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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo estd enfocado principalmente a la implementacion del plan de
lubricacién para la planta de procesos de la CAC Bagua Grande, siguiendo técnicas e

instrumentos que permitan conseguir el nivel de rendimiento adecuado de los equipos.

La empresa cuenta con una planta de procesos que brinda sus servicios a terceros;
dentro de sus acciones actualmente no se cuenta con un método que muestre el proceso
correcto de la lubricaciébn de los rodamientos; ante esto, el presente trabajo esta
directamente relacionado con las diversas actividades realizadas durante mi experiencia,
al notar que dentro del area de procesos no se tienen buenas practicas de mantenimiento,
ni registro alguno de éstas, lo que determina que estos equipos se vean afectados y no
alcancen a cumplir su vida util, teniendo en cuenta que estan sometidas a largas horas de
trabajo. Para resolver esta problematica, se tomaron acciones que admitan alcanzar la vida

util de los mismos.

Partiendo de esta premisa, se han establecido enfoques fundamentales que son la
base para la implementacion del plan de lubricacion; en primer lugar, se realizé la
codificacién y elaboracion de un inventario general de la maquinaria con la que cuenta la
empresa en el area de proceso, para luego elaborar un registro de los rodamientos en cada
equipo con la finalidad de tener un control adecuado en el mantenimiento de los mismos;
este reconocimiento facilité la identificacion de cada maquina y los rodamientos con los
gue estas cuentan. Luego, mediante aquellos registros, se pudieron conocer los factores
de operacién requeridos para la determinacién de la frecuencia de los 315 rodamientos
mediante férmula, obteniendo que la lubricacibn mas cercana a realizar se da los
extractores de tamo cada 546 horas de operacion y los sinfines con el tiempo més distante
tras 23 700 horas; se realiz6 el célculo de la cantidad adecuada de grasa en los elementos
rodantes, tomando en cuenta los parametros de las mismas; tras haber realizado dichas
operaciones, considerando que 2 436 gramos de grasa se utilizara en la lubricacién de los
rodamientos; los resultados de ambos calculos se plasmaron en las fichas de lubricacion,

las cuales brindan la informacion requerida durante el mantenimiento de los rodamientos.

Asimismo, se cimentaron registros basados en la lubricacion, que permiten
acciones para alcanzar la vida utii de estos componentes, teniendo una mejor
disponibilidad de las maquinas para fortalecer el area de procesos de la planta y seguir

garantizando un servicio de calidad en el procesamiento de café.
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INTRODUCCION

El café, uno de los primordiales productos de exportacién en el Perld, con una
produccién sostenible, llega a tener una importante trascendencia social en el pais y genera
gran parte de las divisas en la ciudad de Bagua Grande. En la cooperativa “Bagua Grande”
Ltda, dedicada al procesamiento y exportacién de café propiamente acopiado, y al pilado
de café, es muy importante contar con maquinarias eficientes durante los periodos de
produccioén, es alli donde la implementacion de un plan de lubricacién de los rodamientos
de la maquinaria que conforma el area de procesos, llega a marcarse como un pilar
fundamental para garantizar la eficiencia en la maquinaria involucrada en los procesos de

produccion de la cooperativa.

La lubricacion a los rodamientos se ve afectado por los factores como la mala
practica de lubricacion, las particulas de polvo y la temperatura, ante esto, el objeto del
presente trabajo es implementar un plan de lubricacién, para poder conseguir la vida atil
de los elementos rodantes, en la maquinaria de planta de procesos de la CAC Bagua
Grande. Durante la elaboracion de dicho plan, también se hara un inventario general de
rodamientos por maquina, garantizando la vida atil de cada rodamiento, la frecuencia,
cantidad y tipo de grasa a usar en la lubricacion de los rodamientos, ya que no se cuenta

con la informacion, control y guia adecuados para realizar la lubricacion de la maquinaria.

Este trabajo permitird obtener un inventario general del tipo de rodamientos
existentes en la empresa, asi como elaborar la codificacion de las maquinas que admitira
la identificaciébn y mejora de las practicas de lubricacién de cada maquinaria, esperando
alcanzar la vida util de los rodamientos que componen las maquinas en la planta
procesadora de café CAC Bagua Grande y tener un buen funcionamiento de éstas en el

area de produccion, garantizando la calidad en el servicio que se les brinda a los clientes.

El autor.
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1.1.

CAPITULO |
ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

Datos generales de la empresa

La Cooperativa Agraria Cafetalera “Bagua Grande” Ltda., es una empresa dedicada
a la exportacion de cafés especiales (organico y convencional) en mercados como:
Europa y los Estados Unidos, con un valor agregado en precio, para beneficio

directo de sus asociados.

Razon social : Cooperativa Agraria Cafetalera “Bagua Grande” Ltda.
RUC N° :20170142773.

Cliu : 1531.

Distrito : Bagua Grande.

Provincia : Utcubamba.

Departamento : Amazonas.

Sede principal : Jr. Abraham Baldelomar N° 232 - Bagua Grande.
Sede secundaria : Jr. Isidro Mamani N° 120 - Bagua Grande.

Actividad principal : Acopio, procesamiento y comercializacion de café.

Licencia de funcionamiento : N° 002-2020.

Emision y vigencia : (24/02/2020) - 2 afios.
Certificado ITSE 1 N° 133442-20109.
Horario administrativo : Lunes a viernes, 8:00 a.m. - 6:00 p.m.

: S4bados, 8:00 a.m. - 1:00 p.m.

En la figura 1, se presenta la vista a la entrada principal de la planta de procesos

de la Cooperativa Agraria Cafetalera Bagua Grande.



1.2.

Figura 1. Vista de la entrada principal de la planta de procesos del CAC Bagua Grande.

Fuente: cotejo propio.

Actividades de la empresa

La CAC Bagua grande Ltda., ofrece los siguientes servicios:

Produccion: en la actualidad, la CAC Bagua Grande ha conseguido adquirir a su
dominio una planta de procesos de café con tecnologia colombiana de punta,
contando ésta con una capacidad de 6 000 kg/h, razén por la que se convirtié en la
primera planta en la regiéon con dicha capacidad; ello se hizo posible por una
correcta comisién organizacional y un adecuado trabajo en equipo con nuestros

caficultores asociados.

Servicios: la empresa también brinda servicios de pilado a otras empresas en el
rubro del café con la finalidad de facilitarles la transformacion de su café y poder

brindar este servicio en la zona, ahorrando gastos de transporte.

Mercantilizacion: la cooperativa exporta cafés en calidad de especiales a mercados
europeos y estadounidenses, con un valor agregado en costo para el beneficio
directo de los socios; teniendo en cuenta lo siguiente: el método de acopio anual en
la cooperativa que garantiza la formalidad el programa comercial, que consiste en
cumplir con los clientes, ademas de certificar la calidad del café, como propiamente

café de la zona de origen de los socios.



Desarrollo de capacidades: “nos interesa lograr la sostenibilidad de la asistencia
técnica y organizacional, en los comités sectoriales, ejecutando planes de
capacitacion, orientado a la formacién de 30 promotores agricolas y lideres en
organizacion que representan a 18 comités sectoriales, con el proposito de
desarrollar habilidades y destrezas en el conocimiento de la cadena de valor de los

cafés especiales” (1).

Café oro exportable: la responsabilidad que tienen las familias asociadas es
proteger y cuidar del medio ambiente, del mismo modo la adecuada préactica agro-
ecoldgicas que puede brindar un café de alta calidad, para un reconocimiento

social.

- Tipos de esta variedad de café:

A. Organico: desde el afio 2000 se cuenta con una certificacién de alto nivel.
Ahora un 95 % de la produccion es organica gracias a la estricta inspeccion
de IMO Control (1).

B. FLO: “desde el afio 1999, somos miembros de FLO Internacional (Fairtrade
Labelling Organizations International), en reconocimiento a un excelente
mecanismo democratico, participativo, de funcionamiento transparente y
respetuoso con el medio ambiente” (1).

C. Café tostado: desde del afio 2000, se vende el producto bajo la marca
Amazonas Coffee que actualmente solo en el mercado local, pero con el
objetivo de entrar a los diferentes mercados del pais. Se muestra en la

figura 2 el café tostado, que actualmente se comercializa.

Figura 2. Café orgéanico tostado de la CAC Bagua Grande Ltda.

Fuente: cotejo propio, tomado de CAC Bagua Grande.



1.3.

Resefia histérica de la empresa

La empresa fundada el 16 de diciembre de 1978, teniendo su sede institucional en
la ciudad de Bagua Grande, provincia de Utcubamba, en el departamento de
Amazonas - Peru, tiene por finalidad la comercializacion del café, organizdndose
para poder exportar el café y tener poder de negociacion ante los comerciantes
intermediarios. En la década de los 80, la cooperativa, debido a su auge, pudo
construir su local institucional y en la actualidad la CAC Bagua Grande. Tiene una
planta procesadora de café pergamino, para beneficio de sus asociados, la cual

también brinda servicios a terceros.

A finales de los afios 90 se obtuvieron las primeras certificaciones para cafés
especiales y en la actualidad estd conformada por mas de 600 socios. La
cooperativa cuenta con 600 familias socias, beneficiando directamente a una
poblacién de 3 000 personas, quienes estan organizadas en 21 comités de base en
las provincias de Utcubamba y Bagua en Amazonas, y Cutervo y San Ignacio en

Cajamarca.

1.3.1. Ubicacion geogréfica

La CAC Bagua grande estd ubicado en la provincia de Utcubamba
perteneciente a la region de Amazonas; se muestra la ubicacion geogréfica

de la empresa en el mapa siguiente (figura 3).
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Figura 3. Ubicacion geografica de la CAC Bagua Grande Ltda.

Fuente: cotejo propio.



1.3.2. Descripcion del personal que labora

En la planta procesadora de la Cooperativa Agraria Cafetalera “Bagua
Grande” Ltda., el personal tiene funciones bien definidas para lograr sus
objetivos como empresa. Cabe mencionar que dicha entidad en la actualidad
cuenta con empleados con alta experiencia y capacidad para poder dar
soluciones inmediatas a los diferentes inconvenientes que puedan ocurrir en
la produccién, mantenimiento de equipos y venta del producto. Se muestra
en latabla 1, el cargo y funcion de cada trabajador de la Cooperativa Bagua

Grande.

Tabla 1. Descripcion del personal y funciones en la planta de procesos CAC Bagua Grande
Ltda.

iTEM CARGO AREA O FUNCION INFORMA
PROCESO
Planificar, organizar, dirigir y controlar
las funciones de la administracion de
1 Gerente Administrativa los bienes y servicios de la
cooperativa.
Ofici Encargado de llevar un control de
) Jofe de ol Icina dg , toda la produccion de la planta
efe de planta recepcion de procesadora. erente
café
o Procesado de Verif_icar y controlar el _ adecuado
3 Jefe de maquinas café funcionamiento de los equipos. Gerente
. Ayudante de Procesado de I\/erilficetlr y controlar la produccion de Jefe de
produccion café a planta. maquinas
Analiza quimicamente el café
5 Jefe de laboratorio Laboratori realizando pruebas de sabor y aroma Jefe de
(catador) aboratorio en tasa. planta
Realiza la labor de ver con cuanto de
6 Analizador fisico Al B rendimiento y humedad cuenta el Jefe de
macen café que entra a la planta planta
Encargados de secar el café que
Cuadrilla llega con una humedad no adecuada Jefe de
7 Secado para el proceso. planta
Resguardar la seguridad e integridad
fisica de los colaboradores, velar por
Personal de el cuidado de la infraestructura, Jefe de
8 vigilancia Caseta equipos y productos de la planta. planta

Fuente: elaboracién propia.



1.4.

Organigrama de la empresa

Se presenta el esquema de la CAC Bagua Grande con la estructura organizacional,

la figura 4 refleja la distribucién departamental y la formacion jerarquica que ésta

tiene.
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Figura 4. Organigrama de la CAC Bagua Grande Ltda.

Fuente: cotejo propio, tomado de CAC Bagua Grande.

- Areas involucradas:

o

Area Comercial: permite exportar el café de la CAC en nuevos mercados
potenciales que demandan cafés especiales, realiza los contratos con las
empresas extranjeras que se presentan como nuevos protagonistas en el
mercado de cafés de alta calidad, tras hecho el acuerdo se realiza la venta
del producto.

Area Capacitacion y Asistencia Técnica: se brinda capacitaciones, salidas
de campo, ayudantias, canje de experiencias entre los socios, control de
plagas, fertilizacién con las expectativas de mejorar la productividad de los
socios.

Area de Contabilidad: encargada de manipular las politicas, normas,
sistemas y procedimientos adecuados para garantizar la seguridad,
exactitud, registros de las operaciones financieras y elaborar los

presupuestos.



Area de Almacén: reciben la produccién de café de los socios en el centro
de acopio, realizan el control de calidad de café para cumplir con el
requerimiento de los clientes.

Area de Tesoreria (Caja): incluye los cobros por actividades de la
cooperativa, los pagos a los socios mediante cheques, las gestiones
bancarias y cualquier otro movimiento de la caja.

Area de Procesamiento: se encarga de procesar y seleccionar los granos
de cafés especiales, control de calidad, seguros contra incendio y de
transporte, hasta el puerto de embarque en Paita (Piura).

Area de Marketing: la CAC Bagua Grande para salir al mercado
internacional con el café desempefia un Marketing Mix donde incluye
desde el producto, precio, promocién, plaza e involucra a la poblacion,
quienes son nuestros consumidores estudiando su comportamiento de

compra, estilo de vida, etc.

1.5.  Visién y mision

15.1.

1.5.2.

Vision

“La Cooperativa Agraria Cafetalera "Bagua Grande” Ltda., es reconocida por
su capacidad de liderazgo e imagen institucional, asi como por su
produccion agroecoldgica en armonia con la naturaleza. Brinda servicios
eficientes en base a la reinversion de sus excedentes habiendo logrado la
diversificacion e industrializacion de sus productos, encontrandose

posesionada en mercados especiales de café” (1).

Misién

“Somos una cooperativa al servicio de los socios caficultores de la region
Amazonas, que brinda sus servicios de Comercializacién, Asistencia
técnica, créditos y gestiona préstamos de financieras nacionales y
extranjeras. Ofertamos café para el mercado nacional e internacional bajo

estrictas normas y estandares de calidad” (1).



1.6.

Bases legales y documentos administrativos

La Cooperativa Agraria Cafetalera Bagua Grande Ltda., se rige por la ley general

de cooperativas, normas complementarias del cooperativismo; asimismo, cuenta

con su propio estatuto, reglamentos internos demas acuerdos emanados de los

organos del gobierno de la cooperativa, los cuales son:

nmoow?>

Organo maximo de Gobierno. Asamblea General.

Organo maximo de Gobierno. Asamblea General.

Organo de Control: El Consejo de Vigilancia.

Organico de Apoyo Comité de Educacion, Comité Electoral.

Organos de coordinacion: Comité de Base Sectorial (COBASE), Asociaciones.

Organo de ejecucion: Gerencia General, Equipo Administrativo.

Segun el Ministerio de la Produccién (2), se muestran la siguiente base legal.

1.6.1. Normas generales

Ley N° 29271, Ley que establece que el Ministerio de la Produccién es
el sector competente en materia de promociéon y desarrollo de
cooperativas, transfiriéndose las funciones y competencias sobre micro
y pequefia empresa.

Ley N° 29683, Ley que precisa los alcances de los Articulos 2° y 66° del
Decreto Legislativo N° 85, Ley General de Cooperativas.

Decreto Supremo N° 074-90-TR, Texto Unico Ordenado de la Ley
General de Cooperativas.

1.6.2. Normas especificas

Ley N° 29972, Ley que promueve la inclusién de los productores
agrarios a través de las cooperativas.
Resolucién S.B.S. N° 540-99, Reglamento de las Cooperativas de

Ahorro y Crédito no autorizadas a operar con recursos del Publico.



1.6.3. Directorio nacional de cooperativas

- Resolucién Jefatural N° 311-2012-INEIl, Autoriza la ejecucion del
Directorio Nacional de Cooperativas 2012, a nivel nacional.

- Resolucion Jefatural N° 343-2012-INEI, Autoriza la ampliacion de la
ejecucion del Directorio Nacional de Cooperativas 2012, a nivel
nacional.

- Resolucién Jefatural N° 094-2014-INEI, Autoriza la ejecucion del

Directorio Nacional de Cooperativas 2014, a nivel nacional.
1.6.4. Permisos de funcionamiento

Ademads, la CAC Bagua grande Ltda., al tener su propia planta procesadora
de café, cuenta con un certificado de intervencidn técnica de seguridad en
edificaciones para su local de procesamiento de café pergamino, con
resolucién N° 002-2020-ITSE/PREVIA-MPU-BG/GSC.

También se tiene la autorizacion sanitaria del establecimiento dedicado al
procesamiento primario de alimentos agropecuarios y piensos, con
resolucion N° 000016-MINAGRI-SENASA-AMAZONAS. Giro del
establecimiento en autorizacion: Procesamiento de alimentos de origen

vegetal, de acuerdo a como se muestra en la tabla 2.

Tabla 2. Tipo de procesamiento para café oro.

Clasificado Café Aréabica

Descascarillado Café Arabica

Nueces y Envasado Café Arébica
semillas Limpiado Café Arabica
Secado natural Café Arabica

Seleccionado Café Aréabica

Fuente: elaboracion propia.



1.7.

Descripcion del area donde se realizan actividades profesionales

Las tareas asignadas como operario de maquinas, se realizaron dentro del area de
procesos de cafés de la Cooperativa Bagua grande, en la que desarrollé mis
habilidades, aplicando los conocimientos adquiridos en la carrera Ingenieria
Mecanica.

1.7.1. Area de proceso

Comprende actividades de operacion y mantenimiento de toda la linea de
procesamiento de café. A continuacién, se detallan las actividades que
forman parte de la jornada laboral, tal como se muestra en la figura 5, la vista

de la maquinaria del area de procesos de café.

|

i

i

“SEw

Figura 5. Vista frontal de la maquinaria que forma parte del area de procesamiento de café.

Fuente: cotejo propio.

- Para iniciar el proceso diario de café, se requiere de establecer
parametros y estandares de clasificacion por color y calidad del
producto a fin de garantizar una buena calidad de la materia prima

exportable o no exportable.
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1.8.

- Durante la produccion, es necesario participar directamente en el
manejo de las maquinas y herramientas definidas y necesarias para
lograr el producto transformado.

- Es preciso analizar los planos, graficos de disefio y comprender las
técnicas de produccion, siguiendo detalladamente las descripciones de
produccién, comprobar el adecuado proceso de produccion.

- Sidurante el proceso las maquinas tienen alguna falla, se debe realizar
el mantenimiento correctivo.

- Alfinalizar el proceso, se apagan todas las maquinas y se verifica que
todo esté conforme.

- Se entrega la preliquidacion de proceso al area administrativa.

- Se debe realizar cada 6 meses un chequeo general de todas las
méaquinas de la planta (relubricacion de chumaceras, rodamientos,
reajuste de pernos, prisioneros, y cualquier otra actividad, que requiera

la maquinaria).

Descripcion del cargo y responsabilidades del bachiller en la empresa

Durante mi permanencia en el area de proceso, con el cargo de operario de

maquinas, me vi involucrado en la ejecucién de labores profesionales, técnicas y

administrativas, colaborando en la formulacién, planificacién, programacién de las

Ordenes de procesamiento. Las responsabilidades asignadas son:

a)

b)

Programar y monitorear el proceso de las maquinas de produccion: la planta
de procesos de cafés de la cooperativa Bagua Grande cuenta con dos
maquinas selectoras de color, las cuales requieren de ajustes de programacion
de acuerdo a los defectos que contenga el café en procesamiento.

Asegurar la correcta operatividad de las maquinas de produccion de café: se
cuenta con varias maquinas, tanto una trilladora de café pergamino como
seleccionadoras mecanicas, las cuales se regulan de acuerdo a las 6rdenes de
procesamiento que requiere el cliente a quien se le esta brindando el servicio.
Brindar mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinas de la planta:
existe la posibilidad que se detecten fallas mecanicas antes, durante o después
de cada proceso, por lo que se atienden estos problemas con la finalidad que

no se vea interrumpido los tiempos de procesamiento.
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d)

e)

Trabajo en equipo: la planta de procesamiento de cafés de Bagua Grande, en
campafia empieza desde el mes de julio hasta diciembre, para lo cual pone a
disposicién 2 turnos, uno por el dia y otro por la noche:
i. Operador de maquinas 1 (jefe de produccion).
il. Operador de maquinas 2.
iii. Ayudante de maquinas 1.
iv. Ayudante de maquinas 2.
Cualquier otra funcién encargada por el jefe de Planta: como parte del equipo
de trabajo, se anexan algunas tareas debido a la falta de algiin compafiero por
permiso médico, con la finalidad de que no se vea interrumpido el flujo de

trabajo diario.
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2.1.

CAPITULO II

ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

Antecedentes o diagndstico situacional

La Cooperativa Agraria Cafetalera “Bagua grande” Ltda., se dedica a la exportacion
de cafés especiales (organico y convencional) a los mercados de Europa y los
Estados Unidos, con un valor agregado en precio para merced directa de sus
asociados, tomando en cuenta el plan de acopio anual que garantiza la seriedad
del programa comercial. Asi mismo, garantizar la calidad del café de origen de las

zonas de produccion.

También se brinda el servicio de procesamiento de café pergamino contando con
la maquinaria; para este fin, abarca desde el almacenamiento: tolva subterranea de
materia prima, luego deriva a las maquinas de pre - limpia: zaranda acoplada un
conducto - extractor de polvo, despedradora, piladora: trilladora acoplada un
conducto - extractor de la cascarilla, separador granulométrico: excéntrica,
separadoras por peso y densidad: catadoras, gravimétricas, seleccionadoras
electrénicas: Delta i-IQ/TCS-3, Xeltron 6-XR, transportadoras de flujo: elevadores,

sinfines y almacenamiento: tolvas receptoras. El flujo se muestra en la figura 6.
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Figura 6. Esquema productivo de la planta de procesos de la CAC Bagua Grande.

Fuente: elaboracion propia.

Al ingresar a laborar en la empresa, se observé que en el &rea de procesos no se
contaba con ningln registro de mantenimiento; la maquinaria con la que cuenta la
empresa en el area de procesos se muestra en la figura 7, utilizadas para el
procesamiento de café oro; ante la falta de un registro, se tom6 como referencia el
requerimiento para la renovacion de rodamientos de las maquinarias del afio 2020
(Anexo 11) para asi plasmar este plan de lubricacién; se inicié por elaborar un
inventario y codificacion de las maquinas, las cuales cuentan con elementos
rodantes que venian siendo reemplazados sin cumplir con su vida atil y sin un
adecuado control y mantenimiento de las mismas, pues no existe un plan o

cronograma para este fin.

En el mantenimiento que se realiza periédicamente al culminar la campana de
procesamiento de café, se efectla una revision mecéanica y eléctrica de toda la
maquinaria del area de procesos de la planta anualmente y, teniendo por
conocimiento que en marzo del afio 2020, se ejecutd el cambio general de todos
los rodamientos de la maquinaria de la empresa, generando una fuerte inversion,
determiné la necesidad de llevar un mejor control concerniente a las buenas

practicas de lubricacién.
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Por otro lado, se observo que existen particulas alojadas en los rodamientos que
se generan a la hora de procesar la materia prima, ya que dichas particulas
formadas terminan alojadas en los rodamientos como se muestra en la figura 8, que
causan gue estas operen a un mayor rango de temperatura, por concerniente se

debera tener un mejor control de la lubricacién de estos.

I_Maqninaria utilizada en el procesamiento de café, de la planta CAC Bagua |

Despedradora
* Pre- limpia de * Pre - limpia de » Trillado y pulido de

café.

