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Generalidades

GENERALIDADES

Hoy en dia, !a Interdependencia e interaccion econémica y comercia! de los
palses del mundo, las politicas de aranceles y comerclo en donde los productos
que se fabrican se puaden vender en un libre mercado en cualquier parte de ia
tierra y, en donde los productos con mejor calidad son fos que tlenen més
demanda y aceptacién, obligan 8 que las empresas compitan con mayor
productividad y calidad en un mercado cada dfa més agresivo.

Este reto es enfrentado con éxito por los palses que han desarroliado e
implementado planes, estrategias y sistemas verdaderamente eficaces, como es
el caso de los paises attamente industrializados.

¢{Pero que pasa con los paises en vias de desarrollo? como los palses que
conforman Latinoamérica, éCémo van a poder competir con las potencias
mundiagles? Para tal eflecto, se hace necesario que estos paises
subdasarrotiados inicien 1a modernizacidn de su planta productiva, as! como, el

desarrollo de nuevos conceptos para mejorar sus procesos de manufactura y
calidad.

Cualquier empresa en cualquier parte que desea sobrevivir 6 en el mejor de
{os casos que desee crecer en el entorno actual, debe buscar la excelencia en
donda 1a calidad del producto este presente como un concepto total,

En el caso de la Industria de la transformacidn, la calidad de un producto esta
determinado principalmente por el proceso que se lleva a cabo. Para
transformar la materia prima en producto terminado, tomando en cuenta la
calidad de la materia prima en si.

Los resuitados de esta transformacidn, son consecuencia directa del trabajo
del personal de produccién y del adecuado funcionamiento de la maquinaria y
equipo para su elaboracion.

Dentro de este concepto se hace clara que las funciones del departamento
de mantenimiento son importantes en cualquier empresa que aspire tener un
nive! de produccién elevada y una calidad éptima.

Los servicios de mantenimiento preventivo en una planta industrial juegan un
papel de primordial iImportancia. En empresas pequeiias que no cuentan con
equipos sofisticados tal vez no sea muy notorio debido a que estas plantas
normalmente solicitan los servicios de un contratista externo para que de
mantenimisnto a sus equipos. Pero en plantas de mayores proporciones, en
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donde las pérdidas econdmicas debidas a paros de Hinea por fallas en equipos
sa deben reducir al minimo, los servicios de un departamanto de mantenimianto
son imprescindibles,

La funcidn de mantenimiento debe considerarse como parte integral e
Importante que maneja una fase de las operaciones, La dependencia del
personal de produccién en e! departamento de mantenimiento sumenta con la
complejidad dei equipo que se usa en la industria moderna.

Anteriormente en algunas plantas no se daba la importancia necesaria para
establecer un buen gdepartamento de mantenimiento, se tenla !a idea, de que
cualquier electricista o grupo de personas que conocieran de mecanica podrian
faciiments llevar los servicios de mantenimiento. Pero muchas veces estas
personas por no tener un amplio criterio y falta de decisién, incurrlan en un sin
nimero de errores, que a la larga acrecentaban més los gastos de
mantenimiento que los de produccién.

Con e! paso de! tiempo la Industria ha sufrido importantes adelantos
tecnolégicos. Hoy en dia las empresas cuentan con equipos y maquinaria
sitamente desarrollados, con procesos automatizados, en donde la mano del
hombre unicamente controla las operaciones, pero no una participacion directa,
por tanto los servicios de mantenimiento tienen que desarrollarse a la par. Ahora
la persona que dirige un departamento de mantenimiento debe ser un
profesionista con amplio criterio, que conozca el principio de funcionamiento de
los equipos y, tenga caracter para saber manejar la gente a su cargo.

La gente encargada de las operaciones de mantenimiento, ademés de tener
habilidad en l1as reparaciones, deben ser personas que estén en capacitacién
constante y qua garanticen con esto !a funcionalidad de tos equipos a un menor
costo para la empresa.

Por tanto, una empresa que tenga planeado llevar un nivel 6ptimo ¢
desarrollo industrial y que [a calidad de su producto compita internacionalmente,
debe preccuparse por tener un departamento de ingenieria de mantenimiento
que sea capaz de mantener las instalaciones y el equipo en condiciones de
funcionalidad. Visto el problema desde esta perspectiva, 56 comprenderd que
es importante para un departamento de mantenimiento controlar:

1. Las reparaciones de emergencia.

2. El tiempo muerto de produccién, que se carga a mantenimiento.

3. Las reparaciones y modificaciones del equipo.

4. Ei desperdicio de materiales en produccién imputable a mantenimienta,
porque el equipo trabaja tuera de  especificaciones.
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5. Los materlales usados en las reparaciones y modificaciones.
8. La seguridad de los trabajadores de la planta.

7. La mano de obra de mantenimiento.

8. La depreciacion del equipo y del edificio.

Mediants un control inteligente de los factores enunciados y por medio de
una planeacin y programacién eficiente de los trabsjos de mantenimiento se
puede obtener un costo unitario minimo.

El mantenimiento en cada planta es diferente, debido a diferencias
fundamentales en tipo, modelos y edad de !a magquinaria, asf como, en
calificacién de ja mano de obra de produccién y de mantenimiento, rotacién del
personal, politicas de la empresa, volumen da produccién etc.

No obstante las diferencias, se pueden fijar normas béasicas que permitan
elaborar y poner en accién un plan de mantenimiento que se adapie a las
condiciones y nacesidades de una planta automotriz.

Existen varios tipos de mantenimiento, en este caso para los fines que
persigue este trabajo mencionaremos y definiremos cuatro dse ellos,

1. Mantenimiento Progresivo.
2. Mantenimiento Periddico.
3. Mantenimiento Técnico.

4. Mantenimiento Preventivo.

1. MANTENIMIENTO PROGRESIVO.

En este tipo de mantenimiento no se da tado el servicio al equipo, en forma
integral, si no que se subdivide racionalmente en partes para irle dando servicio
al equipo en forma progresiva. Con este tipo de mantenimiento se procura
aprovechar el tiempo en que el equipo esta productivamente ocioso, para
desarmar, limpiar, inspeccionar y reparar las partes del equipo al cual se le da
servicio.

Ef mantenimiento progresivo logra abatir el tiempo muerto. Se entiende por
tismpo muerto, el tiempo que !as méquinas dejan de producir a causa de las
descomposturas 6 servicios de mantenimiento.

Con este tipo de mantsnimiento se obtiene la méxima disponibilidad de! equipo.
Sus desventajas principales son; que no se obtisne 'a maxima vida de todas las
partes del equipo, ni se logra la maxima eficiencia, y tampoco protege contra
fallas prematuras ya que cada elemento se revisa hasta que se cumple su
periodo de acuerdo al programa que se fieve.
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2. MANTENIMIENTO PERIODICO.

En este tipo da mantenimiento se le da servicio a todo el equipo en conjunto,
una vez que se ha cumplido ef lapso segun calendario, 6 que ha cumplido un
determinado nimero de horas trabajadas, é un determinado nimero de piezas
producidas, etc. Esto es, sl equipo se desarma, limpla, inspecciona y repara en
forma periédica.

Este método es muy usado por gente experimentada, la principa! desventaja del .
sistemna, es que no protege contra fallas prematuras.

Los dos sistemas anteriores tienen como Inconvenientes; el excesivo desarme
que con frecuencia origina funcionamiento defectuoso, la frecuencia de las
revisiones se fija de acuerdo con el slemento vital y puede haber fallas debido &
1a fatiga de un elemento secundario.

Esta clase de programas tisnen muy poca elasticidad y debido a la dificuttad
que existe para determinar exactamente la vida Util de tas diferentes partes del
equipo, no es posible utilizar el conjunto de los elermentos de un equipo durante
su vida il

3. MANTENIMIENTO TECNICO.

De! anslisis de las formas anteriores de mantenimiento podemos establecer
dos tactores basicos:

a). B! funcionamiento de una pleza hasta que ésta falle, es en la mayorfa de
los casos absurdo y costoso.

b). Ciertas partes vitales duran mas y funcionan melor si no se las desmonta
frecuentemente.

Los principios anteriores representan dos situaciones extremas; Es un mal
procedimiento desarmar constantemente el equipo para inspeccionarlo y, es
una locura esperar que el equipe falle. Dado que el mantenimiento es el factor
méas importante para el funcionamiento con éxito de un equipo, debemos
encontrar una solucién, y en ella se fundamenta en que ef 99% de todas las
fallas estan precedidas por ciertos signos o condiciones indicadoras de que
éstas se van a producir.

Si se usan estos signos para determinar cuéndo se debe dar servicio al
oquipo, se podrd evitar ciertas fallas costosas que se presentan
prematuraments. Si se usaran los sisternas para determinar cuando reparar un
equipo & parte de &, para evitar fallas serias, se disminuirfan al minimo las
interrupciones imprevistas en el servicio, como es el caso comun de los tipos de
mantenimiento que se mencionaron anteriormente.
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4. MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Tanto e mantenimiento progresivo, el peribdico & e! técnico, son
mantenimlentos preventivos, no obstante, denominaremos mantenimlento
preventivo a una “filosofia* 6 estado de &nimo y no a una técnica en particular.
€l mantenimiento preventivo princlpia con los planes y las instalaciones
adecuadas y no se concreta a conservar limpios los motores colocados en
lugares polvosos, mediante la limpieza diaria, si no, por el contrario s8
recomienda usar motores totalmente cubiertos.

Para lograr la utilidad més econémica del equipo e mantenimiento
preventivo inspeccionard y haré uso de cualquier forma de mantenimiento y no
recomendaré un sistema de mantenimiento si no se justifica econdmicamente.

El objeto de mantenimiento preventivo no se circunscribe a lo que es bueno
para el equipo, sl no que su meta es considerar a la planta en forma intagral. Se
le da servicio at equipo considerando el efecto sobre 1a produccién y sobre la
seguridad del personal y sobre el equipo mismo.
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INTRODUCCION.

El presente estudio se desarrollo en la planta CHRYSLER MEXICO, §. A,,
empresa del giro automotriz dedicada al ensamble de autos y camlones, t1g.1.
Consiste en desarrollar programas para el servicio de mantenimiento preventivo
a los equipos del departamento de pintura.

El mantenimiento preventivo (M.P.), puede definirse como la conservacién
planeada de fdbrica y equipo, producto de inspacciones periédicas que
descubren condiciones defectucsas. Su finalidad es disminuir al minimo las
interrupciones y una depreciacién excesiva del equipo.

Para Chrysler planta camiones, existe una necesidad impariosa de establecer
programas de mantenimiento preventivo para toda la planta y en especial para
el departamento de pintura,

El departamento de pintura de una planta automaotriz, es una de las éreas
mas importantes técnica y econdmicamente, debido a que es donde se le da la
apariencia final al producto, donde se requiere de un servicio mas constante de
fimpieza y mantenimiento, donde los costos da produccién son més elevados,
donde existe un mayor consumo de energfa, donde s debe trabajar a su
méxima capacidad todo el tiempo. En sintesls el departamento de pintura para
una planta automotriz a nivel mundial viene a ser el corazén de la empresa.

El departamento de pintura de Chrysler planta camiones es relativamente
nuevo, su instalacién y puesta en marcha data de no més de cinco afos.
Cuenta con equipos de la mas alta calidad y una tecnologia que esta a nive! de
las mas importantes de México y el extranjero. Por lo que para la corporacion
Chrysler es importante se emitan programas de mantenimiento que estén
planeados en base a la realidad, a las horas que los equipos trabajan
diariamente, que garanticen que no haya paros de linea y que la calidad de
producto tenga cero defectos.

El trabajo a desarroliar presentaba asf en principio un reto de investigacién
sobre las condiciones actuales del departamento de pintura y e! de
mantenimiento. La implementacién de los programas de M.P. la elaboracién de
procedimientos de inspeccidn, Ia forma de llegar a tener et control de todas las
actividades de M.P., la tarea da cambiar la forma de pensar de !la gente
operativa, haciéndolos més responsables de sus actividades.
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Introduccién

He de aclarar que los programas que se desarrollaron y que Sirvieron para
estructurar este trabajo, no son los primeros; Se han implementado otros, pero
se desarrollaron tedricaments y no dieron los resultados esperados.

Por olra parte el objetivo de este trabajo, no pretende especializar a lag

personas responsables del M. P. en mecéanicos y electricistas, si no que sirva
para que visualicen en forma répida cual es la base y cuales son los criterios
que tienen que segulr para el desarrollo de programas de mantenimiento
preventivo.
Pretende también que, cualquier persona de nuevo ingreso que este at frente
de! departamento de M. P. se capacite rapidamente al leer éste trabajo; En las
operaciones més importantes del departamento da pintura, el funcionamiento
de los equipos de proceso, los puntos que son criticos y que es necesario
considerar, los procedimientos para el servicio de M. P., asl como las
herramientas y refacciones qus se deben tener en inventario y por tltimo, las
politicas de la compariia.

El trabajo se divide en clnco capitulos que aparecen en e! orden que fueran
desarrollados y consistan en lo siguiente:

En el primer capltulo, se describe sl organigrama del departamento de
mantenimisnto que considero es el adecuado en la planta camiones. En éste
mismo, se anafizan las funcionss principalas de cada puesto, Ia relacién con su
jefe inmediato y de! jefe de departamento con la gerencia.

En el segundo capltulo, se describe cuales son los pasos a seguir para
implementar un sistema de mantenimiento preventivo en cualquier planta.

En el tercer capltulo, se descriven coma se han desarrollado los procesos
de pintura y, el proceso que se sigue actualmente en la planta camlones. Se
hace un andlisis pasoc por paso para dar una idea mas clara de cual es la
secuencla de operaciones.

En el cuarto capltulo, se mencionan cuales son los equipos mas
importantes que se usan en el departemento de pintura, su funcién y sus
componentes principalas, asi como las actividades y programas para sarvicio
de M.P. Se menciona también cua! es la vida (til de difersntes componentes da
maquinas y el control de mantenimiento preventivo por medio del sistema
computarizado.

En el capitulo cinco, se menciona una de las técnicas que ha venido a
auxiliar al mantenimiento preventivo y que se ha desarrollado répidamente en
los uUltimos anos, el cua! se denomina Mantenimlento Predictivo, se analiza
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introduccidn

cual es el principio basico de l0s Instrumentas para inspeccién y cuales son las
ecuacionas mateméaticas més importantes en que se fundamentan. Se
describen los doce pasos necesarios para establecer el mantenimiento
predictivo en cualquier planta. Cuales son los equipos que se utilizan para los
anélisis y el monitoreo de maquinaria. Se hace un andlisis practico en el cuél se
mencicna como se puaden detectar anamalias en un equipo rotative en base al
anélisis de vibraciones.

Por Gltimo y considerando que en el capitulo 2 se hace un andlisls de
costos para justificar y vender la implementacién del mantenimiento preventivo
a la gerencia, se analiza cual serfa el costo de tener un mantenimiento predictiva
que es una herramienta de apoyo para el mantenimiento preventivo,
comparndolo contra el costo de serviclos realizados a 38 motores de 100 HP
del departamento de pintura.

Finalmente se presentan !as conclusiones, donde se sintetizan e indican
los resultados obtenidos a partir de los objetivos planteados desde un principio,
esperando haber aportado un instrumento que resulte Gtil y cuyos bensficios se
verén reflejados no de una manera inmediata, si no a un medianc plazo en
beneficio de 1a planta Camiones Chrysler.
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Capftulo 1

CAPITULO 1

ESTRUCTURA Y ORGANIZACION DE UN
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

1.1. ORGANIZACION DE UN DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO

Al establecer una organizacién para controlar la ingenierla de mantenimiento,
se deba tener en mente que na existe un organigrama &ptimo que cumpla con
los regquerimientos para cualquier pfanta. El organigrama de un departamento
de mantenimlento se debe disefar para satisfacer las necesidades de una
planta espacilica y este seré Gnico, ya sea si se trata de una empresa alimenticia
0 de una automotriz. Sin embargo existen algunas reglas basicas que pueden
aplicarse si pensamos en estructurar un arganigrama para un departamento de
mantenimiento.

1.1.1. Una divisidn razonable y clara de la autoridad. Evitar al méaximo los
entrecruzamientos y respetar ias jerarquias.

1.1.2. Las lineas verticales de autoridad deben ser tan cortas como sea posible.
Debe reducirse e! uso de asistentes, por que !0 (nico gue propicia es la
desorganizacidn.

1.1.3. Mantener una cantidad éptima de personas que informen a un solo individuo.
Se debe manejar un méximo de ocho personas. Con fracuencia sucede que sl el
numero de gentos que reportan a un mismo jefe es elevado, 1as supervision resutta
inadecuada.

1.1.4. Otro aspecto importante que es necesario considerar, son fos problemas
locales. Se tiene que considerar el nUmerc de horas que una planta trabaja a la
semana. Existen empresas que trabajan los siete dias y en éste caso, los trabajos de
mantenimiento se tienen que ejecutar en paros programados.

Es importante tomar en cuenta también las siguientes consideraciones.

Estructura y Organizacion Pégina 1



Capftuio 1

1.1.5. Eltipo de operacién.

£l mantenimiento puede sar predominante en un érea, por ejemplo; edificlos,
maguinaria, tuberia 6 equipo eléctrico. Dependienda de la importancia del trabalo en
estas &reas sera el tipo de supervisién,

1.1.6. Continuidad de las operaciones.

Lag operaciones levadas a cabo en cinco dfas, en un solo turno contra operacionas
de siste dlas y de tres tumos, afectaran la magnitud de la fuerza de mantenimiento y
la estructura do ta arganizacién de supervisién. Con frecusancia |a supervisién
nocturna introduce un problema de coordinacién total. En muchos de los casos se
hace nacesario establecer roles de turno y, muchas veces esto acrecenta los
prablemas de supsarvisién.

1.1.7. Situacién geogréfica.

El tipo de organizacién més efectivo en una planta compacta donde los servicios
pueden operar desde una localizacldn central, debe modificarse considerablements
para manejar una planta dispersa. Una planta que ocupa un érea considerabte
requiere descentralizacin. Es decir pueden repartir la gente por éreas y estar asf
mas al tanto da las fallas que sucedsan en los equipos para atenderlas de inmediato.

1.1.8. Ei tamano de {a planta.

Este punto es importante por que afecta la cantidad de trabajo de mantenimiento y
debe considerarse en cualguler organizacion. El efecto no es tanto en la estructura
da la organizacidn, como en !a determinacién de la cantidad de empleados de
supervisibn que se necesitan. En una planta de grandes dimensiones y con squipo
altamente sofisticado, es necssario aumentar el nivel de especializacion de ta
supervision de mantenimiento para garantizar un servicio adecuado.

No existen reglas especfficas para |a relacién exacta entre la magnitud de la
fuerza de mantenimiento y la organizacién necesaria para administrara
adecuadaments. Esta relacién puede afectarse en forma sensible por otros
factores, pero en general, cuando una empresa cuenta con bastante y variada
maquinaria y se tiene poca gente de supervisién de mantenimiento, se debe
capacitar en diferentes éreas a los supervisores, siendo asf més elevado su
costo.

Todos estos puntos deban considerarse al desarrollar la organizacién &ptima
de mantenimiento. A menuda se necesita comprometerse en algunas éreas, en
tal forma que la estructura resultante sea la que produzca la operacion inicial y
ordenada del departamento y al mismo tiempo sea lo bastante flexible y cubra
las necesidadas de mayor prioridad.

Estructura y Organlzaclén Péglna ta
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1.2. EL ORGANIGRAMA DE MANTENIMIENTO DE LA
PLANTA CAMIONES CHRYSLER MEXICO

El departamento de mantenimiento para la planta camiones Chrysler México,
juega un papel! de primordial importancia, debido a que es donde recae la
responsabilidad de mantener la planta y el equipo en condiciones 4ptimas da
funcionamiento. Pero, para tal fin, se tiene que contar con una estructura blen
organizada, que esté basicamente cimentada desde &l gerente de la planta
hasta el dltimo empleado del area.

1.2.1. Descripcién det organigrama de mantenimiento y la relacién con la gerencia de
facifidades.

El departamento de mantenimiento depende directamente de la gerencia de
facilidades. A su vez la gerencia de ingenierfa de facilidades le reporta al director de
planta.

De ia gerencia de planta se subdividen las siguientes gerencias:

2.1.1. Gerencia dp ingenierfa industrial.

2.1.2. Gerencia de operaciones segundo turno.
2.1.3. Gerencia de control de produccién.
.2.1.4. Gerencla de manufactura.

2.1.5. Gerencia de contro! de calidad.

2.1.6. Gerencia de ingeniaria de facilidades.
2.1.7. Gerencia de produccién pintura.

2.1.8. Contraloria.

P i QY

En la figura 1.1. se mueslra un organigrama a nivel gerencias.

Asi mismo de la gerencia de Ingenler(a de facllidades, que es de donde
depende el departamentc de mantenimiento se subdividen las siguientes
Jefaturas:

1.2.1.9. Jofatura de herramientas neuméticas.
1.2.1.10. Jefatura de ingsenieria electrénica.
1.2.1.11. Jefatura de ingenierfa de planta.
1.2.1.12, Jefatura de mantenimienta.

1.2.1.13. Jefatura do herramientas.

En la figura 1.2, se muestra un organigrama a nivel de jefaturas que dependen
de la gerencia de Ingenleria de facilidades.
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Analizando brevemente las funciones y responsabilidades de cada una de las
jefaturas mencionadas anteriormente:

1.2.1.9. Jefatura de herramiantas neuméticas.

Se encarga de mantener en condiciones de trabajo las herramientas neuméticas
que se usan en la linea de produccién.

1.2.1.10. Jefatura de ingenleria electrénica.

Se encarga de dar mantenimisnto preventive y correctivo a equipos especiales
qus funcionan electrénicamente y que tienen una accidén directa con
produceién.

1.2.1.11. Jefatura de ingenierfa de planta.

El papel que desempeiia la ingenierfa de planta, esta intimamente ligado con los
abjstivos del departamento de mantenimiento, éstos son:

1.2.1.11.1, Maximizar la disponibilidad de maquinaria y equipo para la
produccion.

1.2.1.11.2. Praservar el valor de las instalaciones, minimizando el desgaste y
deterioro del equipo.

1.2.1.11.3. Planear y programar en forma conveniente la labor de
mantenimiento.

1.2.1.11.4, Seleccionar y administrar al personal para que lleve a cabo las
diferentes asignaciones y responsabilidades.

1.2.1.11.5. Disponer la relevacién de maquinaria y equipo en general, para
realizar las labores de mantenimiento planeadas.

1.2.1.11.6. Conservar y reparar locales, instalaciones y equipo con el abjetivo
de mejorar la produccion.

1.2.1.41.7. Instalar, redistribuir & retirar maquinaria con e! objetivo de mejorar la
produccién.

1.2.1,11.8. Revisar las especificaciones estipuladas para fa compra de nueva
magquinaria, equipo y procesos, con el objeto de asegurar que estén de
acuerdo con las ordenanzas de mantenimiento.

1.2.1.11.9. Iniciar y sostener programas para la adecuada utilizacién de grasas
y lubricantes de uso en fa planta.

1.2.1.11.10. Proporcionar servicios de limpieza en tada 1a planta.
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1.2.1.11.11. Conservar en buen estado los dispositivos do seguridad y culdar
que se observen las normas de seguridad para calderas, hornos, recipientes
suletos a presion y similares,

1.2.1.12. Jefatura de mantenimienta.

Es responsable de administrar y coordinar todas las actividades relaclonadas
con el trabajo general de mantenimiento. Dentro de sus obligaciones y
responsabilidades para la planta tenemcs las sigulentes:

1.2.1.12.1, Es responsable de a organizacién y funcionamiento de!
mantenimiento y de la coordinacién de las actividades del taller y de campo.

1.2.1.12.2. A través de los datos informativos, controlar la apticacién de los
costos directos, indirectos y generales de mantenimiento, controlar sistemas y
costos departamentales y unitarios.

1.2.1.12.3. Por medio de la clasificacidn del trabajo y de Ias cuadrillas, controlar
la distribucién de personal de mantenimiento.

1.2,1.12.4, A través de juntas, estar en contacto con ef personal de
supervisién y con otros grupes, ayudar en forma activa y hacer las
correcciones nacesarias en:

1.2.1.12.4.1, La distribucién de taller, herramientas y requerimientos ds
equipo.

1.2.1.12.4.2. Et control de inventario de materiales de mantenimiento.
1.2.1.12.4.3. El control de desperdicio.
1.2.1.12.4.4. El contro! de 1a calidad del trabajo.

1.2.1.12.5. Ayudar en la formulacion y aplicacién de programas de
adiestramiento.

1.2.1.12.6. Ayudar activaments en el establecimianto, revisién y aplicacién de
todos los programas da seguridad y revisar 10s informes del mismo,

1.2.1.12.7. Coordinar las actividades para servicios de fabricacién de plezas y
de mantenimiento preventivo al departamento de pintura.

1.2.1.13. Jefatura ds herramisntas.
Se encarga del disefio fabricacién y mantenimiento de fos herramentales

necesarios para el armado de subensambles qus se usan en las lineas de
produccidn,
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1.3. DESCRIPCION DE PUESTOS EN
MANTENIMIENTO

1.3.1, Supervisor general,

En la planta camiones, el departamento de mantsnimianto se compone por
cuatro supervisores Qensrales, que reportan directamente al jefe de
mantenimiento. E! supervisor general dsbe ser un profeslonista capaz de
coordinar todas las actlividades de los supervisores bajo su jurisdiccién, para
satistacer as{ los programas de mantenimiento en relacion con los
requerimientos de fabricaciSn. Dentro de sus responsabilidades y obligaciones
destacan:

1.3.1.1. La organizacidn y mantenimiento adecuado del personal.

1.3.1.2. Revisién de las érdenes normalas de reparacidn de los supervisores de
area, para el contro! adecuado del trabajo normal o preventivo.

1.3.1.3. Revisién en unlon del ingeniero de programacion y planeacién de los
resiimenes de 6rdenes de reparacién para controlar al personal dsl departamento
del 4rea y la posibilidad de establecer 6rdenes adicionales.

1.3.1.4. Aprobar la ubicacién diaria de todo el personal de mantenimiento.

1.3.1.5. Rovision y aprobacién de todos los programas de adiestramiento y
ascenso para empleados y supervisores.

1.3.1.6. Ayudar al personal de supervisién, en la formulacidn de poliicas de
trabajo, en la promocion da buenas relaciones de trabajo y en el manejo de quejas
no resueltas.

1.3.1.7. Asistir a las juntas de supervisidn de seguridad. Apoyar activamente los
programas de seguridad de los supervisores y mantenerse informado en refacién
con los registros de seguridad de su gente.

En fa figura 1.3. s8 muestra un organigrama de mantenimiento a nivel
supstvisores.

1.3.2. Supervisor de area.
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Su funcién basica es la de revisar la ejecucién de trabajos de mantenimlento
en su érea de asignacion, La planta camionaes este dividida en cuatro 4reas para
servicio de mantenimiento y una para taller, las &reas son las siguientes:

1.3.2.1. Carrocerfas.

1.3.2.2. Vestidura.

1.3.2.3. Linea final.

1.3.2.4, Pintura.

1.3.2.5. Taller de mantenimlsnto.

En este caso y como podemos ver en el organigrama de la fig. 1.3., se tiene
asignado un supervisor para cada 4rea en fos tres turmos.

Para ¢! departamento de pintura, ademéas de los tres turnos nommales, s
tiene asignado un cuarto turno para los trabajos de mantenimiento praventivo
con su supervisor carrespondients.

En la figura 1.4. se muestra el organigrama del departarnento de pintura.

El cuarto turno es un grupo creado recientemente para minimizar gastos por
tiempo extra, su horario de trabajo es exciusivamente en horas fuera da
produccién. Sus funcionas principales remaozamiento a instalaciones de plantay
mantenimiento preventivo a equipos de proceso.

Dentro de las responsabitidades y obligaciones de! supervisor da érea, estén
las siguientes.

1.3.2.6. Analiza las érdenes de reparacién, en fo referente a técnicas, materiates,
métodos y herramientas, prepara estimaciones de los requerimientos de tiempo ¥
de fuerza de trabajo.

1.3.2.7. Lleva a cabo solicitudes de materiales.
1.3.2.8. Se responsablliza de la terminacién y da la calidad de los trabajos.

1.3.2.9. Registra el tiempo y e! cargo correspondiente de todo el personat bajo su
jurisdiecion.

1.3.2.10. Se responsabiliza del adlestramiento del personal a su cargo, lo cual
incluye:

1.3.2.10.1. Orientacion.
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1.3.2.10.2. Uso correcto de herramientas y equipo.
1.3.2.10.3. Practicas standard de mantenimiento.
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1.3.2.11. Ayuda en la formulacién de politicas y en la promocién de buenas
relaclones da trabajo.

1.3.3. Ingeniero de planeacién y programacién.

Su funcién béasica consiste en ayudar en la aplicacién y utllizacién de los
procedimientos més efectivos para la ejecuclén del trabajo de mantenimiento,
en la ajlicacién del mejoramiento de métados, herramientas y mantenimiento
preventivo y, en el establecimientos de los registros y elaboracin de los andlisis
para indicar las medidas correctivas que son necesarias.

Dentro de sus cbligaciones y responsabilidades destacan:

1.3.3.1. Ayudar en la aplicacién del sistema de 6rdenss de trabajo que cubra las
drdenes normales y efectuar a programacién de mantenimiento preventivo.

1.3.3.2. Establecer una forma de contro! de fallas en equipos que visualicen los
puntos que son criticos y que es necesario revisar.

1.3.3.3. Programar actividades diarias de todo el mantenimiento y de faclidadss a
planta,

1.3.3.4. Investigar todas los trabajos de emergencla, de serviclo a las operaciones
y tareas indirectas.

1.3.3.5. Establacer un programa ds mantenimiento preventivo que incluya todo el
equipo de operacién.

1.3.3.6. Establecer un sistema de registro de equipo para la planta, y que ayude al
sisterna de control.

1.3.3.7. Desarrollar un programa de mejoramiento que inciuya las herramientas,
materiales y equipo.

1.3.3.8. Analizar todos los costos de mantenimlento por dspartamentos de
operacién y establecer relaciones gréficas entre costos de produccién y costos de
mantenimiento directos e indirectos y generales.

1.3.3.9. Ayudar en el establecimiento y aplicacién de todos los programas de
adiestramiento, tanto para el personal de supervisidn como para el obrero.
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¥ GERERCIA DE 14 ) || GERERtIA b¢
FACILIDADES PINIORA

:‘ JEFATURA DE 1 R4 DE JEFASURS T
L DARTENINIENTO J PRODUCION CALIRY

SUPERVISOR SUFERVISOR SUPERVISOR
{ER, TURND 200.7URY0 €A, TURNO

Fig. 1.4. Organig dela del D de Pintura,
(NGtese que fa supervisién general de mantenimlento dependae de la gerancia de fachidadas).

1.3.4. Inspector.

Su funcién basica es la de determinar a través de la inspeccién las necesidades
de todas las reparaciones de mantenimiento & reemplazo. Dentro de sus
obligaciones y responsabilidades, tenemos:

1.3.4.1. Listar todo e! equipo y utensilios necesarios para la inspeccion y
establecer programas y frecuencias, con la aprobaciéon de! ingeniero de
planeacién y programacion.
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1.3.4.2. Determinar que parte del equipo 6 componente se va a inspeccionar y
establecer rutas de inspaccidn,

1.2.4,3. Establecer un método para registrar las condiciones observadas y qué
reparacionas se van a hager.

1.3.4.4. Etectuar reparaciones pequeias.

1.3.4.5. Enviar érdenes de reparaciones mayores al ingeniero da érea, para su
reparacién.

1.3.4.6. Mantener contacto estrecho con & empleado de reparacién para tenar el
programa al dia.

1.3.5. Encargado de materiales.

Ayuda en la obtencién y distribucion de todos los materlales de mantenimiento.
Sus obfigaciones y responsabilidades son:
1.3.5.1. Preparar requisiciones con espacificaciones adecuadas para:

1.3.5.1.1. Materiales que no se encuentran en las almacenes & en el aimacén da
mantenimiento.

1.3.5.1.2. Nuevos articulos que se dehan de afiadir a las existencias de almacén.
1.3.5.1.3. Artlculos que se necasitan ademés de las existencias del almacén.
1.3.5.1.4. Trabajo que debe ser reslizado por personas que no son de la empress.

1.3.5.2. Mantenerse en contacta con la secclén de compras, en relacidn con
{echas de envio, informacitn de transporte en relacion con las partes y, establecer
arreglos de envio de materiales, para tenerlos disponibles.

1.3.53. Revisar periddicaments todas las compras externas para incluir las
refacclonas & maquinaria extra.

1.3.5.4, Ayudar a mantener una existencla adecuada de almacén a través de:
1.3.5.4.1, Prondsticos mensuales de materiales de mantenimienta.

1.3.5.4.2. Consumo estimado de nuevos renglones de existencias.
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1.3.5.4.3. Mantenerse en contacto con los supervisores, en relacién con la
ucoptacién de cancelaciones y etiminacién de refacciones.

1.3.5.5. Tomar medidas para corregic las variaciones en las magnitudes ds
materiales, tolerancias, etc, tal y como es detectado en las inspecciones.

1.3.5.6. Ayudar a reducir los costos de materialas por sustitucién de partas que se
puedan fabricar dentro del taller.
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CAPITULO 2

IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO EN EL DEPARTAMENTO DE PINTURA.

2.1 ANTECEDENTES.

En este capltulo es donde se dan las bases para fundamentar y vender e
mantenimiento preventivo a una empresa. Primeramente es necesario partir de
un anélisis profundo sobre qué es ef mantenimiento industrial y qué esperamos
obtener de él. En segundo lugar hay que tener en mente que NO es una tarea
f4cil el iniciar un programa de mantenimiento preventivo y sobre todo convencer
a la gerencia de que es necesario tener un programa que ayude & disminuir los
paros de linea tan costosos para una empresa.

El mantenimiento industrial puede ser dividido en:
2.1.1. Mantenimiento tradicional.

Este considera 13s fallas o descomposturas como un problema inherente a la
operacibn. Consiste basicamente; en efectuar la raparacién cuando se presenta
una descompostura § {alla, Este es conocido como mantenimiento correctivo.

2.1.2, Mantenimiento preventivo.

Este es el mantenimisnto que se realiza por medio de programas
previamente analizados en el cual se establecen acciones prevontivas a fin de
evitar paros imprevistos, desgaste excesivo y operaciones inconsistentes e

inseguras.
Este mantenimiento se lleva a cabo por medio da programas de inspecciény de
servicio y se le conoce como 1to P 0.

De los dos tipos de mantenimiento anteriores, podemos considarar que et
nivel 6ptimo deber4 ser plansado y administrado de tal manera que se defina
claramente los beneficios y los costos de cada uno de ellos.

Lo anterior pusde ser explicado gréficamente por medio de fa figura 2.1, en
donde se compara el costo operativo contra la cantidad de mantenimiento.
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En esta figura, se puede observar, que el nivel Sptimo de mantenimiento se
da en donde ta curva de costo combinado esta a su nivel mas bajo, o sea, enla
porcidn izquierda de este punto hay escasez do mantenimiento y en a porcion
derecha hay exceso da mantenimiento y en ambos casos resulla
antieconémico. La razén es, que en la porcidn Izqulerda se necesitaria contar
con equipos nuevos para que el costo de mantenimiento sea menor y en la
porclén derecha, el costo de mantenimiento se incrementa porque la vida Gtit
del equipo ha disminuido debido al uso.

COSTO
OPERATIVO

COSTO (PAROS DESPEDICIOS, ETC.
DESGASTE EXCESIVO, REPARACIONES
- MAYORES, REMPLAZOS PREMATUROS ETC. .

FiG. 2.1. GRAFICA OE COSTO COMBINADO PARA EL NIVEL OPTIMO DE MANTENIMIENTO.

(COSTO COMBINADO CONTRA CANTIDAD DE MANTENIMIENTO}
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2.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Si hicléramos una encuesta entre diez funcionarios de produccién de fa
planta para que dsfinieran el mantenimiento preventivo, seguraments que
tendriamos diez significados diferentes, por que el mantenimiento preventivo
(M.P.) varia grandemente en alcance e intensidad de apficacién. Muchos
funcionarios piensan que el M.P. solo son inspecciones periédicas a los
equipos, para evitar paros imprevistos. *

Otros consideran que el M.P, es serviclos repetitivos, conservacién y
reparacion en general. En sf ef M.P. puede ser definido como: La conservacién
planeada de fabrica y equipo, productos de inspecciones periddicas que
descubren condicionss defectuosas. Su finalidad es reducir al minimo las
Interrupciones y una depreciacién excesiva de resultantes negligencias.

Debidaments dirigido, el M.P. es un instrumento de reduccidn de costos, que
ahorra a la empresa dinero en conservacion y operacién.

Un programa de mantenimiento preventivo debe Incluir:

2.2.1. Inspecciones periddicas a as instalaciones y equipo, para descubrir
condiciones que puedan originar fallas & una depreclacién perjudicial.

2.2.2. Un control eficiante de ias actividades para reparacidn y conservacién de
equipo.

El objetivo principal para poner en préctica el mantenimiento preventivo, es

hajar los costos, pero esa economlia puede asumir diferentes formas, como
son:

2.2.3. Menor tiempo perdido por paros imprevistos.

2.2.4. Mejor conservacién y duracién del equipo, maquinaria e instalaciones.

2.2.5. Menor ocurrencia de productos retrabajados por operaciones inconsistentes,
rechazos de calidad, reemplazos de partes, repintado y en general reducir el tiempo
extra por estos retrabajos

2.2.6. Menor cantidad de desperdicios, que son originados muchas veces por mata
operacion del equipa.

2.2.7. Menos reparaciones de gran escala, pues son preventivas mediante
reparaciones oportunas y de rutina.

2.2.8. Menor concepto de costos por descomposturas, Cuando una parte falla en
servicio, suele dafiar a otras partes aumentando el costo de la reparacién.
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2.2.9. identificar oportunaments los equipos criticos que originan gastos de
mantenimianto exagerados y asignar un mantenimiento correctivo y asi terminar con
sus fallas.

2.2,10. Mejores condiciones de seguridad.

2.2.11. Mejor control de refaccionss y partes.

2.2.12, Menor necasidad de reemplazar equipos.

2.2.13. Mejor planeacidn de inversiones en activo fija.

2.2.14. Menor costo de produccién.

2.3. PLANEACION DEL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

Antes de emprender un M.P. es indispensable trazar un plan general y
despertar el interés de quienas participan an el mismo.
La planeacién tiene como finalldad determinar:

2.3.1. Maquinaria y equipo que va estar sujeto a M.P,
2.3.2. Actividadss que se le van a proporcionar,
2.3.9. Elemantos principales a considerar en cada maquinaria 6 equipo.

2.3.4. La frecuencia con que se va a aplicar {establecer frecuencias de servicic).
En este plan, es necesario considerar dos aspectos impartantes; los estratégicos y
los tacticos.

2.3.5. Estratégicos.

2.3.5.1. El nivel de mantenimiento que se deses lograr.
2.3.5.2. La estructura organizacional que se vaya a utilizar.
2.3.5.3, El énfasis que se pondra af factor humano.
2.3.5.4. El presupusesto autorizado.

2.3.6. Tacticos.

2.3.6.1. Métodos y procedimientos para Is planeacién, programacién y control.
2.3.6.2. Métodos y procedimisntos de evaluacién.
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2.4. DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE UN
SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El objetivo de un sistema de mantenimiento preventivo, es el de realizar
actividades de reparacién y conservacién a la maquinaria y equipo de una
manera planeada y organlzada.

El primer paso para el desarrollo de un sistema de M.P. es; establecer una
estructura légica.

Esta estructura nos permitird conocer los equipos e instalaciones hasta su

minimo detalle de operacién, estableciendo niveles de Informacién en forma
operativa basdndose en:

2.4.1. Dividir la planta en cada uno de los dapartamentos que la integran.

2.4.2. Dividir cada departamento en sistemas, los cuales nos ayudarén a visualizar
claramente su ublcacion,

2.4.3. Subdividir los sistemas en zonas, que nos permitirén conocer la forma en que
un componente interviene durante el proceso.

2.4.4. \dentificar, inventariar y clasificar los equipos.

2.4.5. Definir las partes y refacciones.

Integrando los cinco conceptos anteriores para visualizarlos mejor, tenemaos por lo
tanto:

DEPARTAMENTO
SlSTéMAS
ZO‘NA
COMPDlNENTES
EOU‘IPOS
HEFACJCIONES

Para esto es necesario realizar las siguientes actividades.
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2.4.6. Localizar y ubicer gréficamente la maquinaria que interviene en la oparacion.

2.4.7. Realizar un inventario de la maquinaria, de acuerdo al activo fijo que asigna el
departamento de contraloria.

2.4.8. Ctasificar cada una de las méquinas de acuerdo a sus caractaristicas
operativas.

2.4.8. Desglosar cada una de as méquinas en sus elemantos principales.

2.4.10. Desglosar cada uno de los equlpos en sus componente principales.
Con lo que respecta a las actividades de mantenimiento sl siguients paso seré:

2.4.11. Definlr cada una da las actividades ds mantenimiento a realizar y la
frecuencia de los mismos.

2.4.12. Determinar los recursos humanos y materiales requeridos.

2.4.13. Programar el mantenimiento preventivo de acuerdo a los criterios
establecidos.

2.4.14. Establecer el control de mantenimiento preventivo que se va a flevar.

2.4.15. Controtar e} suministro y uso de refacciones, tenlendo en cuenta el nivel
6ptimo de éstos.

2.4.16, Rogistrar y anslizar &l comportamiento de 1a maguinaria, con el fin de buscar
éroas de oportunidad para mejorer ios niveles de calidad y productividad.

Una parts fundamental para la implementacion del mantenimiento preventivo es el
desarrollo de un sistema de informacidn, el cual nos permita su correcta y oportuna
administracion.

En este sistoma de informacin que podra ser computarlzads 6 manual, se
registraran los aspectos baslcos y caracteristicas principales ds los equipos, asf
como variables de operacidn y control, permitiendo de esta manera y a través det
registro y analisis de su comportamiento, detectar condiciones anormales 6 4reas de
oportunidad para mejorar su eficiencia.
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2.5. COMO JUSTIFICAR UN SISTEMA DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANTE LA GERENCIA.

E} éxito de un programa de M.P. se basa fundamentalmente en que tan bien
se vende la idea del M.P. a cada uno de los integrantes de Ia planta, a !a
gerencia, a los ejecutivos de produccién y a los supervisores de mantenimisnto.

El convencer por efemplo a los supervisores de mantenimlento de que un
programa de M.P. les va a ahorrar muchos dolores de cabeza, no es tarea f&cil.

Paro més légicaments para iniclar la idea de establecer un sistema da M.P.
en la Planta Chrysler y en cualquier planta en general, se tiene que camenzar
por vender la idea a la gerencia de tipo superior. Estos desde luego su primera
pregunta serd: ¢Cudnto me va a costar? y ¢Cuénto me voy a shorrar sl
adoptar este sistema?

Por tanto, es necesario hacer un anélisis de costos, en donde se puada
representar en pesos y centavos, cuanto le cuesta a la compaiia el que una
de sus lineas de produccién pare por falla en uno de los equipos y, comparar el
tiempo fuera contra el casto de un sistema de M.P,

En el departamento de pintura de fa planta de camiones Chrysler, ex!sten
equipos que de fallar paran todo un departamento, como es el caso de los
elevadores de ascenso y descenso por citar un ejesmplo. Para ests caso
particular se hard un breve andlisis . Jnsiderando el transportador de "Car
Wash" de!l departamento de pintura, este transportador debido al medio
ambiente donde opera y a las condiciones de trabajo, esta sujeto a un aito
indice de fallas.

El primer paso a seguir para el andii’ de costos, es tomar las bitdcoras de
mantenimiento y analizar para un r s .a cantidad de tiempos fuera de ests
t ansportador.

En la tabla 2.1 se muestra un récord de tiempos fugra por departamento de un
reporte de computadora para la segunda quincena de julio del transportador de
Car Wash.

Es importante mencionar que los datos de tiempos fuera ocasionados por
fallas en equipos, son tomados de las bitdcoras de mantenimiento y se cargan a
un sistema de computo para que al final del mes proporcionen la cantidad de
tiempos fuera y lo compare contra un prondstico.
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Regresando a nuestro andlisis para e! transportador de Car Wash, De Ia tabla
2.1 tornamos los tlempos fuera para fer y 2do. tumo:

ITEM TIEMPO DESCRIPCION DE LA FALLA

1 0.56 PARO TRANSPORTADOR.ROTURADE CADENA TIPO DRUGA

2 0.33 ATORON TRANSPORTADOR POR BANDA TRANSMISION AOTA
3 1.0 PARO TRANSPORTADOR POR CALENTAMIENTO MOTOR.

4  0.33 PARO TRANSPORTADOR POR FAULA ELECTRICA EN TABLERO

En total en una quincena 2.22 Hre.do tuera.

o

En el 4rea de Fosfatizado y *Primar” al plso, que es e! &rea inmediata que se
afecta, trabajan aproximadamente 20 operadores.

La mano de ocbra en Chrysler se cotizaen $ 11,754.36/Mr,
$11,754.36 x 20 operadores = $235,087.20/1 hr.de tismpo fuera.
235,087.20 x 2.22 hrs.de tiempo fuera= $521,893.58 Costo total,

Que es Io que le cussta a la comparifa el que este transportador haya estado
{fuera de servicio durante 2.22 hrs. en un fapsc de quince dias.

Es importante hacer notar que no se estin considerando e! tiempo fuera de
otros departamentos que son afectados, ni tampoco el tismpo fuera de los
empleados vy, los costos que se originan por retrabajos en unidadss que son
afgctadas.

El tiempo ocioso aparentemente no es muy elevado, debido a que no se esta
considerando el tiempo de los demds depardamentos, pero para los fines que
perseguimos de justificacién del sisterna de M.P. es suficients.

Haciendo ahora un andlisis de costos para determinar cuanto le hubiera
costado a la empresa haberle dado M.P. &l transportador de CAR WASH:
En los programas de Mantenimiento Preventivo a transportadores se tienen
programados dos sefvicios por afto. En particular para e! transportador de Car
Wash, se tienen destinadas 30 horas hombre para servicic de M.P, por tanto:

1). 30 hrs.hombre x 11,754 = ...
2). Candado para cadena tipo oruga:..

.$352,820.00
..$30,000.00
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3). Banda de transmiSini..varesasisssssmssssnasens. 80,000.00

4). Total $462,620.00

Que serfa el costo por darle servicio de M.P. al ransportador considerando
que se tienen que cambiar las partes danadas.

Comparéndolo contra e costo de tlempo fuera:

1).Costo total partes dafadas..............cowiense $110,000.00

2).Costo tiempo fuera $521,892.00

3).Costo total tiompo IUera.......cwerenvecermionn! $831,893.00
Diferencia:

1).Costo total de tiernpa fuera..
2).Costo total servicio M.P. ..

.$631,893.00
.$462,620.00

3).Total diferencia $169,273.00

La diferencia 85 lo que le cuesta a la compaiila adoptar un sistema de
Mantenimiento Prevantivo.

A elaborar cualquler costo y comparario contra los ahorros, existe una
posibitidad ( por to menos al principio ), de que aumenten los costos directos de
mantenimiento. La gerencia debe darse cuenta que el M.P. es una inversidn que
necesita capital extra, tal y como sucede en cualquier planta © equipo nuevo. E!
secreto de vender el M.P. a la gerencia es mostrar sus resuttadcs totales de
menor costo unitario de fabricacion del producto y de mejor calldad.

2.6 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
INFORMACION PARA EL M.P.

Un argumento importante cuando se quisre iniclar un proyecto de M.P., es
planear y definir especiicamente las actividades, as{ como trazar la ruta critica
da los puntos a8 seguir y definir que tiempo se e va a dedicar a cada actividad.
Frecuentemente sucede que al pretender iniclar un sistema de informacién para
el M.P.,y no se tenga claro los puntos a seguir se plerde la idea y el proyscto
queda en e} olvido. Por ejemplo cuando se hace el inventario de equipo, fabor
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CHITSLER € AEXICO §. A.
~CRQUIIGS QE AECTAION PRODUCCTON
TASULALION CT TIENPOS Fuzaa
OEL TIIS/N M PIM W

ARES FOEOMa A T1LH CMGO FHEC

DESCRIPCION JE LA Falls
UEPASTARENTD +  PINIUBA  TutwD:{

A METALICO Q7/15/91  19.90 .S KANTD 1 PAXD TRANSP.POR FOIUIA D ESLABOW CATEWA CARIEN?
O1/20i0 410 .33 RANID | ATOAGN TRANP.CAP UASK,IOT BANDA THANSHISION POIA
0120/t 1209 1.00 MANID 1 PAPQ TRAMSP.CAR GADH.POE CALENTARIENIO ROTOR

TOTAL APEA &, METALICO 1,89

- ToraL oerto, NI 1.9

FECHA KA

DESCAIPCIO0N BE LA FALLA

EPARTARENT Tushg:2

07291 0.3 WANTB 1 FALLA ELECTRICA EN IATLEND TZANSP.CAR UaSk

107AL AREA &, BEEALICO

TataL 9ErTO, PINTUR
IR TUUD 200 TURNG  TOTAL #TA,
TIERPD FUERA - L, - -
FRONISTICO - - 1.00 - 2.00
OIFERTICIA - .87 -2

SISTENAS O CONTROL PAA RANTENIWTENTD PREVENTIVG
FLANTA OE ENSAMELE CANIONES

TABLA 2.1 TABULACION DE TIEMPOS FUERA EN UN PERIODO DE QUINCE DIAS PARA EL
TRANSPORTADOR DE CAR.WASH DEL DEPARTAMENTO DE PINTURA

por demés dificil, es ficil caer en un bache de varios dfas 6 hasta semanas y
esto puede poner en peligro que la gerencia autarice el sistema,
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En este punto del caphulo, veremos los pasos a seguir para la
implementacién de! sistema de informacién, as{ como la planeacién de
actividades utillzando et método PERT (Método de la ruta critica).

