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Resumen

Un plan de mantenimiento ayuda evitar paros de produccion, eliminar fallas, sino que también
mejora la seguridad, asegura la continuidad del servicio y la minimizacion del tiempo de
inactividad, aumenta la eficiencia energética, por lo que se refleja en ahorro de dinero para la
empresa. El objetivo del presente proyecto es disefiar un programa de mantenimiento preventivo
a sistema de compresores que permita mantener a los equipos en funcionamiento, analizar y
buscar disminuir el nimero de fallas mediante la aplicaciéon de AMEF y/o diagrama de Ishikawa.
En este proyecto se realizo una investigacion de tipo descriptivo, ya que se muestra con detalle
el analisis las fallas en los compresores. El instrumento para la recoleccion de datos para la
disponibilidad de los equipos es la aplicacion de check-list (Hoja de recoleccion de datos), y una
entrevista aplicada a los operarios. Las fases de metodologia fueron cuatro: en primer lugar, se
realiz6 un reconocimiento del area, se inspeccioné el espacio en donde se encuentran los equipos
para la observacion de su funcionamiento e identificacion de las fallas; en la siguiente fase, se
realiz6, una recoleccion de datos de investigacion, se recopilaron todos los datos necesarios de
las méquinas, se aplicd una entrevista a los operarios, a partir de los resultados obtenidos, se
analizaron los problemas mas frecuentes, asi como el proceso que se aplica para repararlas; en la
tercera etapa disefio del programa, se realiz6 el formato para la mejora al sistema de compresores,
mediante la informacion recabada , se determiné la frecuencia del mantenimiento, y cuéles son
las actividades que tienen que realizarse, para lograrlo se aplic6 un AMEF y diagrama de
Ishikawa; por ultimo en la fase cuatro, se realizo la implementacion, en esta fase se ejecuto el
programa de mantenimiento al sistema de compresores, y se logré observar como redujeron las
fallas en el sistema de compresores de la empresa. La contribucion de la investigacion para la
empresa, donde se realizo el proyecto, fue una disminucion los tiempos por mantenimiento, y por
consiguiente se aumento la disponibilidad de un 63.85 % a un 74.5% en promedio para los tres
compresores intervenidos.
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Introduccion

Actualmente en la empresa “Fabrica dedicada a la elaboracion de limas”, ubicada en la cuidad de
Fortin de la Flores, Veracruz, esta dedicada a fabricacion de herramientas de mano metalicas sin
motor. Dentro de la planta se encuentra una red de compresores, estos equipos tienen como
funcion alimentar a la mayoria de las maquinas que se encuentran dentro de la empresa y hacerlas
funcionar, puesto que necesitan de estos equipos y su potencia para realizar sus respectivas
tareas, ya que, reprimen el aire que se extrae del exterior, y cuando lo expulsa lo hace con mucha
mas fuerza debido a la compresion, eso es lo que le permite utilizarlo para mandar la presion a la
maquinaria no convencional que se utilizan para fabricar las diferentes herramientas en la
empresa. Este sistema de compresores, ha tenido problemas en su funcionamiento regularmente
cada semana, aumentando el niumero de fallas de 3 hasta 5.

Los trabajadores que se encuentran a cargo de esta area, realizan un mantenimiento preventivo
cada semana, aunque en ocasiones que no lo ejecutan de la manera correcta; cabe mencionar que
la mayoria no tiene la capacitacion necesaria para llevar a cabo el debido mantenimiento.
Ademas, el plan de mantenimiento que se encuentra en esta area, estd disefiado para personal
técnico. Lo que ocasiona, en algunos casos, que la empresa tenga que contratar servicio de
mantenimiento externo, citando que tengan que corregir los defectos. Como resultado, caemos
en la siguiente pregunta de investigacion: ;Coémo analizar las fallas ocurridas en un sistema de
compresores para proponer un correcto mantenimiento?