Monitor Excéntrico
* Seleccionador por

Extractores de Polvo Elevadores Torillo Sinfin Gravimétrica
* Extractor de impurezas de café pergamino * Transportadoras * Transportadora de » Seleccionadora por
(cascarilla) y café oro. de café pergamino

flujo del cz 5 .dei- idad

Figura 7. Maquinaria de la planta de procesos Bagua Grande, del area de procesos de café.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 8. Condiciones de operacion con particulas de polvo y desgaste de la grasa en los

rodamientos.

Fuente: cotejo propio.
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2.2.

2.3.

Identificacién de oportunidad o necesidad en el area de actividad profesional

Debido a esta oportunidad laboral en la planta de procesos de la Cooperativa Bagua
Grande, eh adquirir conocimientos en el desarrollo de las diversas actividades
realizadas en el puesto de trabajo de operario de produccion, al cual tuve acceso y
participacion en la ejecucion directa de las 6rdenes de procesamiento, colaborando

en la mejora continua de los procesos.

Como profesional, se observo la necesidad de implementar el inventario y realizar
la codificaciobn de la maquinaria del area de procesos, asi como el niumero de

rodamientos existentes en cada una.

Teniendo la parquedad de elaborar un plan de lubricacién para los rodamientos
de la maquinaria de la planta, debido a que estas estan sometidas a largas horas
de trabajo, considerando el mantenerlas operativas y poder alcanzar la vida util de
éstas, haciendo uso de los conocimientos, técnicas e instrumentos que permitan
determinar la frecuencia y la cantidad adecuada, asimismo durante la jornada de
trabajo diario no existe tareas definidas para este fin, por lo que como trabajador y
notando estas deficiencias se procede a elaborar un plan, que permita desarrollar
de mejor forma, un adecuado control de la lubricacién a los rodamientos y cémo
hacer que estos cumplan con su vida Util para tener mejor disponibilidad de éstos y
evitando que existan paradas de produccion repentinas por falta de cuidado de los

elementos rodantes de las maquinas.

Objetivos de la actividad profesional

2.3.1. Obijetivo general

Implementar un plan de lubricacién de rodamientos para la maquinaria en la
planta de procesos de la CAC Bagua Grande LTDA-Amazonas, para

alcanzar la vida util de los rodamientos en la maquinaria.

2.3.2. Obijetivos especificos
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- Elaborar la codificacion e inventario general de la maquinaria de
produccién.

- Realizar un inventario general de rodamientos de la empresa por cada
maquina.

- Determinar la frecuencia y cantidad de grasa en la lubricacion de
rodamientos.

- Elaborar registros de servicio de mantenimiento basados en la
lubricacion.

- Elaborar una guia para el plan de lubricacion de los rodamientos.

2.4.  Justificacion de la actividad profesional

24.1.

2.4.2.

Tedrica

Los aportes profesionales durante la preparacién y progreso de métodos
para la implementacién del plan de lubricacion de rodamientos, integran la
formacion que permite desarrollar cualidades profesionales, aplicando
conocimientos obtenidos en la Universidad. Implementar una estrategia de
plan de lubricacién de rodamientos en la planta de procesos de la CAC
Bagua Grande-Amazonas, sin que ésta cuente con un nivel adecuado para
el mantenimiento de los rodamientos de su maquinaria, es una forma de
plasmar mis conocimientos como profesional en el mundo real,
considerando que quienes han desarrollado trabajos similares tienen un

perfil interesante ante los empleadores.

Practica

Durante el desarrollo profesional, se llega a un momento en el que se deben
ejecutar conocimientos de manera practica en un ambiente laboral; se
vuelve necesario la realizacion como profesional, con el fin de que uno se
instruya en el campo con lo aprendido, para formar parte del desarrollo
moderno dentro de una empresa, teniendo en cuenta las malas practicas de

lubricacién sobre los rodamientos y al detectar que no existen manuales en
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2.5.

las cuales se indique la informacion relevante como el tiempo de recambio,
tipo, cantidad de lubricante y lugar o punto de lubricacion, implicando
paradas de produccién imprevistas que generaran dafios a las partes de
contacto; por esto, con la implementacién del plan de lubricaciéon en
rodamientos de la maquinaria, sera posible disminuir fallas. Durante el
desarrollo y gestion de la adecuada implementacion del plan de lubricacion
de rodamientos engrandece de conocimientos para el crecimiento
profesional y progresos en el area de procesos para que la empresa tenga

un control adecuado para la maquinaria y sus rodamientos.

Resultados esperados

Los efectos esperados como profesional, es el implementar un plan de lubricacion
de rodamientos para la maquinaria de planta procesadora de café; cabe resaltar
gue no hay una cultura de buenas practicas de lubricacién, como tampoco de
elementos practicos que hagan de ella una tarea mas facil de hacer mas controlada,
por lo que, se decide asignar la informacién de importancia en la que se indique el
tiempo de recambio, tipo, cantidad de lubricante y lugar o punto de lubricacion,
asimismo se indique, de manera intuitiva y practica, el tipo de lubricante indicado,
el tiempo de recambio, puntos de lubricacion, cantidad (en gramos o litros) de
lubricante, recomendaciones especificas para la lubricacion de cierto tipo de
maguinas, caracteristicas de la maquina y por supuesto una vista del elemento a

lubricar.

Ante aquello, se espera inventariar y codificar las maquinas del area de procesos y
realizar la compilacion de rodamientos por cada maquina; llevando a cabo estas
tareas, se espera poder cumplir con la vida util de los rodamientos de la maquinaria
de la planta procesadora de café de CAC Bagua Grande; este plan de lubricacion,
brindard las pautas necesarias para efectuar los trabajos de mantenimiento
preventivo, considerando las horas de funcionamiento de la maquinaria, asimismo
se tendré a disposicion fichas técnicas para realizar un registro de estas actividades,
una guia y registro de mantenimiento, priorizando de manera responsable el
cuidado de la maquinaria y equipos que forman parte de la produccién de café,
laborando en bienestar de todo el equipo de trabajo que conforma la planta

procesadora, con la finalidad de brindar un buen servicio a los clientes.
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3.1

Bases teoricas de las meto

CAPITULO Il
MARCO TEORICO

dologias o actividades realizadas

En el presente capitulo, se analizan las nociones relacionadas a la elaboracion e

implementacién del plan de lubricaciéon para los rodamientos existentes en la

magquinaria de la Cooperativa Agraria Cafetalera Bagua Grande Ltda., como se

muestra en la figura 9, para poder alcanzar el nivel requerido de rendimiento del

equipo, ademas de maximi

zar la vida util de los elementos rodantes.

ENTRADAS:
Magquinaria instalada
¥ sz elementos
rodantes.

RECURSOS:
Fresupuesto, humanos,
fichas técnicas,
herrarm entas.

~

INDICADORES:
IMedicion de la
temperatura, seleccion de

grasa  frecuencia  de
lubricacidn de los

PLAN DE RESULTADO:
LUBRICACION Disponibilidad de la
BASADO EN EL magunaia ¥

MANTENIMIENTO cuidado  de

Figura 9. Plan de lubricacién basado en el mantenimiento preventivo de los elementos rodantes.

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Definiciones béasicas para la implementacion de un plan de lubricacién en

rodamientos

3.2.1. Mantenimiento preventivo

Se define como una serie de tareas que se ejecutan periédicamente
teniendo como objetivo el aumentar la disponibilidad, confiabilidad y la vida
util del equipo basadas en las registros planificadas y programadas (3); en
el mantenimiento preventivo, la lubricacion se puede enfocar desde los

puntos de vista:

- Uso de lubricante correcto aplicado en forma eficiente y en cantidades
adecuadas.

- El lubricante como objeto de las labores de prevencion, debe
inspeccionarse y verificar su condicion.

- Practicas de lubricacion que comprenden el manejo y uso correcto de

lubricantes.

Considerando los costos directos e indirectos a mediano y largo plazo, se
estima que aplicar un plan de mantenimiento preventivo puede reducir

costos en un 40 a 50 % (3); ademas, trae los siguientes beneficios:

- Un equipo es mas confiable, por ende, opera en mejores condiciones
de seguridad.

- Maximiza su vida util.

- Disminucion de grandes reparaciones.

- Disminucion de tiempos muertos (tiempo de parada de maquina).

- Disminucion de fallas repetitivas y la gravedad de éstas.

- Disminucién en costos de inventario, debido a conocerse las cantidades
requeridas de materiales.

- Facil aplicabilidad, debido a la utilizacion de programas Yy

procedimientos adecuados.

3.2.2. Pasos para la elaboracién de un plan de mantenimiento preventivo
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En las modernas estructuras del mantenimiento preventivo, la lubricacion,

aunqgue constituye una parte pequefia de ésta, es de gran importancia, ya

que se asegura el correcto funcionamiento de la maquinaria (3), por lo que

un correcto plan de mantenimiento asegura la disponibilidad de los equipos

y reduccion de costes en mantenimiento. Para elaborar un plan de

mantenimiento preventivo se deben seguir los siguientes pasos:

a)

b)

d)

f)

Administracion del plan: el primer paso en el desarrollo del programa
completo de mantenimiento consiste en formar la organizacion
(personal) necesaria para ejecutar el plan (3).

Inventario de las instalaciones: es una relacion de todas las maquinas,
que se elabora con el fin de identificacion; dentro de la informacién que
contiene muestra, la identificacién de este, descripcion de la instalacién,
ubicacién, tipo y prioridad (3).

Identificacién del equipo: consiste en desarrollar un sistema mediante el
cual se identifiqgue de manera Unica cada maquina de la planta, se
establece un sistema de codigos que indica la ubicacion, tipo y niamero
de la maquina (3).

Registro de las instalaciones: es un archivo (electrénico o en hoja) que
contiene las particularidades de las técnicas de cada equipo incluido en
el mantenimiento, la informacién que debe incluir es: el nimero de
identificacion, tipo de equipo, fabricante, fecha de fabricacion, nUmero
de serie, tamafio, capacidad, dimensiones generales, entre otras
especificaciones (3).

Programa de mantenimiento: debe elaborarse un programa especifico
de mantenimiento para cada equipo dentro del plan general, el
programa consiste en una lista completa y detallada de las tareas que
se van a realizar en el equipo a periodos de tiempo especificos; la
informacién que contiene incluye el nombre y nimero de identificacion
del equipo, actividades que se daran a cabo (inspeccion, lubricacién de
rodamientos, reemplazos), frecuencia de las tareas, equipos técnicos
para realizar la tarea, materiales necesarios, entre otros (3).
Especificaciones de trabajo: es un documento con la descripcion del
procedimiento para cada tarea, su propdsito es proporcionar detalles

especificos para cada tarea dentro del plan de mantenimiento (3).
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3.2.3.

3.2.4.

g) Control del programa: el plan de mantenimiento se debe ejecutar segun
lo especificado; en consecuencia, se debe observar cualquier

desviacidn con respecto al plan elaborado (3).

Elementos del programa de mantenimiento preventivo

Se debe tratar de implementar un plan de mantenimiento facil de entender

e instalar; los elementos utilizados son:

- Ficha técnica.

- Registros historicos.

- Ficha de mantenimiento preventivo.
- Hoja de inspeccion.

- Ordenes de trabajo.

- Hoja de costos.

- Manual de instrucciones.

- Manual de mantenimiento preventivo.

Tipos de inspeccion

Esta seccién comprende los tipos de inspeccidn que consisten en la revision
de lubricacion del equipo (componentes como rodamientos), inspecciones

de componentes mecanicos e inspecciones de componentes eléctricos.

A) Revision de lubricacion: una vez elaborados los expedientes técnicos
de toda la maquinaria, se continta con la revisién de lubricacién en los
rodamientos del equipo para determinar los lubricantes adecuados,
cantidad y frecuencia de aplicacion. Para establecer un plan de
lubricacion, se debe recoger la siguiente informacion (3):

- Descripcion del equipo.

- Componentes para lubricar.
- Sistema de lubricacion.

- Lubricante usado.

- Frecuencia de lubricacion.

- Cantidad de lubricante aplicado.

22



3.2.5.

B)

C)

Inspeccion mecanica: consiste en una revisidbn de los componentes
mecanicos de un equipo.

Inspeccién eléctrica: consiste en una revision de los componentes

eléctricos y sus conexiones, debido a que son componentes estaticos

son de facil mantenimiento.

Sistema de informacién del programa de mantenimiento preventivo en la

lubricacion

Esta seccion comprende la técnica de informacion, que consiente llevar a

cabo el mantenimiento basado en la lubricaciéon de rodamientos de modo

ordenado y programado. A continuacién, se muestra la tabla de informacién.

Tabla 3. Formatos a elaborar para un plan de mantenimiento basado en la

lubricacién de rodamientos.

ITEM

02

03

04

05

06

07

08

FORMATO

Inventario de

magquinas

Ficha técnica

Ficha de
inspeccion
Ficha de
historial

Ficha de

lubricacion

Control de
lubricacién

Costo de
mantenimiento

Orden de
trabajo de
mantenimiento

DESCRIPCION

Recoge informacion de las maquinas existentes en el area de

proceso (ver Anexo 1).

Recoge informacion de las caracteristicas técnicas de cada
maégquina (ver Anexo 2).

Se detalla el estado de los componentes de la maquina
(rodamientos) objetos de revision (ver Anexo 3).

Se encuentran realizadas las actividades realizadas en cada
maquina (ver Anexo 4).

Recoge detalladamente las instrucciones sobre las tareas de
lubricacion que se deben ejecutar con determinada frecuencia
en cada maquina (tablas 18 - 29).

Permite llevar registro de las actividades de lubricacion
realizadas a cada equipo (ver Anexo 5).

Se detalla los costos generados en cada intervencion de
mantenimiento tanto materiales y mano de obra (ver Anexo 6).

Se usa para requerir y vigilar la ejecucion del mantenimiento

(lubricacion) de las maquinas (ver Anexo 7).

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.

3.4.

Importancia de un plan de mantenimiento preventivo basado en la lubricacién de

rodamientos

La correcta lubricacion de los rodamientos es un paso esencial para alcanzar la vida
atil del rodamiento (4); es importante implementar un plan de lubricacion para evitar
fallas; los factores mas importantes dentro de un plan de lubricacién en rodamientos
son el tipo de grasa, cantidad e intervalos de tiempo de aplicacién para lograr un

rendimiento Gptimo y maximizar su vida util.

Chumaceras

Las chumaceras se definen como elementos de maquinas que permiten a un eje
girar libremente y a su vez soportar cargas radiales, axiales o ambas
simultdneamente, reduciendo las pérdidas de energia por friccion y el desgaste de
las superficies en contacto (5). Su construcciébn es una combinacién de un
rodamiento, sello y una carcasa de hierro fundido de alto grado o de acero prensado
suministrado de varias formas (6); cabe sefalar que para la lubricacion se rellena

de grasa en el interior del rodamiento.

3.4.1. Nomenclatura de una chumacera

En la planta procesadora CAC Bagua Grande, se utilizan chumaceras NTN
que estan establecidas de acuerdo con los estandares japoneses (JIS). Para
la identificaciéon de las chumaceras se les coloca un cdodigo llamada
nomenclatura, donde el primer segmento (2 letras) hacen referencia al tipo
de rodamiento a utilizar, el segundo segmento (1 letra) indica el tipo de
soporte que se debe usar con la chumacera, el tercer segmento (1 nimero)
indica el cédigo de serie y el cuarto segmento (2 nimeros) indican el

didmetro interior de la chumacera (7), cdmo se dan en la figura 10.
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3.4.2.

UC P 2 05

Codigo de inserciones de Cadigo de serie
rodamientos 2 - serig industrial estandar
UC - Mecanismo de blogueo con 3-serie para trabajos pesados

tornillos prisioneros
UEL - Collarin de bloqueo excéntrico
UK - Diametro interior conico para
usarlo con manguito de fijacion
Cddigo de didmetro interior cilindrico (sistema métrico) ("
01- Didmetro interior nominal = 12 mm

Codigo de alojamientos 02 - Diametro interior nominal = 15 mm
P - Soporte tipo puente 03 - Diametro interior nominal = 17 mm
F - Soportes de brida de cuatro pernos 04 o superior - Didmetro interior (mm) = cadigo de diametro interior x 5
FL - Soportes de brida de dos pernos (1Consulte el digmetro del eje para el manguito UK en las tablas del catalogo
T -Unidad tensora Ejemplo:
FC -Soporte de brida redonda pilotada UCF201 = 12 mm interior (Soporte de brida de cuatro pernos)

UELP211 =55 mm interior (Soporte tipo puente)

Figura 10. Nomenclatura de chumaceras.

Fuente: Timken (7).

Tipos de chumaceras

Dentro de los tipos de chumaceras existentes en la planta procesadora CAC
Bagua Grande, estan las chumaceras estdndares NTN y las chumaceras
bipartidas de pie SKF de serie SNL, que estan fabricadas en hierro fundido;
ademds, estan compuestas de un cuerpo de soporte, un rodamiento radial,
engrasador (para su lubricacion) y sellos (previenen el goteo de la grasa y
la entrada de particulas) (8). Los factores que intervienen en la seleccion de
una chumaceratienen que ver con la ubicacion del eje, las cargas, las juntas,
temperaturas de funcionamiento admisibles y velocidad, por lo que en tipos

de chumaceras se tienen:

- Chumaceras de pie.
- Chumaceras de pared.

- Chumaceras tensoras

3.4.2.1. Chumaceras de pie
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Las chumaceras de pie constan de un rodamiento de insercidn
montado en un soporte; pueden fijarse con dos o cuatro tornillos en
una superficie de apoyo; la chumacera de tipo pie puede ser de una
sola pieza o de dos piezas (bipartidas) (6).

- Chumacera de pie de una sola pieza: las chumaceras de este
tipo utilizadas en la planta procesadora CAC Bagua Grande
son de serie UCP (ver Anexo 8), como se muestra en la figura
11.

Figura 11. Chumacera de tipo pie (UCP).

Fuente: NTN-SNR (6 pag. 345).

- Chumacera de pie bipartidas: las chumaceras de este tipo
utilizadas en la planta procesadora CAC Bagua Grande son de
serie SNL y SNK (ver Anexo 8), constan de una tapa y una

base como se muestra en la figura 12.

Figura 12. Chumaceras de pie bipartidas de serie SNL.

Fuente: SKF Soportes de pie SNL (4).
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3.4.2.2.

3.4.2.3.

Chumaceras de pared

Las chumaceras de pared constan de un rodamiento de insercion
montado en un soporte (cuadrado, ovalado, redondo o triangular),
que pueden fijarse a la pared o al bastidor de una méaquina; las
chumaceras de este tipo utilizadas en la planta procesadora CAC
Bagua Grande son de serie UCF (6) (ver Anexo 08), como se

muestra en la figura 13.

200

& F300

Figura 13. Chumacera de tipo pared (UCF).

Fuente: NTN-SNR (6 pag. 465).

Chumaceras tensoras

Las chumaceras tensoras constan de un rodamiento de insercion
montado en un soporte que se fija un eje y que estdn conectados
por un tornillo de ajuste; las chumaceras de este tipo utilizadas en
la planta procesadora CAC Bagua Grande son de serie UCT (ver

Anexo 8), como se muestra en la figura 14.
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Figura 14. Chumacera tensora (UCT).

Fuente: NTN-SNR (6 pag. 517).

3.4.3. Partes de una chumacera

Las partes importantes de la chumacera son: la base de apoyo, cuerpo del
soporte, prisionero o tornillo de fijacion, engrasador y el rodamiento: las

partes de una chumacera se muestran en la figura 15.

Superficie esférica--;
para el autoalineamiento | = e ————— Egrasador para
i lubricacidn

Rodamiento a bolas --—-----_-
de una hilera ----Retén (exterior acero,

interior en goma sintética

Base de apoyo -------

-—- Anillo interno
reforzado y tratado
para temperatura

i_- Prisionero
Cuerpo del soporte

Figura 15. Partes de una chumacera.

Fuente: NTN (8).

- Base de apoyo. Parte de la chumacera que contiene dos orificios

mediante el cual sirven para fijar la chumacera a una superficie.
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- Cuerpo del soporte. EI material estandar para los alojamientos es el
hierro fundido gris, que sirve para alojar el rodamiento y ademas sirve
de depésito del lubricante.

- Prisionero. Orificio roscado que sirve para fijar la chumacera al eje de la
maquina mediante un tornillo.

- Engrasador. Agujero de lubricacién en el cual se instala la grasera, que

permite la relubricacién del rodamiento.

3.4.3.1. Rodamiento

Soportan y guian con minima friccibn elementos giratorios u
oscilantes de las maquinas, los dos tipos basicos de rodamientos

son de bolas y de rodillo (9).

- Rodamientos rigidos de bolas: tienen una baja friccion, bajos
niveles de ruido y vibracién, lo que admite altas velocidades de
giro; ademas, toleran cargas radiales y axiales en ambos

sentidos y requieren poco mantenimiento.

/ —_ 3 Anillo
£ dT W axterior

J |
."x Y e ~ “-J* Anillo
[ 7 Interior
| I'II |'
|| VTR Jauia
R / \ -}/ Bolas

Figura 16. Rodamiento rigido de bolas.

Fuente: NTN-SNR (10).

- Rodamientos de bolas de contacto angular: estos rodamientos
tienen las vias de rodadura de sus aros inferior y exteriores
desplazados entre si, esto quiere decir que la linea que une el
punto de contacto entre el anillo interior forma un cierto angulo

con la direccion radial, pueden soportar cargas combinadas
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(axiales y radiales) (9), sin embargo, deben usarse apareados

0 en combinacion.

Anillo
externo

Anillo
Interno

Figura 17. Rodamiento de bolas de contacto angular.

Fuente: NTN-SNR (10).

Rodamientos de rodillos cilindricos: tienen una alta capacidad
de carga radial y a altas velocidades, los rodillos son guiados

por pestafias ubicadas en el anillo interior o el exterior (10).

[0z Anillo

exterior

Anillo
Interior

Jaula
Rolos

Figura 18. Rodamiento de rodillos cilindricos.

Fuente: NTN-SNR (10).

Rodamientos de rodillos esféricos: pueden soportar grandes
cargas, y por ello son usados en maquinaria industrial; estos
rodamientos estan equipados de un anillo exterior con
superficie esférica en la pista y un anillo interior que sostiene

dos hileras de elementos rodantes en forma de barril (10).
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Anillo
exterior

Anillo
Interior

Rolos

Figura 19. Rodamiento de rodillos esféricos.

Fuente: NTN-SNR (10).

3.4.4. Vida del rodamiento

Todo rodamiento tiene una vida Gtil de acuerdo a la aplicacion que se le da

a la misma.

3.4.4.1. Duracion de la vida util segun la aplicacion

Se tiene en consideracién que las maquinas para el proceso de
produccién de café estan disefiadas para tales hechos y en las
cuales sus elementos rodantes han sido seleccionados
adecuadamente para soportar las cargas que se ejercen sobre los
rodamientos, por ello es necesario basarse en la informacién
presentada en las tablas 4 y 5 que brinda el fabricante NTN y SKF,
gue incluye parametros de duracion de la vida atil segun la
aplicacion; asimismo, también se diagnosticoé que en la maquinaria

hay estos dos tipos de marcas de rodamientos.
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Tabla 4. NTN duracion de la vida segun la aplicacion.

