada y salida, del proceso “Realizacion del Producto”, la satisfaccion del cliente sera la
percepcion de este acerca de si la organizacion ha cumplido sus requisitos, una ventaja del
enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona sobre los vinculos entre los
procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como su combinacion e interaccion.
2.5. Requisitos del Sistema de gestion de la calidad norma ISO 9001:2000 (8)

En la siguiente figura se muestra todos los requisitos que deben cumplir estos procesos de

acuerdo a la norma.
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Fig.2.2 Sistema de gestion de la calidad norma I1SO 9001:2000
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2.6. Metodologia “Planificar-Hacer-Verificar-Actuar” (PHVA)

PHVA puede describirse brevemente como:

Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de acuerdo
con los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion.

Hacer: Implementar los procesos.

Verificar: Realizar el seguimiento, la medicion de los procesos y los productos respecto a las
politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los resultados.

Actuar: Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los procesos

Farfsar g
stividades

Fig. 2.3 Metodologia PHVA

2.7. Beneficios de implantar ISO 9001:2000 (6)

Los propdsitos que mueven a una organizacion a involucrarse en un proyecto destinado a
implantar la norma ISO 9001:2000, habitualmente comprenden la de obtener una ventaja
competitiva, diferenciarse de la competencia, demostrar su preocupacion por la calidad, iniciar
un proyecto dirigido hacia la Calidad Total, o simplemente cumplir con la exigencia de sus
clientes, no tan claros como estos propositos, los beneficios de implantar adecuadamente un
Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) muchas veces permanecen subyacentes, subordinados a
la necesidad de concretar, en el menor tiempo posible, los propositos planteados.

Resulta de gran utilidad entonces, establecer cuales son los beneficios de mayor preponderancia
en una empresa con un SGC adecuadamente implantado.

El analisis necesario para identificar los beneficios asociados a la adecuada implantacion de un
SGC, puede realizarse considerando dos puntos de vista de distinto orden: uno externo a la

empresa y otro interno.
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2.7.1. Beneficios desde el punto de vista externo

El primer punto de vista se explica a través de la relacion entre la organizacion y su ambito de
actividad: sus clientes (actuales y potenciales), sus competidores, sus proveedores, sus socios
estratégicos.Entre los beneficios asociados a este punto de vista externo a la empresa se pueden
mencionar los siguientes:

-Aceptacion Interiiacional y reconocimiento.

-Alta percepcion de calidad en su mercado.

-Apertura de nuevos mercados que requieren la certificacion, en virtud de alcanzar las
caracteristicas requeridas por grandes clientes, que establecen como requisito en muchas
ocasiones poseer un sistema de gestion de la calidad segun ISO 9001 implantado y certificado.
-Aumento de la fidelidad de clientes, a través de la reiteracion de negocios y referencia o
recomendacion de la empresa.

-Facilidades comerciales en mercados Internacionales.

-Las empresas con certificacion ISO 9001 que comercializan sus acciones en el mercado de
capitales tienen mejores indices de rentabilidad, las empresas que fallan en la certificacion de
ISO 9001 tienen problemas de rentabilidad, liquidez y bajos beneficios.

-Los clientes aumentan los pedidos

-Mejoramiento de la imagen empresarial, proveniente de sumar al prestigio actual de la
organizacion la consideracion que proporciona demostrar que la satisfaccion del cliente es la
principal preocupacion de la empresa.

-Mejoramiento de la posicion competitiva, expresado en aumento de ingresos y de participacion
de mercado.

-Promocion del compromiso institucional con la calidad

-Reduccion de reclamos externos y retencion de clientes

-Refuerzo de la confianza entre los actuales y potenciales clientes, de acuerdo a la capacidad que
tiene la empresa para suministrar en forma consistente los productos y/o servicios acordados.

-Ventajas competitivas en su segmento de mercado

2.7.2. Beneficios desde el punto de vista interno

Al analizar la implantacion de un SGC desde el punto de vista interno de la empresa, surgen
beneficios que no soélo posibilitan la existencia de los externos, sino que ademas permiten
sustentarlos en el tiempo, favoreciendo el crecimiento y adecuado desarrollo de la organizacion.
Entre los beneficios asociados a este punto de vista interno a la empresa se pueden mencionar los

siguientes:
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-Altos niveles de satisfaccion del cliente.

-Aumentar los niveles de ventas.

-Aumento de la productividad, originada por mejoras en los procesos internos, que surgen
cuando todos los componentes de una empresa no solo saben lo que tienen que hacer, sino que
ademas se encuentran orientados hacia un mayor aprovechamiento econémico.

-Aumento del grado de calidad al controlar la calidad de materiales y productos antes de ser
utilizados

-Desarrollo de la capacitacion y la motivacion.

-Disminucién de auditorias externas

-Disminucion del namero de clientes auditados.

-Incremento de la productividad.

-Incremento de la demanda

-Incremento de la eficiencia del personal

-Incremento de los despachos a tiempo.

-La aplicacion de los principios de un SGC no solo proporciona los beneficios directos ya
citados, sino que también contribuye decididamente a mejorar la gestion de costos y riesgos,
consideraciones éstas que tienen gran importancia para la empresa misma, sus clientes, sus
proveedores y otras partes interesadas.

-Mayor capacidad de respuesta y flexibilidad ante las oportunidades cambiantes del mercado.
-Mejoramiento en la motivacion y el trabajo en equipo del personal, que resultan de los factores
determinantes para un eficiente esfuerzo colectivo de la empresa, destinado a alcanzar las metas
y objetivos de la organizacion.

-Mayor habilidad para crear valor, tanto para la empresa como para sus proveedores y socios
estratégicos.

-Mejora consistente del servicio y desarrollo constante de sus productos.

-Mejora de la eficiencia operacional

-Mejora el concepto de la comunidad sobre la empresa.

-Mejoramiento de la organizacion interna, lograda a través de una comunicacién mas fluida, con
responsabilidades y objetivos establecidos, incremento de la rentabilidad, como consecuencia
directa de disminuir los costos de produccion de productos y servicios, a partir de menores
costos por reprocesos, reclamos de clientes, o pérdidas de materiales, y de minimizar los tiempos
de ciclos de trabajo, mediante el uso eficaz y eficiente de los recursos.

-Mejoras en el servicio al cliente

-Mejoras en la administracion
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-Mejoras en la eficiencia

-Orientacion hacia la mejora continua, que permite identificar nuevas oportunidades para
mejorar los objetivos ya alcanzados.

-Reduccion de defectos de un 3% a un 0.5%.

-Reduccion de errores internos y costos de la no calidad

-Reduccion de gastos y desperdicios

-Reduccion de los costos manteniendo y mejorando la calidad, la reduccion de costos en la
produccion puede incrementar los beneficios al doble cuando se incrementa las ventas en un
10%.

-Reduccidn de reclamos.

-Reduccion en el ciclo de produccion.

2.8. Adecuada implementacion

Se identifica como las empresas “que sobreviviran a los cambios continuos y a la inestabilidad
de los mercados” a aquellas “que logran llevar a la practica sus ideas en forma simple, rapida y
segura”, la adecuada implantacién de un SGC puede ser una de estas ideas, y la forma simple,
rapida y segura de llevarla a la practica requiere que la empresa siga una serie de pasos:

Definir cual es el objetivo de la empresa, determinar cuales son los procesos clave que definen la
linea productiva, establecer como funcionan e interactuan estos procesos dentro de la empresa,
llegar a un acuerdo sobre estos procesos en toda la empresa, determinando responsabilidades,
objetivos, recursos, métodos de trabajo.

Este proceso de implantacion del SGC consiste en crear una nueva realidad organizacional al
modificar su esencia, no simplemente es aplicar algo superficial sino debe entenderse como una
intervencion decidida de la Direccion de la empresa orientada a crear y desarrollar nuevas ideas,
como un esfuerzo deliberado para mejorar el sistema, que permita generar nuevas posibilidades
de accion, sobre la base de nuevos conceptos para los patrones de funcionamiento de la
organizacion.

La adopcion de un SGC constituye una decision estratégica de la alta Direccion de la empresa,
cuyo disefio e implantacion estan influenciados por las diferentes necesidades, los propositos
particulares, los productos o servicios que proporciona, los procesos que emplea, y el tamafio y
estructura de la organizacion.

En muchos casos, los lideres de las empresas saben lo que deben hacer para implantar
adecuadamente un SGC, pero no lo hacen, en general, algunas de las variadas causas de este
comportamiento son:

-La conversacion sustituye a la accion



34

-La memoria de lo realizado en el pasado sustituye al nuevo razonamiento
-El miedo y la desconfianza hacia lo nuevo evitan actuar en base al conocimiento
-El uso de inadecuados indicadores de control de gestion obstaculiza el razonamiento
-La competencia personal interna impide el trabajo en equipo

Esta brecha que se genera entre el “saber” y el “hacer” se puede minimizar a través de algunas de
estas actitudes:

-Desterrar el miedo al fracaso

-Entender que el conocimiento surge de hacer y ensefiar

-Hacer que las personas enfrenten a la competencia y no lo hagan entre si
-Utilizar indicadores de control de gestion que sirvan y guien la accion
-Comprometer a los lideres en la accion, y no solo en la toma de desiciones

-Priorizar la accion, antes que los planes muy sofisticados, comprender que no hay accion sin
errores

-Usar el “qué” antes que el “cé6mo”

2.8.1. Etapas para la implementacion

Diagnéstico: En esta etapa inicial se determinan los recursos con los que se cuenta; la
conveniencia de contratar un asesor externo, desarrollar personal internamente o ambos; detectar
la interferencia de algun proyecto; detectar el compromiso del personal.

Compromiso: En esta etapa se debe concientizar a todos los niveles de la empresa, de la
importancia de iniciar el proyecto, el nivel jerarquico mas alto de la organizacion debe estar

comprometido de lo contrario el proyecto quedara solo en buenas intenciones.

Planeacion: En esta etapa se definen los tiempos de cada una de las actividades a realizar, la
experiencia nos dice que una empresa que busca implementar un sistema de calidad sin el apoyo
de un asesor tiene mas probabilidad de duplicar el tiempo del proyecto, en promedio, un
proyecto de ISO 9001 lleva entre 1 y 1.5 afios en implementarse, si la empresa esta familiarizada
con manuales, procedimientos, control de formatos, etc. posiblemente el periodo baje a entre 6 y
10 meses.

Capacitacion: Esta etapa generalmente se inicia con un curso de sensibilizacion para todo el
personal para que conozcan el alcance del proyecto y lo que se espera de cada area, en el
transcurso del proyecto se deben impartir diferentes cursos de acuerdo a la necesidad de cada
organizacion.

Documentacion: En esta etapa se establece por escrito a través de manuales cada una de las
politicas de la organizacion y su manera de cumplir la norma o estandar, también se definen los

procedimientos e instrucciones de trabajo de los procesos operativos, la pregunta de hasta donde
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o que tan detallado se van a documentar los procedimientos va a depender del tipo de
organizacion.

Implementacion: En esta etapa se llevan a la practica todas las politicas definidas y los
procedimientos desarrollados, es una de las etapas mas dificiles porque involucra la participacion
de todo el personal.

Auditorias internas: En esta etapa el personal de la misma empresa realiza auditorias para
detectar evidencias sobre incumplimientos en la documentacion, en los registros o en el
conocimiento del personal, las auditorias internas son un ejercicio para conocer el grado de
implementacion del sistema y detectar oportunidades de mejora, esta es la etapa limite para
seleccionar una Compaiiia Certificadora una vez que la empresa esté lista para recibir una
auditoria.

Pre-auditoria: En esta etapa se realiza la visita de la compaiiia certificadora para evaluar el
grado de cumplimiento del sistema de calidad, las pre-auditorias son una auditoria de
certificacion real solo que no tiene validez para registro, esta sirve como un sano ejercicio de
preparacion para la certificacion, algunas organizaciones eximen esta evaluacion, pero es
recomendable para ubicar las debilidades.

Certificacion: En esta etapa se realiza la visita de la compaiiia certificadora para evaluar el
grado de cumplimiento del sistema de calidad y los resultados de esta tienen validez de
acreditacion, las auditorias de certificacion tienen validez para registro, en el caso de cumplir con
todos los requisitos, el organismo certificador emite una constancia con duracion de tres afios y
bajo la condicion de mantener el sistema de calidad, una vez certificada la organizacion se tiene
que volver a certificar al tercer afio.

Visitas de seguimiento: En esta etapa se realizan las visitas acordadas con el organismo
certificador, normalmente se realizan dos visitas al afio pero el requisito minimo es al menos una
visita anual.

