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RESUMEN

La finalidad de este trabajo de integracion curricular es de optimizar el plan de mantenimiento en
la empresa Fuentes San Felipe ubicada en la ciudad de Latacunga. Se inici6 con una evaluacion
de la planeacion y programacion, posteriormente se llevo a cabo la implementacion del PMO,
empezando por la recopilacién de tareas, se realizo6 el analisis de modos de fallos para las tareas
recopiladas, a continuacién se ejecut6 la revisién y/o racionalizacién de los modos de fallos,
después se aplicé el quinto paso acerca de la evaluacion de consecuencias, se procedié con la
sexta fase acerca de las nuevas tareas de mantenimiento, seguidamente se aplico el paso de
agrupacion y revisién conjuntamente con la logistica del plan optimizado, finalmente se realizé
la revision e implementacion del nuevo plan de mantenimiento. Una vez obtenido el nuevo plan
de mantenimiento se capacito al personal del departamento de mantenimiento acerca del PMO'y
el respectivo anélisis aplicado. En la evaluacién se obtuvo que la empresa se encuentra en el nivel
poco satisfactorio. Una vez culminado con la implementacion se obtuvo que el porcentaje de
variacion de tareas para las diferentes areas es: area de produccion 1 con 3%; area de produccién
2 con un 29%; cuarto de maquinas el 39%; tratamiento de agua” con 75%. De esta manera se
concluye que el porcentaje de variacion del nuevo plan es del menos once por ciento (-11%). Se

recomienda realizar una auditoria externa anual para la planeacién y programacion.

PALABRAS CLAVE: <GESTION DEL MANTENIMIENTO> <PLAN DE
MANTENIMIENTO> <PORCENTAJE DE VARIACION> <MODOS DE FALLA> <COSTOS
DE MANTENIMIENTO>
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ABSTRACT

The aim of this curricular integration work is to optimize the maintenance plan of Fuentes San
Felipe Company, it is located in the Latacunga city. It began with an evaluation of the planning
and programming. Subsequently, the implementation of PMO was carried out, starting with
gathering tasks, then the analysis of failure modes was performed for these tasks. Then, the review
and / or rationalization of the failure modes was carried out, after that, the fifth step about the
evaluation of consequences was applied, the sixth step about the new maintenance tasks was
developed. Afterward, the grouping and review step was applied together with the logistics of the
optimized plan. Finally, the review and implementation of the new maintenance plan was
conducted. Once the new maintenance plan was obtained, the maintenance department staff were
trained on PMO and the respective applied analysis. In the evaluation it was obtained that the
company is at the unsatisfactory level. Once the implementation was completed, it was obtained
that the percentage change of tasks for the different areas are: production area 1 with the 3%j;
production area 2 with the 29%; machine room the 39%; water treatment with the 75%. In this
way, it is concluded that the percentage of variation of the new plan is minus eleven percent (-
11%). An annual external audit is recommended for planning and scheduling.

KEYWORDS: <MAINTENANCE MANAGEMETN> <MAINTENANCE PLAN>
<PERCENT CHANGE> <FAILURE MODES>, <MAINTENANCE COSTS>,



INTRODUCCION.

El presente trabajo de integracién curricular tiene como propoésito optimizar el plan de
mantenimiento en la empresa Fuentes San Felipe, a través de la metodologia del PMO, ya que el
plan de mantenimiento ha caido en un circulo vicioso de tareas correctivas. El desarrollo de este

trabajo se lo realiza en cuatro capitulos que se describen a continuacién.

En el primer capitulo se narra la historia de la empresa de manera resumida y una descripcién de

la raz6n social y describe el problema correspondiente al plan de mantenimiento.

El segundo capitulo se describe la respectiva evaluacion para la planeacién y programacion del
plan de mantenimiento, se detalla todo lo referente a los nueve pasos que la metodologia de la
optimizacién del mantenimiento planeado (PMO). Finalmente se explica la logistica que un plan

de mantenimiento debe contener.