Clasificacidn del servicio Aplicacién de la maguinaria Duracién La
Maquinaria utiizada ocasionalmente Macanismos de las puertas, Clerre de garaje 500
Equipos utilizados en periodos corlos Electrodomésticos, Herramientas eléctricas manuales, 4000~ 8000
o intermitentes con interrupcionas permitidas Maruinaria agricola, Tecles en tiandas
Intermitente pero con requerimientos de alta Equipo auxiliar de centrales eléctricas,
confiabillidad Elevadores, Bandas ransportadoras, Puentes gria |  © 000~ 14000
Magquinaria utilizada B horas al dia, pero no Ejes de vagones minas, Unidades de la caja de
slempre a su maxima capacidad engranaje imporantas 14000~ 20000

Sopladores, Maguinas de uso general en talleres,

Maquinaria utilizada 8 horas a maxima capacidad Griias d operacién continua 20 000~ 30 000
Maguinaria uiilizada 24 horas al dia de manera continua Compresores, Bombas 50000~ 60000
Magquinaria utilizada 24 horas al dia de manera Equipos de Centrales eléctricas, Suministro de 100 000200 000

continua con maxima seguridad

agua en dreas urbanas, Ventiladores en minas

Nota: NTN-SNR (10).
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Tabla 5. SKF duracion de la vida segun la aplicacion.

Tipa de maquina Vida especificada

Haoras de fundonamienta
Elactrodomésticos, maguinas agricolas, instrumentas, equipos tSonims de uso 300 . 3 000
médico

Maguinas utiizadas intermitentemente o durante breves periodos: herramientas 3000 2000
eléctricas portatiles, dispasitives de alevacion en talleres,
maquinas y equipds para |3 constreccitn

Maguinas utilizadas intermitentements o durante breves periodos donde se & 000 _ 12000
requiers una alta confiabifidad de funcionamisnto: ascensores (elavadares),
griias para productos embaladas o eslingas para tambores, etc.

Maguinas para & horas de trabajo diario, no siempre utilizadas al msdmo: 10 000 ... 25 000
transmisiones por engranajes de uso general, matores eléctricos
para uso induwsitrial, trituradoras giratorias

Maguinas para & horas de trabajo diario wtilizando plenamente sus capacidades: 20000 ... =0 000
herramientas mecanicas, magquinas para carpinteria, maguinas para la

industria de la ingenieria, grias para materizles a granel, ventiladores, cintas

transportadoras, equipes de impresion, separadores

y centrifugadoras

Maguinas para 24 horas de trabajo continwa: unidades de engranajes para &0 000 . 50000
laminadoras, maguinaria eléctrica de tamafio medio, COMpresares,
tomos de extracoion para minas, bombas, maouinaria tetil

Magquinaria para energia edlica, incluidos kos rodarmientos del eje prindpal, de 0 000 . 100 000
arientagdn, de |z caja de engranajes de cambio de paso, del generador

Maguinaria para abastecimiento de agua, hornos giratorios, maguinas de trenzado &0 000 . 100 000
de cables, magquinaria de propulsion para bugues de alta mar

Maguinas eléctricas de gran tamafo, plantas de generacion de energia, bombas 100 000 ... 200 000
para rinas, ventiladores para minas, rodamientas para ejes en tinel para
bugues de alta mar

Fuente: SKF (9).
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3.4.5. Lubricacion del rodamiento

El lubricante es necesario para reducir la friccién, impedir el desgaste,

proteger las superficies del rodamiento contra la corrosion y proporcionar

refrigeracion; ademas,

rodamientos funcionen de manera confiable (9).

3.4.5.1. Métodos de lubricacion y sus caracteristicas

una lubricaciobn correcta sirve para que los

Entre los métodos para la lubricacion de los elementos rodantes se

dividen lubricacién por grasa y por aceite; en la tabla 6 se muestra

una comparacion por cada método empleado.

Tabla 6. Comparacion de las caracteristicas de los métodos de lubricacion.

77— Método | Lubricacion | Lubricacion con
Caracteristca | congrasa aceite
Manejo @) A
Confiabilidad O @

Efecto de enfriamiento X O g%‘g‘;gﬁrfg?”
Estructura de sellado O A
Pérdida de potencia O O
Contaminacion Ambiental O A
Alta velocidad de rotacién X O

© @ Excelente O :Bueno A :Regular X :Malo

Fuente: NTN-SRN (10).

a) La lubricacién de grasa: es mas aplicada debido a que no hay

necesidad de reabastecimiento durante un periodo largo una

vez se llena con grasa (11). Hay dos métodos de lubricacién
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con grasa: método de lubricacion cerrada (la grasa se llena con
antelacibn en un rodamiento sellado) y el método de
alimentacion (la chumacera se llena de grasa en cantidades
apropiadas al inicio y se vuelven a llenar a intervalos regulares
mediante reposicién o reemplazo) (11). Las grasas lubricantes
estan compuestas de aceite base ya sea sintético o mineral, al

gue se le afiade un agente espesante y otros aditivos (10).

- Aceite base. Aceites minerales o sintéticos son utilizadas
como aceite base en las grasas; generalmente, las grasas
con aceite base de baja viscosidad son apropiadas para
bajas temperaturas y altas velocidades, mientras que los
aceite base de alta viscosidad son apropiados para altas
temperatura y altas cargas de operacion (10).

- Agentes espesantes. Se combinan con el aceite base para
mantener el estado semisolido de la grasa; las
caracteristicas como: el rango de temperatura permisible,
estabilidad mecanica, resistencia al agua, entre otros;
dependen grandemente del agente espesante utilizado
(20).

- Aditivos. Se incorpora a las grasas para mejorar algunas
propiedades y eficiencia de estas; por ejemplo, algunos
aditivos antioxidantes, aditivos para la alta presion
anticorrosivos, entre otros (10).

- Consistencia. Es un indicador de la rigidez o la fluidez de
la grasa (ver tabla 7); para la lubricacion de rodamientos,
las grasas con un indice de consistencia NLGI de 2 es
generalmente usada (10).

- Mezcla de grasas. Cuando se mezclan grasas de
diferentes clases, la consistencia de esta cambia
(usualmente se vuelve mas suave), el rango de
temperaturas de operacion disminuird y se presentaran
otras caracteristicas de dicha grasa; sin embargo, no se

deben mezclar grasas de diferentes marcas (10).
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3.4.5.2.

Tabla 7. Grado de consistencia de las grasas.

GRADOS PENETRACION —
0 385 - 355 Semi - fluida
340 - 310 Muy blanda

205 - 265 Blanda
3

250 - 220 Media

-- 205-175 Semi- dura

Fuente: NTN-SRN (10).

b)

Lubricacion con aceite: la lubricacion con aceite es adecuada
para aplicaciones en la que se requiere que el calor generado
por rodamiento u otras fuentes, pueda ser extraido y disipado
al exterior; ademas, es eficaz en la reduccion de la vibracion

del rodamiento y el ruido (10).

Seleccion de la viscosidad del lubricante (aceite o grasa)

Es uno de los procesos mas importantes, porque de la seleccion

correcta del lubricante depende el 6ptimo funcionamiento de la

maquina. Un ejemplo para determinar la viscosidad del lubricante

aborda los siguientes pasos:

Determinar el diametro medio del rodamiento (A).

Interceptar verticalmente con la linea de la velocidad de giro
del rodamiento.

Identificar el punto C, interseccién de la horizontal procedente
de B y de la vertical que sale del limite de lubricacién eficaz
segun el tipo de rodamiento.

Determinar el valor de la linea oblicua pasando por C.
Identificar la intercepcion de este valor, teniendo en cuenta la

temperatura de funcionamiento del rodamiento.

36



Figura 20. Diagrama para la seleccién de la viscosidad del lubricante.

Fuente: NTN-SNR (10).
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Figura 21. Diagrama de viscosidad - temperatura.

Fuente: NTN-SNR (13).
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3.4.5.3. Dosificacion de lubricante (grasa)

La cantidad de grasa utilizada dependera de factores como: el
tamafo y forma del alojamiento, limitaciones de espacio, velocidad
de giro de los rodamientos y del tipo de grasa a utilizar; los
rodamientos deben llenarse entre un 30 % a 40 % de su espacio
libre, mientras que las chumaceras deben llenarse entre un 30 % a
un 60 % del espacio libre; un exceso de grasa puede provocar

calentamiento (10).

Comunmente, el volumen libre de los rodamientos se llena
completamente durante la instalacion y el volumen libre de los
soportes de pie SKF se llena parcialmente. SKF recomienda que el
volumen libre a cada lado del rodamiento en un soporte disefiado

por el cliente sea igual al volumen libre del rodamiento (9).

El método propuesto por SKF depende de la posicion del orificio

para la lubricacién del rodamiento:
- Relubricacién desde la parte lateral del rodamiento:

Llenado inicial : 40 % del volumen libre.
Cantidad de reposicién: Gp = 0.005 DB

- Relubricacién desde la parte central del rodamiento:

Llenado inicial : 20 % del volumen libre.
Cantidad de reposicion: Gp = 0.002 DB

Donde:
- Gp = cantidad de grasa a insertar (g).
- D =didmetro exterior del rodamiento (mm).

- B =ancho del rodamiento (mm).

Cabe sefiala, que cuando los rodamientos funcionan a velocidades
muy bajas, y donde es necesario contar con una buena proteccion
contra contaminantes y la corrosién, se recomienda llenar del 70 %

al 100 % el soporte de grasa (9).
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a) Llenado inicial de soportes SNL de SKF:

Para la lubricacion con grasa, en la mayoria de las
aplicaciones, el llenado inicial se da a través en un soporte SNL
gue es adecuado para la lubricacion del rodamiento hasta la
siguiente inspeccién planificada, sin embargo, determinadas
condiciones de funcionamiento tales como altas velocidades,
altas temperaturas o cargas pesadas pueden hacer necesaria
una relubricacion mas frecuente. La tabla 8 ofrece los valores
orientativos para el llenado inicial de grasa. Dependiendo del
método de relubricacibn que se pretenda utilizar, se
recomiendan los siguientes porcentajes de llenado de grasa

para el espacio libre del soporte.

Tabla 8. Cantidad de grasa para soportes SNL de SKF.

Cantidades de grasa
Soporte Cantidades de grasa Soporte Cantidades de grasa
Tamano Primer Primer Tamano Primer Primer
lenado 408 llenado 20% llenado 40%  llenado 20%
- a g = a a
SHL 205 25 15 SHL 505 25 15
SHL 206-305 &0 25 SHL 506-605 &0 25
SHL 207 RO 0D SNL507-606 5O an
SHL 208-307 &0 35 SHL 508-607 &0 35
SHL 209 65 40 SHL 509 &5 40
SHL 210 75 45 SNL 510-608 75 &5
S5HL 211 100 &0 SNL511-609 100 &0
SHL 212 150 20 SHL512-610 150 90
SHL 213 180 110 SNL513-611 1BD 110
SHL 215 230 140 SHL515-612 230 140
SHL 216 280 170 SHL 516-613 2BO 170
SML 217 330 200 SHNL 517 330 200
SHL 218 430 260 SHL518-615 430 260
SHL519-616 4BO 300
SNL 520-617 630 390
SHL522-619 BLO 530
SNL524-620 1000 630
SHL 526 1100 700
SHL 528 1400 300
SMNL 530 1700 1100
SMHL 532 2000 1300

Fuente: SKF (4 pag. 28).
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b)

Llenado inicial de las chumaceras NTN:

NTN menciona qué sus rodamientos para chumaceras son
sellados con suficiente grasa de alto grado al momento de su
fabricacién, no hay necesidad de un reabastecimiento mientras
estdn en uso. La cantidad de grasa necesaria para la
lubricacién es, en general, muy pequefia. En las chumaceras
NTN, la cantidad de grasa ocupa alrededor de la mitad hasta

una tercera parte del espacio dentro del rodamiento.

3.4.5.4. Principales causas de los fallos prematuros de los rodamientos

SKF menciona que existen 4 principales causas de la falla

prematura de los rodamientos que son:

a)

b)

Montaje deficiente: alrededor del 16 % de todos los fallos
prematuros de los rodamientos son causados por montajes
deficientes (normalmente por el uso de la fuerza bruta) y por el
desconocimiento sobre la disponibilidad de las herramientas
correctas para el montaje por parte del personal de
mantenimiento (4).

Lubricacion inadecuada: aunque los rodamientos sellados “de
por vida” se montan sin precisar mantenimiento posterior, cerca
del 36 % de los fallos prematuros de todos los rodamientos son
causados por especificaciones y aplicaciones incorrectas de
los lubricantes. Inevitablemente, cualquier rodamiento sin una
correcta lubricacion, fallara antes de su vida nominal de
servicio (4).

Contaminacion: un rodamiento es un componente de precision
gue no funcionara correctamente a no ser que el rodamiento y
sus lubricantes estén aislados de toda contaminacion. Ya que
los rodamientos sellados de por vida con grasa constituyen
s6lo una pequefia proporcion de todos los rodamientos en uso,
al menos el 14 % de todos los fallos prematuros son atribuibles

a problemas causados por contaminacion (4).
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3.4.5.5.

d)

Fatiga: alli donde las maquinas estdn sobrecargadas y/o
incorrectamente revisadas, los rodamientos sufren las
consecuencias, y causan fallos prematuros en un 34 % de los

casos (4).

Rangos de temperatura operacional permitida para rodamientos
NTN y SKF

Los rodamientos de triple sellado de NTN, pueden utilizarse en

temperaturas que pueden oscilar entre los -15°C a los 100°C (8).

La temperatura de funcionamiento admisible para los rodamientos

de rodillos a rétula de SKF, puede estar limitada por lo siguiente
(12):

a)

b)

La estabilidad dimensional de los aros del rodamiento: los
rodamientos de rodillos a rétula SKF se someten a un
tratamiento térmico especial. Los rodamientos estan
estabilizados térmicamente a temperaturas de hasta, al menos,
200°C (390°F).

Sellos: la temperatura de funcionamiento admisible de los

sellos varia segun el material del sello:
- NBR:de-40a+90°C (de - 40 a + 195°F).

Pueden soportar temperaturas de hasta 120°C (250°F) durante

breves periodos:

- HNBR: de - 40 a + 150°C (de - 40 a + 300 °F).
- FKM: de - 30 a + 200°C (de - 20 a + 390 °F).
- G-ECOPUR: de - 30 a + 110°C (de - 20 a + 230 °F).

Por lo general, los picos de temperatura se dan en el labio del

sello.

3.4.5.6. Pistola engrasadora manual
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3.45.7.

Es una herramienta comlnmente usada en industrias, talleres o
garajes para el engrase. Su objetivo es aplicar grasa, a través de

una abertura a un punto especifico.

Se detectd que en la planta de procesos se cuenta con una
engrasadora manual tubo rigido, la cual es ideal para poder ser

usada para lubricar los rodamientos de la maquinaria.
Especificaciones técnicas:

- Marca: PRESSOL.

- Diadmetro del piston: 8 mm.

- Volumen: 1.2 cm?.

- Contenido: extensidn rigida recta 150 mm y boquilla g 1/8 (tipo
hidraulica).

- Presién maxima: 400 PSI.

- Capacidad: 500 cm?®.

Figura 22. Engrasadora manual de Pressol de tubo rigido 500 cc.

Fuente: cotejo propio.

Frecuencia de relubricacion (grasa)

La frecuencia de relubricacién varia con la clase y la cantidad de
grasa utilizada, asi también, con las condiciones de operacion,
pero, bajo condiciones ordinarias de operacion, es deseable que la
grasa sea reabastecida antes de que transcurra un tercio (1/3) de

su vida calculada (8).
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El periodo de engrase se define como la duracion minima de

servicio de la grasa, segun la norma DIN 51825 el periodo corregido

(T.) de relubricacién se determina por:

Donde

T, =K x

————(4xd)

[14000000
n x vd

- T = frecuencia de relubricacién (horas).

- K = factor de ajuste segun a caracteristicas y condiciéon de

operacion.

- n=Velocidad de operacion del rodamiento (rpm).

- d =didmetro interior del rodamiento (mm).

Bajo condiciones desfavorables de operacion y condiciones

externas se obtiene un periodo de relubricacion reducido, con

respecto al periodo base obtenido. El factor de ajuste se determina

por:

Donde

Tabla 9. Factores de correccién para calculo de relubricacion.

K =

fr X fo X fyg X fy X fp X fp

Valor de factor de

Factor Condicién Rango de operacién promedio 5
correccién
<65°C 1.0
£ Temperatura de la Entre 65 a 80°C 0.5
carcasa Entre 80 a 93°C 0.2
Ligera, con polvo no abrasivo 1.0
fc i Tipo de contaminacién {Severa, con polvo no abrasivo 0.7
solida del ambiente  |Ligera, con polvo abrasivo 04
02
fH Humedad del ambiente {Entre 80?,5 y2 & &2
iOcurrencia ocasional de condensacion 0.4
) __:‘/‘\_gtx{alogasiqnal sobre o alrededor de la carcasa | 0.1
Velocidad pico <5 mm/s 1.0
fv | Niveles de vibracién |Entre 5 y IOmm/s 06
{ >10 mm/s 0.3
Horizontal 1.0
fP Posicion del eje Inclinacién a 45° 0.5
B Vemical 03
1 ipofdisefiodel  [Rodamientodebolas 10.0
fo 2 Rodam. De rodillos cilindricos/agujas 5.0
rodamlemo ...... revsesssssenesesinasensuasasnats sesesessssessssssssessss
Roda odillos esféricos/cénicos 1.0
Fuente: Noria (15).
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4.1.

CAPITULO IV
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

Descripcion de actividades profesionales

Este capitulo esté orientado a delimitar la implementacién del plan de lubricacién,
con la finalidad de poder alcanzar la vida atil de los rodamientos de la maquinaria
en la planta de procesos CAC Bagua Grande. A continuacion, se describe la
magquinaria existente, asimismo se desarrolla la codificacién por seccion de cada

magquina para el procesamiento de cafeé.

4.1.1. Tiempo de produccion de la planta

La planta procesadora CAC Bagua Grande Ltda., especialmente el area de
produccion, es ejecutada por 18 horas al dia que es equivalente a dos turnos
de nueve horas durante el periodo de julio a diciembre, y en los meses de
enero, febrero, abril y mayo solo un turno de 9 horas diarios. Asi mismo, el
mes de marzo se realiza el mantenimiento general de la planta tanto

mecanico como eléctrico.

4.1.2. Maguinarias existentes en la planta
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Para dar esta propuesta del plan de lubricacion para chumaceras, se elaboré
antes el registro general de la maquinaria existente en la planta de

produccion (ver Anexo 1) siendo éstas:
Descripcion de la maquinaria:

a) Seccién de pre limpieza: en esta seccion las maquinas son encargadas
de retirar aquella materia fordnea del café como: piedras, cabuyas,
puntillas, basura, pita rafia, etc. Se tiene como objetivo procesar la
materia prima, sin tener dafios en las maquinas de trillado, seleccion
granulométrica, seleccidn mecanica y seleccién electrénica. Las
maquinas y elementos encargadas a estas tareas son las siguientes:

- Zaranda: consta de una malla y un sistema de vibracion que pre
limpian los granos del pergamino, separando: paja, rafia, metales,
plasticos, particulas livianas como el polvo retirado mediante una
esclusa. Se muestra la maquina del &rea de procesos de la planta

procesadora de la CAC Bagua Grande en la figura 23.

Figura 23. Maquina zaranda.

Fuente: cotejo propio.

- Despedradora: encargado de volver a separar las impurezas que
pasaron de la zaranda, como piedras, metales, plasticos, mediante
un sistema de mallas vibratorias impulsado por aire, asi ejecutar la

separacion de las impurezas. Se observa en la figura 24.
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Figura 24. Maquina despedradora.

Fuente: cotejo propio.

Elevadores: el mecanismo responsable de entregar la materia
prima al prefiltro. Consiste en una serie de cuerpos hechos de
placas de acero unidas por bridas y pernos, con dos rodillos en su
interior, uno encima del otro, que tienen un mecanismo tensor que
ajusta los rodamientos cuadrados por medio de tornillos y
proporciona la tension requerida, como se muestra en la figura. En
el interior lleva una correa, normalmente de tres lonas, a la que se
le instalan los cangilones, que puede ser de plastico o de metal, y
colocado a cierta distancia (la distancia entre ambos), también en
la parte inferior 0 en las patas del ascensor, la alimentacién
electrénica del elevador, en la parte superior o cabecera existe una
descarga para la evacuacién de materiales de transporte. En esta
parte superior existe un sistema de transmision formado por poleas,
ejes y cojinetes que determinan la velocidad del elevador. El
reductor es accionado por un motor eléctrico trifasico y funciona a
380 V segun el circuito de trilla. También existen generalmente
correas tipo B, cuyo tamafio depende de la distancia entre las

poleas.
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b)

Figura 25. Elevadores de cangilones.

Fuente: cotejo propio.

Seccion de trilla: se cuenta con una piladora Apolo 04 con una
capacidad 6 000 kg/h, cuya tarea es retirar el pergamino (cdscara de
café) de los lotes para ser procesados de acuerdo a la secuencia de
produccion y reglas de apilamiento. La figura 26 muestra la trilladora en
la planta de procesamiento. El proceso se realiza en dos etapas, trilla 'y
retrilla. El café de la despedradora es enviado a la primera cadmara o
zona (trilla), donde transporta alrededor del 60 %y 70 % de la cobertura
del grano (cascarilla) y en la segunda zona o camara (trilla) se prepara
la almendra para ser movida por friccion de la cascara y al mismo tiempo

de la cuticula que la recubre, lo que hace que el grano brille.

Figura 26. Trilladora Apolo 04.

Fuente: cotejo propio.
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c)

d)

Seccibn clasificacién granulométrica: el monitor de almendras, clasifica
las almendras pulidas por tamafio. Con este aparato, se puede elegir
preparar el café segun el tamafio de los granos. Este equipo consta de
una estructura metalica dispuesta en dos cajones, cada uno de los
cuales posee un juego de redes con reboteadores, constituido por un
sistema de zarandas de diferentes tamafios que combinan orificios
segun el principio de vibracion e inclinacién, a través de las cuales pasa
el café, orificios que separan el café por diferencias de tamafio de los
granos. La figura 27 muestra el calibrador de particulas. La eficiencia de
esta etapa es importante y necesaria para la eficiencia de las préximas

etapas.

Figura 27. Maquina granulométrica.

Fuente: cotejo propio.

Seccion clasificacion mecénica: la planta cuenta con 6 maquinas
catadoras (mostrada en la figura 28) y 6 mesas densimétricas
organizadas por circuitos adecuados al proceso, encargadas de la
seccion mecanica; en este proceso se retiran todos los granos sin peso
o con forma cOncava; el objetivo de esta seccion es garantizar un café
seleccionado sin granos livianos para entregar a la seccién electrénica
por color y los rechazos se retiran de la linea en calidad de
subproductos. Dentro de esta seccion se encuentra las siguientes

magquinas:
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Catadora: equipos son de metal o madera, algunos con
ventiladores de paletas o turbinas cuentan con un motor eléctrico,
sistema de transmision por poleas y banda tipo B, también cuenta
con mecanismo para la estrangulacion de aire que se genera a
través de la turbina; esta ataca una cascada de café y los granos
livianos son levantados y enviados a un depdsito, donde cae el

grano liviano.

Figura 28. Maquina catadora.

Fuente: cotejo propio.

Mesa gravimétrica: se encarga de seleccionar el café en base a la
densidad. Se puede notar que en la parte inferior hay un sistema
encargado de generar aire la cubierta, contienen turbinas y una
serie de excéntricas que hacen que los granos mas completos y
pesados vayan a la parte alta; los granos de regular densidad van
al medio, los granos de poca densidad van a la parte mas baja y
son catalogados como defectuosos; se muestra una foto de la mesa

gravimétrica en la figura 29.
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Figura 29. Mesa gravimétrica.

Fuente: cotejo propio.

Mecanismo de seleccion electronica: en esta seccion se realiza la
extraccion de los diferentes granos, que tienen peso, color y materia
extrafia que no fueron extraidos en la seleccion mecéanica; esta seccion
esta equipada con una maquina Delta y Xeltron 6-XR, maquinas que se
muestran en la figura 30, destinados para esta tarea y los granos

rechazados se consideran subproductos.