Discusion (Temas)

Este capitulo estd enfocado al desarrollo de actividades de forma detallada, el proceso de
elaboracion, enfocando precisamente a las investigaciones en el marco teorico. Para evidenciar
dichas actividades se tom6 como herramienta la captura de pantalla de los sitios web que se
utilizaron para la busqueda de informacién, asi como también algunas tablas e imagenes a partir
de las cuales se recabaron datos.

Fase 1: Reconocimiento del area

En esta etapa se realizd el reconocimiento del sistema de compresores dentro de la empresa,
donde hubo un recorrido en esta area por el asesor a cargo del turno. Esto con el fin de observar
el entorno donde se encuentran los equipos a analizar. Teniendo en cuenta que Unicamente se
encuentran compresores. Cabe mencionar que se dedicaron alrededor de 2 horas para el
reconocimiento del drea, puesto que es un espacio no tan grande, y solo se cuenta con este tipo
de maquinas.

Imagen 1. Compresor 1. Fuente: Elaboracion propia.

En la imagen 1 se muestra el compresor desde un angulo en el cual se logra ver el filtro, el motor,
los tubos por donde escapan los gases y el tanque de almacenamiento.



En la imagen 2 se logra apreciar la parte frontal del tanque de almacenamiento, las valvulas de
seguridad y parte del motor, asi como las mangueras de salida.

Imagen 2. Compresor 2. Fuente:
Elaboracion propia.

Fase 2 Recoleccion de datos e Investigacion

En esta fase se presentan los formatos de recoleccion de datos y la elaboracion de las herramientas
de gestion de calidad; como se realiz6 el Diagrama de Ishikawa y porqué de las fallas plasmadas
en el AMEF. Todo esto, es con el fin de aclarar todos los pasos que llevaron a cabo en este
proyecto. También cabe mencionar, que se registro la informacion necesaria de la forma mas
entendible.

a) Recoleccion de datos

Al momento de recabar los datos de los equipos, se necesitd analizar el funcionamiento de los
compresores y asi reconocer las fallas mas frecuentes, de inmediato se pidio el registro de
actividades de mantenimiento que se realizaban anteriormente. Estos datos son plasmados en
captura de pantalla y fichas técnicas.

De igual forma se present6 una entrevista al asesor industrial que tiene suma importancia en la
realizacion del proyecto, para mantener al tanto la situacién que se encuentra en el sistema de
compresores a analizar. A continuacion, se muestra la ficha técnica realizada del modelo de
compresor que se encuentra dentro de este Sistema de compresores en el que se esta realizando
este proyecto.



FICHA TECNICA DEL EQUIPO

HOMBRE DEL MARCA MODELO HO.DE SERIE | FABRICANTE
EQUIPO
COMPRESOR [INGERSOLL SSR-XF 150 F 13955096305 INGERSOLL
RAND RAND
COMPANY
CAPACIDAD | MAX. PRESIOH HOMINAL VOLTIOS CONTROL DE
PRESION DE | DE TEHSIOHN

DESCARGA |FUHCIONAMEHNTO

739 CFM 103 PSIG 100 PSIG 460 120
CARACTERISTICAS
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTOGRAFIA DEL EQUI’PQ-
e ATO RENDIMIENTO A BAJAS -
VELOCIDADES.

CILINDROS DE HIERRO FUNDIDO.

COMPRESOR DE MENOR Y ALTA
FRECUENCIA.

FUNCION

TOMAEL AIRE/GAS DEL AMBIENTE, LO
ALMACENA Y COMPRIME DENTRO DE
UNDEPOSITO, UNA VEZ ALMACENADO,
LO UTILIZAN PARA DARLE POTENCIA &
MAQUINARIA NEUMATICA.