2.9. Cumplimiento de la norma ISO 9001 aplicado al mantenimiento electrénico

Para el cumplimiento de la norma se genero procedimientos tales como:

2.9.1. Gestion de mantenimiento (9)

Para una buena gestion se sigue los siguientes pasos:

-Se genera las 6rdenes de trabajo en estado de “Espera de Aprobacion” de acuerdo al tipo de
mantenimiento y en concordancia con las paradas quincenales y anuales.

-Se revisa en el software Maximo dichas OTs (Ordenes de trabajos) poniéndolas en estado de

Aprobado.
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-Para determinar el orden de ejecucion de las OTs (Ordenes de trabajos ) se debera tener en
cuenta el tipo de orden de trabajo, la prioridad de la orden de trabajo, la prioridad de la
ubicacion, la fecha objetivo de inicio y fin en ese orden

-Se verificara la disponibilidad de los materiales (de no existir se generara la solicitud de
compra), equipos, herramientas, infraestructura que se usara para la realizacion de la respectiva
OT.

-Las OT s ha ejecutarse se pondran en estado “En Progreso”

-Se asigna la mano de obra (personal) que ejecutara el trabajo, quien solicitara los respectivos
recursos para la ejecucion del trabajo

-Una vez terminado el trabajo se ingresaran las tareas realizadas y los consumos de mano de
obra, materiales y herramientas

-Finalmente se cerraran las 6rdenes de trabajo. Se debera poner especial atencion a la fecha y
hora real de término del trabajo. No se debera colocar la fecha y hora en que se realiza el cierre
sino la fecha y hora del término de trabajo.

-Se emite reportes de paradas de maquinas y de indices de gestion del mantenimiento.
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7E Actualmente no hay érdenes de trabajo

No se encontraron tareas.

Fila nue

Consurnes actuales para la orden de trabajo {0} ¥ sus tareas
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Fig.2.4 Ventana para el llenado de las tareas, mano de obra, materiales, herramientas.
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Fig.2.7 Indice de gestion de mantenimiento

2.9.2. Gestion de repuestos: Reparacion (9)

Para llevar a cabo la gestion de los repuestos se debe seguir los siguientes pasos:

-Se recepciona el repuesto en el Taller de Electronica y se codifica el repuesto siguiendo el
procedimiento respectivo.

-Si el repuesto es nuevo (primera vez que ingresa al taller), debe ser registrado en el control de
inventario procediendo luego a su almacenamiento. De ser un repuesto ya inventariado
anteriormente se procede igualmente a almacenarlo.

-Se determina la criticidad del repuesto: de ser un repuesto que se usa en un equipo critico
inmediatamente generamos una orden de trabajo (OT) para su reparacion, de no serlo se
determina la disponibilidad del personal; de tener disponible personal procedemos a generar la
OT para su reparacion, si no lo tenemos mantenemos el repuesto en almacén.

-Al tener generada la OT de reparacion procedemos a su programacion y ejecucion.

Luego se nos presenta cuatro posibilidades:

1) Si el repuesto es reparado satisfactoriamente y queda operativo para ser usado en planta, lo
almacenamos adecuadamente en el lugar designado para este tipo de repuestos, le colocamos

una etiqueta de “Historial del Repuesto”, luego cerramos la OT respectiva.
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2) Si se determina que el repuesto ha cumplido su tiempo de vida y no es reutilizable en ningan
proceso de la planta (no tiene reparacion), es declarado obsoleto y consecuentemente se le da de
baja, se concluye cerrando la respectiva OT.

3) Si el repuesto no ha podido ser reparado por falta de un componente, lo almacenamos
adecuadamente en el lugar designado para este tipo de repuestos: “por reparar’ luego se coloca la
solicitud de compra de los componentes (se registra el numero de solicitud de compra en la OT),
le colocamos una etiqueta de “Historial del Repuesto”.Se determina si se va a enviar algunos
componentes de muestra que acompaiien a la solicitud de compra:

- Si se va a enviar, se llena el formato “Envio de Materiales” y/o se registra el nimero de la Guia
de Remision (GR) en la Orden de Trabajo (OT), se entrega la muestra del componente al
Almaceén para su envio, finalmente se cierra la OT.

-Si no se va a enviar componentes de muestra que acompafien a la solicitud de compra se
procede a cerrar la OT respectiva.

4) Si el repuesto no ha podido ser reparado en el Taller Electronico determinandose que requiere
una reparacion externa, es ingresado al almacén “VIRTUAL” (por que fisicamente no estara), se
coloca la solicitud de servicio de reparacion (se registra el nimero de solicitud de servicio en
OT), se le coloca una etiqueta de “Historial del Repuesto”, luego se determina si se envia a
Lima:

-Si se va a enviar, se llena el formato “Envio de Materiales” y/o se registra el nimero de la Guia
de Remision (GR) en la Orden de Trabajo (OT), se entrega el repuesto al Almacén para su
envio, se cierra la OT.

-Si no se va a enviar, se entrega el repuesto al taller respectivo con su respectiva instruccion
interna, se procede a cerrar la OT respectiva.

Se emite un reporte de salidas, ingresos y stock actual del almacén de repuestos, verificandose

que los ingresos menos las salidas coincidan con el saldo.
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Fig.2.8 Diagrama de flujo de la gestion de repuestos electronicos
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Codigo del Repuesto:
Ndamero de OT 1:
Ndmero de OT 2:
Nudmero de OT 3:

Fig.2.9 Etiqueta de historial del repuesto

2.9.3. Gestion de software de los equipos electronicos (9)

Para llevar a cabo esta gestion se implemento el siguiente registro:

FABRICANTE:
1 n oI 1V Vv VI vl ViIi X X X1
ftem | Ubicacién Des“:"“"' Software de | Interfase | Computadora pR“" o Clavede | BACKUP | Supervisor | | Feaade

Tabla N° 2.1 “Registro de equipos configurados por software”

Fabricante: En esta fila se pone el nombre del fabricante del equipo.

I) item: Ntmero correlativo

IT) Ubicacion: Codigo del equipo electronico

IT) Descripcion: Del equipo electronico

IV) Software de instalacion: Nombre del programa

V) Interfase: Codigo de la interfase de comunicacion entre la PC y el equipo

VI) Computadora: Codigo de la PC

VII) Ruta del programa: Ubicacion del programa en el disco duro de la PC

VIII) Clave de acceso: Clave de acceso al programa

IX) Backup: Codigo del disquete que contiene el backup

X) Supervisor: Nombre de la persona que supervisa

XT) Fecha de actualizacion: Dia, mes, aiio

Los pasos que se deben seguir para el resguardo de programas de equipos electronicos son:
Al tener una orden de trabajo (OT) de ejecucion del backup de un equipo electronico tendremos

dos opciones:
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1) Si el equipo ya esta registrado; ubicar por el tipo de “FABRICANTE” del equipo su
“Registro de equipos configurados por software” ,en dicho registro ubicar la columna
“computadora “(VI), en dicha computadora verificar el “software” (IV) en la “ruta” (VII), crear
una carpeta en dicha ruta .

Establecer la comunicacion entre la computadora y el equipo via la “interfase” (V) usando la
“clave de acceso” (VIII), ejecutar el backup, identificandolo con el nimero correlativo siguiente
al que existe actualmente. Registrar el “BACKUP” en la columna IX y guardar una copia fisica
en disquete y/o CD.

Registrar en la columna X el nombre del “Supervisor” que autorizé el BACKUP y anotar en la
columna XT la “fecha”.

2) Si el equipo electronico no tiene registro, codificarlo y registrarlo por el tipo de
“FABRICANTE” en su “Registro de equipos configurados por software” llenando las columnas
“ftem” (I), “Ubicacion” (II), “Descripcion” (III), “Software de instalacion” (IV) e “Interfase”
V).

Ubicar la computadora donde se instalara el software de configuracion e instalarlo, llenar las
columnas “Computadora” (VI), “Ruta” (VII) y “Clave de acceso” (VIII), en la “Ruta” (VII) crear
una carpeta.

Establecer la comunicacion entre la computadora y el equipo via la “interfase” (V) usando la
“clave de acceso” (VIII), ejecutar el primer BACKUP, registrarlo en la columna IX y guardar
una copia fisica en disquete y/o CD.

Registrar en la columna X el nombre del “Supervisor” que autorizo el BACKUP y anotar en la
columna XT la “fecha”.

Como paso final se debe guardar una copia del nuevo Backup en el servidor de la planta y de
igual forma el “Registro de equipos electronicos configurados por software” actualizado.

Cada vez que se realice una modificacion en el programa de algin equipo electronico
mencionado en el registro “Registro de equipos configurados por software “se hara un backup,

manteniendo el original y las tres ultimas copias de las modificaciones si es que existieran.
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Figura 2.10 Diagrama de flujo del resguardo de programas de equipos electrénicos
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2.9.4. Gestion de empresas de servicios para mantenimiento (9)

Los pasos a seguir para esta gestion son:

a.Requerimiento del servicio

Al requerirse un servicio de mantenimiento se debe llenar la “HOJA DE PROPUESTA DE
SERVICIO” adjunta figura 2.11.

A esta hoja se le debe adjuntar toda la informacion técnica (planos, parametros de control,
procedimientos, etc.) de tal forma que el contratista no tenga dudas del trabajo a realizar.

Con esta hoja se invita a cotizar a las diferentes empresas.

b.Evaluacion de las cotizaciones

El evaluador analizara las cotizaciones presentadas y llenara el formato adjunto:”’CUADRO
COMPARATIVO DE PROPUESTAS DE EMPRESAS DE SERVICIOS DE
MANTENIMIENTO”: figura 2.12

Con este formato y de acuerdo al mayor puntaje se seleccionara la empresa, con las respectivas
autorizaciones de este formato se procede a informar el inicio de los trabajos.

c.Control de la Empresa de servicios para mantenimiento

Luego de la ejecucion del trabajo solicitado se debera evaluar el desempefio de la Empresa de
servicios de mantenimiento mediante el llenado del formato adjunto:” CONTROL DE
EMPRESA DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO “: figura 2.13

Ademas se debera hacer una evaluacion semestral de estas empresas a fin de ir evaluando su
desempefio y de igual forma ir corrigiendo los puntos que no tengan una buena evaluacion

lograndose de esta forma una mejora continua.



HOJA DE PROPUESTA DE SERVICIO

FECHA 5 eererreseseseeseeseeeseens
NOMBRE DE SOLICITANTE
DEPARTAMENTO / SECCION

SUMINISTRO SOLICITADO

SERVICIO

FABRICACION: ..............

MANTENIMIENTO: ..........

OTRO: ..o,

ACTIVIDADES A REALIZAR:

MONTAJE / DESMONTAIE:

LIMPIEZA:

48

Figura 2.11 Hoja de propuesta de servicio
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CUADRO COMPARATIVO DE PROPUESTAS DE EMPRESAS DE SERVICIOS DE MANTENIMIENTO

FECHA i  ceasswepss

TABLA DE EVALUACION DE PROPUESTAS DE EMPRESAS DE SERVICIOS

CONTRATISTA

Precio S/.

Forma de pago

Plazo de ejecucion

Caracteristicas de los trabajos y

ratios del evaluador

Suministros del contratista

CRITERIO DEL EVALUADOR

CONTRATISTA

Precio

Tiempo de entrega

Opinién del Evaluador

Total

Puntaje : EXCELENTE = 3Pto, BIEN =2Ptos, REGULAR = 1Ptos, MAL = OPtos

COMENTARIOS:

.EMPRESA DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO SELECCIONADO :

EVALUADOR

GERENCIA DE FABRICA

Figura 2.12 Cuadro comparativo de propuestas de Empresas de servicios de

mantenimiento
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CONTROL DE EMPRESA DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO

FECHA B ereeseeeessemseseesins
CODIGO DE EMPRESA DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO
NOMBRE DE EMPRESA '  coussemmommssmmasmessconnssmysmaseesysemmms s emm o passpessspms

FACTORES CONTROLADOS:

FACTOR MAL I REGULAR BIEN EXCELENTE OB SERVACION

Plazo de entrega

Cumplimiento de las
Especificaciones

Técnicas

Cumplimiento Normas

de Seguridad

Calidad del Suministro

Calidad del Personal

Supervision

OBSERVACIONES

Puntaje: EXCELENTE =5-6Ptos, BIEN = 3-4Ptos, REGULAR = 1-2Ptos, MAL = OPtos
PUNTAJE MINIMO DE DESEMPENO PARA SER CONSIDERADO EN LA
SIGUIENTE LICITACION :>= 15 PUNTOS

PUNTAJE TOTAL ¥ awsenens

NOMBRE DEL EVALUADOR: ...
CA RGO & e
DEPARTAMENTO/SECC. ...

Figura 2.13 Control de empresa de servicio de mantenimiento
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2.10.Instructivos de mantenimiento electrénico (3)

2.10.1. Generalidades: Los instructivos son documentos en los que se detalla los pasos a seguir
para la ejecucion de tareas especificas, muchos de estos documentos son generados en base a la
experiencia y luego de la lectura de los manuales de los respectivos equipos.

