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RESUMEN EJECUTIVO

La practica profesional es un periodo universitario dentro del cual el estudiante debe poner a
prueba todo lo aprendido durante los cuatro afios de su carrera en actividades practicas que se
asemejan a la vida laboral. Desde el conocimiento tedrico mas basico hasta conceptos nuevos y

actividades nunca realizadas, este periodo es una experiencia de gran aprendizaje.

El proposito de esta practica es la inmersion del estudiante en un campo laboral relacionado a su
carrera para brindarle la experiencia y las habilidades necesarias que, al culminar sus estudios,

brindaran ese impulso para adentrarse al mundo profesional.

En Novem Car, el ingeniero de mantenimiento desarrolla actividades que incluyen:
mantenimientos preventivos, mantenimientos predictivos, mantenimientos correctivos,

instalaciones de equipo y tareas administrativas.

La practica profesional se desarrolld durante 10 semanas desde el mes de abril hasta el mes de
junio.
Se brind6 apoyo en la instalacion de paneles de control y nuevo equipo, asi también como la

realizacién de mantenimientos preventivos a inyectoras de plastico, aires acondicionados, prensas

hidraulicas y fresadoras cnc siguiendo la calendarizacion de la gerencia de mantenimiento.

Ademas de estos trabajos se desarrollaron tareas administrativas como comparar los datos
tomados de las termografias con los rangos de valores permitidos segun los componentes de

cada maquina.
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l. INTRODUCCION

Con la llegada de la globalizacion, las empresas se han visto obligadas a cumplir con estandares
de calidad internacionales que les permitan ser competitivas a nivel regional, nacional e
internacional. Para ello, es necesario que las compafias cuenten con un apropiado plan de
mantenimiento que conserve sus equipos, herramientas e instalaciones en las mejores

condiciones de funcionamiento.

El area de mantenimiento en Novem Car es la encargada de coordinar, orientar y realizar los
mantenimientos preventivos y correctivos de forma oportuna y eficiente, asi como también
contratar los servicios de colocacion de nuevas instalaciones para alumbrado y tendido de lineas,
suministro de energia de emergencia ininterrumpida, mantenimiento preventivo correctivo a
subestaciones eléctricas y todo tipo de reparaciones de este género. El area de mantenimiento es
la responsable de supervisar los trabajos de los contratistas verificando que los servicios prestados

se apeguen a las condiciones estipuladas en los contratos y a las especificaciones requeridas.

La importancia de tener un plan de mantenimientos es garantizar la produccion en el proceso, su
calidad y mantener un correcto funcionamiento de los equipos alargando su vida util, ademas
que este nos ofrece diferente beneficios ya que evita y previene accidente laborales, permite
contar con una documentacion y seguimientos de los mantenimientos necesarios para cada
equipo, reduce costos, ayuda a la elaboracién de presupuesto acorde con las necesidades la

empresa y entrega puntual de productos a clientes.



Il. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Novem Car es una empresa que se dedica a la fabricacién de piezas de madera para la decoracion

de interior de vehiculos de lujo de las marcas mas reconocidas a nivel mundial.

A mediados del aflo 1989 inversionistas alemanes y hondurefios empezaron a dialogar referente
a la manufactura de piezas de madera para vehiculos de lujo aqui en Honduras, esta compafiia
empezo con un personal de 20 empleados, 3 alemanes y 17 hondurefios. Las primeras piezas que

produjo este proyecto fueron para los automoviles marca AUDI.

En la actualidad, Novem esta firmemente consolidada como empresa operativa globalmente. La
empresa cuenta con una planilla mundial de mas de 6,000 empleados en 11 distintas plantas de

produccion en Europa, Asia y América.

Novem cuenta con una participacion mayoritaria de Bregal Capital LLP con sede en Londres. La

gerencia esta formada por Glinter Brenner (presidente de la gerencia) y Dr. Johannes Burtscher.

2.2. DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO O UNIDAD

El Departamento de Mantenimiento se encarga de proporcionar oportuna y eficientemente, los
servicios que requiera el Centro en materia de mantenimiento preventivo y correctivo a las
instalaciones, asi como la contratacion de la obra publica necesaria para el fortalecimiento y

desarrollo de las instalaciones fisicas de los inmuebles.

2.3. OBJETIVOS DEL PUESTO

2.3.1. OBJETIVO GENERAL

e Reduccion de los tiempos de paro de maquinaria, indices de desechos y reparaciones para
alcanzar las metas de produccion y calidad mediante la administracién y definicion de
prioridades; asi también como brindar soporte a los diferentes departamentos de la planta

de produccién y optimizar los tiempos de respuesta.



2.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Asistir en la aplicacion de mantenimientos predictivos.
e Disefiar circuitos de control y fuerza.
e Asistir en la aplicacion mantenimientos correctivos.

e Verificar controles con PLC y HMI.