Figura 30. Maquina de clasificacién electrénica.

Fuente: cotejo propio.
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4.1.3.

4.1.4.

Reconocimiento de los rodamientos de la maquinaria en la planta de

procesos CAC Bagua Grande

El tipo y la cantidad de rodamientos existentes en la planta procesadora se

definié de acuerdo a cada funcién de las mismas, las cuales son:

- Seccion pre - limpia:
o Zaranda.
o Despredadora.
- Seccion de trillado:
o Piladora Apolo 04.
- Seccién de extraccion de impurezas:
o Extractor de polvo: N° 1, N° 2y N° 3.
o Extractor de tamo: N°y N° 2.
- Seccibén de clasificacién granulométrica:
o Monitor excéntrico.
o Rodillo granulométrico.
- Seccion de clasificacion mecéanica:
o Catadora N° 1 hasta el N° 6.
o Gravimétrica N°1 hasta el N°6.
- Seccién de transporte de flujo:
o SinfinN°1yN°2.
o Elevador de cangilones del N° 1 hasta el N° 32.

Ver Anexo 9 para observar el inventario de las chumaceras existentes en

planta de procesos de la CAC Bagua Grande Ltda.

Codificacion de la maquinaria en la planta de procesos

La codificacién tiene como finalidad crear un cédigo para la maquinaria de
produccion de café, la cual permite identificarlos de acuerdo a la seccién y

a la funcién que estas cumplen.

El cddigo correspondiente de cada maquinaria estd constituido por un
sistema alfanumérico, el cual se compone por el cédigo de seccién en la

produccién y al tipo de maquinaria, con su correspondiente consecutivo (3).
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A. Cadigo de seccion de produccion. El codigo de seccion de produccion
esta conformado por tres letras, que son la primera y las dos letras mas

significativas del nombre de la seccion.

Tabla 10. Cdodigo de por seccion del area de produccion.

SECCIONES DE PRODUCCION CODIGO POR SECCION
Pre - limpia PLM
Trillado TLD
Extraccion de impurezas EXI
Clasificacion granulométrica CLG
Clasificacion mecanica CLM
Transporte de flujo TRF

Fuente: elaboracion propia.

B. Tipo de maquinaria. El cédigo del tipo de maquinaria esta conformado
por la primera letra del nombre de la maquina y seguido por la primera
consonante. En el caso de que dos nombres de equipos coincidan con
la codificacibn mencionada, se cambia la segunda letra del codigo de
uno de las maquinas por la siguiente consonante del mismo nombre (3).
Para las maquinas que estén conformadas por dos palabras, el codigo
se forma por la primera letra de cada palabra. Los c4digos se muestran
en la tabla 11.
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Tabla 11. Cédigo por maquina.

MAQUINARIA CODIGO POR MAQUINA

Zaranda ZR
Despedradora DS
Piladora apolo 04 PA
Extractor de polvo EP
Extractor de tamo ET
Monitor excéntrico ME
Rodillo granulométrico RG
Catadora CT
Gravimétrica GR

Sin fin SF
Elevador de cangilon EC

Fuente: elaboracién propia.

C. Numero consecutivo: namero consecutivo para un mismo tipo de

maquinaria.

Ejemplo:

- Cadigo de maquinaria: CLM-CT-01.

- Seccién de produccion: CLM = clasificacion mecénica.
- Tipo de maquinaria: CT = catadora.

- NUmero consecutivo: 01.

En el Anexo 10, se puede observar el plano de distribuciéon de la

magquinaria del area de procesos de la empresa.

4.1.5. Inventario de maquinas con elementos rodantes

Se elabor6 un inventario general de la maquinaria del area de procesos en
la planta procesadora de café, como primer recurso para el reconocimiento
e identificacion mediante su respectivo cédigo, fabricante, modelo, serie,

afio de fabricacién, documentacion técnica y fichas de mantenimiento, con
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4.2.

4.3.

lo que cuenta cada maquina de la empresa (ver Anexo 1); para llevar un
mejor control de éstas y realizar una identificacién de los elementos rodantes
con los que cuenta cada maquinaria y realizar la implementacién del plan de

lubricacién de rodamientos en la planta procesadora de café.

4.1.6. Ficha técnica de la maquinaria en la planta de procesos

La informacion técnica de los equipos principales se recogié en el formato:
ficha técnica, que fue disefiada de acuerdo a las caracteristicas de operacion
de cada maquina y equipo. En el Anexo 2, se describen las fichas técnicas
de la maquinaria en el procesamiento de café, la cual relne caracteristicas
de la funcién que cumple cada maquina, como también el tipo, y el daltimo
cambio de las chumaceras; asimismo, también la Gltima vez que se ejecutd

el engrase de sus rodamientos.

Enfoque de las actividades profesionales

El enfoque del presente trabajo tiene como propésito el desarrollar un plan de
lubricacion con la finalidad de alcanzar la vida util de los rodamientos de la
maquinaria de la planta procesadora de café CAC Bagua Grande, siguiendo los
pasos adecuados para su realizacion, el cual aplicara técnicas e instrumentos que

permitan hacer uso de buenas practicas en lubricacién de elementos rodantes.

Alcance de las actividades profesionales

Los alcances del proyecto “Implementar un plan de lubricacion para los rodamientos
en la maquinaria de planta de procesos de la CAC Bagua Grande Ltda.”, son que
se tuvo que realizar un inventario general del tipo de chumaceras de la maquinaria
existentes en la empresa (ver Anexo 9), asi también elaborar la codificacion e
inventario de maquinas en el area de produccion el cual facilitara poder identificar
cada maquina y crear el historial de frecuencia de lubricacién de cada maquinaria,

todo esto se hace con la finalidad de poder alcanzar la vida util de los rodamientos.
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4.4,

4.5,

Entregables de las actividades profesionales

Como resultado del proyecto, se entrego lo siguiente:

- Entregable 1. Inventario general del tipo de rodamientos (Anexo 9).

- Entregable 2. Codificaciébn e inventario de maquinaria existente para la

produccién de café (Anexo 1).

- Entregable 3. Formatos para ejecutar un plan de mantenimiento basado en

lubricaciéon de rodamientos:

O

©)

Ficha técnica (Anexo 2).

Ficha de inspeccién (Anexo 3).

Ficha de historial (Anexo 4).

Ficha de lubricacion (tablas de 18 - 29).
Control de lubricacion (Anexo 5).

Costo de mantenimiento (Anexo 6).

Orden de trabajo de mantenimiento (Anexo 7).

Aspectos técnicos de la actividad profesional

4.5.1. Metodologias

Método: los procedimientos que se llevan a cabo para abordar un
problema o falla parte en la observacion, para la recopilaciéon de datos
en campo y basados en calculos de estudios técnicos, asimismo con
conocimientos obtenidos durante la carrera profesional; los trabajos se
desarrollan a diario y a esto se le suma los entregables que se elaboran
basados en la necesidad para la Implementacion de plan de lubricacion
de elementos rodantes en funcién a los objeticos trazados. Se detallan

los procedimientos realizados en la figura 31.
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* Definicidn del proceso.

pracNosTIco. * ldentificacion del problema.
EVALUACION

* Presentacion del diagnastico presentando recomendaciones.
* Elaboracion de la propuesta de trabajo, identificando los

PROPUESTA  objetivos del trabajo y sus diferentes etapas.

* Proceso de Implementacion del trabajo, aprovechando los

recursos elaborados (lnventario general, inventario de

mt%mﬂ chumacera y entregahbles).

* Obtencion de fichas de control para el plan de
implementacian, que tiene como finalidad el ordenamiento y
cuidado de los bienes de la empresa.

Figura 31. Proceso de la metodologia del trabajo.

Fuente: elaboracion propia.

45.2. Técnicas e instrumentos

- Técnicas: las técnicas son instrumentos mediante los cuales se lleva a

cabo los métodos, entre ellos se tienen:

O

Observacion: es una de las técnicas mas utilizadas, puesto que nos
permite realizar una investigacién descriptiva permitiéndonos
obtener datos e informacion.

Estudio de caso: mediante la utilizacion del estudio de caso, es
posible realizar un analisis un poco mas minucioso del suceso, asi
como también estudiar detalladamente grupos o sujetos por

separado.

- Instrumentos:

@)

Instrumentos administrativos: control de asistencia (figura 32),
o6rdenes de proceso (figura 33), preliquidaciones (figura 34) y
liquidaciones de proceso (figura 35); documentacion que interviene
en la labor de la planta CAC Bagua Grande, al brindar servicio de

procesamiento de café.
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o Equipos de proteccion personal: casco seguridad, lentes,
protectores de oido, zapatos dieléctricos, vestimenta acorde al
trabajo a realizar.

o Manuales y procedimientos de trabajo.

o Ficha de inicio y fin de la operatividad de la maquinaria.

o Libreta de apuntes.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA
“Bagua Grande™ Ltda.
Findada o 16 do dicicmibre dok 1978
R. U. C. 20170142773
DESCRIPCION FECHA HORARIO MATIANA FIRMA HORARIO TARDE FIRMA

1 |Vris del Rocio Salas Péver | ;;:::3‘;7"7 P30 2| 0Q¥! [.0 “7‘3‘“.'”0”2 g . — m;;[;wm m::':wm —

2 |Jhoyner Franklin Lule Salazar 73536686 10~ b2z 13Lps &4% ’/ S ,,;z; (5‘{ 5; g

3 [Freddy Rolan Herrera moreno | 7375986 d02| p¥loX 1302 S J3loC 509

4 | [Hermes Bernal Coronel 80300300 3 40 Xk /3’0 /S0 O 17 o F

z [Jorge Luls Polo Vallejos 47211926 -0 g¥!30 /304 5L o% 187 1o

& Joter pnseomn Vep Mesirs) | sz Bycioal o3 e | [8!0] 14205 ] (FleC

Irigoin Bustamante Alfreda 41573471 3-102] 03to 7 19102
I

;' B JORNADA DE TRABAIO
‘l' Tr— ), VACACIONES) " Articulo 10.- La jornada ordinaria de trabajo para varones y mujeres mayores
- o de edad es de ocho (8) horas diarias o cuarenta y ocho (48) horas semanales

3 con el Decreto I 910, ley General de
inspeccién del Trabajo y Defensa del trabajador, y sus normas reglamentarias”

Figura 32. Control de asistencia en planta de procesos, CAC Bagua Grande.

Fuente: cotejo propio.

P Cy

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA

“Bagua Grande™ Lida
Fhirdlndet o 15 o diicsnbon dod £ T75
RO C 20170042773

Canticad
Cakdad

Humedyd

Sefiee: Jarge Poks Valeos
Adm, de pants BG
AMO: BSINCCones de proceso y Marcado oe Sacos.

Por medo del presance il e INSIUCCiones de proceso ¥ Marcydo de 5acos.

1~ CONTRATO 54-41258 Sefs AG74194 / 1493

oE

Comecha 2021, 10 defecton smcundarios misdme, Malls 3¢ a4 Twa Bl a s
MEemo 115 % (Smilar 3 muestry Freemtorgee Envids]

Asi mismo marear 275 SRL0S NS SIgUR

Atentavanie

Bagua Grande 05 de Ocwbee 2021

sacos de 69 kg 5/u de cafe exportaciin
ErnRoaespartacitn, FTO Grado 1

=

p

CO0E. BALUA GRANDE LTDA
COFFEE ARARICA OF PEAU G-1
BACH - FLO FARTRADE
MAGLA GRANDE 1D 355
CAFEDIRECT © 1023
INTERAME RICAN DOFFEE 1D 1246
crEnren

0%
PEAN-]
Mark 30 -537-2518

CONTRACT 14-41458

CAFITARECT 7O # 1493
LOT N 0621 FTO &G

NV S0 KG CAU
CROP - 2021 - GB

~ =

Figura 33. Orden de proceso de café oro.

Fuente: cotejo propio.
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Figura 34. Pre liquidacion de café.

Fuente: cotejo propio.

PLANTA DE PROCESO DE CAFES ESPECIALES
C.A.C "BAGUA GRANDE" Ltda.

e Coopurtive Agrana Caneaers

Bagua Grande LAGUNA DE LOS CONDORES 003-2021
CLIENTE LAGUNA DE LOS CONDORES

TIPO DE CAFE Fro

PREPARACION 15 DEFECTOS

FECHA DE PROCESO 28102021

CONTRATO NPPE.16844

beebbbdddd

105 SACOS DE YUTE DE SU PROPIEDAD.

Figura 35. Liquidacion de proceso.

Fuente: cotejo propio.
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4.5.3. Equipos y materiales utilizados en el desarrollo de las actividades

Para la realizacién y medicién de los trabajos se utilizd los equipos y

materiales siguientes (figura 36):

- Cuaderno de apuntes.

- Termoémetro digital.

- Cémarade celular.

- Laptop y memoria USB (manejo de informacién).

Figura 36. Equipos y materiales utilizados en el desarrollo de las actividades.

Fuente: elaboracion propia.

4.6. Ejecucion de las actividades profesionales

4.6.1. Cronograma de actividades realizadas

Se muestra la planificacion de las actividades ejecutadas durante la
realizacién del Trabajo de Suficiencia Profesional en la tabla 12 y 13, que
muestran el cronograma y el diagrama de actividades de Gantt

respectivamente.
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Tabla 12. Cronograma de actividades realizadas.

. FECHA DE DURACION EN
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . FECHA FIN
INICIO DIAS
Recoleccién de datos de la empresa. 15-jul 4 18-jul
Descripcion de las actividades profesionales. 19-jul 2 20-jul
Identificacion de las necesidades y probleméatica en ) )
21-jul 2 22-jul
la empresa.
Implementacion del plan de lubricacion de ) )
i o 22-jul 50 09-jul
rodamientos para la maquinaria de la empresa.
Bases tedricas sobre rodamientos (Chumaceras). 22-jul 11 0l-ago
Inventario del tipo de chumaceras existentes en
i 02-ago 4 05-ago
planta procesadora de café.
Codificacién e inventario de la maquinaria para
y 3 06-ago 5 10-ago
produccion de café.
Formatos para la realizacion del plan de lubricacion
) 11-ago 2 12-ago
de rodamientos (chumaceras)
Desarrollo de la investigacion. 13-ago 22 03-sep
Resultados de la investigacion del proyecto. 04-sep 4 07-sep
Conclusiones y recomendaciones. 08-sep 2 09-sep

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 13. Diagrama de actividades de Gantt.

DIAGRAMA DE GANTT
12-Jul 22 Jul 01-Age 11-Ago  21-Age 31-Ago

Recoleccion de datos de la empresa [_‘

Descripcion de las actividades profesionales X |

Identificacion de las necesidades y problematica en la ¥
empresa

Implementacion del plan de lubricacion para los i
rodamientos para la maquinaria de la empresa

Bases tedricas sobre rodamientos (Chumaceras) |
Inventario del tipo de chumaceras existentes en planta oA
procesadora de café
Codificacion e inventario de la maquinaria para produccion

de café I—'

Formatos para la realizacion del plan de lubricacion de

rodamientos (chumaceras) X
Desarrollo de la investigacion ) |
Resultados de la investigacion del proyecto L
Conclusiones y recomendaciones L

Fuente: elaboracion propia.



4.6.2. Proceso y secuencia operativa de las actividades profesionales

4.6.2.1. Vida util segun la aplicacion

Se tiene en consideracion a la aplicacion que se les da a los
rodamientos dentro de planta de proceso de café, el fabricante
brinda parametros en horas de funcionamiento, mostrados en la
tabla 14.

Tabla 14. Vida util segun tipo de maquinaria.

Maquinas para 8 horas de trabajo diario, no
siempre utilizadas al méaximo: transmisiones
por engranajes de uso general, motores 10 000 ... 25 000
eléctricos para uso industrial, trituradoras

giratorias.

Maquinas para 8 horas de trabajo diario
utiizando plenamente sus capacidades:
herramientas mecénicas, maquinas para
carpinteria, maquinas para la industria de la 20 000 ... 30 000
ingenieria, grias para materiales a granel,
ventiladores, cintas transportadoras, equipos

de impresion, separadores y centrifugadoras.

Fuente: elaboracion propia.

Por lo tanto, de acuerdo a las horas de produccién que se tiene en
planta y de acuerdo a la maquinaria existente, se tiene una vida

especificada de entre 20 000 ~ 30 000 horas de funcionamiento.

4.6.2.2. Grasa ideal para el tipo de rodamientos existentes en planta
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4.6.2.3.

La eleccion de grasa para los rodamientos sera en funcién a la
aplicacion, es por ello que, de acuerdo a las condiciones de
operacion de los rodamientos de la maquinaria de la planta
procesadora, se obtiene que de acuerdo a las grasas que propone
SKF la LGMT 3 es la que méas adecuada a los rodamientos teniendo

en cuenta la temperatura y a la velocidad de giro de los mismos.

- Grasa de uso general en industria y automocion LGMT 3: es
una grasa con aceite base mineral y espesante de jabon de
litio. Esta grasa de uso general y alta calidad es adecuada para
una amplia gama de aplicaciones industriales y de automocién
gue precisen de una grasa consistente:

o Excelentes propiedades antioxidantes.
o Alta estabilidad a la oxidacién dentro de su rango de

temperaturas recomendado.
Aplicaciones tipicas:

- Rodamientos de ejes > 100 mm.

- Giro del aro exterior.

- Aplicaciones con eje vertical.

- Temperatura ambiente elevada constante > 35°C.

- Ejes propulsores.

- Magquinaria agricola.

- Rodamientos de ruedas para automoviles, camiones y
remolques.

- Motores eléctricos grandes.

Los datos técnicos de este tipo de grasa la encontramos en el
Anexo 16.

Cantidad inicial de grasa para los rodamientos de la planta de

procesos

De acuerdo al tipo de chumacera que se tiene en la planta
procesadora en marca NTN, se cuenta con chumaceras de tipo

pedestal, tensora y brida, y en cuanto a las chumaceras bipartidas
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4.6.2.4.

se tiene SKF de la serie SNL, por otro lado, NTN menciona que sus
rodamientos para chumaceras son sellados con la grasa suficiente
al momento de la fabricacion y ante esto no habria necesidad de
reabastecer durante su uso. La cantidad de grasa necesaria para
la lubricacion es, en general, muy pequefia. En las chumaceras
NTN, la cantidad de grasa ocupa alrededor de la mitad, hasta una
tercera parte del espacio dentro del rodamiento, también afiade que
el tipo de grasa debe tener jabdn de litio como agente espesante y
aceite mineral como aceite base, por lo tanto, la grasa que se
seleccion6 cumple con estas condiciones de operacion a las cuales
estdn sometidas estas chumaceras, tal es el caso que para el
engrasado inicial de las chumaceras bipartidas SKF se tomé en

cuenta los datos que brinda la tabla 8.
Frecuencia de lubricacion

La frecuencia de lubricacion de las chumaceras de la planta
procesadora se llevo a cabo de acuerdo a todas las condiciones de
operacion a la cuales estan sometidas, obteniendo como resultado
las horas en las cuales se necesitara realizar esta tarea; se

muestran las horas de cada maquina.

Haciendo uso de la formula planteada en la norma DIN 51825, se
calculd la frecuencia de lubricacibn que deben tener los
rodamientos; tomando como datos los parametros presentados en
la siguiente tabla 15, se muestra un ejemplo del célculo de la

frecuencia de la zaranda del area de procesos.

- Zaranda:
o Rodamientos:
= Bipartida con rodamiento de rodillos esféricos.
=  Contragolpe rodamiento de bolas.
= Se calculdo la frecuencia de “a” (SNL 510-608

R”22210KC3):
14000000

Te = K % | ———
C n*\/a

- @)
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K= fT*fc*fH*fv*fp*fD

Para hallar el valor K, se toma los datos de la tabla 16,

tomando en cuenta los parametros de operacion de la

maquina:
fr =< 65°C =1.0
fc = ligera, con polvo abrasivo =04
- fy=humedad Inferior a 80 % =1.0
- fyv=entre5a10mm/s =0.6
- fp = horizontal =1.0
- fp=rodam., rodillos esféricos, conicos =1.0

K=1.0*04*1.0*0.6*1.0*1.0=0.24
Diametro interior “d” (mm): d = 50

Revoluciones RPM, velocidad de operacion de
rodamiento: n = 350 rpm
14000000 . d)]
n*+/d
14000000
350 * /50
14000000

247487 (200)]

14000000 — 494974
2474.87 ]
13505.026

W]

Te = 0.24 * 5456.86
Tc = 1309.65

TC=K*[
Tc = 0.24 * [ —(4*50)]

Te = 0.24

TC=0.24*[

Redondeando: T, =1 310

- Obteniéndose asi la frecuencia de lubricacion por
horas del rodamiento “SNL 510-608 R”22210KC3”,
bipartida con rodamiento de rodillos esféricos de la

zaranda.
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= Se hace el calculo la frecuencia de “b” (R
“6214LLUC3/2AS):
Para hallar el valor K, se toman los datos de la tabla 15,

considerando los parametros de operacién de la maquina:

fr =< 65°C =1.0

fc = ligera, con polvo abrasivo =04
- fu=humedad Inferior a 80 % =10
- fv=-entre5a10 mm/s =0.6
- fp =horizontal =1.0
- fo=rodam., rodillos esféricos, cénicos =10.0

K=1.0*04*1.0*0.6*1.0*10.0=24

Diametro interior “d” (mm): d = 70
Revoluciones RPM, velocidad de operacion de

rodamiento: n = 350 rpm

o ., [14000000
c= [ nxvd (4 * )]
4, [14000000 o
c = *[350*m (4+70)]
14000000
24 [292831 (280)]
14000000 — 819926
Te=24x [ 292831 ]
13180074
Te= [ 292831

Tc = 2.4 % 4500.91
Tc = 10802.18

Redondeando: T. = 10 802
- Se calcul6 de esta manera la frecuencia de lubricacion
por horas del rodamiento R “6214LLUC3/2AS”,

contragolpe rodamiento de bola de la zaranda.
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Tabla 15. Factores de condiciébn de operacion para el calculo de la frecuencia en la

lubricacién.
Factor | Contamin Disefio
TIPO DE L, Factor de Factor de Factor de
; de acion . L, L, de roda-
MAQUINA CHUMACERA L. humedad vibraciéon posicién .
. Tempera | soélida . mientos
(rodamiento) (fh) (fv) del eje (fp)
tura (ft) (fc) (fd)
SNL 510-608
1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 1.0
ZARANDA R"22210 KC3"
6214LLUC3/2AS 1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 10.0
UCP-208
L, 1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 10.0
"Ventilacion"
DESPEDRADORA UCP-207 "Vibracion" 1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 10.0
UCT-211 "Vibracion" 1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 10.0
SNL 520-617
1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 1.0
R"21317 E"
APOLO 04
SNL 517 R"22217
1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 1,.0
EK"
EXTRACTOR DE SNL 509 22209
1.0 0.4 1.0 1.00 1.0 1.0
POLVO N°1y N°2 EK/C3
EXTRACTOR DE
UCP-207 10 0.4 1.0 0.3 1.0 10.0
POLVO N°3
EXTRACTOR DE SNL 509 22209
1.0 0.4 1.0 1.00 1.0 1.0
TAMO N°1y N°2 EK/C3
SNL 513611 R 1.0 0.4 1.0 0.6 1.0 1.0
MO,N'TOR "22311 EK/C3" ' ' ' ' ' '
EXCENTRICO
22217 EK/C3 1.0 1.00 1.0 0.6 1.0 1.0
RODILLO
. UCP-207 1.0 0.2 1.0 0.6 1.0 10.0
GRANULOMETRICO
CATADORAS UCP-207 1.0 0.2 1.0 0.6 1.0 10.0
UCP-207 "Vibracién" 1.0 0.2 1.0 0.6 1.0 10.0
GRAVIMETRICAS UCF-209 "Vibracion 1.0 0.2 1.0 0.6 1.0 10.0
UCP-207
L 1.0 0.2 1.0 0.6 1.0 10.0
"Ventilaciéon”
UCP-207 "Sop. de
Poleas y rodillo 1.0 0.2 1.0 1.00 1.0 10.0
superior"
UCP-208 "Sop. de
Poleas y rodillo 1.0 0.2 1.0 1.00 1.0 10.0
ELEVADORES DE superior”
CANGILONES UCF-207 "Sop. de
L 1.0 0.2 1.0 1.00 1.0 10.0
Rodillos inferior"
UCT-207 "Sop. de
o 1.0 0.2 1.0 1.00 1.0 10.0
Rodillo inferior"
UCT-208 "Sop. de
S 1.0 0.2 1.0 1.00 1.0 10.0
Rodillo inferior"
SINFINES UCP-207 1.0 0.2 1.0 0,6 1.0 10.0

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 16. Frecuencia de lubricacion por maquina.