La gran ventaja que proporcionan estos es la de poder ejecutar las labores de mantenimiento en
forma rapida y precisa.

2.10.2. Generacion: La generacion de un instructivo se da por los siguientes motivos:

-Al detectar que la tarea de mantenimiento es repetitiva

-Al determinar que la tarea de mantenimiento es compleja

-Al detectarse problemas durante la ejecucion de la tarea de mantenimiento.

-Al detectarse que la tarea de mantenimiento no esta en los manuales del equipo.

2.10.3. Alcance: Los instructivos que se muestran en el anexo “Instructivos” son muy
especificos y particularmente aplicables a los equipos electronicos de la Fabrica de Cemento
Andino S.A,, los cuales podrian usarse en plantas de cemento similares.

Estos instructivos ejemplos son:

-Manejo en el mantenimiento de sensores PT100 para transmisor TEMAX

- Ajuste del desplazamiento de muestras en el Espectrometro Secuencial SRS3000

- Procedimiento de calibracion electronica de las balanzas Schenck tipo Microcont 421

- Configuracion del transmisor de temperatura Endress & Hauser TMD831

- Borrado y carga de programas para el rearranque del PLC S5 115U

- Cambio de factor de correccion en la balanza Schenck tipo Microcont 421

- Calibracidn del transductor Teleperm de temperatura para sensores PT100

- Calibracion del transductor Teleperm tipo F para presion diferencial

- Configuracion de transmisor de temperatura SITRANS T-7NG3020

2.10.4. Mejora continua: En cumplimiento de la norma ISO 9001:2000 se viene generando y
corrigiendo los instructivos con el objetivo de lograr la realizacion de los trabajos de

mantenimiento de una manera estandar, con rapidez y precision.



CAPITULO 11
CERTIFICACION ISO 14001:2004 DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO
ELECTRONICO

3.1. Generalidades

ISO 14001 es la norma internacionalmente reconocida para la gestion de sistemas medio
ambientales, dicha norma proporciona orientacion respecto a como gestionar los aspectos
medioambientales de sus actividades, productos y servicios de una forma mas efectiva, teniendo
en consideracion la proteccion del medio ambiente, la prevenciéon de la contaminacion y las
necesidades socio-economicas.

El demostrar compromiso con el medio ambiente y el desarrollo sostenible impactara
positivamente en el éxito de la organizacion tanto a corto como largo plazo y proporcionara los
siguientes beneficios:

-Los clientes concientizados con el respeto al medio ambiente preferiran trabajar con empresas
de pensamiento similar al de la organizacion, que demuestren su compromiso de proteger el
medio ambiente.

-Mejor uso de la energia, la conservacion del agua, una cuidadosa seleccion de las materias
primas y un reciclaje controlado de los residuos, todo ello contribuye sustancialmente a un
ahorro en costos que incrementa su ventaja competitiva.

-Mejora la calidad de los lugares de trabajo, la moral del empleado y su adhesion a los valores
corporativos.

-Mejorar la imagen corporativa y la de su cliente, asi como sus relaciones tanto con la opinion
publica como con las administraciones y autoridades de su comunidad local.

-Puede abrir nuevas oportunidades de negocio en mercados donde la implantacion de procesos
productivos respetuosos con el medio ambiente son importantes.

-Se asegura el respeto a la legislacion medio ambiental y reduce el riesgo de multas y de posibles
litigios.

3.2. Objetivo y campo de aplicacion

La Norma ISO 14001 proporciona a las organizaciones elementos para un sistema de gestion
ambiental que permite lograr y demostrar un desempeifio ambiental valido por el control del

impacto de sus actividades, productos y servicios sobre el ambiente, tomando en cuenta su
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politica ambiental y sus objetivos. Esta norma fue concebida para ser aplicada en todo tipo y
tamafio de organizacion y para ajustarse a diversas condiciones geograficas, culturales y sociales.
El sistema de gestion ambiental conforme a la norma ISO14001 esta orientado a la mejora del
desempefio ambiental a través de la prevencién, reduccidén o eliminacion de los impactos
ambientales y su adhesién por parte de las organizaciones es voluntaria. Esta norma busca
conducir a la organizacion dentro de un sistema de gestion ambiental (SGA) certificable,
estructurado e integrado a la actividad general de gestion, especificando los requisitos que debe

poseer y que sea aplicable a cualquier tipo y tamafio de organizacion.
3.3. Relacion con las norma ISO 9001

La ISO 14001 comparte principios comunes de un sistema de gestion con la ISO 9001, sin
embargo, debe entenderse que la aplicacion de varios elementos del sistema de gestiéon puede
diferir debido a los distintos y diferentes partes interesadas. Mientras que los SGC tratan las
necesidades de los clientes, los SGA estan dirigidos hacia las necesidades de un amplio espectro
de partes interesadas y las necesidades que se desarrollan en la sociedad por la proteccion
ambiental.

Mientras que para la norma ISO 9001 el cliente es quien compra el producto, para la ISO 14001
son las "partes interesadas", donde éstas incluyen desde las autoridades publicas, los socios,
accionistas, y asociaciones de vecinos o de proteccioén del ambiente. En cuanto al producto, para
la ISO 9001 el producto es la calidad, o sea producto intencional resultado de procesos o
actividades, mientras que en las de gestion ambiental ISO 14001 el producto es no intencional:
residuos y contaminantes.

Una de las mayores diferencias radica en el hecho de que los requerimientos de la ISO 9001 se
relacionan a asegurar que "el producto sea conforme a los requerimientos especificados", o sea
que el cliente especifica el nivel de calidad. En el caso de un SGA, no hay un cliente directo, por
lo que para estos sistemas se introducen por si mismos los requerimientos fundamentales de
desempefio: cumplimiento de todos los requerimientos legislativos, regulatorios y un
compromiso a la mejora continua de acuerdo con una evaluacidon basada en sus efectos
ambientales.

3.4. Requisitos del sistema de gestion ambiental (10)

Los requisitos que conforman el ciclo de gestion es el mostrado en la figura 3.1
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Fig.3.1 Modelo del sistema de gestion ambiental basado en ISO14001

3.4.1. Politica ambiental definida por la alta gerencia, con compromiso por un mejoramiento
continuo y prevencion de la contaminacion, cumplimiento de la reglamentacion ambiental,
debidamente documentada y comunicada tanto a los empleados y a disposicion del publico.
3.4.2. Planificacion

De procedimientos para:

-Identificar los aspectos ambientales de sus actividades y determinar aquellos que tienen
impactos significativos sobre el medio ambiente.

-Identificar los requisitos legales y otros, que se apliquen a sus aspectos ambientales.
-Establecer objetivos y metas ambientales en cada funcion y nivel de la organizacion
a través de estos ultimos, generar un programa de gestion ambiental.

3.4.3. Implementacion y Operacion

-De programas de capacitacion ambiental para los miembros de la organizacion sobre los
requisitos que debe tener un sistema de gestion ambiental (SGA).

-De un sistema de documentacion y control de documentos del SGA.
-De un procedimiento de control de operaciones y de preparacion y respuesta ante situaciones de
emergencia.

-De una estructura que defina las funciones, responsabilidades y autoridades para llevar a cabo

una gestion ambiental efectiva.



55

3.4.4. Verificacion y accion correctiva

-Mediante procedimientos para el monitoreo y medicion regular, de las caracteristicas

ambientales claves de sus actividades y el cumplimiento de la legislacion ambiental.

- Mediante procedimientos para manejar una no conformidad y las acciones correctivas y
preventivas a tomar.

-Mediante la conservacion y disposicion de registros ambientales.

-Mediante los programas y procedimientos de auditoria del SGA, como principal herramienta de

control.

3.4.5. Revision de la Gerencia

La alta gerencia de la organizacion debe revisar en forma periddica la efectividad del SGA,

considerando la necesidad de cambios a la politica, objetivos y otros elementos, de acuerdo a los

resultados de las auditorias, de los cambios de circunstancia y del compromiso por el

mejoramiento continuo.

3.5. Beneficios de implementar un sistema de gestion ambiental

Un buen sistema de gestion ambiental es aquel que se adecua a la forma de operacion del

negocio y posibilita las mejoras del desempefio ambiental. La implementacion de la norma

ISO14001 promovera el cumplimiento de la legislacion ambiental, una mejora visible y continua

del medio ambiente de las empresas, gracias al compromiso y participacion de la Alta Direccion

y de todos sus trabajadores. Lejos de ser una restriccion, una gestion ambiental efectiva puede

ayudar a las compaiiias a ser mas eficientes, incrementar sus ventas, reducir costos y obtener

ventajas competitivas en el mercado; entre los beneficios potenciales tenemos:

-La Legislacion ambiental esta en pleno desarrollo a nivel mundial; una estrategia proactiva

reduce el riesgo de practicas ilegales y las sanciones consecuentes; también brinda una ventaja

competitiva en relacion con los que se tardan en adoptar estas medidas.

-Una buena gestion ambiental puede identificar oportunidades de ahorro en los costos; por

ejemplo, por medio de la eficiencia en el consumo de materias primas y energia y de medidas

para la minimizacion de residuos.

-Cada vez son mas los negocios que atienden mercados mas exigentes en relacion con la calidad

de los productos que proveen, lo cual tiene estrecha conexion con procesos seguros y eficientes

para fabricarlos; asi mismo, estos negocios prefieren evitar arriesgar su reputacion al contraer

obligaciones con proveedores que les traigan como consecuencia un desempefio ambiental

deficiente



56

-Los mercados internacionales estan instituyendo la necesidad de contar con certificaciones
internacionales tipo ISO9001, ISO 14001 a los productos que demandan para aceptarios; esto es
una consecuencia de la mayor exigencia en la demanda de los clientes.

-Un buen desempefio ambiental puede ser un factor clave en el posicionamiento de una
organizacion en el mercado y puede darle una ventaja competitiva real; esta percepcion esta
especialmente presente en las generaciones mas jovenes, que tienden a ser cada vez mas
conscientes de la importancia de un ambiente no contaminado.

-Una buena gestion ambiental puede promover oportunidades claras de liderazgo en el ramo en
el que la empresa opera, mejorar su imagen corporativa y crear relaciones adecuadas con el
entorno de la empresa; en contraposicion, la publicidad adversa originada por un mal desempeiio
ambiental puede ser muy perjudicial.

-La preocupacion por el medio ambiente, la creciente presion publica y las medidas reguladoras
estan haciendo cambiar la forma de hacer los negocios en el mundo. Clientes, consumidores y
accionistas centran cada vez mas su demanda en productos y servicios respetuosos con el medio
ambiente, y a la vez prestados por compafiias socialmente responsables. Se hace cada vez mas
importante para las organizaciones demostrar, que no solo sus filosofias sino también sus
estrategias de inversion y sus operaciones cotidianas son sostenibles

Entre otros beneficios tenemos:

- Conformidad con las regulaciones.

- Conformidad con las exigencias de los consumidores.

- La compaiiia sera mas vendible (mejor imagen de marketing).

- Mejor utilizacion de recursos.

- Reduccion del costo de explotacion

- Niveles de seguridad superiores.

- Mejora la imagen ante la comunidad.

- Acceso creciente al capital (ventajas financieras).

- Limitacion del riesgo.

- Mejor acceso a seguros, permisos y otras autorizaciones

3.6. Cumplimiento de la norma ISO 14001 aplicado al mantenimiento electrénico

Como parte del cumplimiento de la norma se implemento los procedimientos:

3.6.1. Gestion de residuos de los repuestos electrénicos (9)

Para llevar a cabo esta gestion se debe seguir los siguientes pasos:

-Se recepciona el repuesto electronico que ha sido considerado obsoleto

-Se clasifica el residuo del repuesto electronico de acuerdo a lo siguiente:
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A. Bateria.