El tercer capitulo inicia con el desarrollo de la evaluacion de planeacion y programacion del plan
de mantenimiento de la empresa Fuentes San Felipe. Se procede con el desarrollo de la
metodologia aplicado al plan de mantenimiento de la empresa, iniciando con la recopilacion de
datos y finalizando con la aprobacién e implementacién, seguidamente se realiza la logistica con
su analisis respectivo de costos para obtener un presupuesto aproximado para el nuevo plan

optimizado.

El cuarto capitulo se realizan tabulaciones con sus respectivas representaciones graficas para la
evaluacion, para los pasos de la optimizacion del mantenimiento planeado, y de los costos

aproximados del nuevo plan de mantenimiento



CAPITULO |

1. MARCO REFERENCIAL

1.1 Antecedentes

La empresa Fuentes San Felipe ubicada en la parroquia San Felipe, ciudad de Latacunga, tiene
sus inicios en el afio de 1928, en el cual empiezan con el embotellamiento manual de agua mineral
en botellas de vidrio, en el afio de 1960 empieza con la automatizacion, para poder producir los

diferentes productos que se realiza a partir del agua mineral proveniente de fuentes naturales.

En la actualidad cuentas con cinco lineas de produccién. Una de ellas es la linea de
embotellamiento de bidones, una maquina muy completa, la cual se encarga del envase de agua
dentro de botellones. La siguiente linea de produccion se trata del sistema utilizado para el
envasado en pomos 6 litros. La linea denomina MESAL para botellas de pléstico es una maquina
completa, una de las Ultimas adquisiciones de la empresa y en la cual se producen diferentes
productos, entre ellos FRUMMM, botellas de agua para la corporacion La Favorita, ademas se
realiza el envase de agua mineral en botellas plasticas de 1000 cc, 750 cc y 300 cc, entre otros
productos. Para el envasado de botellas de vidrio se usa la linea MEYER, en la cual se embotella
agua mineral en frascos de 1lt y 300cc. Otra linea es la de produccién de bolos, que elaboran

productos como bolos de cereza, pifia y de igual manera fundas de agua de 175 ml.

Con forme la empresa fue creciendo se han creado los diferentes departamentos para mejorar la
productividad, entre ellos nace el departamento de mantenimiento que en la actualidad cuenta con
un ingeniero en Electronica e Instrumentacion y un tecndlogo en el area de Electromecanica; ellos

a su vez tienen una amplia experiencia en la plaza de mantenimiento.

La empresa en el afio 2016 logra adquirir el programa MP versién 9, es un software profesional
para el control y la administracion del mantenimiento, el cual es una herramienta que ayuda a

mantener organizada toda la informacion que requiere el departamento de mantenimiento.

La empresa Fuentes San Felipe tiene como vision ser la segunda empresa del Ecuador reconocida
por su agua mineral y derivado para el afio 2030, por eso es que dia tras dia trabajan para el
mejoramiento de produccién de los productos, por ende, la fabrica crecera hasta alcanzar su

objetivo planteado.



1.2 Justificacion

En la mayoria de las empresas al mantenimiento se lo ve como un gasto, mas no se lo ve como
una inversion, ya que por medio de una correcta gestion de mantenimiento se puede reducir los
paros imprevistos y los costos. La disponibilidad de los equipos mejorara, ademas que se podra

regenerar la vida til de los activos.

En la actualidad desde los altos puestos, como gerencia, empiezan a darle importancia al area de
mantenimiento, pero este a su vez es mal administrado. En el caso de Fuentes San Felipe se ha
realiza un plan de mantenimiento el cual ha caido en un circulo vicioso de acciones correctivas y
reparaciones temporales ya que los problemas comienzan desde el disefio o la adquisicion de los
equipos fisicos, en esta fase los equipos se entregan sin un programa de mantenimiento formal y
esto fuerza a que el plan de mantenimiento sea desarrollado tiempo después de la adquisicién del
equipo. Como resultado tenemos un plan ineficiente, con costos de mantenimiento altos y con

equipos que no entregan la disponibilidad que la planta industrial necesita (Ponce, 2018, p. 1).