, FACTOR DE
. ) TIPO DE CHUMACERA DIAMETRO REVOLUCIONES : FRECUENCIA | FRECUENCIA
SECElEh QIR (rodamiento) INTERIOR (mm) (RPM) CORR(%:CION (Horas) (Meses)

SNL 510-608 R"22210
ARANDA e 50 350 0.24 1310 3.0
6214LLUC3/2AS 70 350 2.4 10 802 25.0
PRE-LIMPIA UCP-208 "Ventilacién" 38.1 1840 2.4 2593 6.0
DESPEDRADORA UCP-207 "Vibracion” 31.75 870 2.4 6 549 15.2
UCT-211 "Vibracién" 50.8 870 2.4 4931 11.4
SNL 520-617 R"21317 E" 85 330 0.24 1023 2.4
TRILLADO APOLO 04 SNL 517 R"22217 EK" 85 330 0.24 1023 2.4
EXTRA?\‘T(,?s ,5'52 POLVO SNL 509 22209 EK/C3 45 1240 0.4 601 1.4

EXTRACCION DE R

IMPUREZAS EXTRACTOR DE POLVO N°3 UCP-207 31.75 1160 12 2418 5.6
EXTRAﬁonyRNDOE TAMO SNL 509 22209 EK/C3 45 1350 0.4 546 13

SNL 513611 R "22311
. 2 55 700 0.24 594 1.4

CLASIFICACION MONITOR EXCENTRICO EK/C3
CRANULOMETRICA _ 22217 EK/C3 85 700 0.6 1098 25
GRANULOMETRICO UCP-207 31.75 120 12 24 694 57.2
CATADORAS UCP-207 31.75 900 12 3160 73
CLASIFICACION UCP-207 "Vibracion” 31.75 660 12 4 365 10.1
MECANICA GRAVIMETRICAS UCF-209 "Vibracién" 45 660 12 3579 8.3
UCP-207 "Ventilacion" 31.75 1840 12 1468 3.4
UCP-207 "Sop. de Poleas y 3175 345 2 14 149 3238
rodillo superior
UCP-208 "Sop. de Poleas y
rodillo superior” 38.1 345 2 12 844 29.7
ELEVADORES DE UCF-207 "Sop. de Rodillos
TRANSPORTE DE CANGILONES inferior" 3175 345 2 14149 328
FLUJO UCT-207 "Sop. de Rodillo
. 31.75 345 2 14 149 32.8
UCT-208 "Sop. de Rodillo 381 245 5 12 844 90,7
inferior

SINFINES UCP-207 31.75 125 12 23700 54.9

Fuente: elaboracion propia.
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4.6.2.5. Cantidad de reengrase de acuerdo a las horas de funcionamiento

El célculo se realiz6 de acuerdo a ciertos parametros como: el

ancho, diametro externo del rodamiento y posicion del punto de la

grasera; obteniendo la cantidad necesaria que se debe aplicar a los

rodamientos (tabla 17).

- Zaranda:

O

Rodamientos:

Bipartida con rodamiento de rodillos esféricos.
Contragolpe rodamiento de bolas.

Calculo de la cantidad de reengrase por horas de
funcionamiento de “a” (S10-608 R22210KC3):

Gp = 0.005 DB
D = 90 mm => Diametro exterior
B = 23 mm => Ancho del rodamiento
Gp = 0.005 (90)(50)
Gp=1035¢g
Gp=10g

Se llevé asi acabo el calculo la cantidad de la grasa
por horas del rodamiento bipartida de rodillos
esféricos “S10-608 R22210KC3” de la zaranda, asi
como de cada elemento rodante de las maquinas.
Calculo de la cantidad de reengrase por horas de
funcionamiento de “b” (6214LLUC3/2AS):

Gp = 0.005 DB
D = 125 mm => Diametro exterior
B = 24 mm => Ancho del rodamiento
Gp = 0.005 (125)(24)
Gp=15¢g
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Del mismo modo, se calculé la cantidad de la grasa
por horas del rodamiento contragolpe rodamiento de
bolas “6214LLUC3/2AS” de la zaranda; de la misma
manera se hizo con cada rodamiento de la maquinaria

del &rea de procesos.
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Tabla 17. Reengrase por horas de funcionamiento.

DIAMETRO | DIAMETRO | ANCHODEL | CANTIDAD DE
MAQUINA TIPO DE CHUMACERA | "|\7eRiOR | EXTERIOR | RODAMIENTO | REENGRASE | CANTIDADDE | SUBTOTAL DE
(rodamiento) " n o o . RODAMIENTOS GRASA (9)
d" (mm) D" (mm) B" (mm) Q"(9)
SNL 510-608 R"22210
SARANDA o0 50 90 23 10 2 21
6214LLUC3/2AS 70 125 24 15 2 30
UCP-208 "Ventilacion" 38.1 80 21 8 4 34
DESPEDRADORA UCP-207 "Vibracion” 31.75 72 19 7 2 14
UCT-211 "Vibracién” 50.8 100 25 13 2 25
APOLO 04 SNL 520-617 R"21317 E" 85 180 a1 37 2 74
SNL 517 R"22217 EK" 85 150 36 27 1 27
EXTRACTOR DE POLVON° 1yN°2 |  SNL 509 22209 EK/C3 45 85 23 10 4 39
EXTRACTOR DE POLVO N° 3 UCP-207 3175 72 19 7 2 14
EXTRACTOR DE TAMO N° 1y N° 2 SNL 509 22209 EK/C3 45 85 23 10 4 39
SNL 513-611 R "22311
) : 55 120 43 26 2 52
MONITOR EXCENTRICO EK/C3
22217 EK/C3 85 150 36 27 2 54
RODILLO GRANULOMETRICO UCP-207 31.75 72 19 7 2 14
CATADORAS UCP-207 31.75 72 19 7 12 82
UCP-207 "Vibracion” 31.75 72 19 7 24 164
GRAVIMETRICAS UCF-209 "Vibracion” 44.45 85 22 9 12 112
UCP-207 "Ventilacién” 3175 72 19 7 30 205
UCP-207 "Sop. de Poleas" 31.75 72 19 7 116 793
UCT-207 "Sop. de Rodillos” | 31.75 72 19 7 50 342
ELEVADORES DE CANGILONES | UCF-207 "Sop. de Rodillos” | 31.75 72 19 7 8 55
UCP-208 "Sop. de Poleas” 38.1 80 21 8 12 101
UCT-208 "Sop. de Rodillos" 38.1 80 21 8 6 50
SINFINES UCP-207 31.75 72 19 7 14 96
TOTAL DE GRASA 2436

Fuente: elaboracion propia.

71



5.1.

CAPITULO V
RESULTADOS

Resultados finales de las actividades realizadas

La implementacién del plan de lubricacion de rodamientos para la maquinaria
en la planta de procesos de CAC Bagua Grande Ltda.-Amazonas, se logré
completar en el tiempo determinado, con la idea de mejorar paulatinamente y
para alcanzar la vida util de los rodamientos en la maquinaria.

Previamente, se realizaron actividades para alcanzar la implementacion del
plan; se realizd la codificacion e inventario de la maquinaria del area de
produccién, documento que facilité el reconocimiento del: cddigo, fabricante,
modelo, serie, afio de fabricacion y permitira un control de los documentos
técnicos la y las fichas de mantenimiento de cada maquina.

Del mismo modo se registraron los elementos rodantes de cada equipo,
elaborando un inventario general de estos, con la finalidad de llevar un mejor
control de la mantenibilidad que se realiza a los mismos.

Al determinarse la frecuencia en horas y meses de los 315 elementos rodantes
de la maquinaria del &rea de procesos, se obtuvo como frecuencia mas cercana
a realizar a los extractores de tamo especificamente su chumacera bipartida
SNL 509 R “22209EK/CE”, que se debera relubricar a las 546 horas de
operacién, por otro lado, la frecuencia mas distante es a las 23 700 horas,
correspondiente a las chumaceras de soporte con cédigo UCP207 de los
sinfines. Con relacion a la cantidad de grasa a emplear en la lubricacion de
todos los rodamientos, sera aproximadamente un total de 2 436 g cantidad que

se distribuirdn segun se le automatice a cada chumacera, célculo que se realiz6
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tomando en cuenta caracteristicas y dimensiones de cada una de las maquinas
el resultado se muestra en la tabla 17, datos que permiten un mantenimiento
adecuado.

- Se elaboraron registros de servicio de mantenimientos basados en la
lubricacién como: fichas de inspeccién, de historial, de control de lubricacion,
de costos de mantenimiento, y de érdenes de trabajo mostrados en los Anexos
del 3 al 7, que se han ido atestando de acuerdo a la mantenibilidad de los
rodamientos.

- Y laguia para el plan de lubricacion de los rodamientos (Anexo 12), que indica:
el tipo de grasa, frecuencia de lubricacion, cantidad por rodamiento e
indicaciones para el mantenimiento, con la finalidad de llevar el control
adecuado para mantener y alcanzar la vida util de los rodamientos evitando

paradas imprevistas por fallas de algiun elemento rodante.

5.2. Logros alcanzados

Se generd la siguiente ficha de lubricacion, que reltne la frecuencia de lubricacion
(en horas) y los procedimientos que hay que seguir para realizar dicha tarea;
también permitird tener un mejor control en la lubricacién de los elementos

rodantes, presentadas en tablas de la 18 a la 29.

Tabla 18. Ficha de lubricacion de zaranda.

MAQUINA: ZARANDA \ FABRICANTE: PENAGOS I MODELO: Z-01 cODIGO
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. PP/CAC-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. BG: PLM-
ZR-01
FRECUENCIA | \iECANISMO/PARTE | TIPO DE SEERIEANIE
bl A LUBRICAR LUBRICACION AGITIAIRREH | TR PO
Chumaceras bipartidas
Cada 1310 de soporte de . LGMT
horas de " Grasera manual AG 15 min 109
operacion contragolpe "SNL 510- 3
P 603"
Cada 10 802 .
Rodamiento de . . LGMT
horas .d,e contragolpe "6214" Salpique AG 30 min 3 159
operaciéon

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 19. Ficha de lubricacién de despedradora.

; , , MODELO: D- CODIGO
MAQUINA: DESPEDRADORA FABRICANTE: PENAGOS 1800 PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BG: PLM-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. DS-01
FRECEJENCIA MECANISMO/PARTE A TIPO DE 5 ACTIVIDAD | TIEMPO CEERIEETNE
LUBRICACION LUBRICAR LUBRICACION TIPO | CANTIDAD

Cada 2593 Sistema de ventilacion

horas de " " Grasera manual AG 5min |LGMT3 8¢9
A UCP-208
operacion
Cada 6549 Sistema de vibracion
horas de "UCP-207" Grasera manual AG 2min |LGMT3 79
operacion
Cada 4 931 Sistema de vibracion
horas de " A Grasera manual AG 3 min |LGMT3 13 ¢
S UCT-211
operacion
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 20. Ficha de lubricacién de Apolo 04.
MAQUINA: APOLO 04 ‘ FABRICANTE: PENAGOS MODELO: TA-4 CODIGO
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. PP/_CAC'
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. BG: TLD-
PA-01
FRECUENCIA | \iECANISMO/PARTE A | TIPO DE HUERICANITE
DIz LUBRICAR LUBRICACION GRS TIEL )

Cada 1023

horas de SNL 520-617 R"21317 E" | Grasera manual AG 6 min | LGMT3 379

operacion

Cada 1 023

horas de SNL 517 R"22217 EK" | Grasera manual AG 3 min |LGMT3 279

operacion

Fuente: elaboracion propia.
Tabla 21. Ficha de lubricacion de extractor de polvo N° 1y 2.
MAQUINA: EXTRACTOR DE POLVO N.° . . cODIGO
1Y 2 FABRICANTE: PENAGOS MODELO: S/R PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BG:
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. EXI-EP-01
y
EXI-EP-02
FRECUENCIA | \IECANISMO/PARTE A|  TIPO DE CEIBRIE ANIE
DiE LUBRICAR LUBRICACION GUNIRASD | UIRGIO)
LUBRICACION TIPO | CANTIDAD
Cada 601 horas | SNL 809 R"22209 | ¢ 556 manual AG 15min [LGMT3| 10g
de operacion EK/C3
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Fuente: elaboracion propia.

Tabla 22. Ficha de lubricacion de extractor polvo N° 3.

: S -
MAQUINA: EXTRACTOR DE POLVO N. FABRICANTE: MODELO: S/R CODIGO
3 PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BG: EXI-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. EP-03

'DE LUBRICA | MECANISMOIPARTEA|  TIPODE |\ crvinany | miEmpo e
CION LUBRICAR LUBRICACION TIPO | CANTIDAD
Cada 2418 LGMT
horas de UCP- 207 Grasera manual AG 8 min 3 79
operacion

Fuente: elaboracion propia.

Tabla 23. Ficha de lubricacion de extractor de tamo N° 1y 2.

- . - -
MAQUINA: EXTRACTOR DE TAMO N.° 1 FABRICANTE: PENAGOS MODELO: S/R CODIGO
Y 2 PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BG: EXI-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. ET-01y

EXI-ET-02
ANSEIENEA MECANISMO/PARTE A TIPO DE SIS
DE LUBRICA LUBRICAR LUBRICACION ACTIVIDAD | TIEMPO
CION TIPO | CANTIDAD
Cada 546 horas SNL 509 R"22209 . LGMT
de operacion EK/C3 Grasera manual AG 15 min 3 10g
Fuente: elaboracién propia.
Tabla 24. Ficha de lubricacién de monitor excéntrico.
MAQUINA: MONITOR EXCENTRICO | FABRICANTE: PENAGOS MODELO: ME-02 CODIGO
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. PP(CAC'
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. BG: CLG-
ME-01
FNSE NS MECANISMO/PARTE A TIPO DE ESEL SRS
DE LUBRICAR INEETE Yo oI A RIS e P ———
LUBRICACION
Cada 594 "
horas de SNL 513-611 R 22311 Grasera manual AG 6 min LGMT 2649
A EK/C3 3
operacion
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Cada 1098 LGMT
horas de 22217 EK/C3 Salpique AG 20 min 3 2749
operacion
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 25. Ficha de lubricacién de rodillo granulométrico.
MAQUINA: RODILLO . ) ) CODIGO
GRANULOMETRICO FABRICANTE: PENAGOS MODELO: ME-02 PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. | BG: CLG-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. RG-01
AREGUIENE] MECANISMO/PARTE A TIPO DE = BRICANTE
DE LUBRICAR LUBRICACION aASUIIALRY 18R LS O
Cada 24694 LGMT
horas de Chumacera UCP- 207 | Grasera manual AG 8 min 3 79
operacion

Fuente: elaboracién propia.

Tabla 26. Ficha lubricacion de catadoras.

MODELO: C-190 | CODIGO

MAQUINA: CATADORAS

‘ FABRICANTE: PENAGOS
RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite.
BG: CLM-

PP/CAC-

CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar.

AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite.
CT-01 al
06
FDREEIE:théEI'?\II(C:ET ISR ONR ARl UU=9)lel= P ACTIVIDAD | TIEMPO rBRCATTE
CION A LUBRICAR LUBRICACION TIPO | CANTIDAD

Cada 3160 LGMT

horas de UCP- 207 Grasera manual AG 18 min 3 79

operacion

Fuente: elaboracion propia.
Tabla 27. Ficha de lubricacion de gravimétricas.

; , - _ MODELO: MD- CODIGO
MAQUINA: GRAVIMETRICAS FABRICANTE: PENAGOS 160 PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BG: CLM-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. GR-01 al

06
FRECILDJENCIA MECANISMO/PARTE TIPO DE | ACTIVIDAD | TIEMPO COBRIEZNIE
LUBRICACION A LUBRICAR LUBRICACION TIPO | CANTIDAD
Cada 4365
horas de UCP-207 "vibracion" Grasera manual AG 6 h LGMT3 79
operacion
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Cada 3579
horas de UCP-209 "vibracion" Grasera manual AG 36 min | LGMT3 9¢g
operacion
Cada 1468
horas de UCP-207 "ventilacion" | Grasera manual AG 2h LGMT3 79
operacion
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 28. Ficha de lubricacion de elevador de cangilones.
MAQUINA: ELEVADOR DE . - CODIGO
CANGILONES FABRICANTE: PENAGOS MODELO: E-150 PP/CAC-
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BG: TRF-
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. EC-01 al
32
FRECUENCIA | MECANISMOPARTE | TIPODE | 4 1A | TiEMpo F— b eANTE
LUBRICACION A LUBRICAR LUBRICACION TIPO | CANTIDAD
Cada 14149 UCP-207 "Sop. de
horas de Poleas y rodillo Grasera manual AG 4h LGMT3 79
operacioén superior"
Cada 12844 UCP-208 "Sop. de
horas de Poleas y rodillo Grasera manual AG 9min [LGMT3 8¢9
operacion superior"
Cada 14149 "
horas de UCF'.207. Sop. 9e Grasera manual AG 12 min |LGMT3 79
! Rodillo inferior
operacion
Cada 14149 "
horas de UCT_.207. Sop. S'e Grasera manual AG 2h LGMT3 79
! Rodillo inferior
operacion
Cada 12844 "
horas de UCT'.ZOS. Sop. ,C,ie Grasera manual AG 9min |LGMT3 8¢
! Rodillo inferior
operacion
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 29. Ficha de lubricacion de sinfines.
MAQUINA: SINFINES \ FABRICANTE: PENAGOS MODELO: S/R CcODIGO
CLASE DE ACTIVIDAD: RN: revisar nivel y completar. RF: revisar flujo. AA: aplicar aceite. BPZ/C_:FA&?:
AG: aplicar grasa. CA: cambio de aceite. :
SF-0ly
TRF-SF-02
LUBRICANTE
ANSSHENC MECANISMO/PARTE TIPO DE
DE . ACTIVIDAD | TIEMPO
LUBRICACION A LUBRICAR LUBRICACION TIPO | CANTIDAD
Cada 23700
horas de Chumacera UCP- 207 | Grasera manual AG 5h LGMT3 79
operacion

Fuente: elaboracion propia.
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5.3.

54.

Dificultades encontradas

Entre las dificultades encontradas a la hora de desarrollar este proyecto, se tienen:

¢ Elno contar con un registro de toda la maquinaria de produccion.
e Tampoco se tenia un inventario de las chumaceras existentes de la maquinaria.
¢ No se contaba con una ficha de historial de las maquinas.

¢ No se contaba con un historial de requerimientos de las chumaceras.

Planteamiento de mejoras

Dentro del plan, se proponen las tareas o procedimientos a seguir para realizar una
correcta lubricacion de los rodamientos que forman parte de la maquinaria para la
produccién de café, asimismo como detallar las buenas practicas que debe realizar

a la hora de ejecutar esta tarea.

5.4.1. Metodologias propuestas

Se presenta la siguiente metodologia para la implementacién del plan de
lubricacién de los rodamientos de la maquinaria de CAC Bagua Grande Ltda.

en la figura 37.
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Diagndstico de la
magquinaria

=

Identificacion
de las
chumaceras

Verificacion de la
temperatura de trabajo

Seleccién de grasa
para los
rodamientos

Cumple con los
pardmetros de vefocidad,
carga, femperarura, etc.

rodamientos

l
A

Figura 37. Metodologia para implementacion del de lubricacion de rodamientos.

Fuente: elaboracién propia.

5.4.2. Descripcion de la implementacion

a) Diagnéstico de la maquinaria:
Se realiz6 un andlisis del tipo de maquinaria con la que cuenta la planta
para el procesamiento de café pergamino, pasando hacer una ficha
técnica de cada una, luego de ello se organiz6 cada maquinaria por
seccion para su codificacion.

b) Identificacion de las chumaceras:
Se llev6 a cabo un inventario general de los tipos de chumaceras
existentes en cada maquina (Anexo 9), con la finalidad de obtener sus

datos técnicos.

c) Verificacion de la temperatura de trabajo:
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Se llevaron a cabo mediciones con un termémetro digital de la
temperatura de operacion en las que se encuentra cada rodamiento de
las méquinas del area de procesos, con la finalidad de identificar los
parametros para hallar la frecuencia de lubricacion de dichos
rodamientos; las temperaturas tomadas de las maquinas se muestran
en la tabla 30; segun las menciones del fabricante sobre los parAmetros
de temperatura en las condiciones de trabajo de los rodamientos de las

maquinas del &rea de procesos, estan dentro de lo adecuado.

Tabla 30. Temperatura de operacién por maquina.

MAQUINARIA TEMPERATURA (°C)

Zaranda 37
Despedradora 43.5
Trilladora 56.9

Extractor de polvo

N° 1y N° 2 44.3
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Extractor de polvo
N° 3

Extractor de tamo

N°1yN°2

Monitor excéntrico

Rodillo
granulométrico

Catadoras

Gravimétricas

40.5

44.3

50.8

38.8

39.5

34.5
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d)

f)

Elevadores 34

Sinfines 42

Fuente: elaboracion propia.

Seleccion de la grasa para los rodamientos:

De acuerdo a las condiciones de operacién de los rodamientos con los
que se cuenta en planta de procesos, se determiné que la grasa LGTM3

es la que mas se ajusta a estos parametros de trabajo.

Frecuencia de lubricacion:

Se determind la frecuencia de acuerdo a pardmetros de operacion de
los rodamientos, obteniendo las horas que éstos se deben relubricar,

asimismo la cantidad que se debe afadir.

Inspeccion y aplicacién de la grasa en los rodamientos:

- La limpieza: todo cuerpo extrafio que se encuentre en la grasa
puede acarrear la destruccion prematura del rodamiento.
o Limpiar bien el entorno del rodamiento.
o Proteger los recipientes de grasa de la polucién.
o La utilizacién del tubo o del cartucho es una garantia de

limpieza.
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Aporte del lubricante: hacer penetrar la grasa entre la jaula y la pista
del anillo interior, principalmente en los rodamientos de contacto
oblicuo y los rodamientos a rétula.

Ficha de registro: se contara con fichas de registro que brinden la
informacion de: hora de relubricacion, la cantidad, asi como anotar

las fechas hechas y por hacer.

Aportes y rodamientos con dispositivo de engrase:

e Limpiar la cabeza del engrasador.

e Eliminar todas las impurezas.

e Verificar particularmente la cantidad introducida.

e Introducir la grasa.

e Verificar y limpiar el extremo de la bomba de grasa.

e Eliminar la grasa usada cada 4 o 5 aportes.

e Cuando los intervalos de relubricacion sean cortos, prever un

dispositivo para evacuaciéon de la grasa usada.

Figura 38. Tareas a realizar para la lubricacion de rodamientos con dispositivo de

engrase.

Fuente: cotejo propio.
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5.5.

Soporte y rodamientos sin dispositivo de engrase:

e Limpiar cuidadosamente el soporte antes de la apertura.
e Quitar la grasa usada con una espatula no metdlica.
e Introducir la grasa entre los cuerpos rodantes, por ambos lados.

o Engrasar los deflectores y juntas.