Tabla 1. Ficha técnica de compresor INGERSOLL

FICHA TECNICA DEL EQUIPO

HOMBRE DEL MARCA MODELO HO. DE SERIE FABRICANTE
EQUIPO
COMPRESOR CURTIS CML25 620025109 CURTIS
MASTER LINE
; MAX. PRESION HOMINAL VOLTIOS ALARMA DE
DESCRIPCION | PRESIOH DE | DE TEMPERATURA

DESCARGA | FUNCIONAMIENTO

220Vi440VB0HzZ 116 PSI 94 PSI 220 108°C
Transmisidonpor
handa.
CARACTERISTICA
CARACTERISTICAS TECNICAS FOTOGRAFIA DEL EQUIPQ
e ATO RENDIMIENTO A BAJAS BN i
VELOCIDADES.
FUNCION

TOMAEL ARE/GAS DEL AMBIENTE, LO
ALMACENA Y COMPRIME DENTRO DE UN
DEPOSITO, UNA VEZ ALMACENADO, LO
UTILIZAN PARA DARLE POTENCIA &
MAQUINARIA NEUMATICA,

Tabla 2. Ficha técnica de compresor CURTIS

Las fichas técnicas presentadas anteriormente son un ejemplo de los 2 modelos de compresores
que se manejan en la empresa, ambos son compresores de tornillo. La tnica diferencia es que el
compresor de la marca CURTIS es manejado Ginicamente para remplazar la funcién a algiin otro
equipo en reparacion, y son los tinicos que no presentan fallas.



b) Elaboracion de Check list (Hoja de recoleccion de datos).

Se elabor6é un Check list del sistema de compresores, aunque también sirvid para recolectar
informacion del estado de los compresores.

Compresor 1 Compresor 2 Compresor 3
Humero de Mantto.
Preventivo por mes
Duracion de cada horas horas horas

mantto.

Intervencion 1

Intervencion 2

Intervencion 3

Intervencion 4

Tabla 3. Check list. Fuente: Elaboracion propia.

c) Captura de pantalla de registro de horas de mantenimiento

En esta ocasion se requirid la base de datos, con informacion acerca del mantenimiento para
analizar el proceso que realizan a los equipos. De igual forma, es necesario saber este tipo de
datos para el disefo del programa que se propone.
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Imagen 3. Captura de pantalla de horas de mantenimiento a compresores. Fuente: Registros
de mantenimiento en software MP de la empresa.

d)

En este apartado se realiza la descripcion del andlisis en el sistema de compresores. Puesto que
se dio a la tarea de aplicar herramientas de gestion de calidad, que en este caso son: Diagrama de
Ishikawa y AMEF. Estas herramientas brindan el apoyo de analizar detalladamente las fallas con
las que cuentan estos equipos.

Se realiz6 el diagrama de Ishikawa; diagrama que identifica problemas de calidad y les da
solucion al representar de forma grafica los factores que involucran la ejecucion de un proceso;



con el fin de llegar a la probleméatica que se presenta, incluyendo el espacio (personal) y
herramientas que se utilizan para su proceso de mantenimiento.

Los datos que se presentan a continuacion son de acuerdo a las causas que se presentan en el
sistema de compresores. Ademas, son gracias al analisis del técnico encargado del turno, el asesor
industrial y la practicante.

Mano de
obra

Tanquede
Fugasde aceite _ > almacenamiento
y aire «—  sucio Errores
operarios )
Faltade
Residuosde aceite __—> Polea o banda / capacitacion
en tuberias floja
Faltade
Fallas . Filtro mano de obra
eléctricas o obstruido

Sistemade

compresores

Falta o exceso

de presionde
aire \ Refacciones

- inadecuadas
Procedimiento T~
/ de lubricaciénde
Conectores piezas Herramientas no

inadecuados \ aptas parael
mantenimiento

Materiales

Imagen 4. Diagrama de Ishikawa. Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en el diagrama, la causa mayor es el “Equipo”; es lo que causa mayor
problema en este sistema de compresores. Ya que cuenta con mayor pos-causa, estos datos
plasmados fueron recolectado mediante una serie de preguntas al técnico mecédnico encargado
del area de compresores.