B. Tarjeta electronica.

C. Sensor.

D. Mobdulo electrénico.

E. Emisor de radiacion ionizante.

- Se evalua si el residuo del repuesto electronico es: reutilizable y/o reciclable

De no ser reutilizable y/o reciclable este sera llevado a un contenedor llenandose previamente
el registro de “Disposicion de Residuos de Repuestos Electronicos™.
De ser reutilizable y/o reciclable tenemos las opciones segun el tipo de residuo:
Si el residuo es: bateria, tarjeta electronica, sensor, modulo electronico lo echaremos al
cilindro rojo de basura llenando previamente el registro de “Disposicion de Residuos de
Repuestos Electronicos”
En el caso de ser un residuo tipo radioactivo lo enviaremos a la Seccion de Medio Ambiente y
Seguridad. llenando previamente el registro de “Disposicion de Residuos de Repuestos
Electronicos”

-Finalmente se cierra la orden de trabajo
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Fig.3.2 Diagrama de flujo de la gestion de los residuos de repuestos electréonicos
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Nombre de
Item Destino Descripcion Cantidad Estado Persona que Firma Fecha
Entrega
Leyenda:

En la columna “estado” se puede colocar: Reutilizable (RU), Reciclable (RC), Entrega (EN) o

Almacenamiento (AL)

Tabla N° 3.1 Registro: Disposicion de residuos de repuestos electréonicos
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3.6.2. Instalacion, retiro y entrega de contenedores de fuentes radioactivas (9)

Para la ejecucion de trabajos con fuentes radioactivas se debe usar el equipo de proteccion
adecuado, disponer de un medidor de radiaciones (contador Geiger Muller) y estar supervisado
por un personal con licencia vigente dado por la OTAN (Oficina técnica de la autoridad
nacional IPEN).

Para llevar a cabo la instalacion, retiro y/o almacenamiento de contenedores de fuentes
radiactivas se debe seguir los siguientes pasos:

- Se abre la orden de trabajo para cambiar el contenedor de la fuente radiactiva

- Se acciona el cerrojo del contenedor de la fuente radiactiva a ser cambiada

-Se verifica el funcionamiento normal del monitor de radiacion y se mide la radiacion existente
alrededor de los contenedores de las fuentes radiactivas.

-Se utilizan los equipos de proteccion personal especial para el manejo de fuentes radiactivas
(Guantes de plomo, mandil de plomo y anteojos plomados).

- Se retira el contenedor de la fuente radiactiva en uso

-Se instala el nuevo contenedor de la fuente radiactiva.

- Se quita el cerrojo del contenedor de la fuente radiactiva instalada, para su operacion normal
-Se entrega el contenedor de la fuente radiactiva retirada a la Seccion de Medio Ambiente y
Seguridad, para su almacenamiento

- Se cierra la orden de trabajo



Abre orden de trabajo
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fuente radiactiva a ser cambiada

l

Verifica el funcionamiento del monitor de
radiacion y mide la radiacion existente
alrededor del contenedor.

l

Se pone equipo de proteccion
personal especial.
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l
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l

( Cierra orden de wabajo. ]

Figura 3.3 Diagrama de flujo para la instalacion, retiro y entrega de contenedores de
fuentes radioactivas
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RESULTADOS

1. Los procedimientos e instructivos elaborados permitieron alcanzar la certificacion ISO
9001:2000 e ISO 14001:2004 (Sistema de Gestion de Calidad y Sistema de Gestion Ambiental)
del proceso de mantenimiento electronico. El requisito de mejora continua de la norma da la
flexibilidad de ir optimizando las tareas de mantenimiento al permitir cambiar y/o generar los
procedimientos e instructivos. Estas certificaciones tienen una evaluacion periddica lo que obliga
ha mantener el constante cumplimiento de los requisitos.

2. Estos procedimientos e instructivos permiten estandarizar las tareas de mantenimiento
electronico.De esta forma, cualquier ejecutor debe seguir al detalle estos documentos para no
producir disconformidades.

3. Con los instructivos generados se pueden ejecutar muchas de las tareas de mantenimiento
electronico con rapidez y precision e incluso se puede encargar dicha labor a personas sin alta
capacitacion.

4. Mediante la mejora continua de nuestro SGC se lograra disponer en el largo plazo de un
manual completo de mantenimiento de equipos electronicos en el cual todas las tareas estaran
detalladas.

5. El software “Maximo” constituye una herramienta versatil, moderna y eficiente de la gestion

del mantenimiento electronico, y permite cumplir los requisitos de la norma ISO.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. La gestion de mantenimiento debe ser evaluada periddicamente en forma estructural y
funcional a fin de detectar y corregir posibles errores.

2. Es importante para optimizar costos y tiempo que todos los ejecutores de las tareas de
mantenimiento las ejecuten de forma estandar utilizando los mismos criterios y parametros ya
establecidos por el fabricante y/o especialista.

3. Al detectarse tareas de mantenimiento complejas, repetitivas, problematicas, sin manuales de
servicio, se debera escribir paso a paso la ejecucion de dichas tareas.De esta forma, se
convertiran en ejecutables de rapida y precisa realizacion.

4. Es conveniente que se tenga como prioridad la implementacion de un manual de
mantenimiento de equipos electronicos donde se mostraran todas las tareas al detalle y sera una
fuente de consulta técnica, administrativa para cualquier labor de mantenimiento.

5. Se debe aplicar la metodologia PHVA: Planificar-Hacer-Verificar-Actuar a la gestion de
mantenimiento para que de esta forma se trabaje en un ciclo de mejora continua lo cual, es una
realimentacion que permitira corregir errores y optimizar la gestion.

6 Es necesario contar con un sistema computarizado de ayuda para la gestion de mantenimiento,

para lo cual se recomienda el software “Maximo”.
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2. Ajuste del desplazamiento de muestras en el Espectrometro Secuencial SRS3000

UNIDAD: CODI0:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-5GC-61212-085-T

CEMENTO ae T[FERGION. [PAGENA:

ANDINO S.A. | AJUSTE DEL DESPLAZANMIENTO DE MUESTRAS EN 3 i
EL ESPECTROMETRO SECTENCIAL SRS3060

1. OBIE'II\ Q:

ieamon v diemos di aacults en arwiic

214 el equupo.

WENTIFICACION DEL EQYIPO: ['BIC'.-U' ‘JONDEL EQUIPD: RESPOXNSABLE:
[@RODNEN 2I200RNA! Intayeanehezdor de muazna: extens Ingemiate Superizcr dal
Talla Elecuiciniza

%. DESCRIPCION DEL TRABAJO:

PRUEBA INIC IAI_
£1 K’u L

b Ez; e'_ cxmp ".-"uidle’.
fbaoén " onuect

1 zseribir 'nCl

=T aiparz hacerel zivitz para das 2octdanada: X YV wrands wu vemisr
5.8 Send . pars azar iy muasua que ingiesd.
2.9 ."_w.lu oo E: R ﬂ

-
[

B
o
<
M

Abriy ls g ..-ac...; TIpac

Spezma Flul'.
fzuranon v liegs COKT

£
159

TEn Ps P2 Py TRy
bt bt bt et

P bt

cercenads

2l da oo

L
g €3
o

b
o
[ ¢

ety

ELABORADO POKR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FIRN A FIRMA: FIRM e

FECHA: FECHA: FECHA:




ANDINO S.A.

CEMENTO

DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA

CODICO:
CA-SGC-61212-003-I

TITULD:

VERIION:

AJUSTE DEL DESPLAZAMIENTO DE MUESTRAS EN 03 202
EL ESPECTROMETRO SECUENCIAL SRS3000

PRUEBA FINAL i
8,17 Remiciwr s braze mecdnico dezde el “Shorout to Meas Conwol”, wiande ef comando IN9,
5.18 Verificar el Hmite final, moviende I muwesna desde [a posiciss Al a la posicién F15, escribizudo el comande 3MSA,1F.10

21 e} campo “Text™ v fuzgo prestonar “$end”. $ino 22 completa 2l desplazamiente. mever el switch de finute 53¢ {Tig. 1)
hzcia la izquierda respecto de la fig.] y repatir la prugha,

£.19 Varificar ol Himits inicial moviendo la muastra dasds I3 pesicion F10 2 la pecicion 41, ezcrihiendo of comando MSF.I0AL

en &f campo “Text 'y luego prazionar “Send”. $1no 2¢ completz &l dazplazamiante, mover el switch de Limite 558 Fig. 1}
hzcia 1z derecha respecto de Iz fg.] 3 1epativ 12 prueba.

£,20 Cerrar la aghicacién “Shorteut to hfeas Contiol”.
£.2] Reiniciarla PC de rayos X
ELABORADO POR: REVISADG POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
HHAGEDRS FECHA: FECHA:




3. Procedimiento de calibracion electronica de las balanzas Schenck tipo Microcont 421

UNIDAD: ) £ODIGO:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGC-41212-004-1
CEMENTO
ANDINQ S.A. |1iTrzo. VERSION: |PAGINA:
PROCEDIMIENTO BE CALIBRACTON ELECTRONICA 4 13
DE LAS BALANZAS SCHENCK TIPO MICROCONT 421

1, OBJETIVO:
E: pressnts mstmerive dewiitbe oo paser que e deban dz szgniy lusgs de wnoantenmuenta ganevzl, para fa Calibiacion Ze
SCEENCE tine Mivezont <21

ixs balanza:

anartzments da2 Elecnanicz v e de aplizazion v fuanie de zo:

, DOCTAENTOS A CONSTULTAR:
=l Balanzas Seie RSt

Balanz
henck — Balanzas &

Cadiedy de Giv

5, (n\DICIﬂ\E‘\B{‘I( -‘x‘

4.4 e dzbe ubar cuaminace 2 L famaninuents Elacas e :'. *uoq Lo Blmrecent 421w al anmans de rales
4~;u'\nu IPID. 1o e puede gjecurar 2l : 2 -'..7.43-3 40z 2
z m....L e Lz welva debera wor talonzde por petienal ce praduceisa. pzra aviiar caidz

I. BI‘ ACIOX DEI. E! II'IPU

INSPECCION "- 1-\1'. AL

3 dzr saafanuded de Lo mabajer mecimcon. aldomizos v

£1 Sz debe:
)

£.537 e deba medu son 2! zakbiacder

=] 2up o desde tu anmanie raspacnivo lver dosumente a ccnnultar Zi-

£6 e giecuta Un prente iice 2n el mamio extrs o bome: 2130w 21 parx o avvanguz an mede local cver plane 023021183 11
£.7 Zn & ulbizads an Lodal Mok Crude Iose celesa el

conmritador en L praiienas ia sdor saperor izgrierds mattmna DA

ELABOERADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FIRMA: FIRM A FIRMA:

FECHA: 27DEFEBRERO DEL 20¢6 |FECHSA: 27 DE FEBRERO DEL 2806 |FECH. A:




UNIDAD: LODIG
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CASGC-81312-604-1
CEMEXNTO
ANDINGO S A, |uiTtzo TVERSION: |PAc
PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION ELECTRONICA %}
DE LAS BALANZAS SCHENCK TIPO AIICROCOXNT 421

) KN
n"'f‘

33

£8  Alors colocamo: el valoy de la apazidad mamima da iz walanza cen cada balanza zl valor v dferznse - ver paramens F 14
"1

{
Thtcen la teciz < en 2l indicacer inferiz: dera
STl v ce zespts con latesla E:‘\T oeme valov pa

£8 2. 7o)z e pulsa laresis 1

£19 3= were P31 a 100, gz ----. donds 13 nzreiz
el nimsese da mau_z:: : aDEL v c2 inzienn &l
HUETD

e "11:»: :on.

K
-
[
in

el peis da pruzba wo depoutade. mrzs:

e de PU ENT.«. AT F.l_‘ T £
Sa de <o parzentual. e zceptz =ite walsy cem ENT. 2

E\T al '1 aaliza 1oy

cexmid ln ot2 que iz dasviacton queds cercana a saro (& ‘."l: :
sesn de prusba depozitada pre
sia pavesamal. el vizualizades
v an el vizualizad zrioy derechic JAbe S8t

2 ‘v“ll".vla a2 7

ELABORADO POR: REVISADO POR: . APROBADCPOR:

FIRMA:

FTELHA: 2T DE FEBRERQDEL 2096 | FECHA: 27 DE FEBRERO DEL 2006 | FECHA:




TUNIDAD:

CEMENTO

DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA

CODIGD:
CA-8GC-61212-004-1

ANDINO

TICLO: VERSIGN :| PAGINA:
S.A. PROCEDINIFNTO DE CALIBRACION ELECTRONICA 04 33
DE LAS BALANZAS SCHENCK TIPO MICROCONT 411
6 ANEXO A:
6.1 ESQUEMA DE ALINEANIENTO DE POLINES:
; 2t et SPHRIT LEVEL e
4 gt _STRAIGHT EDGE
ol , e P
X - : N T
b 2 - T
LIMITING o
‘ IBLERS
6.2 ESQUEMA TEMPLADO DE FAJA:
[ ] - : e TLENUME sAB DAL
CALTEND {_‘_’3 pi el ! T ‘ T DAM DAN
TAAWDGRT I I e \
{moupee  emfT Il Y
I [ 1 I it CJ '
T WERR N e ko=t A . FENDICR PISILE
3 i i
e : “*ri'i{ i)
\\s(—i-';r‘]', 1 LT I
i 7 T ean et ____n:i =1 J —~
»,./,‘ e — —3
% EE ; - - M JEIR—— Y ¥
f— :{ S _r \\ e fioueH K TArER £ I f(’ “ \
GUIA DE TEMPLADO
&3 DISTANCIADEL GAP:
LOAD CELL 2.3
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRXIA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: 27T DEFEBRERQ DEL 2145 FECEA: 27 DE FEBRERO DEL 2006 |FECHL:




N

. Configuracion del transmisor de temperatura Endress & Hauser TMD831

~ CQDIGO: VERSION:
E CASGC-61212-607.1 92
- AV O I
TNIDAD:
CEMENTO ANDINO S.A.
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA
TITTLQ

CONFIGURACION DEL TRANSMISOR DE TEMPERATURA
ENDRESS & HAUSER TMDS31

RUBRO

FIRMA FECHA
ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR




UNIDAD: TITULO: CODIGO:
CA-SCC-61212-087-1

CEMENTO o 3 L
CONTIGTURACION DEL TRANSMISOR DE VERSION: [PAGINA:

Ll TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TAMDS31 0l 210

< DEENICLONES o oo o, A ST e S e A

TN DI TONES BTl A o o oo e

1A

DESCRIPCTON DEL PROCEDIMIENTG . franes saveesrmetaesa Testmsa e nssenensseesssssensass SSHTEEOE

RECISTROS

<




UNIDAD: TITTLO: CODICO:
CEMENTO R CA-SCC61212-0¢7-T
ANDINO S.A CONFIGURACION DEL TRANSAMISOR DE VERSION: [PAGINA:
a =% | TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TMDS31 o3 319

1 OBJETIVO

El presenre instructivo describe Ios pasos que se deben de seguir para Is Configuracidn de los
fransmizeres da semperstura Endress & Hauser. modelo TAMD 831,

2, ALCANCE

El presente instruetive es administrade per e} Departamento de Electrénica ¥ es de aplicacién ¥ fuemte
de consulta en dicho Departaizento.