Figura 39. Tareas realizadas para lubricacion de rodamiento sin dispositivo de

engrase.

Fuente: cotejo propio.

Andlisis

Durante la implementacion del Plan de Lubricacién de rodamientos, se observo que
entre la maquinaria del area de procesos, unas de las maquinas de mayor punto de
relubricacion corresponde a los extractores de polvo, como los de tamo, debido a
las condiciones de operacién a las que estas estan sometidas, como los niveles de
contaminacion elevados debido a estar en un ambiente cerrado, razén por la que

estas deben de tener un mejor control.
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5.6.

Para ello se debe establecer de manera constante los formatos planteados en este
trabajo como son: la ficha de inspeccién, ficha de historial, ficha de lubricacién,
control de lubricacion y la guia de mantenimiento; asimismo, se plantea un formato
de orden trabajo que sea empleado por parte de los operadores, el cual derivara al
personal administrativo para hacerles saber la tarea de mantenimiento que se

requiere en la maquinaria.

Dentro de la tarea de lubricacion de las chumaceras se hace mencion que se puede
realizar una inspeccion del reajuste de los prisioneros, que van montados en el eje
de trabajo; dicha actividad esta orientada a devolver las caracteristicas del montaje

de equipos de acuerdo a sus estandares de trabajo ya definidos.

Aporte del bachiller en la empresa

Como profesional de la carrera de Ingenieria Mecanica, en el desarrollo del Plan de
Lubricacion de rodamientos para la maquinaria de la planta procesadora CAC

Bagua Grande Ltda., los aportes son:

El inventario elaborado de las chumaceras existentes en planta, asi como también
se realiz6 la codificacién de las maquinas por seccién de trabajo con la finalidad de
tener un mejor orden y llevar un control mas planificado que aportara a la hora de
llenar los formatos planteados para realizar la tarea de lubricacién de los elementos

rodantes de las maquinas.
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CONCLUSIONES

La implementacion del Plan de Lubricacion de rodamientos para la maquinaria en la
planta de procesos de la CAC Bagua Grande LTDA.-Amazonas, determinara
paulatinamente el mejoramiento en la mantenibilidad de los elementos rodantes de
la maquinaria, para alcanzar de este modo su vida util.

Se efectud la codificacién e inventario general y por seccion de cada maquina,
informacion que se plasmo en el Anexo 1, con finalidad de identificarlas y efectuar un
registro de sus datos, logrando asi llevar un mejor control.

Se realiz6 la identificacion de los tipos de rodamientos existentes por cada maquina
dentro del &rea de produccién, formulando un inventario de las mismas para conocer
los aspectos técnicos que éstos tienen.

En la determinacion de la frecuencia de lubricacion de rodamientos de la maquinaria,
se hizo uso de factores de operacién de las maquinas obtenidos de la tabla 15, y tras
el calculo mediante la férmula, se plasmoé la informacion obtenida en la tabla 16,
donde se encuentra la frecuencia en horas y meses segun al tipo de chumacera de
cada maquina. Para la cantidad de grasa necesario para realizar la mantenibilidad
de los elementos rodantes, se tomaron en cuenta parametros para poder obtener la
cantidad de grasa adecuada, posteriormente al calculo los datos obtenidos se
sintetizaron en la tabla 17, para que se tenga como referencia durante la
mantenibilidad de los elementos rodantes.

Se elaboraron registros de mantenimiento, acorde a las necesidades de los
elementos rodantes en planta; la documentacion que se atest6é y se muestra en los
Anexos del 3 al 7 y que son el prototipo para el adecuado uso de estos documentos,
que permitiran llevar un control, registro y mantenimiento adecuado.

La guia de mantenimiento cimentada que se muestra en el Anexo 12, da a conocer
al personal del area de procesos, sobre el procedimiento preciso a seguir para

ejecutar el mantenimiento adecuado a los elementos rodantes.
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TRABAJOS FUTUROS

Se recomienda al equipo técnico y operativo rescatar la importancia de la correcta y
buena practica de lubricacion de los rodamientos, con el propdésito que éstos lleguen
a cumplir su vida util.

Para la ejecucion de la tarea de lubricacién de los rodamientos, se recomienda la
utilizacién de instrumentos de precisién como es un medidor de flujo de grasa el cual
nos indicara la cantidad que se esta aplicando.

El personal que ejecute esta tarea debera llenar los formatos aqui planteados, que
seran de ayuda en el control de la lubricacién de los rodamientos.

A la empresa, elaborar un plan de capacitaciébn anual que permita mejorar las
habilidades y competencia del personal designado a la produccién de café.

No pasar por alto las solicitudes de mantenimiento en la frecuencia de lubricacion de
los rodamientos, puesto que ello permitira realizar una inspeccién y un diagndstico

del estado en el gue se encuentran funcionando las chumaceras.
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Anexo 1. Inventario de maquinas y equipos.

. . FICHAS DE
Plg’:l(gﬁch-gG NOMBRE DE MAQUINA O EQUIPO FABRICANTE MODELO SERIE FAI?SI(C)ZA?(I;ON POCUMENTACION TECHICA MANTENIMIENTO
MF (MO| P |FT | C |[LR| MA | MM |ME|CL| HM
PLM-ZR-01 Zaranda Penagos Z-01 081112-0 28/03/2013 X X X X
PLM-DS-02 Despedradora Penagos D-1800 081112-1 28/03/2013 X X X X
TLD-PA-01 Piladora Apolo 04 Penagos TA-4 081112-2 28/03/2013 X X X X
EXI-EP-01 Extractor de Polvo N° 1 Penagos S/IR 061112-1 28/03/2013 X X X X
EXI-EP-02 Extractor de Polvo N° 2 Penagos SIR 061112-2 28/03/2013 X X X X
EXI-EP-03 Extractor de Polvo N° 3 SIR SR 061112-3 28/03/2013 X X X X
EXI-ET-01 Extractor de Tamo N° 1 Penagos SIR 061112-4 28/03/2013 X X X X
EXI-ET-02 Extractor de Tamo N° 2 Penagos S/IR 061112-5 28/03/2013 X X X X
CLG-ME-01 Monitor Excéntrico Penagos ME-02 081112-3 28/03/2013 X X X X
CLG-RG-01 Rodillo granulométrico Penagos ME-02 081112-4 28/03/2013 X X X X
CLM-CT-01 Catadora N° 1 Penagos C-190 081112-6 28/03/2013 X X X X
CLM-CT-02 Catadora N° 2 Penagos C-190 081112-6 28/03/2013 X X X X
CLM-CT-03 Catadora N° 3 Penagos C-190 081112-6 28/03/2013 X X X X
CLM-CT-04 Catadora N° 4 Penagos C-190 081112-6 28/03/2013 X X X X
CLM-CT-05 Catadora N° 5 Penagos C-190 081112-6 28/03/2013 X X X X
CLM-CT-06 Catadora N° 6 Penagos C-190 081112-6 28/03/2013 X X X X
CLM-GR-01 Gravimétrica N° 1 Penagos MD-160 081112-15 28/03/2013 X X X X
CLM-GR-02 Gravimétrica N° 2 Penagos MD-160 081112-15 28/03/2013 X X X X
CLM-GR-03 Gravimétrica N° 3 Penagos MD-160 081112-15 28/03/2013 X X X X
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CLM-GR-04 Gravimétrica N° 4 Penagos MD-160 081112-15 28/03/2013 X X X X
CLM-GR-05 Gravimétrica N° 5 Penagos MD-160 081112-15 28/03/2013 X X X X
CLM-GR-06 Gravimétrica N° 6 Penagos MD-160 081112-15 28/03/2013 X X X X
TRF-SF-01 Sinfin N° 1 Penagos S/IR 051112-1 28/03/2013 X X X X
TRF-SF-02 Sinfin N° 2 Penagos SIR 051112-1 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-01 Elevador de Cangilones N° 1 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-02 Elevador de Cangilones N° 2 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-03 Elevador de Cangilones N° 3 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-04 Elevador de Cangilones N° 4 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-05 Elevador de Cangilones N° 5 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-06 Elevador de Cangilones N° 6 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-07 Elevador de Cangilones N° 7 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-08 Elevador de Cangilones N° 8 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-09 Elevador de Cangilones N° 9 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-10 Elevador de Cangilones N° 10 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-11 Elevador de Cangilones N° 11 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-12 Elevador de Cangilones N° 12 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-13 Elevador de Cangilones N° 13 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-14 Elevador de Cangilones N° 14 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-15 Elevador de Cangilones N° 15 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-16 Elevador de Cangilones N° 16 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-17 Elevador de Cangilones N° 17 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-18 Elevador de Cangilones N° 18 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-19 Elevador de Cangilones N° 19 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
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TRF-EC-20 Elevador de Cangilones N° 20 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-21 Elevador de Cangilones N° 21 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-22 Elevador de Cangilones N° 22 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-23 Elevador de Cangilones N° 23 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-24 Elevador de Cangilones N° 24 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-25 Elevador de Cangilones N° 25 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-26 Elevador de Cangilones N° 26 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-27 Elevador de Cangilones N° 27 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-28 Elevador de Cangilones N° 28 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-29 Elevador de Cangilones N° 29 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-30 Elevador de Cangilones N° 30 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-31 Elevador de Cangilones N° 31 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X
TRF-EC-32 Elevador de Cangilones N° 32 Penagos E-150 071112-4 28/03/2013 X X X X

MF = MANUALFABRICANTE
MO = MANUAL DE OPERACION C =CATALOGOS

p

= PLANOS

FT =FICHATECNICA

LR =LISTA DE REPUESTOS

MA =MANTENIMIENTO AUTONOMO
MM = MANTENIMIENTO MECANICO
ME =MANTENIMIENTO ELECTRICO

CL = CARTADE LUBRICACION
HM = HISTORIA MAQUIANS Y
EUIPO
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Anexo 2. Ficha técnica de maquinas y equipos.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

oNAS Cop,
AT Ao

PERY

REALIZADO POR: I Herrera Moreno - Freddy Rolan I Fecha de adquisicion: I 28/03/2013
MAQUINA-EQUIPO ZARANDA JUBICACION: PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION: PRE-LIMPIA
|MODELO Z-01 CODIGO
PLM-ZR-01
MARCA PENAGOS |PPICAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1450 KG | ALTURA J1.90M  JANCHO 11.70 M JLARGO ] 260M
P e S FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ; BANCADA; CONTRAGOLPE TRANSVERSAL

FUNCION
ES UTILIZADO PARA EL SEPARAR LAS IMPUEREZAS QUE CONTIENE EL CAFE
PERGAMINO.
FECHA DE MANTENIMIENTO
Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Camblo de acpe poro
reparacion
SNL 510-608
SOPORTE
“BIPARTIDA" | 22210 kC3 MARZO 2021 MARZO 2020
CONTRAGOL|6214LLUC3/2
PE AS MARZO 2021 MARZO 2020
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA S
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
"ERV
REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
MAQUINA-EQUIPO DESPEDRADORA [UBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION PRE-LIMPIA
MODELO D-1800 CODIGO
[MARCA PENAGOS |pPicAc-BG: p—
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1565 KG | ALTURA ]1.60 M JANCHO 11.25 M JLARGO | 222 M

CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ; BANCADA; CONTRAGOLPE TRANSVERSAL;

VENTILACION
FUNCION
ES UTILIZADO PARA EL SEPARAR LAS IMPUEREZAS QUE CONTIENE EL CAFE
PERGAMINO.
FECHA DE MANTENIMIENTO
Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambio de accesorio y
re_Eracion
i MARZO 2021 MARZO 2020
Sistema | ;05 208
Ventilacion
5 UCP-207 MARZO 2021 MARZO 2020
Sestoma MARZO 2021 MARZO 2020
Vibracién UCT-211
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

Py
R g

PERY
REALIZADO POR: 1 Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
l
|MAQUINA-EQUIPO GRAVIMETRICA [UBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION CLASIFICACION MECANICA
MODELO MD-160 CODIGO
CLM-GR-01 al 06
MARCA PENAGOS |PP/CAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1450KG | ALTURA J1.50M  JANCHO 11.30M JLARGO | 275 M
- Fi A
CARACTERISTICAS TECNICAS OTO DE LA MAQUINA-EQUIPO
MOTOR ELECTRICO ; BANCADA; CONTRAGOLPE TRANSVERSAL,VETILACION

FORZADA

FUNCION

ES UTILIZADO PARA EL SEPARAR EL GRANO DEL CAFE POR DENSIDAD

FECHA DE MANTENIMIENTO
Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambio de acpe sorio y
reparacion
SIST. DE ucp-207
VENTILACION UCES08 MARZO 2021 MARZO 2020
MARZO 2021 MARZO 2020
SIST. DE
viBrACiON | UCP-207
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA [
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
SERU

REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan |  Fecha de adquisicion: | 28/03/2013
IMAQUINA—EQUIPO ELEVADORES 1° AL 23°, 27 Y 28° |UBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
IFABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION TRANSPORTE DE FLUJO
pODELG St ity TRF-EC-01 Al 23, 27 y 28
IMARCA PENAGOS |PP/ICAC-BG:

CARACTERISTICAS GENERALES

ELEVADOR [1°,3°5°.7°9°Y 11° ALTURA 7.00 M
ELEVADOR |13°,20° Y 23° ALTURA 9.00 M
ELEVADOR |2°,4°,6,8° 10°,12°,14°,15°,16° ,17° ,18° ,19° Y 21° ALTURA 11.00 M

CARACTERISTICAS TECNICAS

FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ; POLEAS; RODILOS; FAJA, CANGILONES

FUNCION

ES UTILIZADO PARA TRASPORTAR EL FLUJO DE CAFE PILADO A LAS
MAQUINAS CLASIFICADORAS Y ALAMACENAJE EN TOLVA

FECHA DE MANTENIMIENTO

Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambio de accesorio y
reparacion
MARZO 2021 MARZO 2020
*DE PISO" ucp-207
MARZO 2021 MARZO 2020
“TENSORA" UCT-207
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

ONAS COpp,
2N ree

PERY
REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan |  Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
|
|MAQUINA-EQUIPO TRILLADORA APOLO 4 JuBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN |SECCION TRILLADO
MODELO TA-4 Jcobico
TLD-PA-01
MARCA PENAGOS |PPicAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO |555 KG | ALTURA J1.25M JANCHO Jo.60 M JLARGO | 1.77 M

CARACTERISTICAS TECNICAS

FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO : BANCADA; TRILLADO

FUNCION

ES UTILIZADO PARA PILAR Y PULIR EL CAFE PERGAMINO

FECHA DE MANTENIMIENTO

Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambio de ac_oesorio Y
‘eparacion
SNL 520-617
SOPORTE MARZO 2021 MARZO 2020
BIPARTIDA 21317
(Rodamiento
de rodilios) |_SNL 517 MARZO 2021 MARZO 2020
22217
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA P
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
PERU
REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan

| Fecha de adquisicion: | 28/03/2013

|[MAQUINA-EQUIPO EXCENTRICA JUBICACION: PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
[FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN |SECCION: CLASIFICACION GRANULUMETRICA
|MoDELO ME-02 |cobico
CLG-ME-01
[MARCA PENAGOS |PP/CAC-BG: i
CARACTERISTICAS GENERALES

PESO |ssokG | ALTURA |3.10M  |aNCHO |1.40m |LARGO |  440M

CARACTERISTICAS TECNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ; BANCADA; CONTRAGOLPE TRANSVERSAL

FUNCION
ES UTILIZADO PARA EL SEPARAR EL CAFE PILADO POR GRANULOMETRIA DE
GRANO
- [Rodillo Granulumetrico|
FECHA DE MANTENIMIENTO
Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambio de accesorio y
reparacion
SNL 513-611
SOPORTE

"BIPARTIDA" [22217 EKIC3 MARZO 2021 MARZO 2020
CONTPREAGOL 22311 EK/C3 MARZO 2021 MARZO 2020

R.
GRANULUME | UCP-207 MARZO 2021 MARZO 2020

IRICO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

OMAS GOy
iz <5

REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
l
|MAQUINA-EQUIPO SIN FIN N°1 JuBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION TRASPORTE DE FLUJO
|MODELO SIR CODIGO
TRF-SF-01
MARCA PENAGOS |PPICAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1350KG | ALTURA Jo.28 M JANCHO Jo.32m JLARGO | 8.70 M

CARACTERISTICAS TECNICAS

FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOREDUCTOR ELECTRICO; BANCADA; SINFIN

FUNCION

ES UTILIZADO PARA EL TRASPORTAR EL FLUJO DE CAFE SELECCIONADO

MECANICAMENTE

FECHA DE MANTENIMIENTO

Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambio de accesorio y
Ieparacion
MARZO 2021 MARZO 2020
SOPOORTE
DE "siNFin® | UCP-207
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA il
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
PERY
REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan |  Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
|
|MAQUINA-EQUIPO ELEVADORES 24°25°,26° __ JUBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN |SECCION TRANSPORTE DE FLUJO
|MODELO E-150 CODIGO
TRF-EC-24
MARCA PENAGOS PP/CAC-BG: i

CARACTERISTICAS GENERALES

ELEVADOR |4°25v26 | ALTURA Jooom  Jsoom

Jooom |

CARACTERISTICAS TECNICAS

FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ; POLEAS; RODILOS; FAJA, CANGILONES

FUNCION

ES UTILIZADO PARA TRASPORTAR EL FLUJO DE CAFE PERRGAMINO A LAS
MAQUINAS PRE-LIMPIA Y ALAMACENAJE EN TOLVA

FECHA DE MANTENIMIENTO
Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera | Cambio de accesorio y
reparacion
MARZO 2021 MARZO 2020
"DE PISO” UCP-208
MARZO 2021 MARZO 2021
"TENSORA" UCT-208
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

ZOWAS COp,
_aazo OFss,

PERY

REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
MAQUINA-EQUIPO ELEVADORES 29° al 32°° JuBicACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN |SECCION TRANSPORTE DE FLUJO
|MODELO E-150 JcobiGo

TRF-EC-29 Al 32
MARCA PENAGOS |PPICAC-BG:

CARACTERISTICAS GENERALES

ELEVADOR [29°, 30°, 31° Y 32°

110.00 M

CARACTERISTICAS TECNICAS

MOTOR ELECTRICO ; POLEAS; RODILOS; FAJA, CANGILONES

FUNCION

ES UTILIZADO PARA TRASPORTAR EL FLUJO DE CAFE SELECCIONADO
ELECTRONICAMENTE Y ALAMACENAJE EN TOLVA

FECHA DE MANTENIMIENTO

Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambi:;g:;g;:\sorio Y
MARZO 2021 MARZO 2020
"DE PISO" | ucp-207
MARZO 2021 MARZO 2020
"BRIDA" UCF-207
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA e
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
PERY
REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
l
|MAQUINA-EQUIPO SIN FIN N°2 JUBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION TRASPORTE DE FLUJO
MODELO S/R CODIGO
TRF-SF-02
MARCA PENAGOS |PP/CAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1350KkG | ALTURA Jo.28 M JANCHO Jo.32m JLARGO | 8.70 M

CARACTERISTICAS TECNICAS

FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOREDUCTOR ELECTRICO; BANCADA; SINFIN

FUNCION

ES UTILIZADO PARA EL TRASPORTAR EL FLUJO DE CAFE SELECCIONADO
MECANICAMENTE

FECHA DE MANTENIMIENTO

Cambio de accesorio y
reparacion

MARZO 2020

Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera

MARZO 2021

SOPOORTE

pE "siNFin | UCP-207
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PONAS Cop,
P_,.PJ Fee

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

PERU
REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013
MAQUINA-EQUIPO EXTRACTOR DE POLVO 1° Y 2° |UBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
[FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION EXTRACCION DE IMPUREZAS
[MODELO SIR CODIGO
EXI-EP-01Y 02
MARCA PENAGOS PP/CAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO [2s0kG | ALTURA losom  JancHO lo.s5 M |LARGO |  o7om
FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO
CARACTERISTICAS TECNICAS 9 -

MOTOR ELECTRICO ; BANCADA; PALETAS CUADRADAS

FUNCION

ES UTILIZADO PARA EXTRAER EL POLVO GENERADO AL INGRESO DEL CAFE
PERGAMINO

FECHA DE MANTENIMIENTO

Tipo de rodamiento Lubricacion por grasera Cambi:;::r:;:i::;sorio y
ISNL 509
SOPORTE
"BIPARTIDA" | 20209 EK/C3 MARZO 2021 MARZO 2020
FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
PERY
|REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicion: | 28/03/2013
|
|MAQUINA-EQUIPO EXTRACTOR DE POLVO N°3  |UBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|[FABRICANTE SIR |SECCION EXTRACCION DE IMPUREZAS
|MoDELO SIR CODIGO :
[MARCA SIR PP/CAC-BG: EREERs
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO |180KG | ALTURA lo.som  |ANCHO lo.esm |LARGO | 0.70 M

C CTERISTICAS TECNICAS FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ; BANCADA; PALETAS CUADRADAS

FUNCION

ES UTILIZADO PARA EXTRAER EL POLVO GENERADO AL INGRESO DEL CAFE
PILADO AL MONITOR EXCENTRICO

FECHA DE MANTENIMIENTO

Cambio de accesorio y

Tipo de rodamiento £
reparacion

Lubricacion por grasera

SOPORTE

"EXTRACTOR| UCP-207 MARZO 2021 MARZO 2020
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
DE LA PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA

FONAS Cop,
Pz <3

PERU

REALIZADO POR: | Herrera Moreno - Freddy Rolan | Fecha de adquisicién: | 28/03/2013

|
|MAQUINA-EQUIPO EXTRACTOR DE TAMO 1° Y 2° |UBICACION PLANTA CAC BAGUA GRANDE LTDA
|FABRICANTE PENAGOS CLAUSEN SECCION EXTRACCION DE IMPUREZAS
MODELO SIR CODIGO

EXI-ET-01Y 02
MARCA PENAGOS |pPicAC-BG:
CARACTERISTICAS GENERALES

PESO J420KG | ALTURA 11.30M JANCHO Jo.65 M JLARGO | 0.70 M

CARACTERISTICAS TECNICAS

FOTO DE LA MAQUINA-EQUIPO

MOTOR ELECTRICO ;: BANCADA: PALETAS CENTRIFUGAS

FUNCION

ES UTILIZADO PARA EXTRAER LA CASCARILLA GENERADO AL PILAR Y PULIR

EL CAFE PERGAMINO

FECHA DE MANTENIMIENTO

Tipo de rodamiento

Lubricacion por grasera

Cambio de accesorio y
reparacion

SOPORTE

SNK 509

"BIPARTIDA"

22209 EK/C3|

MARZO 2021

MARZO 2020
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Anexo 3. Ficha de Inspeccién de maquinas y equipos.