Illl. MARco TEOGRICO

3.1. MANTENIMIENTO PREDICTIVO

El mantenimiento predictivo o basado en la condicion evalla el estado de la maquinaria y

recomienda intervenir o no, lo cual produce grandes ahorros.

El diagndstico predictivo de maquinaria se desarrolla en la industria en la década que va desde
mediados de los ochenta a mediados de los noventa del siglo XX. Actualmente, las filosofias
predictivas se aplican en la maquinaria critica en aquellas plantas que cuentan con una gestion
optimizada de sus activos (RCM, ISO 55001, RBM). EI mantenimiento basado en la condicion
optimiza al mantenimiento preventivo de manera que determina el momento preciso para cada

intervencion técnica de mantenimiento en los activos industriales.

El mantenimiento predictivo es un conjunto de técnicas instrumentadas de medida y analisis de
variables para caracterizar en términos de fallos potenciales la condicion operativa de los equipos
productivos. Su misién principal es optimizar la fiabilidad y disponibilidad de equipos al minimo

costo. (Ballesteros, 2017)

Al tener un plan de mantenimientos predictivos nos puede producir beneficios y ventajas como

las siguientes:
e Aumento de la disponibilidad de la maquinaria
e Reduccion de accidentes y aumento de seguridad
e Reduccion de gasto en repuestos
e Establecer un programa de analisis causa raiz de los fallos (RCFA)
e Reduccion del indice de intervenciones de los equipos
e Mejorar la fiabilidad global

e Menor perdida de materia prima por paradas no planificadas.



La técnica a utilizar para realizar un mantenimiento predictivo puede variar segun el tipo de
maquinaria que se encuentre dentro de la planta, a continuacion, se enlistaran las principales

técnicas:

e Andlisis de vibraciones: Técnica principal para supervisar y diagnosticar la maquinaria

rotativa.

e Analisis de lubricantes: Esta técnica es fundamental para determinar el deterioro del

lubricante, la entrada de contaminantes y la presencia de particulas de desgaste.

e Termografia: es una técnica que sirve para estudiar la temperatura de un objeto en
especifico
e Analisis de motores eléctricos de induccidn: Esta técnica consiste en la medida simultanea

de corriente y tensién

En la ilustracion 1 se ve un ejemplo de un mantenimiento predictivo utilizando la técnica de

termografia a un motor eléctrico.

ILUSTRACION 1. TERMOGRAFIA A UN MOTOR AC

Fuente: (Alejandro Jaeregui, 2022)



3.2. MANTENIMIENTO CORRECTIVO

El mantenimiento correctivo se trata de un conjunto de tareas técnicas, destinadas a corregir las

fallas del equipo que demuestran la necesidad de reparacion o reemplazo.

Este tipo de mantenimiento corrige los errores del equipo que dependen de la intervencién para
volver a su funcidn inicial. Estas practicas de mantenimientos no dependen de los planes de
mantenimiento y, por consiguiente, existe la posibilidad de que no haya piezas de repuesto en

existencia. (Grupo Aner, 2020)

El mantenimiento correctivo suele implicar un impacto financiero a las empresas, debido a la
prolongada indisponibilidad del equipo, y un porcentaje significativo de fallas puede evitarse

aplicando un plan de mantenimiento preventivo.

En la ilustracion 2 se ve como un técnico esta realizando un mantenimiento correctivo a un panel

de control.

\
N

ILUSTRACION 2. MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Fuente: (TECSA, 2018)

Los mantenimientos correctivos suelen llevar el siguiente procedimiento:



e El operador registra la informacién del dafio en el equipo o la maquina usando la forma

correspondiente

e Una vez completada y aprobada por el coordinador, esta se envia al departamento de

mantenimiento

e Basados en el reporte, el departamento toma las acciones correctivas en el equipo o

maquina

e Se registran los resultados del mantenimiento correctivo en un reporte, asi como los

costos del mismo.

Fuente: (TECSA, 2018)

El mantenimiento correctivo se puede dividir en 2 tipos:
e Mantenimiento correctivo no planificado

e Mantenimiento correctivo planificado

3.2.1. MANTENIMIENTO CORRECTIVO NO PLANIFICADO

Este tipo de mantenimiento suele ser impredecible ya que se produce cuando un equipo sufre

una averia que a menudo da lugar a un tiempo indefinido de inactividad.

Este mantenimiento no planificado es resultado de una falla prematuro de las piezas o de la falta
de supervision del rendimiento del equipo, suele ser un proceso tedioso ya que se produce una

reparacion de emergencia.

3.2.2. MANTENIMIENTO CORRECTIVO PLANIFICADO

La correccion planificada, es el tipo que se produce cuando se detecta una caida en el rendimiento

de un equipo. Por lo tanto, las intervenciones no son de emergencia y pueden ser programadas.