“Todas las empresas deben considerar el mantenimiento programado como una inversion que a

mediano y largo plazo evita gastos innecesarios en la reparacion o dafio total de sus equipos.”
(Olarte et al., 2010, p. 356)

En la actualidad la Optimizacion del Mantenimiento Planeado (PMO) es una metodologia
utilizada para los activos fisicos en operacion y su finalidad es que la organizacion de
mantenimiento no caiga en el circulo del mantenimiento correctivo lleno de reparaciones
temporales que a largo plazo se convierten en definitivas, y si ya esta dentro de ese circulo, inicie

un proceso de salida (Ponce, 2018, p. 8).

Es por este motivo la empresa Fuentes San Felipe desea optimizar el mantenimiento planeado,
debido a que en la actualidad cuenta con un plan de mantenimiento, al cual no se le da la
importancia necesaria para llevar de una manera correcta la gestion del mantenimiento, ademas

que los activos ya se encuentran en la etapa de operacion.

Debemos tomar en cuenta que se aplica una Optimizacién del Mantenimiento Planeado (PMO) y
no un Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad, a pesar de que tienen el mismo objetivo el
momento de implementacion es totalmente diferente, debido a que el programa inicial del
mantenimiento del RCM se debe efectuar durante la etapa de disefio del ciclo de vida de los

activos, mientras que PMO ha sido disefiado para usarlo una vez que los activos estan en uso
(Villacis, 2017, p. 26).



Este proyecto estd relacionado con las lineas institucionales sobre Procesos Tecnoldgicos,
Artesanales e Industriales, a su vez con el programa de herramientas para el mantenimiento en el
eje tematico de procesos y en la parte del area de la UNESCO de ingenieria, industria y
construccién, de igual manera con el objetivo 5 del plan de desarrollo Nacional segln la
resolucion 460. CP.2019

1.3 Problema

El problema del proyecto gira alrededor de plan de mantenimiento actual en la empresa Fuentes
San Felipe, debido a que en la planta no se le da la importancia adecuada al plan de mantenimiento
esto se debe a muchos factores entre ellos esta la renovaciones o sustitucion de personal en las
areas de mantenimiento, esto hace que se produzca una ruptura de la linea del conocimiento que
produce mayores tiempos de acoplamiento y de actuacion ante situaciones criticas. Este tiempo
de acoplamiento puede variar segun la complejidad de las empresas o instalaciones y conlleva
una pérdida econémica para la empresa. (Carrasco & Javier, 2015 p. 50)

Segun RENOVETEC existen algunos erros habituales a la hora de la elaboracién e

implementacion de un plan de mantenimiento, entre ellos constan:

— Seguir en exceso las recomendaciones de los fabricantes.

— Orientar el plan de mantenimiento a equipos, en vez de orientarlos a sistemas.

— No contar con el personal de operacién para el mantenimiento diario.

—  Creer que el software de mantenimiento, solucionas todos los problemas de la planta
industrial.

— Tratar de registrar informaticamente los resultados de inspecciones diarias y semanales.

— No implicar al personal de mantenimiento en la elaboracion del plan de mantenimiento.

— Falta de mentalizacion preventiva del personal de mantenimiento (Garrido, 2021).

Moubray (2004), en su libro de mantenimiento centrado en la confiabilidad menciona que “El
problema mas comudn con los programas de manteamiento, es que no fueron disefiadas
solidamente desde un principio, es por eso que entre el 40% y 60% de las tareas de Mantenimiento

Preventivo no tienen una gran influencia para mejorar la productividad de la planta.”

Una vez realizado las investigaciones bibliograficas respectivas, y una pertinente evaluacion,
dentro de la empresa, se obtuvo que el problema inicia desde el mal desarrollo del plan de

mantenimiento, en el cual los inventarios de los equipos, por parte de manteniendo, se ha realizado



incorrectamente, las frecuencias fueron establecidas de una manera equivoca, y debido a esto el
departamento de mantenimiento se sobrecargo con tareas preventivas, las cuales en su mayoria
pueden no ser necesarias. El fruto del proceso de evaluacién realizada al actual jefe de
mantenimiento, es que el porcentaje de aplicacion del plan de mantenimiento es del 10%, ademas

el mantenimiento correctivo es el mas aplicado dentro de la empresa.