2.6.1. Una breve nota histérica acerca del PERT.

Las técnicas de planeacidn, programacion y control, cominmants utilizadas
en los proyectos en gran escala, se conocen como planeacion y programacion
de redes, y con los nombres més comunes de PERT (Técnicas de svaluaclén y
revisién de programas, que el departamento de defensa de los Estados Unidos
cambld reclentemente por la dasignacion de técnicas de evaluacidn y revision
de la actuacién) y CPM (Método de fa ruta critica). Hay ademés una multitud de

otras variantes y nombres registrados, acufiados por consultores que venden
su serviclo.

€1 anslisis de redes se aplicd por primera vez a los problemas de planeacién
y control en 1957, esto lo hicieron dos grupos dilerentes que trabajaron en
forma independiente. El desarrollo Inicial puede impttarse a un proyecto de la
Dupont Company y a la divisidn Univac de la Remington Rand Corporation,

La Dupont pretendia obtener un control mejor de su ingenleria y para este fin
cred el grupo integral de ingenieria.

La Dupont y la Remington Rand, iniclaron un proyecto designado a controtar
el mantenimiento de plantas quimicas. E! resultado fue el método de
programacion de la ruta critica. La Dupont utilizd ampliamente ésta técnica de
planeacién y control de mantenimisnto en muchas funciones de ingenierfa y en
realidad el método resultd tan eficaz que, al parecer, 'a Dupont lo declaré

confidencial, y ni esta empresa ni fa Remington Rand revelaron nada acerca de
su existencia.

La estructura bésica del PERT, consista an e! diagrama 6 red de flachas que
representan en forma gr&fica secuencial y l6gica el desarrclio de
acontecimigntas y actividades que componan un proyecto.

La r_ad e compone de tres elementos:
2.6.1.1. Acontecimiento o nodo.

Es un hecho bien definido en el tiempo que marca una decisién, el comienzo
6 fin de una actividad especifica del proyecto, ocupa tan sola un instante en el
tiempo y habitualmente esta representada por un circuto 6 blogque.
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2.6.1.2, Actividad 6 tarea.

Es una pare del proyecto que se desarrolla entre los acontecimientos
sucesivos y consume tiempo, como puede ser: Un trabajo, una operacién,
espera de una entrega, etc., la actividad & tarea esta representada por una
flacha. .

2.6.1.3. Actividad ficticla.

Son las que se usan para Indicar fas imposiciones § dependenclas entre
ciertos acontecimientos ds la red. Estas no ocupan ni tiempo ni recursos y son
representadas por flechas punteadas.

Aplicando por tanto las técnicas del PERT de !a ruta critica al sisterna que se
quisre implementar de Mantenimiento Preventivo:

2.7. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PARA
ESTABLECER EL DIAGRAMA DE LA RUTA CRITICA
EN EL M.P.

TIEMPO
ACTIVIDAD DESCRIPCION (DIAS)
A Distribucién de planta 2
B Definicién del sistema 5
[+ Conocimiento del proceso 6
D Planeacién y proyeccién del sistema 2
E Inventario de equipos de pintura 9
F Recopilacién de informacidn de
pintura, 35
G Andlisis de equipos que integran
pintura, 8
H Clasificacion de informacién
departamento de pintura. 35
| Inventario de partes de equipos
de pintura. a5
K Clasificacién de partes de pintura 45
L Definicién de actividades de
mantenimiento preventivo. 10
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c <4 wx0T O z =T

Définicién de criterios da
mantenimiento areventivo.
Definicin de logistica de
mantenimianto preventivo.

Definicién da recursos materiales

y humanos.
Disefio del sistoma.

Generacién de menus y archivos.
Carga de informacién al sistema.
Programas de mantenimiento

preventivo.

Disero e implementacién de los

sistemas de administracién.

Control del mantenimiento preventivo.

10
5
7
5
25
40
S

[:]

10

2.7.1 Tabla de actividades para el céiculo de la ruta critica.

MAS PROXIMO MAS LEJANO

ACTIVIDAD OURACION INICIO TERMINO INICIO  TERMINO
A 12 2 0 2 0 2
B 23 5 2 7 2 T
C 34 ] 7 13 7 13
D 45 2 13 15 13 15
£ 58 9 15 24 15 24
F 6.7 38 15 a5 15 50
G 68 8 35 44 24 32
H 79 35 15 a5 50 85
i 3-t0 as 15 45 15 80
K 611 45 15 45 15 60
t 1012 10 45 55 " 70
M 1213 8 S5 ;4] 70 78
N 1314 5 55 60 78 8
0 1315 7 55 67 78 [
P 518 5 15 20 15 20
Q 1617 25 20 45 20 45
R 1818 40 20 40 54 84
S 15-16 5 45 a5 70 s
T 1819 6 &0 65 94 100
U 1920 10 65 70 100 10
det P
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En la figura 2.2, se muestra ef dlagrama de la nuta critica correspondiente a la
tabla anterfor.

2.8. CONTROL DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Una vez que S8 ha terminado con el inventarlo de equipos, que se han
definido las bases para iniciar con los programas de M.P., que se tiene en sf un
pleno conocimiente del érea donde se va a aplicar el sistema, viena un paso
muy Importante que es e! de como se van a controlar las actividades da M.P.

Normalmente cuando no se tiens una idea clara de lo que se va a hacer, de
como se van a controlar las actividades de M.P. y da que puntos se van 8
cubrir, surge desconcierto, y si consideramos que en sf es dificil imptantar un
programa de M.P. a la genta de mantenimianto, es importante por o tanto, tener
anticipada y especificas las actividades a realizar.

El control del M.P, abarca dos aspectos generales,

2.8.1. Contral de actividades programadas.

Tiene coma base principal e! programar las actividades desarrolladas para
proporcionar M.P. a la maquinaria, los programas de M.P. son:

2.8.1.1. Programas de inspsccién.
2.8.1.2. Programas de servicio.
2.8.1.3. Programas de cambio.

En la figura 2.3. y 2.4. se musestra un efemplo de orden de trabajo para
programa de servicio y para programa de cambio de partes.

Para esto, llegada determinada fecha obligan a fa emisién de [a orden de
trabajo correspondisnte a la actividad por realizar.

2.8.2. Contral de actividades realizadas.

Este se lleva a cabo en base a los siguientes puntos,

2.8.2.1. Orden de trabajo realizadas.
2.8.2.2. Programa de actividades.
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2.8.2.3. Registro de maquinaria y equipo.
En la figura 2.6. s muestra un formato para registro de equipos.
También son importantes los elementos complementarios.

2.8.2.4, Informes a mantenimiento.
2.8.2.5. Informes a !a gersncia de produccién.

2.8.3. Ordenes ds trabajo para M.P.

La orden de trabajo para M.P. se debe de emitir en la fecha sefalada por el
programa de actividades carrespondiente, Su disedo ‘esta en funcién de la
actividad a proporcionar y su ulilizaclén es especilica para cada méquina y
equipo.

2.8.4. Contenido de ia orden de trabajo.

Esta debe tener los elermentos necesarios para facliitar el uso en funcién de la
actividad por proporcionar. Existen datos generales que son comunes a la
orden de trabajo para mantenimlento preventivo, éstos son:

2.8.4.1. Area de localizacién de ta maquina.

2.8.4.2, Nombre de la maquina.

2.8.4.3. Numero de la mquina.

2.8.4.4. Fecha de emision.

2.8.4.5. Fecha de Ultimo mamtenimiento.

2.8.4.8. Fecha de terminacién del mantenimiento.

2.8.4.7. Trabajador que efectia la actividad.

2.8.4.8. Firma del supervisor responsable.

2.8.4.9. Cantidad de haras hombre necesarias para e} servicio.
2.8.4.10. Cantidad de horas hombre reales.

2.8.5, Orden de inspeccidn.

Para este caso los datos especilicos son:

2.8.5.1. Descripcién de los elementos, mecanismos, bloques en los que se ha
desglosado la maquina 6 equipo considerado.

del F i

Pagina 28



Capitulo 2

[X]

. 3] . 2] . o . M (

"

FIG. 2.2 DIAGRAMA DE LA RUTA CRITICA PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
MANTENIMIENTQ PREVENTIVO.

2.8.5.2. Observaciones det trabajo por realizar.
2.8.5.3. Anotacionas sobre el trabajo encomendado.
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CAPITULO 3

PROCESOS PARA LA APLICACION DE PINTURA EN LA
INDUSTRIA AUTOMOTRIZ.

3.1. ANTECEDENTES.

Las técnicas para aplicacion de acabados automotrices se han venido
desarrollando a pasos agigantados en los Ultimos afios. Previo al afio de 1924,
era costumbre tomar casi un mes para pintar un sutomévil. E! acabado
automotriz en ese entonces se aplicaba con brocha, capa por capa, dejando un
tlempo razonablemente grande para e! secado. So aplicaba una mezcla de
pigmento y barniz. En cada capa se daba un tiempo de secado y después se
tallaba con piedra pémez y agua. Sin embargo al final de un ario el acabado era
opaco y fracuentemente con aspecto agrietado,

En 1924, Dupont revoluciond el negocio de los acabados automotricas con
un descubrimiento totaimente nueve, una laca DUCO NITROCELULOSA. Duco
rapldamente reemplazé el antiguo método de scabado automotriz. Este era
durable y répido de secar, lo cual ayudé a acelerar 1a industria de los autos.

Con Duco, un auto podria ser complatamente terminado en cuestién de una
hora, en comparacién de semanas como era antes.

Un répido secado era importante, pero una aplicacién répida era también un
tactor de importancia, y los productos Duco de Dupont ayudaron a revolucionar
fa Industria automotriz y fueron los primeros que s aplicaron con pistola
atomizadora a base de aire a presién.

Dupont continud desarrollando estos productos y en 1929, introdujo los
esmaltes DU-LUX. Este resultd un acabado verdaderamente resistente y de
gran utilidad especialmente para las demandas que requeria los acabados en fa
industria de los camiones.

Las investigaciones y el desarrolio sobre pinturas y acabados automotrices
se vieron detenidos debido a otras prioridades durante !a segunda guerra
mundial. Pero Justamente después de ésta, en 1956 se desarrollo el tercer
acabado automotriz, la laca acrilica LUCITE. Lucite répidamente reemplazo a la
taca Nitrocelulosa, por que su secado fue mucho maés réapido, ratenfa el color y
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apariencla durante més tiempo. Fue tan bueno el acabado que se logro con
éste producto que hoy en dfa se sigue usando con éxito.

Como se ha visto en esta breve cronologfa, ef proceso para aplicacién de
pintura en la Industria de los autos, Juega un papel importante, pero su funcién
no solaments es la de dar un acabado vistoso a las unidades, si no que también
58 utiliza para proteger a los autos de las inclemencias del tiempo.

3.2. FACTORES IMPORTANTES EN ACABADOS
AUTOMOTRICES.

Existen tres razones principales por las que es necesario el pintado de los
autos y camiones como a continuacion trataremos:

3.2.1. Proteger las partes metdlicas de fa carroceria contra los efectos de la
oxidacién, El 100% de ia carroceria esta hecha por partes ferrosas, susceptibles de
. un r&pido detsrioro si no se le cuida y protege.

3.2.2. Por economia. La proteccidn de la carrocerfa se puede lograr por otros
medios, tales como; utilizar aceros inoxidables, plssticos, u otros materiales, pero
todo esto costaria mucho dinera y vendria a elevar més &l precio de un automévil.
Actualmente un auto 6 camidn esta fabricado con ldminas galvanizadas y de acero al
carbén, con un procesc de pintado posteriar,

3.2.3. Por apariencia. Al pintar Ia carroceria se tiene una gama emplia de opciones
para el gusto del cliente y ésta pueds variar tanto como colores pueda desarrollar la
ingenierfa quimica.

Definitivaments el acabado final de un auto, es la puerta de entrada para
flamar la atencidn del clientes y la mayoria de las veces decide la venta de un
auto. Por tanto para CHRYSLER como para cualquier otra empresa automotriz
el departamento de pintura s de vital importancia, y en donds las politicas de
calidad del producto son muy estrictas.

En la figura 3.1. se muestra un dlagrama a bloques del proceso ds Pintura.
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3.2.4, Requisitos del proceso. Los principales requisitos que se deben de llevar para
un buen proceso da pintado que garantice la proteccién de ta carrocerfa son tres:

3.2.4.1, La ldmina debe de estar totalmente libre de materiales, tales como:
Grasas, aceites, polvo, marcas de crayén, etc.

3.2.4.2. La lamina debe de tener la propledad de pader aceptar por integracién a la
pintura que se apligue en su superficle, es declr debe estar preparada 6
capacitada para que haya adherencia firme.

3.2.4.3. Se debe evitar el riesgo de qus sl palvo del ambiente calga sobre la pintura
fresca, por que aparte de restarle vista e} acabado, el polvo es una entrada de
humedad y por consiguients un foco ds oxidacién.

3.2.5. Las pinturas deben estar preparadas con materiales que resistan las
inclemencias del tiempo, tales como; Liuvia, viento, sol, sales, golpeteo de pledras
del camino, etc. Dependiendo de la garantia del fabricante al cliente, es la calidad y
seleccidn de fas materias primas.

3.3. FOSFATIZADO.

Eil proceso clésico de pintura empleado por la industria automotriz para el
acabado final de la carrocerfa, se divide basicamente en tres puntos:

3.3.1. Limpieza de la carroceria. Antes de entrar al departamento de pintura, las
unidades son sometidas a un proceso de lavado, en un sistema de aspersién que se
conoce con el nombre de CAR WASH.

En la figura 3.2. se musslra 6/ proceso de lavado que se da a las unidades
antes de entrar a las caselas de pintura,

Et Car Wash, es un sistsma automético, en donde las unidades que vienen
del proceso del carrozado con manchas de grasa y tierra, son sometidas a un
bafio completo con soluciones quimicas que degradan y remusven todos los
componentes que se usan en los estampados y protecciones de las partes. La
maquina de limpieza esta formada por tres fases:

3.3.1.1. Alta presién, baja presién (Ambas con productos quimicos aplicado por
aspersion) y enjuague de cafroceria con agua que se hace a baja presion.

3.3.1.2. Limpieza manual intermedia. En la limpieza manual, que s un proceso
intermedio entre Car Wash y fosfatizado, se retiran objetos del interior de las
unidades, y con la ayuda de cepillos y productos quimicos se remueven grasas y
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reslduos da sellador, (Producto plastico empleado para rellenar uniones de la
carroceria), marcar de crayén, etc.

3.3.2. Tratamiento quimico ds la carroceria. Este viene slendo el proceso de
{osfatizado después de la etapa de limpieza, la carroceria entra a un tinel de
tratamiento quimico que se conoce con el nombre de fosfatizado, E! fosfatizado es
una capa quse se aplica generaiments previo al proceso de aplicacién de pintura. La
capa de fosfatizado es compatible con una gran variedad de acabados finales y
*PRIMER" incluyendo alcalinos, epdxicos, acrllicos, lacas, etc.

La capa de fosfato ha sido usada principalmente en materiales ferrosos, y

puede ser también usada con algunas variantes en materiales como aluminio y
cadmio.

Las principales ventaljas del proceso de fosfatizado son:
3.3.2.1. Facilita la adhesién de la pintura, haciendo una sstructura cristaling y
porosa que permite una mejor adherencia.

3.3.2.2. Incrementa la resistancia a fa corrosién.

2.3.2.3. Provee una zona de pulido quimicaments inerte que previene una reaccitn
entre la substancia descubiarta y el compuesto espscifico en la pintura.

3.3.2.4. Produce una condicién entre el metal base y el "primer®.
3.2.2. Formas de aplicacién de la capa de fosfata:

3.3.3.1. Mediante 8l proceso de spray. La unidad entra a un tinel en donde a
diferentes presiones y temperatura, la capa de fosfato se aplica por medic de
boquillas aspersoras, dirigidas a diferentes puntos del objeto, procurando se cubra
en su totalidad, posteriormente se enjuaga también por aspersién.

En Ia figura 3.3. se muestra una perspacliva de un tunel de fosfato, en donde se
puede apreciar fa distribucién de las boquillas a fo largo de la caseta.

3.3.3.2. Por inmersién. En este caso la unidad es sumergida completamente a una
tina de solucién de fosfato, en donde se deja por espacio de dos minutos, y
posteriorments se enjuaga con agua aplicada par aspersion.

Enla figura 3.4. se muestra esquaméticaments el proceso de inmersién.
El proceso aunque més costoso, es bastante efectivo y garantiza mayor

durabilidad ain en autos y camionss que estdn expuestos a un indice de
corrosion elevado, como es el caso de los autos que circulan en las costas.
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En la figura 3.5. se muestra una perspectiva de un tanque de Inmersién de
fosfalo.

3.3.4. Pintado de la carroceria. El Gltimo paso para el repintado de la carrocerfa,
consiste en detallar la unidad para la aplicacion del "primer® y los colores finales.

3.4. APLICACION DEL "PRIMER".

Después del tratamiento quimico, viene una etapa de preparacién final de la
carrocerfa previo a la aplicacién de pintura. Esta preparacién consiste en sellar
con plastisol, (Ei plastisol es una pasta plastica que se utiliza para sellar
ranuras), en todas la uniones de la carroceria para evitar entradas de agua,
polvo, aire al compartimlento de pasajeros y equipaje.

También es necesario limplar con solvente y trapo especial, los residucs de
las sales de fosfato, las cuales son altamente hidratantes y si permanecen en la
unidad serfan focos de oxidacion.

Una vez terminado lo anterior se procede a aplicar el *primer®.

El “primer* es una capa ds pintura cuya principal cualidad es estar preparada
con materiales 100% anticorrosivos y, que va a proteger a la unidad contra las
Inclemencias del tiempo.

La forma como se aplica es la siguiente:

3.4.1. El primer paso consisten en pintar la unidad en la parte exterior inferior, la
operacién se efectia por medio da un robot reciprocants, que se mueve en forma
longitudinal a lo fargo de toda la unidad.

3.4.2. El paso siguiente, es aplicar ef Antichip; Que es una especie de capa plastica
que se aplica en la parte lateral inferior de la unidad con el fin de proteger aun mas el
producto de la oxidacién. La forma como se aplica esta Antichip, s por madio de
unos atomizadores que se mantisnen fijos y a! tiempo que la unidad pasa acciona un
dispositivo electransumético qus permite que éstos funcionen,

En la figura 3.6. s8 muestra como estdn colocados los atomizadores en la
casefa de pintura,
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FIG. 3.1 DIAGRAMA A BLOQUES DEL PROCESO DE PINTURA.

De currocerias Lavado de unidsdes

|

FIG, 3.2 PROCESO DE LAVADO ANTES DE PASAR A LAS CASETAS DE PINTURA.
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FIG. 3.3 PEASPECTIVA DE UN TUNEL DE FOSFATO. LA PARTE DEL FONDO CORRESPONDE A LA
SECCION DE CAR-WASH. (NOTESE LA DISTRIBUCION DE LAS BOQUILLAS ASPERSORAS A LO LARGO
DEL TUNEL).

= Iz i o =

L
FIG. 3.4 ESQUEMA ILUSTRATIVO DEL PROCESO DE INMERSION DE FOSFATO.
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FIG. 3.5 MUESTRA EN PERSPECTIVA DE UN TANQUE DE INMERSION DE FOSFATO.
(ndteso en la parte Inferior la tina de fostato y en la parte superior e donde van
unidades).

las

Después del procesoc de Antichip, viene 1a aplicacién del “primer® en todo el
resto de ia unidad, el cual es atomizado por medio de pistolas de aire que se
manejan en forma manusl. La aplicacién se efectila en casetas espsecialmenta
disefiadas, con suministro de aire exageradamente fitrado, e! cual se extrae a
través de cascadas de agua para su lavado antes de ser regrasado al exterior.
La funcion especifica del aire dentro de las casetas es evitar que !a brisa de la
pintura se deposite en la unidad que esta a un lado, manchandola, por lanto
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este alre entra a la caseta desde la parte superior y baja en forma vertical,
arrastrando el brisado de pintura y depositandolo en las cascadas de agua para
que despubs sea recogido en fa fosa de natas da pintura,

3.4.3. El punto sigulente dentro del proceso de pintura, consiste en el horneado de
ésta, en donde la pintura ¢s secada y curada y, queda lista para la aplicacién de!
segundo color.

Bésicamente son tres las zonas en el proceso de haorneado y cosido de la
pintura:
3.4.3.1. Zona de radiacidn. En esta zona la pintura es secada por medio de calor
que se suministra desde un quemador qus osti ubicado en la parte superior del
horno y llega a unas paredes radlantes que disipan el calor hacia la unidad,
permitiendo que reaccions el solvente de la pintura ¥y no forme grumos en e!
acabado.

3.4.3.2. Primera zona de conveccién. En esta zona, el calor es aplicado en forma
directa a fa unidad por medio de unos ductos, que conducen aire caliente que es
generado por medio dg unos quemadores y un inyector de aire que se ubican en
la parte superior del horno. En esta etapa y al igual que en la segunda 2o0na de
conveccion, la pintura es cosida para su mayor duracién.

3.5. APLICACION DEL 29° Y 1°", COLOR.

En Ia aplicacién del 2do. y 1er. color, basicamente s! proceso es el mismo; en
esta otapa la unidad entra a la caseta de apiicacion del segundo color, en
donde se le pinta con una capa de color que es tintura ¢ pigmento que daré e!
color a la unidad. Inmediatamento se le aplica una capa de barniz {Pintura
transparente) que daré e! brillo a la pintura.

Este barniz se aplica Inmediatamente sobre el color base, es decir sin que
seque éste previamente.

Al igual que en la aplicacion del "primer*, ios colores sa aplican en casstas
especlales con aire 100% filtrado y balanceado para evitar brisar a otras
unidades.

El proceso de aplicacién es el siguiente:
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FiG. 3.6 MUESTRA DEL INTERIOR DE UNA CASETA PARA APUCACION DE PINTURA.

(Nbtesaa distribuclon de fos aplicadores y al centro de la caseta en conveyor o transportador qua arrastra
1as unidades para su proceso).

3.5.1. Antes de entrar la unidad a Ia caseta de aplicacién, pasa por un robot que
bafa completamente a ésta de aire ionizado, (La ionizacién consiste en cargar ia

unidad con una carga negativa) con el fin de que el polvo y basuras no se peguen
contaminando la unidad.

3.5.2. Posteriorments se aplica la pintura en forma manual por medio de pistolas que
funcionan con aire a alta presién y, en donde dependiendo del color que se va a
pintar la unidad es la pistola que se utiliza. Las pistolas pueden ser sencillas 6
electrostaticas.

La pintura llega a las casetas de aplicacién desde €! cuarto de mezclado, que
es donde se prepara y por medio de un sistema de bombeo se mantiens en
recirculacidn constante.
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3.5.3. El sigulente y Ultimo paso, es e! proceso de horneado, que consta de tres
zonas; Radiacién, 1era. y 2da. conveccidn, en donde 1a pinturas es secada y cosida,
adquiriendo mayor brillantes y durabilidad.

Al salir las unidades del departamento de pintura debicaments revisadas y
con cero defectos, pasan al 4rea de vestidura en donde continua el proceso de
armado.

Es muy importante para una persona que trabaja en el departamento de
mantenimiento y que tiene a su cargo elaborar programas de M.P.,conocer e!
proceso de fabricacién del producto, este ayuda mucho a determinar las
frecuencias de servicio, el cambio programado de partes y modificaciones que
se desee hacer al equipo para mejorar su servitio.
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CAPITULO 4.

EQUIPOS PROCEDIMIENTOS Y PROGRAMAS PARA
SERVICIO DE M.P.

4.1 ANTECENTES.

Resulta dificil para un Ing. de mantenimiento, en primera instancia conocer
todos los equipos que conforman una planta de ensamble, y mas aun
determinar las causas por las que un maquina pueda fallar y provocar paros a la
linea de produccién,

En ocasiones un Ing. superintendente © jefe de mantenimiento estd mas
ocupado en resolver los problemas que se presentan durante el turno y
procurar que produccion no pare sus lineas y que e! tiempo fuera no sea
cargado a mantenimiento, que detenerse y analizar el problema desds una
perspectiva diferente.

Es frecuente que en una planta cuando un equipo falla, la anomalla pueda
ser corregida simplemente con apretar un tornillo ¢ tensar una banda, pero el
desconocimiento de la gente hacia el equipo hace que se desarme y, en
ocasiones se corrige 1a falla, pero el equipo no queda ya en sus condiciones
originales de operaci6n.

La mayor parte de los problemas que se presentan en fas maaquinas pueden
ser corregidos, si antes se educa a 1a gente encargada a leer los manuales que
proporciona el fabricante, quién es el que mas conoce el equipo y de  esta
forma proporcionan su experiencia.

Existen empresas en donde es tan grande y tan variade el equipo con el que
cuentan, que un administrador de mantenimiento nuevo en et deparamento, fe
llevaria varios meses en capacitarse revisando los equipos y los manuales, y
estar listo para desarrollar programas de M.P. Normalmente esto resulla dificit si
consideramos que por una parte debe dedicar tiermpo a 1a capacitacion y por la
otra atender tos problemas que se presentan,

Es por eso que cualquier empresa que aspire flegar a reducir sus tiempos
fuera por fallas y garantizar una calidad 6ptima en sus produclos, debe
detenerse a considerar que es importante capacitar gente que se dedique
especialmente a desarrollar trabajos encaminados a dar M.P. a '0s equipos.
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En osta parte del trabajo, se pretends proporcionar una gula répids, para
familiarizarse con los principales equipos del departamento de pintura. Por lo
que sigulendo el proceso, se dard una descripcidn de los equipos més
importantes, los componentes qus !o integran, los tipos de fallas que son més
frecuentes, asl como procedimientos para inspeccién mecénica y eléctrica,
refacciones y programas de M. P.

Otro aspecto importante que se veré en este capfiulo es; la aplicacidn de los
sistemas de computo para el control de las actividades de M.P.

4.2. DESCRIPCION DE LOS PRINCIPALES EQUIPOS
QUE CONFORMAN EL DEPARTAMENTO DE PINTURA

4.2,1, SISTEMA DE CAR-WASH Y FOSFATIZADO

Como se vio brevemsnte en e capitulo antsrior, en aste sistema es donde se
somets la carroceria & un proceso de lavado y fosfatizado, con et fin de retirar
las manchas de grasa y pintura productoc del proceso anterior, y aplicar a la
carrocerfa una capa de fosfato para mejorar la adherencia de la pintura.

E! sistemma de fosfatizado cuenta con un transportador que se utiliza para
llevar las unidades a lo largo de 1os 6 pasos de que consiste el sistema.

v T PSR P PTIY [SN  [JSPUN ) Qe -t f el

................ N ﬁ\\\\.._;..\\m

FIG. 4.1 ETAPAS DEL SISTEMA DE FOSFATIZADO,
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Los pasos del sistema de fostatizado son los sigulentes.

. Desengrasey Humidificacién.

il. Humidificacion Derivada y Enjuague.
1la. Sales de Titanio.

til. Fostatizado y Hurnidificacidn,

W. Enjuague y Humidicacién.

V. Sello Cromico.

Vi, Agua desmineralizada Recirculada,
Via. Enjuague En Agua Desmineralizada.

En la figura 4.1. Se musstran las etapas de! sistema de fosfatizado.

Las casetas cuentan con enllios de aspersion y en Jos anillos se encusntran
instaladas las bogquilas que esparcen el compuesto sobre tada la unidad.

4.2.1.1 DATOS TECNICOS Y COMPONENTES PRINCIPALES.

4.2.1.1.1 Capacidad de produccién........... 15 Unidades/nora
4.2.1.1.2 Dimensiones de la unidad

Longhud. 4700 mm
Ancho Puerta Cerrada.. . 2 000 mm
Altura, 1421mm

Peso. §13 Kg/unidad
4.2.1.1.3 Dimensiones del Dolty (Cartro transportadar).
LONGIUG. ccviriciern crrimnnnisnenssneessncussasess 5 400 mm
ancho 1040 mm
Aftura 400 mm

Peso. 270 Kg
4,2.1.1.4 Sistema de Transportador de Plso

Distancia entre centros de unidad, 5750 mm
Velocidad del transportador.. 1.76 m/min

Poso. 70 Kg.
4.2.1.1,5 Energia Disponible

Corrignte trif4sica. 440 Volts
Tensién para alumbrado y control........... 127 Volts

4.21.2. COMPONENTES PRINCIPALES
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4.21.2.1 ZONA | DESENGRASE

Cantidad da anillos.
Capacidad bomb
Presién bomba.
Potencia motor.
Volumen tanqu
Potencia calorifici
-Marca bomba
Tipo.
Cantidad.
[ 10711 T T Lo ORI
Tamano
Capacidad.
Cantidad

4.2.1.2.2 ZONA It ENJUAGUE

Tiempo de tratamiento.
Cantidad de anillos...
Capacidad bomba.
Consumo
Presion bomba...
Volumen tanque..
Potencia calorifica.
Medio de calefacciol

Cantidad

Quemador
Tipo.

Capacidad
Cantidad Quem. ...........

4.2.1.2.3 ZONA Hla SALES DE TITANIO

Cantidad de anillos.
Capacidad bomba...
Consumo.
Marca bomba.
Tipo...
Tamafo............
Volumen Tanqu
Potencia Calorifica

22

510 m3/hr
25mC.A,

3 X40HP
20,000 ts
1,625000 Keal/hr
Worthington
Centrifuga hztal.
1

@Tissa-Maxon
Tube o tlama
1625000 Kcal/hr
1

60 seg.
B

192 m3/hr

185 m3/hr
25mC.A,

5150 Its.

300 000 Kcal/hr
Gas natural
Crane Deming
Centrifuga hztal.
1

Tissa-Maxon
Tube o flame
300,000 Keal/hr
1

1

15 m3/hr

0.865 m3/hr
Crane Deming
Centrifuga Hztal.
3065 A-10

2000 Lts.

1X12 Kw,
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Medio de calefaccién.

4.2.1.2.4 ZONA Il FOSFATIZADO

Tiempo de tratamiento..
Cantidad de aniilos.
Capacidad bomb
Presién bomba.
H.P. Motor....

Cantidad
Volumen tanque..
Potencia calorific:
Medio de calefaccidn.
Quemador marca.
Tipo

Capacidad.
Cantidad

4.2.1.2.5 ZONA IV ENJUAGUE

Tiempo de tratamiento.....
Cantidad de anillos
Capacidad bomb:
Presién bomba,
Marca bomba..
Tipo........
Potencia Motor.......cieencneniinnnnes
Tamario
Cantidad.

Volumen tanque....

4.2.1.2.6. ZONA V SELLO CROMICO

Tiempo de tratamiento.
Cantidad de anillos...
Capacidad bomba.
Presion bomba...
Potencia motor..,

Cantidad

1X 18 Kw.
Eléctrica

60 seg.
8

220 m3fnr
15mCA.
40H.P.

Crane Deming
Centrifuga Hztal.
3065 A-10

.1

7750 Lts.

625000 Kealthr
Gas natural
Tissa-Maxon
Tube-o-Flame
2,000,000 Keal/hr
1

30 seg.
4

70 m3/hr.

15m C.A.
Crane Deming
Centrifuga Hztal.
7.5 HP

3065 A-70

1

4500 Its.

30 seg.
4

70 m3/hr.
15mC. A

7.5 HP

Crane Deming
Centrifuga Hztal.
3065 A-70

1
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Valumen tanque. ........eerea e 4 500 fts.

4.2.1.2.7. ZONA VI AGUA DESMINERALIZADA RECIRCULADA
Cantidad de anilios.

1
Capacidad bomb; 2.5m3/hr.
Presién bomba. 15mC.A.
Potencia motor. 7.5HP

Crane Deming
Centrifuga Hztal.

Tamario - 3065 A-70
Volumen tangue............orereirnroonns 1900 s,
4.2.1.2.8. ZONA Via ENJUAGUE CON AGUA DESMINERALIZADA
Cantidad de anillos N 1

Capacidad bomba. . 5 m3thr,
Consumo, 2.5 m3/hr.

Presién bomba... R i5mC. A,
Potencia motor... 1.5 HP

Marca bomba.
Tipo bomba.
Volumen tanque.

Crane Deming
Centrifuga Hztal.
20000 Its.

4.2.1.3. REFACCIONES
4.2.1.3.1. REFACCIONES NECESARIAS PARA BOMBAS

Carcaza de Fefo..
impulsor de FeF:
Flecha de Ac.....
Camisa de Fiecha A
Empagque de asbesto tefion.
Cople flexible Dodge parafle
Motor tritasico marca Siemens

7.5 HP 4 polos 440 volts 60 Hz........ 3

N=2Wwoom
Q

4.2.1.3.2 REFACCIONES PARA VENTILADOR
Rotar con flecha y mameldn
Carcaza...... .
Motor marca Siemens Hztal 3 fases
1 HP 4 polos 440 Volis 60 Hz.
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Ventilador centrifugo marca Armee Chicago
tamario 16 1/2 clase Il modelo Dis.10 Bes
Arreglo 4, aspa B descarga BH

Rotacion CCW.......ovviiiicenmncsnnnncens 2

4.2.1.3.3. REFACCIONES PARA QUEMADOR

Quemador Maxon Tube-o-Flame
Diam. 10" para 625 000 Kcal/hr

Tama#io 10 Lb, {3as natural}
Varilla detectora nim. 60-11
Bujia de ignicién # 680-19407.
Valvula de orilicio ajustable.
Anillo de montaje...

SR VNN ]

Partes mltiples de regulacién:

Valvula Trip-Release 5000

1 1/2", apertura automatica 120V, 60Hz.
Switch auxiliar VCS-1 (SPDT)
Vélvula Trip-Release 808-1 1/2"

apertura manual, 120V, 60Hz...........ccevieeee.. 3

W

Switch VCS-1 (SPDT)

Regulador para gas marca Fisher

1 1/20n, mod. S202. 2600SCFH,

presién entrada 25PSl, presidn salida

8.5-18" CA, orificio 3/8"0, resorte

1DB932-27032 (griS)....coverernrrvereecrrnencs 1

Regulador para gas marca Fisher
mod. R822, on /2", presidn entrada
25PS|, presion salida 5-10" C.A.
S0CFH, resorte 184135-27222.

Valvula solenocide Asco. mod.
8210C94, N.C., on 172"
idem, mod. 8210C35, N.A.

am a/a"... 1
Vatvula de bola Worcester, rosc.
on 1 1/2,fig. 4241 T et 2
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idem, pero Dlam, 1/2%......ceinueinnisens 1

Colador para gas marca Sarco,
modelo AT, 125Lbs. Diam. 1 4/2%.eueene 1

Man6tmetro 0-4 kg/em?, carétula Diam 2 1/2°... 3
tdemn, pero 0-900 mm C. A.

Partes de Control de Temperatura y Falla de Flama:

Motor modutrol marca Honeywell
modelo ME40A 1063, 30 seq. 80 grados
giro, 120V, 60Hz, con base y
varilla de acoplamiento # 22003 y
* con conjunto de rétula para varilla
27518-00605, 2

Protecto relevador RABSOF 1346
120V, 60Hz, marca Honeywell...........ceuee 2

Base para protecto relevador

mod. Q270A1024, mca. Honeywell............ 1
Transtormador de ignicién 120V

primario, 6000V secundario, con

una salida 1
Transformador de control 24/120V

Honeywell, mod. A72D1089.......c.ccrverneee 1
Alarma sonora 110V, 60Hz, mod.

A1, marca ENtBrprice......c.umeseccnrsnns 1

Controtador indicador de temperatura
marca Honeywell mod. R7353A rango

0 a 200 grados centrigados, para
termocople tipo "J*, tiempo proporclonal

simple, con alarma de fimite alto. 2
interruptor de presién marca Dwyer

modelo 1823.0, rango 0.15-0.5° C. A...... 1
interruptor de presién marca

Datastat, modelo 84-3E........ccvvveeinrnanene 1
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Quemador Maxon Tube-o-Flame
tamario 6L8, para 200 000 Keal/hra,

(gas natural) 2
Varilla deflectora #60-117. 3
Bujfa de ignicidn #60-13407......... ieeaees 3
Vélvula de orificio ejustable

pipiloto., ; 1
Anilio de montaje.......... eemrssireriaeoraeses 1

4.2.1.4. CONSIDERACIONES PARA MANTENIMIENTO

Dae las actividades que se deben considerar para Mantenimiento prevertivo
en el tinel de fostato, se concretan a serviclos de limpieza de caseta, boquillas
aspersoras y servicio de mantenimiento a las bombas centrfugas, y
quemadorss.{E! servicio a quernadoras se vera en la seccién hornos pinlura).

A continuacién se mencionan ias actividades de limpleza que se deben
electuar en ef tune! de fostato.

REF. DESCRIPCION FREC.

01 ZONA DE ENJUAGUE CALIENTE. -
02 Aplicar pintura exterior si se requiere. -

03 Limpieza de paredes y techo. . Semanal.
04 Limpieza de fittros. Semanal.
05 Limpieza de tuberias. Quincenal,
06 Limpieza de boquillas aspersoras. Quincenal,
o7 Orientacion de espreas. Quincenal.
08  Lavadodetina. Semanal.
09 Revisar y destapar drenes. Semanal.
10 Revisién de mandmetros. Mensual.
11 Revisar y corregir fugas en bombas cent. Mensual.
12 Revisar condiciones de rodamientos en motao-

bombas centritugas. Mensual.

Las mismas actividades ss repiten para las stapas restantes,es decir:
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4.2.1.4.1, Humidificacion,
4.2.1.4.2. Sales de titanio.
4.2.1.4.3. Fosfato,

4.2.1.4.4, Humidificacion.
4.2.1.4.5. Enjuagus frio.
4.2.1.4.6. Sslio crémico.
4.2,1.4.7. Agua desmineralizada.

4.2.2. ELEVADORES DE ASCENSO Y DESCENSO

Los elevadores de ascenso y descenso forman parte del conjunto de
transportadores de pintura, pero se van a analizar en esta seccién para seguir
con el proceso de pintura.

Una vez que la unidad sale del tUnel de fosfato pasa &l elevador de ascenso;
que es una platalorma accionada por un sistema electromecanico, que al
momento que la unidad entra acciona un dispositivo electroneumatico, éste
comienza a subir hasta llegar al sigulente piso, en donde la unidad continua
hacia la caseta de primer.

En I3 tigura 4.2. Se muestra un dibujo esq itico de los ores de
ascenso y descenso.

En el caso de el elevador de descenso, la unidad sale del horno de 2do. color
y entra al elevador de descenso, que funciona en forma semejante al de
ascenso.

Bésicamente su funcionamiento es ef siguiente:

Los elevadores cuentan con un transportador auxiliar de cadena que impulsa la
unidad hacia {a plataforma. La unidad al entrar totalmente acciona un dispositivo
electrénico que permite que un motor acoplado a un reductor funcione y por
medio de cadenas de transmision suba l|a platalorma a la pante superior.
Cuando la plataforma llega a la parte superior se acciona un freno magnético
que detiene la plataforma hasta que la unidad baja completamente y continua
con el proceso.

4.2.2.1. COMPONENTES BASICOS DE LOS ELEVADORES DE ASCENSO Y
DESCENSO

4.2.2.1.1. SISTEMA DE UNIDAD MOTRIZ

Motor eléctrico,220/440V,Armazén 256 T MCA........ SN 2chu.
Marca SIEMENS,
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1. Estacién de descenso

2, Plataforma.

3. Molor eléctrioo |

4. Motor siéctrico Il
5. Frono magnétco
8. Reductor

7. Motor eléctrico 118
8, Freno magnético

®©®
®

OJC,

FIG. 4.2 ELEVADORES DE ASCENSO Y DESCENSO.

Freno Elactromagnético,Marca WBIMEr,.....ceeuvenennie 2c/u.
tamario ER-1225.

Transmisién Primaria por bandas.. 2¢clu.
Reductor de velocidad,Marca Falk 1 cfu.
Flechas colineales,tipo *C",

Tamario 7C2-02,Relacién 17.09a 1.

Transmisién Secundaria por medio de... 1clu.
catarinas y cadenas de rodillo.

Chumacera tipo *E* de base MCA DODGE,.. 6 clu.

3 15/16" diam.

Catarina doble RC-160,30 dientes tipo C... 1clu
Cadena RC-160 doble 46 pasos
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Catarina RC-160, 24 dientes,lipg "A".........uasesssans 4clu
Polea TIMING BELT TL48 H200,TIPO KF.......c.ccoerenss 2 ;:/u
Polea TIMING BELT TL 96 H200 tip0 *C'rccevcvreverevacens iclu
Banda TIMING BELT 850 H200..........ccovvmincinnninins 1 au.
Cople de cadena B 5018, MCA DODGE.......ceovemieriense 2clu.
Chumacera de base tipo "E" MCA DODGE......c..ccerveeee 2clu.

de 1 5/8" diam.

Ele de 3 15/16" diam 2 clu.

4.2.2.1.2. TRANSPORTADOR AUXILIAR.

Motorreductor eléctrico 1¢lu.
Marca SIEMENS ILA 2145-6E012030, 30 RPM, 1 HP.

Cople de cadena DODGE,modelo FB4016.........coveemnes 1clu.
con 1* diam.

Catarina 100 mm P.D. 1clu.
Chumacera de base "LKS" NP-16, 1" diam. .........c.cn. 2¢clu.
Flecha de 1* diam. 1cu.
Catarina de 100 mm P.D. . 1clu.
Chumacera tensora "LKS" NT-16 1* diam......ccccoeueues 2clu
Tornillo tensor. 2¢ciu
Tuerca hexagonal 5/8 diam. NCT.........cooecceeevinnnnen 4chu

Collarin, 2¢clu
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Chaveta de 1/8 diam. X 2" 1ONG.......civeriireesnnernresenns 2ciu

4.2.2.1.3 BASTIDOR O MESA DE LEVANTE.

Alojamiento de transportador 8UX. ... 2
‘Sujetador de dolly 1
Cllindro neumético de 2.5* diam. x 2° carrera

montaje NFPA, 1
Clevis 1
Clevis 5151 1
Buje brazo de SUECION........uuriimssmine 1
Soporte del brazo 1
Parno de 3/4" diaM........cevvnncriiinrnrninenssens 1
Perno de 1/2" didM........c.eciiennnnceninnae 1
Separadore: 2
Chaveta de 1/8" diam..........owunrmivanienierennee 2

4.2.2.1.4. TUBOS COLUMNA CON GUIAS PARA DESLIZAMIENTO DEL
BASTIDOR

4.2.2.1.5, Carretilias 1aterales para rodamiento de! bastidor durante su
trayecto. 8

4,2.2.1.6. Cadenas de rodillos de trabajo y de seguridad para union del
bastidor con e! contrapeso.

4.2.2.1.7. Eje principal con catarina doble para e! movimiento def bastidor y
contrapeso.

4.2.2.1.8. Topes limitadores de carrera.
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4.2.2.1.8. Contrapesos (dos por estacién).
4.2.2.1.10. Sujetadores neuméticos del Dolly durante el recorrido,

4.2.2.2. SERVICIO DE M.P. A ELEVADORES DE UNIDADES

(ASCENSO Y DESCENSQ)
4.2,2.2.3 UNIDAD MOTRIZ .
ACTIVIDAD RECOMENDACION
* Cambiar aceite a reductor, SAE 90 EP
* Revisar y corregir fugas de aceite
* Limpiar y engrasar cadena de transmisién. Grasa muitipurpose

* Alinear y apretar poleas.

* Revisar y apretar anclaje del motor

* Revisar y tensar Bandas.Reemplazer si es necesario.

* Revisar cople dentado y cadena cople.

* Reemplazar si es necesario cople dentado y cadena cople.

* Revisar y lubricar chumaceras.Reemplazar Grasa multipurpose
si es necesario.

4.2.2.2.4 PLATAFORMA

* Lavar y lubricar flecha y chumaceras. Grasa multipurpose
* Lavar y lubricar cadena lsvante y catarinas. Grasa multipurpose
* Revisar y corregir si en nec. cadena y contrapesos.
* Revisar y corregir si es nec. tracks.

4.2,2.2.5 TORRES

* Revisar y cambiar si s nec. baleros guia.
* Revisar y lubricar guias cuadradas, Grasa mutipurpose
* Revisar y ajustar topes de hule amortiguadores.

4.2.2.2.5 TRANSPORTADOR AUXILIAR UNIDAD MOTRIZ

* Revisar flecha,cople, cadena y cadena cople.
* Revisar y alinear catarina motriz y movida.

* RAevisar y alinear guias de! dolly.

* Revisar y cambiar si es nec. tracaks y guias

Equipos, Procedimientos y Programas para M.P. Pagina 83



Capituio 4

* Desarmar cadena y empujadores.
* Lavar y lubricar trolieys. Camblar si es nec.

42225 GUIAS Y TOPES NEUMATICOS

* Revisar y reparar si es nec. red neumatica.

* Revisar y corregir fugas.

* Revisar y corregir si es nec. bujes y pernos gufas.
* Revisar y corregir si s nec.plstones neum.

* Revisar y corregir sl es nec. topes y soportes.

* Revisar y reemplazar si @s nec.solera guia y de desgaste,
* Revisar,limpiar y lubricar FRL.

* Revisar valvulas neumética,reparar si s nec.

4.2.3. TRANSPORTADORES DE PISO.

Los transportadores son aparatos que funcionan por gravedad 6
motorizados. Se utilizan para mover cargas uniformes ds modo continuo de un
punto a otro en una trayectoria fija. La funcién primaria del transportador es
mover materiales cuando las cargas son uniformes y las trayectorias no varfan.
El volumen, velocidad y sentido del movimiento suelen ser fijos, aungue los
sistemas se pueden disefiar para que No crucen otras rutas para el transporte.

De los tipos de transportadores que més se utilizan en el departamento de
pintura son los de piso, o también conocidos como de superficie con cadena.
Estos incluyen los tipos de cadena corrediza, barras empujadoras, listones, de
arrastre y de trole con carros.

Los transportadores de trole con carro se utiizan también en los
transportadores elevados. Estos transportadores estan soportados y funcionan
en una via de trole y los impulsa una cadena para mover piezas 0 productos. La
trayectoria de! transportador puede ser recta, en pendiente y alrededor de
esquinas; Puede hacer uso ptimo de fa distribucién fisica de! edificio y seguir el
flujo de las operaciones de trabajo dentro de las limitaciones de! edificio y dei
disefio del equipo.

El departamento de pintura cuenta con 18 transportadores de piso que se
utiizan para el manejo de la carroceria que va montada en un dolly (o carro
transportador).

Seis transferencias de accionamiento neumatico, que se wilizan para mover la
carroceria en las curvas a la salida de las casetas.
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Los transportadores de piso de acuerdo por su funcidn han sido clasificados
de la siguients forma:

4.2.3.1 TRANSPORTADORES DE PROCESO ( once transportadores ).

Estos transportadores son de! tipo CHAIN ON ODGE y DRAG CHAIN y
poseen velocidades variables de 0.6 m/min. a 2.1 m/min. siendo movidos por
medio de unidades motrices accionadas por motores eléctricos de corrlente
directa.

De acuerdo a una numeracién que se les ha asignado a los transportadores
para identificarlos:

TIPO TRANSPORTADORES
CHAIN ON ODGE 1,7,10,14,16,18 Y 20
DRAG CHAIN 2486,y9

4.2.3.2. TRANSPORTADORES DE TRANSFERENCIA.

Estos transportadores de piso son del tipo Cham on Edge y poseen
velocidades fijas 6 constantes.

DESCRIPCION TRANSPORTADOR
CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD CONSTANTE 3,68,11,13.9
CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD VARIABLE 15,17

4.2.3.3 TRANSPORTADOR DE ACUMULACION.

Este transportador de piso es de! tipo DRAG CHAIN y posee velocidad
constante de 15 m/min. se uliliza para mandar la unidades de la caseta de
segundo color a la caseta de lijado.

Todos los transportadores se combinan para operar e! sistema y funcionan
coordinados automaticamente o en forma manual a seleccién, por medic de
circuitos de control eléctrico, alojados en nueve tableros de control.
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4,2.3.4, DESCRIPCION DE LOS TRANSPORTADORES DE PISO
DRAG CHAIN Y CHAIN ON ODGE.

4.2.3.4,1. TIPO DRAG CHAIN.

Esle tipo de transportador es utilizado en los transportadores de proceso y
acumulacién y, consta de una serie de empujadores unidos entre si por medio
de una cadena qus los impulsa deslizéndose sobre una solera a lo largo del
track, permitiendo Unicaments trayectorias rectas.

Los carriles de este tipo de transportador cuentan cof una guls, 1as cuales
facilitan que el dolly sea centrado en sus puntos de apoyo y que no se salga de
la trayectoria del transportador,

El transportador DRAG CHAIN cuenta con un cabezat motriz donde va
montada la catarina principal que impulsa a la cadena, esta catarina es movida
por una unidad motriz, la cual puede proporcionar al transportador una
velocidad constante o variable,

4,2.3.4.2. TRANSPORTADOR DE TIPO CHAIN ON ODGE.