Sin embargo, mientras que la maquina funciona con un rendimiento menor, se pierde de dos
maneras. En primer lugar, esta la caida de la productividad debido al mal rendimiento. Y, por
ultimo, la maquina en cuestién es virtualmente una bomba de tiempo, lo que significa que puede

detenerse en cualquier momento.



El mantenimiento correctivo planificado también puede ocurrir por eleccién del gerente. Después

de un analisis, se concluye que operar el equipo hasta el fracaso es la mejor alternativa.

3.3. PLC (CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE)

Para poder tener un mejor conocimiento de cémo funciona la maquinaria es necesario saber qué

es y como funciona un PLC ya que este es el “cerebro” de la maquina.

Un controlador légico programable, mas conocido por sus siglas en inglés PLC (Programmable
Logic Controller), se trata de una computadora, utilizada en la ingenieria automatica o
automatizacién industrial, para automatizar procesos electromecanicos, tales como el control de
la maquinaria de la fabrica en lineas de montaje o atracciones mecanicas. Sin embargo, la
definicién mas precisa de estos dispositivos es la dada por la NEMA (Asociacion Nacional de

Fabricantes Eléctricos) que dice que un PLC es:

Instrumento electronico, que utiliza memoria programable para guardar instrucciones sobre la
implementacién de determinadas funciones, como operaciones légicas, secuencias de acciones,
especificaciones temporales, contadores y calculos para el control mediante médulos de E/S

analogicos o digitales sobre diferentes tipos de maquinas y de procesos.

El campo de aplicacion de los PLCs es muy diverso e incluye diversos tipos de industrias (ej.
automocion, aeroespacial, construccién, etc.), asi como de maquinaria. A diferencia de las
computadoras de proposito general, el PLC esta disefiado para multiples sefiales de entrada y de
salida, amplios rangos de temperatura, inmunidad al ruido eléctrico y resistencia a la vibracién y
al impacto. Los programas para el control de funcionamiento de la maquina se suelen almacenar
en baterias copia de seguridad o en memorias no volatiles. Un PLC es un ejemplo de un sistema
de tiempo real duro donde los resultados de salida deben ser producidos en respuesta a las
condiciones de entrada dentro de un tiempo limitado, que de lo contrario no produciré el

resultado deseado. (UNED, 2011)

En la ilustracion 3 se ejemplifica un PLC Logo que es de los comunes en la industria.
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SIEMENS LOGO!
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ILUSTRACION 3. PLC LOGO SIEMENS

Fuente: (ESOnline Service, 2022)

3.4. HMI

Es el interfaz entre el proceso y el operario; se trata basicamente de un panel de instrumentos del
operario. Es la principal herramienta utilizada por operarios y supervisores de linea para coordinar
y controlar procesos industriales y de fabricacién. El HMI traduce variables de procesos complejos

en informacion Util y procesable.

La funcién de los HMI consiste en mostrar informacion operativa en tiempo real. Proporcionan
graficos de procesos visuales que aportan significado y contexto al estado del motor y de la
valvula, niveles de depositos y otros parametros del proceso. Suministran informacion operativa
al proceso, y permiten el controlar y la optimizacion al regular los objetivos de produccién y de

proceso. (Wonderware, 2022)



SIEMENS SIMATIC HMI

ILUSTRACION 4. HMI SIMATIC SIEMENS

Fuente: (AUTYCOM, 2022)

3.5. HERRAMIENTAS Y MATERIALES

En la siguiente seccion se detallaran algunas de las herramientas necesarias para poder hacer los

mantenimientos respectivos desde el predictivo, preventivo y correctivo.

3.5.1. MULTIMETRO

Para realizar un analisis de motores eléctricos de induccién, asi como también para poder
diagnosticar en alguna ya sea de alguna linea o algin componente eléctrico es necesario realizar

mediciones.

Un multimetro digital (DMM) es un instrumento de comprobacion utilizado para medir dos o mas
valores eléctricos, principalmente tension (voltios), corriente (amperios) y resistencia (ohmios). Es
una herramienta de diagnostico estandar para los técnicos de las industrias eléctricas y

electronicas.

Los multimetros digitales combinan las capacidades de prueba de los medidores unifuncionales:
el voltimetro (para medir voltios), amperimetro (amperios) y ohmimetro (ohmios). A menudo,

tienen varias caracteristicas adicionales especializadas u opciones avanzadas. Por lo tanto, los

10



técnicos con necesidades especificas pueden buscar un modelo destinado a tareas particulares.

(Fluke, 2022)

Display

Buttons

Dial (or rotary switch)

Input jacks

ILUSTRACION 5. MULTIMETRO DIGITAL

Fuente: (Fluke, 2022)

3.5.2. CAMARA TERMOGRAFICA

Todos los objetos emiten energia infrarroja, conocida como sefial calérica. Una camara infrarroja
(también conocida como camara termografica) detecta y mide la energia infrarroja de los objetos.
La camara convierte los datos infrarrojos en una imagen electronica que muestra la temperatura

aparente de la superficie del objeto medido.