A partir de esto se logra enlistar las fallas mas frecuentes que presentan los equipos y realizar el
AMEF. Realizacion de AMEF con las fallas mas frecuentes, gracias a los datos arrojados por el
diagrama de Ishikawa realizado.



AMEF

Fechade inicio:
Fallas en fos compresores Turno:
Acciones 3 NMbdo de fallo Efecto de iz falfa Ss|O0 | D NPR Acciones
anakzar recomendadas
Fugas de aceite | Mala colocacion | Desperdiciodela La colocacion de
y aire de manguera o | cantidad especificade 8|7 5 280 | manguerasy
tuberia. aire yio aceite. tubefia debe ser
correcta para
evitar esta
situacién.
Tangue de [No drenado en | Genera oxidacion Programar el
almacenamiento | tiempo y forma. externa vy el dafo puede 6 3|3 54 tiempo correcto
sucio. Ser mayor. paraevitar que
se hagala falla.
Residuos de [ Lalimpiezano fue | Provocaruido o La limpiezase
aceite en |realizada de | sobrecalentamientoen 7 4 2 56 realizara de
tuberias. buena manera. el evaporador. manera
consecutiva
Polea o banda | Desajuste o mal Genera ruidos El ajuste debe
floja. aprieteen estas | anormales o mayores. 6 3|2 36 asegurar bien las
partes del parte.s para no
compresor. ocasionarruido.
Fallas eléctricas | Falta de corriente | El compresor noarranca Inspeccionar la
en la red | 0 hace que sul 4 | 2| 2 16 corriente  para
eléctrica. funcionamiento no sea gl evitar algin
normal. fallo.
Filtro obstruido | Mala limpiez o | Puede causar Limpieza
no ha sido | reduccionesen la correcta 1]
cambiado. entregadeaire y 6 | 4 3 72 cambio de filto
disminuir el desempefio si es necesario.

Tabla 4. AMEF para Sistema de compresores. Fuente: Elaboracion propia.

El ntimero de prioridad de riesgo (NPR) es el producto matematico de la severidad, la ocurrencia
y la deteccion. Este valor se emplea para identificar los riesgos mas serios para buscar acciones
correctivas. En esta ocasion los datos arrojan, con un NPR de 280 que la accién que mas provoca
la falla son las Fugas de aceite y aire.

Fase 3: Disefio del programa

En esta fase se crea el disefio de programa de mantenimiento al “Sistema de compresores” en la
empresa. En este Programa se puede apreciar las actividades pertinentes para los equipos de este
sistema.

Las acciones propuestas van de acuerdo a las necesidades del equipo completo, ya que es
necesario que los compresores se mantengan en buen estado.



Intervalo detiempo (o el que ocurraprimero)
Accidn Pieza Horas de 1semana 1 3 5] 1 ano | 2 afios
funcionamiento mes | meses | meses

Inspeccionar | Nivel delrefrigerante Semanalmente X
Inspeccionar | Temperatura de Semanalmente X

descarga(aire)
Inspeccionar | Diferencia de presion Semanalmente X

delelemento separador
Inspeccionar | Fittro de aire delta P Semanalmente X

(a plena carga)
Ajuste Mangueras y tuberias Semanalmente X
Cambiar Filtro delrefrigerante 150 X (cambio

inicial
solamente)

Verificar Sensorde temperatura | 1000 X
Cambiar Mangueras 8000 X
Cambiar Filtro delrefrigerante 2000 X (cambios subsiguientes)
Analsi De refrigerante 2000 X
Analsi De vibraciones 2000 X
Limpiar Orificio v rejilla de 4000 X

barrido delseparador
Limpiar Nicleo delenfriador 4000 X
Cambiar Filtro de aire 4000 X
Limpiar Filtro de aire Semanalmente X
Cambiar Refrigerante 8000 X
Inspeccionar | Contactores 8000 X
Dar servicio Lubricacion del motor Véase en apartado de Anexos.