Este tipo de transportador de pisc es utiizado como transportador de
proceso y transferencia, consiste de una serie de troles y empujadores unidos
entre si por medio de una cadena que los impulsa deslizdndose dentro del track
através de cierto recorrido fijado por el carril.

Este tipo de transportador cuenta con un cabezal motriz y un cabezal tensor
y pueden ser movidos por medio de una unidad motriz propla para poder
obtener ta velocidad requerido, 6 por medio de una transmisién parasita con
velocidad de acuerdo acoplada por disefio.

4.2.3.5. COMPONENTES BASICOS DE LOS TRANSPORTADORES
DEL DEPARTAMENTO DE PINTURA.

4.2.3.5.1 TRANSPORTADOR NUM. 2 TIPO DRAG-CHAIN.

Reductor Falk tamafio 5C3-02 rel. 158.9:1...c..ocvvmvcrinicnnnns 1

Motor eléctrico Reliance, electric de CD 1 HP, 1750 RPM armazén
DB1611ATC 1
Catarina de 17 dientes RC-100 TiPO B..c.vveeerivincivnncnnnees 4
Cadena R-100 con candado 78 pases
Polea Timing Belt nim. 660L-100 1 ancho........cvcvcemennens 1
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4.2.3.5.2. TRANSPORTADOR 3,5,8,11 y 13. TIPO CHAIN ON ODGE

Reductor Falk tipo vertical de corona y ’
sinfin mod. 600 rel. 70:1 1 c/uno

Motor etéctrico con freno mag. MCA. Siemens

de 1 HP. 1740 RPM armaz6n 143T.. 1 cluno
Polea Timing Belt Mod. TLE0L100 MCA Dodge.............. 1 c/uno
Potea Timing Beit mod. TL-26L-100 MCA Dodge............ 1 c/uno
Banda Timing 450-L-100 MCA DOdge.......ccuvuerrercnsaaserrss 1 c/uno
Catarina 7 dientes ....... ................................... arrensanrenes 1 c/uno
Opresor Set .5* diam 2 c/uno
Contratuerca .5" diam 2 cfuno
4,2.3.5.3. TRANSPORTADORES 4,6 y 9. TIPO DRAG-CHAIN
Reductor Fatk tamario 5C3-02 rel. 158.9:1 1 cluno
Motor eléctrico reliance electric de C.D.

1 HP 1750 RPM armazén DB1611ATC, con

flecha de 7/8" diam 1
Catarina 15 dientes RC-100 tipo B....coeerivenneresnnirenranns 1 c/uno
Cadena R-100 £ON €an0ado .....ccoivmeeemervseneasssirenns 78 pasos
Polea Timing Belt 48 dientes ndm TLAG100........cccivenen 1 cluno
Polea Timing Belt 24 dientes num. TL24L-100...........0... 1 ¢/uno
Banda Timing Belt nGm. 600L-100 de 1" de ancho........ 1 c/uno

4.2.3.5.4. TRANSPORTADORES DE PISO 7,10 y 14 TIPO CHAIN ON ODGE

Marco fijo 1¢hu
Marco Mévil 1clu
Soporte de resarte M-560. 3clu
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Soporte da resorte M-559. Acu
Resorte de compresidn Parte N. 8200.... 1clu
Resorte de compresion Parte N..8201 2c/u
Seguro contra rueda.. Parte N.M-561. 4ch
Catarina 11 Ots. RC-160 1clu
Cadena oruga 13 Emp. 1clu
Soporte barra de respaldo 1cu
Tensor desiizante. 1c/u
Sopoerte tensor. 1c/u
Barra de respaldo. 1clu
Collarin bipartido Parte N.M-444..........comecrenssncrisaonane 1cfu
Reductor Visa rel. 233.3:1 1clu
Polea Timing Belt 24 dientes. H-100 MCA Dodge.. 1clu
Polea Timing Belt 40 dients H-100 MCA Dodg 1clu
Banda Timing Belt 540 H-100 MCA Dodge. 1clu
Motor CD Relience 2 HP 1750 RPM Tipo DB18

11 ATCZ con tacémetro 1cu
Tornillo tope Parte N.M237.........ccrmevirensnseserssmssniiasens 2clu
Tornillo de ajuste M-258 1ciu
Indicador ds tensién Parte N. M-328 1ciu
Placa indicadora de tension Parte N.M-213, 1clu
Soporte

interruptor limite Parte N.M-231 1¢c/u
Interruptor limite CH-10316-H18... 1l
Leva interruptor limite Parte N.M-212. 1chu
Birlo ajuste de barra de respaldo Parte N.M-368. 2c/u
Contratuerca de 1 1/4" diam. hexagonal.. 4 clu

4.2.3.5.5 TRANSPORTADOR DE PIiSO TIPO CHAIN ON ODGE NUM. 16
TAMANO 1500.

Tornillo de ajuste Parte N.M-258
Indicador de tensién.
Placa indicadora de tension, Parte N. M-213,
Soporte interruptar limite M-231..
tnterruptor limite N.CH-10316-H18.
Leva interruptor limite

Birlo ajuste de barra de respaldo
Contra tuerca 1 1/4° diam. hex...

4.2.3.5.6 TRANSPORTADOR DE PISO TIPO CHAIN ON ODGE N.18

1.234.5 = 1

Bl -

Mareo fijo. 1
Marco mévil. 1
Soponte de resorte Parte N. M-560.... 3
Soporte de resorte, Parte N. M-559., 3
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Resorte de compresidn,Parta N.8200..
Resorte de compresion, Parte N. 8201
Seguro contra rueda M-561...........
Catarina 11 dientes RC-160
Cadena oruga 13 emp,
Soporte barra de respaldo... ..o
Tensor deslizante
Soporte tensor Deslizante.
Barra de respaldo
Rodillo de respaldo.
Collarin bipartido M-444
Reductor visa rel. 233.3:1 M-137.
Polea Timing Belt 22 Dientes H-1
Polea Timing Belt 40 Dientes H-100..
Banda Timing Belt 540 dientes H-100..
Motor CD Reliance 3 HP 1750 RPM, Armazén
tipo B2112ATZ, con tacémetro...
Tornillo topo M-237.
Tornillo de ajusta M-258...
Indicador de tensién M-328.
Placa indicador de tensién M-21
Soporte interruptor limite M-231.
Interruptor limite CH-10316-H18
Leva interruptor limite M-212.....
Birlo ajuste de barra de respaldo M-368. .
Contratuerca de 1 1/4" diam. HeX........coeeeeneecrecnnene

[P QPN O Ny

PN PPNy R Sy

4.2.3.5.7. TRANSPORTADOR DE ACUMULACION NUM. 12

Reductor Falk tamano 5C3-02 rel. 105.8:1........cev.e 1
Motor Siemens 3 HP Tritasico 1735 APM,

armazén 182T,
Catarina 17 dientes RC-120 tipo B....
Polea Dodge Timing Belt TL-40H-10!
Potea Dodge Timing Belt TL-48-H-100.
Cadena RC-120 con candado......
Banda Dodge Timing Belt 660H-100.

8 pasos

P T gy

’

4.2.3.5.8. TRANSPORTADOR CHAIN ON ODGE NUM. 15

Reductor Falk corana sin fin mod. 600 vertical

rel. 70:1... 1
Motor eléctrico CD Reliance, 1 HP,

mod. DB1610ATS, 1750 RPM
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Polea Timing Belt MCA Dodge TL48L-100...
Palea Timing Beit MCA Dodge T1.24L-100..
Banda Timing Belt MCA Dodge N.420L125,
Catarina 7 dientes Parte N. M-857.
Opresor Set de .5° diam. NC...
Contratugrca de .5* diam. N
Clutch Eaton mod.FC-304157.
Cople Power Flex mod. P-50...
Flecha

s A NN s s

4.2.3.5.9. TRANSPORTADOR CHAIN ON ODGE NUM. 17

Reductor Falk corona sin fin mod.600
verticai rel. 70:1
Motor stéctrico CD Reliance 1 HP
mod. DB1610 ATC 1750 RPM
Polea Timing Belt MCA Dodge mod. TL8SL100
Polea Timing Belt MCA. Dodge mod. TL14L100,
Banda Timing MCA Dodge nm.480L100.
Catarina 7 dientes

Opresoras Set 1/2" diam., NC.
Contratuerca de 1/2" diam. N
Clutch Eaton mod. RC304157.
Cople Power Flex mod. P-50..
Flecha

-

12345 = 1

S ANNG s

4.2.3.5.10. TRANSPORTADOR CHAIN ON ODGE NUM.19

Reductor Falk Tipo vertical de corona

y sin fin mod. 600 relacion 70: 1. ciineeninens 1
Motor eléctrico con freno magnético

MCA. Siemens, 1 HP 1740 RPM armazon 1437.....
Polea Timing Belt mod. TL48L100 MCA Dodg
Polea Timing Belt mod. TL.281.100 Dodge.
Banda Timing450L100 MCA Dodge.
Catarina 7 dientes
Opresor Set 1/2" diam,
Contra tuerca 1/2" diam. NC.

TORN = e

En la fig. 4.3 a 4.22. se muestra una vista en planta de los transportadores del
departamento de pintura.
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4.2.36 SERVICIO DE M.P. A TRANSPORTADORES (CHAIN-ON ODGE)
( PROCESO: 1,7,10,14,16,18,20 ) :

4.2.3.6.1 UNIDAD MOTRIZ

ACTIVIDAD

RECOMENDACION

* Cambiar acsite a reductor

* Revisar y corregir fugas de aceite.

* Limpiar y engrasar cadena carterpillar.

* Limplar y engrasar barra respaldo.

* Limpiar y engrasar rodillos de respaldo.

* Limpiar y engrasar catarina motriz.

* Limplar y engrasar catarina inducida.

* Limplar y engrasar chumacera catarina in-
ducida.

* Revisar y reemp.si es nec.banda, ajustar
tensién.

* Revisar y reparar st es nec.bastidor fiotante.

* Revisar y ajustar micro paro sobrecarga.

* Revisar y apretar si es nec.poleas y mamelén.

* Revisar y fijar anclaje del motor.

SAE 80 EP

Grasa Multipurpose
Grasa Multipurpose
Grasa Multipurpose
Grasa Multipurpose
Grasa Multipurpose

4.2.3.6.2 CURVAS HORIZONTALES

* Desarmar y limpiar solera gula (aplicar
aceite).
* Revisar y acompletar espaciadores de desgaste.
* Revisar y reemp si es nec. dngulo desg. -
solera guia.
* Desarmar,lavar.lubricar y armar rodillos.
* Armar soleras de desgaste y gufa.

4.2.3.6.3 CURVAS HORIZONTALES "CATARINAS"

* Desarmar flecha y catarina.

* Revisar y cambiar si es nec. baleros de -
catarinas.

* Lavar y lubricar baleros.

* Armar flecha y catarinas.

* Limpiar y lubricar catarina y flecha.

* Limpiar y lubricar soporte curva.

SAE 30

Grasa Multipurpose

Grasa multipurpose

Grasa multipurpose
Grasa multipurpose
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4.2.3.6.4 CURVAS VERTICALES

* Desarmar solera gufa y de desgaste.

* Revisar y acompletar espaciadores.

* reemplazar si es nec.solera guia y de desgaste.
* Limpiar y lubricar curva.

* Armar solera de desgaste y solera guia.

4.2.3.6.5 TRACK RECTO

* Revisar y reemplazar si es nec. canal.
* Revisar y corregir si es nec. soporte y -
trabes.
* Verificar y corregir si es nec.nivel y paralelismo.

4.2.3.6.6 UNIDAD TENSORA

* Revisar cable de acero y perras de contrapeso.
* Reemplazar si es nec.cable de acero y pernos.
* Lubricar poleas de tensor.

* Limpiar y lubricar carro catarinas de tensor.

* Limpiar y lubricar catarina de tensor.

* Revisar y ajustar micro de paro tensor abterto.

Grasa mullipurpose

4.,2.3.7 SERVICIO DE M.P. A TRANSPORTADORES (CHAIN ON ODGE)

(TRANSFERENCIA 3,5,11,13,15

4.2.3.7.1 UNIDAD MOTRIZ

ACTIVIDAD

RECOMENDACION

* Cambiar aceite a reductor.

* Revisar y corregir fugas de aceite.

* Limpiar y engrasar catarina motriz,

* Limpiar y engrasar catarina movida.

* Revisar y ajustar sl es nec.tens.

* Revisar y ajustar tensién banda.---
reemplazar si es nec.

* Revisar alineamiento de poleas y -~
mameldn.

* Revisar y apretar st s nec. ancla-

SAE SO EP

Grasa Multipurpose
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FIG. 4.0 TRANSPORTADOR NO. 1 TIPO CHAIN ODGE.
(REPUNTEO, ACABADO METALICO Y FOSFATO).

RODILLOS GUIA VIAJE DE LA CADENA

t RODILLOS GUIA
l\ CADENA X-458 !

CABEZAL TENSOR UNIDAD MOTRZZ o

FIG. 4.4 TRANSPORTADOR NO. 2 TIPO DRAG CHAIN.
(TUNEL DE FOSFATO)
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CABEZAL MOTRR E_m;)_(:u_-\‘
O

VIAJE DR LA CADENA

CURVA Dit RODILLUS

FIG. 4.5 TRANSPORTADOR NQ. 2 TIPO CHAIN ODGE DE VELOCIDAD CONSTANTE.
{ENVIO DE UNIDADES AL HORNO DE SECADO)

AODILLOS GUIA VIAJE DE LA CADENA
5———_— RODILLOS GUTA
/ ¥
® capena x-ss
UNIDAD MOTRZ CABEZAL TENSOR &

FIG. 4.6 TRANSPORTADOR NO. 4 TIPO DRAG CHAIN.
{HORNO DE SECADO).
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< VIAJE DE LA CADENA
() ©
« .
/ CADENAX45 7
UNIDAD CABEZAL TENSOR

FIG. 4.7 TRANSPORTADOR NO. 5 TIPO CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD CONSTANTE.
(CASETA DE APLICACION "PRIMER" AL #I50).

ALIMENTADOR NEUMATICO
7 VIAJE DE LA CADENA
RODILLOS GUIA f:____ RODILLOS GUIA
S
4
f/
p > .
Ve \, CADENA X-488
\, UNIDAD MOTRIZZ CABEZAL TENSOR @

o

FIG. 4.8 TRANSPORTADOR NO. 6 TIPO DRAG CHAIN,
(APLICACION DE "PRIMER" AL PISO).
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CATARINA HZTAL
UNIDAD MOTRIZ
TENSOR ] @
vwe DE LA CADENA )—E

CADENA X-458) CONTRAPESO
RODILLOS GUIA CADENA VERTICAL

FIG. 49 TRANSPORTADOR NO. 7 CHAIN ON ODGE.
{CASETA DE "PRIMER" Y HORNO "PRIMERY).

TENSCR

@

VIAJE DE LA CADENA

A

CURVA DR ACDILLOS

CADENA X458

u_a‘gn\n.:o-moz ’_ﬁ‘

FIG. 410 TRANSPORTADOR NO. 8 CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD VARIABLE.
(ENVIO DE UNIDAD A CASETA DE LIJADO Y 22 TONO).
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ALIMENTADCR NEUMATICO

VIAJED! LA CADENA

RODILLOS GUIA RODILLOS GUIA

FIG. 4.11 TRANSPORTADOR NO. 8 TIPQ DRAG CHAIN.
{ENVIO DE UNIDAD A CASETA DE 29 COLOR).

CADENA VERTICAL UNIDAD MOTRIZ

mnson -

Ty O
Gusnsucmwp 55

CADENA X-(SG/ / CONTRAPESO
CUAVA DE RODILLOS

—
FIG. 4.12 TRANSPORTADOR NOQ. 10 TiPO CHAIN ON ODGE
{APLICACION DE 2¢ COLOR Y HORANO DE SECADO).
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: VIAJE DE LA CADENA
/ ; CADENA X458~ v .
UNIDAD
CABEZAL TENSOR MOTRIZ

—
FIG. 4.13 TRANSPORTADOR NO. 11 TIPO CHAIN ON ODGE.
{ENVIO DE CARROCER!A A CASETA DE LIJADO Y EMPAPELADO).

RODILLOS GUIA VIAJE DE LA CADENA

‘; RODILLOS GRA

FIG. 4.14 TAANSPORTADOR NO. 12 TIPQ DRAG CHAIN.
(ACUMULACION LIJADO 2° TONO}.
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CADENA X458
CABEZAL MOTRIZ H
O]
VIAJE DE LA CADENRA ¢ .
CURVA D& RODILLOS
UNIDAD YENBORA

FIG. 4.15 TRANSPORTADOR NO. 13 TIPO CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD CONSTANTE.
(EMPAPELADO 22 TONO).

CONTRAPESO

CATARINA HZTAL Elj
TENSOR

‘»— ’—— UNIDAD MOTRIZ
l &
VIAJE DE LA GADENA L‘j

CADENA HZTAL OFFSET

RODILLOS GUIA F

ALIMENTADOR
NEUMATICO

CADENA VERTICAL

FIG. 4 16 TRANSPORTADOR NO. 14 TIPO CHAIN ON ODGE.
{ENVIO DE UNIDAD A ELEVADOR DE DESCENSO).
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T ~

CURVA DE RODILLOS

FIG. 4.17 TRANSPORTADOR NO. 15 CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD VARIABLE.
{ENVIO DE UNIDAD A CASETA DE 1ER COLOR).

VIAJE DE LA CADENA
R CATARINA HZTAL.

CADENA VERTICAL
UNIDAD MOTRIZ
CADENA X-458

RODILLOS GUIA

FIG. 4.18 TRANSPORTADOR NO. 16 TiPO CHAIN ON ODGE.
{CASETA DE APLICACION DE 1ER COLOR ¥ HORNQ SECADO).
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TENSOR

VIAJE D LA CADERA

CURVA DE RODILLOS

CADENA X458
CABEZAL MOTRIZ
g -

FIG. 4.19 TRANSPORTADGR NO. 17 TIPO CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD VARIABLE.
(ENVIO DE UNIDAD A ZONA DE REPARACIONES)

VIAJE DELAGIDN
("
CADENA VERTICAL
CADENA X-458 ('—’
[@

RODILLOS GUIA

CATARINA HZTAL.

FIG. 4.20 TRANSPORTADOR NO. 18 TIPO CHAIN ON ODGE.
(CASETA DE REPARACIONES Y HORNO DE SECADO).
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CABEZAL TENSOR
CADERA X458

VIAJE DE LA CADENA

UNIDAD
MOTRIZ

(TRANSFERENCIA ENVIO DE UNIDAD AL AREA DE CARROCERIAS).

e
FIG. 421 TRANSPORTADOR NO. 19 TifO CHAIN ON ODGE DE VELOCIDAD CONSTANTE.

CTATANNA HORIZONTAL

CURVA Uf RODILLOS

)

2 VIAJE DE LA CADENA
>
UNIDAD MOTRIZ >
~ S
. ;

—
FIG. 4.22 TRANSPORTADOR NO. 20 TIPO CHAIN ON ODGE.
(ENVIO DE UNIDAD AL AREA DE VESTIDURA).
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je de motor y red.
4.2.3.7.2 CURVAS Y TRACK RECTO

* Revisar y cofregir si es necesario
curvas.

* Revisar y correglir si es necesario
canal guia.

* Rev. y corregir si es nec. curvas-
gufas y ret.cadena.

* Revisar y reemplazar si es nec.--
troley's.

* Revisar track y solera de retorno
de cadena.

4.2.3.8 SERVICIO DE M.P.A TRANSPORTADORES (DRAG-CHAIN)
( PROCESO 2,4,6,9-BUY-OFF )

4.2.3.8.1 UNIDAD MOTRIZ

ACTIVIDAD RECOMENDACION
* Cambiar aceite a reductor. SAE 90 EP
* Revisar y corregir fugas de aceite.
* Limpiar y engrasar catarina maotriz, Grasa Multipurpose
* Limpiar y engrasar chumacera,reemp.

si es nec.

Grasa Multipurpose
* Revisar y apretar anclaje de reductor y motor.
* Revisar y ajustar tension bandas,

reemplazar si es nec.
* Revisar alineamiento de poleas y mamalén.

4.2.3.8.2 UNIDAD INDUCIDA

* Limpiar y engrasar chumacera catarina

* Revisar limpieza, lubricar chumacera,- Grasa Multipurpose
reem. si es nec.

* Tensar cadena de fransportador.

4.2.3.8.3 DESARMAR RODILLOS
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* Lavar y lubricar rodillos. Grasa Multipurpose
* Revisar track y solera de retorno ds cadena.
* Armar rodillos.

4.2.3.8.4 TRACKRECTO

* Revisar canal.reemp. si es nec.

* Revisar soporte y travesanos reemp.
sl es necesario.

* Revisar nivel y paralelismo, corregir si
es necesario.

* Armar solera de desgaste y gulas.

4.2.3.9 SERVICIO DE M.P. ELECTRICO A TABLEROS DE CONTROL Y FUERZA
DE TRANSPORTADORES

ACTIVIDADES

* Revisar y reparar o reemplazar en caso necesario interruptor general.

* Reapretar conexiones de acometida y tierra.

* Reapretar conexiones de linea de alumbrado.

* Reapretar conexiones fusibles y transformador de alumbrado.

* Reapretar conexiones, clavijas, interruptores y lamparas.

* Reapretar conexicnes de fusibles y transformador para control de C.D.

* Revisar y reemplazar en caso necesario fusibles de alumbrado, transformador
de C.D. y transformador de control.

* Revisar y corregir si es necesario focos indicadores piloto.

* Revisar y corregir si es necesario lineas indicadoras a tigrra.

* Revisar y reparar si es necesario sistemas de control.

* Revisar y reemplazar si es necesario fusibles de control sobre temperatura.
* Reapretar conexiones de contactores y bobinas de control.

* Revisar y reparar en caso necesario cableado a tabler. distante.

* Revisar y reparar o reemplazar en caso necesario platinos de contactores y
reelevadores.

* Reapretar y reemplazar en caso necesario interruptores de paro de
emergencia y focos indicadores,

* Revisar, ajustar o reemplazar si es necesario Timers,

* Revisar y reemplazar en caso necesario resistencias, diodos de relevadores
de remanencia.

* Revisar y reemplazar en caso necesario Volmetro y Amperimetro de
indicadores de velocidad.

* Ajustar lecturas de instrumentos de medicién.
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* Reapretar conexiones de fusibles de mddulo de C.D.

* Reapretar conaxiones de alimentacién entre tablillas.

* Revisar y reapretar conexiones motor y tacogenerador, reemplazar en caso
necesario cableado. .

* Revisar y corregir si es necesarlo conexiones de resistencias de control y
reelevadores da sobrecarga y potencidmetros de contra! de velocidad.

* Revisar motor eléctrico C. D.
-Baleros
-Portacarbones
-Muelles para portacarbones
-Carbones

-Devanado
-Limpieza general

* Tomar y registrar las siguientes lecturas:
-R.P.M
-Voltaje armadura
-Corriente armadura vacio
-Corriente armadura carga
-Voltaje tacogenerador
-Voltaje de campo

4.2.3.10 PROGRAMA PARA SERVICIO DE M.P. A TRANSPORTADORES.

En Ia figura 4.23. Se muestra una maltriz de programacién para transponadores,
en la cual podemos ver las semanas en las que se debe dar mantenimienio al
equipo sigulenda las actividades descritas en 4.2.3.6, 4.2.3.7, 4.2.3.8 y. 4.23.9.
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T WAIA PAGI R CHETSLER INOERATILN CANIEN

CHETSLLE  MERICU PLANTA CAAIDMLE LA,
PROGKARA G STRVICIU UL 8.2, & TUANSPORTALURLS PIHIULA

! 1 1 STNANR S 110
SI8 | #OEQ | DESCRIZCION 112 34 35 3h 17 29 37 0 61 42 3 44 45 &4 &
- I .

0400y {3C Fusratd {

SELLAT

FIG. 4.23 MATRIZ DE PROGRAMACION PARA TRANSPORTADORES DE PINTURA.
(LA FRECUENCIA DE SERVICIO ES CADA 16 SEMANAS).

4.3. HORNOS PARA EL. SECADO Y COSIDO DE LA
PINTURA.

Como se menciond en el capitule tres, una pane fundamental del proceso de
pintura es el horneado, por que es en este punto donde se da el curado y
cosido a la pintura con el fin de aumentar su resistencia, conservar su brillo,
apariencia y mantener en buenas condiciones el acabado de Ia unidad durante
mas tiempo en beneficio del cliente.

Cuando las unidades han sido preparadas y pintadas, éstas quedan en una
condicidn himeda y faciimente puede recolectar polve y mugre. Es entonces
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cuando se hace necesario asegurar que sean secadas tan pronto como sea
posible. Si las unidades no fueran horneadas para acslerar el secado de la
pintura, se8 tendrian que dejar en la planta durante més tiempo y esto
complicarfa fas operaciones y retrasaria la produccién,

De esta manera es por lo que se hace necesario someter las unidades reclén
pintadas a un horno de curado (O secado de la pintura).

Se is denomina curado (o polimerizado), a! proceso de convertir la pintura
aplicada a una capa seca, 12 pintura podria ser curada por pérdida de solvents
(para el caso de lacas y emulsionaes), por reaccién de la pintura (para el caso de
esmaltes), por reacciones de aire (para el caso de pinturas de aceite para
casas). Pero para el caso de piezas metélicas pintadas & nivel industrial se hace
necesario tilizar fuentes de energia alternas ( en este caso hornos), para lograr
una mayor y mejor produccién.

'4.3.1 TIPOS DE HORNOS INDUSTRIALES.

Existen tres tipos bésicos de homos industriales para uso general. Estos son
moejor identificados por e! tipo de transferencia de calor que se lleva a cabo; esto
e, por conveccién natural, convacclén forzada y radlacién. En el caso de la
conveccidn natural, el calor es transmitido desds la fuents hasta ia pieza por el
movimiento natura! del aire. Cuando la velocidad del alre es aumentada
artificialmente con e uso de un ventiador, la transferencia de cslor se !s
denomina entonces forzada. Cuando la pleza de trabajo y Ia fuente de calor no
estdn en contacto, ya sea fisicamente o por medic de conduccién, el calor es
transmitido por radiacién. Se dice en este caso gue el calor es transmitido de la
fuente hacia e! objeto por medio de ondas. En realidad ambos fenémenos,
conveccién y radiacion ocurren en todos los hornos en algin punto, la
proporeidn entre esto varla con el disefio y construccisn de! cuerpo det homo.

Los hornos de conveccitn forzada son faciiments operables y muy flexibles
para hornear una amplia variedad de componentes. Pero en cambio los hornos
de radiacién operan con temperaturas mas altas y la transmisién de calor es
muy rapida, con lo cual se logran tiempos de secado répidos. En planta de
camiones se wtilizan hornos de radiacién y conveccidn forzada debido a que e
proceso asf lo requiere.
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FLAMA INDIRECTA .
Venthador de
aftrapaln VentRador de sxtrovuidn
pors loa productos de
combusiidn

FLAMA DIRECTA .

F1G. 4.24 UNIDADES DE CALOR. (HORNOS CON FLAMA DIRECTA E INDIRECTA).
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4.3.2. FUNCIONAMIENTO BASICO DE LOS HORNOS DE CURADO
CONVENCIONALES.

La fuente de energla comin para el curado de pintura es por medio de alre
caliente. Los homos de alre caliente funcionan normalmente con gas, vapor 6
elactricidad, sisndo el gas el método més empleado.
tos homos de aire caliente requieren de un ducto de escape y uno para
reforzar la alimentacién de aire que sera calentada.

Existon dos tipos de unidades de calor para los hornos de conveccién
forzada, uno de flama directa y otro de fiama indirecta, los homos ds flama
directa como los usados en los homos de fa planta Chrysler son los més
cominmente utiiizados, debido a qua son més econdmicos de operar, ya que el
calor no tiene que ser conducido a través de un intercamblador.

En la fig.4.24. se muastra en forma convencional un homo con flama directa y
uno con flama indirecta.

Con la flama, diracta los productos de combustién se hacen circular por
media del ventilador, a través de los ductos de aire en el cuerpa de! horno,
rodean la pieza y regresan a !a cdmara de combustién ‘donde son mezciados
con el aire que entra, recalentado por una flama del quemador de gas y
recircutando nuevaments. Parte del aire que estd en circulacion es arrolado a la
atmdsfera continuamente para desechar vapores y slementos volatiizados qus
puedan provocar una explosi6n.

El tiempo requerido para lievar Ia pintura a la temperatura especificada de
curado es en parte una funcidn de la masa del objeto y su conductividad de
calor. Objetos metélicos grandes podrian requerir hasta 30 minutos para
alcanzar la temperatura de curado deseada. Para el caso de los camicnes que
se pintan en la planta Chrysler, el tiempo promedio es de 20 minutos, por lo que
la velocidad del transportador es importanta.

4.3.3. HORNOS PARA EL CURADO DE PINTURA PLANTA CAMIONES CHRYSLER.

En el departamento de pintura de la planta camiones Chrysler, existen cuatro
hornos para el cosido de la pintura y uno para secar el exceso de agua que trae
la unidad una vez que ésta sale del proceso de fosfatizado.

De acuerdo al flujo que sigue el proceso, las casetas para horneo se enlistan

como sigue: @Wﬂ\ TESIS RO DERE
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4.3.3.1. Homo de secado

4.3.3.2. Horna de-"primer*

4.3.3.3. Horno de 2do. tono

4.3.3.4. Horno de 1er. tono

4.3.3.5. Horna de reparaciones .
4.3.3.6. Etapas para el proceso de homeo.

Las etapas para el proceso de horneado en fos homos de *primer® 2do. tono,
1er, tono y reparaciones son las siguientes:
4.3.3.6.1. Sello de aire a {a entrada.
4.3.3.6.2. Zona de radiacién.
4.3.3.6.3. Tera. zona de convactifn.
4.3.3.6.4. 2da. zona de conveccién.
4.3.3.6.5. Sello de aire a la salida.

En la figura 4.25, se muestran las etapas del proceso :}a homeado.
4.3.4, FUNCIONAMIENTO DE HORNOS DE PINTURA.

El tuncionamlianto de un horno come los wtilizados en pintura, es el sigulenta:

4.3.4.1. Los hornos estdn provistos de un quemador que funciona por medio de
gas natural. El quernador se ubica en la parte superior de! horno e inyecta calor
por medio da unos ductos a la caseta de horneo.

4.3.4.2. La primera stapa es la zona de radiacién. £n ésta, el calor del quemador
laga a la caseta y por medio de unas paredes radiantes, 5o disipa hacia !a unidad
en forma de ondas, evitando dafiar la pintura auin fresca,

4,3.4.3, La segunda etapa del proceso, es una zona ds convecclédn, en donds el
calor es transterido a través de unos ductos que vienan desde el quernador y, por
medio de aire suministrado por un inyector el calor se forza a la unidad en una
forma més directa, sin carrer el peligro de dariar la pintura ya que en esta etapa la
pintura esta casi ssca.

4.3.4.4. La tercera y Uttima etapa es la 2da. zona de convecclén. Esta etapa es
semejante a la anterior y se utiliza para el curado de la pintura.

4.3.4.5. Los hornos estdn provistos de un sello de alre a 'a entrada del homo y un
sello de aire & la salida. Estos se utilizan para evitar que el calor salga del homo,
provocando pérdida calorifica y mayor gasto en el consumo de combustible
necesario para mantener la temperatura,
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4.3.5. COMPONENTES BASICOS DE LOS HORNOS.

4.3.5.1. Horno secador de agua.

L A

wmmlp  FLLIO DE LA UNIDAD

I

I
v

ZOMA NG, 2 ZONA No. 3
1ra. CONVENCION 2da. CONVENCION

1
N

>

8RO
DEARE

FiG. 425 EVAPAS DEL PROCESO DE HORNEADO.

4.3.5.1.1. Quemador.

Maxon Oven Pak....
Capacidad méxima.
Tablero de control..
Control de temperatura.......

|

BELLO
DE AIRE

400 tamaio £EB4
900 mi! KCalthr,
Tisa T102AE
Tipo Honeywaell

Equipos, F
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4.3.5.1.2, Ventilador de recirculacién.
Valumen de aire. 27,360 mafhr.
Presién total...... 0.122 mm.C.A.
Velocidad angular. 1648 RPM
Motor... 25 HP
4,3.5.1.3. Ventilador de extraccitn.
Volumen de aire. 7620 m3/hr.
Presién total. 0.122 mm. C.A.
2152 RPM
5 HP

4.3.5.1.4. Ventllador de sallo de aire (Cada uno)

Zona de radiacl
Zona conveccion....

Volumen de alre 7920 ma/hr.
Presién total...... 0.122 mm. C.A.
Velocidad angular. 2300 APM
7.5HP

4.3.5.2. Horno de "Primer*
4.3.5.2.1. Dimensiones.
Longitud 54 mts.
Ancho libre interior.. 2.750 mts.
Altura libre interior... . 2.400 mts,
Longitud de seflos de aire 2.5 mts, c/uno
4.3.5.2.2. Datos técnicos de planta.
Velocidad transportador....... 1.76 mis/min.
Peso partes en movimiento.. 783 kg.
Peso carroceria............. 513 kg.
Distancia entre unidades...... 575 mts.
Capacidad de produccion.... 18 unidades/hr.
4.3.5.2.3. Cuadro de homeo.
Tiempo méximo.. 27 min,

120 grados Cent. 7 min. (Temp. objeto)
120 grado Cent. a 190 grados Cent. 20 minutos.

Equipos, Procedimignios y Programas para M.P.
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4.3.5.2.4. Raclrculacién de alre.

Zona unldad de calent.radiacién. 57,600 m3/hr.
Zona unidad de calent.1ra. conve 57,600 m3ftr,
Zona unldad de calent.2da. conveccion.. 57,600 ma/hr.
Extraccién tra. conveccién. 6120 m3/hr,
Extraccion 2da, conveccién. 6120 m3/hr.
Capacidad de motor zona radiaclén. 40 HP
Capacidad de motor 1ra.conv.... 25 HP.
Capacidad de motor 2da.conv... 15 HP
4.3.5.2.5. Quemadores "primer*.
ZONAS
DESCRIPCION RADIACION CONVECCION
1ra. 2da.
Maxon Oven Pak 400 EB4 400 EB4 400 EB1
Capacidad méxima(kcat/hr) 465,000 900,000 175,000
Tablero de contra! T102AE e ——
Control de temperatura tipo Honeywelt e ——
4.3.5.2.6. Ventiladores de recirculacién (Cada uno).
Volumen de aire (m3/hr) 28,800 27,360 17,640
Presidn Total (nmC.A.) 254 122 122
Velocidad angutar (RPM) 2089 1648 1397
Motor (HP) 40 25 15
4.3.5.2.7, Ventilador de extraccién (Cada uno).
Volumen de aire (m3/hr.) 6120
Presidn total (mm.C.A.) 122
Velocidad angular (RPM} 2152
Motor (HP) 5
'4.3.5,2.8. Ventilador de sallo d aire (Cada unc).
Volumen de aire (m3/hr) 7920
Presion Total (mm.C.A.} 122
Velocidad angular (RPM) 2300
Motor (HP) 7.5
y Prog para M.P,
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4.3.5.3. Horno de 2do. tono
4.3.5.3.1. Dimensiones.

Longitud. 49 s,
Ancha libre int. 2.750 mts.
Altura libre. 2.400 mts.

Longitud sellos de alre..
4.3.5.3.2. Datos técnicos de planta.

Velocidad del transportac'r.
Peso da ias partes en movimiento.

2.5 mts.

.1.78 mts/min.
783 kgs.

Peso de la camoceria.... 513 kgs.
Distancia entre unidades.. ..5.71 mts,
Capacidad de produccién ..18 unidades/hr.

4.3.5.3.3. Cuadro de horneo.
Tiernpo maxime total..

Zona de radiacidn
7 minutos.
4.3.5.3.4. Recirculacién de aire.
ZONAS
DESCRIPCION RADIACION CONVECCION
1ra. 2da.

Unidad de calentamiento (m3/hr.) 57,600 35,280 35,280

Extraccion (m3/hr.) o—eme 6120 6120

Capacidad de motor (HP) 40 15 15

4.3.5.3.5. Quemadores.

Maxon Oven Pak 400EB4 400EB4 400EB1
~ Capacidad méxima (kcal/hr.) 465,000 800,000 175,000

Tablero de control Tisa T102A€ ————— ———e

Control de temperatura Tipo Honaywaell

4.3.5.3.6. Ventilador de recirculacién (Cada uno).

Volumen de aire (m3/hr.) onen 6120 —

Prasién total (mm. C.A.) 254 122 122

Velocidad angular (RPM) 2089 1397 1397

Motor {(HP) 40 15 15

Equipas, Procedimientos y Programas para M.P.
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4.3.5.3.7. Ventilador da extraccién (Cada uno).

Volumen de alre (m3/hr.) e——eee 6120 —
Presion total (mm. C.A)) ———eee 122 D
Velocidad angutar (RPM) — 2152 —
Motor (HP}) — 50 o~
4.3.5.3.8. Ventilador de sello de aire (Cada uno).
Volumen de aire (m3/hr.) oo 7920 o———
Presién total (mm C.A.) emenes 122 —
Vetocidad angular (RPM) B 2300 —
Motor (HP) —— 7.5 —
4.3.5.4, Homo de 1er. tono.

4.3.5.4.1. Dimensiones.
Longitud. 49.0 mts.
Ancha libre interior. 2.750 mts.
Altura libre interior.. 2,400 mts.
Longitud seflos de air 2.5 mts, c/uno
4.3.5.4.2. Datos técnicos da planta.
Velocidad del transportadar.... 1.76 mts/min.
Peso dle partes en movimiento, 783 kgs.
Peso de !a carrocerfa.... 513 kgs.
Distancia entre unidades.. 5.75 mts.
Capacidad de produccién, 18 unidades/hr.
4,3.5.4.3. Cuadro de horneo.
Tiempo maximo total. 25 mts.
Zona radiacion 120 grados Cent.

(7 minutos).
2ona conveccién... 120 grados Cent.

140 grados Cent.

18 minutos.
4.3.5.4.4. Recirculacién de aire.

ZONAS
DESCRIPCION RADIACION CONVECCION
1ra. 2da.

Unidad de calantamiento {(m3/hr.) 57600 35,280 35,280
Extracclén (m3/hr.) oo 6120 6120

Equipos, Procedimlentos y Programas pata M.P.
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Capacidad motor (HP)
4.3.5.4.5, Quemador.
Maxon Oven Pak

Capacidad méaxima.(Keatmr)
Tablero de control Tisa

Control de temperatura tipo Honeywet!.

400-EB4
465,000
T-102AE

4.3,5.4,6. Ventilador de recirculacion, (Cada uno).

Volumen de aire.(m3/hr)
Presitn total. (mm.C.A.)
Velocidad angular.R.P.M.)
Motor.(HP)

4.3.5.4.7, Ventilador de extraccién.(Cada una).

Volumen de aire.(ma/hr)
Presién total. (mm.C.A.)
Velocidad angutar (RPM)
Motor.(HP)

28,800

4.3.5.4.8, Ventitador de sello de aire.(Cada uno).

Voiumen de aira (m3/hr)
Presiéntotal.(mm.C.A))
Velocidad angutar (RPM)
maotor.(HP)

4.3.5.5. Horno de Reparaciones.
4.3.55.1, Dimensiones.
Longitud,
Ancho libre Int.
Altura fibre int.
Longttud sellos de aire.

4.3.5.5.2. Datos técnicos de plama.

velocldad del transportador...............
Peso de las partes en movimiento.
Peso de la carraceria......
Distancia entre unidades.
Capacidad de produccién..

15 15
400-EB4  400-EB4
900,000 175,000
17,600 17,640
122 122
1,397 1,387
15 15
8,120 —
122 e
2152 vomeee
5.0 -
7,920 ——
122 ——
2,300 ——
7.5 ——

62 mts.

2,750 mts

2400 mts

2.5 mts cada uno.

1.76 m/min.

783 Kg

513kg

5.75 mts,

18 Unidmhr

Equipos, Procedimientos y Programas para M.P.

Pégea 86



Caphulo 4

4.3.5.5.3. Recirculacién de aire,

ZONAS
DESCRIPCION
RADIACION CONVECCION

1ra. 2da.
Unidad de calsntamiento.(m3/hr) — 35,280 35280
Extraccion.(m3a/hr) — 6,120 8,120
Capacidad motor.H.P. 240 2x15 215
4.3.5.5.4. Quamadores.
Maxon Oven Pak 400-EB4 400-EB4  400-EB1
Cepacidad Méaxima. (Kcal/hr) 465,000 900,000 175,000
Tablero da control Tisa T-102AE
Controt de temperatura tipo-Honeywell
4,3.5.5.5. Ventilador do recirculacién,(Cada uno).
Volumen de aire 28,800 17,640 17,640
Presion total.(mm.C.A)) 254 122 122
Velocldad angular.(RPM) 2,089 1,397 1,397
Motor.(HP)} 40 15 15
4.3.5.5.8. Ventilador de extraccién. (Cada uno}
Volumen de aire.(m3/Hr) - 6,120 —
Presién total.(mm C.A) —— 122 —
Velocidad sngular. (RPM) et 2152 oo
Motor.(HP) - 50 —
4.3.5.5.7. Ventilador de sello de aire. (Cada uno).
Volumen de aire.(m3/Hr) e 7920 —
Presién total. (mm.C.A) ———e 122 —
Velocidad angular. (RPM) —- 2,300 e
Motor. (HP) — 75 ——

4,3.5.6. Localizacién de componentes de hornas pintura.

En las figuras 4.26 4 4.29. Se muestran Ia localizacién de los componentas de
hornos pintura,

4.3.6. PROGRAMAS Y ACTIVIDADES DE M.P, A HORNOS DE PINTURA.

Las actividades para inspeccién y serviclos de mantenimiento preventivo a
los quemadores de los hornos pintura son de vital impontancia y deben estar
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blen definidas las especificacionss que se van 8 seguir. Las instrucciones de
operacién y mantenimiento deberan ser proporcionadas por el fabricante del
equipo, éstas ceben incluir:

4.3.6.1. Diagrama de slambrado y esquemas de tuberias.
4.3.6.2. Procadimientos de paro.

4.3.6.3. Procedimientos de smergencla, Incluyendo paras ocasionales por
pérdidas de atmdsleras especiales, suministro eléctrico, etc.

4.3.6.4. Procedimiantos de mantenimiento preventivo.

4,3.6.5. Revisién operacional.

Los puntos que a continuacién se llstan deben ser verificados antes de
enconder el homo.

4.3.6.5.1. Ignicién apropiada y caracteristicas de combustién.

4.3.8.5.2. Pilotos o bujlas de ignicién, para la ignicién adecuada de! quemador.
4.3,6.5.9. La correcta relacién en la entrada gas aire.

4.3.6.5.4. Asagurarse qus los pilotos 0 quemadores atmostéricos, estan
protegidos de turbulencias inadecuadas, asi mismo que se tenga el aire de
combustién adecuado.

4.3.6,5.5. La correcta operacidn del equipo de ventilacién,

4.3.6.6. Verificacién regular de operacién que se debe hacer en cada turno;

4.9.6.6.1. Tomar andlisis de gases necesarios.

4.3.6.8.2. Normalice 6 balancee los instrumentos.

4.3.6.6.3. Verifiqua vélvulas manuales, compuertas manuales, apertura de aire
secundario, by passes ajustables para posiciones apropiadas.

4.3.6.6.4. Verifique la correcta operacién de sopladores, observando el ruido
inusual en rodamientos y vibracion en flechas. Si se usan bandas tipo V,
verificar su tensién y condiciones de desgaste.

4.3.6.7, Verificacién semanal,

4.3.8.7.1. Inspeccionar dispositivos detectores de flama, que funcionen
corractaments, ubicacion adecuada y limpieza.

4.3.6.7.2. Probar termopares.

4.3.6.7.3, Verificar ajuste y operacién del dispositivo iimite bajo de temperatura,
4.3.6.7.4. Probar ios sistemas de alarma audible y visual, que funcionen con las
sefales adecuadas.

4.3.6.7.5. Verificar los electrodos de ignicién por chispa y verificar la apertura
de contactos.
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4,

4

4.3.6.7.8, Varificar todos los ingtrumentos de presién y ajustarics a ia prasién
correcta,

4.3.6.7.7. Verificar los motores de |as vélvulas de control y las vétvulas o
compuertas para accién suave y ajustada.

.3.6.8, Verificacién Mensual.

4.3.6.8.1. Prusba de secuencla de seguridad en todo el equipo. Manuaimente
haga que cada uno de los dispositivos falle, observando que el equipo
relacionado cierre o pare de acuerdo a lo especificado por el fabricante.
4.3.6.8.2. Prueba de fuga de seguridad de cierre de véivula de "Cierre Rapido®.
4.3.6.8.3. Probar ajuste de interruptores de presién con el movimienta det
interruptor en contra de tos ejustes de presian y, comparando con la presién de
impuliso actual.

4.3.6.8.4. Inspeccionar todos los interruptores eléctricos y contactos, implarios
si s necesario.

4.3.6.8.5. Probar todos los ampiificadores y termopares, dispositivos de
asegurar-falla, haciendo que el instrumento opers en la direccidn apropiada.
4.3.6.8.6. Limpiar los filtros de alre de sopladores.

4.3.6.8.7. Umpiar filtros de agua, compresor de gas y bombas.

4.3.6.8.8. Limpiar mirilas y aslentos de vavulas y probar el libre movimiento de
la vévula,

4.3.6.8.9. Verificar todas las placas de orificio, mezcladores gas-alre,
indicadores de flujo, medidores, manémetros y limpiar & reparar si es necesario,
4.3.6.8.10. Verificar cables de ignicién y transtarmadores.

4.3.6.8.11. Probar equipo de fuego bajo en manual y automético.

4.3.6.8.12. Verificar interior del equipo, sistemas de ductos y ventilacién, para
evitar restricclones de flujo.

4.3.6.8.13. Probar valvulas de alivio, limplar st es necesario.

4.3.6.8.14. Inspeccionar tuberias para eire, agua, combustibla, @ impuiso por
fugas.

.3.6.9. Verificacion Periddica,

La frecuencia de mamenimiento de los puntos listados a continuacion
dependera de la recomendacién del fabricante del equipo.
4,3.6.9.1. Inspeccionar tubos radiantes y cambiadores de calor de tubos, sl hay
tugas, reparar si es necesario.
4.3.6.9.2. Lubricar la instrumentacién, motores de valvula, vaivulas, sopladores,
compresores, bombas y otros componentes.
4.3.8.9.3. Probar instrumentacidn, limpiar potenciémetros, verificar
amplificadores y baterias.
4.3.6.9.4. Probar unidadss de seguridad contra falla de flama.
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P
T T TN I T
t/“" re CONVDIOCION
< >t
LOMOITUE YOTAL CHl. NORE)  B4000
1. Vantiladoe
2.Camars de combustién. 16. Camana de fitrado sire callents.
3. Ventilador centrifugo, 17. FIRro pars iata tempersture,
4. Filtro AMER-GLASS, 18. Ventitador centrifuge FLAKT.
8. Ventllador centritugo. 19, Compuerta manusl en ducto.
€, Quamador meaca MAXON. 20, Fiftro AMER-GLASS.
7. Patedes rudlantes scero al carbén, 21, Compuerta manua! en ducts.
8. Compuerta manual piducto, 22, Camars de combustion.
9. Fitro AMER-GLASS. 23.Vertiador centrituge.
10, Compuerta manual. 24, Fitro AMER-GLASS,
11, Cana de combustién. 28, Ventfisdor cenwitugo FLAKT,
12. Venulador centritugo. 28, Quemador marca MAXON.
19, Filtro AMER-GLASS, 27. Camara de Aftrecdo alre.
14, Ventiador . 28, Fiftro p/ sita temperatura
15 Quemador marce MAXON, 2¢. Ventilador
30, manual en ducio,

FIG. 4.26 COMPONENTES HORNO "PRIMER".
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FiG. 4.27 COMPONENTES HOANO DE 2¢ COLOR.

1. Ventfisdor centrifuga,

2. Camera de combustién,
3. Vemitador cantrifugo.

4, Flitro AMER-QLASS.

8. Ventilador centrifugo.

4. Quemador mmca MAXON,
7. Paredes radisntes acero al carbén,
8. Compusrta manua! p/ducto,

9. Filtro AMER-GLASS.

10, Compuerta manual,

11. Cama ¢s combustién,

12, Venttiador centritugo.

13, Fitto AMER-GLASS,

14. Ventisdor centrtfugo.

18, Quemadar marce MAXON.

manusi en ducto.
31, Ventiador centritugo.
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centrifugo.
2. Camars 68 combustidn.
3. Ventilador centrifugo.
4. Fittro AMER-GLASS,
8. Ventiisdor cantrifugo.
6. Quemador meaca MAXON,
7. Paredes radiantss acera al carbdn.
8. Compuerts manual p/ducto.
0. Fitro AMER-GLASS,
10, Compuerta manuai,
11, Cama de combustida,
12 Ventitador centtritugo.
13, Fittrs AMER-GLASS,
14, Ventiador centrifuga.
18. Quemador marca MAXON.