3 DOCTUMENTOS A CONSULTAR
No sxizten dorumentos a consnlrar

4, DEFINICIONES
4.1 E+H: Abrevanara de Endress & Hauser.

5. CONDICIONES BASICAS

£1 Conocimiento basico del softwrare PCP_ CONFIG v.2.1.00 {cédigo: SD-30.1 v SD-30.23
5.2 Ubicar Iz interfaz TAA130-A1 de Endress & Hauser {eddigo ARTL IC3B12.1).

5.3 El Transmsor de Temperatura THID 831 debe estar operative.

6. CONDICIONES ESPECTFICAS
6.1 Es responsabilidad del Ingeniero Supervisor del Taller Elecudnico coerdinar v supervisar ls
realizacicn de ia configuracion del ransmisor de temperatura E+H TADS3 1.

7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
7.1 INSTALACION DEL SOFTWARE:
711 Celocar el disco } {SD-30.1} ¥ hacer doble ¢lic 2z “SETUP™.
: Ll amato L 1es
AT KB Archwo €1/10{1957 1151 a. .,
3 2] L3002 16KB ArchivoDL_ Q1/10{1957 11 5L a. .
Disco de 32 (A:) @] MFC40.DLL 74KB  archnoDLL 01510{1997 11'51 a. .,
T . T " [Al MSYCRTED 151 KB  ArchivoDL_ D1/10/1957 1150 . .,
SETUR | MSYCR.140 179KB  ArchvoDL_ 0110{1957 11:50 a. ..
&plcacn 4] OLEPROZR 45KB Archivo DL_ 0141011937 1150 4.,
Modficads: 14/06/1956 07:00 p.m. - 58KB Aplicaddn 14)08/1955 0T 00 p. .,
(] SETUFLST 7KB  Archivo LST 01/10{1997 1150, .,
Tainafio: 57,5 ¥3 4] SETLIPIA2 6AKR  Archiva EX_ 011071937 11:45 . ..
Alibuos: S lectwa |#] STAUNST 33KB  ArchwoEX_ 14)081 1955 G7:00 p. .,
|-e] sTKIT432 13KB  Aichvo DL_ D110{1937 11:S0 . ..
|#] vaa0032 46L kB ArchwoDL_ OLj10{ 1957 1150 a. .,
) 1732 1ILEB ArchvaDL_ 017101957 1151 a. .,

[o8] vENZZ02.0C_ 24KB  Archvo OL_ D10/ LF57 1350 ..



UNIDAD:
CEMENTO
ANDINQO 5.A

TITLLO:

CONFIGURACION DEL TRANSMISOR DE
TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TA{D83]

CQDIGO:

CA-SCC-612123-067-F

VERSION: | PAGINA:

62

47160

1.5

Eoihi
Dz

Iy

I

Lorpyarc

e =1
% Velcore il PLP_TDRE reisletcn oz o
e =)
at

Setn connet sl welemies o Lpidde sharad hes i Viey ye Bage.
Felme puresden. menecirnmenct 5af. pou o ary 2 dad € 9ol ke
fwney

e Awy
Cranivess 30 4mps amedret o

Lo

=}

B sy

dsakre .z

Remrar el dizzol 2 mserter eldises 20SD-20.0) v presionar "ACEFTAR™




UNIDAD: TITULO: CODIGO:

CEMENTO . CA-SGCC-61212-007-1
CONFIGURACION DEL TRANSMISOR DE VERSION: [PAGINA:

CEEAENOISE TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TADS831 62 310

7.1.6  Aparecera ol menssje ndicando que la instalacion fue satusfactonis, presiomar "TACEPTAR".
Asimismo cerrar la ventana del Explorador.

CONEXION DEL TRANSMISOR:

Pealizar conexionas segim se muestra en el sigaiente graiico.

A
!_
et

7.3 CONFIGURACION DEL TRANSMISOR:
7.31  Buszcar en “INICIO", "PROGRAXMAS™ el icons “PCP_CONF” v hacer un Click.

Lo

Lo ummrkox
Lanliguacish
Huica
AyLein
Eigcutar, .

Cowna majits fo\ihlut.:u




UNIDAD: TITULO: CODIGO:

CEMNEXTO . CA-SGC-61212-007-1
ANDINO S.A CONFIGURACION DEL TRANSMISOR DE TERSION: |PAGISA-
: SR L TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TMDS3 02 6:10

7.3.2  Luego de gue aparece la sigutente pantalla, presionar sobre “OK™.

g

IR TR s e e i)
K+H
Personnd Computer Progrsmmable

Temperature 'I'vansmitter
‘n.!'r!ll

3 |
B & Eai RS X

7.3.3 Aparecers la siguiente pantalla. Se puede presionar “"UPLOAD™ para leer la configuracicn de
N transmiser en uso o e puede presionar “CANTINUE" para confizurar un transmisor nugvo.

—— I
g3 .
||\ % . C
N 1 Srporadl inkaselacy edialoo
Yellow "\ ——
3 : -—-{TMl:w]-— =
o ‘~| Rlua ﬂ"; i To porsonal conputel
' < = i HSZS2 wuniial fink port |
Trangmitier P !
i 'q"h"‘y"'" .

.............

[ Upload |




TUNIDAD: TITTLO: CODIGO:

CEMENTO ) CA-CCGC-61212-007-1
ANDINOG S.A CONFIGURACION DEL TRANSMISORDE [ VERSION: [PAGINA-
ASUIANT S| TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TMDS31 | 02 7716

7.3.4 Luego de presiouar “CONTTNUE"’,_ aparecera ls pantalla del menu principal, desde alli se
puede escager “EDIT", v se desplegard el submenil comeniende: “INPUT™, ~OUTPUT",
“FILTER” v*“LABEL".

P
Trmawris 'y e rand "
Srmsinee v o tope Tl e S—
vl I
duauillg e giul
B 44 ek
Fragy QT v,
L LT
- ey A e

T35 Luego de hacer clic sobre “TNPUT ", podremos configurar fa enwada. Luege presionamos

7.3.6 Luego de hacer clic sobre "OUTPUT", podremos configursr la salida. Luego se presions
..;.OK'H



UNIDAD: TITULO: CODIGO:

CEMENTO CoPeTRACS errzson CA-SCL61213-007
e e CONFIGURACION DEL TRANSMISOR DE [ VERSION: [PAGINA.
ANDINO S.A- | TPA[PERATURA ENDRESS & HAUSER TMD831 | 02 5160

137 Luego de hacer clic sobre “FILTER”, podremos configurar & fiitrc. Enego se presiona "OK”

e
LR R

¢ 8dee

K I .-_Cizﬂ

7.3.8 Luego de nacer clic sobre “LABEL", padremes colocar el nombre v &l cddigo del Transwiser.
£ P 3 £
Luego se presiona “0K”.

739 Concluida la configuracion se pusde guardar en wi archivo desde “FILE” escogiendo 1z opcion
ii.c-; 1,‘1"5 _;:’J:\‘“_
- i Fashie s Lwiee 00 | et Vb | Mg | RRDED ]
slwisknd 1P temveesen Levues T

" L Ll

e
Tesnm 12 Ll e L
S Tt oy a1l
SaweEss
-
A
ean
Uphtss
Fish P LR R

BT v



UNIDAD: TITULQ: CODIGO:

CEMENTO . CA-SCC-61212-007-1
ANDINO S.A CONFIGURACION DEL TRANSMISOR DE VERSION: [FAGINAC
“ a ~=* | TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TADS31 62 9/10

7.3.186 Luego de encontrar 1a ublcacicn dende se guardara el archivo presionar “ACEPTAR"™

7.311 Finalmente se deccargars la configuracion sobre el manemiser wando “COMUNICATION v
luegs “DOWNL@AD"™.

7.3.12 Apasecers el siguiente mensaje nienirss descarga la configuracion.

Ll

7313 Presionar “ACEPTAR" para concluir Is descarga de la confiruracién.

X
! E Cenfiguation dosnload eampletea!




UNIDAD: TITULO: CODIGO:
CEAIEXTO . CA-SCC-61212-0405-T

AN Y G CONFIGURACTON DEL TRANSMISOR DE VERSION: [PAGINA:

ANDINO §.A. TEMPERATURA ENDRESS & HAUSER TAMDS31 G2 1014

8 REGISTROS:

ANEXO A

Idencdificacion

de Equipo

Thicacien de
Equipn

2116572

Senzer de Tampeiatura Eamada Ciclona:

3FIETAI
SEM WO
HALI0ASTO Lenser de Tammerzra Crzien I
Senzer de Tampaaturs Cizien I

TLTEY

4X11QFS T2

421405T0]
432115701

Senzer de Temversura Ciclen

43 UIRFSTE




S. Borrado y carga de programas para el rearranque del PLC S5 115U

UNIDAD: CODICO:
CEMENTO DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CAEC g
I TITULO: N _
ANDINO S.A. | BORRADO Y CARGA DE PROGRAMAS PARS EL | VERSION: [ raerva
REARRANQUE DEL PLC 85115 U

1, OBJEIITOz

zz de programas v rainicio el PLU %2 117

2 ALCANCE:
El prasamze mamaemve e0 aduintirade por &l Desartrmanta de Eleondoioy v 23 Je spieanidn v fsuts da sononln en dieko
Den

Fed A=Al i) el

3. DOCUNENTOS A CONGULTAR:
SIMATIC 87 - Autemana Fieziawahi
4e_.. erancas — X 2o RO

-— K
rah de Sefmvars del Denartamanic

180 Sl -

4. CO\DIC IONES BASICAS:
: L0INE IRPCITINGIA N
oo Al pusty

33108, WIAIATOS 2 zuardada

0% SQUIpOL. VIR '.Lll.n BN L.—ui

4.3 E- tavporiaie que el parienal que naza uid d2 ects docwmants tnzz concoimienios basizos del mansro del PG v Jel
paquesz el STEP

IDE\'TIFIC -\C 10~ DEL EQUIPC: JUBICACION DEL EQT_'IP("‘ RESPONSABLE:
ARMOLOLE GE5ZIHENT Armaris PLC Moniiorse Temp. v xunes Ingauiare Suparciio dal
Tallay Eleczémizo

£, DEACRIPCION DEL TRABAJO:

kaznde 2l ntenupior de la Fueme de

con evadeda iz batznia de recpalde v 13 savesa de D lamoris TEPRONT ey Szury anenz 10

wenie Jde Alimentzeién kscl fizura amexs Loz
nena del FLL (ver informacion deralada en el file BE-

1 PLC, wubiznde 213
d‘.-.u nta ce ramada del ac

Lrega de habar aonade ol courentds ol FLO. commutama: 2l watenuptsr inferior del CFU a2 1a peueion NF v g avaza 2l
s 13

szpugpre (a1 figura anexa 1)

BORRADO DEL CARTUCHO DE MFXOKIA EEPROM:

e 42l 5TEF 7 en al FG720 hacisnde olizk en DNICIT mezo SIMATIC. STEF ¢ «
coma w2 ndics 2 oounanacio = S

ELABORADC POR: REVISADO POR: APROBADC POR:

FIRMA: FIRALA:

FECHA: 08 de Abril del 2005 FECHA: U5 de Abril del 2805 FECHA:




UNIDAD: ¢ ODIGO:
- M i i X .