SN fous, (ST ey,

PLANTA DE PROCESOS
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda 5 TPy
res L =
FICHA DE INSPECCION DE MAQUINAS Y EQUIPOS
MAQUINA- = TABRICANTL: MODELO: CODIGO PPICAC-BG:
-E delome aFignT -Q\.‘WS,, -5l - E22-CT-Cl JE€i- GT-CZ
- Exbracloc de Tdwo A {gu¥a = Qanotus -5l ~EX3. EP-OI[EY)-£EFP- O
[A1P0 DE INSPECCION: o P\ FRECUENCIA: 596 horas / 204 bho -GS
ESTADO: B: BUENO R: REGULAR M: MALO | ASIGNADA POR: Sorge Tole Vo fejuy [ ASIGNADA A: Frecldy n Hemers Moeno
EQUIPO EN P SE GENERA SOLICITUD
ELEMENTO CONSTRUCTIVO MOVIMIENTO CORRIGIO DE TRABAJO FECHA D'MA
ST NO B R M S| ~NO SIE NO
N LAunMaleias Jaemom rTan O
LS SO0 R 22200 2 (2 Chamacay) x Dos = * JO- 1l -2
298 S09R *22209 Ex/es’ (Achymoctres) % > N W 1O—-1-2)
B LA eEcEens PaRYioas PoOLV O
1 saLsHe g Y 22209 Felfc3” (’J-C\Ms) . X x = 12—l -24
1 3w =en2 < 212206 Ex/c3* (2 chuong oo ) o 4 NV s 12 -1i-2)
¥ CHUNRCERAS  PARAIONS  TTmD
i 9508 @ 22208 & xA3" { 2 chumpeeos) x x x NG 20-12-2)
2 wnmebe “22208 a4 37 (2 Chupg cems) pod ~ x b 20-12-2)
£ Lwinpcenns PagYIOAS POLv o
4w P03 R 22209 £4/C3° (2 chumocess) b¥e e X e 22-12- 2
2 BASOM £ 22209 EK/C3V(2 chumocene) Ly X b4 X 22-12.2)
OBSERVACIONES: o4 = O\ 0 uociones
REALIZADO POR: Freddy Koo Verroem Horeno REVISADQ : e Yoo NaVeps
FIRMA: W FIRMA:
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FICHA DE INSPECCION DE MAQUINAS Y EQUIPOS

PLANTA DE PROCESOS
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

B, L
s &y

pand S,
.

MAQUINAC i
- Ho\\l'o!’ E‘u““m

FABRICANTY:

= Rnas;;

MODELO:
~-HE - 01

CODIGO PRICAC-BG:
-CLG- HE-(L

[TTFO DE INSPECCION:

FRECUENCIA: S99 hover

ESTADO: B: BUENO R: REGULAR M: MALO

ASIGNADA POR: Soge tels Vele

ASIGNADA A: Freddy Koo

Voretra. Homwnl

FQUITO EN R TADG SE GFENERA SOLICITUD '
ELEMENTO CONSTRUCTIVO MOVIMIENTO CORRIGIO DE TRABAJO FECHA D'M/A
St NO B R s1_|nNO S1 NO
£ Caumadesns PRavions
L SNL S13-61) RY 22254 2% 1<y’ * W g, e 13- 11- 2/
Zosut Si3-6n W9 p344 ER3” X x X x J3-n -2
4 cavmalenas  PARTIOAS
{ swe 813 643 R 99334 EX /37 ¥ X Xl ¥ 23 -12-21
2 swe Bi3- 634 R* 923 14 Ex/C3” x % x| X 23-(2 -2l

OBSERVACIONES: S -\ VECi0n 3

FIRMA:

o

REALIZADO POR: m‘a Rolan Hewerr Howmno

REVISADO POR: oo qe Voo Nakeyes

FIRMA:  J g D
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Anexo 4. Ficha de historial de maquinas y equipos.

eSS Etee, JaaIran foe,
PLANTA DE PROCESOS s
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda ;
o
FICHA DE HISTORIAL DE MAQQ!NAS Y EQUIPOS
MAQUINA: N = FADRICANTE: MODILO: SERIFE: CODIGO PPICAC-BG-
- Evvmcke deTame w91 e Rl -?u\uﬁgt - sle SCURITE S VL Sl B STEE S STy TIr Ly
CBxbeacior ey NTLy w¥a R ] - sSle soh bl /i1 -2 e GP-04 | Ees TP
URDENR DE ':1((‘:‘:3 TIEMPO | DESCRIPCION | MANTENIMIENTO |\ o qonr s vy 0o REFERENCIA EJECUTO
TRABAJO DIM/A EMPLEADO| DE LA FALLA REALIZADO
Cco ) 10— 1\ 2] 4 havg Reenqrose de Peaconlive 7;0pg sndushiol aive = T-‘ﬁ
toéo:»:\;e.\xos O npnovdD | Qrose. SxF —
009, 1211 -3y Lhore, Peengrose de Vrevealivo Teapo '.A:L;.:BG' LGleg = M
rodamie ks %’mdo:‘gexc. SEF =
ooy 20-12-2\ | Ahoe | Reengrese de Prevenbwo g, SR V0, g s 2>~
rodamiealos Compeamido  Qws o SEF -
005 2242-2 | Ahom Peenarose de Prevealno Trapo wnchudviol | aive > i3
rodawienhs SO m\c}o%ﬂ,snh
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PLANTA DE PROCESOS

C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

FICHA DE HISTORIAL DE MAQUINAS Y EQUIPOS

SIS Lo
¥ I .

MAQUINA: FABRICANTE; MODELO: SERIE: CODIGO PPICAC 16
- Mombor Excenlves % %«ogx - rE-02 - gLl -3 - CAO-HE~ o)
ORDEN DE ?‘:%’3 TIEMPO | DESCRIPCION | MANTENIMIENTO | 0o @ o ipo | REFERENCIA e

TRABAJO pMA  |EMPLEADO| DELA FALLA REALIZADO o
003 (3-11-4 | A hew Reen avose de Prewankve Teopo indushig|  cire /2#"
tﬁbwm\\z (me,;m.&o‘ es0 Ser
QOC, 23-12-2\ &\n.o o p\ﬂeﬂt\voae e Prevmlﬂvo Tvopo mﬁ;‘nd L aite )-\
h:tlow enhs

Lovipn mido o056 sk b
A ) -
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Anexo 5. Ficha de control de lubricaciéon de maquinas y equipos.

’
ST Cln

PLANTA DE PROCESOS
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

Vs

FICHA DE CONTROL DE LUBRICACION DE MAQUINAS Y EQUIPOS

MAOQUINA: FABRICANTI: MODELO: CODIGO PPICAC-BG:
- EX de Temo &% N2 - ?nvosq - SR - EAI - ET -Oljsni-g7 o
“Extracko. de Ao w’ L S w'a . Ceroasa -SSR ERI -EPCI ) G-l
FECHA DE HORAS DE | FRECUENCIA DE TIPO DE FECHA PROXIMO S
CAMBIO D'WA MECANEIMO PARTE OPERACION | LUBRICACION | LUBRICANTE | CANTIDAD |50 MBIO DIM/A REALIZO
B IAONREARS  PRRTONAS YEAWD
JO~w-U 27 G R 723208 EEAS achamaced 12 W[ dla SH6 hores LeMT 3 (3eF) A0 qemes 20— 4 2-2 2#
10=1- 24 Lmai 509 K752 01 BRI (amaceres) | 1§ i dia 54¢ homs tomt 3 (5147) | 20 qmmos 20-12 - 24 ,2%_
¥ GwmnlEfas FPAATIORY  PLYD
J2-11- 2y s R w10 eeks®ag o] 13 h/dia eo\ hares LMT3 (Sewy 20 quemer QA2 -j2-214 }&"
F2-ir - 2 |2 yesoh RT22209 #4907 (2damcmms ) 18h feia COL maras LEMT3 Csic¥) A0 qemes 22-l2 -2 p&‘
Ldouunaceaas Pagnpns TRMD
A0~ f2-2 |- Sha 508 £°22109 E%/E3 T it 15h [die SYHE Noves T3 (5<¥) Aogmais 6 9-05-72 W
20-J2- 21 2 M SOARTR2ES M"(uh.m.,.,ﬂ 15 L,{U.’a SHL Wwowd LGHTS (skx) 2D awoma) 03-02 -2 A?#—
€ CHOmOCER &S PARTIDAS POLVD =
22772~ 2 |1 mue 309 £°23200 £k 0l pien] /8 Bd GOV Nowss Lera (siy) 20 qrama 05-02 -2 KFle
A2/ 2- 2 |3 s R22308 EKS Gachrnorn)|  (§ b GO\ koves L6 (ak¥) 20 gromad 05-0x-22 Ly
T
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PLANTA DE PROCESOS
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

MAQUINA: FABRICANTE: MODETO. CODIGT PP CAC

_Manter B> Sahuo -\\N\?) -ME. 02 CLB- ME.0} ;

FECHA DE _ HORAS DE | FRECUENCIA DE TIPO DE . FECIHA PROXIMO
CAMBIO D'M/A MECANISMO /FARTE OPERACION | LUBRICACION | LuBrICANTE | CANTIDAD |5 ClBio v A REALIZO

% CUuUHALeRAS PALMDAS
i3-11-2) 4 SNl 5)3-6W ~zzanewes| 18hidia SAY hores L&MT 3 (55%)| 26 awma) 2312 -2y ;24;';}
{ 2 ¢humoceros)
£3-12-20  Je-snesioon Waa3w exles” | [ghldie 59y homs | LEMT 3(sF)| 2cquems | 05-02-22 | ZES

(2 chamoceras)
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Anexo 6. Ficha de costo de mantenimiento maquinas y equipos.

s v,
pusionsE Sin, At ey,

PLANTA DE PROCESOS o
o C.A.C BAGUA GRANDE Ltda Pafi it
FICHA DE COSTO DE MANTENIMIENTO MAQUINAS Y EQUIPOS
MAQUINA O EQUIPO: - Exhadn, de Toma 274 4% CODIGO PPICAC-BG:
= Exador de Vdug 0%\ g -tﬂ-rr. -oL[ beT -ET- 02
FABRICANTE: E;Q@L [MobELO: /R ez EP- 0L Ewr -£EP- 02
ORDEN DE ) R COSTOS
Ao, ¢ | TECHADMA 1 eMpieADO | MmanoDEOBRA | MATERIALESY INDIRECTOS TOTAL ACUMULADO
0oL 10- 11- 24 3y - ’l ¢. 30 sk 4.9 3. 3. 20 ¥ 5agn
0t3 12- -2y 1 hora Sl .30 sl. 4.90 e % 8. 20 7. 2.20
ooy % -12-2) o sk ¢ 2o *# 4 .90 — Y-¢:20| ¥ 326
00S 22-)2-24 Lhora 3} 6.20 3.1.9D0 e 7320 ¥ g-20
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TR Came,
- I ‘o
e

PLANTA DE PROCESOS
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

FICHA DE COSTO DE MANTENIMIENTO MAQUINAS Y EQUIPOS

oy
- vy
Rl I | ¥
Formi -

MAQUINA O BQUIPO: - Mow, hor COvcentnco

FABRICANTE: CemapS

[M()Dlil.l): HE- 0%

COMGO PPICAC-RG:
- CWl-HE-OQY

ORDEN DE S COSTOS

a4 FECHADMA | evpLEapo | mano bE OBRA s A INDIRECTOS TOTAL ACUMULADO
co3 13- 11-21 L hore 3 6.30 ¥ .20 s Yve | % 7.so0
006 2312 -2\ " U I 30 ¥. 4.20 o Y70 | % %8s
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Anexo 7. Fichas de orden de trabajo de mantenimiento.

t’”“"”'b r 3 (!
‘ PLANTA DE PROCESOS B
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda by ,
CITADA BOK: PRORA: §0- 401 2L SOLACTTUN DF TRARAID Ne. O/0A
”#JJ ok Herrera  Moreno WORA: 4~ 30 pm )
PO A N: & OGO PRCACIE TIPO 0 SO0 BCTEUD 2
Cﬂwag\»o:— dg "Ono u'\ \ N7 ¥l .u.o“f;i".oq NORMAL: ¥ URGENT =\
PARTY ANOMALTA CALSA POSTRLE SOLUCION -
ACwamaceans T 0 | D N aadamienbo | Condici pees de 9““5"’“ de o L &m'a:( :" ('mn
L3800 RO UAN ALY € la arcasa | OV 0cen can vodo m c&\E
(2 chowacenes) e (& ¢ homocera) PO Qlrasvh § . GIENERA GRDSN DE TRABASD
25w 808 & " 22209 £aps] desggde do 10, MANTRMNEMIENTC),
(2 Ohoccpan) %MO& = )( i
T — - —
SOLICITADA POR; T..u:! Yowag | REV FOR: Tragres bbe Woae [ AUTORIZATE s delle;ns
FIRMA: Y RMARY FIRMA. Byt 3"
FECHA: 10-54 - 2L w PECHA: 3075 L~ 20 FECHAS -3

ORDEN DFE TRABAIO ASIGNADA GRDEN DE TRABAN) ASIGNADA | PECHA: 10§ L-24] ORDEN 0%, TRABANI MTO |
POR: Yelo AT Heerere. Woatnp | WORA: 5 0eam | N 00 |
No,

IONDE LOST) A REALIZAR TIPO DE TRABAJO
NORMAL: ¥ URGENTE:

%\v&du cvmvuo las hores & opevncidy de atgedo
03 | \o precaenca de lobrcecich se procede a . ——

reensrosar ¢ wedamiento CON PERDIDA D, PRODUCCION.
l.:np;em 3 wensca de lobc\wmcaras po.\ado.s 3 SIN PERDIDA DE PRODUCCION: X
2

02 | los roda mientas de Loy exdroctores de Tmo By TR0 DE. MANTENIMIFNTO
CORRECTIVG: PREVENTIVO: X
MECANICO: 3% ELECTRICO,

MATERIALES, REFUESTOS, HERRAMIENTAS E INSUMOS REQUERIDOS

No | CANTIDAD DESCRIPCION REFERENCIA “:#'A(:‘.o VALOR TOTAL
ot “03""‘ €n total son 4 chumoce s pav Greses L6MT3 6eF] T 0047 31 1.90

g SR w«yng

02 | dundad Q’EGOAM e ook

DESCRPCION DE LOS DANOS ENCONTRADOS: FRECHA DE INICIO

DA {0 -§4-2, | HORY = o0pm
Ko e em:n\wvof\ énc'\qs FECHA DE TERMINACION

DASA: 50 -44-21 [ HORA: ( O0p

DESCRIPCION D LOS TRABAIOS REALIZADOS: COSTOS

Lopesc, conToug indosiel 4 aure l-onpnnrJo Yo MANG DE OBRA- % .30

realite go seangreae mons) MATERIALSS -\ GO
TUTAL sf. .20

OUSERVACIONES Y RECOMENDACIONES 5 x
Toner en cwenle, los hoves de operccon dele maquae wnle ‘.s\c.\.daﬂ de smbes la
fretence. o lo qoe eslq ke YEENL cCn0rs e

EIECUTIVO: Treddy R Tesre Hoven v RECTIO : S
FIRMA. <3 “”’ 7 AN Tore bl \/a“'im
FECHA. jo- ¢ - 24 lw FECUASG Wy 2y
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Ty

AT oy .
PLANTA DE PROCESOS Doy |
> e
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda > S
Lot
soucm\melz MA: L2-40 - 21 JCTTUD DE TRABAK) No, 002
%i Rolan Mereee. Howae HHORA: 4:30 pm
EQuUY INSTALACION: CODGO PRICACHG: 'nmnumt:ﬂ_\m :
Exbroclor de Rlyo 01 o L' 2 E¥1-LP.co JEXT-EP- 0% NORMAL: 3y URGENTE:
FARTE ANOMALIA CAUSA POSINLE SOLUCION e
S CWUMACEEAS PACIIAS IO, ATV, ¥ CONTROL DF:
ls::mu.‘um‘;:m Q“‘\"&"‘\“‘“‘“"’ Coditiones de | Raengosar \ot LA
(2. Srumaserca) G gavtsad | ogeean® con rodomi enfoy
GENERA ORDEN DE TRABAJID
.5k 508 2% 22194 43 | de o Dnumsceenf pdue derestuoy mmmm
(2 Chomakerns) gg?. hsuw-.
e Sl N
SOLICTTADA POK: Vrgddy beiver, Homeo | REV L Fmpar Lale Sdutar]| AUTORIY § Torae o dcisos
FIRMA: 3 - muw E FIRMA: Y
FECHA® |2- n- 14 3#‘ FECHA" Tivi- 24 FECHA: ytv-1\

ORDEN DE TRABAID ASIGNADA ORDEN DE TRABAJO ASIGNADA | FECHA; 72-w-21 [ ORDEN DE TRABAM) MTO
POR: Jorqe oo Nok A Ralon Werves. Vvero | HORA: 5/ 00pm | No. Q072
N ON DE LOS A REALIZAR Mwn‘;law :
Velbiendase compha® log ngees de opemoon do credo 6V DRMAL: X - SROENTE:
0y Qrw“\o\nmm,w prcede oo Verg o R\
rolamitato CONINCION DE PARADA
CON PERDIDA DE PRODUCCION:
ESI“‘.(Q recngroge do \os Mumaceros parvdes y lot | SINPERDIDA DE PRODUCCION: v
01 |"oments do Tog exlraderes de pivosrfiy sz TIPO DE MANTENIMIENTO
CORRECTIVO: PREVENTIVO: X
MECANICO: 3 ELECTRICO:
MATERIALES. REPUESTUS, HERRAMEENTAS E INSUMOS REQUERIDOS
No | CANTIDAD DESCRIPCION REFERENCIA m VALOR TOTAL
tn lobal son 4 dvomowerey porkdas A e
o) | MOzl deonn o 02 (oS 4 (G Lorms (02) [F o0y | ¥ L.9D
02 | 1ynd, |Frarsedsco monuch

DESCRPUION DE LOS DANOS ENCONTRADOS: FRECHA DE INICIO
INMIA:
MNo se encnbioron dae: FECTIA DE TERMINACION
~ DMA: J3+) -2 ] HORA: G *O0pm
DESCRIPCION DE LOS TRABAJOS REALIZADDS: LOSTOS
fdmyeu mn‘m", ndoghvial Y Sre ctmnprintdn 5e MANU 108 OBRA 3 b-20
TPy 4 MATIRIALES: ¥, L.90
> Yep i it g TOTAL: 5. 2+20

()_.;SHRVACIOND‘.S Y RECOMENDAUIONES:
Ieniv en Mnlo. 9 ko-‘s

ala &*G)& dake e

cperacion do le mcl.i,,mc Com kp-m\:u de saber la‘rvmm;-\

mnc}\{nvo: Traddy Foan derrer Hoeid 'n"muuo I0: Soeqe Pols Naliagas
FECRA: J2- 3. 24 W FECHA 2y
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AIARS Cenp,

PLANTA DE PROCESOS

C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

PR

‘.'g-n vy,

5 T
b, 45078 O
2" s

remy

SOLICITADA POR: SOLICTTUD DE TRABAO No.0O 3
¢ ne
uomm%"msrﬁ! AI.M:I%: TIPO DF SOLICTTURD
NMAW EﬂmhiLO CLG-ME0f NORMAL: y URGENT
PARTE ANOMALIA CAUSA POSINLY. SOLUCION
CHoivigas PWIORS | Rag e ptamiendo c(;:‘m dr ; anywu las ro. &nﬁ.vamm}m'._
oS i3 en L Cortssy b Vo Gon palwe | rodapientor |
R"22300 gy’ e Yo chumacrra |38 S dagpishe GENERA ORDEN DE TRABAIO
(2 thomacews ) icianial ) Grosa 2 DE MANTENIMIENTO,
SE N
SOLICITADA POR: Fedy Hewpeu Hono REVISADO, JOR: Thayars Loke Sularanr | AUTORIZ Yorgys Pele M,jo‘
FIRMA: FIRMA: h FIRMA:
FECHA: (3. 1¢_o FECHA: 132 ¢¢- 2/ FECHA: ‘[3- 1-
ORDEN DE TRABAJO ASIGNADA DRDEN DE TRABAJO ASIGNADA | FECHA: 13-1)-3¢ | ORDEN D, TRABAJO MTO
POR: e folo %aoé AT wie o HORA: 5 gopm | No. 003
~o. D TON DE Losm%‘ A REALIZAR TIPO DE TRABAJO
- NORMAL:  URGENTE:
Habendote Gmplido oo honon 1 gperucion deawento « 4
Hevwenuo & Lobeicacon , e proace o vedngrsor el
of s mienfo . CONDICION DE PARADA
CON PERDIDA DE PRODUCCION:
Jimpieza ynr&w & lag Chumacocas portidug g log SIN PERDIDA DE PRODUCCION: %
g de Hor  ex (O 2253
oL Yocdomisbos menidor excenkvico ~FOBE 5
CORRECTIVO: PREVENTIVO: %
MECANICO: X] ELECTRICO:
MATERIALES, REPUESTOS, HERRAMIENTAS E INSUMOS REQUERIDOS
- VALOR E
No | CANTIDAD DESCRIPCION REFERENCIA RGEARED VALOR TOTAL
G dotul Son 2 chumactisf pacdtdag y
01 Abyeend ool yay Q¢ prengratts (on 13Gwmoy Guwgun L6273 Gk ) #0‘0"7 §/4.2.0
0z Au;_d, E‘mm»dom panel .

No 5 enwndwon dhfio)

DESCRPCHON DE LOS DANOS ENCONTRADOS:

FECHA DE INICIO

VNN f2-40-24

JHORA: § Oopm

FECHA DE TERMINACION

INMIA: 13,4724

| HORA: ¢ 550,

DESCRIFCION DE LOS TRABAJOS REALIZADOS: CosTos
).mp.qu ds {ra'o devu/) @it u’nptmufa. ’7..,(‘(1,5,‘(., MANO DE OHRA "/ .30
& J Y MATERIALLS: Y. 190
aphuliod un Nt‘ncjmu manget, .
HOTAL Y 1 s¢

OBSEMVACIONES Y KECOMENDACIONES
Joner enwento Ao hovoy o ppenc i

a lo [ wdu debs IEENG i PSS

w.

/h “'“S’V""“ lon /“ ﬁlﬂ[lg,ﬂ(, (b ';JC‘c ‘i"n‘“ i

IIECUTIVG: Y ¢ 3 KECIEO Y A1 ; » W \
!‘IR._MA: T"’JJ'.J %‘L I&ucru }E;(u.) HIRMA Y :B‘ﬁ( oy l&fj X
VECHA: 43¢ .2/ w suA. {350
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B L

PLANTA DE PROCESOS

oAy

C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

ARy,

o & G
)W’"’“'

~~y

SOLICTTADA POR: FECHA: 5. g3 .2 SOUTCTIUD DI TRABAIO No. 07 2/
Fredds Polon e Morem THORA: 4 .
EQUIINY O INSTALACION: CODIGO PRCAT-HG: TIFO DY, SOLICTTUD
Exhodor e oo M1 4%2 ES3-ET-0f e -21-0L NORMAL: 3 URGENTE:
PARTE ANOMALIA CAUSA POSTREE SOLUCION ~ e
A RO ARG DTO. ADMS. ¥ CONTROL. 0%,
A Recslenlomenty | Conditiones de Peergore de o LA PRODUCCION
L300 Som 12220 EApey” | ey Mo Corcase de | Oprracign en p3ud | rode metes
L2 hemocens) e X EART GENERA ORDEN DE TRABAJO
o | tomceno, oy [ MANT ENIMIENTO.
WL 59 RN 10709 W/ duso‘" de amen
Sty N
SOLICITADA MOR: Vet Moctno POR: Fag ner Lute wlazar | AUT 2 %c Teha ‘l‘&dg
FIRMA: VIRMALT K, FIRMA:
FECHA 8212-3) FECHA: 28 -2~ 24 FECHA: 50 JLa -3}

ORDEN DE TRABAJO ASIGNADA

ORDEN DE TRABAIO ASIGNADA

POR: Soue T'o Valle ArTreddy Mavree  Moveno
3 nﬁ%mmiwﬁ}\uam

FECHA: 2002 -2
HORA:

ORDEN DE TRABAJO MTO

5:00mm | Ne. COY

(118

o

Wolsimdese omghdo \Ns\wﬁs de opﬂw«w & owedd @ ln
[rrcuemda de Wmum e proctl.‘O o reenacomar <\

IO DE TRABAIO
NORMAL: % URGENTE:

Limpete. 4 veeograce de \ss dwnccens porhides Loy
rodamatos de loy edradores de Tamo w1y (e

CON PERDIDA DE PRODUCCION:
SIN PERDIDA DE PRODUCCION: 3¢

CONDICION DE PARADA

No <« ena;n\q;m.-\ darcs

TIPO DE MANTENIMIENTO
CORRECTIVO: PREVENTIVD: %
MECANICO: K, ELECTRICO:

MATERIALES, REPUESTOS, HERRAMIENTAS I INSUMOS REQUERIDOS
No | CANTIDAD DESCRIPCION REFERENCIA m:o VALOR TOTAL
€n bolel 200 HhemAlTE  forldeS | Grge oHTS (5E)

OL [0 gem&S | ode pme e LR T Ty ;00"7 ¥ 19

o7 |4 orded E“‘K" sadv wnzani),

DESCRICION DE LOS DAROS ENCONTRAIDOS: FECHA DE INICIO

DIMVAS 45181 | JHORA: 5. 0Cpm

FECIIA DE YERMINACION

INMUA:

20 )2

L) [ HORA: G 9o pam

DFSCRIFCION DE LOS TRAIAIOS REALIZADOS:

COSTUS
Limpeza ton hupo 4 ot com o MANO DE OBRA- 31 ¢ 30
o\l \ MATERIALES: L L. 90
Yeallh un seeanrtie  cMonc S T

OGWIVA(IONN.\ Y RECOMENDAC IONP’\
Torer @0 Gusn wores

vt wsle dobe wenpiene

d‘-q&bm ét \am‘qu.ﬁc,., U\\h ‘-au\ua.ml k so\mr = tveu.lﬂ\('fs e l(\

[ ERCUTIVO: T ady oo Terci Howa RECIBIO X ARRQUO: Sage o Veleys
FRECHA: 2a-12- 210 FECHA: 122y
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A Cery,

PLANTA DE PROCESOS
C.A.C BAGUA GRANDE Ltda

.