19, Compuerta manual en ducto,
20. FiMro AMER-QLASS,

FiG. 4.28 COMPONENTES HORNO DE 1~ COLOR.
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-Pagina 2



Caphulo 4

o«
TR T
- o ra COMMENCOON - ire
J
' DMITUD TOTAL O, MO 41 009 aem
1. Ventiledor centrifuge. 16, Camers de Altrado sire oalients.
2.Camara de combustibn. 17. FIRro para late
3. Vantilador centrifugo. 18, Ventilador centritugo FLAKT,
4. Filtro AMER-GLASS, 19, Compuerta manual en ductn,
8. Vantilsdor centritugo. 20, Fikro ANER-GLASS.
8, Quemador mraca MAXON, 21. Compuerts manus! en ducto,
7. Parades radiantes scero al carbén. 22, Camara de combustién
8. Compusris manual p/ducto. 29 VentRedor centritugo.
9. Fiitro AMER-QLASS, 24, Filtro AMER-QLASS.
10. Campuerts manual. 28, Ventllador centritugo FLAXT,
11. Coma S combuation. 26, Quemador mnarca MAXON.
12, Ventllador centiffugo. 27, Camars de Altrado alre,
13. Fiitro AMER-GLASS, 28. Filtro [ a’ta temperaturs
14, Ventiador centritugo. 29, Ventilador centrifugo.
15. Quemador marca MAXON. 30, Compuarts manual en ducta,
31, Ventilador

FIG. 4.2 COMPONENTES HORNO DE REPARACIONES.
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4.3.7. PROGRAMAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO,

Los programas da mantenimisnto preventive que se llevan actuaimente para*
los quemadores de hornos pintura, en la planta de Camiones Chrysler,
compranden:

4.3.7.1. Mantenimiento a quemador.
4,3.7.2. Mantenimiento a tablero de cuntrol.
4.3.7.3. Mantenimiento a tren de vautas.

En la figura 4.30. se muestra una orden de trabalo para mantenimiento
preventivo, de un quemador de los homas pintura.

Las frecuencias para servicio de mantenimiento, estén establecidas a cada 35
dias, segin recomendacion Tisa-Maxon).
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4.4. SISTEMA RECIRCULATORIO DE PINTURA.

€! sistema recirculatorio de pintura, es un conjunto de motcbombas eléctrica
de turbina verticales, que so utilizan para bombear la pintura a las casetas de
aplicacién.

El slstema recirculatorio de pintura se localiza normalmente fuera de las
casetas de aplicacién, por razones de seguridad y para facilitar el manejo de los
materiales de consumo.

La pintura se bombea a través de una red principal hasta las casetas de
pintura ¢ a los iugares donde se debe utilizar. En estos purtos se hacen
derivaciones de menor dismetro, en paralslo e la red principal prolongéndose a
ia lfnea principal hasta el cuarto de mezclado nugvaments.

E! cuarto de mezclado se utiliza pare suministrar pintura con una
viscocidad, color, caudal, presién y filtrado constantes con el fin de que ia
pintura siempre este con las mismas caracteristicas constantes.

En la fig. 4.31. se musstra un circuita recirculatorio de pintura.

El sistema recirculatorio de pintura es un equipo que trabaja las 24 horas del
dia y no se puede parar por tiempo prolongado porque habria oxidacitn y la
pintura se solidificarfa causando problemas al proceso. Es por 830 que cuando
Se para un equipo para servicio de mantenimiento preventiva o correctivo, se
debe hacer en e! menor tiempo posible, o de lo contrario se tisne qus vaciar el
sistema y lavar perfsctamente.

4.4.1. Descripcién dsl sistema recirculatorio principal.

El sistama recirculatorio de pintura ramal graduado consta de un circuito
circulatorio principal y los circuitos circulatorios ramales, uno por cada caseta
de pintura.

Este circuito principal inicia en la bomba eléctrica de turbina pasando el flujo
por los fitros de sfimentacién hasta el regulador principal de contrapresién,
localizados a! final de cada caseta y, de retorno al tanque de agitacién a través
del filtro bolsa de retomo y posteriormente al tangue soporte donde la bomba
succiona ia pintura.
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v«
CASETA DE “
APUCACION <—
RETORNG DE
PINTURA
BASA PRESION CABETA DE
» | APUCACION | ——laimanasTig o
e M ALTA PRESION
[
CASETADE
APLICAGION —
RETORNQ OE PINTURA
[4-— BAJAPRESION Lo
Ll Il
TANDUE TANGUE TANGUE
A A A
PINTURA PITURA PINTURA

Lo |

FIG. 4.31 PRESENTACION ESQUEMATICA DE UN CIRCUITO RECIRCULATORIO DE PINTURA,
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El sistsma consta de salidas, una para cada estacién de trabajo antes del
regulador de contrapresién, donde Ia Jiferencia de presién est4 en el rango de
40-50 PSl, y enlradas una para cada caseta después de! regulador de
contrapresién principal.

E! sistema reclrculetorio debe tener un flujo minimo para mantener 60 f/min.
de velocidad de la pintura. Esto se logra con un flujo de 9.8 galones por mlnuto
para 30 bajadss y tuberfa principal de 1 1/2° diam. NPT.

E! regulador de contrapresién principal sirve para r'nantenw presién en la
Iinea y ademés flujo con el propdsito de no tener assntamiento de la pintura.

.

4.4.2. Descripcién de partes.

DESCRIPCION EQUIPO EN AC. INOX. EN AC. AL CARBON
Bomba centrifuga No. 208-041 No. 210-511.
Motor eléctrico 15HP.502-249 15HP.502-249.

Cauda! 0-60GPM.
presién 18-188PSL.
360 RPM.

Tanque de mezclado No. 904-075 No. 903-639.
150 gal. capacidad,

Agitador eléctrico No. 903-083 No. 950-803.
Motor eléctrico de,
_ 1/3 HP,440/220,
1800 RPM,
Reductor 20:1.

Manémetro de presién No. 208-855 No. 208-855.
de 3"diam.rango
de 0-300PSI.

Maedidor de flujo No. 103-998 No. 104-025.
de 0-20 GMP.

Fittra metélico de No. 915.518 No. 915-517.
suministro
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Filtro de retomo No. 915-568 No. 915-569.
tipo bolsa,

Regulador maestro. No. 208097 No. 206-019.
Véivula de bola de- No. 208-937 No. 208-476.
.3/8" diam.

Regulador de presién

tipo *Y™. No. 208-082 No. 208-082.
Adaptador répido para

pistola. No. 208-085 No. 208-085.
Manguera baja presién

nylon 1/4°diam.D1. No. 061-132 No. 061-132.
Conjunto regulador

para pistola. No. 208-650 No, 202-660.
Pistola. No. 217-752 No. 217-804.

4.4.3. Funcignamiento.

La bomba centrifuga de turbina toma pintura del tubo soporte suministrando
fiujo y presién a la tuberfa de alimentacién.

El fujo pasa a través de los filtros de sumistro en paralelo.
ta presién se Indica por medio del manémetro.

El fiijo se indica por medio del indicador de flujo, el cua! debe ser
aproximadamente de 9.8 GPM.

Para controlar el fiujo en la tuberla principal se abre o se cierra los
reguladores maestros(tres) de contra praesién, hasta obtener 9.8 GPM., més
30%, menos 10%.

La pintura de retomo pasa a través dal fitro de retomo, hacia el tanque ds
agitacién; en el tanque de agitacidn esta el agitador eléctrico del tipo de aspas.
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Se utifizan dos tanques de mezcla por color, uno para recirculacién y otro
para preparacién 6 limpleza de la tuberfa con soivente.

Enlas bajadas 6 estaciones se tlenen las vélvulas de bola de 3/3° diam,, para
dar mantenimiento a los reguladores "Y*, y mangueras sin sfectar ia Hnea
principal,

Ei regulador *Y" a la pistola va graduado aproximadaments a 30 PSI para dar
una entrega de 900 CC/min., con el gatilio de la pistola ablerta y sin restriccisn,

E! adaptador 6 espiga de la pistola, sirve para camblo dg eolor rdpido con
una misma pistola por estacién.

Les mangueras de fylon dan recirculacién y movilidad de pintura hasta la
pistola.

4.4.4, Flujo. .

El flujo 6 caudal es uno de los pardmetros mAs Importantes en un sistema
recirculatorio de pintura, puesto que mantisne a los sélidos en suspensién
debido a la turbulancia de pintura dentro de la tuberfa, manteniendo asf
uniformidad en todo el trayecto de la tuberfa,

El caudal s& mide por medio del indicador de flujo locallzado en {a tuberfa de
retorno al tanque de mezcla.

€l caudal requerido en la tuberfa principal de 1 1/2*diam. NPT, con 30
bajadas, debe ser de 9.8 GPM.

El caudal en las bajadas de 1/4"diam. NPT, y en las mangueras de 1/4* DI,
debe ser de 0.15 GPM.

4.4.5, Presiones.

La presibn es e segundo pardmetro en importancia en un sistema
recirculatorio de pintura.

La presién da principlo &l fiujo y con la combinacién de contrapresién de la
tinea y presidn de la bomba logramos el flujo adecuado,
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INSTALACION TIPICA DE
REGULACION DE PRESION
DE FLUIDOS EN UN SISTEMA
RECIRCULATORIO

A Ssparador de Acette y Humeded
®, Mangera de 316
C.Tanque de Al

£, Tuberla de Soporte

¥, Fitro

J. Megutsdor de Presidn de Fiuido

K. Viivula de Presion da Fluide Utitzada como
una Vilvuia de Desal

. Vilvula de Presiin de Fivido Utfzada como
una Viivula de Paso

FIG. 432 INSTALACION TIPICA DE UN SISTEMA RECIRCULATORIO DE PINTURA,

La presi6n de fa pintura es importante béasicamente en la toma de pintura a la
pistola para dar entrega necesaria a la aplicacién.

La presion en la linea principal se varfa de tres maneras:
La primera es; Cambiando el nimero de impulsores a las bombas.,
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La segunda: Variando la distancia entre el impulsor y el tazén por medio del
tomilio milimétrico localizado en Ia parte superior da la bomba eléctrica de la
turbina.

Y la tercera; Varlando la presién del regulador de contrapreslén maestro.
4.4.6. Servicio de mantenimiento praventivo.

Las siguientes operacianss se dsben de llsvar a cabo por parte de la gents
aperativa de produccién para mantenar el equipo en condiciones de servicio.

4.4.6.1. Revisar diariamente el filtro de aire a los agitadores, que este timpio.
4.4.6.2. Revisar dlariamente el agitador de aire de los agitadores de solvente, que
este e! aceite a su nivel y limpio.

4.4.6.3. Secar diariamente e! exterior del motor neumético del solvents para que la
condensacion del agua no escurra sobre el solvente.

4.4.6.4. Revisar diariamente |a vibracion y temperatura de los motores eléctricos de
fas bombas y los agitadores que sea normal.

4.4.6.5. Limplar diariamente los filtros de pintura, de alimentacidn y retorno, é las
veces que sea necesario por dia.

4.4.6.86. Los conectores *Y" deben estar sumergidos en solvente cuando no se
estén usando.

4.4.6.7. Cambiar kit de mantenimiento de !as bombas, anuaimente.

8. Cada mes limplar y engrasar los baleros de las bombas y agitadores.

4.4.6.9. Revisar las mangueras de nylon que no tengan quiebres en las casetas de
pintura.

4.4.7. Procedimlento para servicio mecénico 8 bombas Graco del sistema
recirculatorio de pintura,

4.4.7.1. Desenergizar sistema.
4.4.7.2. Revisar acoplamiento.

4.4.7.2.1. Que no tenga juego con respecto a ia flecha (Maximo 0.003*).
4.4.7.2.2. Que no estén deterioradas las muelas.
4.4.7.2.3. Que la separacién entre hembra y macho sea de 0.094°,
4.4.7.2.4. Que el cufiero se encusntre en buen estado.
4.4.7.2.5. Que el elomento flexible (Estrella de hule) este en buenas condiciones
y sea el indicado (No. da parte 102-211).

4.4.7.3. Revisar bomba.

4.4.7.3.1, Colocar banco para maniobras.
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4.4.7.3.2. Por medio de datector de vibracionss y desbalanceo, revisar
condiciones de rodamientos en soporte de balero y tasa.

4.4.7.3.3. Soporte de balero; Revisar que no tenga desgaste anormal, camblar
en caso necesario. (No. de parte 168-363).

4.4,7.3.4. Revisar estado fisico del retén, camblar si es necesario. (No. de parte
102-776).

4.4,7.3.5. Rodamiento, revisar qua se encuentra en buenas condiciones,
lubricar si se requiere (usar grasa para alta temperatura 149 graros
centigrados).

4.4.8. Procedimiento para serviclo eléctrico a motores de 15 HP del sistema
recirculatorio de pintura.

4.4.8.1. Desenergizar interruptor.
4.4.8.2. Ravisar que las lineas de alimentacién estén en buenas condiciones.
4.48.3. Verificar que no existan falsos contactos a [a entrada y salida del
interruptor. Reapretar tornillerfa. (Dar un torque maximo de 15 Ibs/in2),
4.4.8.4, Arrancador.
4.4.8.4.1. Limpieza de arrancador.
4.4.8.4.2. Desarmar.
4.4,8.4.3. Asentar platinos.
4.4.8.4.4. Lavar con solvente dieléctrico {utilizar braocha y secar con trapo
perfectamente).
4.4.8.4.5. Armar y reapretar tornilleria (torque méximo 15 Ibsfin2).
4.4.8.4.6, Eliminar pusntes.
4.4.8.4.7. Revisar que 105 elementos térmicos estén en buenas condiciones y
sean los adecuados. (Elementos térmicos C-34 y fusibles de 2 amp).

4.4.8.5. Elementos de control.

4.4.8.5.1. Verificar que funcionen luces piloto,

4.4.8.5.2. Colocar focos faltantes y cambiar los fundidos (focos de 12 v).
4.4,8.5.3. Limpiar estacién de botones en equipo y reapretar conexionses
(Apriste manusl mé&ximo 15 Ibs/in2).

4.4.8.6. Motor.

4.4.8.6.1. Ver en programa Gltima fecha de cambio de rodamiento.

4.4.8.6.2. Con el motor en funcionamiento, revisar estado de rodamientos por

medio de un detector de vibraciones y desbalanceo.

4.4.8.6.3. Hacer movimientos axiales y longitudinales.

4.4.8.6.4. Lubricar baleros si se requiere.

4.4.8.6.5. Cambio de rodamientos si es necesario (Balero 62062R,62092Z, para
! motores Reliance).

4.4.8.7. Caja de conexiones.

j
i
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4.4.8.7.1. Revisar que las lineas de alimentacidn no estén trozadas o flameadas.
4.4.8.7.2. Reencintar conaxiones que se encuentren mal.

4.4.8.7.3. Electuar limpleza exterior del motor (utliice solvente dieléctrico).
4.4.8.7.4. Raspar y aplicar pintura sl se requiere.

4.4,8.7.5. Prueba de operacién (Motor en vacio 9 amp.x fase y con carga 19.9
amp.x fase).

4.4.9, Refacciones necesarias para motobombas sistema recirculatorio de pintura.

DESCRIPCION. NO.DE PARTE. CANTIDAD.
BOMBA.

Elamento flexible. 102-211 1
Plato. 166-007 1
Grasera. 100-847 1
Segura. 168-348 1
Sopoarte para el sello. 168-366 1
Sello de tefién. 168-365 1
Retén. 170-762 1
Tornillo. 103-783 1
Q'ring. 102-895 1
Tuerca de ajuste. 207-769 1
Sallo. 102-776 1
Rodamiento. 207-768 1
MOTOR.

Rodamiento 6206ZR eemeraee 1
Rodamiento 620922 emeeemaeees 1
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4.5 EQUIPOS PARA ATOMIZACION DE PINTURA.

En los dlttimos aflos, los equipos para atomizacibn de pintura se han
mejorado en forma impreslonante. Ahora se puede seleccionar dependiendo del
tipo de pintura y la viscosidad, la pistola atomizadora de aire mds conveniente.

La funcién bésica de todos los tipos de pistola de atomizaci6n de alre, es la
del uso de la presurizacion para disolver an forma de gotitas muy pequerias las
cuales son impulsadas hacia la superficie que se va a pintar. Esta es una mezcla
de aira y de el fluido de pintura y ocurre entre la parte del conducto de la
boquitia 0 en fa boguilla misma. Ademaés la pintura puede ser aspirada hacia la
pistola por un vaclo creada por la atomizacién 6, alimentado por una presién
baja hacia la pistola a través de un separador de linea. Al primer tipo, se le
conoce como atomizacidn de sifén, y al segundo como atomizacién de
presién de alimentacién.

Las partes mas importantes de una pistcla de atomizacién se muestran en la
figura 4.33, donde:

A). Es la boquilla donde se mezcla el chorro de alre con pintura 8 impulsaria
hacta la superficie a pintar.

B). Es la boquilla para el contral de fluido.
C). Es ol ensamble de la aguja que actiia en conjunto con la boquiila de fluido
para el controt del flujo de pintura a través del rociador de la pistola.

D). Es ol gatillo que activa y controla ambos, el fiuido y el fiujo de alre para la
activacién del ensamble de la aguja y la atomizacion del fiujo de aire.

E). Es el ensamble del control de fiuldo que proves al mecanismo de fuerza
para abrir y cerrar la valvula de la aguja y el control del gatillo. |

F). Es la vélvula de aire.

G). Es el contral de apertura para regular el flujo de pintura y el sifén de
alimentacién del sistema.

H). Es el cuerpo de la pistola donde se sujeta manualmente y permite al
operador una facil maniobrabilidad.
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1). Es la entrada de aire.

J). Es la entrada de fuido (pintura 6 fluido que se vaya a stomizar).

MEZCLADORA F) VAL
:') BmUILLA PARA CONTROL DE LUIDO B) CONTWL DE FLUJO DE PINTURA
MANGO DE LA PISTOLA
o) GATILL ENTMDI OF AIRE
E) PERILLA PARA CONTROL DE FLUIDO  J) ENTRADA DE PINTURA

FIG. 4.33 PARTES PRINCIPALES DE UNA PISTOLA PARA ATOMIZACION DE PINTURA.
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En la Industria automotriz se utilizan pistolas especiales-para la aplicacién de
antichip, de “primer® y de esmaltes, etc.

1.0s datos técnicos para e! buen funcionamiento de las pistolas atomlzadoras
son los siguientes:

a). Presién aire de entrada 90 PSIG.
b). Presién de fiuido (pintura) 90 PSIG.

Otro ds los tipos de pistolas que han tenido bastante aceptacién son las del
tipo electrostético, que se utilizan con buen resultado en la industria automotriz
para atomizar pintura en lugares donde el abanico de lag pistolas normales no
alcanzan a liegar.

Con e! desarrollo de |a robética las pistolas electrostéticas han tenido mucha
aplicacién aunque también, se pueden utilizar robots con pistolas atomizadoras
normales.

4.5.1. Principios bésicos de la pintura electrostética.

Bésicamente 1a pintura elactrostética se fundamenta en los principlos de la
elsctricidad, en los cuales cargas iguales se repelen y cargas diferentes se
atraen.

La atomizacién por pintura electrostética se lleva a cabo por medio de una
ionizacion de la pintura, es decir al colocar un alambre con punta llamado
electrodo en la boquilla de la pistola ocurrira el fendmeno de ionizacién en la
neblina. Si pasamos pequefas partfculas de pintura por la cercanfa del
electrodo ia pintura recoge electrones y se carga negativaments (Se ioniza). A
medida que las particulas de pintura se cargan negativaments también se
fragmentan aln mas a causa de sus cargas iguales y forman asi atomizacién
adicional.

El corazén de un sistema de pulverizacin para aplicacién de pintura

elactrostética, es el campo de fuerza elSctrico que existe entre [a pistola y una
pieza capaz de conducir elsctricidad.
Los campos de fuerza con intensidad suficente para desviar y guiar las gotas
de pintura, requieren un potencial de 8 a 12 KV por pulgada entre objetos
separados. Asl, cuando una pistola de pulverizacién electrostatica que se
encuentra a 10 pulgadas de la pieza y es conectada a una fuente de poder de
80 a 120 KV, se puede ilevar a cabo la situacién que se muestra en la figura
4.34.
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En la figura 4,34, se observa que un campo eléctrico (Lineas de fuerza) blen
definido, existe entre la pistola y la pieza. Estas iineas de fuerza no tienen la
misma intensidad en todas las localizaciones sobre 1a superficle de la pieza.
Estas tienden a concentrarse en las esquinas y puntos da corte, y no penstran
muy bien en huecos, Las lineas de fuerza pueden formar una curva alrededor
de las esquinas, dirigiéndose asl, hacia la parte posterior de la pleza. Estas
tinsas camblaran de direccidén cuando fa pistola tenga un objeto aterrizado e
menor distancia que la pleza en proceso.

SUMINISTRO DE AIRE

SUMINISTRO ‘
DE PINTURA

FUENTE UNEAS DE

DE _—] FUERZA DE
PODER ENVOLVIMIENTO

FIG. 4.34 SISTEMA ELECTROSTATICO CONVENCIONAL ELECTRICAMENTE CARGADO,
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El potencial eféctrico varfa de 30-100 KV en el electrodo de la pistola y ef valor
de la pleza es 0, Entonces, el efecto sobre el alre es mucho mayor, en ta regién
que rodea el electrodo, forzando as! e aire para eceptar electrones
provenientas de la fusnte de poder. Se dice entonces, que el aire esta lonizado,
debldo a que la masa resultante se encuentra negativaments cargada,

Si la pintura es shora atomizada en la region de alre ionlzado, las pequefias
gotas de pintura, por si mismas adquirirdn una carga eléctrica negativa. Estas
gotas de pintura son lanzadas por la presién de ia pistola hacla {a pleza u objeto
& pintar, y siguen las Iineas de fuerza elécirica, cubriendo la pieza y cedlendo
sus cargas eléctricas negativas (Electrones de sire jonizedo) a tierra y asf e ls
fuente de poder. La pieza a pintar debe ser eléctricamente conductiva para que
los electrones puedan circular sobre, o a través de ésta hacla tierra. No necesita
ser altamente conductiva, por que la comiente que fiuye esta en el orden de
micro 6 milamperes.

4.5.2. Tipos de equipos para acabados electrostéticos.

El equipo de acabado electrostatico se suministra en dos versiones: No
inhibido (no resistivo) & *inhibido" (resistivo).

4.5.2.1. Sistemas no [nhibidos.

En sistemas no inhibidos ef voltaje o flujo de electrones se saplica
directamente &l dispositivo de atomizacién. Hay poca 6 ninguna resistancia en e!
cable atomizador 6 la fuente de alimentacién.

4.5.2.2, Sistemas inhibidos.

Los sistemas inhibidos tienen caracteristicas que permiten al operario tocar y
maneiar el atomizader. Las pistolas electrostaticas son inhibidas con escalas de
voltaje hasta dg 90,000 vottios.

En Ia figura 435, se musstran las partes principales de una pistola
slectrostatica y en 1a figura 4.36, se muestra un arreglo tipico para la Instatacién
de un equipo con pintura electrostética.
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Muestrs dof Porila da Is viivule
conducte dal alre de sjuats Ragulsdor #s deacargn

e
) _/
7 Vilvnds do aneendido
Canducte de ore vorugnde
o atomizacin
Shenciador —
Vivde de sirs
Envade de sirs

Viivula Chack Escese do sire

FI1G. 4,35 PARTES PRINCIPALES DE UNA PISTOLA ELECTOSTATICA.

FIG. 4.36 INSTALACION DE UN SISTEMA DE PINTURA ELECTROSTATICO.

Equipos, Procedimienos y Programas para M.P. Pagina 110




Capftulo 4

4.5.3. Serviclo de mantenimlento a pistolas atomizadoras.
4.5.3.1. Diariamente:

*Antes del arranque, verifique que la pistola este completamente Impla.
*Verifique qua la beoquilla det stomizador no este tapada.
*Limple el fitro de! fluido.

*Gire el control de la unidad de poder a la posicién de encendido (en el caso
de pistolas electrostéticas).

4.5.3.2. Semanalmente:

*Verifique que las mangueras de alimentacién alre y fiuldo estén en buenas
condiciones (no quebradizas). .

*Verifique que e! elactrodo no este carbonizadoy funcions  correctamente.

*Verifiqus que el orificlo de la boquilla no este demasiado abocardado,
cémbielo si es necesario.

4.5.4. Herramlentas necesarias para serviclo.

*Juego de llaves Allsm,
*Desarmador plano de 1/4°,
*Perno punzén 1/4°,
*Brocha de cerda fina 3/8°.

4.5.5. Refacciones necesarias para los diferentes tipos de pistola.

En la planta Chrysler, se utilizen difarentes tipos de plstolas atomizadoras,
dependiendo del tipo de fluldo que se va a aplicar. A continuacién se da un
listado de las principales refacciones que se deben tener en stock para

garantizar que los equipos atomizadores se mantengan en condiciones de
servicio.

4.5.5.1. Pistolas para aplicacidn de antichlp manual marca Graco, mod.AA2000:

No. Parte Descripclén Cantidad
178-415 Conector 1
217-488 Aguja 1
106-903 Resorte de compresién. 1
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106-452
106-455
217-300
178-422
218-042
105-452
217.482
178-110
105-456

Resorte de compresién.
O-ring da tefién.
Asiento difusor.
Empaque

Juego de empaques de polletlieno.

Empaque de tefion.
Véivula de aire.
O-ring de tefibn.
Retén,

e

4,5.5.2. Pistolas para aplicacién de "primer® al plso marca Graco mod.208-327,

208-663, 208-664.

No. Parte

156-766
266-969
218-599
214-967
218-129
214-931

Descripcién

Empaques

Arillo

Asiente difusor.
Asiento difusor.
Ensamble de la aguja.
Ensamble de 1a aguja.

Cantidad

Y

4.5.5.3. Pistola atomizadora de aire para aplicacitn de *primer* marca Graco, mod.

PRO4000.

No. Parte

107-107
177-156
106-5655
105-662
108-045
168-110
105-666
103-648
179-387
106-901

Descripclon

Disco regutador.
Empaque O-ring.
Empaque O-ring.
Empaque aguja ds tefidn.
O-ring da poliuretano.
Empaquo O-ring.
Empaque O-ring EPR.
Empaque O-ring, Viton.
Empaque ds tasa.

Empaque para aguja de tefién.
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4.6 EQUIPOS DE SERVICIOS Y SUMINISTROS.

Un factor importante que se tiene que considerar para ssegurar que la
producclén no pars, es el de dar serviclo a los equipos que nos proporcionan
suministros a les instalaciones del departamento da pintura, esos equipos son:

Compresores de aire, subestacién elécirics, generadores de vapor, secadores
de alre, etc.

4.6.1. COMPRESORES DE AIRE.

Los compresores son muy parecidos & las bombas en la construccién
bésica, as{ como en !a funcién, que os someter a presién un gas como una
bomba somete a presién a un liquido. Al igual que las bambas, los compresores
tlenen desplazamiento positivo (Reciprocantes, de tornillo rotatorio, de aspas
deslizantes) lo mismao que los de tipo de turbina.

Los compresores reciprocantes operan por medio de un pistdn que se
desliza en un cllindro.

Existen dos tipos baslces de turbotompresores, ef axial y el centrffugo. La
energia ds entrada se proporciona por medio de un motor. En @l compresor
axial, el alre es forzado a moverse en paralelo al centro del propulsor.

Los compresores centrifugos son mds comunes. Un impulsor de alta
velocidad fuerza el fiujo de aire en direccién radial dentro del compresor, lo cual

causa una elevacién de la presion. E! aire que esta en la pariferia se conduce a
las etapas sucesivas.

Los altos gastos volumétricos sin pulsos con descarga libre de aceite son las
ventajas basicas de los compresores centrifugos. €l calor se rechaza por el
compresor de aire (por lo tanto, hay necesidad de entriamiento par agua). Los
caballos de potencia requeridos por el compresor para cierta capacidad en
pcem (pies cublcos esténdar por minuto), y e nimero de etapas son
parémetros importantes para 1a selecclén fingl.

En el departamento de pintura de Ia planta Chrysler, todos los equipos para
stomizacion de pintura funcionan por medio del aire que generan los
compresores, de shi que se debe llevar un control diario de los servicios de

pr a estos equipos.
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Para la elaboracién de las érdenes de trabajo de servicio de mantenimiento
preventivo a compresores de alre, se tamaron las sigulentes conslderaciones:

4.6.1.1. Se deben efsctuar inspecciones dlarias, que se van a identlficar con el
numero © al inicio de la actividad.

4.6.1.2. Actividades semansles, se van a identficar con el nimero 1 al Inicio de fa
actividad.

4.6.1.3. Actividades mensuales, so van a Identificar con el nimero 4 al Inicio de fa
actividad,

4.6.1.4. Actividades trimestrales, se van a identificar con € nimero 12 al iniclo de
Ia actividad.

En la figura 4.37. se presenta una orden de trabajo para un compresor

ingersold-Rand, con las actividades que se deben efectuar en un perfodo de
tres meses.

4.6.1.5. Refacciones naecesarias para compresores de aire.

Las refacciones que s8 enlistan a continuacién, son las que estdn sujetas a
mayor desgaste y tienen més movimiento en aimacén:

Refacciones para compresor ingersold-Rand Tipo XLE, RPM = 1750, presién

de descarga 7.03 kgfcm2,

DESCRIPCION NO. PARTE CANTIDAD.
PARTES EXTERIORES.

Empaque para cublerta inf. war714 , 1
Medidor presién aceite. 40508911 1
Medidor presion descarga. 40509937 1
Indicador de carga. 40509952 1
PARTES PARA CILINDRO Y PISTON HORIZONTAL.

Rétula completa. WB6885 2
Buje p/el pemo biela, W45460 2
Piston completo. wae868 2
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taina. 684AC7 4
Perno de la biela. R13946P2 2

PARTES PARA CILINDRO Y PISTON VERTICAL.

Resorte. PAK-30G22S 1
Anillos p/pistén. 12A18CB1008 2
Tuercas con seguro. X10107T5 1
Junta cublerta vatvula. X1014T60-57 12
Empagque p/asiento da valvula.  X1014758-51 €
Vélvula da descarga. 48C20 1
Vélvula de descarga. A4BC2AB &
Tomillo regulador descarga. X10017748 6
PARTES ADICIONALES PARA REPUESTO.
Bomba de aceite. wg7418 , 1
Filro de aceite. 645881 1
Regutador completo. X359T42 1
Filtro de alre complsto. Wa47701 1
Elemento filtrante de aire. 4001406 1
Vélvula Check. 30549741 2
Vélvula regutadora. w1616 1
. Inter-enfriador completo. WBE871A 1
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4.6.2. GENERADORES DE VAPOR.

El generador de vapor o también conocido como caldera, es un reciplents
cerrado en el cual se calienta agua, se genera vapor o se sobrecalilenta
(cualquier combinacién de las dos cosas) bajo presién o vaclo mediante la
aplicacin de calor de combustibles, electricidad o energia nuclear, las calderas
se subdividen generalmente en tres tipos clasicos: Comerclal, industrial y para
generacion de energfa eléctrica.

4.6.2.1. Calderas residenciales. Producen vapor a baja presién o agua caliente
sobre todo para ser aplicada en la calefaccién en residencias privadas.

4.6.2.2. Calderas comerciales. Producen vapor o agua callente principalmente para
aplicaciones de calefaccién en uso comercial, y en operaciones de proceso.
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4.6.2.3. Las calderas para la generacién de la energla eléctrica, Producen vapor
principalments para la produccién de electricidad,

€} propdsito principal de una caldera es generar vapor 0 agua callente a
presiones y/o temperaturas superiores a las de la atmésfers. El vapor o el agua
caliente se produce por la transferencia de calor del proceso de combustién
‘que tiene lugar dentro de la caldera, elavando por lo tanto su presién y
temperatura,

En las calderas més pequefas utilizadas para la calefaccién doméstica, la
presitin méxima de operacién de vapor es usualmente de 15 PSIG, En el caso
del agua caliente esta es igual a 450 grados F.(232 grados centigrados).

Los componentss basicos de una caldera son el hogar y las secciones de
convecclén. En la seccién del hogar, los productos de combustién se
consurmen y el calor se libera y se transfiere al agua, produciendo, por lo tanto,
vapor o agua caliente.

En la planta de camiones Chrysler se tlsnen dos generadores de vapor o
caldera marca Clayton, en donds para & proceso de pintura se utlliza el vapor
en el sistema de Car Wash para limpiar méas faciments las unidades a pintar.

4.6.2.4. Caracterfsticas principales y datos técnicos de los Generadores de vapor
Clayton EG-100.

* Suministro de vapor, netos con agua de
alimentacidn a 15.6 grados cent.a 150 PSI. 2882 Lbfhr.

* Presion de operacién de vapor. 160-400 Lb/in2
* Presion normal de alimentacién a
presiones de operacién
100PSI 310 PSI
125PS| 325 pPSI

* Eficiencia térmica.

Consumo de gas natural con un contenido de

1100 BTU/FT3 107.5 m3/hr,
* Abastecimiento de agua requerido. 530 GPH.
* Corriente eléctrica (continua). - 21 amperes.
* Motor sléctrico 7.5 HP.

* Superficie de calentamiento.. 164 FT2

* Contenido de agua (operacidn nori 10.6 galones.
* Diam. tuberfa salida vapor.... 21/2in.

* Entrada de agua de alimentacion - 2in.

* Diametro de la chimenea. 18in.
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* Dimensiones aproximadas.

Largo. 801In
Ancho. 48in
Altura con patas std.(4in)............ 79in
Peso 3400 Ib.

El generador de vapor Clayton Suministra vepor ds 99% de calidad
{conteniendo menos de 1% de humedad), a su capacidad nominal de caballos
caldera y a plena capacidad después de 5 minutas de su arrangue en frio.

£l squipo std. Incluye dispositivos de segurided para proteccién contra
escasez o falta total de agua, falla del quemador, presion excesiva, y sobre
carga sléctrica. Controles autométicos regulan el fiujo de agua de alimentacion y
suspenden o inician el encendido del quemador de atuerdo con la demanda de
vepor.

4,6.2.5. Procedimiento para operaci6n y arranque.
4.6.2.5.1. Antes de arrancar.

* Abra la vélvula de abastecimisnto de agua del tanque de condensada.

* Cierre la véivula descarga de vapor, !a vélvula de drena del separador, y ia
vélvula de drene del serpentin. Cierre todos los grifos de drene.

* Abra la vélvula de entrada de agua de alimentacién, la vélvuta de
alimentacién det serpentin y 1a valvula de 1a trampa de vapor.

* Cierre 1a véivula principal de gas.

* Purgue 1a tuberfa princtpat de suministrc de gas.

* Coloque el interruptor manual en ta posicién de fuego bajo.

* Precaucién. Asegurese que el grifo principal de gas este cerrada antes de
arrancar la unidad.

* Oprima el botdn de arrangue para poner en operacién el motor y bomba.

* Cebe los cabezales de la bomba de agua de alimentacién, abriendo el grifo de
alimantacién del cabezal, girdndolo hacia mano izquierda.

* Asegurese que la bomba de agua este trabajando correctamente.

4,6.2.5.2. Encendido de! quemador.

* Una vez que el sistema se ha llenado totalmenta da agua, abra el grifo de gas
del piloto. Después de un perfodo de 4 segundos el foco indicador de
combustible encendera, indicando que se ha establecido la flama de gas en el
piloto del quemador. Abra inmediatamente el grifo principal de  gas.

* Si no se abriera e} grifo det piloto, o sl no se estableciera la flama,

aproximadamente 12 segundos después del perfode de purga, el control
slectrnico de seguridad (ESC), sacaré dal circuito los controles del quemador.
En este caso espere de dos a tres minutos para que el elemento térmico se
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enfrle, luago accione el botdn para restablecer shuado el frente del control
elactrénico de seguridad.

* Cada vez que el quemador hace un clclo de apagado, debido a que alcanza
su punto de corte en el interruptor de presién de vapor, se repite un periodo de
purga de 4 segundos antes de que sea encendida ta flama del plioto, Después
de este periodo es energizada la vélvula principal de gas (MGV). Durante la

operacién del quemador permaneceré encendida la flama del plloto, y se
extinguira.

4.8.2.6. Tratamiento de agua para generacién de vapor.

Los generadores de vapor requleren de un tratamlento de agusa, para que las

sales contenidas no incrusten el serpentin del sistema acortando su perfoda de
vida.

Los equipos para tratamiento de agua mas usuales, son 10s susvizadores,
que funcionan por medio de resinas y salmuera, El suavizador da agua esta
provisto de una bomba dosificadara, que suministra el compuesto quimico
{Ssimuera), retirando la cantidad de sates que contiens el agua y manteniendo
un PH adecuado.

La bomba dosificadors, dentro de su rango esta disedada para suministrar
una cantidad ajustable de reactivo al tanque de condensados. La cantidad de
compuesto que se debe dosificar, depende de las caracteristicas del agua de
alimentacién, porcentaje de retorno de condensado, y varios factores més que
sa determinan al hacer el andlisis de agua.

El PH recomendable para el tipo de agua que hay en la la zona es de
aproximadamente 10.5.

4.6.2.7. Servicio de mantenimiento proeventiva.

Al igual que cualquier equipo mecédnico, los generadores de vapor deben
recibir una Inspeccién y atencibn periGdica, para mantener la eficiencia y
servicio para el que estdn disedados. En seguida se dan algunas
recomendaciones de servicio las cualas sclo requisren unos minutos a! dia y
mantendran el equipo en operacion durante més tismpo haciendo un minimo de
reparaciones y cambios de piezas.

En la tigura 4.36, se incluye una hoja para reporte de mantenimiento diario.
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E! uso adecuado de esta hoja proveera un récord detallado y servird como
recordatorio del mantanimiento de rutina.

4.6.2.7.1. Servicio cada 12 horas.

Operacién de purga. St la operacién no excede de 8 a 10 horas y sl paro det
generador se efectia segun instrucciones, es decir con la unidad operando a
presién normal de vapor, abra la valvula Drene del serpentin, y empleza a contar
30 segundos.

Después de los 30 segundos apague el quemador y cierre la vAhvula de
descarga de! cperador.

4.6.2.7.2. Senvicio cada 50 horas.

*Dssmonte y limpie el quemador.

“Limpie y ajuste ia abertura de los slectrodos.

*Drene y limpig el tanque de condensados.

*Limple sl filtro de agua. Cierre la vélvula de entrada de agua de slimentacién,
saque la malla del filtro y limplela parfectamente,

*Vuslva a colocar {a malla y el tapén y abra la valvula de entrada de agua de
alimentacién,

*Revise el nivel de aceite en e! cérter de la bomba de egue. Cuando la unidad
esta en operacidn, el nivel de aceite debe de  estar cuando menos a la mitad
de la mirila de cristal (use acsite hidraulico SAE 30).

*Enjuague las columnas de la bomba. Con la unidad operando, abra el grifo
del drene da la base de la bomba hasta que vea salir agua clara,

*Limple el filtro de! combustible.

*Elimine e) hollin del serpentin de calentamlsento {Unidades de acehe).

4.6.2.7.3. Servicio cada 100 horas,

*Desmonte y limple las vélvula de retencién de la bomba de agua.

*Revise a! acoplamiento flexible de la transmisién, verifique que este
corractamente slineado.

*Limpie el ventitador, Utilice una espétula para facilitar la operacién,
*Prusba del control del termostato. Revise la operacion del termostato cada
100 horas.

Equlpos. Pracedimientos y Programas para M.P. Pégina 124



Capitulo 4

e
REPORTE MENSUAL DX MANTENINIENTO
GENERADOR DE VAPOR CLAYTON NODELOD EG-188
[ 1) naoim (i) aos hnnee Mo e [ pesee | Ciwione o
YeTiot | Tl | thes | s 08 o] i | woan
ALE =
Lin
-
o]
Ll
13
s
=]
et
Wil
(AT
Wl
L
Ly
)
3!
ul
ot
Lo
o)
iz
w1
Lt
' PO e LIPEALIND | N3 OF PEIGA MTRULICH Lustens STaiace | p3ns 0E
4| 1 pierte Bl (L AstLIIe (A, %0 L Lol
: Hadh L LU AL
1
o - -
.
il
ofats AT L IOTANT | AT |
RELUGHE AL RE ACEIE D.de MRE, R CTTLECE,
st S — .
BEERE ¥ LN B KLY
Rl
" ¥ TNy i R T
| } |

FIG. 4.98 HOJA DE REPORTE DIARIO PARA GENERADOR DE VAPOR CLAYTON.
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4.6.2.8. Relacciones necasarias. (Para modelo EG 100).

Instalacién bomba.

DESCRIPCION NO. DE PARTE. CANTIDAD
Mandmetro de presién de 4°. M-1887 1
Véivula de contraflujo 1 1/4 No. 300, UH-23304 1
Véivula de agula 1/4"-200. 10327 1
Filtro *Y* de 2~ 16778 1
Amortiguador do admisién. UH-25799 1
Viélvula de alivio de 3/8°. L 1
Flecha y engrane pifién. UH-14104 1
Balero. 17408 1
Birdo. UH-12603 8
Diafragma. UH-15055 2
Reten de acaite. 17389 1
Interruptor flotador de niv.acelte. UH-15560 1
Llave de tapones. UH-21825 1
Véivula de alivio da 1/2". UH-22198 1

Sistema combustible.

Actuador del hidromotor. 25149 1
Vilvula solencide de 220V. M-1108 1
Bobina para véivula Solenolde. M-1081 1
Quemador para gas. UH-25223 1
Véstago del piloto. UH-22950 1
Electrodo de rectificador UH-25129 1
Electrodo de igniclén, JL-1567 1
Ventilador.

Caja del ventiladar. UH-26332 1
Rotor y cople baja altitud. UH-2684102 1
Rotor y cople gran altitud. UH-26405 1
Estrella de hule para cople. UH-13170 1
Cople flexible (Mitad bomba). UM-22609 1
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4.6.3. SUBESTACION ELECTRICA.

Otro punto importante dentro des los equipos de serviclo, es el de Ia
subastacion eléctrica. Es en esta parto en donde se distribuye 1a energla a toda
ia planta. Las subestaciones eléctricas normalmente estdn compuestas por una
acometida, bancos de capacitores, transformadores, interruptor principal,
medidor de corriente y medidores de voltaje.

La funcién principal de la subestacidn eléctrica es !a de transformar el ;lona]e

que llega de comparila de luz, que por lo generaf es de 23KV. y transformario a
440, 220 y 110 volts,

En la planta de camlones, se cuenta con siete subestaciones aeléctricas:
4.6.3.1. Subestacién eléctrica general. 23KV/440/220 Volts.
4.6.3.2. Subestacidn eléctrica carrocerfas T-101 23KV/440 Volts,
4.6.3.3. Subestacién eléctrica pintura 23KV/440 volts.
4.6.3.4. Subestacion eléctrica faro 23KV/220 Volts.
4.6.3.5. Subestacidn sléctrica oficinas generales 440/220 Volts,
4.6.3.6. Subestacién eléctrica Ingria.del Producto 4407220 Volts.

4,6.3.7. Procedimiento para servicio de mantenimiento preventivo a subestacién
eléctrica.

FRECUENCIA TRIMESTRAL
4.8.3.7.1. Libranza y desconexién de equipos.

*Desconexién de interruptores principales de tableros de  distribucién.
*Desconexion de interruptor principal en pequeno volumen de acsite.
*Esperar a que Compaiiia de luz desconecte el interruptor del poste
(Cuchillas).

*Desconexién de cuchillas para operacién en vacio.
*Aterrizar por medio de pértiga con cable figxible el siguierte equipo:

A} Seccion de medicidn.
B) Equipo de medictén.
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C) Interruptor principal.
D) Conexidn buss a transformadores.

*Consectar o tierra con cable flexible 1/0 las barras principales de alta tensién,
en secclén de medicldn y conexidn a transformadores.

4.6.3.7.2. Limplsza general.

*Umpleza de barras y aisladores de buss principst y de medicidn.
*Uimpieza de cortacircuitos tipo fusible.

*Limpleza do boquillas de transtormadores.

*Limpleza de apartarrayos.

*Limpleza de transformadores de carriente y potencia.

*timpisza de piso, incluyendo deshierve y emparejar grava en patio de
trensformadores.

*Limpieza de tableros de baja tensién.

*timpleza de acumuladores de interruptor principal.
“Limpleza de cargador de batorias.

*LUimpieza de interruptor principal.

4.6.3.7.3. Apriete de conexiones.

*Apriste de conexién e inspeccitn visual de falsos contactos en  barras buss
principat y medicidn.

*Verificar holguras en los cortacircuitos de los transformadores y comegiv en
caso necesario.

*Apriete de conexiones de alimentador de cortacircultos y a boguililas del
transformador.

*Apriste de conexiones barras baja tension. ,
*Apriate tie conexiones tablero de distribucién,
4.6.3.7.4. interruptor principal.

*Sacar con el carro &l interruptor, inspeccionar y correg'r los siguientes puntos:

&).Verificar nivel de aceite de cdmaras de contacto y nivetar si es necesario.
b).Operar mecanismo y verificar el estado de los resortes.

¢).Lubricacidn general.

d).Verificar a resistancia de contacto de cada uno de los polos comparar
contra estandares.

e).Verificacién de contactos de relevadores auxiliares y limpiar con lija fina si
es necesario.

f).Apriete de tornilleria en general.

*Limpieza de relevadores de sobrecarga, 50-51y 50-51-N.
*Apriete de conexiones, verificacion de estado de cables e inspeceién de todo
el equipo eléctrico del interruptor, incluyendo operacion remota,
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*Verificacion de voltaje de cada una de las baterfas.

*Varificar el nivel de liquido de cada baterfa y llenar en caso necesario.
*Limpieza y verificacién de cargador de baterfas.

*Verificacidn de pilotos. Cambiar si s necesario.

*Si el nivel de llquido esta bajo, llenar con agua destilada.

4.6.3.7.5. Tableros de distribucién en baja tension.

*Ajustar y calibrar medidores de vottale y corriente para cada tablero de
distribucién.

*Limpieza y verificacién de falsos contactos en interruptores tipo camo
{interruptores MCA. Federa! Pacific). Incluyendo las siguientes actividades:

|)Verificacidn de mator actuador y carbones.

b)inspeccién de mecanismo y apriete de tornillerfa.

c)Verificar médulo de controt de! interruptor y observar que tengan buen
ajuste.

d)Apriete de consxiones de moddulo ds control y transformadores de
corriente.

4.6.3.7.6. Transformadores.

*Revision de fugas de aceite en tanques.

*Registrar temperatura méxima.

*Registrar nivel de aceite.

*Reglstrar presién de tanque.

*Checar y registrar carga de transformadores a plena carga.

*Checar rigidez dieléctrica.

*Revisar acidez.

4.6.3.7.7. Capacitores. X

*Limpleza exterior y 4rea de conexiones.

*Verificacién de falsos contactos, corregir si es necesario.

*Inspeccidn del correcto funcionamiento de las resistencias de  descarga de
los capacitores.

*Revisar con un ampearimetro de gancha la corriente que toma el banco de
capacitores. En caso de que alguna fase no tenga consumo, revise el
interruptor de los tusibles segtin sea e! caso.

4.6.3.7.8. Verificacién de fusibles.
*Verificar el ajuste de! corta fusible, corregir si es necesario.
*Varificar la capacidad del fusible y comparario con diagrama unifilar.

4.6.3.7.9. Restablecer sistema.

*Quitar puentes de sterrizaje a barras de buss principaly medicion.
*Una vez qua Compaiiia de luz conecte sus fusibles, por medio de las
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cuchillas de operacién en vaclo, conectar el interruptar  principal.
*Energizar el interruptor principal.

*Cerrar interruptores principales da los tableros de distribucién.
*Cerrar Interruptorss de circuitos derivados. .

4.7. OTROS EQUIPOS PARA SUMINISTROS.

Otros equipos con que cuenta la planta Camiones tago Alherto, para
suministrar servicios y que se deben considerar son los siguientes:

4.7.1. Pozos y tratamiento de agua.
4.7.2. Totre de enfriamiento.

4.7.3. Subestacién gas natural,
4.7.4. Subestacién gasolina.

4.7.5. Sistema hidroneumaético.
4.7.6. EQuipo mévil.

4.7.7. Secadores de alre.

Para los fines que parsigua este trabajo, estos equipos no se verdn con
detalle.
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4.8 SISTEMA DE CONTROL PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO POR COMPUTADORA.

El empleo de sistemas que parmitan que la gerencla tenga una clara visién
peneral de operacibn, y asf programar més sficientemnente et trabsjo, es una
buena forma de disminuir e tlempo Improductivo. Los analistas concuerdan
en que la solucién para muchos problemas agministrativos de toda planta se
centra en una sola palabra, "Maecanizacién®. Un sistema mecanizado debe de
ser una mezcla inteligente de computadoras, comunicaclones y control para
convertir beneficios potenciales en mejoras reates de productividad, por o que,
se necesita tener un conocimiento cabal de las tres disciplinas y de sus
relaciones con el medio ambiente de cualquier compariia.

Sin embargo, 'a mayorfa de los sistemas mecanizados se arman parte por
parte, lo cual crea un problema: (Cémo integrar ef paquete ds un nuevo

sistema? No hay para ello reglas fijas; fa Gnica respuesta es planificar muy
concientemente.

El término de sistema se utiliza en muchas formas y tiene un significado
reservado en todas las disciplines y en todos los campos de investigacion. Se
habla de sistemas de informacién, sistemas ecolégicos, sistemas politicos,
sistemas de transporte y sistemas de mantenimiento, etc. Es preclsamente en
este Uhimo sistermna en donde se concentrard esta parte del trabalo.