CEMENTO DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA e

ANDINO S.A. [FELLO: N Tl

ANMDINO S.A 1 BORRADO Y CARGA DE PROGRAMAS PARA FL, | VERSION: | PACINA:

REARRANQUE DEL PLC S5 1150
5.6 Akova, debenccs ingresar a elegn 21 Archive de Programa comespondients; y& deuwe del STEPS, hacemes click em FICHERD,
PROYECTO v ATUSTAR, comne ze mmesira a continuacion.
ELABORADO POR: REVISADG POR: APROBADO POR:

FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: 98 de Abril del 2006 FECHA: (8 de Abiid de} 2006 FECHA:




UNIDAD:
CEMENTO

CODIGO:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA o e
o el TITULO:
ANDINQO S.A.

-
T

]

BORRADO Y CARGA DE PROGRAMAS PARAFL | VERSION: | PACINA.
REARRANQUE DEL PLC 55115 U
3 denme de 1z opcidn AJUSTAR. hacamo: click en MODULOS v dobla chick en FICHERC PROGRALS . shavz alezi:
A

el Archivo de Prograna 2HQT, que contiene los programa: de exte PLC, usaremos el disquete mancionado en el punto 4.3
Zura adjunia).

£.8 Inzertamos el dizqguete an la unidad del PG40, v se elige al lado deracho de 13 pantalla, la wnidad A haciendo doble elick sobre
ella ¥ leera el contenido. alli zaleccionantos el Tichero de noatbre YHIT 7 4 5T.55D ¥ zceptamos.

[ UIKIDAD ELEGIDA

£.9 Ahora va cargé el archivo v ze muesna ex Ficheve Programa someo 2HCTia e ST.S5D ¥ 2ceptamor: va configwada & rata,
2oiocames 2l module EERPROM, au el alejamiento enchufable del PGTH0.

ELABORADOC POR: REVISADO POR:

APROBADO POR:

FIRAMA: FIRMA: FIRAMA:
FECHA: 08 de Abrii del 2006 FECHA: 05 de Abril del 2606

FECHA:




UNIDAD: £ODIGO:
CEMENTO DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CAsceonmet

Sty Y T N e
ANDINO S.A. | " BORRADO ¥ CARGA DE PROGRAMAS PARAEL [ VERSION: | PACINA:
REARRANQUE DELPLC S5 115U

£.19 Lusze. an In ventana puasipal. Zacewes sick en la on 7w ex ELAROEAE 22RO of shor esta
=il

nueva ventana, debemo: obsarvar que of MODJ lfD.t.h.‘—‘.l. .O., se encuentrs en BYTE, sine es asi, se eleziyd wstz con las

teclas SEIFT v F5.

e 1a & AR B oLLAR IR RE . ST =
LS B SR TS TR 2 T e L O T | tsendn s "

1"
ASEGURARSE EL X[ODO EN BY
£.11 Luego e seleccions la opeicn SORR AT con la teciz F3. 2] sistema nos solicita el ﬁpo de méduic v prasicuande Fi2 salewn
listado del cuzl ze aliga &l tipo desaade [an ests 2azo les que usamoz zon §ESE 378 - OLC21 6 OLCH41; &i cual ze reilenz en
NULL PROGEAMA? 211 6 212 de acuerdo al zaso, luego se acepia con la teclz INSERT dos vecas. asi, queda borrade por
complets el médule de memoria EEPROM. guadando listo para carzar lo: programas.

TIPO DE MODULQ

ELABORADO FOR: REVISADG POR: APROBADOG POR:

FIRMA: FIRMA: VI

FECHA: (S de Abril de] 2006 EECHA: 43 de Abril del 2005 TECHA:




UNIDAD: CODIGO:
CEMENTO DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA SESEE Ay

iy TTICLO: il
ANDINO S.A. [ "BORRADO Y CARGA DE PROGRAMAS PARAEL | VERSION: | PACTCA:
REARRANQUE DEL PLC S5 115 T

CARGA DE PROGRANMAS AL MODELQ EEPROM:

£.12 Se actra 12 opeidn GRABAR conlarecla FL. luago en ef czmpo MODULD. 22 2lagird i tigo de modules a cargar OB, PB. &
FB. une pot ver. no e conzideran ios modubos DF por creatse ya en operacion.

I SE ELIGE EL TIPO D= MODULO A LARGAR

£.13 Luego de alegir el tipe d2 module, <2 presiona la tecla INSERT 2 veces v comienza bz tranzfarenciz, culmizznds con ia
muestra de los modulos tansferidos: el precadinvento a5 idéntico para la transferencia de loz modulaz P3 v FB.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FIRM A FIRMA: FIRMA:

FECHA: 08 de Abril de] 2005 N T T —— FECHA:




TNIDAD: CODIGO:
- : _— CA-5GC-61212-009-1
X DEPARTAMENTODE ELECTRONICA
CEMENTCO |TITUCLO: . .
- . o . — < VERSION: | PAGINA:
ANDINO S.A. BORRADC Y CARGA DE PROGRAMAS PARA EL o1 o5
REARRANGUE DEL PLC S5 115U

14 V2 coarancc con ol mddhaer EEPRUL] tarzacce con L icprogramas, se 1eiu3 fe. consctor S Plr ¥ ze coles: an su zlopzimente
del CPU, de [x minma maners 2 colocs ia bateria (ver figmz znaxa 23), v 22 suclexds ol 2quipo: al intarsuptor infarior dsl
CPU, 52 coloca =n {a posicin RE y el PLC con esto gueda en operacion, cox &l led RUN encendide en verde.

315 Luego de esic. procedemos a3 saliv del paquete d2l STEP 3 con wa seenexncia légica ¥ apagames el PGT0.

!5.15 Se tendra bastante cuidade en verificar v hacer wma cowida de xalore: de los sancore: de temperznaa de sodos lo-
ronsumidores, para earciorarse de que e valor leido 223 el visnalizado exn el OF, en cazo contraric. e debera ascalar; 2¢i come.
L verificar la activacion de laz salida: digitales de alanna y desconexién de los niismos.

5.16 En case de presextarse medificacion en los programaz, ya s2a debido al escalamiento, refavente z fa: salidas digitaler o al
programa del OP, se procadera a realizar wn nuevo Back Up v actuar de acuardo al procedimientn de Gastion da Seftwrarz dal
Depastamente Elecironico.

'sv,. - =
@
:
3 - &=
. e tia TNTEFRUPIOR
i INFERUCR
b o ¥ CELCPU
NTERRIZETOR
ONOFE g
FUENTE DE
ATIMENTACION
15,2 FIGURA I: Detalle - Poicién de 1a bateria v el méduie EEPROM.
POSICIGN DELA
BATEPIAYEL |¢
XICDTULO
ZEPRQLS
ELABORADOFPOR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRNIA: IRMA: EIRMA:
FECHA: 03 de Abrtl del ZN06 FECHA: 08 de Abaii del S00U6 TECHA:




6. Cambio de factor de correccion en la balanza Schenck tipo Microcont 421

UNIDAT: . CODIGO:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGC-61212-010-1
CEMENTO

I} S TITULO: . .
ANDINO 8.4 17 \ABIO DE FACTOR DE CORRECCION ENLS  [vERstox:  [pdcisa

BALANZA SCHENCK TIPO MICROCONT 421 N

1. OBJETIVO:
E: presents .a"*:::u*'o describe [os pase

; T pam P; camibid del facier e corracerdn. durante
Is &:2cucidn de 1a vertficazicn con materal

A Balanza Schenck nos Aeracont <21

"“.
l:-‘ &

2. ALCANCE:
El presente msmuctive &0 adiumstrado por o] I
en ciche Departaments

DOC‘Y‘\IE\ TOS A CONSULTAR:
zlanzas \rh-’n;‘ L Ipereoont - +__

- Balanz de Crudo 2 - Flace:
Schenss — Salanzas Molsnda d2 Cmida 2 - Parimeres.

o
s
o
E
=
b

“3
wa

L

partariarie de Electroniez v 2e de aplicacion v faente d

4. C O\DI( TONES BASICAS:
sonal gag pjecue zste 1‘:0'.ed1.‘nr-rrv
aLm rnln.xm du m C ’1

1za el Opio. de P.adhcw:n vl wodiicacin de este
y 2 21 0T hm 15 Zom -Jlof. PR ferency :
F fanelorands en loeal 3

|TDENTIFICACION DEL EQUIPO:

Ix

Teller Zlecirinme
x Aarcila
+ da Oxido d2 Fierra.

BALDOOLI. v

BALGOILY.

5 SECTENCEA A SEGUIR:

DEL ARRANQUE Y PARADA DE LA BALANZA:

51 Ex el ETImaAna de 12 Bolanza a verificar, ze realizy wn v
Zi37 lienel me _I-n*-l'”\l_._;

5.2 Enel cobezal icaco en 2] m].- ¢ dal 2ol de Trudo 2 procedsmoes ¢ borzar el sztalizador cselector

de muada 2 1 3¢ somar ESCL el visualizacor supenor 1zquieras moswera 011 s pres

2]

e fisics enwe Lo Hornes N2:20 w0 21 {ver plane 02-

e

nen las i

zl

= b lnover v Iuege se vemdiea que el valor del rotalizador sote en cere. prevonande 1a teely

£3 shora e s de meode ala poticion 3w presionar la tecla ESC) ol visualizadar

daver las alavzas de Caliza Al v Baga e 803 T S venlaz de

20034 MWULATICRS
eits Talor

4 SO IO

S en Pl li‘.\llf e a inferior cere:iia ¢

.'. ':n-’lqﬂ Ceiea ll.
acepmado &l mdicad
£.5 Para el arranque.
P Darar. :e

DProcRGINIsNIC U 2[R linTEn Lo

nlo 6. luege
d:.t‘n.]].;.

ylatecls T o2y
] fa G v Ak
adees de '.le Predursidn.

qaerds dehs moswarse I3
wde wmssmars 03 vesto va

s

ELABORAD® POR: REVISADO POR:. APROBADO POR:

FIRMA: FIRALA: FIRMA -

FECHA: 25DE MAYCGDEL 2046 FECHA: 15 DE MAYODEL e FECHA:




UNIDAD: LODIGO:
~ ) DEPARTAMENTQ DE ELECTRONICA CA-SGC-61212-010-1
CEMENTO

ANDINO S.A, | HTULO: z . 2
ANDINO CAMBIO DE FACTOR DE CORRECCION ENLA  |VERSION: | PAGINA:

BALANZA SCHENCK TIPO MICROCONT 421 i 2

DEL CAMBIQ DE FACTOR:

&6 Uns vez que el volouets volvio de p
el dato del PESQ NETO. luege 22 ome el dato i
*l:::.n.n LT: T-‘.R- 1&1 ZANNNN. e31e md dahe e:«.‘edez 5 -

BEI el lc: nes 2RITeZa 21 0 l; TV ORANLOE
.a diferenc2 mfl o al
pars precisar el error que 2X1302 21 e3ts

Doads .

deen o] tickar o peze fisren

1zadar o pesco e:'ho

Lerror queda entre =/~ 1.00 %3, e 15-1 ] razere PA1wal o ; ura el pasa S

I error sobaep'r =i l.O(l B4, se talcula el fastar c's-: COTLRICIONn fl aguerda s la siguients forula v s prosizue

conelpaso S 10

> M

L)

faue, — f.ant.