Una camara infrarroja contiene un sistema Optico que enfoca la energia infrarroja en un detector

especial (conjunto del sensor) que contiene miles de pixeles organizados en una cuadricula.

Cada pixel del conjunto del sensor reacciona a la energia infrarroja concentrada en él y produce
una sefial electronica. El procesador de la camara toma la sefial de cada pixel y utiliza un calculo
matematico para crear un mapa de color de la temperatura aparente del objeto. A cada valor de
temperatura se le asigna un color diferente. La matriz de colores resultante se envia a la memoria

y a la pantalla de la cdmara como una imagen de la temperatura (imagen térmica) de ese objeto.

Muchas camaras infrarrojas también incluyen una cadmara de luz visible que captura

automaticamente una imagen digital estandar cada vez que se activa el disparador. Con la union

11



de estas imagenes es mas facil relacionar las areas problematicas de la imagen infrarroja con el

equipo o area que se esta inspeccionando. (Fluke, 2022)

En lailustracidn 6 se puede apreciar las diferentes partes que componen una camara termografica

«————IR energy

Lens

Sensor
Processor

Memory

Display

ILUSTRACION 6. PARTES DE UNA CAMARA TERMOGRAFICA

Fuente: (Fluke, 2022)

3.5.3. HERRAMIENTAS AISLADAS

Para poder trabajar de una forma segura en los paneles de control de la maquinaria o para

cualquier otro equipo que involucre electricidad es necesario tener las herramientas ideales.

Dentro de la marca Fluke encontramos desde destornilladores, alicates universales y alicates de
punta larga homologados y alicates de corte para poder trabajar con 1000V AC y 1500V DC, asi
como se ve en la ilustracion 7, estos ofrecen una proteccion frente a descargas eléctricas y caidas

accidentales en equipos con tension.

Se hace mencién especifica de esta marca porque es la se usa actualmente dentro de la empresa

Novem.
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ILUSTRACION 7. KIT DE HERRAMIENTAS AISLADAS DE LA MARCA FLUKE

Fuente: (Fluke , 2022)

3.5.4. CINTA AISLANTE

La cinta aislante o cinta PVCes una de las cintas adhesivas imprescindibles en la caja de
herramientas de los profesionales de lasinstalaciones eléctricas, gracias a sus

numerosas aplicaciones industriales.

La cinta aislante es una cinta adhesiva plastificada de PVC con acabado mate, con una cara
cubierta de adhesivo base caucho sensible a la presidn. Es precisamente el soporte en PVC lo que
le confiere sus especiales caracteristicas, ya que es un material flexible y aislante, por lo que le

permite resistir condiciones de temperaturas extremas, corrosion, humedad y altos voltajes.

Las aplicaciones de la cinta aislante o cinta PVC son multiples, aunque las mas frecuentes son el

aislamiento, proteccién y agrupacion de cables.

En la ilustracion 8 se puede observar uno de los usos de la cinta aislante.


http://www.miarco.com/es/documento/cintas-de-pvc
http://blog.miarco.es/que-es-un-adhesivo/
http://www.miarco.com/es/documento/cintas-de-pvc

ILUSTRACION 8. USO DE CINTA AISLANTE

Fuente: (HomeDepot, 2022)

3.6. MAQUINARIA EN LA EMPRESA

Dando un poco mas de informacién acerca de la empresa es necesario saber cual es la maquinaria
con la que se tiene contacto dia a dia, para ello a continuaciéon se hablara de las maquinas

principales dentro de la planta.

3.6.1. INYECTORA DE PLASTICO

La maquina con la que se lleva a cabo el proceso de inyeccion de plastico se llama inyectora de
plastico. Su funcién es la de proveer de materia prima al molde que se encargara de darle forma
y enfriarla. Como su nombre indica, la materia prima que utiliza esta maquina es el plastico.

Basicamente, el funcionamiento de la maquina inyectora de plastico consta de tres principios:

1. Se eleva la temperatura para fundir el plastico a un grato tal que pueda fluir cuando se le
aplica presion. Este incremento de temperatura suele llevarse a cabo en una parte de la
maquina conocida como barril. En este barril se depositan granulos del plastico que, al

calentarse, forman una masa viscosa y de temperatura uniforme. Es importante mencionar
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en este punto que el plastico no es un buen conductor de calor, por lo que el proceso de
incremento de temperatura debe combinarse con un proceso de corte a velocidad para

que sea mas eficiente el fundido.

2. La masa viscosa que se obtiene de la fundicién de los granulos de plastico se inyecta por
medio de un canal que ira disminuyendo su profundidad de forma gradual. A través del
flujo de material homogéneo este hace avanzar el material hacia la compuerta del molde

de inyeccion.