4.8.1. ¢Por qué utilizar un sistema computarizado para el M. P.7

Al igusl que en muchas actividades, hoy en dia el uso de la computadora
para muchas disciplinas es una herramienta indispensable que facilita
operaciones repetitivas y ahorra tiempo.

El uso de 1as computadoras, fo vemos a diario en diferentes aplicaciones. Por
ejemplo se wtilizan en los sistemas bancarios, sistemas de transporte, sistemas
telefénicos, sistemas de control @ Inventarios etc. Actividades que de hacerse a
mano llevaria meses y semanas en hacerlo y estaria sujeta a errores humanos
fracuentes.

De igua! forma, la computadora puede ser utilizada en un depertamento de
mantenimiento para llevar un control eficiente de l0s equipos, de las refacciones
y de las actividades que se realizan en ellos.
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En una empresa pequeda, en donde el niUmers de mAquinas es reducido. Se
puede implantar un sistema de mantenimiento preventivo y correctivo en forma
manual. Pero cuando el nimero de equipos aumenta, se hace més diflcil levar
el control y tenerlos al dfa. En una empresa de grandes dimensiones, en donde
el niimero de equipos y maquinaria es elevado, se hace necesario establecer un
sistema de mantenimiento preventivo que sea controlado por medio de
computadora.

Un problema muy comin y por el cual s necesario establecer un sistema de
M.P. bien definido, s el que sucede frecuentemente en plantas de grandes
proporciones, an donde se fleva un M.P. en forma manual y que por o genera)
cada supervisor o jefe de mantanimiento tisnen su propla Idea de lo que es el
M.P. Cuando algulen es cambiado a otro departamento, normalments sucede
que hay contusién, por que la forma como se trabajaba en su departamento no
o5 la misma que en el que esta ahora. Es por eso que hoy en dia un programa
preventivo manual es inadecuado.

4.8.2. Ventalas que nos ofrace tener un sistema computarizado.

4.8.2.1. Estandarizacién. Un sistema fundamental de M.P. se implanta para todos
los departamentos.

4.8.2.2, El desarrolio de una base de datos. La computadora puede
proporcionarnos una descripcién complsta de cada uno de jos equipos e
identificar cua! es el numero de miquinas con més fallas en una semana, nos
proporciona informacién de qué refacciones son nacesarias, etc.

4.8.2.3. Faclidad de anélisis. Un sistema computarizado de M.P., es capaz de
analizar y comparar las fallas de equipos y la tabulacién de tiempos fuera en una
semana y compararlo con otra, 6 de un aflo con respecto a otro.

4.8.2.4. Proporciona datos histéricos. Un sistema computarizado nos da un récord
histérico completo de costo y frecuencia de mantenimiento, asi como un contador
de servicios de M.P.

4.8.2.5. Se puede tener un control eficlents de los costos por refacciones y tener
un inventario el dia.

4.8.2.6. Con un sistema mecanizada por computadora, se fia la frecuencia de
servicios, las actividades y el programa $e encarga de emitir las drdenes de trabajo
en las fochas que estan programadas sin omitir uno solo, y detecta los equipos
que estan pendientes de servicio y no los reprograma hasta que se descargue su

Equlpos, Procedimientos y Programas para M.P. Pagina 132



Capfulo 4

informacién. Operacién que con un sistema manual 88 necesitarla de varios
analistas para tanerlo al dia.

4.8.2.7, Se puede controlar un nimero imtado de equipos con un minimo de
gents qus mansjen el sistema.

4.8,28. Se pueden planear las actividades de M.P. hasta con un afo de
anticipacién.

4.8.2.9. Se puedsn controlar eficientements las horas hombre y es facl detecter
los requerimientos de mano de obra.

4.8.3. Organizacién de la informacién para computadora.

Uno de los elementos bésicos en la organizacién de los elementos para
capturarse en el sistema, es el de asignar un nimero que idantifique al squipe.

Cada elamento del equipo debe ser Identificado para p}:der ser capturado en
ol sistama.

El nimero de cédigo puede formarse de sels 6 més digitos, dependiendo del
grado de componentes del equipo. Se puede tomar como numero base el que
asigna e departamento de contralorfa para nimero de inventario 6 ds activo fijo,
ofra pareja de nimercs puede ser del departamento donde se encuentra, otra
del sistema donde esta localizado, etc.

E! numero de cddigo que se mansja en la planta Chrysler, en 6!
departamnento de pintura para los equipos se formé de la siguiente manera:

Ejemplo:
0 20 0 o
i i ] i
i { I8 - No. componente.
| 1 -+ No. de! equipo
} - No. de sistema

-+ NUm. departamento

y Prog para M.P. Pdgina 133



Capftulo 4

4.8.5.1.8. DESMA, Se refiere a la descripcidn de ta méquina, se puede tomar
del catslogo 6 también de los registros de activo fijo que asigna contraloria, El
espacio para DESMA es de 20 digitos.

4.8.5.1.7. MARCA. Se refiare a la marca del equipo, se pusde obtener también
de los registras de contraloria y de catdlogos de! equipo. £} espacio para
MARCA es de 10 digitos.

4.8.5.1.8, DIBUJOS. Obtenido de las hojas masstras para mantenimlento y/o
de las hojas de proceso. El espacia para dibujos es dc 10 dfgitos.

4.8.5.2. MTTDAT. Este archivo nos va ha servir para establecer Ias frecuencias
de sorvicio en los equipos, y también para establecer las altas bajas y camblos
(A.B y C) respectivamante. Los datos que se tisnen que descargar son las
sigulentas:

4.8.5.2.1. NOEQ. Es el mismo da! punto 4.8.5.1.1.

4.8.5.2.2, FRECUENCIA. Representa el nimero do dias qus deben de

transcurrir para darle mantenimiento preventivo a la maquina. €! espacio para
FRECUENCIA es dae tres digitos.

4,8,5,2.3. FECULT. Se refiers a la fecha de Ultimo mantenimlento que se
tomaré como referencia para realizar el conteo del intervalo da servicio,

incluyendo dfas de descanso y dias festivos. El espacio para FECULT es de
seis digitos.

4.8.5.3. MTTREF. Este archivo nos va ha ser (il para capturar las refacciones més
importantes que se deban camblar periddicamente a los equipos. Y al igual que los
archivos anteriores MTT, tienen altas, bajas y cambios (A, B y C), para poder
hacer cambios cuando sea necesario. Los datos que se tienen que capturar son
los siguientes:

4.8.5.3.1. NOEQ. Es el mismo que en el punto 4.8.5.1.1,

4.8.5.3.2. NOREF. Se refiere al nimero de cdigo de la refaccién que se esta
considerando, este nimero de codigo es asignado de acuerdo a las
caracteristicas de la parte y se puede obtener del archiva ODIMS de la
corporacidn. El espacio para NOREF es de nueve digitos.

4.8.5.3.3. COSTO. Representa el costo estandar de la refaccion para realizar
tas evaluaciones correspondientes. El espacio para COSTO es de seis digitos.

4.8.5.3.4. DESREF. Se refiers a fa descripcién de la refaccién que se esta
considerando. £l espacio para DESREF es de 20 digitos.

4.8.5.4. REVISA, Este archivo nos va ha servir para crear el proceso esténdar PE,
y sa refiere a las actividades que se deben hacer a los equipos en las érdenss de
trabajo. Cuenta también can las claves altas, bajas y cambios (A, 8 y C), para
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€l programa do computo que se utilizd en a planta Chrysler se procesa en un
sistema central que tiens conexidn con la corporacién en Detrait y, 56 accesa
por medio de terminales periféricas en todas ias ptantas.

4.8.5. Programa tfplco de computadora para control del M.P,

Normalmente cuendo se inicla un programa de mantenimiento preventivo por
computadora, no se tiene bien definido cual es el alcance que va a tener el
sistema. Ef nivel del programa de mantenimiento se va dando poco a poco, de
acuerdo a las necesidades de administracién del mantenimiento y 8 fa
expariencia qus se va adquiriendo en ! mane|o det programa.

Para iniclar la estructuracién de! programa de M.P., en primera Instancla se
tiene que considerar que es necesario crear archivas en el cual se capturen los
equipos, se den frecuencias de servicio y sirva tamblén como inventario de los
aquipos considerados.

Estos archivos son los sigulentes:

4.8.5.1. Archivo MTTMAQ. Este archivo nos va ha servir para dar de alta todos
los equipos que se quieran considerar en el sistema, los datos que se tienen que
capturar son los siguientes:

4.8.5.1.1. NOEQ. Es el nimero del equipo, se obtlene como se vio en e! punto
4.8.3. Consta de seis digitos.

4.8.5.1.2. P.E. Es el nimero dal proceso estandar y, se refiere a las actividades
que se van a realizar al eguipo. Cada equipo debe tener un proceso estandar
espacifico. El nimero para P.E. consta de seis digitos.

4.8.5.1.3. NODEPTO. Se refiere al nimero de departamento donde se encuentra
el equipo. En el caso especial del departamento de pintura su numero es el 930. El
espacio para NODEPTO es de tres digitos.

4.8.5.1.4. AREA. So refiere al &rea especifica donde se encuentra el equipo.

En la figura 4.39. se mugstran los nimeros correspondientes para cada drea en
el departamento de pintura. El espacio para AREA es de tres digitos.

4.8.5.1.5. HORAS, Se refiere a la cantidad de horas hombre necesarias para dar
servicio al equipo considerado. El espacio para HORAS es de tres digitos.

Equipos, Procedimianos y Programas para M.P, Pagina 135



Capftulo 4

£n la fig. 4.40. se muestra un diagrama ds flujo para el sistema de M.P.
Otros archivos importantes que es necesarlo mencionar son los sigulentes:

4.8.5.5. REPORTES. Este archivo es &l que se encarga de emhlf un reporte de

érdenes de trabajo, un reporte de programacién de equipos, un reporte de la
carga de trabajo, etc.

4.8.5.6. ABCDIFES. Este archivo nos da Ia facilidad de dar de alta o baja fos dfas
festivos no laborables, y que no sean cantabilizados por !a computadora en la
frecuencia de servicios.

7

4.8.5.7. ACTUALIZ. Este archivo nos permite actualizar un equipo que ha quedado
fuera de la frecuencia de servicios, y lo vuslve a considerar en el sistema sin que
se pierda el contador de los servicios anteriores,

4.85.8. AJUSTAEQ. Este archivo nos sirve para ajustar la carga de trabajo, de
acuerdo a las actividades més prioritarias.

En el apéndice A, de este trabajo se presentan los programas de computadora
para el mantenimiento preventivo que se han desarrallado hasta el momento en
la planta camiones Chrysler,

4.8.6. Intervalo de mantenimiento a un equipo.

El intervalo de mantenimiento es e! nimero de dias que ss tiens que
considerar como vida (til en una refaccidn. La forma de establecerio depende
de muchas variantes, tales como: Ei estado del equipo, las horas que se
consideran como estandar de trabajo, calidad de la refaccién, etc.

€n Chrysler, 8ste concepto dada la poca informacién con que se cuenta, fue
establecido de la forma siguiente:

4.8.6.1. Cada retacion da las partes sujetas a desgaste fueron tumadas af personal
de mantsnimiento, quien en base a su experiencia y en forma estimada,
deslgnaron la duracién de cada refaccidn en semanas, tomando en consideracién
que (a planta trabaja dos turnos.

4,8.6.2. Esta Informacién, fue estandarizada de acuerdo a los criterios de la gents
de mantenimiento, con el propésito de utilizarla en los equipos que faltaran por
analizar.
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FIG. 4.40 SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVQ COMPUTARIZADQ.
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4.8.6.3. Una vez que se identificaron e nimero de semanas como vida, se
multiplica par sels para obtener Ia vida en niimero de dfas, posteriorments estas
dias deben de multiplicarse por el nimero de horas correspondientss a los dos

turnos (8.0 + 9.0 = 18), para as! lograr definir la vida o0 intervalo de cada
refaccion,

4.8.6.4. En la siguients tabla se muestra la vida Utl! de diferentes componentes
sujetos a desgaste:

No. Descripclén Semana Vida Horas Hombre
Est. Camblo.

01 Balero 52 8
02 Balero Timken 52 18
03 Flecha 106 4
04 Banda 26 1
05 Cura 52 1
06 Buje 26 1
07 Polea 106 2
08 Perno 52 1
09 Permno Localizador 28 1
10 Cople 138 2
11 Placa 52 1
12 Reglas 108 2
13 Clamp 52 2
14 Retén 38 1
15 Liner §2 1
16 Tuerca 68 1
17 Empaque 39 2
18 Husillo 106 4
19 Sello 38 4
20 Engrane 6 Corona 108 4
21  Resorte 18 2
22  Tornillo 52 1
23 Cremallera K 3
24 Tope 52 1
25 Leva 52 [}
26 Bomba 52 4
27 Vahula 36 4
28 Cilindro 52 2
29 Filtro 36 1
30 Relevadores 52 1
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74 Espreas 26 1
75 Cable Contra Peso 52 2
76 Gomas de Hule 26 1
77 Botdn de Ciclo 52 0.75
78  Apcyo Resorte Vélvula 38 0.50
79 Balatas de Freno 38 8
80 Tapa de Bomba 52 2
81 Transformador 158 ]
82 Tuerca de Huslllo 106 4

4.8.7. CONTROL DE LAS REFACCIONES.

Un programa de mantenimiento preventivo debe estar bien respatdado por
un control eficiente de refaccionss, para que se tenga la certeza de que las
actividades descritas en las 6rdenes de trabajo se lisven a cabo correctamente
y. no caer en el error de que la gente de mantenimiento flene los reportes de
servicio como un maro formato por no haber refacciones necesarias en e!
almacén.

Para un control de refacclones de uso en mantenimiento, es necesarlo
establecer un sistema y capacitar a |a gente encargada en la forma de operario,
la experisncia indica que la falta de conocimiento de las refaccionss tras como
consecusncia que muchas partes de 105 equipos no se cambien a tiempo y
repercuta en fallas en horas de produccién.

Un método que ha dado resuttado en el control de retacciones, es el de
asignar un nimero corporativa indspendientemente del nimero de parte del
proveedor, capturario en un programa de computadora y por medic de una
clave, tener acceso al sistema y consultar répidaments que cbdigo corporativo
corresponde a fa refaccién que se necesita y, si hay en existencia, solicitarla sl
atmacén.

E) nimero de cbdigo que es de nuave digitos, se forma como sigus:

a) Dependiendo del tipo de refaccién, se !s asigna un grupo de dos digitos.
b) Dependiendo de la aplicacién que se le da a la refaccién, se !e asigna un
subgrupo que esta compuesto por tres digitos.

¢) Los cuatro digitos restante, para completar nueve, los asigna e! sistema
corporativa autorméaticamente en base a un numero consecutivo de
partes.
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4.8.7.1. Requisitos para dar de alta una refaccion en el sistema corporativo de
partes.

’

Los puntos que se tienen que cubrir para poder capturar una nueva refaccion
en el sistema corporativo y que sea manejada por ia gente de no productivo,
son las siguientes:

* Que !a nusva refaccidn no se haya capturado antes en e! sistema.

* Establecer un inventario para méaximos, minimos y punto de  reorden, de
como se va a mane|ar la parte en el aimacén. Los  méaximos y minimos so
determinan en base a lavida Utilde la  refacclén y ala cantidad de equipos
que ia utilizan,

4.8.8. SISTEMA DE TRABAJO PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO.

Con todo lo anterior, se pueds establecer un sistema de trabalo para la gente
de mantenimiento con {os siguientes puntos:

4.8.8.1, Mantenimiento preventivo, da de sita en e} sistema los equipos nuevos que
instala Ingria. de planta.

4.0.8.2, En base a la Informacién que proporciona e! fabricante del equipo, se
establecen las actividades y frecuencias de servicio (la orden de trabajo), por parte
del programador da M.P.

4.8.8.3. Con ayuda de los manuales y el conocimiento de! equipo, se obtiene una
lista de refacciones que sufren mas desgaste y, que deben estar en almacén.

4.8.8.4, Para cada refaccién se rastrea su nimero de c6digo corporativo en el
sistema y se establecen sus méximas y minimos.

Las partes que no tengan ndmero corporativo, se debe solicitar a! departamento
de material no productivo.

4.8.8.5. Mantenimiento preventivo emite las 6rdenes de trabajo de los equipos,
segun las frecuencias de servicio a la gente de mantenimiento correctivo.

4.8.8.6. La gente de Mantsnimiento correctivo, ejecuta las drdanes de trabajo y
solicita al slmacén de materialas las refacciones que necesita cambiar con su
nomero corporativo correspondiente. (Previamente se debe proporcionsr a la
gente de M.correctivo, una lista con los numeros de cddigo corporativo de las
refacciones del equipo}.
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488.7. Una vez realizado e trabsjo, se regresa la O.T. a la gente de
mantenimiento preventivo para que se descargus e.: el sistema y s8 reprograme

SU servicio.

4.8.88. Los inspectores de M.P. deben realizar muestreos de fos trabajos

realizados y reprogramar actividades pendientes.

En la fig.4.41. Se prasenta el diagrama de flufo para el sistema de trabajo de la

gente de mantenimiento.

NEFACCIONES '

ALRACEN DE MAT.
SURTE REFaCC,
A RANTIO,

NP, ENTE LAS
RDENES BE TRADAJO
Dt 108 EQUIPOS

NAR]ENIRLENTO

] (GRRECTIVO

mmmimsmene 3 EIECUTH 145 0,7

INSPECIONES
0t #REVENT.
MUESTRERN

FiG. 4.41 SISTEMA DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.
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CAPITULO 5.

MANTENIMIENTO PREDICTIVO.

5.1. INTRODUCCION.

En afos reclentes ha aumentado mucho el grado de complelidad de la
mequinaria rotatorla. Las méaquinas modernas funcionan con mayores
velocidades, temperaturas, presiones y volimenes de circulacién. Se
acostumbra para tal caso la vigilancia (monitoreo) constante de las variables del
proceso (presidn, temperatura, circulacién o fiujo) en una méquina a fin de
poder evaluar !a operacién total de la planta. Cuando hay que tener en
consideracién la confiabilidad de Ia maquinaria, también es necesario vigilar sus
condiciones de funcionamiento. Entre los pardmetros disponibles para
determinar fa integridad mecénica, la medicién de las caracteristicas de
vibractén de la maquina ha sido siempre un instrumento Gtil para determinar el
estado de un equipo. Ademds cuando un sistema de monitoreo indica un
problema con un equipo, el diagndstico temprano no sola es deseable si no
obligatorio en muchas circunstancias.

Una de las técnicas que ha venido a auxiliar al ingeniero ds mantenimiento

en ol diagndstico de fos equipos y que se pretende mencionar en este capitulo
como una herramienta Util que se debe implementar en cualquier departamento
de servicio, €5 la del mantenimlento predictivo, e! cual viene siendo un auxiliar
del mantenimiento preventivo y que se fundamenta principalments en las
vibraclones de la maquinaria para determinar su estado fisico a base de
instalar equipos de monitoreo y efectuar inspecciones peridicas. El objetivo es
evitar o cuando menos, reducir los dafdos a la maquinaria debido a mal
funcionamiento mecénico.
Es conveniente desde el purto de vista econdmico vigilar la maquinaria critica,
Los beneficios son mayor seguridad al personal y a la planta menores costos
por mantenimlento, menor consumo de piezas de repuestos (refacciones),
primas de seguro més bajas y los factores asociados con el maximo valor o el
dinero pagado, menos pérdidas de tiempo y mayor disponibilidad de la planta.

Por tal razén en este capfiulo se define el mantenimiento predictivo basado
en las vibraciones mecénicas, las ecuaciones mas importantes de los sistemas
vibratorios, se establecen los pasos para implementar el mantenimiento
predictivo en cualquier empresa, asi como los equipos analizadores de
vibracién mas Importantes y, se hace un sjemplo préctico.
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El mantenimiento predictivo es un método sistemético de monitoreo de la
tendencia de las condiciones del equipo rotativo basado regularmente en un
programa para determinar las condiciones de las partes que estén sujstas a
desgeste. En linea con a detaccién, tendencia, diagndstico, y una prevencin
temprana para eliminar la nacesidad de hacer desensambles periédicos e
inspecciones innecesarias y reduce la probabilidad de una falla inoportuna.

El mantenimiento predictivo usando el andlisis de vibraciones, esta basado
en tres principios generales.

1. Todo el equipo rotativo vibra.

2, El incremento en las vipraciones como una condiclén de deterioro del
equipo.

3. Las vibraciones pueden ser medidas e interpretadas exactaments.

La clave del mantenimiento predictivo es la habilidad para detectar y medir
el incremento en ias vibraciones que son imperceptibles al oldo, at ojo o a! tacto
humano. A través det anlisis de vibraciones se pusde estar capacitado para
identificar los componentes dateriorados y los requerimiantos para el
mantenimiento preventivo.

Eil mantenimlento predictivo puede ser un programa simple de inspecciones
a la maquineria critica o también pueda ser el inicic de un complsjo programa
que ahorre miles de pesos a la compariia.

El mantenimiento predictivo puede ser practicado en casi todo el equipo
rotativo. Por ejemplo; EI mantenimiento de turbinas siempre da como resuttado
menor tiempo fuera y mayor productividad para ta empresa.

Una lista parclal de aplicaciones donde se utiliza el anélisis de vibraciones
para el mantenimiento predictivo incluye:

Motores eléctricos. Bombas.

Ventiladores y sopladores. Compresores.
Maguina y herramientas. Reductores.
Maquinaria para el papel. Generadores.
Turbinas. Motores reciprocantes.
Transportadores.

A nivel industrisl, podemos mencionar.
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Procesos quimicos. Textll,
Generacién de potencia, Alimenticia.
Farmacéutica. Liantera.
Constructoras. Petrolera,
Pulpa y papel. Automotriz.

5.2. NATURALEZA FISICA DE LAS VIBRACIONES.

Cualquier objeto tiene oscitaclones mecénicas en respuesta a una fuerza de
impulso o excitacién. Esto es un proceso da causa y efecto (Figura 6.1). La
vibracién depende de la masa, de la rigidez, y de las propiedades de
amortiguamiento de los sistemas, asfcomo de la excitacién. La masa es igual al
volumen de el material entre la densidad del mismo. La rigidez depende la de
elasticidad de los materiales. Esta es una fuerza por unidad de deflexién (b/fin).

MOVIMIENTO N

. ‘ -
“TRANBMISION DE FUERZAS
,

>y \\\\‘

P

FUERZAS Vil \TORLA!
AP N £ BRATORIAS

FIGURA 5,1 CAUSA Y EFECTO NATURAL DE LAS VIBRACIONES MECANICAS.

£l amortiguamiento es la medida de !a habiiidad de los sistemas para disipar
energia vibratoria. La excitacion es usualmente gobernada por el proceso,
tolerancias en la instalacién y manufacturas, asl como en los defectos de los
materiales.

Tres caracteristicas de las oscllaciones son; Los periodos vibratorios, la
frecuencia y la amplitud,

El periodo; Es el tlempo requerido para completar una oscilacién medido en

sagundos por ciclo (Figura 5.2). El movimiento que ocurre durante un periodo
os llamado ciclo.
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La frecuencia; Es el nimero de ciclos por unidad de tlempo; osta es siempre
expresada en clclos por segundo (Mz), ciclos por minuto (CPM), o por
velocidad de operacitn, que son revoluciones por minuto (RPM),

Amplitud; Es el méximo desplazamiento del objeto vibratorio. En la tabla
siguisnte se muestran las medidas usadas para la amplitud de vibracién,

AMPLITUD UNIDALES,
DESPLAZAMIENTO Pk & PK (MILS),
VELOCIDAD.... Pk (IN/SEG).
ACELERACION Pk (G'S) *.

*1G =388 IN/SEG2.

5.2.1. Terminologfa.

Valocidad critica: Es la velocidad de un rotor en la cual se presonta ia m&xdma
amplitud de desplazamiento. Cuando la velocidad de! rotor coincida con Ja
frecuencia natural del sistema,

Ecuacidn diferencial: Es una ecuscién matemética que describe el
movimiento fisico de un sistema.

Ealis por fatiga: €s !a falla de un components mecénico o de un sistema
como resultado de repetidos ciclos de tensién.

. Es la respuesta (por ejemplo desplazemiento,
velocidad, o aceleracién) de un sistema descrito en tdrminos de frecuencia.

: Es el andlisis de un perfodo complejo usando la onda de
las funciones senoidal y cosenoidal.

Andlislsde valores iniciales: Es I descripcién matemética .de el
comportamiento con respecto al tiempo de un sistema usando paso por paso la
Integracién de las ecuaciones de movimiento y fas condicionas iniciales del
sistema.

Frecuencia natural: Es ef reciproco del perfodo natura! de un sistema,

Parioda natural: Es una caracteristica fisica de los sistemas que dependen de
su masa y elasticidad, observado fisicamente por disturbios y notando que es el
tiempo requerido para que éste complete un ciclo de vibracién.
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Besopancia: Es el estado de un sistema en la cua! la magnitud ds la
respuesta es méxima, debido a la proximidad de la frecuencia de la fuerza
excitadora y de su frecusncla natural.

Botar: Es un ensamble de discos en una flechs o simplemente en una masa
montados en un soporte con rodamlentos. Existen dos clases especiales de
rotores que son: Rotor rigido, y rotor flaxible.

BAotor rfgida: Es un rotor que opera basicaments por dsbajo de su velocidad
critica.

: £s un rotor que opera arriba de su velocidad critica. Los
rotores que no pueden ser clasificados como rotores rlgldos se consideran
flexibles.

. Son variables que dsfinen e! estado (mavimlento 6
fuerza) de un sistema como una funcién del tiempo.

Sistema: Es un interacclén y combinacion de un rotor, rodamisntos
pedestalas y fundicién que responden a una excitacién dinémica.

Vibracién: Es el movimiento repetidc de un sistemna expresado como una
funcién det tiempo.

Resplazamiento: Es el estado de la vibracién de un rotor que se manifiesta en
forma de un movimiento vibratorio.

§.2.2. Movimiento vibratoria,

Es el movimiento que repite asi mismo en iguales intervalos de tliempo, es
flamado movimiento periddico, (ver figura 5.2.).

La forma de la onda senoidal de la figura 5.2. tiene un periodo T; la
trecuencla, f que es igual al reciproco de T. El movimiento arménico (senoidal)
es la forma bdsica de un movimiento periédico. La mayorla de las maquinas
presentan un movimiento vibratorio arménico, el desbalanceo de la masa del
rotor es un ejemplo.
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DESPLAZAMIENTO

PERIODO

WAV

J—

FIGURA 5.2, PERIODO Y MOVIMIENTO ARMONICO.

FIGURA 5.3, MOVIMIENTO ARMONICO DE UNA OSCITACION.

La amplitud puede ser expresada como ralz media cuadritica (RMS),

promaedio (a}, pico (p), o pico-a-pico (p-p), (ver figura 5.3).

Para una armonica simple, sus valores son:
Raiz Media cuadrétic 0.707 pico.
Promedio. .. i
Pico a pico. 2.000 pico.
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Estos valores son usados para evaluar las medidas de fa vibraclén de las
magquinas. Un ejsemplo de movimlento arménico es mostrada en fa figura 5.3,

El movimlento mostrado en la figura 5.3., puede ser generado por ia rotacién
de un punto en un circulo (figura 5.4.) a una distancia X del origen y una
velocidad angular w. Por lo tanto para cualquier instante en el tiempo el dngulo
entre e! vector de rotacion X y alguna linea de referencia es wt,

b

el
L

]

FIGURA 5.4. MOVIMIENTO ARMONICO.

Entonces la amplitud X puede ser representada
X=xsenowt......... ()

Donde: X = amplitud de pico, en in.
w = velocidad angular, en rad/seg.

En cualquier instante de tiempo esto es llamado movimiento erménico. Un
ciclo es completado en 2 radianes, asf:

w =21

Donde: t = perfodo del movimiento en seg.
w = velocidad angular, rad/seg.
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El numero de ciclos completados en una unidad de tiempo es la frecuencia

de un movimiento y es el reclproco de sl periodo.

Entonzes:
t=periodo sseticios  y también I--}cldn/..,

y también:

9,
'SW"T';L.%,H,,=“;/§§

t.a velocidad y a aceleracién de un movimiento armoénico X se pusde obtener
por Ia diferencial con respecto al tismpo para un tismpo t.

T
).
2

Aceleracién =%2= —wAXsen(wh)=w?Xsen(wt+a)......(3)

Velocldad=%’r5=wx oswt=wXseno(wi+ )
Velocldad=wX
Aceleracién=w?X

Donde:

X=amplitud,in
w=2nf=proporclén.angular(sdieg)
f=frecuencia (cicov}eg)

Note que el &ngulo de fase, _g_ radianes 6 90 grados,

entre el dssplazamiento y ta velocidad estaba dada por el argumento de fa
funcién senc en la ecuacién (2) y el dngulo de fase, radianes 6 180 grados,
entre el desplazamiento y fa aceleracién esta dada por el argumento de la
funcién seno en la ecuacién {3). Note en ambos éngulos de fase que el
desplazamiento es positivo.
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5.2.3. Vibraclén de ta la.

q

El andlisis vibratorio de una méquina involucra la medicién y/o el célculo del
movimiento vibratorio resultado de una excitacién. La excitacin no es
usualmente una medida dlrecta; pero debe ser medido. Afortunadamente, la
frecuencia de [a vibracidn s una medida de !a respuesta de una fiecha o de un
rodamionto y es igual a !a frecuencla de excitacién de una fuerza (defecto del
components), Figura 5.5, La amplitud de la vibracién no es iguai a la fuerza de
excitacién. Esta depende de la transferencia de funcién del sisterna. La funcién
de transferencia depende del amortiguamlento del sisteama, frecuencia natural,
rigidez, masa, y los esfuerzos frecuanciales.

=
»» »
= L.

TIEMPO

TIEMPO

FIG. 5.5 RESPUESTA VIBRATORIA DE UN SISTEMA LINEAL

Si el sistema es no lineal entonces las armdnicas y subarmdnicas de les
frecuencias de excitacién pueden incrementarse. Muchas veces !a respuesta no
lineal representa problemas en el sistema.

Para sl propdsito de las mateméticas en el anélisis vibratorio, una méquina
pueds ser representada coma un resorte conactado a una masa. E! movimiento
de Ja maquina esta amortiguado; Inicialmente Ia friccién  incluye
amortiguamiento, el movimisnto de los fluldos, y el ciclo de tensién de los
materiales. La figura 5.8. muestra el dominio de la frecuencia {spectro) que
contiene multiplos de las fuerzas basicas o disturbios de frecuencias. Estos
multiplos son siempre llamadas arménicas. Estas también pueden excitar
frecuencias naturales. Usualmente la presencia y amplitud de una arménica da
informacion tocante a la causa y severidad ds mal funcionamiento de una
méquina.
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Usualmente las 6rdenes vienen de un sistema no lineal.

FRECUENCIA

FIGURA 5.6. ILUS TAACION DEL DOMINIO DE LA FRECUENCIA, ORDENES DE LAS FUERZAS DE LA
FRECUENCIA.

Las excitaclones que son importantes en la maquinaria inducen vibracién y
son resultado del desgaste, mat funcionamiento y dafos estructurales. Estas
excitaciones pueden ser causadas por impresiciones en la maquinarig, fallas en
ta instalacién y/o en los defectos de fundicién dei equipo. (Ver tabla 2).

Tabla 2. Causas de Excitacién en Ia Maquinaria.

CAUSA FRECUENCIA (Multiplos de RPM),
Ealla Inducida
Masa desbalanceada X
Desatineamiento....... 1x,2x
Flecha flexionada é deformada 1x
Holgura mecénica Arménicas.
Casos de distorsion en
la fundicion, X
Soporte Asimétrico. 1X.2X

Rodamientos, Antifriccid

Inducidos por DiseAo

Articulacién Universal...........
Flechas asimétricas y soportes.
Engranes (n dientes)

Frecuencias de Rodamientos.

2X
nX
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Pn’nlna mX

Rodamientos, Pellcula de fiuido...... 0.5%,1X

Aspas mX

Cigiieriales............ PPN eeriie Muttipios de (a velocidad
on disenio.

Mecanismo de Impacto .......ceeeeuns Muttiplos de la frecuencia
dependiendo ds la forma.

Poleas de mator..... Muittiplos de poleas.

Soportes no lineales. Arménicas y subarménicas.

El desbalance en la maquinaria causa vibracién a una frecuencia de rotacién

de la méiquina; E! desbalance puede ser causado por falta de homogeneidad en
el material, defectos en el maguinado, desbalance inherente de la maquina
debido al disero, errores en la reconstruccion de efementos de méquina.
Deflexidn en flechas y desalineamiento debido a fallas en el maquinado originan
desbalanceo.
Otro punto importante que también causa vibracién al RPM de la méquina es
una mala instalacién del equipo. Aunque también las altas frecuencias pueden
ocurrir dependiendo de la geomstrfa y construccién de los materiales,
rodamlentos, y modificaciones en la instalaclén de coples. En si la mayorfa de
las frecuencias vibratorias se obtienen a causa del desalineamiento.

Otro punto importante por sf cual existe desbalance en las méquinas es
debido a la exgentricidad, en !a que las fuerzas reaccionarias generadas por un
engrana excéntrico 6 una polea en "V* causan vibracién a una fracuencia de 1 x
RAPM con amplitudes predominantes en [a direccién radial, y las formas de
vibracién podrén ser idénticas a aquellas que danotan un desbalance normal.

. El desbalance debido a fuerzas reciprocantes o de
inercia, son comunes en compresores reciprocantes y mégquinas, y pueden
tornarse excesivas cuando se llegan a desarrollar problemas de operacién talgs
como vélvulas con fuga, pérdida de compresidn o fallas de inyeccidnfignicion,
Una frecuencia de vibracién comin resultants de estos problemas es 8 1 x
RPM, y podrian tacilmente ser confundida por desbalance. Sin embargo, como
se explica en el caso de excentricidad, !as fuerzas reciprocantes son
generalmente muy direccionales y por {o tanto, comparativamente, las lecturas
de fase horizontales y verticales lo mds probable es que sean iguales o bien se
diferencien por 180 grados.

5.2.3.1. Respuesta vibratoria de la maguinaria.
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Una méquina de rotacién tipica esta compuesta de varios componentas,
discos, soportes, rodamientos, fundicién y alojamientos. Estos componentss de
masa y flexibilidad absorben y disipan energfa cuando estén sujetos a disturblos
internos, y producen una forma ds movimientos llamada respuesta. La
respuesta esta relacionada con el disefic de la maquinaria rotatoria, esté es una
Indicacién de la deflexién y tenslén a 1a que el sistema esta sujeto. En los
programas de mantenimianto preventivo la respuesta de la vibracldn de la
méquina es guardada varias veces; posteriormente la comparacién de estos
datos ayuda a dsterminar el grado de desgaste de lfos elementos y poder

determinar con certeza en que momento se hacs necesario programar su
camblo.

FODANIDNTO
pd

ROTOR

I iatintl NG obos
N ~,
—7 0
™,
/ \tnl i

an

FIG.5.7. FRECUENCIA NATURAL Y FORMA DE CURVA DE UN SISTEMA  ROTOR RODAMIENTO,

En la figura 5.7 se muestra 1a fracuencia natural y el modo y la condiclén de Ia
ilustracién de un rotor. La frecuencia natural esta a las frecuenclas en fas
cuales el sistema deberd vibrar cuando este girando por impacto. La forma de
curva es en general la forma que el rotor deberd asumir o cuando fa vibraclén
flegue a la frecuencia natural. Esta es Unicamente una forma general relativa y
no liene valores absolutos. Para obtener las fuerzas de movimienta actual y
amortiguamiento deberdn ser consideradas.

En las figuras 5.8 y 5.9 se pressntan modelos de sistemas de vibracién simples.
Que consisten de un disco montado en una flacha y un motor eléctrico
montado en una base.
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‘ORBITA DE MOVIMIENTO
‘:‘ﬂ—f']:v—j

MODELO

FIGURA 5.8 SISTEMA ROTOR RODAMIENTOS.

PLATAFORMA

FIGURA 5.9. MOTOR ELEGTRICO MONTADO EN UNA BASE AISLADA.

Muchas otras configuraciones que tienen masas naturales discretas y
resortes pueden ser representados. La masa resorte del sistema tiene una
frecuencia natural:

1 vk
fn='2:(7n—)
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w
me—=y,
=5~

Donde: k es la tensién del sistema (este pueds ser la flaxibilidad de un rotor o
de un rodamiento) ibfin.

m es la masa del sistema (volumen del disco por el tlempo, densidad del
material.

{"’/.-,’Nlb—sei]
in in
@ = ala constante gravitacional = a 386 in/seg®

v = avolumen, in®.
= ala densidad, [ sggz
in

La scuaciébn muestra que a la frecusncia natural varfa directamente con la
tensién y directamente con la masa. Note en la figura 5.10 que la respuesta
vibratoria de pico cuando ia excitacién es igual a a frecuencia natural y varia
inversamente con el amortiguamiento. Cuando la frecuencia y !a frecuencia de
excitacién coinciden, se dice que existe un estado de resonancla. La respuesta
vibratoria a esta condicién se le llama frecusncia de resonancia y es Unicamente
controlada por amortiguamiento. La figura 5.10 es siempre llamada como una
funcién de respuesta a la frecuencia de un sistema. El movimiento de una fischa

o de un disco en un plano nos dan slempre la llamada curva la cual s una
forma de vibracién.

Martenimiento Predictivo Pépina 158



Caphulo 5
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FIGURA 5.10 RESPUESTA A LA FRECUENC!A DE UN SISTEMA DE VIBRACION SIMPLE.
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5.3. DOCE PASOS PARA ESTABLECER UN PROGRA-
MA DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO (PMP).

Hay doce pasos esenciales para establecer un programa de martenimiento
predictivo en cualquier industria: (Figura 5.11).

5.3.1. Reconocimiento de 1a planta,

El primer paso es determinar !a factibilidad de et PMP Ideal, éste deberé ser
basado en un andlisis de la maqguinaria y el funcionamiento de la planta en
términos de disponibilidad, rentabilidad, asi como tiempos fuera y adelants.

6.3.2. Selecclon de la maquinaria.

A través de la seleccién de la maquinaria, trabajamos con un aproplado
numero de mAquinas, tomando en cuenta los requerimientos de potencia, datos
de produccién, costos de tismpo fuera.

5.3.3. Seleccién de condiciones Gptimas de técnicas de monltareo.

Para asegurar los términos de condiciones de ia méaquina, debemos
seleccionar el mejor método posible de medicién-que tipo de medicion de
vibracién vamos a tomar, 1a mejor poslcidn para la fectura de las mediciones y el
instrumento adecuado para hacer estas mediciones.

5.3.4. Establecer el sistema de mantenimiento predictivo.

Teniendo establecido 1as técnicas dptimas para monitoreo de cada punto de

la planta, se harén las combinaciones para completar el monitoreo de todos los
programas.

5.3.5. Poner y revisar condiciones de datos aceptables y limites.

Este paso establece °El nivel normal de vibracién de la magquinaria® y
representan las condiciones aceptables del equipo.
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5.3.6. Linsas de medicién de !a maquinarla.

Si la condicion mecénica de la maquinaria es no conocida Inicialments, se
hace necesario establecer una linea de medicion de vibracién para cada
méquina. Subsecuentemente la medicién esta comparada por la linea y
preestablacidos los limites.

5.3.7 - 5.3.10. Mediclén de condiciones periédicas.

El proposito de un PMP es para detectar el deterloro significativo y las
condiciones de una maquina. A través de la coleccidn peribdica de datos y el
andlisis de las mediciocnes se puede terminar el grado de desgaste de los
componentes de un equipd, ¥y programar su camblo, previsndo no afectar la
productividad da ta planta.

5.3.11. Andlisis de 1as condiciones.

Este es un andlisis protundo de las condiciones de la maquina slempre
Involucrendo la aplicacién del nimero de técnicas. £l objetivo es para confirmar
cual es el problema existente y diagnosticar el prondstico de la falla.

5.3.12. Correccion de fallas.

Teniendo el diagnéstico de Ia falla, la eccin correctiva puede ser registrada.
Los detalles de la identificacién de la falla pueden ser realimentados dentro del
PMP para confirmar l1a correcién de la falla y 1a capacidsd de diagnéstico del
programa,
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FiG. 5.11 DOCE PASOS PARA ESTABLECER EL PMP

5.4. INSTRUMENTACION PARA EL MANTENIMIENTO
PREDICTIVO.

El primer paso para el andlisis, es la medicién de la vibracién presente en la
unidad y equipe accionado. Este punto es primordial ya que de la exactitud y
veracidad de las mediciones depende el éxito del andlisis, por io que es
importante hablar de la medicién asf como de los equipos utilizados para este
fin. {Fig.5.12).

Las mediciones para determinar la cantidad total de wbraclén en un punto de
una maquina, son utilizadas desde hace tiempo por la mayorfa de las industrias
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siendo de uso comin una gran variedad de dispositivos que van desde los
extremos de los dedos, y el desplazamiento de una moneda sobrs la coraza de
ta méAquina, hasta los instrumentos electrénicos, siendo éstos Gltimos los que
proporcionan fos primeros medios para obtener resultados precisos y que
veramos en este punto del trabajo.
Los Instrumentos electronicos que sirven para modir las vibraciones mecénicas
se clasifican por lo general:

a) Monitores.

b) Medidores.

c) Analizadores.

5.4.1. Monitores.

Un monitor de vibraciones Figura 5.13, ss semejante a un vibrémetro o
medidor de vibraclones, pero trabaja instalado en forma permanente o
semipermanente en la maquina a fin de proporcionar una protecclén constante
contra la vibracién mecénica excesiva.

Normalmente, los monitores de vibraclén incorporan relés de alarma en
conjunto con niveles de vibracién prefifados, advirtiendo cuande la vibracién
rebase un nivel dado.
Existen monitores que ponen en marcha la secuencia que llevan al paro de la
unidad si alcanza la vibracion un nivel critico.

Normalmente los monitores estan instalados en un cuarto de control y desde
ahl un operador puede percatar faciimente cuando un equipo esta fuera de los
niveles de vibracidn prefijados, Figura 5.14. y tomar accién.

5.4.2. MEDIDORES DE VIBRACION,

Estos aparatos se uliizan para medir amplitud de la vibracién,
desplazamiento 6 velocidad en una forma global, no indican frecuencia, es decir
nos muestran qus hay vibracidn en una maquina, se puede medir la amplitud de
la arménica que describs, pero ne analiza las frecuencias por separado, o sea
que no podemos determinar en un momento dado que elemento de méquina es
el que esta provocando fa vibracién.

Este tipo de instrumentos, son ideales en empresas en donde se pisnsa
inictar con un programa de mantenimiento predictivo, debido a que su costo na
es elevado y es de facil comprensién para cualquier persona.

Existen diversos modelos de medidores de vibracién desde los méas sencillos
como el que se muestra en la figura 5.15, el cual es un medidor de vibracion
tipo pluma que se coloca scbre la coraza de un equipo y por medio de un
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FIG.

FIG. 5.33 MONITORES DE VIBRACION MODELQ 5802 Y 5815,

display digital leemos la cantidad de vibracién que tiens.
En la figura 6516 se presentan varios instrumentos para medicién de
vibraciones que se venden en el mercado y que son précticos y faci! de usar.

5.4.3. ANALIZADORES DE VIBRACION.

Los maedidores de niveles de vibracion como se vio anteriormente,
proporcionan una indicacidén del estado de la maquinaria en general. Sin
embargo, para poder identificar los problemas debemos poder medir y
comparar todas las caracteristicas que definen la vibracién (La amplitud, la
frecuencia y la fase). Esta es la misién del analizador. Ademas, la mayoria de las
vibraciones que afectan a la maguinaria son complejas, ya que consisten en
muchas fracuencias diferentes que se producen al mismo tiempo, por tanto,
slsndo compleja la vibracién, el analizador debe tener la capacidad para separar
cada frecuencia y poder asi analizarta.
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En la figura 5.17. Se presantan aigunos modelos de analizadores de vibracién
en donde podemos ver desde los més sencillos hasta los més sofisticados que

funcionan tanto como analizadores y como balanceadores y , cuentan también
con lampara estroboscdpica.

La amplitud de vibracién se lee mediante el medidor de emplitud que tiene et
analizador, segin se ve en la figura 5.18. La gama de escala entera del
medidor se selecclona por medio det selector de gama de amplitud,

Generalments todos los analizadores de vibracién tienan rangos de mediclén
de amplitud de:

.1, .3, 1, 10, 30, 100 Mils, pk-pk.
.1,.3, 1,10, 30, 1001PS, pk.
1,.3, 1,10, 30, 100 G'S, pk.

En la escala superior de ia carétula det equipo, por fo regular estdn marcados

los valores muttiplos de punto una y en la escala inlarior los mattiplos de punto
tres.

6.4.3.1. FRECUENCIOMETROQ.

FIG. 5.14 OPERADORES VIGILANDO LOS NIVELES DE VIBRACION EN LOS EQUIPOS
DESDE UN CUARTO DE CONTROL.
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FIG. 5.15 MEDIDOR DE VIBRACION TIPO PLUMA DE SKF.

L

FIG. 5.16 MODERNDS MEDIDORES DE VIBRACION MOD. 810.308 Y 808

Mod.880 Analizador y Balanceador Mod.B90 colector de datos

Mod.870

FIG. 5.17 ANAUIZADORES DE VIBRACION.
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La frecuencia de vibracidn que se mide, aparece en el frecuenciémetro del
analizador, figura 5.18, la frecuencla de vibracidn se les directamente del
medidor en ciclos por minuto (CPM).

La gama de frecuencia del medidor queda determinada por e! selactor de
gamas de frecuencia. Este selactor en algunos equipos se hace digitalmente
para seleccionar frecuencias de:

120 CPM  a 1200 CPM.
1200 CPM & 12000 CPM.
12000 CPM a 120000 CPM.

También existen otros equipos que tiensen botones de giro para seleccionar
trecuencias de:

50CPMa 500CPM.
500 CPM a 5000 CPM.
5000 CPM a 50000 CPM.
50000 CPM a 500000 CPM.

El frecuenciémetro daré la frecuencia més fuerte 6 la que més predomina; la
cua! es por lo general coincldents con la velocidad de rotacién de la pieza que
esta causando el problema. Cuando estan presentes varias frecuencias ninguna
de las cuales es mucho mayor que las otras, el frecuencidmetro no puede
determinar cué! frecusncia medir, y como nosotros necesitamos analizar cada
una de estas frecuencias, se hace necesario utilizar algn medio para separar
estas frecuencias.

5.4.3.2. FILTRO SINTONIZABLE.

Por lo general una maquina tione més de una fracuencia de vibracidn al
mismo tismpo y puesto que tensmos que contar con las medidas de frecuencia
para identificar los problemas de una maquina, necesitamos encontrar algin
modo de aislar todas las frecuencias y dejar 1a que vamos a analizar. Este es el
objetivo del filtro sintonizable, que es muy semejante al sintonizador de un radio,
puesto que sirve para rechazar las emisoras que no se quieren escuchar y
recibir Unicamente 1a que se desea.
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FIG. 5,18 PARTE FRONTAL DE LOS CONTROLES DE UN ANALIZADOR DE VIBRACIONES MOD.880.

MOCEL &C3
/N 29030

MOCEL 860
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FIG. 5.19 ARREGLO ESQUEMATICO DE LA INSTALACION DE UN EQUIFO ANALIZADOR PARA DETECTAR
LA FALLA CON LA AYUDA DE LA LAMPARA ESTROBOSCOPICA..

5.4.3.3. LAMPARA ESTROBOSCOPICA.

La lémpara estroboscépica es parte necesaria de! analizador de vibraciones,
esta lémpara emite una luz de alta intensidad que pulsa sincronizada con la

frecuencia vibracional que se mide.
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El principio ds la medicién de la lémpara estroboscépica descansa sobre una
comparacion de la velocidad de relampaguno conocida de una témpara, con fa
velocidad de rotacién desconacida de un objsto.

Cuando la razdn de relampagueo de la idmpara en flashes/minuto, ¢s

idéntica con la razén de rotacién ds un cuerpo en RPM (ciclos/min.), e! cuerpo
parece estar en reposo y de esta forma si una marca 83 hecha en el cuery.2,
#sta sera iluminada siempre en la misma posicién.
Si la razén de relampagueo es ligeramente més lenta que fa razén de rotacion,
el cuorpo parece estar a una velocidad ienta en el sentido de rotacién normal,
esto se debe a que cualquier punto dado sobre el cuerpo avanza ligoramente
mas rapido por cada tiempo de relampagueo de la ldmpara.

€l empleo de la luz estroboscdpica para identificar 1a fuente de vibracion es
muy importante, la frecuencia de vibracidén suele ser igual a la velocidad
rotatoria de la parte defectuosa o a un muttiplo de fa misma.

La JA&mpara estroboscdpica se conecta al analizador como se ve en la figura
5.19, ésta pulsa a una razdn determinada por la frecuencia do vibracldn, ia pane
que causa el problema muchas veces parece inmavil.

5.4.3.4. MEDIC!ON DE LA FASE

Otro propdsito en donde cominmente se utiliza la lémpara estroboscépica,
as para de medir la fase de vibracién. La medicién de fase resulta 8 menudo
indispensable en el anilisis de vibracién para poder diagnosticar problemas
mecénicos especificos. Ademd4s, las medidas de fase son especiaimente Utiles
para equilibrar piezas rotativas, debido al hecho de que la posicién de las
marcas de referencia cambian cada vez que se cambia la posicidn del
desequilibrio. Puede valerse pues de la posicion de la marca de referencia para
determinar el sitio exacto donde se debe de hacer correcciones de peso.