F
T

el factes dz correccion 2 ser cambiado

le

Diouds fnre.  esel

F 23 &l mdicado en 2l neks
T = el date del tarelizedor oy
faws. o5 alvalor del factor de correzcion zterior (20 que se encusnys e P31

LR COITEOILS

B

2 dizua = mere co:hgo 7353 con ia-:
Sara 1 zers el facier L» CUTEICICN 3
S uaanente ook

}tq can E\T
cede arezhizar
1518

2e iz owe pesada.
iver pase 8,0 debera it g
e predla nerandn et dess solucicnarle:r luege eracutar a2l
e Calibracion de la Balanza. « -1':: seciencia del doctments C A-SGC-01212-004-L

ames el catezal elecrémizo g Jloda L poniende el selecror =u 1z somcids 0 v A tecls ESCL
szader :u}:&rior derzcho 00. luego retivanies el _;Jueme fAz1e2 {

2 e

pl‘:ra dinzisy
212 Ahore can

{ver pass 8.1 3 la bala

ede en pod Cel verseral de Produsiidin. oues 23 la avidencis
queds e 1.: ‘9_1r de 21 1\ a evidenci

auzz e camion T
tal del Dpwe Elecrinico = el Sime:

e res. ‘lm.u 10n ingre

ds la !,'El"chn“i:i
Infermaénes nars

ELABORADO POR: REYISADO POR: APROBADQ POR:

FIRMA: FIRMA: FIRMA:

FECHA: I8 DE MAYO DEL 2046 FECHA: 23 DE MAYO DEL 2006 FTECHA:




7. Calibracién del transductor Teleperm de temperatura para sensores PT100

TNIDAD: - LODIGO:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGL-61212-012-1
CEMENTO
ANDIN® 5. A, |TITULO: ] VERSION:  |PAGINA:
CALIBRACION DEL TRANSDUCT@R TELEPERM DE N1 144
TEMPERATURA PARA SENSORES PT100 DEL HJ

1, QBJETIVO:
E! preseme mamuctive desanibe sodos los pases que ce deben de seqwr para la Calibracien del Transducior Telepers
g Temperatura pira sensares PTO0 2 o) Hunlu
2. ALCANCE:
El presemre immwuanny es adaumisirado por el Departamento de Electramica v e de aplicacion v fasnre de comsulia en
gighe Depariznenc
3. DOCTAENTOS :\ CONSULTAR:
e de Insirucsiznes TELERE
4, COXDICTIONES BASICAS:
4.1 La Celibracion e ]‘ue:h realizar. tauto en el Taller Electromico. en vxa mesa de ra3bazo provizta con 24 WD ¢2
& Campo. con el prac serada ¢ en funcionzmiente (teniends cuidado con los enclavaalentas en & wiime s
za305) energizade cou el lazo g COMTARTE ROITesfs ciente 3] squupa 2 C 'a“ib::‘r

1 en cuzlquizia de las g eouisre el Sin
v un Minltcetro Digial para medir la corsiente de 4 a 1*..) ma. u.uhx-.-;a\i‘:z 2L A ._:‘.-: Rent E_'..l) 2

oI
1;-._

(e

49

ra

austar 2 ser ajustada
cversan g2 valsres de resiitencis a temmaaturg en fC (Ansne

4.3 Se debe conocer el rangs ce mabaja del racs
44 -l greoutor. debe comocer &l wanero de la tenla dr oo
4,5 Bl Transducios frabrs 2asa0a por 20 mantenimienso » Lnyneza antes de sap alibrado

IDENTIFICACION DEL EQUIPD: JUBICACIGN DEL EQUIPL:
Ingeniers Su
Tallzr Elecwrdna:

$. DESCRIPCION DEL TRABAJO:
£.1 Vulizende ls tewsion de 227D ;
zalto 12 conectara directarente el shwuladar de resiztencial. 2l sevsor
1 Conocenco el ragzo de wmabara e generaw <o el siwmlador de 1
toma 3 lsctura que :nv:lu:’ 2] :nu...me*m 2 omA L pera nueers <remplo. el rang
L100 "C pars el v

rama del anexe 5.2 ipars le
Ao e 4 lules

inicizl. med
ansducror sera de i a 200

1o, fizal o

T
s medio v 200 TC

T entonzes gensranias =t 2k slnialader. 590 nara el valor mucis
valor fi
£3Eneaco de

a cermasiads diferencia ep estos PURIOS (Pasd DUSSTIO Sl2piag

& nrocade g caliorar los = transductor
8.4 P % '-I 'J'L..["‘ cel valer fmzial e umals el valer comespondiziie 00 °C aquivalente a 10000 D_r V3
3 ukacade Au s parte ur@rlnr 1z .
(ver 1f3°um

t.an,:hu for &3ta ik t--j Al seT ILshalady

ELABORADD POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FIRALA: FIRMA: FIRMA:

FECHA: 09 de Agosto del 2006 FECHS: FECHA:




TNIDAD: CODIGO:

DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGT-61212-012-1
CEMENTO
ANDINQO S A, |TiTiLO: ] VERSION:  PAGINA:
CALIBRACION DEL TRANSDUCTOR TELEPERM DE 121 24

TEMPERATURA PARA SENSORES PT100 DEL H3
FIGURA: AJUSTE DE POTENCIONMETROS PARA CALIBRACION DEL CERO Y SPAN,

POT. AJUSTE
DEL VALOR
INICIAL POT. AJUSTE
i DEL VALOR
FINAL
6. ANEXOS
6.1 IDEXTIFICACION DE EQUIPOS ¥ UBICACIOXNES:
ITEN E TIPO UBICACION
M610STOT
Teno. Zowads Gaces Vent Mlclme Crude 2
3
< SENULLN Ten:p. Salida Tancgue Petroles ©
3 Tewn, Delants Cuzmador Romo 3
QENDLRIZ Temry teche Silo Carbdnl
Temn. cono Site Carbdn 1- Lado Derecan
g Temw. cona Silo Carkés 1- Lado Iz uterde
SEXOIZIS Trewy . techo Siie Carbeén 1
i1 SEIT2BSTIN

6.2 ESQUEMA DE CONEXIONES DEL TRANSDUCTOR
189788 5 4]

z E21 Diécada de resiztensiz 0 5 1000 2 —-0.03%
L_({}_.% 1 Trzuszductor
- 2 Amperimetro clase 0.1, Ri1=10 8, rango Uz 20 mA
—_—ir 3 Fuente da Alimoesracién 12 a 43 VDC -~ 2%
rhﬂ
24VDC
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO PQOR:

FIRMA; FIRMA: FIRALA:
FECHA: 09 de Agzosta del 2006 FECHA: FECHA:




TNIDAD

: DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA
CEMENTO

CaDIGO:
A5GC-81212-012-1

TITULO:
CALIBRACION DEL TRANSDUCTOR TELEPERM DE
TEMPERATURA FARA SENSORES PT100 BEL H3

ANDINO S.A

VERSION:
01

6.4 TABLA DE COXNVERSION:

S LG Nt

TABLE 28 1004 Shelienant RT0 . 1

1. reats L

ERTE

N
T ED

[Bxie
1

TNy T S
SN

156 14
X1

o€
1ED W AT
173,02

TG 2t

LY 108 Rl

kb AN

b LAy
A JC RGN AT ]

et tep

155 T

IR ]

»up 2
207 B
27N

Pgra manon'ine. s

147 36 -
[E TR

ELABORALIQ POR: REVISADO POR:

APROBADO POR:

FIRMA: FIRMA:

FIRMA:

FECHA: 49 de Agosto del 20406 FECHA:




CEMENTO

TNIDAD: .
DEPARTAMENTODE ELECTRONICA

CODIGQ:
CA-SGC-81212-012-1

ANDINO S.A.

TITULD:
CALIBRACION DEL TRANSDUCTOR TELEFERM DE
TEMPERATURA PARA SENSORES PT100 DEL H3

VERSION:
g1

PAGINA:
444

RN

By ]
AR
A
4509
Ao

[XE2H]
ETRIN)

TABLE 7R 160 Pladsicn 30 i)
L

LR T BN LG PR

w3

RRTER 2]

a1
a0
X
32

PSRN 3

SR IRRLN

FET I

e
HEPE

S

94

T

c o ' 2 1 L] 13 ® T »

ELABORADOC POR: REVISADO POR: APROBADD POR:
FIRALA: FIRXLA: FIRNA:
FECHA: FECHA:




8. Calibracion del transductor Teleperm tipo F para presion diferencial

UNIDAD: . £ ODIGO:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGC-61212-013-1
CEMENTO
ANDINO 8.A, [TITtLo: 3 VERSION: | PAGINA:
CALIBRACION DEL TRANSDUCTOR TELEPERM TIPO F 71 1:3
PARA PRESION DIFERENCIAL H2

e e
1. OBJETIVO:
El p'e*éh mstructive deacnbe *3dos los p'a:ot que se deben de seguir para la Calibracién del Transducrer Teleperm

2 :\I.L :L\ CE:
Elprezzare instructivo es administrado por ¢! Departamente de Elecirémica v ez de apilcacién y fuenre de consulta en

diche Depsiiamenta.

3. DOCTAMENTOS A CONSULTAR:

Guia de Instruccicnes TELEPERXM Transducer E - H3 - 0080

f4- CONDICTIONES BASICAS:

4.1 La calibracion se puede realizar. tansc en el taller electronice. en una mesa dz trabajo provista con 24 VDC: coms
e el campo, con el procaso parade o en funcionamiento (teniendo cwidade con los enciavamientes en ef ultimo de
los casos)y energizado con el iazo de corriente correspondiente al equipe a Calibrar.

4.2 Para cualquiera de los casos, requenimos un generador y medidor de presion codificado en ARTEI como IE30L.
ZE302 o IE304, un multimetro digital para medir ia cerziewe de 4 2 20 mA. codificados come [E205 6 JE203.

4.3 Se debe conocer elrango de trabajo del ransductor a ser ajustado de acuerdo a su ubtcacion.

4.4 31 =] ransductor 2: waade. nabra pasade nor swmanteniaentd v limieza antas d= ser calibrade.

IDENTIFICACION DEL EQUIPO: JUBICACIONDEL EQUIFQ: RESPONSABLE:
Ver anexa 6.1 Ver anexo £.1 Ingenierc Superviser del
Taller Electronico

h

')n

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

.1 S1 2 transdnictor es nuem 52 tendra muchs cmdidu al momento de cenfigurar el rango de wabajo, esta lo hacemos
con o ,gaﬂ:yes §y 7. vies po*encmn,e:of 4 ¥ 3, moszados en la ﬁgm'e a conazuacion: en <aso dz ser usadoe
asegurarse de mantener la misma <oufiguracica

2y 3 Terminales alimentacién 24VDC
salida de comente

4 Potenciorcewo ajuste fino de zpan

5 Potenciomeno ajuste fino de valor maal

§ Pusniac plajuste gruese de span

7 Pusntas piajuste giueso de valor intefad

14 Teamunale: de prusba (mA}

FIGURA 1. PARTES DEL TRANSDUCTOR L)
ELABORADO POR: REVISADO PORx APROBAIO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRNIA:
FTECHA: 09 de Agesto del 2006 FECHA: FECHA:




UXIDAD:

CQDIGL:
DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGC-61212-013.T
CEMEXNTO
ANDINQOG S A, (TITULO:

TVERSION: PAGINA:
CALIBRACION DEL TRANSDUCTOR TELEPERM TIPO F 21 13
PARA PRESION DIFERENCIAL H3
el valor feial del ranga e trabajo. 32 us
tengs Je span

£.2 Parg 21 ;

ara ls tabla eae e muesra s
ae 2 a 20 whar v grustaremos &l rango de mabayo Jel muses. 1: 0

2jer up.u wn wansducio

]

VALORDE 3EADOD POTENCIOMETRG PUENTES
VALOR INICIAL
EN #; DEL MAXIMO
DEL 5PAN

= = -
SUBIDA BAJADA FINO

(RS o-n
w-u

~

<10
- 30 a-30

4

= Los puentes para el ajuste gimeso. no ciempn:— seran paralelos.
:‘:_T\ poner el Hlﬂr miznal a 0 omgar

& cuadro v ol fizura, as

L"lﬂ’ll Q% CJII:'..'.U.I SH LA JRES VRN ) o) indica

sersder ds ‘Ié’ 21 este e Khmihar. Fala este. ’134‘3?"‘1 iZarias

9 T ooheervalnos [a corrienie anoma ek el mmlmmene digital alajames el peme de segwradad
suel el potencionierra 3 de amate fis ver figura 11 v gjustaryas 1

no o e

&8 Luego. para el apuste del o

qus pueds
hzeta

& cormiente 3 4,30 md zirando ese

s Znal del rango de rebasa. wserames Larabls gae ce muscira A continueIion

VALOR DE SEADO FOTENCIOMETRD PUENTES

-i-

VALOR INICIAL

EN 0 DEL MAXINIO
DEL SPAN

12
GRUESD
13 1%

FING

13 13

Para pocer @
peodenas a7

debemos tonfzaray -
20 m3ar.

3 oasiies come mdica ol cvadre v ks figura

Si06 32 IIENIENSA
fv 735 €n L Lm:a i

) dimcal d.u.!_]C}ll 2] parna de e >
rimes la cernienee 2 2000 A sirande este hacia s

poranoicatere 4 de ajuste fing over fizua 1w

fadz.
ELABORADO POR:

o

REVISADO POR: APROBADO POR:

FIRMA: FIRMA: FIRNA:

FECHA: 19 de Agosta del 2006 FECHA:

FECHA:




UNIDAD: CODIGT:

DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-SGC-61212-013-1
CEMENTO

ANDINO S, [T VERSION:  PAGINA:
CALIBRACION DEL TRANSDUCTOR TELEPERM TIPO T 01 3
PARA PRESION DIFERENCIAL H2

sz aparar el paze S.3 hasw 22 5.7 hasta comseguir o valores dezexda

dz segunidad de loc porenciinietrss de arusze fine vel equps esta

&.8 Fepetirsmos 13 seavienciz de g
case, ajustaLias los nernos
Lstaiade.