delventilador

Tabla 5. Programa de mantenimiento. Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se dard una breve explicacion de como se llego6 a la mencidn de las actividades
propuestas en este Programa:

e Analisis de refrigerante y vibraciones

Partiendo de un modo de funcionamiento habitual y mediante la supervision de forma periddica
del estado de los fluidos y las vibraciones es posible identificar cualquier desviacion repentina o
aumento significativo, e investigarse para precisar su origen. Un diagnostico mas rapido de
problemas potenciales puede significar un ahorro de dinero al evitar costosas averias y reducir o
eliminar los tiempos muertos. Ademads, la supervision periodica del estado también ayuda a
maximizar el intervalo de tiempo entre las costosas tareas de mantenimiento preventivo, como
las reconstrucciones de componentes y los cambios de refrigerante.

e Lubricacion del motor (Tabla en apartado de Anexos)
Intervalo de relubricacion (o 9 meses, el que ocurra primero)

e 1000 horas  todos los motores accionadores totalmente encerrados enfriados por
ventilador de 60 Hz.

e 2000 horas  todos los motores accionadores abiertos a prueba de goteo de 60 Hz y
todos los motores de ventiladores.

El alivio de grasa puede ocurrir a lo largo del eje, impidiendo la necesidad de retirar este tapon
si es inaccesible. Los accesorios de admision de la pistola de grasa y los tapones de salida (o los
alivios cerrados por resorte) estan localizados en cada extremo del alojamiento del motor. El
extremo impulsor de alivio sobresale de la circunferencia de la porcion inferior del extremo
macho cerca de un perno de la brida. Los tapones de salida del extremo impulsado estan



localizados justo detrés de la brida en el area de toma de aire, en la posicion de las 5 6 6 horas en
punto.

e Refrigerante
Este debe ser el recomendado por el fabricante:

. Refrigerante Ultra (Llenado en fabrica estdndar)
. Grado de calidad para alimentos X-TEND (Opcional)

El refrigerante Ultra es un refrigerante con base de poliglicol. Cambiar el refrigerante Ultra cada
8000 horas o cada 2 afios, el que ocurra primero.

El refrigerante de calidad para alimentos X-TEND es un refrigerante con base de polialfaolefina.
Cambiar cada 8000 horas o cada 2 afios, el que ocurra primero.

Nota: Tabla de ejemplo en Anexos
Fase 4: Implementacion del programa

En esta etapa del proyecto, se llega a la implementacion del programa disefiado para notar si se
presentan cambios o no en las fallas de los equipos. Para esto de dedic un cierto tiempo para
evidenciar el proceso de implementacion y adaptacion del Programa.

En el siguiente capitulo se muestran los “Resultados” que tuvo el disefio de programa de
mantenimiento a “Sistema de compresores” de la empresa. Resaltando los indicadores
Disponibilidad y Mantenibilidad se notara la disminucion de fallas en los equipos que presentan
mas fallas.

Resultados

Este apartado muestra los indicadores de mantenimiento calculado en el comienzo de las
practicas y después de la implementacion del programa de mantenimiento. Para esto se representa
de la siguiente manera:

En la empresa “Fabrica dedicada a la elaboracion de limas” se encuentra un “Sistema de
compresores”. Estamos hablando que solo 4 de 10 compresores presentan fallas por fugas de
aceite y/o aire, entre otras. En este caso los equipos han las siguientes intervenciones
(acciones/actividades):

Nota: Compresores de tornillo de la marca INGERSOLL

v" Compresor 1: N° serie F13955U96305
v Compresor 2: N° serie F13956U68521
v" Compresor 3: N° serie F13958U32470

(Unicos modelos de compresores que presentan fallas)
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Evaluacion inicial (4/mayo/2021-4/junio/2021)

La siguiente tabla es un formato utilizado para la recoleccion de tiempos, para calcular la
disponibilidad de los compresores.