5.4.3.5. OSCILADOR INTERNO.

Los analizadores de vibracidn estdndar se suministran provistos de un
oscilador interno ajustable. Este oscllador, constituye un modo independierte

de hacer pulsar fa luz estroboscépica y esta totaimente separado de la fuente
de vibracién.

Et oscilador interno es puesto en marcha pasando el selector de fitros a la
posicién osciletoria. Ver figura 5.18. La frecuencia a la que e} oscilador interno
dispara la luz estroboscdpica es sjustable a través de toda la gama de
frecuencias del analizador. Sin embargo, e! régimen de pulsacién de la luz
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estroboscdplca se subdivide autométicaments por encima de la frecusncia de
pulsaciones méximas de la luz &l igual que lo hace en lo que respecta a las
frecuencias de vibracién. Se sjusta ol oscilador por medio det botén para
sintonizar el filtro, apareciendo la frecuencia del oscilador en el frecusnciémetro,

mientras luncione el oscilador interno, e! medidor de amplitud dard lecturas de
cero.

El oscilador Interno que se utiize en conjunto con Ia luz estroboscépica
ofrece tres ventajas importantes:

1). Realizar estudios en "Movimiento lento®.
2). Facilitar ta sintonizacion del fittro.
3). Detarminar la velocidad rotatoria de (RPM) de una parte.

5.4.3.6. GRAFICADOR.

a mayorfa de los analizadores, asi como moniores, y algunos medidores
incorporan medios para conectarle un graficador de C.D. El voltaje que sale de!
instrumento es proporcional a la lectura indicada por el medidor de amplitud. Un
rgceptor de potencia en el analizador dispone da un voltaje C.D. en proporcién
a la amplitud de vibracién que se necesita para impulsar el eje vertical “y* de la
grabadora y otro receptor dispone de un voltaje C.D. en proporcién a la
frecuencia fitrada que se necesita para Impulsar el eje horizontal *x* de la
grabadora. Asi, misntras que el operador gjusta el filtro manuaiments a través
de la gama de fracusncias, la grabadora o graficador traza ettométicamente la
informacion de amplitud contra la informacién de frecuencia.

La figura 5.20 es un ejsmplo tipico de {a informaclén de andlisis que se
obtiene, de ésta manera se dice que esta técnica es semiautomética, desde el
punto de vista que la Informacién se graba autométicamente en e graficador
x-y, mientras que el operador adapta manualments a través de la gama de
frecuencias.

Es evidenta que para realizar un anélisis completo de la vibracién, se tienen
que trazar planos de las direcciones horizontal, vertical y axial en cada punto de
apoyo de fa unidad. La informacién de la figura 5.20 esta ordenada de manera
que estos tres grupos de madidas por cada punto de apoyo sa puedan incluir
en una sola grafica.

5.4.4. TIPOS DE TRANSDUCTORES QUE SE UTILIZAN PARA LA MEDICION.
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Sea cual sea el tipo da instrumento que s velga para medir a vibracién
(medidor, monitor, analizador) el centro del sistema de medicién es el captador
o transductor.

Un transductor no es mas que un dispositivo sensor qua convierte una forma
ds energla en otra. El captador de vibraclones convierte la vibracldn mecénica
en sefial eléctrica.

Los tipas més comunes de captadores & transductores utiizados son:

a). Tipo velocidad sismica.
b). Acelerémetro.

c). De proximidad.

d). Tipo no contacto.

Dentro de éstos los més importantes de mencionar son:

5.4.4.1. Captador de vibracién tipo velocidad sfsmica.

En la figura 5.21 se muestra esquematicamente el captador tipo velocidad
sismica, que detalla sus componentes principales. Se trata de un sistema
consistente en una bobina de alambre fino que sostiene unos resortes de baja
rigidez. Un imén permanente esta fijado firmemante a la caja del captador,

>

FIG. 5.21 CONSTRUCCION BASICA DE UN CAPTADOR DE VIBRACION TIPO VELOCIDAD SISMICA,

1. Caja del captador
2. Bobina de slambre
3. Amortiguador

4. Msx0

6. Imén
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creando un fuerte campo magnético alrededor de la bobina suspendida.
Cuando se sujeta la caja del captador de velocidad a la pieza que vibra el imén
permanente sigue el movimiento vibratorio.

La bobina de alambre (conductor) en cambio, como esta sostenido por resortes
de baja rigidez, sigue estacionaria en el espacio. Bajo dichas condiciones, el
movimiento relativo que hay entre el campo magnético y el conductor
embobinado es idéntico al movimiento de la pieza que se estudia en relacién a
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un punto fijo en el espacio, lo que hace que el voltale que genera el captador
esté en funcidn directa con dicho movimiento relative.

Mientras mds répido se produce el movimiento, mayor e! voltale. En otras

palabras el voltaje que sale del pick-up es directamente proporcional a la
velocidad vibratoria.

A medida que cambia la velocidad de s pleza vibratorla cambiard de modo
proporcional el voltale que se genera. De aqul su nombre de pick-up de
velocidad (6 captador de velocidad).

Normaiments, se expresa el voltaje de salida de un captador de velocidad en
mill-voltios por pulgada por segundo, lo que también se denomina la
*sansibilidad" del captador de vibraclones.

La sensibilidad del captador de velocidad no sigue constante, més que
dentro de una gama de frecusncias especificada. En e! caso de las frecusncias
de vibracién reducidas se da hasta una disminucién de sensibilidad por que a
tas fracuencias mas reducidas la bobina captadora ya no se mantiene inmdvit
con respecto al imén. Dicha disminucién de sensibilidad que se de en el
captador empieza a hacerse sentir a una fracuencia de 600 CPM y por de bajo
de los 600 CPM, el rendimiento de la curva descionde en forma exponencial, El
significado de este hecho radica en que las lecturas de amplitud que se tomen a
fracuencias inferiores a los 800 CPM mediante el captador de velocidad
estandar, no son lecturas fidedignas ya que el medidor de amplitud del
instrumento indicara un valor inferior al de la amplitud vibratoria real que se
mids.

AUn cuando la sensibilidad se vea reducida a una baja fracuencia, el captador
de velocidad estandar sigue siendo Gtil, ya que dicha sensibilidad reducida hard
poco o ningln efecto en el empleo ds! instrumento para el equilibrado 6 para la
deteccidn de cualquier aumento de vibracién mecénica de acuerdo con un
programa de mantenimiento predictivo. Ademds, para quienes deben tomar
lecturas y compararlas con un criterio especifico, dicha reduccién de
sensibilidad es razonablemente predecible, pudiendo obtener datos exactos
mediante el gréfico de factores correctivos figura 5.22

5.4.4.2, Acelerbmetro.

Otro transductor qus se utiliza muy a menuda para medir fa vibracion es el
acelerémetro. Este es un dispositivo autogenerador ds salldo proporcional a ja
aceleracion vibratoria,
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Como la aceleracién es funcién de los valores de desplazamiento y
frecuencia al cuadrado, los acelerémetros son especialments sensibles & las
vibraciones que se produzcan a frecuencias muy elevadas, |0 que hace que sea
particularmente Otil para medir y analizar la vibracién que emiten los engranes ¢
cojinetes antifriccién.

En muchas ocasionses sa instalan permanentementa los acelerdmetros para
que actian como monitores en la vibracién de las turbinas de gas y maquinas
de velocidad rotativa muy elovadas.

El tamanio reducido y el peso liviano del acslerémetro hacen que se adapton
muy bien a las aplicaciones donde haya espacio limitado y el peso sea factor
Importante. Ademas los acelerémetros son mucho menos sensibies a los
campos magnéticos casualss de las que no o son los captadores de velocidad,
es por eso que tienen aceptacidn para el monitoreo de vibraciones de los
grandes motores y alternadores de corriente alterna.

Su funcionamiento es semefante &l del captador de velocidad sfsmica,
excepto que el acelsrémetro, en lugar de la bobina de alambre que tiene &l
captador de velocidad, incluye un material que produce una carga eléctrica al
ser comprimido (esto es, al eplicarle fuerza), mientras mayor sea la fuerza que
s8 aplique, mayor serd la carga eléctrica que se genera. Semejante material
recibe el nombre do *Piezo-eléctrico”, pudlendo ser de un cristal natural 6
sintético & de un material cerdmico.

5.5. PROCEDIMIENTO PRACTICO PARA EL ANALISIS
DE VIBRACIONES.

En esta punto del capitulo, se hace un andélisis prictico a manera de
sjemplo de vibraciones en un motorreductor de un transportador aéreo que se
utiliza en el drea de sub-ensambles en e departamento de carrocerfas. Para
este andlisis se utilizd un analizador de vibraciones IRD MOD. 880, como el que

86 muestra en {a figura 5.17.

El procedimiento para et andlisis y detecclén de fallas es el sigulente:
1.- El equipo a inspeccionar debse estar en operacién normal.

2.- Se debe establecer cual es la ruta a seguir, es declr, es  necesario hacer
un croquis del motorreductor en donde se anoten la secuencia de
mediciones que se van a efectuar en el equipo figura 5.23.
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3.- Determinar el dato de las RPM del motor. Este se obtlens  utilizendo 1a
ldmpara estroboscopica como se vio en el punto  5.4.3.9.

4.- De igual forma se dabe obtener el dato de las RPM de!  reductor (ambos
se deben de guardar en el analizador).

5.- Utilizando el analizador como un medidor de vibraclones, para medir la
amplitud de pico a pico ds la arménica, se deja el fitro fuera y se selecciona et
rango més aceptable girando !a perilla de amplitud figura 5.18.

Para estas tnedicionss, se utiizd un transductor de aceleracién, que tisne
una mayor sensibilidad a altas frecuencias.

6.- De esta forma se obtiena un espectro de frecuencias qus nos muestra los
valores de amplitud de la armonica y que se pueden ver en la figura 5.24a. En
esta misma figura podemos ver que a 1800 CPM tenemos el pico de la
armdnica mas alto, es decir que aproximadamente a las revoluciones de
operacién del motor es cuando sa tiens una vibracién alta, y
probablemente sea por rodamientos en mal estado.

7.- El dato obtenido en ta madicién anterlor nos sirve para establecer un
rango para el andlisis més acertado.

8.- Se hizo tamblén una medicidn con filtro adentro para aceleracién, con el
fin de comprobar si a altas frecuenclas existfa vibracién figura 5.24b.

9.- Una vez que ya se tiena el desplazemiento méAximo de 1a arménica y que
se tiene el espectro de frecuencia en escala méas conveniente, se esta en
posibilidad de tomar mediciones y poder analizartos.

10.-Para el andlisis de 1as vibraclones en mantenimiento, normaiments es
mas favorable hacerlo a bajas frecuencias, que es donde se obtiene mayor
informacién, y para bajas frecuencias se debe trabajar ef velocidad, por lo que
el resto de las mediciones de la ruta se hicieron en velocidad.

En la tabla 3 y 4, se presentan las lecturas de datos que se tomaron en el
anélisis de vibraciones y cuyos espectros de frecuencias se presentan en las
figuras 5.24 a 5.29, para el motor y para el reductor.

€ siguiente y ultimo paso es graficar los valores obtenidos en una carta de
severidad de vibracién tigura 5.30 para determinar en que condiciones esta el
equipo. Para ssto, entramos a la carta con los valores de frecuencia (1800
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CPM) y con los de méximo desplazamisnto (0.8 MILS). En este caso podemos
cbservar que las ffneas se cruzan un poco arriba de la linea de FAIR, que nos
indica que tiene una vibracién regular y se esta aproximando a ligeramente
aspero.

5.5.1. CONCLUSIONES DEL ANALISIS PRACTICO.

Del anélisis anterior podemos concluir lo siguiente:

1.- El motar tiene problemas de desbalanceo desl rotor debido a una flexién en
la flecha. Lo anterior se observo al utilizar la lampara estroboscépica y madir la
fase de la vibracién, en donde s8 comprobé al colocar ésta en ambos extremos
de la flecha, que la fase resultaba invertida con un dngulo de 270 grados.

2.- El motor tiene problemas de baleros, debido a que salitas frecuencias
presenta un pico ato de vibracion, lo cual también se pudo comprobar al
graficar los valores en la carta de severidad de vibracién, en donde nos resulté
que e! grado de vibracién es regutar, aproximandose a ligeramente éspsro.

FiG. 5.23 RUTA PARA LA SECUENCIA DE MEDICIONES.
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TABLA 3. VALORES PARA AMPLITUD DE VIBRACION EN EL MOTOR EN “MILS" DE Pk-Pk.

{rEcDets VELOCISD M 1A AMNOKICE DY INSI0. MM 1L wrod

bl O L O - 14
1800 O m I . | .05¢ | 8.1% | et | 0,57
40 tm 1.8 l iU 1 1.5 ! LA I o I “
99308 C I W7 l ] | [A) I . I o ! (1

|rmapgin VILOCISAD DI 1A AMNONTCA DX IW/3IS, MM I KENCTOR

mew WRTODOBND LM Wt | D R
139 (M 87 l W15 I 0.08 ' .1 | .5 ! [N}
3% .8 ' 256 l (R, ! LA) I [5,] I (A
4 m | i) I 3 ' LA I 0.01 ' [ A3 ! 2.8

TABLA 4. AESUMEN DE MEDICIONES DE LECTURAS DE VIBRACION TOMADAS CON FILTRO DENTRO.
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ANALISIS DE COSTOS.

En el capitulo 2, se hizo un andlisis de costos para el transportador de
CAR-WASCH del departamanto de pintura conslderando las fallas que tuvo
durante un mas. La idea del andlisis era hacer ver a la gerencia cual es el ahorro
entre tener y no tenar un Mantenimiento Preventivo.

En este punto final del trabajo, s6 va hacer un endlisis de costos para
justificar la implemsntacién del Mantenimiento Predictivo que, como vimos en e}
capitulo cinco es una herramienta auxiliar muy (til para el predictivo, y que
puede ahorrar ain mas dinero a la compariia.

Para estd, se va a tomar como ejemplo los servicios de M.P. que &8 le ha
dado a los motores de 100 HP que s8 utilizan en la inyeccién y extraccién de
aire da las casetas de aplicacion de pintura.

Desdse el afio de 1987 a 1991, se ha estado llevando un programa periédico
para camblo de rodamientos de estos motores, considerandc una vida Gil
promedio de 7 meses.

El Inventaric de motares de 100 HP es el sigulente:

1. Unidades para inysccién de aire UPA’S. 22.
2. Extraccion cabina de *Primer*, 3.
3. Extraccidn cabina de 2do.color. 4,
4, Extraccidén cabina de 1er.color. 6
5. Extraccidn cabina de reparaciones. 3,

Tota! 38.

Tipo de rodamientos que utilizan [os motores de 100 HP y costo en el afio
7'

Rodamiento 6318..
Rodamiento 6213...

-..$400,000,00
...$100,000,00

En la siguiente tabla se presenta el consumo por aflo y el costo,
considerando un incremento en los primeros dos afos del 5%.
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ANO (6318) (6213) COS.UNIT.(8318) COS.UNIT.(8213). TOTAL

1987 12pz. 12pz. $400,000 $100,000
1988 12pz 12pz. 420,000 105,000
1989 12pz 12pz. 441,000 110,250
1990 12pz  15pz. 441,000 110,250
1991 12pz  15pz. 441,000 110,250
COSTO TOTAL RODAMIENTOS

Costo de reparacién en 1987.

* 2 Embobinados estator  $2'500,000 c/v.....$5°000,000.00
En 1988. (5% més).

* 3 Embobinados estator.  $2'625,000 c/u.....$7'875,000.00
En 1989. (5% mas).

* 2 Embobinados estator.  $2'756,000 c/u....$5'512,000.00
* 1 Reparacién de rotor.  $100,000 c/u........ 100,000.00
En 1990. (10% més).

* 3 Emboblnados estator.  $3'031,600 c/u....$9'104,700.00
* 1 Balanceo ds rotor. $150,000 c/u........ 150,000.00
En 1991.(30% mas).

* 3 Embobinados estator.  $3'941,080 c/u....$11,823,240.00
Costo por tiempo fuera de 1987 a 1991.......... 5'000,000.00

GRAN TOTAL $76'809,840.00

$6'000,00
6,300,000

| 8,615,000

6,615,000
6,615,000

$32'245,000
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Haciendo el andlisis de costos para la implementacién del mantenimianto
predictivo tenemos:

* Un equipo colector de datos de IRD Mod. 890
* Un curso de capacitaclén para dos inspectares.......... 2'000,000.00
TOTAL $12°000,000.00

Diferencia: $76'609,940.00

12'000,000.00

$64'809'630.00

Comparando los dos anélisis, se puede ver que la compra del equipo para la
implementacién de! predictivo, se amortiza en aproximadamente un afo, sin
considerar que los equipos para el anélisis de vibraclones se pueden utilizar en
toda la maquinaria rotativa de |a planta y el ahorre puede ser mucho mayor asi
como el tiempo improductivo.

CONCLUSIONES.

En base a lo expuesto anteriormente, el mar o

debidamente planseado y dirigido, es un instrumento indispensable ;mra lograr
las metas de catidad, productividad y costo.

Respecto a la calidad, nos permite por medio de acciones preventivas
asegurar una operacidn confiable de todos los elementos & componentes que
participan en el proceso de praduccion.

Respecto a !a productividad nos disminuye ¢ tiende a eliminar los paros

imprevistos de equipo y maquinarla, asf como detectar e identificar equipos
absoletos y/o y de baja eficiencia.

Finalmente el logro de los puntos mencionados nos traerd como resutadoe un
menor costo de operacitn al evitar paros, desperdicios, tiempo extra, desgaste
excesivo, reparacionss mayores, reemplazos prematuros, etc.
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Sin embargo, el desarrolio e Implementacién de un sistema de mantsnimiento
preventivo requiere de todo un proceso, desds su planeacion hasta el desarrollo
de métodos administrativos para su control, asf como, la conclantizacién de
todos Igs departamentos involucrados y el més importants, sl apoyo de la aha
direccién.

He de ser claro en este aspecto, el poner en funcionamiento un sistema de
mantenimiento preventivo comprenda verios aspectos importantes:

1. Tanto la gerencia como |a gente operativa de mantenimiento tiene que
estar completamente convencida de que un sistema de M.P. va a traer
veneficios al departamento y por consiguiente a la empresa misma, tal vez no
de Inmediato pero si a un mediano plazo.

2. Se tiene que poner especial enfasis en hacer conciencia con la gente
encargada de realizar los trabajos de M.P., de que realmente realicen las
actividades que vienen descritas en la orden de trabajo. Con frecuencia suceds
que unicamenta se flena la orden de trabajo desde el escritario y el operador ni
siguiera se presenta en el equipo por considerar que estd en buenas
condiciones.

3. La comunicacién entre la directiva de mantenimierito y los supervisores
encargados de los trabsjos de M.P., es fundamental, Se deben organizar juntas
por lo menos una vez a la semana, en donde se establescan objetivos, se de
solucién a problemas que se presenten y se tenga asi un pleno control de los
trabajos de M.P.

4, Se debe Involucrar también a todos los departamentos que tengan aiguna
relacién con los equipos de procesc y a fa vez con mantenimlento, para que
haya una tormenta de ideas y se tenga un panorama més amplio y &l mismo
tiempo ir avanzando en el nivel del M.P.

5. Se deben hacer campaias con 1a gente de produccién para que reporten
- a mantenimiento andmalias que doetecten en sus equipos y de esta forma poder
ayudar coma inspectores para mantenimiento.

6. Ademds es importants se ponga en préctica el mantenimiento predictivo,
que es una harramienta auxiliar que nos va a ayudar a detectar fallas con
seguridad mucho antes que se sucedan.

Siguiendo con !os pasos para la implementacién del mantenimiento
preventivo se podrén observan resultados no de inmediato pero si a un
mediano plazo en beneficio de la empresa.
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ON MATER TYPE "tA EXISTE €L HD.LQUIFD ==1 tNDEQ®

ON HATCH REJECT

ON MATCH GOTO ALTA

ON NOMATCH TYPE “REG.DADD OF ALTA MDL,EGULPD ==» «NOER:®
0N NOMATCH TRCLUDE

BN NAMATCH GUTO ALTA

ENDCASE

" DESPUES TECLEA 'FNIFR', PARA SALIP OEL WEMy TECLEAR CLEAR®

L SEcctoN PaPA DE BAJAS o=oee-

PASE 00004



FILE: ABCEQ  FOCEXEC AL CHRYSLER INFORMATION CENTER P4GE 00995

.
CASE BAJA

CRIFORM UIDTH 80 HEICKT 24 LINE 1

.-

..

*  PARA NORRAK RECORD DESEADD , OC LOS DATOS PEOIDOS Y DESFUES °
" TECLEE ENTER' *

.-

N HO,EQUIPD ANTERIOR ==1 <WDEQ:®

° NOLEQUIPD NUEVD =3 (NOEOD Y

.o

. PAPA RETORNAR HEMU FRINCIPAL TECLEE SOLOD 'CLEAR® °

..

HATCH NOEQ

ON NDMATCH TYHE ™ NO FYISIE ESTE RECORD®

ON HOMATCH REJECT

ON RUMATCH GOTD RAJA

ON BATCH TYPE * ROWRADD EL REGISTRO FEDFOD NO.EQUIPD <= rNOFQ®
ON MATCH DELETE

ON HATCH GOTO BAJA

ENOCASE

4 mmemee seccron FPARA DAR CANBLIOS --m--n

.
CASE CaNBIO
CRIFORH MIDTH BO MEIGHT 24 LIML |

"PROFORCIONA LNS RATDS QUE SE PIOEN & CONTINUACION Y TECLEA 'ENTER' °
TCOM EL KICHD PEOCEDIMIENTO COMTIMUAS CAMBIAND) PECORDS

“e4s FARA BEGRESAR AL MENU PRINCIPAL DA "CLEAR' s4a °

-

” NOLEQUIPD ANTERIOP == (NDEQ:H®
H0.EQUIPD MHEVD  s=) (HDEQDY®

“ 4+¢ DESPUES DE HASER NAID LOS DATOS PEDIUOS FECLEA 'ENTER' <44

HATCH NOEQ

ON NOHATCH TYPE ° KD EXIGTE ESTE PECORD °

ON HOMATCH REJECT

ON NOHATCH GOTO CAMBID

OH MAICH TYPE * COMRTO FANTALLA. ANORA DAME DISPOSICION A CANBIAR °
0N HATCH CRIFORM UIDTH B0 KEIGHT 24 LINE 1

* ND.EQUIP ANTERIOR CD.NDEQ) "
" HO.EQUIFD acTuAlL CT.NOEQD ©
N PE T.PET

- DLEARTAMENTD < T.QEPART®
N SUB FEPAPTAMENTD +1.SURDTH®




Fied- apcen FHROEVES AL CHMRYSLE® JNTOOMATION TENTER

“QIMER DIA DL IRABAJD
D1a§ DL DFSCAMSD
AREA

HORAS HOMERE
OFSCEIPTION

BALI S =v1 o] mam*

NO.QIR 0 ==5 41,0187

0 MATCH MPPATE NOLAT FE QEFART SUBDIO PDT 0D SUBST HMN DTSHA MAR CIB
0" BATCH JYFE ® REGISTPD CAMATADG CON LA NUEVA DISPOSICION *

¥ MATICH GOTR CANSIOD

M asE

pata rrra FI3070
e

-pey

-hn - EHPIEZOD

<TIRFE

e FY FILE MTTREF
raePutE
FES/AL=y
CRIFQRR UIDTH BO METGHT 24 LINE
" SISTEMAS OF COMTROL PARA MANTENTHIENTO PREVENTIVOQ *
ARCHIVO FARA LA ACTUALTZACION TE
REFACCIONES®

ALTA DE UN REGISTRO
BAJA OE UM REGISTRO
CANBID DE UN REGISTRD
PARA SALTR __

=3
-
)
o
x

CAHE TU AFCIAN A.8 G C ===) (FES1 Y TECLEA 'ENTER' °*

=

RES £Q ‘A’ THEN GOTD ALTA
ELSE IF RES EQ ‘B’ THEW GOTO BAJA
ELSE If BES €2 'C' THEN GOTO CANBID
ELSE GOTO TOP;
«
# mewmee SECCIOMN PARA DAR DE ALTA--
*
CASE ALTA
CRTIFORN LIDTH 80 HETGMT 24 LIKE |

PaGE

00008



Fled: aplER FRCEAED AL CHRTLER I WBMATION CENTER PAGE 00007

* afog DAKE LOS DATNS QUE SE TE PIOEN A CONTINUACION *
* PESAULS TECLEA CENTER®, PAPA SALLIP DEL HEWU TECLEA CLEAR®

C{ND.EQUIPDL M. P.K.  ICANTIDAGIINTERU (COSTO. UNIT. |
. I -

“1eM0LG LONOFEF eCANT  [eINTER  Jerpsin §°

“0ES:tOES”
“1eNOEQ DENBREF 1eCANT  |tINTER  {eCoSTO 1°
"DES:¢NES®
“{eWED [THOPEF HCANT B INTER  JecOsTO |°
TOrS:eDES”

THHOEQ ICNDREF [eCANT  LCINTER |¢COSTO |
*0ES: NEST

1F HREQ EQ O AN MOREF EQ O COTQ ALTA:

KATCH KOEG HOREF

0N KATCH TYPE "YA EXISTE [L ND.EQUIFD ==» (HDEQ Y EL WO.PEF =1 CNDREF®
OH HATCH REJECT

ON HATCH GOTD ALTA

OM BOMATCH TYFE "REG.0ADD DE ALTA NO.EGUIPO ==) «NOEG! ND.REF =»(NOREF"
ON NOMATCH INCLUDE

OH HOMATCH GDTO ALTA

ENOLASE

# mmmmm SECCION PARA DE BAJAS -—-=-

CASE BAJA
CRIFORM UIDTH 00 HEIRHT 24 LINE {

PARA BORRAR RECORD DESEADD , DE LOS UATOS PEDINOS Y OESPUES *
TECLEE CEWTER' *

NO.EQUIPO ==1 tNOEQ) NO.REF. ==1 ¢NDREF)"

PARA RETORNAR MENU PRINCIPAL TECLEE SOLO ‘CLEAR' ™

HATCH HOEQ MOREF

ON NOWATCH TYPE * MO EXISTE ESTE RECORD®
Od NOHATCH REJECT

QN NOHATCH GOTO BAJA

ON MATCH TYPE ° BORRADO EL REGISTRO FEDIDD®
QN HATCH DELETC

ON HATCH GOTO BAJR

ENOCASE

b e SECCION PARA DAR CAMB!OS-

CASE CAMB1D
CRTFORM WIDTH €0 HEIGHT 24 LINE )



PR ancly FALEYEE A (MEYSLER FNENKRATI N TEHTER PACL 000D

“PenrObTIONA | OF DATOS OUE SE PIDEM 4 CONTINUACION Y TECLEA 'ENTER' °
"COM LY HTGHO PROCEOTHIFNTA CONTINGAS CARPIANND PETORDS ©

Tess FARA FEGRLSAF AL MEM. PRINCIPAL DA 'CLEAR' 4de ©

NOEQUIFY =2y INPED NIt PEF =2+ (HOPEF®
® ess (ESPUES DL PABLF DARD LOS DATOS FEOIOOS TECLEA "ENTER'  ses °

MATEY HOEQ HOREF

OF HESATCH TYFF T N0 EXISTE ESTE PECORD °

04 4AeATCH REGERT

M 4 rATCH 6OTYR CaNBIO

D =A0H (YPE T CANRID PAMTALLA, AHORA DARF DISPOSICION A CAMBIAR °
©OfTUTHOLRTFORM UIRTR 80 MEFGHT 24 LINE 1

NO.EQUIPD =21 <1 HDFQ) *
N THTERVALD ==» tT.INIERS *
N COSTN UNITARID ==1 ¢1,C0STOr"

A 310

08 MATCH UPUATE CANT INTER COSTO O&S

ON MATCH TYFE * REGISTFN CAMBTADO CON LA NUEVA OISHISICION *
ON NATCH f0TQ CAMBIR

ENPCASE

DAYA V1A F13270
€nn
-RuN
-+4G0T0 EMPIEZO

-+ AFCHIVG REVISTON

-REVISA s e
NOD1f ¥ FILE REVISION
COMPUTE

RES/AL=1

CRIFOFM WTDTI B0 METGHT 24 LINE 1

. SISTENAS OF CONIROL PARA MANTENINIENTD PREVENTIVO *

. ARCHIVD PARA LA ACTUALIZACION DE *

. REVISION®

b OPCION: TECLEA: °
b ALTA DE UN REGISTRD t A |
" BAJA OE UM REGISIRO 8 y "

CANBI0 D€ UN REGISTRO _______ [ )y



FIts  ascpq FACEREC AL CHRYLLLE (HEDENATION CENTES PAGE 00009

Fapa SALIR ¢ N3 R N

DAME TU DFCION A,B 01 € =xa» ¢FES) v TECLEA 'ENTER' *

IF RES EQ ‘A* TREN GOTD ALTA
ELSE If RES £0 ‘B’ TMEN GOTO BAJA
ELSE IF FES EQ 'C° THEW GOTD CAMBIO
ELSE GOTR TGP:

4 oo SECCION PARA DAR DE ALTA-~--

CASE aLta
CPIFORM UIDTH 80 HEIGHT 24 LINE 1

] DAME LOS DATOS QUE SE TE PINEW A CONTINUACION *
PESPUES TECLEA 'ENTER’, PARA SALIR QEL WENL TECLEA CLEAR®

PE..... Ll th
*HO.SEC. INSED"
“OES.REV ™
"SISTEMA, 158"

BATCH PE NSEL

O MATCH TYPE YA EXISTE EL PE..¢FE COM EL ND.SEC.(NSEC®
ON MATCH REJECT

ON MATCH GOID ALTA

QN NOMATCH TYPE “PEG.NIADD NE ALTA PE,.¢FE ¥ MO.SEC, .. tNSEC*
OH NOMATCH THTLUDE

OH NAMATEH GOTD ALYA

ENDCASE

.

. -
.
CASE BAJA

CRIFORN UI0TH 80 WETGHT 24 LINE 1

- SECLION PARA DE BAIAS -

PARA BORRAR RECORD DESTADD , OF LOS DATOS PEDIDGS Y DESPUES °
TECLEE 'EWTER" °

PE.. tFE NO.SEC.., .ensEC”

PARA RETORMAR HENU FRINCIPAL TECLEE SOLD 'CLEAR’ °

MATCH PE HSEC



Ty ey TIEVET R ekl TR INHIENATIDN TENTEE PAGE 09010

D ORATEH TOPE * me € eIRIT ESTE RECORD®
A TH BF 4Dt

HMAT GO PR A

[T LTI SY S S 1
OMATLH MELFTE

S0FL GEGISTED PERIGD FE. «PE NO.SFL. . MSER"

e SETLITN FAFE A DAR (CANRIQNG --cae-

4. CAMBID
NP UIPTH @0 WEIRRT 24 L8N g

TFETGELIANA (07 DATAS Gl
"EC L MISNE RRITETIMLY

CC FIDEM A TOMTINUALION Y IECLFA ‘ENTER *
LOHTINIAT CANBIANTL PECOADS T

Teds PARA REGEFTAD AL HEMIF FUINCIFAL DA 'CLEAR' s
T oLLPE HD IEC. L. eN3ECT

ses AESPHEE NE HARES ARD (03 DATNS PECIDOS TECLES 'ENIER”  +0s *
ATCH PE HSEC '

ON BOMATEN PYFE * NO E2[UTE ESTE FECORD *

N HOMATCH REJECT

O NOHATCH COTD CAMBIP

ON HATEH TYFE  CAMBIO FAMTALLA, AMORA DAKF BISFOSTCION A CAnSIaR *
9 MATCH CRIFOP® GIOTH BO -TISHT 24 LINE ]

* PE...¢0.FE KO.REC.. .« D.NSEC"

R AT
*SISIEHA. , .¢1.5v5)°

ON MATCH UPDATE REV £YS§

ON MATCH TYPE * PEGISTPD (AMBIADN CON LA NUEVA OISPOSICIDN ©
QH MATCH GOFO CAMBIC

ENDCASE

DATA VIA FI3270
END

-RUN

~44G0T0 EMPIEZD
-EXiT



APENDICE

ARCHIVO

ACTUALIZ



Fros &UTaAr)? FOURXIL Al CHRYSLER INFORNATION CENTER

[t FRASE WINIOL FOCUS
£xe GLOBAL TYTLIR FUSELIB
557 MESSAGEEOFF , FAUSE=OFF:
‘0EHALIS KADPY=HD, AMDDI:NO, AADD3=HD, AADDA=NO;
SFALLYS SADRS=NO. AMODATND, AADO7:ND, MINICIAL;:
ST ARTOMa'
“TTCHA
-tenMFT AAFETN.FECHA TWICIAL DEL PERIONO.
QMPT AAFIN FECHA FINAL EL PERT00D,
-t MDIASSINDUARELTN MM IND
<7 KDIAS GE 1 AHD ADIAS LE 3t GOTD PRINER:
CoprE
£~ DIAT EM EL FEFIOOO = ADIAS
© RN RANGA QE CECMAS (NUALIOD
A UR 2 3a 7]
~FIRER
ST AMFPIOE XX
CETFOPH LINE 15
-0

20 . HENU 0F OEPARTAMENTOS .«
S0 e "
=520« 910 CARROCERLAS »
SeI0 e 930 PIHTURA o
-’20 ¢ 999 SERVICINS GEMERALES »"
=*i200+ 915 J-BOOY .
-*120 & 955 EQUIPOS ESPECIALES Dy
=*t20 ¢ 910 UNIPRIHE .
=20 ¢ 93t INST. Y CONTAGL .
-*20 4+ 932 CARRIERS B
=%20 4 *"
-0 .

~*120 DEPARTAMENTO A PROCESA®  «ARDEPTO"

-1F LLOEPTD NE 910 DR 930 OR 999 DR 915 OR 955 OR 935 OR 931 OR 932 0OT0 PRIMER;

TABLE FILE KITOAT

PRINT HOEG KOPRIHT [F F21 LT AAFEIN JF SUBDTO EQ BADEPTO
ON TABLE SAVE AS NADA

END

-1F ARECORDS EQ 0 GOTO CONTINUA;

~TYFE EL VALOR DE RECORDS ES ARECORDS

TaSLE FILE HTTDAT

HEADTNG

CFECHA: &DATE

"CHRYSLER OE MEXICO S.A, PROGRAHA TE MATENIMIENTO PERVENTIVO®
. PLANTA ENSAMALE CAMIONES®

..

*PROGRAMACION OF MAQUINAS A REVISION POR DEFARTANENTO DEPTO. tDEPARY
*FECHA INICIAL DEL PERIODO ¢MSFEIN FECHA FINAL ¢&4FIN  °
"REFORTE E MATUINAS HAL PROGRAMADAS"

PRINY NOEQ AS 'EQUIPD’

PAGE 00001



FILE: ACTUALTY FOCEXER A1 CHRYSLER INFORMATION CENTER PAGE 00002

DESHA AS "BESCRIPCION®
FECULT AS ‘FLC.ULT,MaNT.®
INTHD A4S 'INTERVALD®
FEPPEI21 AS 'FEC.TEORICA'

IF SUBBTO En ASDEPTO

IF FEPPLIDL LT AMEIM

FOOTIRG ROTTOM

EKD
-CONTINUA
-RUM
~PRAMFT K&TON.(SI,ND}.TRABAJAS OTAS NORMALES.
~1F 48TON £Q 51 THEN GOTO TOM:
~PROMPT 84001, "MON" S1 DESCANSAS LUNES: “WO™
-PROAFY 4002, TUE” SI DESCANSAS MARTES; "ND
~FROMPT 84003.°WED" §1 DESCANSAS MIERCOLE
~FROMPT L4004, THR® L] DESCANSAS JUEVES: "N
~FROMPT 480035, "FRI® ST DESCANSAS VIERNES; “NO
~PROMPT 8K006."SAT® SI DESCANSAS SABADD; ™M
~FRNMPT 84007, SUN® 51 DESCANSAS DOMINGD
-FESTIVO
-SET ANH=0;
TAOLE FILE DIFES
COUNRT FEFE
1F FEPE EQ ASFEIN
OH TABLE SAVE AS CTA
ENE
~Rit
-RE&D CT4 ADNH.12.
-IF 8BNN EQ 0 THEN GOTO DESCANSO:
-ADIC
-SET AAFEIN=ATHDIAAFEIN,1,18);
~GNTQ FESTIUN
~DESCANSD
~SET RAUXD=DOUK{ALFEIN,A43
~1F (LAUXD EQ AADD1) OR (AAUXD EQ 440D2) QR (AAUXD EQ 28003 OR
~(LAUXE £Q 40DA) OR (AAUXD CQ 5A00S) OR (3AUXD £Q 34004) OR
-{hAUXD EQ 4A0D7) THEN GOTQ ADIC:
~SET bNH=0;
TABLE FILE DIFES
COUKT FEPE
IF FEPE FROH LAFEIN TO AMFIN
ON TABLE SAVE AS NML
END
-RUN
~READ NHL &NH.IS.
~SET 3ACH = ANH & (-1}
-SET SACTUAL=AMFEIN;
-SET &INICIAL=AYHD{RACTUAL,-1,18);
=SET ADIA=DOUK(LINICIAL.AA};
-0H
-SET SACTUAL=AINICIAL:
-SET &INICIALSAYHB(RACTUAL ,1,16);
=SET ADIA=DOWK(RINICIAL A4);

SISTEMAS DE CONTSOL PAPA NANTENIMIENTO PREVENTIVD®




FI0d - ACEUM TV FOCTIEC A1 CHRILER [NTOPHATION CENTER PAGE 00003

-IF AINTCIAL £Q 0 BOTO E£XIT;

<1 AINICIAL €T MSFIR GDIO FULFA;

=T ‘ADIA EQ AARELY NP (3014 EQ ANBD2Y OR (ADTA EO 4A003) OR
<¢ANLA £Q AMDDA OF tADIA Ff ANORSY OR (ADIA EQ AADO&) OF
~CABLA EG AMDDTY THER GATO O FLSE GOTO INCREN;

=10 BEN

-SET SADH=RADH & 1

=GO DN

~hv

<FE-%FT AFOT. (MON.SIWY . OF 1FR OIA D TRARAID MON (LUNES) SUN (DOMINGO).
THT T GASE NIAS FACTEND

SUes 1L 01AG

W

DELECE DIAS o

FIie

SRy

MPIFY FILE DIAS
FEC=PT DIAS OF FECHA
Cr4rITE
DH/F2a0:
CONTA/I2=0:
FECAUX/T&=0AFEIN;
6aIN INICIG
CASE INICIO
cHeRITE
BIA/A3=00UN(FECAUX,DTAY;
FECAUX/16=IF DIA €7 "SAT® THEN AYMD(FECAUX.1,FECAUX)
ELSE FECAUX;
COHPUTE
NDF/11=03
GO0 FESTIVO
ENDCASE
CASE FESTIVO
COMPUTE
FECHARER/ 14=FECAUX;
NDF=FIND(FECHAPER IN DIFES);
FECAUXZ14=1F NDF €@ 1 THEN AYNDIFECAUX,I,FECAUX) ELSE
FECAUX;
OH=DHeNOF ¢
IF KOF EQ 1 THEN GOTC INICID £LSE GOTO INCREMENTA;
ENDCASE
CASE INCREMENTA
IF FECAUX GT SAFIN THEN GOTO ACTUAL1ZA ELSE GOTD AJUSTA:
ENOCASE
CASE AJUSTA
LONFUTE
CONTA=CONTA+{}
FECAUX/16=ATHDIFECAUX, 1 ,FECAUX);
600 INICID
ENOCASE
CASE ACTUALIZA
COHPUTE
DIAS=CONTA;



FILE: ACTUALEZ FOTEXEC A1

OF =0M:

HAITH &

ON MATCH REJECT
DN NOMATCH INCLUBE
ENDCASE

bata

BlAS-Q

0F=0

FECHASRAFEIN

END

-RUN

TASLE FILE DIAS

PRINT SEG.DIAS

ON TABLE SAVE aS 01AS
END

-RUN

~READ DIAS BSOH.12. 3HH.I2

-TYPE
~1YPE

CHIYSLER JNFORMATION CENTER

~TYPE TERKINE FERIDOD OE AAFEIN A 88FIN

~TYPE PRIMER DIA DE TRABAJO FUE sAPOT

~TYFE CANTIAD DE 01AS FESTIVDS ENCONTRADOS &N
~TYPE TOTAL DE OIAS HABILES AAGH

~RUN

OEFINE FILE NTTOAY

CAPGA/I1=IF SUBDTO £Q 910 OR 915 OR 930 THEW 7 ELSE

IF SUBQTQ EQ 935 OR 932 THEN 2 ELSE §;

NEUHH/ T 4uNEUHK 4 HH
HRSDIA/F &, 2=NEWHH/BA0H:
HOMRER/FS.2=HRS01A76.2;

AJUSTAR/F &, L=NEUNH-(CARGAS 6. 24880HY ;
GEPTA/AL1=DECONE SUBDTOC'910°

END

‘s’
‘930"
'935*
999"
‘931
‘932

LSE

‘CARROCERTAS®
'J. BOOY'
'PINTURA®
‘UNIPRINE®
‘GENERALES"
*INST.Y CYRL"
‘CARRIERS
'ND EXISTE'};
NES/A2 WITH NDEQ=ERIT(F2L, $39984");
MES2/A12 UITH HOEQ=0ECODE MES('01’

ey
fres
o1
‘05"
‘08"
07°
'08*
gl
o'
"y
"a

‘ENERD’
*FEBRERD’
'NARZO*
‘ABRIL
'HAYD'
*JUNTD"
‘Lot
'AGOSTO"
'SEPTIEWBRE "
‘acTuBRe’
'NOVIEHERE '
'OICIENBRE");

PAGE 00004



TiLE: ACTUALIZ FUCEYEC A1 CHPYSLER INFORMATION CEWTEE PAGE 00003

TABLE FILE RTTRAT

HEANTHE

M PROGRAHACION OF HAQUINAS A PEVISION POR DEPARTANCHIO®
*OEPARTANENTD = ¢DEPTH MES  (HES? "
“BPRAS DIARLAS PEQUERIDAS = (LST.HRSDIA®
*HANBRES QEQUERINOS = (LST.NONPEQ

“RIAS HMANILES EN EL FERIBOO = KACH
TENY... DISHIHUTR  AJUSTAR®

Sf=)... AUMEWTAR  (LST.AJUSTAR

CARGR NOMINAL --3 (LST.CARSA®
TOTAL HORAS =) (LST.NEUHA®

02
CUN HH NOPRINT
IF 508010 E9 KADEPID
1F FERRCTIDL FROM RAFEIN TO AAFIN
TRINT MOEQ1 AS $EQUIPD,NUEVO
KDEQ AS '9EGUIPO VIEJD'
CESHA AS "OESCRIPCION OEL EQUIFO*
FECULT AS 'FEC.,ULT. HANT.®
INTHO &5 'IN-,TER-,VALO’
FEPRETD1 AS 'FEC. ,TEORICA'
HH AS 'HRAD'
BY F21 NOPPINT
BY NODEQ NUFRINT
IF SUBDID E9 &ADEPTO
IF FEPRET2! FROM AMFEIN TO A8FIN
QM TABLE SUBFOOT

T2t
END

GISTEHAS OE CONTROL PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO®

TABLE FILE HTTDAT
SUM HH HOPRINT
1F SUBUTO £ LADEPTD
IF F21 FROM BAFEIN TO SAFIN
PRINT NOEG
COMPUTE
AUX/13={5UH. HH/8ADH140,99;
1F SUBNTO EQ RADEPTO
JF F21 FROM RAFEIR 10 AAFIR
ON TABLE SAVE AS TOEPID
€HD
CHS FILEDEF YOEPTO OISK TOEPTO FOCYEWP A1
HDBIFY FILE MTTOAT
FIXFORK X3 NOEQ/6 A1070/3
KATCH NDEQ
ON HATCH UPDATE ATDTO
ON NOMATCH TYPE °ND. EQUIPO ¢MOEQ ND ENCONTRADD EN €L ARCHIVO®
ON HOMATCH REJECT
0ATA OR YOEPTO FOCTEWP
END

GESTE PROGRAMA FUNCIONA PARA THCLUIR ATDIO EN
+KTTOAT UTILTZANOD EL FOCTEMP QUE SE GENERA -
#EN “HABILES1®.