3. Dentro del molde, la masa viscosa es sometida a la presidén del mismo hasta que se enfria
y se solidifica. Ya en estado solido, la pieza es retirada para su posterior decoracién o

empaque, segun la finalidad.

Cuando se obtiene una pieza ya solidificada, el proceso de inyeccidn de plastico puede reiniciarse

para continuar con la produccion.

Un aspecto importante del proceso de inyeccién de plastico es que no produce contaminacion
directa al no emitir gases contaminantes ni altos niveles de ruido. En la ilustracion 9 se ejemplifica

una de las inyectoras dentro de la empresa.

ILUSTRACION 9. INYECTORA DE PLASTICO KRAUSS MAFFEI

15



Fuente: (Interempresas, 2013)

3.6.2. PRENSA HIDRAULICA

La prensa hidraulica se utiliza en muchas empresas industriales para facilitar el trabajo, ya que su
principal funcion es la de multiplicar fuerzas. En la industria puede ser utilizada para levantar

objetos pesados o prensar.

La prensa hidraulica se basa en el Principio de Pascal y en realidad, es un funcionamiento bastante

simple. La prensa esta formada por cilindros, pistones, tuberias hidraulicas, liquido, entre otros.

El sistema consta de dos cilindros con émbolos de didametros diferentes que se llenan con un

fluido. El fluido esta presente en ambos cilindros y suele ser aceite o agua.

Cuando se inserta un pistdn en el cilindro esclavo (el méas pequeiio) esta presion hace que el fluido
se mueva a través de una tuberia y dentro del cilindro maestro (el mas grande). La fuerza aplicada
sobre el fluido da como resultado una gran fuerza que, junto a la placa de prensa, permite que el

material que se quiere trabajar se perfora o se tritura en laminas.

En la ilustracion 10 se puede apreciar un ejemplo de una prensa hidraulica.

ILUSTRACION 10. PRENSA HIDRAULICA

Fuente: (Tecfilter, 2022)
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3.6.3. FRESADORA CNC

Una maquina fresadora cnc es una maquina-herramienta controlada por ordenador que, por
arranque de viruta, hace girar una herramienta de rotacion y corte denominada fresa. Este proceso
de fresado concluye con una pieza final Unica determinada por el tipo de material, superficie y

movimiento empleado.

A través del movimiento de la fresa se pueden determinar dos tipos de fresadoras, la fresadora

vertical y la fresadora horizontal.

Fresadora vertical: la fresa se puede mover de arriba a abajo, posibilitando que esta se acerque o
aleje de la parte superior o de la superficie de la pieza. En la fresadora vertical el eje del husillo es

vertical.

Fresadora horizontal: la fresa se puede mover de lado a lado, posibilitando que esta se acerque o

aleje de la cara de la pieza. En la fresadora horizontal el eje del husillo es horizontal.

Existen diferentes operaciones relacionadas con el fresado que determinan la accidn que la fresa
va a efectuar sobre la pieza, condicionando su resultado final. Segun la accion de la fresa sobre la
pieza podemos hablar de fresado por planeado, fresado por taladro, fresado por vaciado, fresado
por grabado, fresado por superficie de revolucion, fresado por superficie pautada, fresado por

superficie barrida. (EMH Macinery, 2021)

En la ilustracion 11 se ve un ejemplo de como es una fresadora cnc industrial.

ILUSTRACION 11. FRESADORA CNC INDUSTRIAL

Fuente: (Mecasinc, 2022)
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3.6.4. CHILLERS

Los chillers de proceso para usos en fabricas de cerveza, lacteos, instalaciones industriales,

médicas y otros ayudan a mantener los equipos frios durante el procesamiento. los chillers

trabajan mediante la entrega de un flujo continuo de refrigerante al lado frio del evaporador a la

temperatura deseada. Posteriormente, el chiller bombea el liquido refrigerado a lo largo del

proceso para eliminar el calor de su equipo y canalizarlo de nuevo al retorno. (Froztec, 2020)

El evaporador, el compresor, el condensador y el dispositivo de expansién en los chillers se

someten cada uno a un proceso termodindmico durante el proceso de enfriamiento. Las

siguientes cuatro etapas resumen como funciona un chiller:

En primer lugar, el evaporador del enfriador actia como un intercambiador de calor donde
recoge y lleva el calor de proceso al refrigerante liquido frio del interior del chiller. Luego,
el calor del proceso eleva la temperatura del refrigerante, causando que el refrigerante
pase de ser un liquido de baja presion a un gas de baja presion. Entretanto, la temperatura

del refrigerante del proceso disminuye.

A continuacion, el gas de baja presion viaja al compresor y su principal tarea es aumentar
la presion del vapor refrigerante emergente para que alcance una temperatura lo bastante

alta como para liberar su calor en el condensador.