Compresor 1 Compresor 2 Compresor 3
Humero de Mantto. 6 6 6
Preventivo por mes
Duracion de cada 8 horas g horas 8 horas

mantto.

Intervencion 1

Cambio de filtro del

Drenado detangue

Cambio del filtro de

refrigerante de almacenamiento aire
(24 horas) (32 horas) (6 horas)
Intervencion 2 Cambio de Ajuste de conexiones | Limpieza dergjilladel
mangueras eléctricas separador
(12 horas) (24 horas) (20 horas)

Intervencion 3

Limpieza deregjilladel

Engrase a baleros del

‘erificacion de

separador motor principal amperaje del motor
(20 horas) (8 horas) (32 horas)
Intervencion 4 Limpieza detuberias Yerificar el Cambio de
funcionamiento de mangueras
valvulas
(24 horas) (32 horas) (12 horas)

Tabla 6. Intervencion a compresores. Fuente: Elaboracion propia.
Calculo inicial de la disponibilidad de los compresores
a) MTBR, MTT R y Disponibilidad COMPRESOR 1
Numero de paradas de compresor por mes: (6 preventivos + 4 intervenciones= 10)
Tiempo total de inactividad: 24+12+20+24= 80 horas
Tiempo de funcionamiento del compresor= 144 horas
Tiempo total de funcionamiento= 144 horas + 80 horas = 224 horas
MTBR= _224 horas_ =22.4 hrs
10
MTTR=_80 horas_ = 8 horas
10
Disponibilidad= 144 horas_ x 100 = 64.28%
224 horas

b) MTBR, MTT R y Disponibilidad COMPRESOR 2
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Numero de paradas de compresor por mes: (6 preventivos + 4 intervenciones= 10)
Tiempo total de inactividad: 32+24+8+32= 96 horas
Tiempo de funcionamiento del compresor= 144 horas
Tiempo total de funcionamiento= 144 horas + 96 horas = 240 horas
MTBR= 240 horas = 24 hrs

10
MTTR= 96 horas = 9.6 horas

10
Disponibilidad= 144 horas x 100= 60 %

240 horas
c) MTBR, MTT R y Disponibilidad COMPRESOR 3

Numero de paradas de compresor por mes: (6 preventivos + 4 intervenciones= 10)
Tiempo total de inactividad: 6+20+32+12= 70 horas
Tiempo de funcionamiento del compresor= 144 horas
Tiempo total de funcionamiento= 144 horas + 70 horas = 214 horas
MTBR= 214 horas = 21.4 hrs

10
MTTR= 70 horas = 7 horas

10
Disponibilidad= 144 horas x 100 = 67.28 %

214 horas

Los datos que arroja la tabla para el calculo de los factores, son muy bajos. Como se puede
observar, el seguimiento del plan de mantenimiento con el que cuenta la empresa, no esta
favoreciendo la disponibilidad de sus equipos.

De igual forma, se hizo la prueba después de la implementacion del programa en un cierto tiempo,
de esta forma se observara el aumento del indicador Disponibilidad si es que se siguid
correctamente.
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Evaluacion final (4/julio/2021-4/agosto/2021)

Se actualiza la tabla de intervenciones después de la implementacion del programa propuesto.

Esto con el fin de observar si aumenta la disponibilidad de los equipos.

mantte.

Compresor 1 Compresor 2 Compresor 3
Humero de Mantto. 6 6 6
Preventivo por mes
Duracion de cada 8 horas 8 horas 8 horas

Intervencion 1 Cambio de filtro del

Drenado detangue

Cambio del filtro de

refrigerante de almacenamiento aire
(20 horas) (24 horas) (6 horas)
Intervencion 2 Cambio de Ajuste de conexiones | Limpieza deregjilladel
mangueras eléctricas separador
(8 horas) (8 horas) (14 horas)

Intervencion 3 Limpieza deregjilladel

Engrasea baleros del

Verificacion de

separador motor principal amperaje del motor
(16 horas) (8 horas) (18 horas)
Intervencion 4 Limpieza detuberias Verificar el Cambio de
funcionamiento de mangueras
valvulas
(10 horas) (8 horas) (8 horas)

Tabla 7. Recoleccion despues de la iintervencion a compresores. Fuente: Elaboracion propia.