TILE: ACHIALIZ FOCEAEC A1 CHRYSLER INFORAATION CENTER

TABLE FILE HITOAT
PRINT HOEQ ATOTN PO FECULY HHN COMT FEPRET21 INTHD
8Y FEPREY2L NOPRINT
RY ROEQ NOPRINY
1F SUSDTY ¥O aAOEPIO
IF FEPRETZY FROM MAFEIN TO BAFIN
ON TABLE SAVE AS tDEPIDL
£HD

“BEFAULT ALCHO=OFF;
~SET AFELabLFEIN;
“SE1 KFEFIN=NAFIN;

CHS FILEDEF TOEPTO! DISY TOEPTO1 FOCTEMP At

CHS GLOBAL THTLIP FUSELIR

HOTIFY FILE HIDTOL

COMPUTE

ATITO/ 132

FIXFORM WDEQ/6 ATOT0/3 FDT/3 FilN/& HH/3 CUN/3 X4 LAP/D
Conpne

FECHAPER/}82\FET;

GO10 Loco

CASE L0Co
COMPUTE
TERTI/11=FINDIFECHAPER TN GIFES);
FEE/18=1F TESTI EQ 1 THEM AYHDIFECHAPER.1,FE1) ELSE
FLCHAFER;
1F TESTD EQ 1 GOIC LOCA ELSE GOTD ARRANGUE;
ENDEASE

CASE LOCA

COWPUTE

FECHAPER=IF TEST £Q } THEN FEI ELSE FECHAPER:
Goto Loco

ENDCASE

CASE ARRANOUE

COMPHTE

DESC/AI=0DUK(FEL, DESC);

FEI=IF FO! €Q ‘SUN' AND DESC EQ "SAT' THEN AYMO(FEL,1,FED) ELSE
IF FOT £Q "MON® AND OLSC EQ "SUN' THEN AYMD(FEL,1FED) ELSE
1F PDY EQ HON' AND DESC EQ "SAT' THEM AYMD(FEL,1,FED) ELSE
FEl:

ALGO/16=FECHAPER;

FECHAPER=IF FECHAPER EQ FEI THEN FECHAPER ELSE FEI;

IF ALGO EQ FET GOYO FIRE CLSE GOTO LOCO;

ENOCASE

CASE FIRE
CoNPUTE
FEFI/14YND=AFEFIN;
FLAG/T1=FLAG;
FLAGI/T1=FLAGY;
FLAGA/1120;

PAGE 00004



FUE- GCTHALEZ FOCEXEC AY {HPYSLLP [NFORMAIION CLNITS

[ITZEN
L3S 80 43
X/13x1F FLAG €@ O THEN ATDTD ELSE X;
FEFEIN/L6=1F FLAG3 €9 O THFN SEI FLSE FEPEIN:
FUE/1000;
RESTR 1320}
171 3eY-HH;
IF ¢ BT 0 THEN GOTD MAS ELSE
IF x EQ O THEN GOTO CFFQ ELSE
GOTO NEND,:
FARCASE

=FEPEIN;

CIM=CUNy
HATCH NOEQ FEPE FINI HH HDIA LAP CUN
OM HOMATCH INCLUDE NOEQ FEPE HH HOIA LAP CUN
On HATCH TYPE “C.%A5 NEQ=(HDEQ FEPE=<FEPE TWIFEPEIN X=0X HD=(HDIA MATCH®
A% BATCH REJECT
ENGLASE
CASE CERD
LOMPUTE
FLAGI=1;
FLAG=0;
HOTA=HH;
FEPE=FEPEIN;
FINI=FEPEIN:
CUN=CUN;
MATCH NOEQ FEPE FINI HH HDIA LAP CUN
0N HOMATCH INCLUDE NOEQ FEPE MM HDIA LaP CUN
ON NOKATCH GOT0 AJUSTEL
ON MATCH TYPE *CCERD NEQ=(NOEQ FEPE=tFEPE INCFEPEIN XwrX HO=tHDIA MATCH®
ON HATCH REJECT
ENDCASE
CASE MENDS
COMPUTE
PUF=HH4X;
HOlA=IF PUF LY ATDTO THEN PUF ELSE ATDIO;
RESTO=HH~PUF;
FEPE=FEPEIN;
FINI=FEPEIN:
QUVER=IF FLAGA EQ O THEN FEPEIN ELSE OQVER;
AUX='HAS";
FLAGI=0;
CUN=CUN;
FLAG=0;
HATCH NOEQ FEPE FINT HH HDIA LAP CUN
0N NOMATCH INCLUDE NOEQ FEPE HH HOIA LAP CUN
ON HOMATCH GOTD AJUSTEY
ON HATCH TYPE "HENDS NEQ=(NOEQ FEPE=(FEPL INC(FEPEIN X=tX HD=tHDIA MATCH®
QR HATCH REJECT

PAGE 00007



CILE- ACTUALIT FOCEXEE A CHEYRLER INFORMAYION CENTER PAGE 00000

ENDLASE
CASE AJUSTEY
EOMPUTE
PRT=PDI;
FEPEINSFEPEIN:
FEPEIN/14=AYND(FEPE,1 FEPEIN) ;
FLAGI®Y;
IF FOT IS AN’ G010 AJUSTEZ;
COMPUTE
FECTES/A4= DOUK(FEPEIN FECTES);
FECOP/AZEDIT(FECTES, 9994}
COMPUTE
FEPEIN=IF FECOR EU 'SAT' THEN AYMD(FEPEIN,1 FEPEIN) ELSE FEPEIN ;
IF FEFEIN NE 0 GOTR ESFES ;
ENOCASE
CASE AJYSTE2
COMPUTE ..
FEPEIN =FEPEIN: : .
FECTES/AA= QOUK(FEPETN FECTES);
FECOR/AITEDITIFECTES, ' 9998");
FEPEIN=IF FECOR EQ 'SAT® THEN AYAD(FEPEIN,2 FEPEIN)
ELSE IF FECOR £Q 'SUN' THEN AYMDIFEFEIN,L,FEPEIN)
ELSE FEPEIN;
IF FEPEIN NE O GOTQ ESFES:
ENDCASE -
CASE £5FES
CONPUTE
FEPE =FEPEIN :
FECHAPER=FEPE;
TES/11=F INDIFECHAPER IN DIFES);
CONPUTE
IF TES EQ | THEN GOTO AJUSTE! ELSE
G10 TERMING;
ENDCASE
CASE TERNINO
CAMPUTE
FEFTHAS/16YND=AYRD(FEFT , 1, FEFTNAS) ¢
IF FEPE GE FEFINAS GOTO FINAL;
IF FLAGI EQ § THEN GOTO TOP ELSE BOTO REMATE; e e
ENDCASE
CASE. RERATE
FIXFORM X-33 NOEQ/6 ATOTD/3 POT/3 FUM/& HH/3 CUN/3 X4 LAP/3
COMPUTE
HN1A=RESTO
FLAG=1;
LU ChE
FINI=OVER;
X=ATO70;
XeX-RESTO;
CUN=CUNI
FLAGI=JF X EQ O THEN 1 ELSE FLAG;
FLAG=IF X EQ 0 THEN 0 ELSE FLAG:
COMPUTE
FLAGA=IF X LT 0 THEN FLAG4 ¢ 1 ELSE 0;
COMPUTE




FIE- #.T0RLEZ #0LEYIC AL CHEYSLEP INFORMATION CENTER

[r X LT 0 AOTA MEWTS ELSE
G010 REMATEIL,

ENRCASE

AT LEWATEY

HA'CH NOEQ FEFE HH HDLA LAP CUN

08 WATCH REJECT

ON NJMATCH TNCLUOE

IF CEQ O GATO AJUSTEY ELSE GOTO 109
ENICASE

Cant & TNAL

tre CpECUTA FL FROGRAMA REPDRTS PARA QUE TEWGAS EL MENU DE REPORTES®
GR1Y EXIY
Frase

Gita on TAEFTO1 FOCTEMP &)

ST

-éssdssesdhe ACTUALIZA £1 ARCHIVO HTTDAT CON RUEVA FECHA sssavins
~FEANPT ACA. tS], N0, DESEAS CONTINUAR COM LA ACTUALTIZACION?,

~1F AL0 EQ WD THEN GNIQ CONTIN ELSE GOTO SIGA:

“2T5A

TATLE FILE MTOTOL

FRINT NOEQ FEPE LAP POT D9
4y NOER HOPRINY
17 aUx €0 * 7

O TABLE SAVE 45 DATOS

-1F &RECORDS EQ 0 GOTO CONTIN:

~RUN
~4CHS FILEDEF DATOS OISX 0ATOS FOCTEMP A
HODIFY FILE MTTOAT
FIXFORM NOEQ/6 FECULT/S INTHD/3 PRT/3 DO/
Comneyre
NOEQ=NDEG;
6010 [NICID
CASE INICIO
HATCH NOEW
ON HATCH COMPUTE s
CONT=0,CONT + 11
OH HATCH UPDATE CONY
0N HATCH GOTO TOP
ENOCASE

DATA OH DATOS FOCTENP A

~RUM
EX FCALCL
-RUN

DEFIKE FILE KTTOAT
CARGA/I1=1F SUBDTO EQ 710 OR 915 OR 930 THEW 7 ELSE

PaGL 60009



FILL: ACTUALIZ FOCEXEC A1 CHRISLER INFORMATION CENTER PAGE

JF SUB0TO €Q 935 OR 932 THEN 2 ELSE S:

NEWH/ L A=HEUHHHH

HRSOIA/F S, 2aNEUHH/ BB OH;

HOKREQ/F5. 2uHRSD1A/6.2;

AJUSTAR/F S, L sHEUHH-(CAPGASA 24AL0H) ;

OFP10/A31=DECODE SUBDID! ‘915° 'J-BOOY"
935" 'UNIPRINE’®
‘955" 'ER.ESPECIAL’
‘710" 'CARPOCERIAS'
‘930" 'PINTURA'
‘999" 'GENERALES®
931" INST.Y CTRL'
932" 'CARRIERS'
ELSE "NO EXISTE');

HES/A2 UITH NOEQ=EOTT(SECULT, '$499%8");

KES2/A12 UTTH NOEG=DECOOE MES('01" ‘ENERD'

02" 'FEBRERD’

‘03 'MARZO"

‘04" 'ABRIL' .
'05" 'HAYO®

‘06" 'JUNIO®

‘07" ‘JUL10°

‘08" ‘agosto’

‘09" "SEPTIEMBRE’
‘10" ‘ocryee”
'11° "NOVIEMORE'
12" "DICIENBRE');

ENO

TABLE FILE MTTDAT

HEADING

" RELACION OF EQUIPOS RECIEM ACTUALIZADOS®

“DEPARTAMENTD = 1DEPTQ HES  (HES2

"HORAS NJARIAS REQUERIDAS = ¢(ST,HRSDIA®

“HOMBRES REGUERIDOS = +LST,HOMREQ CARGA NOMINAL --+ ¢LST.CARGA®

“DIAS HABILES N EL PERIO0D = AADH*
"(+)... DISMINUIR  AJUSTAR®
"(=3... AUNENTAR  «(LET,AJUSTAR €72°

SUM HH NOPRINT
IF SUBDID EQ ALSEPTO
If FECULT FROM &AFEIN TO &RFIN
PRINT NDEQ1 AS '4EQUIPO,NUEVD®
NOEQ AS ‘4EQUIPO,VIEJD'
OESMA AS ‘OESCRIPCION DEL EQUIPD'
FECULT AS 'FEC.,ULT. MANT,®
INTHO S “IN-,TER-,VALD’
FEPRET21 A5 'FEC.,TEORICA*
HH AS ‘HnaQ®
8Y FECULT KQPRINT
BY NOEQ NOPRINT
1F SUBDTO £Q SA0EPTO
IF FECULT FROM SXFEIN TO S4FIN
ON TABLE SUBFOOT
-

00010



TR0 ACTUALEY FRLEotl A1 CHRISLEF JHEDRMATION CENTEF FAGE 00011

'S5 T0TAL DE HORAS ¢LST.NEUNH *
£ND

SLINTTH

TYPE TL VALOR BE PLCOPDS €S ARECORDS

CKS ERASE MIOTOL FOCUS AL
CMC ERASE QATOS FOCTIHP A
-6



APENDICE

ARCHIVO

FOCEXEC



SILM: REPORYSE FOCLXEC A1 CHMRYSLER [HFOPMATION CHuTEe PAGE 00001

SET N50=0M, PAUSE=OFF

CHS GLOBAL TYILIR FUSELIR

(M5 ERASE CTA FOCTEMP

CH5 EFASE NNL FOCTENP .
« £HS ERASE LISTE FOCTEHP

44600 CUATRO

~START

SEY ABPLI="x'

SET ADEP=IF ALOEPTD £Q 910 THEN 'CARROCERIAS'

- ELSE IF AACEPTO ER 930 THEN 'PINTURA '

- ELSE IF AATEPIO EQ 377 TH{H "GENERALES

- FLSE IF ASDEPTQ EQ 715 THEN 'CHasis )

- ELSL IF LADEPTO EQ 935 THEN 'VESTIOURS *

- ELSE IF AADERTO EQ 931 THEN ‘INST.Y CTROL'

= ELSE 1T AADEPIO ED 932 THEN 'CARRIERS
ELSE IF BADEPTQ EQ 955 THEN "LINEA FINAL'

-CR"’DWH LIKE S

-2 abe’
-T2 e MENU DE REPOPTES .
-"t12 ¢ PARA CL OEPARTAKENTD ¢D.A0EP 1D.AMEPTD "
-M12 e |1|... PROGRAMACION DE EQUIPQS .
="e12 4 [21... ORDENES DL TRARAJO .
-t12 4 (CON CAMBIO DE REFACCION) .
="(12 ¢ |3]... ORDEMLS DE TRARAJD .
BTt (SIN CAMBIC DF PEFACCION .
=112 4 |4l... PRESUPUESID DE REFACCIONES .
~*t12 & I5]... ACTUALIZACION .
=012 4 |6)... CARGA DE TRABAJD .
=*¢12 & |7]... OESEAS OTRO DEPARTAMENTD? ot
~*12 & 18]... HOJAS REVISION .
=12 « {91.,. ORDEN TRABAJD CARROC.Y J-800Y [
-"(12 ¢ PARA TERHINAR REFORTE TECLEA PFL .
-*12 .
~*¢12 OPCION A EJECUTAR leaoect | °

~IF AOPCI NE t OR 20R 3OR A QR 5OR 6 GR 7 OR 8 OR § GOTO START ELSE

-1F &OPCH EQ 1 GOTD UND ELSE -
- IF 40PCI EQ 2 GOTO 00S ELSE

= 1F LOPCI EQ 3 GOTO TRES ELSE

= IF AOPCI EQ 4 GOYD CUATRO ELSE

- IF 30PCT EQ 5 GDTO CINCO ELSE

- If 40PCI EQ 6 GOTO SEIS ELSE

- IF 40PCI EQ 7 GOTO SIETE ELSE

- IF LOPCT €0 @ GOTO OCHO ELSE GOTO NUEVE;

-UNO
OEFINE FILE HTOTOLE

1/785='YR0 °;
07AS="HoY  ';
SaL10AZA17=;
HUEFE/ABTEDI T(FEPE);

NFEFE1/A8=EDTT(CHGDAT(T, 0, NUEFE ,SALTOA) , 999959 '} *




FILe: SLFORISE FOCEYFC A1 CHRYSLER TNFORMATION CENTER

HFEPE/AB=EQITINFEPEL, '99/99/99");

OF PT0/A11=NECANE SUBNTOL 915" 'CHASIS’
‘935 'VESTIDURA®
‘955" 'LINEA FINAL'
‘710" 'CARROLER1AS'
‘930" ‘FINTYRA’
'931°' 'INST.Y CIRL'
'932° 'POLIPASTOS”

ELSE 'GENERALES');
HOH/F7.1=HD18/6.2;

PES/AZ RITH AUX-EBIT(FIND, *$49988°);
HESQ/A12 UTTH AUY=0EL00E HESE'0)" 'ENERD'
‘02" "FEBREPD"

‘03" 'naRzo"
‘04" "ABRIL'
‘05" 'WAYD®
06" ‘JUNID®
‘07’ ‘JuLlo’
. ‘08" ‘AGOSTO’

‘09 "SEPTIEMBRE®
'§0° ‘OCTUBRE "
11" HOVIEMBRE'
‘12° 'OICIEMBRE ")
{ORDEN1/17+8HOORDEN-1;
OROEN1/17=1F AUX EQ ° * THEN ORDENI®1 ELSE DRDEM);
OROEN2/A7=EDET(ORDEN] , '9999999'1;

TERM/AT=IF AUX EQ ' * THEN °____ " ELSE ' )
AVANCES/AZ=1F AUX EQ ' * THEN TELSE ' Y
NUENEQ/A7=ED1 T(NDERT , '9-99979"
HOTA/T4=HD1A:

ENR

TABLE FILE HIOTOLE

HEADING CENTER

LHRYSLER OE HEXICO S.A."

“PROGRANA DE MANTENTHIENTO PREVENTIVO®

“PPOGRAMACION OF MAGIINAS A REVISION POR OEPARTAMENTO™

“OEPARTAMENTO = ¢DEPTD HES = tHES2"
PRINT
SUBST AS 'AREA’
HUEMEQ AS 'NO.EQUIPD'
DESHA AS "0ESCRIPC 10N
HE A5 HHAQ®
HOIA AS 'HODIR®
HOM AS 'HOM'
TERK AS 'FECHA,TERH'
CONFUTE  ORMEN/A7=IF AUX EQ ' ' YHEN DRDEW2 ELSE ' '3 AS NO.DE,ORDEN
AVARCES
8Y OEPTO NOPRINT PAGE-BREAK
Y FEFE NOPRINT
BY WTEFE AS 'TECHA'

PAGE 00002



FIE; PEPORIGE FOLEX[C A) CHRYSLER INFORMATION CENTER PAGE 00003

N FEPE SURFOOT
CeAb smmom  ameee -

10TAL FECHA: INFEPE 167 ST HDIA  «ST.HON®

FODTING CENTER

"SISTEMAS OF COMTROL PARA HANTEM[RIENTD PREVENTIVO®
0% DEP10 SURFENT

*146 xamez  serazt

FINTAL OEPIO.-CDEPIN 647 4TOT.HOIA  ¢TOT,HON®
RO

RN
7010 STARY

-08%

OEFINE FILE MIOTOLE
1/AS="YRD  *:
0ra5="MOY
SALIDA/AY7=;
SALIDAL/AIT7=;
SALIDA2/ALT=:
NUEFE/AS=EDIT(FEPE);
HUEF1/A8=EDTT(FINDY;
RUEFU/AS=EDITIFUN)
NFEPES/AS=EDIT{CHGOAT (1,0, NUEFE, SALIDAY , '999999 " )¢
MFINIL/AG=EDITICHGDAT(T, 0, NUEF1,50L10AL),"999999 5
NIUM1/A6=EDTTACHROAT( 0, HUEFU,SALTOA2Y, 999999} ;
NFEPE/AB=EDITUNFEPEL,'99/99/99")3
NFTH1/8B=EOITCRFING, '99/99/99");
KFUH/ADSEDIY(NFUMY, 99799799 ');
HUFMEQ/A7=EDTTINOENT, 9-99999 )
TERM/16=1F NNEQ1 EQ LAST HOEQL THEN 1 ELSE 0!
FLOR/ASE' ... %
FLORL/RS=" ...
DEPTO/PL1=DECODE SUBDTOC'§15 ' ‘THASIS®
'935' ‘VESTIOURA'
‘955" ‘LINER FINAL"
*910* 'CARRDCERIAS'
‘930" ‘PINTURA’
'931° CINST,Y CTRL'
'999° 'GENERALES' ELSE ‘NG EXISTE'):
SUBST1/A20=0ECO0E SUSST('1-1C ' *SUB ENS,BANCO T-101°
'2-1C ' ‘SUB ENS BANCO A-275" '3-1C * 'REPUNTED'
'A-1C ' 'SUB ENS Y AJUSTES® 'S-1C * "ACADADO METALICO'

*1-1C ' ‘5UB ENS BANCO T-101' '2-1C ' 'SUB ENS BANLO A-275'
'3-1C * 'REFUNTEQ' ‘4-1C ' 'SUB ENS Y AJUSTES'
'§-1C ' 'ACABADD HETALICD'



FILE: REPURTSE FACEKEC At CHRISLER JNFORMATION CENTER FAGE 00004

"1-20 ' 'POSTE ‘AT P70 " CUMEEL HOUSE 0t
"3-74 ' ‘B2 BAJADA CARRIER ' 4=7) " 'R3 REPUNTED'

‘$-7J " °SUBENS RIELES TEAS.J' '8-75 ' 'BS SIMULADOR®

'7-7J ' 'PISD CENTRAL " ‘'B-74 ' 'SUBENS.LOUER & UPPE’

‘9-74 * 'SUBENS.CONP.MOTOR * ‘10-2J° ‘SUBENS,RIEL OEL.DER'
‘11-7J° 'SUBENS.COUL DASH "' *12-7)° 'SUBENS.RIEL DEL.1Z0"
'13-70° CP.F INV.LLRERUNTEQ  * '14-7J° 'SUBENS.YUGD RAD."J*
'15-73" 'SUBENS, FUERTAS"

"POSTE "a* ' 3-70" UMEEL HDUSE *9*
‘82 PAJATA CAFRIEP ' " 4-74' '83 REPUNTEQ'
UBENS.PIELES TRAS.J' ' 4-70" 'B5 S1MULADOR®
‘PISO CENTRAL *° 't R-20° 'GURENS.LDUER & UPPE
'SURENS.COMP.MOTOR ' ‘10-7J" °SUBENS.RIEL GEL.DER'
'11-7J" ‘SUBENS.CONL PASM “JT‘ '12-70° SUBENS.RIEL DEL.IZ0'
13740 CP.F IWV.L REPUNTEG * 14-7J" “SUBENS.YUGD RAD.®

‘1-7F * 'SUBENS.LOVER & UPPER’ '2-7P ' 'POSFE ‘A’
‘3-77 ' SUBENS.COSTADD DER. * '4-7P * 'PISQ CENTRAL'

'5-7p ' 'SUBENS.RIELES TRAS, ' '6-7P ' ‘ESTRIAD FISO’

'7-7P * 'SUBENS.COUL b MASH ' '9-7P ' 'SUBENS.COTAGD 17Q°

'9-7P ' 'UHMEEL HOUSE®

‘1-7A * 'SUBENS.LOUER & UPPER® ‘2-74 * '10Y-TABS'

'5-7a ' 'SUBENS.RIELES TPAS.‘ ‘7-78 ' 'SUBENS.CONL & DASH P'
L4

' 1-7A° 'SUBENS.LOUER & UPPER' ' 2-7A' ‘TOY-TABS®

' 5-7A" 'SUBENS.RIELES TRAS.‘ ' 7-7A' 'SURENS.COUL & DASH P’

' 'PRE-LINPIEZA’ *020 ' 'TUKEL FOSFATD' '030 * 'EST.GE ASC.OL-1'
* 'SECAUO" 050 ' PRINER AL PISC’ ‘060 ' 'SELLAND Y LINPIEZA'
‘ 'PRIMER® 080 ° 'CASETA LIJADD PRIMER' '090 * 'TOND 2°

‘100 ' 'CASETA LIJADD TONO 2' '130 ° ‘EST.DE DESC.pL-2°
'

‘120 ‘TONO 1' *130 ° ‘CASEIA L1JADD REP' '140 ' 'REPARACIONES'
'15¢ 'HLZZANINE' '160 ' 'PRE-HEZCLADD' ‘170 ' ‘CUARTO DE BOMEAS'
‘180 "BUY-OFF® "1-76 ' 'C10.0€ MAQUINAS'

‘010 ' 'PRE-LIMPIEZA’ ‘020 ' 'TUNEL FOSFATQ' '030 * ‘EST.0E ASC.OL-1"
SECADD' 050 ' °PRINER AL PISO' '040 ° 'SELLADD ¥ LIMPIEZA'
'070 ' 'PRIMER®

'1-6U ° ‘UNIPRIME' '2-6U ° °HORMD' '3-6U ' 'STRIPPING'
*4-6U " 'LIJADO' 'S-8U ' INTERCONEXTOM® °&-5U° 'ETKAS'

' 1-6U°" UNIPRINE' ' 2-4U° 'HORND' ° 3-6U° 'STRIPPING'
' 4-5U° 'LIJADD’ * S-gU° "INTERCONEXION' ' &~8U" 'ETKAS'

'1-3V ° ‘1ERA PARTE VESTIDURA' '2-3V ° '20A. PARTE VESTIOURA®
‘3-3V ' '3CRA.PARTE VESTIDURA' '4-3V ' 'TAGLERDS'
‘S-3v ' 'ASIENTOS'

'1-3v ' ‘{ERA.PARTE VESTIOURA' '2-3V ' '20A.PARTE VESTIODURA®
‘3-3V ‘ '3ERA.PARTE VESTIOURA' *4-3V ' 'TABLERDS®

'§-ACH" 'RENACHADO' '2-ACH® ‘VESTI00 1° '3-4CH' CVESTIOO I1°



FLL: REPORISE FOCEeLT At CHRYSLER INFORMATION CENTER PAGE 00005

“4-4CH’ 'HOTORES® S-CH' "LINEA CENTRAL® "1-SLF' 'LINEA FINAL®
1-ACVT CERTIFICACION VEHIC.®

‘1-SA ' 'HORND' "2-54 ' ‘CC-1" '3-SA4 ’ 'CC-2' '4-54 ' 'CC-2°
' 1-GA' 'MORNO' * 2-5A' ‘CC-1' ' 3-5A' 'CC-2' ' 4-SA' 'CC-3°
FLSE 'WO EXISTE'):

ORGENT/Z17:AN0DRDEN-1;

TEOEN1/1721F AUX EQ ' ' THEM OROENI+1 ELSE QRDENI;
BEIENIISIF AUX EQ C ' THEM OROEW] ELSE ©;
EMRAFS. 20 FHODCCCUNSTISLAP, INTER CANR) ;

flERIASEIF CAMB LT | THEN ‘eseas’ ELSE ' Y

Fra

Tad b FILE HTOTOLE
FYINT ASTER A5 '
HOREF A5 ' ¢
0Es A4S *
CANT a5 " "
FLOR AS * °
FLORL 4S5 ' *
IF AUXEQ " °

BY DROEN HOPRINT By FEPE NOPRINT

BY NOEQ PAGE-BREAK KOPRINT SUBHEAD
“CHRYSLER DE DRDEN DE TRABAJO "
“HEXICO S.A.

N LT

“1ORDEN SISTEMAS OF CONTROL DE MANTENINIENTO *°

. .
“NEPARTAKENTO=¢ DEPTO (31 AREA:¢SUBSTY €63 FECHA  DE INICID ¢NFINI®

. 135 (7§ mwmmmman .
. 5UBST *

“EQUIPG ¢DESHA 166 NUN, OE EQUIPO rNUENEQR *°
e Rt Pt 18] ~=mene! .
“e) (HOEQ

"FECHA DE ULTIMO MANTENINIENTO tHFUN ¢58 FECHA DE TERMINACION «NFEPE °

. i 79 e
*HORAS/HOMBRE REQUER1DAS (HH 160 HORAS HONPRE REALES M

. - €78 ~-emmeman®

. .

"HECANICD RESPONSABLE. ...0vvuvnuvissienisuannncniniivissiirsnsssnnninsnassnses”

“ELECTRICISTA RESPONSABLE....uveevireiniieinans *

* SUPERVISOR GENERAL SUPERVISOR OE AREA S.C.H. *

CAVANCE:120X 40X 40X 80X 100%x "
' 4eehs CANBIO DE REFACCIONES SEGUN SISTEMAS 92 SE CAMBID®
« .

‘sI¢e)  CODIGH CESCRIPCION €82 CANTIOAD Ho*



FILE: FEPORTSE TOCEYEC Al CHRYSLER INFORHATION CENTER

END

~RUN
=GOTD START

-TRES

DEFINE FILE MTDTOLE
CANB/FS. 2= FHODI(CUN+1)LAP INTER CANBY;
END

TABLE FILE HTOTOLE
PRINT HOEQ
IF AUX EQ ' °
IF HOREF NE ' '
-+$1F CANB LT I
O TABLE SAVE AS LISTE
END
=SET BAHAYSAVE = IF ALINES EQ O THEW 99999999 ELSE '(LISTE)' ;
-44-1F SLINES EQ O GOT0 PEPD:

CMS RENAHE LISTE FOCTENP Al LISTAE 0ATA A1

-+4CHS FILEOEF LISTAE DISK LISTAE DATA AL

QEFINE FILE HIDYOLE

OROEN1/17=ANOORDEN-1;

ORDENI/J?<IF AUX EQ ' ' THEN ORDEN1+% ELSE ORUEN1;
ORDEN/17=1F AUX EQ * ' THEN ORDEM1 ELSE 0;

END

TABLE FILE MIOTOLE
PRINT SEG.NDEQ ORDEM
IF AUX EQ '

OH TABLE HOLD

JOIN NDEQUIPD TH HOLD TO NDEQ IN HTTDAT AS NARCO
-REPO

-TYPE ARCHIVD CREADD ASHAYSAVE

UEFTNE FILE HOLD

CAMB/FS. 22 FHOUC(CONTHANT+1)4LAPSO, IHTER CAHB) 3
1/65="Yuo ‘4

0/a5="HOY

54L10A78172;

SALIDAL/AL7S;

SALIDAZ/AL7=;

NUEFE/A&=EDIT(FECHAFER) ¢

RUEF [/AS<EDETCFECHATHI)

NUEFU/AS=EDI T(FECHAULTM) ;
NFEPE1/AS=EDIT(CHGOAT(I,0,NUEFE ,SALI0AY ,999999° )3
NFINI11/84=EDIT{CHGDAT(I,0,NUEFT, SALIDALY, ‘999999 "}
HFUN1/88=EOTT(CHGAT (1,0, NUEFU,SALIBA2) , '999999 )5
NFEPE/AB=EDITINFEPEL, '99/99/99')¢
NFINI/A8=EDIT(RFINIL, '99/99/99");

192 wewensaz

PAGE 00008



Fitt: REPURISE FOCEXEC A1l CHRYSLER [NFORWATION CENTER

MUH/ABEFBIYCNFUNL, '99/99/99 13
WIENED/A7=EDTT(NGERS . 7-99599 " };
MF1/A11=0FCONE SUBDTOL 915" ‘CHASIS'

‘935" CVESTIOURA’®

‘955" 'LINEA FINAL®

‘910" 'CAPROCERIAS'

'930° 'PINTURA’

931" CINSILY CERL'

ELSE 'GENERALES');
ST13/620-0FCOPE SURSTE 1-1C ' "SUR ENS BANCO T-101°
D10 7 'SHR ENS RANCO A4-275° 31T ' 'PEPUNTEQ'
CA 7 USUR ENS Y AJUGTES  TS-1C  'ACABAND RETALICO’

"1-1C ' 'SUB ENS BANGCO T-121° ‘2-1C ' 'SUB ENS BANCO A-275°
4-40 ' 'REFUNTED' '4-4C ° 'SUS ENS Y AJUSIES®
'S-1C ' 'ACARADD METALICD®

1-7J ' 'POSTE "aA* ' '2-70 ¢ UMEEL HOUSE To* °
3-7J ' B2 BAJADA CARRIER " '4-7) ' '83 REPUNTEQ'

5-74 " 'SUBENS.RIELES 1RAS.J' '4-7J ' 'BS SIMULAIOR®

7-74 " 'PISO CEMTRAL “J° ' '8-7J ' 'SUBENS.LOVER & UPPE®
9-74 ' 'SUBENS.COMP.HOTOR * ‘10-7)° 'SUBEMS.RIEL OEL,DER’

"14-70" 'SUBENS COUL CaSH '12-7J" 'SUBENS.RIEL OEL.12Q°
"13-20° F.F IWV.L.REPUMIED ' '14-74° 'SUBENS,YUGO RAD."J®'

' 1-7J" 'POSTE ‘A ' ' 2-7J' CUMEEL HOUSE TJ° °

* 3-7J° 'B2 BAJADA CARRIER ' * 4-7J' 'B3 REPUHIED'

' 5-7)" 'SUBENS.RIELES TRAS.J' * §-7J' 'BS SIMULAODR®

' 7-74° ‘150 CENTRAL *J*  * ' §-70° 'SUBENS.LOUER & UPPE’
' 9-7J" 'SUBENS.COMP.MOTOR ' "10-7J' 'SUBENS.RIEL DEL.OER'
*11-7.1' 'SUBFNS,COUL PASH "12-2" SUBENS.RIEL OFL.1ZQ°
‘13474 CP.F INULLLPEPUNTED * ‘14-7J° ‘SUBENS.YUGD RAD.°J*"

‘SUBENS.LOWER & UPPER' '2-7P ° 'POSIE A"’
SUBENS.COSTADD AER, * '4-79 ' 'PISQ CENTRAL'
'SUBENS. RIELES TRAS, ' '4-7P ° 'ESTRISO PISO"
"SUBENS.COWL & DASH P' '8-7P ' 'SUBENS.COTADD 1ZQ°
'UKEEL HOUSE*

‘SUBENS.LOUER & UPPER' '2-7A * 'TOY-TABS'
'SUBENS. RIELES TRAS.' '7-7a ' ’SUBENS,COUL & DASH P°

' 1-76" 'SUBENS.LOVER & UFPER* ' 2-74' ‘T0Y-TABS'

* 5-7A' SUBENS.RIELES TRAS,® ' 7-7A° 'SUBEWS,COML & DASH P’

‘010 ‘PRE-LINPIEZA' '020 ° °'TUNEL FOSFATG® ‘030 ° 'EST.DE ASC.OL-1'
‘040 ‘SECADD' ‘050 ° 'PRIMER AL PISD* ‘080 ' 'SELLADD Y LIHPIEZA’
‘070 ‘PRIMER’ ‘080 ' 'CASETA LIJADD PRIKER' '090 ' 'TOND 2°

'PRE-LINFIEZA' 170 ' "CUARTO OE BOMEAS' ‘18D ° 'BUY OFF’
*CT0.DE HAQUINAS®

‘010 'PRE-LIMPIEZA' '020 ° 'TUNEL FOSFATO' ‘030 * °EST.DE ASC.DL-1'

‘160 ' ‘CAS.LIJADOD TONO 2' '130 ° 'EST.OESC.OL-?‘ '320 ' '16K0 1'
* 'CA5.L1JADG REP.’ '140 * 'REPARACIONES' ‘150 ' 'MEZZANINE'
'

PAOE 00007



FILE: PEFORINE FOCEYEL A1 CHPISLLR T4V NONATION CENILR

'n40 ' OUSECADD ‘050 U CFRINER AL FISNT '043 ° CCELLADOD ¥ LINPIEZA'
‘T0 C CPRpWER”

1AM T CUNIPETME' C2-AUC CHORND' '3-AU * ‘STRIPPING'
TA-8 T OCLLJANNT g-AU C TINTERCONEXTON '

Y I-AY CUNTPRIME' ' D-4U" HORNQ' ' 3-8U° 'STRIPPING'
a-sl’ CLIJADD C S-8U' INTERCOMEXINN'

'1-3¢ " M1A PARTE VESTIDURA' '2-0 ° '20A.PARTE UESTIOU®A’
'3-3¢ ' UIEQAPARTE VESTIOUPA' '4-3V ° “TABLERDS'
H-3v T CASIEMTOS’

‘1-3y " 'IALPARTE VESTIDURA' "2-3y ' '20A.FARTE VESTIDURA®
'3-3¢ ' “IERA_PARTE YESTIMURA'

'3-4CH" "REMACHADD' '2-4CH® "VESTIDD I' '3-4CH’ °VESTIOO 11'
‘A-ATH' ‘HOTORES® 'S-ACH' 'LINCa CENTRAL® ‘1-5LF* ‘LIWEA FINAL'
'1-41V" CERTIFICACION VEHIC.®

‘1-58 * 'HORNQ' '2-56 ' 'CC-1' '3-5A ' 'CC-2' '4-5A ' 'CC-D’
' 1-%A% HORNO' ' 2-3A° 'CC-1' °* 3-5A7 'CC-2' ' 4-5A’ 'CC-3'
ELSE WO EYISTE' )3

ENG

TABLE FILE HOLD
COURT AUXILIA MDPRINT

IF AUXILIA €Q ' *

1F NOEQ WE SAHAYSAVE BY ORDEN NOPRINT BY FEPE NOPRINY
BY HOEQ PACE-RREAY HOPRINT SUGHEAD

"CHRYSLER OF ORDEMN DE TRABAJO®

“HEXICO S.A. tzzazzzesszarszacrIczazsstess |

*ORDEN SISTEMAS DE CONTROL DE MANTENIMIENTO °*
“UEPARTANENTO=¢DEPTD  ¢31 AREA:tSUBSTY «58 FECHA DE INICIO (NFINI®

° 135 eemmmmmemcemmceaems mawes .
¢ . ¢5UBST *

"ERUTPO tOESHA €54 HUM, DE EQUIPQ C(HUENEQ °

P emmmmrecemmmeeeme———— (71 et
*¢1 «NDEQ *

*FECHA DE ULTINO HANTENIMIENTO (NFUM <47 FECHA DE TERMINACION (NFEPE *

o eeeees 487 —mmmuane h
“HORAS/HONBRE REQUERIDAS tHH 150 HORAS HPHBRE REALES -

. — (&8 mmmme .

"HECANICO RESPONSABLE...

"ELECTRICISTA RESPONSABLE.......00uvt
.

PAGE

06098



$IUF: RERORICE COCEYEC A1 CHRYSLER TNFORMATION CENTEP

PAGE
" SYPERVISOR GENEPAL SUPERVISOR OF AREA S.C.H. "
TAUMMCESDOY  40%  60% 8OY g0 "
Fun
By
=710 START
1 ateg

*7* HOREF 16 WTOTGLE TO NPH TN ALMACEN A5 NADA

07 [NE FILE MIOTOLE

CA4B/FS.2sFHODCLCUN + 114LAP, THTER ,CANB) ;

CT1un1/09, 2=RTOUHT 4 2493;

12100709, 2=1F CAMR LT 1 THEN CTOUNI + CANT EASE 05

TRIAL/D10,2=TDTAL + CTOTAL;

C13/010, 2=CANTSLTOUNT ¢

2 PI1/A11=DECOBE SUBGTOC'91S" 'CHASIS'
'935' 'VESTIDURA®
'955' ‘LINEA FINAL®
‘§10° ‘CARROCERIAS'
‘930" ‘'PINTURA®
ELSE "GENERALES ')y

MES/A2 WITH AUXZEDIT(FINI, '$89988°);

ANG/AZ WITH AUX=EBITLFIH], 994488 "),

HES2/412 UITH AUX=DECORE HMES( 01" 'ENERD'

'02' 'FEBRERD'

‘03" 'HARZO'

‘04’ ABRIL'

‘05 ‘HavD'

‘0d' ‘JuniD®
R
‘AG0s10”
'SEPTIEHRRE"
‘OCTUBRE®

11" 'NOVIENBRE®
‘12" 'DICIEMBRE');
NOREF/AL1=EDTTINCREF , '99-999-9999 ")
o

TABLE FILE NIOTOLE
HEADING
"FECHA: ADATE

“CHRYSLER OE HEXICO S.A. FROGRAMA DE HATEWIMIENTO PREVENTIVO"
* PLANTA ENSAMBLE CANIDNES,L.A."

“PRESUPUIESTO OF REFACCIONES DEL MES OE TMES2 OE 19¢AND DEPYO.tDEPTO®

SUH CANT AND COMPUTE

C0S A5 COSTO,TOTAL'

PRINT

LST.CIOUNT AS ' COSTD ,UNITARIQ'

00009



#ULE: PEPORISE FACENEC A1 CHPYSLER [WFORMATION CLHIER PAGE 00010

BY SEPART NOPRINT

FY HOREF AY DESC

P avt g "

IF Came LT ¢

0¥ DEPART SUSFOOT

“t30 B i
130 PRESUPUESTO THIAL 44107.€0570"
FOOTING BnTTON

END
TABLE FILE HIDTOLE
PRINT

SISTENAS DOF CONTROL PAPA MANTENTHIENTO PREVENTIVO®

HOREF A *
UesC 45 ' °
CANT A8 * *

BY FEPE NOPRINT
BY NOEQ PAGE-DREAX  NOPRINT SUSHEAD
“LISTADD DE REFACCINNES POR EQUIPG A CAMBIAR SEGUN PROGRAMACION®

N SISTFMAS DE CONTRUL DE MANTENIRKIENTQ °
"EQUIPQ tDESNA t44 NUM, DE EQUIPO tNOEQ ‘
B e mem (8] —memne! .
“esaes CANBIO DE PEFACCIONES SEGUN SISTEMAS 192 SE CAMBIO®
* ConIcl BESCRIPCION ¢B2 CANTIDAD §o*
. (g2 uxnzcarw s
END
-RUN
~GOTO SYART
~CIKCO

TABLE FILE HTOTOLE

PRINT HDEQ FEPE LAP POT DD
BY HOEQ NOPRINT
IF Aux €Q ' °

ON TABLE SAVE AS DATDS1

~1F SRECORDS EQ 0 GOTO CONTINUA;
-RUN
CN5 FILEQEF UATOSL DISK DATOSL FOCYEMP A
HOOIFY FILE HTTDATA
FIXFORH NOEQ/8 FECULT/4 INTHD/3 POT/D DD/
COMPUTE
NOEQ=KOEQ:
GOTG INICIO
CASE INICIO
HAYCH NOEQ



P RLPORTSE FOCEYEC A CHPYSLER [HFORRAVION CENTER

(R HATCH COMPUTE
CONT=0.CANT + 4
(N HATCH UFPATE CONT
N HATEY GOTR TEP
£UNCASE

TATA ON DATDS1 FOCTERP A
g

~hUN

CHS GLOBAL YXTLIEB FUSELIR
C#S FILEREF LATOSE DISK DATOS1 FOLIFMP A
HONTEY FILE #T1DATA
£ 0N HIEQ- 5 FECULT/S INTHO/D POT/D 00/1
reut
{ONTA/}3=0;
HOF/It=0;
FECAU/T8=FECULT;
G6nTo INICTO

€ASE IHICIO
CONFOTE
HOEQ=NNED:
NA/A3=00UKIFECAUK,B1A);
COMPYIE
FECAUX/T4=TF D14 EQ 'SAT' THEN AYNDIFECAUX,L,FECAUX)
4 ELSE 1F DIA £ "SUN' THEN AYHDIFECAUX,1,FECAUX)
ELSE FECAUX:
CRRPYTE
ROF/11=0:
G010 FESTIVD
EHDCASE

CASE FESTIVO
COMFUTE
FECHAPER=FECAUX;
HOF=F ING(FECHAPER IN DIFES):

COKPUTE
FECAUX=1F NOF EQ 1 THEN AYRD(FECAUX,1 FECAUX) ELSE
FECAUX;
COHPUTE

TF NDF £Q 1 THEN GOTD INICIO CLSE GOTQ INCREMENTA;
ENOCASE

CASE INCPEHENTA
COHPUTE
CONTA=CONTA+1;
CONPUTE
1F CONTA GY INTHO THER GOTO ACTUALIZA ELSE GOTO AJUSTA:
EHBCASE

CASE AJUSTA
CONPUTE
FECAUX=AYHO(FECAUX, 1 ,FECAUXY;

PAGE 00011



FILE: RETORISE FOCENRC A)

6019 INICTO
ENDCASE

CASE ACTUALTZA

ConFyTE

FEPFET2)=FECAUY;

MAICH HDEQ

ON HATCH UPDATE FECULT FEPRET2Y
0N HATCH GOTD TP

EAPCASE

DatA OM DATQSL FOCTEHF &

END

~eyn

CEFINE FILE WITOATA

CHRYSLER IKFORMATION CEWTER

PAGE

CARSA/T1=]F SUBGTD EQ 910 OR 915 OR 930 THEN 7 ELSE
IF SUBDTO EQ 935 THEN 2 ELSE §;

HEUHM/ TA=NEUHH HH;
HRSBIA/FS, 2=NEUHN/BADH;
HORREQ/FS. 2=1RSD1A/6.2;

ﬁJIl’%IhR/FA.1=NEHNN-(C!\WGM6.2'&&[‘")]

AE410/A1120RCODE SUBDTON'91S' 'CHASIS®
'935" 'VESTIONRA®
‘955" 'LINEA FINAL®
‘910" 'CARROCERIAS®
'930° "PINTURA'
'999° 'GENERALES'

CLSE 'O EXISTE'Y;
HES/A2 UITH NOTQ=ENIT(FECULT, $89934'),

MES2/A12 UTTH WOEQ=DECODE HES( 01’ 'EWESD’
'02' 'FERRERG'
‘03" 'MARZD'
‘04" 'ABRIL®
‘05" "WAvo
‘06" 'JuNID'
‘07" ‘JuLio’
‘08" ‘aGOSTO*
‘09" "SEPTIENERE’
10" 'OCTUBRE’
"1 "HOVIEMBRE "
'12' ‘OICIEHERE'Y;
END
TASLE FILE HTTDATA
HEADING
.

"OEPARTAMENTO = «DEPTO

RELACION DE EQUIFDS RECIEN ACTUALIZADIOS™
MES

tHES2

“HORAS DIARTAS REQUERIDAS = {LST,HRSOIA®

“BONBRES REQUERIDOS = tLST.HOMRER

“DIAS HADILES EN EL PERIODD « AADM®

Yoo DISHIRUIR
"{-)... AUHMENTAR

AJUSTAR®
LST, AJUSTAR

SUR HH HOPRINT
IF SUBDTO €0 A30EPTO
IF FECULT FRON &AFEIN Y0 A&FIH

CARGA NOMINAL --1 (LST.CARGA®

w2

00012



FUF: RERQRISE £0CEAEC A1 CWPYSLEP INFORMATION CFHIF®

TRINT WDEQL AS 4ETUIFD . KNEUD®

[CER LI (310 L [
OWSHA AS OFSCRIPCIDN DEL FQUIPG"
FEFULT AS 'FEC.ULY, hawt . °
TR AS “IN- TEF- vALR
FEFFLIDL AS 'FEC. TEOFICA’
HH AT Ieag!

Y FECULT wnkoinT

€% SR npRINT

B apD EQG AMEPTO

IF SECULT FRON AAFEIN 10 AAFTH

O aRVE cuppay

TOTAL DL HAPAS «LST HEWHY °

INTTHUA
PE EL VALOR OF PECDROS ES &RECORDS
=i ERASE HIOTOLE FOCUS A1
M5 ERASET DATOSE FOCTEMP Al
-
-6070 START

-SE1S
CEFINE FILE MTTDATA
CAPGA/I2=IF SUBDTO EQ 930 THEW 9 ELSE
1F SUROTO €9 910 THEN 8 FLSE
IF SUBOTQ EQ 915 THEN 10 ELSE
17 SUBOTO £0 935 DR 931 OR $32 THEN 2 ELSE 4:
HESHIL T 4=NEURHSHH;
HRSDIAL/E3=(NEUHH/BMDH) 0. 59;
HRSDIA/FE, 2=NEUNH/BATH;
HOMPEQ/FS. 2<HRSD1A1 /7,53 .
AJUSTAR/FS. 1 sNEUNH- (CARGASS ,24340H) ¢
PEFT0/A11=0ECN0E SUBDIOC'91S° '[CHASIS®
‘975" "VESTIOURA®
'955° ‘LINER FINAL'
'910" *CARROCERIAS'
'930° 'PIKTURA'
'93t’ ‘INST.Y CTRL’
‘932" 'POLIPASTOS'
ELSE ‘GEWERALES');
HES/A2 WITH HOEQI=EDIT(F21, '$399383 "))
NES2/A12 ULTH NOEQ1=DECODE MES('01' 'ENERD'
. '02" ‘FEBRERD"
‘03" 'HAPZO®
‘od* ‘aBRIL®
‘05! 'harg’
‘04" JuNID'
07 *JuLI0"
*08' 'AGOSTO"
‘09' 'SEPTIEMBRE*
‘10" *DCTUBRE®
‘14" ‘NOVIERBRE®

PAGE 00013



FUE: REFORTSE FOCEXEC AY  CHRYSLE® [MFORNATION CEMTER ' PAGE 00014

"12° ‘DICIENERE ") ;
~$QROENS /[ 7= 4KOORDEN-1 ;
-4ONRAENIZTT=IF A £Q ° ° THEN DRDENL41 ELSE OROENG;
~44QPOEN2/AT=EBTTIORDENT , '9967999 )

[

195LE FILE NT1DATA

HEADING

N CHRYSLER DE MEXICO 5.A,°

. PROGRAMA DE MANTENIMIERTO PREVENTIVD®

" PROGRAKACION OF MaQUINAS A REVISION POR OEPARTAHENTO®

L0ATET

“TEPARTANENTD = «DEPTO HES  ¢HESD ‘
“HORAS NTARIAT PEQUERIDAS = (LST,MRSOIA ((LST.HESDIAY )°
"WONBRES REGUERILOS = «LST MNMREQ CARGA NOMINAL --1 (LST,CARGA®
“DIAS HABILES € EL PERIODN = AMDW TOTAL REPORTE ==t ¢LGT,NEUHH®
SOy, 0ISHDNSER AJUSTag®
T(-).,. AUMENTAR  (LST.AJUSTAR Y
SUH HH HOPRIMT
1F SUBDTO E£Q MDEPTD
IF FEPRET21 FROM BAFEIN TG A4F(N
PRINT HOEQY AS ¢EQUIPD, NUEVD
HOEQ AS VEQUIPD.VIEJD
DESMA 45 'TESCRIFCION CEL EQUIPD’
FECULT AS 'FEC. ULT. MANT.*
INTHD AS ‘M-, TER,VALD®
FEPRET21 AS 'FEC.,TEQRICA®
HHAS CHKAG'
BY F21 NOPRIut
RY HOEQ HOPRINY
IF SURDTQ EQ SADEPTO
IF FEPPETZ) FADN ASFEIN 10 MFIN

END

-AUN : R
-GOT0 START

~SIETE

-44CHS ERASE LISTAE PATA A

CHS ERASE CTA FOCTEHP

CHS EPASE NHL FOCTEHP

-SET 480FC=7;

EX HENUEX

~EXIT

-gche

-RUN

JOIN PE 1N WTOTOLE T0 FE IN REVISION AS REVISA
OEFINE FILE MTOTOLE

1785=YHD

0/85'HEY

SALIDA/AL7=

SALI0AL/ALTS;

SALIDA2/AL7=;

WIEFE/Ab=EDITIFEPE) ;



TALE: FEPORISE FWTPYEL  A)  CHRYSLER INFORMATION CENTEP

WIEFLZARERIT U]

NUEFU/ABSCDITITUNY

HFERE1/AA=EDTTL(CHGDAT(T .0 NUETE,SALIDAY, '999899 ") ¢
HEIND1/88=ENTTECHROAT (L, 0, NUEF T ,SALIDALY , '$99999" ) ;

DITECHGDAT(Y 0, NULFU SALIDAD) , T999999 ") ;
DITEHFEPEL, "99/09/99 '),

ATINT/ZAR=E PITONF INTL . '99/59/99 )
HPUM/AB=ERTT(RFUNL, "97/99,99 ")
WIEHCQ/A?=EDITANOEQL, '9-59F59 ')}

LABR/ES. 2= FHODCICUNST)4LAR  INTER,CANDY;
"EEN/ 16518 MOFGY EQ LAST WDEGL THER I ELSE O:

*LORsASE" S
TRORYASeT

JEPTN/A11=DECOBE SUBDTOC S5 “LHASIS'

'335° ‘VESTIOURA®
‘955 "LINER FNAL '
‘710" 'CARRDCERIAS®
‘930" FINTURA*
'931" 'INST.Y CTRL'
ELSE 'GENERALES');

~eBST1/A20=DECNOE SWMSTC'1-1C * °'SUR ENS BANCO 1-101"

‘gt
R

et

-iC
i

ery
3t
5.0
ety
oyt
"11-79¢
‘13-79°

tn
b3
f 51
7
t 9t
‘11-724"
3-20°

ez
ez
'5-7p
'7-76
'9-7p

ezt
578

' gera

“SHA ENS BANTO A-75" '3-1C ' 'REPUNTED
S ENS Y AJISTES' ‘S-1C ' 'ACABAUD HETALICO'

'SUB ENS Bal 1-101° '2-1C ' '5UB ENS BANCO A-275'
'REFUNTEQ® "4-1C * "SUR ENS Y AJUSTES'
‘ACARADD METALICO®

'POSTE “A° *'2-74 ' CUMEEL MOUSE "J°
‘82 BAJADA CAPPIZ® ' "4-7) ' 'B3 REPUNTEQ'
*SUBENS.RIELES TRAS.J' '6-7 * '85 SIMULADDR'

'PISO CENTRAL “y° ' *B-7J ' 'SUBENS.LOUER & UPPE'
‘SUBENS.CONP.HOTOR ' *10-74" 'SUDENS, PIEL DEL.PER’
'SWBENS.COUL DATH "1°* '12-7)" 'SUBENS.RIEL GEL.12Q"
‘PP OINV.LLREPINTED ' '14-74' "SUBENS.YUGD RAD."J*'

'POSTE A" t ' 2-7J" 'WHEEL HOUSE "J°
'B2 BAJADA CASRIER ' ' 4-7J' '83 REPUNTEQ®
‘SUBENS,RIELES TRAS..I' ° &-7J° 'BS SIMULADDR®

‘FISD CEWTRPAL *y° ' ' B-7J' ‘SUBENS.LOYER & UPFE'
'SUBENS.CORP . MOTOR ' "10-7J" 'SUBENS,RIEL DEL.DER'
'SUBENS LOUL DASH “J"* '§2-2J° SUBENS.RIEL BEL.IZQ'
'P.F INV.L.REPUNTEQ ' '14-7J" 'SUDENS.YUGO RaD.*J"’

‘SUBENS.LOUER & UPPER' '2-7P ' 'FOSTE "A**
‘SUNENS.COSTADO GER. ' *4-7P ' 'PISO CENTRAL'
‘SUDENS .RIELES TRAS. ' '6-7P ' 'ESTRIBO P100°
'SUNENS.COUL & DASH P' 'B-7F ' 'SUNENS.COTADD 12Q°
"UHEEL HOUSE'

SUBENS.).OMER & UPFER’ '2-74 ° 'TOY-TABS'
'SUBENS.RIELES TRAS.™ '7-7A ' SUBENS.COUL & DASH P*

'SUBENS.LOYER & UPRER® ' 2-74" 'TOY-TABS'
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FILY- REPORTRE FOCEYEC A1 CHRYSLER INFORMATION CENTER PAGE 00016

* 5 A’ 'SUREMS.RIELFS TRAS.'  7-7A4° 'SUBENS.COUL A UASH P

I8 CPRE-LINPTEZA' 000 ' CTUNEL FOSFATG' ‘00 ' 'EST.0E ASC.OL-1'
‘049 ' CSECADD “059 © 'FRIMER &L PIST 00 * 'SELLADD Y LIMPIEZA®
‘070 CPRIMER' CORG  'CAS.LTJ6DD PRIAERT '0S0 ' 'TOMD 2°

190 ' CCAS.LTJAQO TOND 2' 110 'EST.QE DESC.OL-2' '120 ' 'TOND 1°
‘130" ‘CAS.LLIADD REF' '1AD ¢ PEFARACIONES' 'IS0 ' 'MEZZAMINE'

‘140 ' CPRL-MEZCLACD' 170 ° ‘CUAPTO DE ROMBAS' 'i80 * 'BUY QFF°
1-76 " 'C0.0E MAQUINAS'

0" UPRE-LIMPIEZA' "020 * ‘TUNCL FOSFATO' ‘030 * 'EST.OF ASC.DL-1'

'SECADO’ 050 ' CPRIMER AL LSO’ 'GAG ' 'SELLADD Y LINFIEZA"
0 CPRIMER’

“I-RHT CURTPRINE T T2-6U C CWARND' 3-8 © 'STRIFPPING
-6 T CLIJARG 'S4l I PCONER 1D

P 1-60" 'UNIPRIME' * 2-6U' HORND' * 3-4u° SIRIPPING'
T A8 LIJATUY ' S-AU° INTERCONEXTON®

“1-3V ' "JA.PARTE VESTIOURA® '2-3¥ ' *20A.PARTE VESTIOURA®
'3-3V ' CJERA.FARTE VESTIRURA® '4-3V ° "TABLERDS® 'S-3V ' ‘ASIENTOS'

"-3V ° CLALFARTE VESTIOURA® ‘2.3¢ * '20A,PARTE VESTIOURA®
'3-3v ' °3A.PARTE UESTIDURA' '4-3V * ‘TABLEROS'

‘1-ALH’ REMACHADD' '2-4CH' VESTIDD 1' '3-4CN’ 'VESTI00 11°
'A~4CH' MOTORES' 'S-4CH' 'LINEA CENTRAL' “1-SLF' 'LINEA FINAL'
'1-4CV" CERTIFICACION VIHIC,

‘1-5A ° CHORMO' '2-SA ' 'LE-1' ‘3-5A ' '0C-2' '4-SA ' ‘CC-3'
' 1-5A° HOFND' ® 2-SA' 'CC-1" ' 3-SA" 'CC-2' ' 4-5A° 'CC-3"
ELSE "ND EXISTE"):

DROENT/17=ANOORDEN-S

ORDEWL/I7=1F AUX EQ * * THEN OPDENS#I FLSC OROENY;

OPBEW/I7=1F AUX EQ * * THEN ORDENI ELSE O:

PARTES/A12="1___|_____1"

[ CH 2 SO S A - - R
END

TABLE FILE MIOTOLE
PRTHT

L

PARTES A5 * *

CAMBIO AS ' *
1F AUX EQ * *

8Y ORDEH HOPRINT BY FEPE WOPRINT
BY NOEQ PAGE-BREAXE HOPRINT BY PE AS *
BY SYS HOPRINY
O SYS SUBHEAD
. 55"
BY NSEC HOPRINT
ON NOEQ SURHEAD

SISTEMAS OE CONTROL O MANTENIHIENIO PREVENTIVD®



VCFORTSE FOCEXEC A1

CHRYSLER INFORMATION CENTIR

PAGE 00017

TCHRYELER MEXICH S 4.