Dentro del condensador, el vapor del refrigerante se vuelve a convertir en liquido. El aire
del ambiente o el agua del condensador elimina el calor del proceso de conversion de

vapor en liquido, dependiendo de si se tiene un chiller enfriado por aire o de agua.

La ultima etapa del proceso de enfriamiento consiste en que el refrigerante liquido se dirija
a la valvula de expansion donde se cuantifica antes de entrar en el evaporador y se repite

el ciclo de enfriamiento nuevamente.

En la ilustracion 12 se puede apreciar un ejemplo de un chiller York utilizado en la planta.
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ILUSTRACION 12. CHILLER ENFRIADO POR AIRE

Fuente. (Cooling Post, 2021)
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IV. DESARROLLO

4.1. DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO

En el transcurso de las diez semanas de practica profesional desarrolladas en la empresa Novem
Car Design se realizaron actividades de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo de la
diferente maquinaria que se encuentra en la planta. A su vez, se llevaron a cabo instalaciones de

diferentes equipos, verificacién de alarmas y fallas a través de la hmi de los equipos.

4.1.1. SEMANA 1

Durante la primera semana de la practica profesional se realizé el reconocimiento de las
instalaciones en el cual se pasa por cada una de las areas de toda la empresa y se brinda una
pequeia descripcion de cual es su funcién, los objetivos, las normas y el modus operandi de la

empresa.

En la primera semana se realiz6 mantenimiento predictivo de las prensas, fresadoras y pulidoras
automaticas por medio de la técnica de termografia, la cual consiste en tomar una fotografia
termografica del panel de control y motores de cada maquina asi como se ve en la ilustracion 13,
luego de esto se van ingresando cuales son los voltajes y corrientes con la ayuda de un multimetro
en el interruptor principal de la maquina, estos datos se anotan en una hoja con un formato ya
establecido, para luego pasarlos a un archivo de Excel donde se hace la comparativa entre los
valores actuales vs los valores nominales de cada maquinay asi poder comprobar que estos estén
dentro del rango establecido, si estos estan fuera de rango se genera una orden de revision y asi

poder darle seguimiento al problema.

Al generarse la orden de revision a la maquina esta se atiende lo mas pronto posible y se le hace
una inspeccién mas a profundidad para poder dar con el origen de porque los valores o
temperaturas estan fuera de lo normal, y asi poder proceder a cambiar si hay algiin componente

en mal estado.
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ILUSTRACION 13. TERMOGRAFIA A PANEL DE CONTROL

Fuente: (De Maguinas y Herramientas, 2015)

4.1.2. SEMANA 2

En la segunda semana se realizd6 mantenimiento correctivo de maquinas que presentaban
problemas durante el turno normal (7 Am a 4 Pm), estos mantenimientos se ejecutan luego que
se genere una orden de revision por el supervisor del area y comunique el problema al encargado
de mantenimiento dependiendo si es un problema eléctrico o mecanico, al presentarse a la

maquina en cuestién el operario explica al técnico cual es el problema.

Se presento un problema en una pulidora automatica, esta no estaba trabajando ya que salia un
alarma que un paro de emergencia estaba activado, primero se hizo una inspeccién visual que
todos los paros de emergencia no estuvieran pulsados y se hizo un reinicio de la maquina, el
problema seguia saliendo, asi que se procedié a buscar en los planos de la maquina a cual
componente llegaban los paros de emergencia y ver si este tenia voltaje, todo estaba correcto,
luego con la ayuda de los planes se encontré que esta maquina tiene unos micro-switch que
funcionan como paros de emergencia que se activan una vez que la cama de la pulidora esta fuera
de lugar, se hizo la medicién de voltaje en cada uno de los micro-switches y siguiendo la secuencia
de como estan conectados, se encontrdé que el ultimo micro-switch estaba sin voltaje, revisando
los cables se encontré que estos estaban en mal estado, se procedié a cambiar el cableado, se

reinicié la maquina y esta volvio a la normalidad.
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En la ilustracion 14 se muestra el componente que presentaba problema.

ILUSTRACION 14. MICROSWITCH

Fuente: (Unionwells, 2022)

4.1.3. SEMANA 3

En la tercera semana se hizo un panel de control para una camara climatica, la funcion de esta es
mantener una temperatura y humedad estable segun los valores preestablecidos, la antigua
camara climatica que este tenia era algo vieja y estaba presentando demasiados problemas,
usando como ejemplo otro panel de control de otra cdmara climatica de otra area, se realizaron
los planos para esta nueva y se procedié a la instalacion de los componentes en un gabinete
nuevo, se realizé tanto como el montaje de los componentes hasta el trazado de cada una de las
lineas de conexidn entre los dispositivos, ademas de la programacion del plc, se hizo una prueba
con un programa basico para poder ver que las conexiones estuvieran correctas, actualmente el

proyecto esta en pausa ya que el programa aun no esta terminado.