Mantenimiento aplicado en FSF

1 Voto
Mantenimiento
correctivo

(100%)

Grafico 1-1: Tipo de mantenimiento aplicado en Fuentes San Felipe.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Porcentaje de aplicabilidad del plan de
mantenimiento en FSF

Grafico 2-1: Porcentaje de aplicabilidad del plan de mantenimiento.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Los requerimientos del mantenimiento preventivo (PM), muchas veces exceden los recursos
asignados, se disminuyen las tareas, ocurren fallas prevenibles y se ocupan mas horas hombre en
mantenimiento reactivo, se improvisan reparaciones temporales desperdiciando recursos en

trabajos acumulados (Turner, 2002, p. 4).



1.4 Objetivos

1.4.1 Obijetivo general

Optimizar el plan de mantenimiento de la empresa Fuentes San Felipe ubicada en la ciudad de

Latacunga.

1.4.2  Objetivos especificos

Evaluar la planificacion del mantenimiento vigente en la empresa.

Optimizar el plan de mantenimiento a través de la metodologia del PMO.

Definir la logistica adecuada para las tareas de mantenimiento.

Capacitar al personal de mantenimiento en la metodologia del PMO.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1 Evaluacion

Una evaluaciéon dentro del campo de mantenimiento se lo puede definir como un proceso
sistematico, independiente y documentado con el fin de determinar la extension en que se cumplen

los criterios a evaluar (1SO 19011, 2018, p. 1).

Para la realizacion de la evaluacién se debe contar con cuestionario o encuesta, esta a su vez es
ampliamente utilizada como procedimiento de investigacion, ya que permite obtener y elaborar
datos de modo réapido y eficaz, mediante tablas, con una serie de preguntas para recoger de manera
organizada la informacion que permitird dar cuenta de las variables que son de interés en cierta
investigacion sobre un determinado problema del que se desea conocer la situacién actual en la

gue se encuentra (Casas et al., 2002, p. 527).

2.2 Mantenimiento

La norma UNE-EN13306 define al mantenimiento como:
“Una combinacion de todas las acciones técnicas, administrativas y de gestion realizadas
durante el ciclo de vida de un elemento, destinadas a conservarlo o a devolverlo a un

estado en el que pueda desempefiar la funcion requerida. ”

Entre las acciones de mantenimiento técnico incluyen las observaciones y analisis del estado del

elemento, ademas el mantenimiento activo (UNE-EN 13306, 2018, p. 6).
2.3 Plan de mantenimiento
El plan de mantenimiento consta de tareas documentadas que incluyen actividades,

procedimientos, recursos y la duracion para las tareas de mantenimientos establecidos en un

cronograma o calendario (UNE-EN 13306, 2018, p. 6).



Toda organizacion o empresa necesitan tener una correcta planificacion ya que estas no pueden
tener un mantenimiento basado en improvisaciones, es por esto que se debe planificar en forma
organizada, de esta forma se incluye todas las actividades necesarias para programar las tareas de
mantenimiento de manera correcta. Para realizar el proceso de planificacién de mantenimiento se
debe tomar muy en cuenta los siguientes puntos: implantar metas, establecer los recursos

necesarios, establecer la prioridad de los trabajos, capital necesario para el mantenimiento (Cansino
& Lucero, 2015, p. 20).

. Qué hay que hacee?
+Como hay que hacslo?
¢Con quien hay que hacerlk?
¢ Con que hay que hacerlc?

¢ Cuando hay que hacerlo?

i Como se va a controlar?

¢ Como se miden los logres?
(Cuanto va a costar?

- La Politica de Menlenmenios apbcs
- Tipo demantenimen 3 eflecuar
- Nivel preventivoa aplicar.
* Los Recursos Humanos necesarics y su
estructuracian
- E1 Nivvesl Je= Sl drasbeuiln y lipas
* La Politica de stocks de repuestos a aplicar

Figura 1-2: Planificacion del Mantenimiento.