6. ANEXOS
6.1 IDENTIFICACION DE EQUIPOS ¥ UBICACIONES:

ITEM  EQUIPO UBICACION

* 245 22SF0
3 4a.505P0
442705
SENTDAIT J2.05%F0) Sensar de Presicn en la Udmara de s
42 11SP01
S Senzar de Pressn en el Amrs Tercana

442 40BSPUC Sensar de Predn deras del cwelon 2 el T
RO ST

il 42 DS P

i SEXIRAST

i HITARE

Exi04Rl 2 DESES

v

5. 12BSPO2
452030

ELABORADO POR: REVISADOQ POR: APROEBADO POR:

FIRMMA: FIRM A FIRMIA:

FECHA: 99 de Agosto del 2606 FECHA: FECHA:



9. Configuracion de transmisor de temperatura SITRANS T-7NG3020

UNIDAD: CODIGO:
CEMENTO DEPARTAMENTOQ DE ELECTRONICA CA-SGC-61212-014-I
AN T » TITHLO: ' )
ANDINO S.A. CONFIGURACION DE TRANSMISORES DE VERSION: | PAGINA:
TEMPERATURA SITRANS T - TNG3020 a2 Le

i
1. OBJETIVO:
Ei presentes inztrucdve dezeribe los pazes que o2 deben de seguir para confizurar Transmisere: de Temparanwa SITRANS T

LALCANCE:

E! presente instructive es adminiswade per el Departamento de Elactdnica, es de aplicacidn y fuente de comsxlta ax diche

Departamanid

2L, DOCTMENTOS A CONSTULTAR:
- INSTRUCCIONES DE CFERACICY Tranumnizoaes de Presion v Tenspatatizz SITRANS P Y SITRANS T BE-H:-003%

4, CONDICIONES BASICAS:

4.1 Tenar inctalade &l programs de configwracion TRANSWIN 3.02 y el icono da accezo divecto e uma PC con Siztama Operativo
WINDOWS 23088

4.2 Z! cabla de mterfaze de ICTSS de ARTE

4.3 Tenar ol rango dz fzzbaje v el tipo de senser de temperarurs a consctarse al transuised.

IDENTIFICACION DEL EQUIPO: | UBICACION DEL EQUIPO: RESPONSABLE:

Hermo 2 Home 3. Lez. Jupervizor del Taller Elaztrenice

Tranamizoras Da Temrerzoura

§. DESCRIPCION DEL TRABAJO:

5.1 Idanuficande Cable mrerface v bornes de conexion dal pamemusor.

APROBADO POR:

REVISADO POR:

ELABORADO POR:

FIRMA: FIRMA: FIRMAS

FECHA. 13 BE JULIO DEL 2006 FECHA: FECHA:




LODIGO:

UNIDAD:
CA-8GC-61112-014-1

CEMENTO DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA
AN T Y TITULO: i .
ANDINO S.A. CONFIGURACION DE TRANSMISORES DE VERSION: | PAGINA:
TEMPERATURA SITRANS T- 7NG302D L5 6

E g i - e
T " LU 8
LS R I e L
adirtrzh w1 1eh sapote” framaths rralians
v

3 Coml ¥ Com2. Por defacto Coml
X R

£.4 Barralla de seleccion de pu

sedas laz epoisaes = Henar

£.F Pantails de configwmacidn: 2z muztys

m_‘m_—_ﬂ.’—“”
: e LERHAIT STIEONL ) e W Gamlh 505 (0
A SRS TV =

e o Ya ptacsno

et TR

A.-Punto de Medida: Usualmente s2 dizits ol Codigo da Ubleacién Ejervplo: 442006701

B.- Fecka: La fochz d2 configieracidn. Ejemple 13-05-06.
C .- Tipe: Per lo ganeral ez tomado ds 1a placa dal instrumente o el manuzl. Solo se nene L:TNG3I020-3IN00

o C:TNG3020-3TN00 para medicion de tamperatura 3 dos hilos.
D.- Textio de placa. Uuualmente ze digisy la descripsion del Codizgo de Ubicacion Ejemplo: TEMPERATURA DE BOVEDA
DE HORNO
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIFALA: FIRMA: FIRNA:
FECHA; 13DE JULIO DET 2085 FECHA: FECHA:




UNIDAD: COPIGO:
. . ANMEN 3 NIC. A-SGC-§1212-014-1
CEMENTO DEPARTAMENTO DE ELECTRONICA CA-5GC-61212-014-1
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E.- Senser: En etz campo <& 3scoge e tipo de censor a conerctarse al instrumento. haciends clic s2 obilens 1as speione:
T: Termo elemento,
V: Fuente de mV
R: Termometro de rasistencia
P Emisor de rastetancia, poncidmetro
En el ejempio: Termoelemento.
Unaz vez ssleccionado o iipo de zancor como Termoelemento s tiens 1as sizuienizs opcione: adicionales:
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F.- Tipo : Selaccionar 2] tipo de Tarmoelamentoe a waarss, en ¢l gjempio: TIPC K.

G.- Unidad de temperatura: Seieccionar la wuidad da suedida de temparanssa. O Celsius, K. Xelvin F:Fahrenkeut v R: Ranking,
an ei esemplo: C

K - Acoplamiento: Saleccionar iz forma de conexicuade del Termoelemente. §; consxion suma, D, conexion difersneial 3
N3 conexion esidndar, en el gjemplo conexion estandar

I.- Punto comp.: Seleccionar e! tipe de cotnpenszeidn Interno o Exterso, z1 ¢4 extemno e digita 2l valor san umdaces
de temparatura. ez el efemplo interno

J.- Entrada: Se indica el walorinicial ¥ final del rango de nzedida desde -270 a 1372°C, 211 el ejenaplo 20 2 1200° C
K.- Caracteriztica: T lineal temperarura ¥ V: lineal tenzion, e el zjemuplo T: lineal temperarura

L.- Salida: Se carza ia salida de corxiente de 4 n 20 ma

AL- Sentido de Actuacion: salacionar 2l St ereviente 5 F: decreciente, an ef ajemplo S: creciemte

N .- T99: Tierpo de rerpuesta de sefal, que va desde 0 a 100 sezundos. Ex el Ejemplo 1s.

O.- Val. Rotura‘cortecir: Para indicar [a corviente de zalida ex cazo de eror, va devda 260 mA 2z 21.30mA. o con L mautiene el
uinmo valor de zalida. En 2l ejempic 4m4.
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GLOSARIO

Backup Fallido: Cuando se presenta una falla en la recuperacion de la informacion.

Backup: Accion de copiar ficheros o datos.Copia de respaldo o seguridad.

Calidad se asocia normalmente con conceptos abstractos tales como belleza, excelencia, etc.,
una de las definiciones mas aceptadas es la siguiente:”Satisfaccion de las necesidades y
expectativas acordadas 0 requeridas por nuestros clientes”

Grado en el que un conjunto de caracteristica inherentes cumple con los requisitos

Cliente es la persona 0 organizacion que tiene la necesidad de un producto 6 servicio y que
nosotros como organizacion le brindamos .Clientes externos: no pertenecen a la organizacion
.Clientes internos: toda persona dentro de su organizacion a quien se le proporciona todo lo que
requiere para cumplir con su trabajo

Componente: Dispositivo eléctrico, electronico o mecanico usado como reemplazo en  la
reparacion de los repuestos.

Confiabilidad es la probabilidad de estar funcionando sin fallas durante un determinado tiempo
en unas condiciones de operacion dadas.

Contenedor de fuente radiactiva: Recipiente con proteccion de plomo dentro del cual se aloja
la fuente radiactiva y evita la emision de radiacion no controlada.

Contenedor de residuos electronicos: Almacén destinado a residuos electronicos.

Contratista: Es toda aquella persona natural o juridica que no tiene vinculo laboral alguno con
la Empresa, pero que realiza alguna actividad. mediante un compromiso contractual.

Contrato de Ejecucion Documento por el cual se le autoriza a una ESPM aprobada realizar uno
o varios trabajos de mantenimiento, definidos en ordenes de trabajo .Es requisito que la ESPM
debe contar con un contrato marco.

Contrato de Obra Documento por el cual se le autoriza a una ESPM la ejecucion de un trabajo
especifico y dentro de un tiempo preestablecidos .Es requisito que la ESPM presente una carta
fianza bancaria .

Contrato Marco Documento por el cual se autoriza a una ESPM cotizar y realizar trabajos de
mantenimiento en las instalaciones de la empresa.

Disponibilidad probabilidad de funcionamiento cuando se necesita



Disposicién final: Proceso u operaciones para tratar o disponer en un lugar los residuos solidos
como ultima etapa de su manejo en forma permanente, sanitaria y ambientalmente segura.
Disquete: Disco para almacenamiento magnético de datos.

Eficacia: Extension en la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados
planificados.

Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

Emisor de radiacion ionizante: Fuentes de emision de radiacion que se emplean en las
actividades de las areas de Produccion (detector de atoro) y Laboratorio Quimico (Espectrometro
de rayos X).

Empresa de servicios para Mantenimiento (ESPM) Es la persona natural o juridica con la
cual se firma un contrato marco, contrato de obra o tiene una solicitud de trabajo con la cual
podra realizar trabajos de mantenimiento.

Equipo Critico: Son aquellos equipos dificilmente sustituibles que tienen un funcionamiento
relacionado con la produccion y estan sometidos a condiciones de operacion severas, que le
conducen a desarrollar problemas intermos que pueden rapidamente provocar su falla, la cual
generaria paradas en el proceso de produccion de la planta

Estandar tipo, modelo, norma, patron o referencia

Evaluador Persona responsable de analizar y evaluar las cotizaciones de la EPSM aprobada.
Fiabilidad cuyo indicador es: el “tiempo promedio entre averias “(MTBF) se calcula: el tiempo
de operacion entre el numero de averias (que ocurren durante el periodo de funcionamiento)
Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

IPEN: Instituto Peruano de Energia Nuclear.

ISO red de institutos de estandarizacion nacionales de mas de 100 paises, su sede se encuentra
en Ginebra, Suiza.

Mantenibilidad es la probabilidad de poder ejecutar una determinada operacion de
mantenimiento en el tiempo de reparacion prefijado y bajo las condiciones planeadas.

Mejora continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos
La mejora continua del desempefio global de la organizacion deberia ser un objetivo permanente
de ésta

Monitor de radiaciones: Equipo tipo Geiger Muller, usado para la deteccion y medicion de
radiacion ionizante.

Norma es por definicion un documento establecido por consenso y aprobado por un organismo
reconocido, que provee, para el uso comun y repetitivo, reglas, directrices o caracteristicas para

actividades o sus resultados dirigidos a alcanzar el nivel 6ptimo de orden en un concepto dado.



Objetivos de la Calidad: Algo ambicionado, o pretendido, relacionado con la Calidad

OT: Orden de Trabajo.

OTAN: Oficina Técnica de la Autoridad Nacional, dependencia del [IPEN.

Politica de la Calidad: Intenciones globales y orientacion de una organizacion relativas a la
calidad tal como se expresan formalmente por la Alta Direccion.

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas que interactian, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados.

Proveedor es la persona U organizacion que abastece el producto 0 presta el servicio para
satisfacer las necesidades del cliente.

Repuesto electréonico: Repuesto que necesita corriente eléctrica para funcionar, destinados a ser
utilizados con una tension nominal no superior a 440 V en corriente alterna y/o continua.
Repuesto: Es todo aquel articulo especifico o genérico destinado a ser usado en el proceso de la
planta como pieza de recambio.

Residuos electronicos: Se considera al repuesto electronico como residuo, a partir del momento
en que no puede ser reparado y utilizado para el fin que fue disefiado.

Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se han cumplido sus
requisitos.

Servicio de Mantenimiento Son aquellos trabajos requeridos para el mantenimiento de una
determinada seccion y/o equipo que incluye fabricacion, montaje, instalacion, construccion, etc.
Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) conjunto de elementos tales como personas,
procedimientos recursos u tareas que interactuan entre si para provee a nuestros clientes
productos que cumplan con los requerimientos y especificaciones acordados. Es un sistema
documentado e integrado por: Una estructura organizacional con responsabilidades definidas
para todos nosotros y documentos que sustente nuestro sistema de calidad.

Software: Conjunto de programas y datos almacenados en un computador.

Soportabilidad es la probabilidad de poder atender una determinada solicitud de mantenimiento
en el tiempo de espera prefijado y bajo las condiciones planeadas.

Utilizacion es el porcentaje de las horas requeridas o buscadas que el equipo actualmente opera

al afio. (Horas de operacion x100/ 8760 donde 8760=365x24).
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