En la ilustracion 15 se puede observar un panel de control.
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ILUSTRACION 15. PANEL DE CONTROL ELECTRICO

Fuente: (iStock, 2022)

4.1.4. SEMANA 4

En la semana 4 se hizo una instalacion de un humificador para un cuarto controlado por
temperatura y humedad, el antiguo presentaba problemas ademas era una solucién temporal
mientras llegaba uno nuevo, al llegar este se procedio a la instalacion, los pasos que se siguio

fueron los siguientes:
1. Apagar el interruptor del humidificador
2. Desconectar los cables de alimentacion para el humidificador
3. Desconectar las entradas y salidas del humidificador
4. Desmontar el humidificador viejo
5. Montar el humidificador nuevo

6. Hacer las conexiones de entradas y salidas
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7. Conectar la alimentacion del humidificador

Al encender en el humidificador este presentaba un problema el cual no arrancaba el proceso ya
que estaba mal configurado, este se puede arrancar por 3 tipos de sefiales, ya sea por un sensor
de humedad relativa conectada al propio humidificador, un higrostato conectado igual al
humidificador o por medio de una sefial externa, esto se soluciondé sacando una seial del panel
de control que controla la temperatura ya que este trae un sensor de humedad relativa, logro

iniciar el ciclo.

En la ilustracidn 16 se puede apreciar el humidificador instalado.

ILUSTRACION 16. HUMIDIFICADOR MARCA DRISTEEM

Fuente: (IBC, 2022)

4.1.5. SEMANA S5

En la semana 5 se hizo la reparacion de un chiller para el area de pintura, el cual tenia 2 afios de

estar fuera de servicio debido a diferentes problemas, uno de los cuales es que presentaba
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pequefios orificios en los condensadores haciendo que estos no pudieran trabajar de forma
apropiada ya que tenian fuga de refrigerante, se procedié a desmontar los condensadores donde
se tuvo que cortar la tuberia de cobre que conectaba a los condensadores entre asi, ademas de
desconectar los motores correspondientes, los condensadores presentaban problemas eran
alrededor de unos 4, estos se llevaron al taller de mantenimiento para que un mecanico pudiera
hacer las soldaduras en los condensadores y asi evitar cualquier fuga de refrigerante, al ser
reparados estos se dejaron en una prueba de presion durante 1 dia y asi poder ver que la
reparacion fue exitosa, al pasa el dia de prueba se procedia hacer el montaje de cada uno de los
condensadores, se hizo la soldadura entre cada uno de los condensadores, y luego con una
bomba de vacio, se procedié a extraer los gases que pudieran haberse quedado dentro de la

tuberia, y asi poder volver a cargar de refrigerante el sistema.

El chiller volvié a estar en funcionamiento, donde de paso se le hizo mantenimiento al chiller que

estuvo en funcion durante 2 afios.

En la ilustracion 17 se puede ver los condensadores de un chiller.

ILUSTRACION 17. CONDENSADORES Y MOTORES DE UN CHILLER

Fuente: (MadelnChina, 2022)
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4.1.6. SEMANA 6

Durante esta semana se realizé la instalacion eléctrica en el laboratorio de calidad, debido a que
en la sala en la se encontraba el laboratorio se remodelo por lo cual se tuvo que cambiar como
estaba conectada eléctricamente cada equipo, se agrego un nuevo circuito ya que anteriormente
no se podia tener todo el equipo en funcionamiento porque se disparaba la proteccidon porque
cuando se dimensiono no tuvieron en cuenta la instalacién de nuevo equipo, se llevo la conexion
del centro de carga mas cercano donde habia espacio disponible, se dejoé una conexion lista para

un nuevo escritorio que trae tomacorrientes incluido.

También durante esta semana se ayudo a resolver una falla que presentaba un chiller, uno de los
motores no estaba en funcionamiento ya que una parte de los cables de control estaba cortado
y las terminales del motor estaban con humedad, se realizé la limpieza de las terminales y se

cambio el cable por uno nuevo.

4.1.7. SEMANA 7

En la semana 7 se realizé mantenimiento predictivo de las inyectoras, filtros de aire y compresores
por medio de la técnica de termografia, la cual consiste en tomar una fotografia termografica del
panel de control y motores de cada maquina, luego de esto se van ingresando cuales son los
voltajes y corrientes con la ayuda de un multimetro en el interruptor principal de la maquina, estos
datos se anotan en una hoja con un formato ya establecido, para luego pasarlos a un archivo de
Excel donde se hace la comparativa entre los valores actuales vs los valores nominales de cada
maquina y asi poder comprobar que estos estén dentro del rango establecido, si estos estan fuera

de rango se genera una orden de revision y asi poder darle seguimiento al problema.