FLANTA ENSAHELE®

“RFY.ENGRASE T LIAPILZA 1 OESHA FECHA_

D HATUIRAE IFPTD «DEPTO®

“LQRNEN (] SUB-S1STEMA (SUBSTL®

ML DESCRIPCION <@ | PaRTIES | {SE CAMBIOI®
TEELESS *Bt | Ok iNg Ok | s lwo|”

TYFEQOT CENTER

n

LGHICR RESPONSAFLE,

BOTPTRICISTA TESPUNSASLE.. ..vivuens .

- VS‘JPEQ'.'ISUE GENERAL SUPERVISOR OF AREA
"OBSERVATIONES:

(REPARACIONES ADICIONALES ¥ AJUSTES HECHOS}

ENp
-RuH

=G0TO START
~HUEVE

oy

JOTN PE IN HTOTOLE TO PE IN PEVISION AS REVISA
SET HSG=0FF, PAUSE=OFF

CHS GLOBAL TXTLIS FURELIE

CHS EPASE CTA FOCTERP

CHS ERASE NHL FOCTEWR

€NS ERASE LISTE FOUTENP

DEFINE FILE MIOTOLE

1/85<°YHD ¢

0785="H0Y ¢

SALIDAZAI7=5

SALIDAL/A173y

SALIDAZ/A177:

HURFE/Ab=EDITIFEPE);

HUEF 1/A6=EUIT(FINT};

HUEFU/AS=EDTT (FUN);

NFEPE1/A6=ERIT(CHGDATLT, 0, RUEFE SALITA)Y , 999999,
NFINI1/A6=EDITCHODAT(T, 0, KUEFT SALIOALY, '999999 )}
NFUM1/88=EDIT (CHGDATCT 0 NUEFU,SAL1DA) ,'§99999 )3
NFEPE/ABSERTTINFEFE, *99/99/57');
HFINI/ZAB=EDIT(NFINIT, '99/99/99°);
HFUM/AB=EQTTINFUNL, *99/99/971;
NUENEQ/A7=EDLT(HOEQL, *7-99999');

TERK/T621F NDEDI EQ LAST HNEQL THEM 1 ELSE O}
FLORZAD=" ..
FLOR1/AS2"
‘DEP10/A11=DECODE SUBDTOC'915® ‘CHASTS”

ORDEMES DE TRABAJO DE CARROCERIAS Y J-RODY

seanend



FILE: WEPORISE FOCEXEC AL CHRYSLER INFORMATION CEMTER PAGE 00018

‘935" 'VESTIOUPA®

‘955" LINEA FINaL'

‘910" 'CARROCER1AS*

‘93’ rinTUeR"

‘931" 'INST.¥ CTRL®

632" "FOLIPASTOS®

ELSE 'GENERALES');
SUBST1/A20=DECNOE SUBSTL'1-1C ' 'SUB ENS DANCD T-101"
‘2-1C * 'SUB ENS BANCO A-275' '3-1L ' 'REPUNTED'
'4-1C * SUB ENS Y AJUSTES' 'S-1C ° 'ACABADD METALICO'

“1-1C ' 'SUB ENS BANCO T-101' ‘2-1C ' 'Sy ENS BANCO & -275°
‘2-80 ' TREPUNTEQ® ‘4-1C " 'SUB EWS Y AJUSTES'
'5-1C ° 'ACABADS METALICQ'

'1-7) ' 'FOSTE "A* ' '2-7 ° CUHEEL HOUSE *J° *
'3-70 " 'B2 6AJADA CARRIER ' 'A-74 * ‘B3 REPUNTEQ®

‘574 SUBENS.RIELES TRAS.J' *4-7) ' 'BS SINULADQR'

'7-74 ' 'P1SO CRMIRAL °J* ' '8-7J ' 'SUBEMS.LOUER & UPFE*
'9-74 * 'SUBENS.COMP.NOTOR * '10-7J° ‘SUBEWS.RIEL OEL.DER®
'11-7)" 'SUBENS.COUL DASH *J°' '12-7J" 'SUBENS.RIEL DEL.12Q"
19-70" CPUFOIHY.LPEPUNTED ¢ *14-7)° "SUBENS. YUGD RAD.*J""

‘1-74" 'POSTE *A* ' 2-74' CUNEEL WOUSE "4 *
‘3-70° ‘B2 BAJADA LARRIER ' ' 4-7J' 'B3 REPUNTED'

' 5-74° 'SUBENS.RIELES TRAS.J* ' 4-7)' 'BS SINULADOR®

' 7-23" 'FISD CENTRAL *J* ' * @-7J' 'SUBENS.LOUER & UPPE'
" 9-74" "SUBENS. CONP.KOTOP * '10-7.4" *SUBENS.RIEL DEL.OER"
‘11-70° "SUBENS.COUL DASH “J*' '12-70' 'SUBEMS,RIEL DEL.12Q"
1374 °P.F INV.L,REPUNTED °* ‘14-7)" 'SUBENS.YUGD RAD.*J"'

-'1-7P * 'SUBENS,LOUER & UPPER’ '2-7p

'3-7P ' 'GUBENS.COSTAQD OER. °
‘5-7P ° 'SUBENS.RIELES TRAS, °
'7-7P ' 'SUBENS.COUL & OASH P' '8-7p
'9-7P * ‘UMEEL HOUSE*

‘POSTE "a**

PISO CENTRAL®
‘ESTRIBO PISD'
‘SUBENS.COTADD T2Q'

‘1-7A ' "SUBENS.LOUER & UPPER® '2-74 ' 'TOY-TASS"
"S-7h ' 'SURENS.RIELES YPAS,' '7-7A ' SUBEMS.COUL & DASH P

' 1-76° 'SUBENS.LOUER & UPPER® ' 2-7A' '10V-TABS"
' 5-74' 'SUBEMS.RIELES TRAS.' * 7-78° 'SUBENS.COUL & DASH P°

'010 ' 'PRE-LINPIEZA’ 020 ' 'TUNEL FOSFATD' ‘030 ° '£ST.ASC.OL-1'
‘040 * 'SECADD' '050 * 'PRIMER AL PISD' '060 ' 'SELLACD ¥ LINPIEZA'
'070 ' FAIHER' '0R ' 'CASETA LIJAGO PRIMER' 090 ' 'O 2°

100 ° 'CAS.LIJADO TOMO 2° ‘110 ' 'EST.DESC.DL-2' '120 ' TONDY'
130 ' 'CAS,LIJADD REP.' 140 * 'PEPARACIGNES' '150 ° HEZZANINE'
‘160 ' 'PRE-MEZCLADD' ‘170 ' 'CUARTO OE DOMRAS' ‘160 ° 'BUY OFF'
'1-76 ' 'CY0.CE HAQUINAS'

‘010 ‘PRE-LIHPIEZA® '020 * 'TUKEL FOSFATD' '030 * 'EST.ASC.OL-1'

‘040’ "SECADD' ‘050 * PRIMER AL PISO' ‘060 ' 'SELLADG Y LIMPIEZA'
‘FRIMER®

<
3
k=)



Flebe CFONRITE FOLEYEC AL (VMECSITR INFURMATTON CINTFS

TI-gl T CUNIPRIME' 3.4t " 'HOBNO' ‘3-8U ° 'STRIPPING®
40 LTIARG' 'S U " CINIECLONDX O’

1-81° UNIPRIAE'
o8 CLsane

J-6U' 'HOFNO® " 3-AN° 'STRIPPING'

S-&ll

PINTLECONEY LON'

T3V CHALPARTE VESTIOURA® ‘2-3V ' "204.PARTE VESTIOURA®
Tt UIERA.PARTE VESTIDURAT 4-4¢ ' 'TABLERDS' '5-3V * 'ASTENING'

TUOY T CLALFARTE VESTIDURA' 'I-2V * '10A.PARTE VESTIOURA®

"UACHT REMACHADD "I-&

‘A-ATH O TMITORES”

- 'HoRMD® "2
t "HOENY
£OS0 HO FYISTE')

NRDEN 717 =ANDOPIEN

W CJERALPARTE UESTIRURA®

Cis” "ugST100 17 '3-4CH" VESTIOO 11°

"S~4TH' CLINEA CENTRAL' '1-50LF " CLINEA FINAL®

A
3-5a7

ME

TCERSIFIFACIon VEuIC,

TE4t '3-%A 0 'Ce-Tt '4-5A 0 'EC-3°
CO-17 " 2-5A° 'CC-2° ' 4-5A' 'CC-3°

QPOENY/L7=1F AUX FQ * ' THEN CPPEM1+3 ELSE  ORDERI;
ORDEN/IT=1F AUX €2 ' ' THEN OROEMI ELSE 0:
TAMBFS. D= FHODULLUNS I $LAR ENTER CANBY

ASTER/AS:
ragigssa1=" |
cauplgsati=ti___ |
Ene

TABLE FILE NIOTOLE
FRINT REV AS * °
PARTES A5 '
CAMBIO AS '

IF alx EQ '

FOCAMB LT 1 THEM ‘saass’ ELGE '

8Y ORDEN NHOPRINT 8Y FEPE NOPPINT
RY NGEQ  PARE-BREAK  NOPRING 87 PE RS '

BY SYS NOPRINT

01 Y& SUBHEAD

. .
BY HSEL NOFRINT
M4 NOEQ SUBHEAD
“CHRISLER O
"FEYICD 5.4,

Y§©

ORDEN OE TRaABAJD®

srazzzszagaces: R ]

"LOPBEN SISTEHAS DE CONTROL DE MANTENIMIEWTO °
"DEPARTAMENTO=¢OEPTO 131 AREA:TSUBSTL €43 FECHA DE INICID (NFINL®
: 435 (79 mememmun
‘ «5UBSY *

“EQUIPD ¢DESHA t84 NUM. OF EQUIPD tNUENEQ "

- B emmannan 1. pe—

"1 (NOEQ ¢

*FECHA DE ULTIHD HANTENIMIENTO (NFUN 1458 FECHA DE TERMIMACION NFEPE *

PAGE opol1?



FILE: REPORISE FOCEDEL A1 CHRYSLER

“HONDASAUOMBRE PEQYERINAS «HH

VESCRIPCION

SURFOOT CENTER

THECANICN PECPONSABLE .. ...
“TLECTRICISTA SESFONSABLE. ...

INFORMATLON CENTER PAGE 00000

50 HDRAS WOMBRE REALES
(R4 IR
{SE CAMBIO|®

81 | PARIES |
1t | w0g"

g1 § Ox IND x|

T SURERYISOR GEMERAL

“AVANCE: 20% 40% 40%

“NASEQVACIONES: (REPARACIONES ADICIONALES Y AJUSTES HECHOS)

SUPERVISOR DE AREA

0% 100%

£ND

-PUN

~GOTO START
-Ex17
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ARCHIVO
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FILEr MENUEX  FOCEXFC A1 CHRYSLER INFORMATION CENTER PAGE 00901

SET NSG=QFF PAUSESOFF

CHS GLOBAL 1XTLIB FUSELIB

-IF 340PC £Q 7 GOTO PRIHER;

-FROMPT ARESP, (S1,H0).€S PRINCIPIO DE EXPLOSION (SI/NDI?,
~IF ARESP EQ 'ND’ YHEW GOTO SIGUE E£LSE GOTO IMICIO;

-1R1CI0
CHS ERASE HTTDATA FOCUS Al

TASLE FILE NTTOAT

PRINT SEG,HOEQ

OX TABLE SAVE AS PRUEBA

END

=+CHS FILEDEF NTTDATA DISK PRUEBA FOCTEMP A1
HODIFY FILE MTTEATA

FIXFORN NOEQ/8 IHTHO/3 FECULT/S CONT/D ATOT0/3 F21/6 FEPE/S
MATCH +

ON HOHATCH INCLUDE

ON HATCH TYPE * SON UNOS tONTOS!'®

BN HATCH REJECT

BATA ON PRUEBA FOCTEHP A1

END

sase s
=SIGUE

~PROMPT MAFETN.FECHA INICIAL DEL PERIDO0O.
~PRONPT L4FIN,FECHA FINAL OFL PERIODG.
~SET ABIASIYHD(ARFEIN, AAFINY;

=IF ADIAS GE 1 AMD ADIAS LE 31 GOTO PRIMER;
-REPITE

-TYPED DIAS M EL FERIODN = ADIAS
~TYPEO FANGD OE FECHAS |NUALIDO
~B010 SIGUE

~PRINER

=SET ALBEPIO=‘XYXX';

~CRIFORN LINE 5

=t HEME DE OEPARFANENTNS o
-"a N
=" 910 CARRNCEFTAS o
=T 530 PINIURA o
="+ 999 GENERALES .
="+ 915 CHASIS .
=" 955 LINEA FINAL 8t
935 vESIIMMA 4

931 INSTR.Y CONTROL O

932 POLIFASTOS [

.

~*DEPARTAKENTO A PROCESAR (ALDESTD"
=1F LADEPID ME 930 OF 930 OR 931 DR 932 OR 999 OR 915 OR 955 OR 935 GOTO PRIMER;

CHS ERASE NTOTOLE FOCUS A)
TABLE FILE MTTRATA



THUF NFWIEY  FRFLYEC A1 CHPYSLER INFORMATION CENTER

PEINT SEG.NOEQ IF FT1 FROM BAFEIN TO S4FIN IF SURDTO £7 AADEPTO
Q0 TARLF 5ALE A5 NaPA

Fun

- IF APECORLS WE O GRTD CONTINUO:

-1YPE

=UYFE ND (tAY FROGRAMACIGN CDN ESTAS FECHAS RAFEIN Y &AFIN
=GN SI6YE

HEY

E FILE HTTDATA

HOEQ HOFRIND IF P21 LT ANFEIN IF SURCTD EQ SADEPTO
APLE SAVE AS WATA

-¥4 AFECORDS FR 0 GOTN FONTTMUA:
=100 €L VALUR GF 8FCORDS £5 4RECORDS
tar € FILE HITnaTA

1-agtnG

ih: ADATE ©

CHRYSLER DE HEXICD §.A. PRUGRAMA DE MATENIMIENTO PREVENTIVO®
- FLANTS ERSAHBIE CANIGHES L.A®

"PROGRAMACION DE MAQUINAS A REVISION PGR DEFARTAMENTO DEPTO. (DEPART
"FECHA INICIAL DEL PERINDD tAMFEIN FECHA FINAL (AMFIN  °
LEFORTE D MAQUINAS MAL FROGEAMADAS®

PRINT HOEQ &S ‘EQUIPD’
OESHA AS 'FSCRIPCION'
FECULY A5 'FEC.ULY.HANT.®
INTHD AS 'INTERVALD®
FEPFET21 A5 'FEC.TFOPICA’

IF SHRDTD ER AA0EPTQ

iF FEPRETZE LT KAFETN

FOATING BOTIOM

M SISTEHAS DE. CONTROL PARA MANTENINICNTO PREVENTIVC®

END

~CONTINUA

-RUN

~5ET ASPDT='SUN';

~4PROMPT &LPDT, (KON ,SUN).DE 1ER DIA OE TRABAJO KON (LUNES) SUW (DOMINGO}

CHS ERASE DIAS FOCTEWP
SCAN FILE G1AS

L

DELETE DIAS &
FRILE

~RUN

HORIFY FILE D1as
PRUKPT DTAS OF FECHA
CONPUTE
04712201
CONTAZ12=0;
FECAUX/TA=BAFEIN;
010 INICID

PAGE 00002



FUF: MENUEX  FUCEXEC A) CHRYCLER INFOVMATION CFNTER

CASE INICIO
cimenTE
O1A/A3=0NUK(FECAUY, DIA) ;
FECAUX/14=1F OTA EQ 'SAT' TMEN AYMDIFECANK, 1 FECAUX)
ELSE FECAUC;
COMPITE
NOF /1120,
G010 FESTIVR
EHOCASE
CASE FESTIV)
COMPHTE
FECHAPER /16=FECAUIX;
HOF =F IND(FECHAPER IN DIFES);
FECAUX/1631F HOF EQ 1 THEN AYWDIFECAUX,1,FECAUX) ELSE
FECAUX;
O4=DHeNDF 3
iF HOF EQ 1 THEN GOTO INICIO ELSE GOTQ INCREWENTA;
ENDCASE
CASE INCREMEHTA
IF TECAUX &1 &AF1N THEN GOTO ACTUALIZA ELSE GOTO AJUSTA
ENTCASE
CASE aJUSTA
COMPUTE
CONTA=CONTAYY;
FECAUX/16=ATHDIFECAUX , 1,FECAUY)
6070 INICID
ENNCASE
CASE ALTUALIZA
COHPUTE
DIAS=CONTA;
or =D
HATCH &
M HATCH REJECT
ON HOMATCH INCLUDE
ENDEASE
0ATA
0tas=0
OF=0
FECHASMLFETN
END

-RUN

TABLE FILE DIAS

PRINT SEG.DIAS

ON TABLE SAVE AS DlAS

(0]

-RUN

-READ OIAS AADH.12. 3HH.12

-TYPE

~TYPE

~TYFE TERKINE FERIODO DE AMFEIN A MFIN i
~1YPE PRINER D1A OF TRABAID FUE &4POT -
-TYPE CANTIPAD OE DIAS FESTIVOS ENCONTRADOS &M
~TYPE TOTAL DE DIAS HABILES 840M

-Rum

PAGE 00003



FHE: MEMIEY  TOLERLC AY CHPYSLEP [WFOPNATION FENYI S FAGE 00004

TORLE FILE MYTOATA
QUK HH pOPRINT
1T CURDID £Q *AOTPTO
IF F21 FRON AATELN 10 K0T EN
FRINT NOFQ
CNHPYTE
AL/ 32 (SUM HHZWATHY 00,99
IF SUBOTO €Q AnREPTO
I £73 FROM ARFEIN TR aF 1N
1 TABLE SAUE AS TOTRTOT
il
N
+"S FILEREF TOEFTDE DISK (QEFTOE FOCTEMF a1
FORIEY $ILE HITOATA
“IXFORM X3 HOEG/6 ATDIONR
HATCH NOER
0N MATCH UPDATE ATDTO
N4 HOMATCH TYPE “HQ. EQWIPH (HOEA KD ENCONTRADND EN L1 &RCHIVD®
(N HOMATCH REJECT
BATA N TOEPTOF FOCTEHP
Enp

SESTE FROGRAMA FUNCIOHA PAPA THCLUIR ATOTO E%
AMTT0ATA UTILIZANRD EL FOCTENP QUE 5T GENEPR -
«EN THABILESY™.
TABLE FILE NTTDATA
FEINY MOEQ  ATOTD POT FECULT WAW CONT FEPFETDY IHIHO pE
Ry FEPRETZL NOPRINT
RY HOEQ HOFRINT
1F SUBNTO £ KADEPTO
IF FEPRET2L FROM KAFEIN TD MFIN
CK TABLE SAVE AS VIEFIOLE
ERD
~RUN
-DEFAULT AECHO=OFF:
~SET AFET=SATEIN: [
~SETV AFEFIN=MFIH;

CHS TILEDEF TOEPTOIE NISK TOEPIOIE FOCTEMP AL

CHS GLOBAL TXTLID FUSELIE

HODIFY FILE MTOTOLE

COHPUTE

ATOTO/13=;

FIXFORM ROEQ/&  ATDTO/3 FOT/3 FUN/& HH/3 CUM/3 Y& LAP/I PE/6
COMPUTE

FECHAPER/16=AFET;

GOYD Locn

CASE LOCO

COHPUTE

TESTI/J1=F IND(FECHAPER TH DIFES);

FEL/I4=IF TESTI EQ | THEN AYHOIFECHAPER,1 ,FET} ELSE
FECHAPER;

IF TEST3 £Q 1 GOTO LOCA ELSE GOTO ARRANQUE;



TILL. MENUEX  FOCEXFC A1 CHRISLER JHFQRMATION CENTER

EHOCASE

CASE LOCA

CORPYTE

FECHRPER=IF TEST £Q 1 THEW FET ELSE FECHAPER;
GO Loco

ENDCASE

CASE ARFANQUE

ConpiIE

DESC/AIOOUK(FEL, DESC);

=s+TYFE «BELT FEL

FEI=1F PD1 EQ 'SUN' AND DESC EQ 'SAT’ THEW ATHO(FEY, 1, FED) ELSE
IF POT €4 'MOM® AMD OLSC £Q 'SUN' THEN AYMDIFEL,!,FEl) ELSE
LF POT EQ ‘HOW AND DESC EQ 'SAT' THEM AYHD(FEL,1,FEDY ELSE
FEL:

ALGD/T63FECHAPER)

FECHAFER=1F FECHAPER EQ FEI THEN FECHAPER ELSE FEI;

iF ALGD EQ FEL GOTO FIRE ELSE GOTO LOCO;

ENDCASE

CASE FIRE

COHPUTE
FEFI/16YMD=4FEFIN;
FLAG/11=FLAG:
FLAGI/T1=2FLAGY:
FLAGA/11=0;

X713=1F FLAG £Q 0 THEN ATOTD ELSE X
FEPEIN/I6=1F FLAGS £Q O THEW FEI ELSE FEPEIN;
PUF 212203

RESTD/1320;

X/13=2K-HH;

IF X BT 0 THEN GOTQ MAS ELSE

1F X EQ 0 THEW GOTO CERD ELSE

GUTQ HENDS;

ENOCASE

CASE HAS
COMPUTE
FLAG/I1=1;
FEPE/16=FEPEIN;
FINI/1&=FEPEIN,
101A=HK;
CUN=CUN;
HATCH NDEQ  FEPE FINI WM HDIA LAP CUN
+ OR NOMATCH INCLUOE
ON HATCH TYPE °C,MAS NEQ=(NOEQ FEPE=¢FEPE IN(FEPEIN X=tX HU=(HOIA MATCH®
0N HATCH REJECT
EROCASE
CASE CERD
COMPUTE
FLAGL=1;
FLAG=03

PAGE 00005



iU MEMUET FOCEYSL Al CHEYGLE® INFOPMATION CENIFS

e
TEFEAFEREIN:
TONLRERT NG
fUN=CUN;
®ATCH NDEQ  FEPE FING WM HDIA [AP CUN
TN HERATCH TCL10C
N ROMATECH COTO AMSTES
M MATCH TYPE "CCEFD NEQ=«NDUG FEPES(FEPL [NIFEPEIN X=(X MOStHDIA NATCH®
v MATCH REJECY
ENDTASE
CA.T MENOS
FYIE
Y
F FUF LT ATDIO THEW PUF ELSE ATDTD:
Hu-PYE
SE=FEPLIN;
H1=FEFEIN,
¥ FLARA €D O THEM FEPEIN ELSE QVER;
o= HASY)
FLAGE=0:
CNSCUN;
¥.6p=0y
“ATCH NOED  FEPE FIND MM HDIA LAP CUN
L NOMAICH INCLUDE
CH HOMATCH TG AJUSTRY
ON HATCH TYFE *mENDS PEQ=(NOEQ FEPE=¢FEPE INCFEPEIN X=¢X HD=tHDIA MATCH®
04 MATCH REJECT
ENOCASE
CASE AJUSTEL
OMPUTE
FOT=POT;
FEPEIN=FEPEIN;
FEPETN/16=AYHO(FEFE 1 FEPEIND;
FLAG2=1¢
1F 70T 15 "MON' GDTD AJUSTE2:
COMPUTE
FECTES/A4= QOUX(FEPEIN FECTES);
FECOR/A3=FOIT(FECTES, ‘9994 "},
COHPUTE
FEPETN=IF FECOR EQ 'SAT' THEN AYHOLFEPEIN,1 FEPEINY ELSE FEPEIN §
1F FEPEIN NE O GOYO ESFES
ENDEASE
CASE AJUSTE2
CaMPUTE
FEPEIN =FEPEIN:
FECTES/A4= DOUK(FEFEIN,FECTES):
FECOR/AJ=EDIT(FECTES, '9999°);
FEPEIN=IT fECOR EQ 'SAT" THEN AYMD(FEPEIN,2,FEPEIN)
ELSE IF FECOR EQ 'SUN' THEN AYHDMFEPEIN,1,FEPEINY
ELSE FEPETN:
IF FEPEIN NE O GOTO ESFES;
ENDCASE
CASE ESFES
COHPUTE
FEPE =FEPEIN ;
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FILE: MEMUEX  FOCEXEC AL CHRYSLER [NFORMATION CEMIER

FECHAPER=FEPE R
TES/T1=F IND(FECHARER TN DIFES);
COMFUTE
1 TES £U 1 THEW GOTO AJUSTEY ELSE
GQTD TERMIND;
ENTTASE
CASE TERMIND
COMPUTE
TEFINAS/18YROAYHOUTER T, 1, FEFINASY )
IF FEFE OC FEFIMAS GOTO FINAL;
IF FLAGL EQ 1| THEN GOTO TOP £L5E GOTD REMATE;
ENDCARE
TSt PEMATE
FIWPORK X-39 HOEQ/4 ATOTD/3 FOT/3 FUN/6 HH/3 CUN/3 X6 LAP/3 PE/S
COHPUTE
HBIA=RES10;
FLAR
[ ]
FINT=OUER]
X=AT010:
X=X~RESTO;
CiIN=CUN;
TUAGY=IF X EQ O THEN 1 ELSE FLAGY;
FLAG=IF X EQ O THEW O ELSE FLAGS
CONPYTE
FLAGA=IF X LT 0 THEN FLAG4 + 1 ELSE 0;
COMPUTE
I X LY 0 GOTO MENOS ELSE
GOTO REMATEYL:
ENRCASE
CASE REKATEL
HATCH NOER  FEPE WM HDIA LAP CUN
O HATCH REJECT
0N ROMATCH INCLUDE
i Y €Q 0 6070 AJUSTEL ELSE GOTO TOP;
ENDCASE
CASE FInabL
TYRE

TYPE "EJECUTA EL PROGRANA REPORTS PARA QUE TENGAS EL MENU OF REPORTES®

TIPE ° °

ENOCASE
DATA O TOEPTOLE FOCTENP A1
EKD

~RUH
EX BEPORTSE
~EXIT

PASE 00007
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FILE: AACHIFES FOCE/E AT CHEVSLER INFORMATION CEWITR PAGE 00001

HOUIFY FILE OIFES

COHPUTE

PES/ALE:

CPIFORH UIOTH 60 HEIGHT 24 LTNE 1

b SISTEMAS DE CONTROL PARA NANTENIMIENTO PREVENTIVO *
ARCHIVD PARA LA ACTUALIZACION OF °

. GIFES *

‘e

‘e

‘e

- DPCION: TECLER: °*

« s N

" ALTA DE UM SEGISTRO { Ll y "
: * BAJA OE UN REGISTRO . ( 8 I
! " PARA SALIR (I 2 R B

*  DAME TU OFCION A8 as=y (RES? Y VECLEA 'ENTER' °

. i

.

IF RES EQ A" THEM GOTO ALTA
ELSE IF RES EQ B" THEW GOTO BAJA
ELSE BOTO 107

Ll segcction PARA DAR OE ALTA----- -

CASE ALTA
CRIFORN VIDTH AQ HEIGHT 24 LINE |

“ aro0 PAME LDS DATOS QUE SE TE PIGEM A CONTINUACION *

N DESPULS 1ECLEA 'ENTER', PARA SALIR DEL MENU TECLEA CLEAR™
. S1 7€ TQUIVOLASTE RORRA EL REGISTRO®
.

. toote 1t

. [

* 1¢FEPF |° . e =
. \eFEPE |*

N 1¢FEPE |7

. VFEFE |*

NATCH FEPE

ON HATCH TYPE "YA EXTSTE EL DIA ==» (FEPE °

OM HATCH REJECY

QK HATCH GOTO ALTA

ON HONATCK TYPE "REG.DADD DE ALTA DIA == tFEFD)®
OH NOHATCH THCLUCE

DK HOHATCH GDIO ALTA

ENOCASE

& moemms SECCION PARA DE BAJAS -on-es



PUE O OARLDIFES FOCENEC AL CHPYSLER INFRENATINN Chnity

PAGE 00002

LASE PaJa
TEIAER WO A0 MEIRHT DA LTHE

PARA BARKAR RECOTO GESEAND , DE LDS 0AI0S PENIDOS f DESPUES *
CTECLEE CEwTERT C

B1A TAANHDDI=+ (FEPE®

PARA RETORNRK MEWN FRENCIPAL TECLEE SOLO ‘CLeae” *
*ICH FERF
ft NOMATCH TYPE ° MO £X153L £STE RECGRD®
4 NOMATCH REIECT
O HDMATCH GOTD Bala
UV HATCH TYFE ° EOPOAQD EL REGISTRO PEDID0 D14 ==» EFES
t4 HATCH OELETE
<M OMATCH GOTA BaJa
FUOLASE

0ATA VIA F13270
-FUN

TABLE FILE MTTOAT
PRINT NOEQ FECULT TNTHO PDY 0D

If INTMD KE 999 OR ¢

ON TABLE SAVE AS DATOS
END
-RUN

CHS GLDBAL TXTLIB FUSELIR

HODIFY FILE HTTRAT

FLXFORN NOEQ/5 FECULT/6 INTHO/D POT/3 0O/1

conpPurE e
CONTAZ13=0;
NOF 71120;
FECAUX/T4=FECULT;

GO0 INICIO

CASE THICID
CORPUTE
HOEQNDEQ;

DIA/AT=00UKIFECAUX,DLAY:

CONPUTE.

FECAUX/T&=IF DIA EQ 'SAT' THEN AYMD(FECAUX,1,FECAUX)
ELSE IF DIA EQ 'SUN" THEN AYMD(FECAUX,1,FECAUX)
ELSE FECAUX;

COWPUTE




SNE: ARCOTFFS FOCEYFC AL CHPYSLER INFORMATION CENTFR PAGE 09003

NOF /1120
TR FESTIMN ~
EH0CASE

CASE FESTIVO
~aeTYPE “FECAIK = (FECAUX CONTA » (CONTA  [NTHD = «INTHO O1A = tDIA®
COMPUIE

FECHARER=FECAUX;

HOF=F [NOUFECHAPER N TIFES);
COMPUTE

FECAUX=1F NOF FQ t THTN AYKD(FECAUX, 1 FECAUX) ELSE

FECAUY;

CONPLIE

IF KOF EQ 1 THEN GOTQ IMICIC ELSE GOTOD INCREMENTA;
ENOCASE

CASE JHCREMENTA
COMPLE
COHTA=CONTASL;
COHPYTE
1F CONTA GY INTHO THEW GOTO ACTUALIZA ELSE GOTOD AJUSTA;
FNOCASE

CASE AJUSTA
COHPUTE
FECAUX=AYHD(FECAUX, 1 FECAUX);
G010 IMICIC
ENDECASE

CASE ACTUALTZA

COHrIE

FEPRET2§=FECAUX;

HATCH HOED

OH HATCH UPDATE FECULT FEFRET2L

-+30N HATCH TYPE "MOEQ = (NOEQ FECULT =tFECULT F21 ¢FEPRET21®
ON HATCH GOTOQ 0P

ENDCASE

DATA OH TIATOS FOCTEMP A

(411}
CHS ERAST 0ATOS FOCTEMP At



APENDICE

ARCHIVO
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FILEs PROANUAL TOCEXEC A1 CHRYSLER INFORMATION CENTER

SET NSO=0FF , PAUSE=OFF
~esSET ADEPID="999")
-+aSET AFEFINS'900831"
-4G0T0 REPORTE

-FRONPT .ADEPTO.OUE DEPARTAMENT DESEAS=--) 2,
~PRONPT AFEFIN,HASTA QUE FERI0OD OESEAS--) 7,
CHS ERASE PPOANUAL FOCUS

TABLE FILE MTTDAT

PRINT NOEQ FECULT INTHO POT 0D

1F SUB0TO €N ACEPTO

1F ININD NE 999

0N TABLE SAVE AS DATOS
END

CHS GLOBAL TXTLIB FUSELIR
HODIFY FILE PROANUAL

FIXFORM NDEQ/é FECULT/6 TNTHD/3 PDT/I 0O/

COMPUTE

FEFINZTA=AFEFIN;
CONTA/13=0
NOF /13=i
FECAUX/16=FECULT;
TLAG/11:0:

6070 {NICIO

CASE IHIC1O0
IF FLAG EQ © GOYO ACTUALIZA:
LOMPUTE

HOEQ=HDEQ:
01A7A3=DOUKIFECAUY,DIAY;

CONRUTE

FECAUX/14=1F DIA EQ 'SAT' THEM AYHD(FECAUX,I FECAUX)

-4 ELSC IF D14 £9 'SUN' THEN AYMDCFECAUX,1,FECAUX)

ELSE FECAUX;
ConPUTE
NOF/11=0;
GNYO FESTIVD
ENDCASE

CASE FESTIVO

-s1YPE “FECAUX = (FECAUX CONTA = <CONTA INTHO = (NTHD OIA = :01A°

~a4TYPE “0IA = (DIAT
COHPUTE
FECKAFER=FECAUX}
NOF=FIHD«FECHAPER IR BIFESY:
LOHPHIE
FECAUX=IF BOF £Q | THEN AYHIMFECAUX,1.FECAUX) ELSE
FECAUX:
CORPUTE
1F HOF £Q 1 THEM G0TO IHICTO ELSE GOTO INCREXENTA;
ENOTASE

PAGE 0000Y



PILE: FROAM'L FOTEXEC A1 CHRYSLER IHFORMATION CENTER PAGE 00002

CASE THCREMENTA
10upUTE
CONTALONTAS]
“OMPUTE
TF FECAUY G FEF IR 6MIO TOF;
1F COHTY GT THEMD THEN GATN ACTUALTZA ELSE GOTD AJUSTA;
NRCASE

CASE AJUSEA
(RPUTE
FECAX=AYMBIELAUY, 1 FECAUY) ¢
AnTe INICIY
FHNCASE

CASE ACTUALIZA
COMPUTE
FERFET21FECAUX:
CONTAZ130:
fLaG/11EL
4ATCH NOEQ FECULT INTHD PAT OD FEPRETDL
0N KATCH REJECT
94 HOHATCH INCLYBE
1F FECULT 6T FEFEN THEM GOTO TOP ELSE GOTO INICIO:
ENDCASE
TATA ON 0ATOS FOCTCHP Af
£ND
“RUM
-REPORTE
DEF INE FILE PROARUAL
UFPH/ALI=0ECOUE SUBBTOL'91S* ’J-B00Y"
'935° UNIPRIME
‘955" "EQ.ESPECIAL
‘910" CABROCERIAS®
'930° PIHTURA’
‘931t 'INsty CTAL!
ELSE 'GENERALES'Y;
SUBST1/A20=0ECODE SUBST('1-1C * °‘SUBEWSAMBLES® '1-1C1°' 'CONCHAS'
*1-102' CUARIOS® '1-1C3° 'RIELES DELANTERDS' °1-1C4' °SUBENS.LATERALES'
'1-1C5° ‘CONP.DE MOTOR' '3~1C4" 'PANEL DE PISD' '1-1C7° 'PISD COWPLETO'
*1-1C8' ‘RIELES TRASER0S' '2-1C ° 'PUERTAS' '3-1C * 'ENS. PRINCIPAL'
'a-1C * 'C0S7AD0 DEFECHD' 'S-1C ° °COSTADD SZQUIERDD'
‘4-1C ' ’ACABADO METALICO' *7-1C ' 'ACUNULACION'

‘ 1-1C" 'SUBEWSAMBLES'

* 2-1C° 'PUERTAS® ' 3-1C° 'ENS. PRINCIPAL'

* 4-1C' 'COSTADD DERECHD' ' S-1C' 'COSTADD J2QUIERTO’

* 6-1C" *ACABADO METALICO® * 7-1C' ‘ACUMULACION'

*'§-24 ° 'POSTE "A* ' '2-7d ' UMEEL WOUSE *s* *
‘3-7 ' '82 GAJADA CARRIER ' '4-7J ' B3 REPUWTED'

‘5-7) * 'SUBENS,RIELES TRAS.J' '6-70 ° ‘BS SIMULADOR®

‘7-7J ' 'PISH CENTRAL *4°  * '8-7J ' 'SUBENS.LOUER & UPPE'
'9-7J ' 'REFUMTED HAMUAL *J° ° '10-7J' *GUREWS.RIEL DELIDER’
‘11-74" ‘SUBENS,COUL UASH *J*° '12-7J% 'SUBENS.RIEL DEL.1ZQ"




FILE: TPDAMUAL FOCEXFL Al (HRYSLES [MFOFRATION CENTER

'$3-74°

B ETAN
T
Che
R EYAN
Ry
-7y
13-

‘y-7e !
‘278
‘5-79 °
7o
9-7p °

120"

-
Jlae2p
'7-2p "

RECT
-4y

1-4CH’
'3-4CR"
'4-4CH"
'g-ACH!
‘1240

‘1-5a 7
' 1-5A"

PLFONU.LLGERUNTED ' "14-7J° 'SUBENS.YUGQ BAD."J°°

'POSTE “A” tU2-7J" 'eMEEL HOUSE CO*
‘N2 RAJADA CASRISE  * ' 4-7J" ‘B PEPUNTEQD®
'LUBFHS BIFLES 1Ba.0" ' 4-70' '65 SIMULADOR®

‘PISO cEnlem TSt * 7 B-74" 'SURENS.LOUER & UPPE'
‘REFUNTED MANUAL *J* ° '10-7.° 'SUBEMS.RIEL DEL.DER"
'SUBENS.COUL PASK *J°" *12-70" 'SUBENS.RIEL OFL.1ZQ°
TPLF OTHULLLSERUNTED 147} 'SURENS.YUGD AD."S""

‘SUBENS,LOVER & UPPER® '2-7P ° 'POSTE *a®*
‘SURENS.COSTADA DER. ' '4-7F ' 'PISD CEWTRAL'
‘SUBENS.RIELES TRAS. * '&-7P * 'ESTRIBO PISO"
'SUBEMS.COUL A DASR P' "B-7P * ‘SUBENS,COTAUD 12Q°
'WHEFL HOUSE'

'P & FLEWTO® ' 2-2P° 'FOSFATIZADD' * 3-2P° ‘P & F RAPIDO®
'SISTEMA # 1° ° S-2P' 'SISTEMA 4 2' ' §-2F' 'SISTEMA 4 3'

*'SISTEMA 4 4° '10-2P" ‘FACIAS' '11-2F' ‘CT0.DE MAQUINAS®
' 'CTO OF MEZCLADO' ‘13-2°° ‘6UY OFF'

'CAS.TRELIAPIEZA® "15-0F° "ACUKULACION'
"BLACK-OUT®

P A F LEWID® '2-2P ° FOSFATIZADD' °3-2P ° 'P A F RAPIDO'
*SISTEMA § 1° 'S-TP ° 'SISTEMA 4 2° '4-2P ' 'SISTEMA ¢ 3'
‘SISTERA ¢ 4°

'UNIPRIKE' '2-6U ' 'MURND' '3-4U ' 'STRIPPING'
‘LIJADD" 'S-5U ' "IMTEFCONEXION®

‘UNIFRIKE® * 2-6U° 'HORHD' * 3-44° °STRIPPING'

' LLJADDT ' S-6U° 'INTERCONEXION'

*VESTIOURA' '2-3v * °TOLDOS OE VINIL® '3-3v ' 'TABLEROS®
"COLUMNAS

*VESTIOURA® * 2-3v* 'TOLDOS OF VIMIL® ° 3-3v" 'TABLERDS®
'COLUMRAS

‘LINEA ELEVADA® °2-4CH' “TRANSP.DE ARANAS®

"PEDESTALES’ 4-4CH’ 'LLANTAS INT.® 'S-4CH’ 'LINEA FINAL
‘LINCA FINAL 2/3' '7-ACH' 'GAS FREON' '8-4CH' 'COJINES 1°
'COJINES 2° '10-4C' 'ASIENTOS' '11-4C" LLANTAS EXT,°
‘VESTIDO HOTOR®

'HORND® '2-54 ' CC-1' '3-SA ' 'TC-2' ‘4-5A-' '(C-3’
'HORHO' ' 2-5A° 'CC-1* ' 3-54' °'CC-2' ° 4-5A' ‘cC-3°

ELSE "HO EXISTE');

HES/Ab=!
ANQ/AZ=]

E0ITIF2L, " 459481y
EOIT(F2L, 9980885

HOHD /T4=HH;

EHD

TABLE FILE PROARUAL
HEAQING CENTER
"LIRYSLER MEXICD S.A."

1
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TIrEc POPANIEL FOCEXET MY CHEPSLER INFORMATION CENTER PAGE 00004

“POAGIAKACINN OE EQUIPAS DEL OEPTD ¢DEPTD: HASTA EL AFEFIN®
THAKTENIHIENTD PREVENTIVD®

SUM HOMR AS ° °

B SUBST NAPRINT

BoONNET AT * W, LEMIPQC
"ETME AS CNESTRIPCION'
Tootutwn AT IRITE L0’
CTA0RS ANN APENGS AF S

ERER LI
031 SuPHL AR
AvEA RSTH "

fire SURST UNDER-( 1N
1f F21 FROM 900101 TR 901231
FARTING CENTER
LANTA ENTAMPLE AUTOS®
o
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P AUTRENYA 1ALl AL CHFYSLIR [NEGUNAD I ENTER FARE 00001

MER[EY FIE RTIFA,
LaR L UTE
EiG L=
FRIFORM UIDTH PO HETGHT 24 LINE §
° SISTENAS DE CONTPOL PARA MANTENIMIENTO PREVENIIVR °
ABCHEUN FADA LA ALTUALIZACION 0
TRANIPORTADORES °

84JA [E UM FEGISTRO

1
ALTA DE UN REGISTRO t
¢
CAMBIQ BE UM REGISTRD t

{

PiRA SALIR

DAME Ty OPCION A,B O € ===) tRESY Y TECLEA 'ENTER' *°

IF RES €£Q ‘A’ THEN GNTO ALTA
ELSE IF RES E9 "B’ THEN G010 BAJA
ELSE 1F RES EQ 'C’ THEM GOTO CAWBIO
ELSE GOFQ 1OF;

$ aomene SECCIQN PARA DAR DE ALTAR-—---

.
CASE ALTA
CRIFGRH UIDTH 80 HEIGHY 24 LINE

BAME LOS OATOS QUE SE TE PIIEN A CONTINUACION *
DESPUES TECLEA 'ENTER' *

HD.FALLA ==

o TEPTQ =x» «DEPID®

AREA ==1 AR TURNG ==1 ¢TURND®
FECHA == (FECT
HORA ==1 ¢HOR"
TIENPO =23 C11E°
CARGD ==3 (CARG"
FRECUENCIA ==» (FREC"

DESCRIPCION ==1 ¢DES”

e m s e w s wa s e e em e

PARA RETURNAR HENU PRINCIPAL UA 'CLEAR' *
If NF EQ 0 GDTO TOP:
HATCH HF



CILE: ALIATHTA $AL1AS AL CHRYSLE® TNTOS“ATION CENTEP PAGT 00002

ON NAICH T¢PE “REGISTRD EXISTENTE «NF*®

. PARA KETORNAR HENL PRINCIPAL DA ‘CLEAR’ *
HATCH NP

O MATCH TYPE “REGISTRO EYISTENTE ohF®

DN MATCH GOTO ALTA

QM HOMATCH TYPE “NUNERD DE FALLA INCLUIDA ¢NF®

0N NOHATCH THCLUDE

©N NOMATCH GOTO ALTA

EHDCASE

4 mmeene SECC1ION PARA DE BAJAS -

CASE BAJA
CPIFORN UIDTH RO HEIGHT 24 LINE §

" PARA BORRAR RECORD OESEADD , OE LOS DATQS PEDIDDS Y QESPUES *
" TECLEE 'EHTER' ©

- HO.FALLA «hF) "

M PARA RETORNAR HENU PRINCIPAL TECLEE SOLD ‘CLEAR’ *

KATCH WF

ON NDMATCH TYPE * HO EXISTE ESTE RECORD®
0N NOMATCH REJECT

O HOMATCH GOTO BAJA

0N NATCH TYPE ° BORRADO EL REGISTRO PEDIDO®
0N HATCH DELETE

OH HATCH GOTD 8AJA

ENDCASE

4 e SECCION PARA DAR CAKBIOS -~

.
CASE CAMBID
CRTFORM WIGTH B0 HEJGHT 24 LINE §

.
"PROPORCIONA LOS DATOS QUE SE PIDEN A CONTINUACION Y TEL EA ENTER' *
“CON EL WISHO PROCEDINIENTO CONTINUAS CAMBIAHDO RECORDS *

"shs PARA REGRESAR AL KENU PRINCIPAL DA 'CLEAR' 444 *
.

. NO.FALLA =) (HFy °

* 444 DESPUES DE MASER NADD LOS DATOS PEOIDOS TECLEA ‘ENTER' 44+ °

HATCH NF
OH NOMATCH TYPE * NO EXISTE ESTE RECORD °
0N NDHATCH REJECY



FILE: ALIMENTA FALLAS A1 CHRYSLER INFORMATION CENTER

Oli NOMATCH GBTD CAHOIO

(N HATCH TYFE * CAMBIO PANTALLA, AHORA DAKE DISPOSICION A CAMBIAR *
ON HATCH CRTFORH U1DTH BO HEIGHT 24 LINE )

.-

-

N DEPARTAKENTD =+ TURND =23 IY-.TUWOI'
AREA =) :
FECHA =)
HORA =3

TIENPO =1

CARGD =3

FRECUENCIA = +T.FREC) °
= *

DESCRIPCION =) «T.DESH *

..
ON HATCH UPOATE  DEP AR FEC HOR TIE CARG FPEC DES TURNG
OGN NATCH TYFE * PEGISTRO CAMBIADO CDW LA NUEVA CISPOSICION
ON MATCH GOTO CANBIO

ENDCASE

0ATA V1A F13270
)
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