SOLICTTADA POR:

fvuas 2035 Weevere Nomo
EQUIFO O INSTALACION:

E‘l‘m‘or C‘e ?0«:0 M’lj (O

FRCIA; 22,02 30

HORA: 4 A0rm

CODNGO PPICAL G
EXE Av.01) P¥L-pr 02

SO

5 FLOL
el
2

LD DE TRABAN) No,

ey

us

TIPO DY SOLICTIUD
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Anexo 8. Medidas de chumaceras UCP, Bipartidas, UCF y UCT.

ucpP2
Chumacera , alojamiento de acero fundido
Con tomillo de fijacidn (Prisionero)

NTN

- |
e J
- 'y

G delm

- oY o
e RS

12 |ucPoiDy | 302 127 s

% |ucroiomor | 1% s 3K

15 |uUcpaoany | 302 27 s

% | ucraoao1e0t v - A

17 [JUCP20801 | 302 27 95 33 13 16 14 & 42 31 127 | M0 | UC208D1
" |vcP2osonot | 1% s 3K 1% % K ¥ 2 % 12205 oso| ¥ | uczos.o1101
20 |UCP2MDY | 333 127 95 38 13 16 14 6 42 31 127 | M0 | UC204D1
X |uceaoeonon | % s 3K 14 K X ¥ K Wh 12205 oso| ¥ | ucaoso1os
25 |UCP20SDY | 365 140 105 33 13 16 15 71 42 341 143 | M10 | UC20501
¥ | ucr20s01301 UC205.01301
X% | ucraos01301 ) M 13426 UC205-01401
%, | ucpaosaso Ve W UK K % DA oss | ¥ e
1 | UCP205-10001 UCZ205-10001
30 |UCP20BDY | <29 165 121 & 7 20 17 B3 54 381 159 | Mis | wC206D1
1%, | ucP206-101D1 LC206-101D1
1% | ucPaoe1mon | P IC  $.5000 O UCZ06-10201
1%, | ucP20610301 oo K U % % % % U = % UC206.103D1
1% | UCP206104D1 UC206.104D1
35 [UCP20I01 | <76 167 127 & 17 20 18 9 5S4 429 175 | M1a | LCIOD!

UCP207-10501 5 3 Ry 2 1850 0859 UC207-105D1

% | uceaoroson % e % Y B Y P Y % | s
1%, | uvcPaozaomDt UCZ207.10701
<0 | ucraoent 492 184 137 S54¢ 17 20 18 98 52 92 19 | w4 | wvczoend
:"z m e % % 2% Y M B % 2 10 o078 | % mm:
s5 | UCP20007 54 190 146 54 17 20 20 105 €0 492 19 | M4 | LC209D1
1% | UCP208-11001 UC205.11001
1 | ucr2osa1iDt | 2 7% sk 24 o B Fe 4 2% 13570 omee | K | LC209411D9
1% | ucP20s11201 UC200-11201
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A
| As
"y 0, D.
I
Housing Dimensions
SIEE‘ J!'._J A.'_ 'ﬁ'h Aﬁ D: D:
- mm
SNL 205 &4 75 10 365 445
SHL 206-305 54 76 10 465 G45
SE 207 58 E H 11 56,5 645
SE 208-307 &1 5 H 11 &2 70,5
SE 209 59 o9 12 &7 75,5
SE 210 b 5 9 12 72 20,5
SE211 &9 5 9 12 77 855
SE 212 79 U 12 &7 25,5
SE 213 g2 o9 13 %25 101
SE 215 a7 F o9 13 1025 111
SHL 216 g2 Foog 13 108 1165
SHL 217 57 5 % 13 112 1205
SHL 218 112 &5 % 13 120 1285
SHL 505 L5 5 75 10 315 385
SHL 50&-605 55 5 75 10 365 445
SE&507-606 59 5 B 11 465 LT
SE 508-607 62 5 & 11 515 LR
SE 509 &0 5 9 12 565 645
SE 510-4608 a5 5 % 12 &2 705
SE 511-609 70 5 9 12 &7 7R 5
SE512-610 &0 5 % 12 72 &0.5
SE513-611 83 5 9 13 77 L
SE515-612 58 5 9 13 &7 955
SHL516-613 93 5 9 13 %25 101
SHL 517 95 5 9 13 975 106
SHL518-615 113 &5 % 13 1025 111
SHL519-616 116 & 10 14 131 141
SHL520-617 131 & 10 16 1375 1476
SHL522-619 143 & 10 14 1475 1RT5
SHL524-620 151 & 11 15 1575 16756
SHL526 1% & 11 15 1676 1775
SHL528 171 & 11 15 1795 1875
SHL530 189 & 11 15 1925 2025
SNL532 200 & 11 15 2025 21256
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UCF2

NTN
Chumacera tipo brida cuadrada, alojamiento de acero fundido
Con tomillo de fijacion (Prisionero)
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% |vcraoseeant | 3 2% e K 0+ Wh 14 12205 asoo | )X | uczot.o0m0t
15 | UCF20201 86 &4 5 11 255 t2 333 31 127 | M0 | wc202D1
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% [ | % % % % % 1% % ek
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Anexo 9. Inventario general de chumaceras que forman parte de la maquinaria.

PLANTA FROCESADORA DE CAFE DE LA CAC BAGLA GRANDE
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| AP T EXTRACTON [E PoLVD i3 |UCE 207 BOLAE FET ¥
T EXTRACTOR DE AR K1 "%?ﬁmﬁ— AOGLLOS | “BiPARTIDN )
B EXTRACTOR DE TAMD K= % FOLLLOE® | “BIFARTION ¥
Bl 515811
ECENTRCA Emire FOLLLOE | “BIFARTION ¥
TEnT ERE AOOILLOE 3
FODILLD GRANULGMETRICD |UCP-207 BOLAE BT
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ORAVRETRICAN? oraw | woos | e
WP BOLAE BT
SRAVIMETRICA N'3 e BOLAE FARED"
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UCP-5r BOLAE a0 []
25 ELEWADOR DE CAMNMLONES W2 [ o 5 Ry B L T B Ty ¥
WP BOLAE BT fl
28 ELEVADOR DE CAMGILONES W°3 Do B O >
WP BOLAE BT 3
a7 ELEVADOR DE CANGILONES w4 [JCP-28T 2 o
28 ELEWADOR DE CAMNMLONES WS [ o 5 Ry B L T B Ty ¥
[T HOLAS HaTi []
2n| ELEVADOR DE CANGILONES W == o T -
WP BOLAE BT fl
a0 ELEVADOR DE CAMGILONES W77 [HE=rT B O >
N ELEWADOR DE CANGLONES 2 ﬁ”’%—ﬁ?ﬁ._ PSon 3
OCP-20T BOLAS a0 []
a2 ELEWADOR DE CAMNMLONES W) [ o 5 Ry B L T B Ty ¥
WP BOLAE BT fl
33 ELEVADOR DE CANGILONES We10fEE B O >
WP BOLAS BT i
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a5 ELEVADDR DE CANGILOMES H'ﬂm—w—m- 3
[T HOLAS HaTi []
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WP BOLAE BT fl
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a8 ELEVADOR DE CANGLOMES ms&ﬁ L S T 3
38| TRANSPORTE DE FLUIO | ELEVADOR DE CANGLONES N6 [ DoraT o B
P ELEVADOR DE CANGILONES 17 (UCE-20 o -
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Py ELEVADOR DE CANGLONES u'mkﬁ oo e =
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0 ELEVADOR DE CANGILONES 27 [UCE-200 o <
81 ELEVADOR DE CANGELONES rri-ﬁI'fg%'i.,— e e =
2 ELEVADOR DE CANGLONES 29 e L R <
53 ELEVADOR DE CANGLONES k30| Doe-207 oo s B
54 ELEVADOR DE CANGLONES 31 | P20 oo e 3
55 ELEVADOR DE CANGLOMES Wﬂﬁ;——%——% ¥
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]
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Anexo 10. Plano de distribucién de la planta procesadora de la CAC Bagua Grande LTDA.
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Anexo 11. Requerimiento para la renovacién de rodamientos de la maquinaria en el afio
2020.

CRUCIAYO 33 DR ENLRO DIL Z0Z0 COT.N" 4422

SHAES ) COOF AGHANIA CAFETALERA BALUA CQHANDE LTD MUC: 2017014277
EATIMADO Pow medin de la pr s e G ate cotirarie e siped
Tem DESCRIPCION Mamoa CANTIDAD | PRECOVU TOYAL
1 CHUMALT RA SNCS09 TG 2 7% .00 150 0O
2 MOOASES 2221055C S NTN 2 225 00 450 00
L] CHUMACE RA SAXS10 3G 2 90 0O 180 0O
& BLUSES ME3 1O NG 2 2% .00 S0.00
S CHUMACE RA SNXSOS =6 2 75 .00 _150.00
13 ROOAILS 22331E%CS FAG 2 450 .00 SO0 .00
r CHUMACERA SHxS13 611 2SS 2 140 00 230 0O
- BLISES ME2322 TG 2 40 .00 ®O.00
° CHUMACERA UCT207-104 NTN an 11000 $280 o0
10 CHUMACE RA UCTF 207- 104 NTN 0 7% 00 TS0.00
11 CHUMACERAS UCT 208 108 NTN Bl 120 00 430 0O
1r CHUMACERA UCT2121-200 NTN 2 190.00 380 .00
1% CHUMACERAS UCPF207. 104 NTN 112 7S .00 BA00 0O
1e CHUMACT RA UCPIOR-I08 NTN 16 100 00 1600 00
18 CHUMACE RAS UCPrF20s ~NTN B 0.0 240 00
16 CHUMACT RAS UCPI09 NT™N - 17000 480 0O
17 CHUMACE RAS UCP208-108 NTN L 100 0O &00 00
18 GRASA Vwdilag/is (saLne) = 1 s8yo.00 &ro.00
TOTAL Z1120.00
DESCLENTO 231 =0
TOTAL 20788 20

NOTA: LOS PRECHS INCLUYEN GV

DATOS BANCABRIOS,
CTACTL BOF SOLES : 3051397353 085
CTA CTL BEVA SOLES: 0011.0Z87.03-0100028087

OFIINA FlasnCRAL
CALLE: FIRALRAST N 1OA-LRBANIZACION SAN LORENDO —8 4 O ~CrHaCLAYO-LANMBA YT QU

PRSRURSIR
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CHICLAYD 38 DE ENERO IFEL Z0C0 COT.N" 4423

SR{ES): COOF AGCEARIA CAFETALERA BEAGUA GRANDE LTI UM 20170142772

ESTIMADGD SEROEES: Por medio de la presesie nos £ grate ootizare o siguiente

ITEM1 IDNESCRIPC O MIARCA CANTIDAD | PRECIOVL TOTAL
1 CHUMACERS LICFZ09-112 NTHN 1z 110. 08 1320.00
2
3
4
5
]
¥
2
]

1
TOTAL 1320.00

NOTA: LOS PRECIIS INCLUYEN IGY

DATES BANCARIOS
CTA. CTE BCF SDLES :205-1597353-0-85
CTA. CTE EBYVA S5OLES: 0011-D287-03-01 000 ZH0ET

OFICING PRINOPAL:
CALLE: FERRERAFE W L04- UBEARNZACION SAN LORENZO =1 L0, -CHIOLAYD-LAMBAYEOUE
TELF 074-FS4765-DEL SESOESSE1-APM: *0300413

ol T SRl eafog o L o h oteng dl codmn
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Anexo 12. Guia para el plan de lubricacién de rodamientos.

PLAN DE LUBRICACION

TIPO DE FRECILDJ:NCIA CANTIDAD
SECCION MAQUINA RODAMIENTO - g) por INDICACIONES OBSERVACIONES
GRASA LUBRICACION
rodamiento
(por meses)
Zaranda SNL 510-603 R"6214" LGTM3 2.4 10 Primero: Llenar la ficha de la orden de | a) Se debera usar los equipos de
Rodamiento de contragolpe "6214" LLUC3/2AS | LGTM3 20.4 15 trabajo, para poder ejecutar la | proteccién personal, los cuales
Pre - limpia "UCP-208" "Ventilacion" LGTM3 4.7 8 lubricacién de los rodamientos de la | son: Casco, lentes tapa oidos,
p
Despedradora "UCP-207" "Vibracién" LGTM3 11.9 7 magquinaria. Cubre boca, guantes anticorte,
"UCT-211" "Vibracién” LGTM3 9.2 13 zapatos dieléctricos, pantalon y
SNL 520-617 R"21317 E" LGTM3 1 37 Segundo: Realizar una inspeccién del | polo manga larga. En caso de
Trillado Apolo 04 area que se va a lubricar, corroborando | realzar la lubricacion en altura se
SNL 517 R"22217 EK" LGTM3 1 27 ’
Extractor de Polvo que la maquina se encuentre apagada | deber4d hacer uso del arnés de
N1y 2 SNL 509 R"22209 EK/C3 LGTM3 0.7 10 (lenar la ficha de inspeccion de | seguridad.
Extraccion de " maguinas y equipos)
impurezas Extractor de Polvo N°3 UCP- 207 LGTM3 4.4 7 b) Tener en cuenta que la limpieza
Extractor de Tamo SNL 509 R"22209 EK/C3 LGTM3 0.6 10 Tercero: Se debe tener lista la grasera | se realiza con un trapo industrial, y
N°1ly2 ) manual y limpiar el rodamiento (en caso | con aire comprimido, asimismo
Clasificacis Monito excéntrico SNL 513-611 R "22311 EK/C3" LGTM3 1.1 26 de tratarse una chumacera bipartida se | observar que la boquilla de entrada
razzlltl;r::gtlma 22217 EK/C3 LGTM3 2.2 27 deberd abrir la parte superior con | también esté libre de cualquier
g Rodillo Granulométrico UCP- 207 LGTM3 45.6 7 finalidad de extraer la grasa | contaminante.
Catadoras UCP- 207 LGTM3 5.7 7 desgastada).
Clasificacién UCP-207 "vibracién" LGTM3 8 7 ¢) Para hacer el llenado de la
mecanica Gravimétricas UCP-209 "vibracion” LGTM3 6.6 9 Cuarto: Cerciorarse que los prisioneros | grasera manual se deberd hacer
UCP-207 "ventilacion” LGTM3 26 7 o0 seguros de los rodamientos se | uso de guantes de latex, para
UCP-207 "Sop. de Poleas y rodillo superior” LGTM3 26 7 encuentren debidamente ajustados, | evitar la contaminacion externa.
Elevadores de UCP-208 "Sop. de Poleas y rodillo superior® LGTM3 237 8 (r:s;zsstecomranos SZedEbe reahz:;t:: d) Posteriormente realizadas todas
; F-207 "Sop. de Rodillo inferior" LGTM 2 7 ) T )
Cangilones UCF-207 "Sop. de Od! o!n erfor GTM3 6 las indicaciones, debe dejar
UCT-207 "Sop. de Rodillo inferior" LGTM3 26 7 N . . . .
- — Quinto: Se procede a aplicar la | despejada de cualquier objeto o
WET=2018 S, Gl (Retlllo iy LEE 237 g cantidad de grasa indicada y limpiar el | agente ajeno a la maquinaria, con
excedente. la final de que estd continte
Tranqurte de operativa.
Flujo Sexto: Llenar las fichas: Historial de
o maquinas y equipos, control de
Sinfines UCP- 207 LGTM3 438 7 lubricacién  asimismo  costos  de

mantenimiento por maquina y equipo
con la finalidad de tener un registro de
la frecuencia de lubricacion de los
rodamientos.
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Anexo 13. Lubricacién de los rodamientos de la maquinaria en el area de produccion.
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Anexo 14. Control de maguinas gravimétricas en la seccion de la clasificacion mecénica

del café.

Anexo 15. Programacién de las maquinas electrénicas Delta y Xeltron 6-XR para la

clasificacién de café oro.
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Anexo 16. Datos técnicos de la grasa LGMT3.

Grasa de uso general en industria y automocion

LGMT 3 e= una grasa con aceite base mineral y espesante de jaban de litio. Esta grasa de uso gereraly
alta calidad es adecuada para una amplia gama de aplicadones industrides y de automedon gue
precsen una grasa consstente.

» Excelentes propiedades antiaxid
* Alta estabiidad a la axidacian dentro de su range de temperaturas recomendado.

Apficaciones tipicas

» Redarmientos de ejes >100 mm.

» Girg del aro exterior.

» Aplicaciones con eje vertical.

* Temperatura ambiente elevada constante >35 °C.

» Ejes propulsores.

» Maguimaria agricola.

* Rodamientos de ruedas para automdviles, camiones y remolgues.
* Motores electricos grandes.

Tamanos de envases disponibles
Tamahio Sol emvase Relerancia
Cartucha de 420 md LGNT 304
0.5 kg Gan LGNT 305
Laadelng LGNT 31
LaadeShy LGMT 35
Cubo da 18 by LGMT 313
Tambder de 50 kg LGMT 320
Tamber de 1804y LGMT 3120
TLMR piging 166
Datos técnicos
Referinda LGMT 3
Casige DIN 51825 K330 Pr ide contra la ad
Oase do consistencia NLGE 3 Emcae: - noma IS0 11007 o0
-pruea 50 Lvaso (on agua oo
Espesanne Wie
Resstencia o agua
e e DN 5150771,
Tipo Se acene base minarad 3ha%0xC Imde )
Range de de fund =302 +120°C (=200 +250°F) Separaitn il weta
. DIN51817,
Pusto de gotes DINISO 2176 »120°C(»355F) 7 S 3 40°C, €l 1-3
Viscosidad del aceine base
40°C, w3k 155 u:;:uamm
h‘nw.cs:::mnsv ¢ TSR T
etrac
60 racervizos, 10-2 men 220-250 Carmelity del e
100 000 recanridzs, 10-* mm 280 mde e 2mie 21307 (265 F)
Establidad mecinica Wiga Gtil de W grasa para rodamisnies ’
g Prusha ROF Ly, 1000minal130°C
e et ida Gt 3 10000 her. 5
500 a80°C. 10 mm 295 mie. - KAt $65T)
Prusha V2F i Wida util e almacenamiames Sahes
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Anexo 17. Datos técnicos de bombas de grasa.

Para requisitos de alto volumen
Bombas de grasa serie LAGG

Las bombas de grasa neumdticas y manuales estin ckefiadas para suministrar grandes
cantidades de grasa. Resutan Colles cuando hay que Tonar sopores grandes o hay que kbncar
numeroscs puntos. También son adecuadas para rellenar depdeitos de sistomas de kbricackdn
centralizada.

« Gama completa: bombas dsponibies para bidones de grasa de 18, 500 1804g
{39, 1100 400 )

Alta presién: mdximo de 420 bar {6 050 ps)) para medelos neundticos.
Confiables: Probacas y homologadas para &as grasas SKF.

Facles de matalar, ¥stas para usar.

Seinduyen 3.5 m (11.5 &) de tube.

Redorencs Descripeia
LAGT 13.50 Carrito para letan de
1343 (40 8)y Stoer 29
Qg (120%)
LAGT 120 Cormtz povo Sa3one ar ety
2040
LAGG 1808 ‘.
LAGG 18M
Datos técnices
Reference LAGG 13M LAGE 1348 LAGG SOAE LAGG 18088
Descripeon Bomba de gress para Barrba de grana mil Borrta de pna Eorrte oe rasa
Slorende 18 0g para beiones 4 184y para tadoren de 30 g para badores o L6804
(35w (e 210) (208 (3% e
o 8 Masend ) s ) P A 5
Prwvzn mas. S00 bar (7 250 2u) 420 Ser (6 090 pu) 420 bar £ 090 pud AZ0 bar §£ 000 0
Hdin sdetusto 265285 o 255-285 men 350-385mm 350-590 mm
(041120 pig) (104112 paiz) (138-25.2 pakg) (21.7-23.2 2ei)
Moabda e Con carritn LAGT $5.50¢ o o
Causdal masimo 1.5 emifrecoeno 200 cmifean, 200 e, 200 emifren.
05SSR =) fL8USA ar) (AEUSQed BAUSea)
Cornivonaa NG 000-2 0-z 0-2 -2
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Anexo 18. Datos técnicos del medidor de flujo de grasa.

Y\, Medioon exacta de la cantidad de grasa
~ Medidor de grasa LAGM 1000E

La camicad suministrada por cada recomido de wna pistola engrasadora depende de muchas
vanables. Cuando se lubrica manualmente los redamienios, susle resular dificl calcular la canedad

\ de grasa qQue S@ suministra. Sin embargo, la cantidad correcta 0o grasa ¢ fundamental para la vida
Gtil de los redamientos, ya Que LN @xces0 0 defecto de grasa puede provocar una averlaenla
magaina Aungue una practica habiual consste en pesar la grasa por Cada recomido, este
procedimiento no ena en cuenta la contrapresién, ol desgaste conszante en ef sverior de & pistola
engrasadora ni ninguna otra wariable.

El medidor de grasa SKF LAGM 1000€ mide con precisidn la cantidad de grasa suministrada, en
volumen ¢ en pasa, en unidades métricas fem? o g o norsamenicanas (. a2 u oz, lo que hace
innecesarics los cllcules de conversidn.

* Adecuado para la mayeria de las grasas con una consistencia de hasta NLGI 3.

* Unmanguito de caucho resstents al cene y 2 la grasa protege los componantes
electromicos en caso de mpacio.

* Lapantaila LCD recroduminada muestra dighos grandes y de facl lectura.

* Pregén masima de 700 bar

* Deefio compacto y estructura liviana

« Soporte de Jksminic resstents a la corrosidn

* Seadapta 2 todas las pliclas engrasadoras manuales y bombas de grasa neumdnicas de SKF

. * Posible instalacon figa junto con un sistoma de Lbrcacén,

LAGM 10002

alcrravo ancdiado

03 flles )

wPe?

NUGIOa LGS

700 bar {10 000 2u)

1000 enidfein {34 LS € sefren)
M0«2

LCD retrosesreraca (4 dighze mm)
£3% o 00 300 buay, 253 do 300 & 700 bar
el g locuse

15 smguncios despuie de s (ima pulecis
2 x 15VAA skabras

pragramatles

129