Al generarse la orden de revisién a la maquina esta se atiende lo mas pronto posible y se le hace
una inspeccion mas a profundidad para poder dar con el origen de porque los valores o
temperaturas estan fuera de lo normal, y asi poder proceder a cambiar si hay algin componente

en mal estado.

4.1.8. SEMANA 8
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Durante esta semana estaba programado el mantenimiento preventivo de los aires
acondicionados, el cual consistia en bajar los aires y llevarlos a una zona especial donde se
procedia a quitar todos los componentes para poder darle una limpieza profunda, ya que muchos
de ellos ya no estaban trabajando de manera adecuada debido a la acumulacion de suciedad en

sus filtros, condensadores y evaporadores.

En la parte de control de los aires acondicionados se aseguraba que todos sus contactos

estuvieran de manera éptima.

En la ilustracién 18 se puede ver como se encontraban en algunas veces los condensadores de

los aires acondicionados.

Fuente: (AlcaCompagni, 2015)

4.1.9. SEMANA 9

El lunes de esta semana un chiller de una inyectora presento una fuga de aceite, por lo cual no
trabajaba y presentaba una alarma, debido a que las inyectoras no pueden estar mucho tiempo

de baja, se llegd a la decisién de cambiar este chiller por uno similar que no estaba en uso, para
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poder hacer este cambio primero se deshabilito la parte eléctrica del chiller, luego se procedio a
desconectar toda la parte de tuberias del chiller, con la ayuda de los mecanicos se movio el chiller
que estaba en mal estado,, para poder colocar el chiller nuevo en su posicidn ya que la ductos de
ventilacion estan en lugar fijo, asi como el cuarto dedicado a los chillers de las inyectoras, luego
de colocar el nuevo chiller en la posicion se realizo la conexion de las tuberias, asi como también
el cableado de control y fuerza del chiller, al momento de realizar las primeras pruebas del
funcionamiento se notd que las sefales de encendido y apagado de forma remota no estaban
funcionando, dandole un seguimiento a las lineas se encontrd que habia parte del cableado de
control que no estaba en la posicion que decia el diagrama eléctrico, haciendo el ajuste de los

cables, se hizo nuevamente las pruebas de funcionamiento y todo funciono de forma adecuada.

4.1.10. SEMANA 10

Durante la décima y ultima semana se llevé a cabo el cambio de luminarias en varias areas de la
planta, se paso6 de tubos fluorescentes a tubos led, ya que grande parte de las ldmparas estaban
con un tono amarillento en el acrilico y tenian tubos o balastros en mal estado, con la ayuda de
un elevador mecanico se procedidé a desinstalar las luminarias que estuvieran con tubos o

balastros en mal estado, en estos se llevo el siguiente proceso:
1. ldentificar las luminarias en mal estado
2. Quitar el acrilico
3. Desacoplar los tubos fluorescentes
4. Quitar la cubierta para acceder a los balastros
5. Desconectar los balastros
6. Realizar la conexidon adecuada para tubos leds
7. Poner la cubierta
8. Acoplar los tubos leds

9. Hacer el cambio de acrilico
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También en esta semana se realizd mantenimiento predictivo mediante termografia a las sub

estaciones, paneles de distribucidn, ensambladoras y climatico Rippert.
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4.2. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividad S9 | S10

Realizada

Termografia

Manteamiento

correctivo

Armado de panel

de control

Instalacion de

deshumidificador

Reparacién  de

Chiller

Instalacion
eléctrica en

laboratorio

Mantenimiento
preventivo a aire

acondicionados

TABLA 1. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
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V. CONCLUSIONES

Se desarrollaron instalaciones, mantenimientos correctivos y mantenimientos preventivos a la
diferente maquinaria que se manejan en Novem Car. Dentro de estos equipos se encuentran:

inyectoras de plasticos, prensas hidraulicas, cnc de 5 ejes y pulidoras automaticas, entre otros.

Se brindo apoyo a las diferentes actividades como mantenimiento correctivo para reducir los

tiempos de paro de maquinaria y poder cumplir con las metas de produccion.

Se asistid en la aplicacién de mantenimientos predictivos como Termografias a la diferente
maquinaria que se encuentra en el plantel segun los planes de mantenimientos ya establecidos

por la gerencia de mantenimiento.

Se verifico el correcto funcionamiento de un PLC, HM y sus sefiales de un nuevo panel de control

destinado para una camara climatica.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda mayor disponibilidad de herramientas para los técnicos, ya que se prolonga los
tiempos de la maquinaria detenida por la falta de disposicion de herramientas en ciertos casos,

asi también herramientas mas especializadas para trabajos especificos.

Se recomienda la asignacion de un espacio especifico para realizar los mantenimientos
preventivos para los aires acondicionados, para que estos se puedan realizar de una forma mas

adecuada.
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