Es momento de calcular los datos actualizados y observar las mejorias. Cabe mencionar que se

mantiene el tiempo de funcionamiento.

a) MTBR, MTT R y Disponibilidad COMPRESOR 1, después de la intervencion.

Numero de paradas de compresor por mes: (6 preventivos + 4 intervenciones= 10)

Tiempo total de inactividad: 20+8+16+10= 54 horas

Tiempo de funcionamiento del compresor= 144 horas

Tiempo total de funcionamiento= 144 horas + 54 horas = 198 horas

MTBR=_198 horas_ = 19.8 hrs
10
MTTR= _54 horas_ = 5.4 horas

10
Disponibilidad= 144 horas_x 100 = 72.72%

198 horas
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b) MTBR, MTT R y Disponibilidad COMPRESOR 2, después de la intervencion.
Numero de paradas de compresor por mes: (6 preventivos + 4 intervenciones= 10)
Tiempo total de inactividad: 24+8+8+8= 48 horas
Tiempo de funcionamiento del compresor= 144 horas
Tiempo total de funcionamiento= 144 horas + 48 horas = 192 horas
MTBR=_192 horas_=19.2 hrs

10
MTTR=_48 horas_ = 4.8 horas
10
Disponibilidad= 144 horas_x 100 = 75%
192 horas

c) MTBR, MTT R y Disponibilidad COMPRESOR 3, después de la intervencion.
Numero de paradas de compresor por mes: (6 preventivos + 4 intervenciones= 10)
Tiempo total de inactividad: 6+14+18+8= 46 horas
Tiempo de funcionamiento del compresor= 144 horas
Tiempo total de funcionamiento= 144 horas + 46 horas = 190 horas
MTBR=_190 horas_ =19 hrs

10
MTTR= _46 horas_ = 4.6 horas
10
Disponibilidad= 144 horas_x 100 = 75.78%

190 horas

Como se puede observar, disminuyeron los tiempos por mantenimiento y por consiguiente esta
aumentando la disponibilidad en cada uno de los compresores en observacion. Se espera que, con
la frecuencia establecida en el programa, siga en aumento la disponibilidad de los equipos y por
consiguiente sus fallas reduzcan. El resultado final fue una disminucion los tiempos por
mantenimiento, y por consiguiente se aumento la disponibilidad de un 63.85 % a un 74.5% en

promedio para los tres compresores intervenidos en la empresa.
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Conclusion

En conclusion, se consigui6 el objetivo final se disefio un programa de mantenimiento preventivo
a sistema de compresores; se aument6 la disponibilidad de los equipos mas de 10% en el periodo.
Los resultados son gracias al andlisis detallado de los compresores mediante la recoleccion de
datos por medio de fichas técnicas, check list, diagrama de Ishikawa y AMEF.

Trabajos Futuros

Se espera que el personal a cargo de los equipos y técnicos, sigan con el Programa de
mantenimiento, una vez observadas las mejorias, ya que ha favorecido a los equipos de esta area.

Del mismo modo se pretende que la utilizacion de este programa sea apto para el “Sistema de
compresores” del modulo interno de la empresa, ya que se encuentran el mismo tipo de compresor
de tornillo. La cuestion es observar y analizar las fallas para la obtencion de los resultados
favorables.

Las recomendaciones principales para el presente proyecto son:

*Este Programa de mantenimiento para compresores de tornillo puede adaptarse en otras
empresas que manejen equipos compresores de la marca INGERSOLL.

*El seguimiento correcto brindara resultados favorables para sus equipos.

*Es importante guiarse del manual del fabricante de los compresores, en caso de que la
informacion no sea entendible.
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