Fuente: (Cansino & Lucero, 2015)

2.4 Metodologias del mantenimiento

2.4.1 Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)

El RCM tiene como objetivo lograr la maxima confiabilidad en los equipos, pero se debe tener
muy en claro que no se puede aportar mayor confiabilidad que la disefiada desde fabrica. Cada
componente tiene su propia combinacion de fallas, y a cada una de estas tiene su propia
intensidad, ademés que cada sistema opera en un ambiente de trabajo Unico. (Barreda, 2015, p. 18)

El mantenimiento centrado en la confiabilidad es un proceso que se usa para determinar 10s
requerimientos del mantenimiento, es decir lo que se debe hacer para asegurar que un elemento
fisico continte desempefiando las funciones deseadas en su contexto operacional (Moubray, 2004,
p. 9).



2.5 Optimizacion del Mantenimiento Planeado

El proceso de optimizacién del mantenimiento planeado, facilita el disefio de un marco de trabajo
racional y rentable, cuando el sistema de mantenimiento planeado esta consolidado, esto implica
gue bajo las condiciones actuales contamos con buena experiencia en hacer mantenimiento
planeado. A partir de ahi las mejoras se pueden alcanzar facilmente con la adecuada asignacion
de recursos; y el personal de mantenimiento se puede enfocar en resolver los defectos de disefio

de la planta o en las limitaciones operativas (Gutierres & Diaz, 2011, p. 72).

Garcia menciona las siguientes caracteristicas del Sistema PMO:

Analizar el programa de mantenimiento anterior.

— Realiza los andlisis de Funcionalidad.

—  Genera una base de datos de los modos de falla.

—  Escoge el método mas eficaz de mantenimiento.

—  Se basa en la experiencia del personal de planta.

— Usa el diagrama de decisiones del RCM

— Reconoce la importancia de las funciones del activo.

— Disefia de un marco de trabajo racional y rentable.

—  Establece la adecuada asignacién de recursos.

—  Se reconoce y resuelven los problemas con la informacién exacta.

—  Se logra un efectivo uso de los recursos.

—  Se mejora la productividad de los operarios y del personal de mantenimiento.
— Se adapta a las situaciones y a los objetivos especificos de cada cliente

—  La optimizacién del PM motiva al personal (Garcia, 2007, p. 15).

Cuando la empresa ya ha consolidado su primer plan de mantenimiento y los equipos se encuentra
en la etapa de operacion, el personal encargado de la gestion registra més tareas innecesarias de
mantenimiento preventivas, algunas de estas son duplicadas, es decir que ya constaban el plan,
pero con un nombre diferente, a su vez en algunos casos el personal de mantenimiento crea y

ejecuta tareas que supuestamente van a prevenir fallas, pero estas a su vez no tienen ningun fin
(Turner, 2002, p. 8).

En algunos casos el problema de que no se aplica el plan de mantenimiento radica que el jefe y/o
técnicos son nuevos y desconocen de la planeacion y programacion que se estaba llevando y lo

pasan por alto. Al momento que desean aplicar el mantenimiento planeado, se dan cuenta que esta



mal estructurado, que las tareas preventivas no son las adecuas, llegando a decidir que es mejor

no poner en practica al plan de mantenimiento vigente y aplicar mantenimiento correctivo.

Por estos motivos las tareas de mantenimiento caen en un circulo vicioso en donde las fallas y el
mantenimiento correctivo toma protagonismo, en donde se realizan tareas temporales, ademas

disminuye los trabajos preventivos (Turner, 2002, p. 8).

incremento
del Backiog

Caida de los estandares FM es ignorado

Baja de a moral PMantenimients "Apaga

Incendios”

Redurricn e
Recursos / Presupuesto Mas trabajo repetitvo
Recursos

CONCUMIIOS por

lzs fallas

Ma= Fallas prevenibles

Figura 2-2: Circulo vicioso del mantenimiento.
Fuente: (Turner, 2009)

2.5.1 Metodologia (PMO) Optimizacion del Plan de Mantenimiento Preventivo

El PMO 2000 consta de 9 pasos:

— Recopilacion de tareas.

— Andlisis de Modos de fallas.

— Revision y/o Racionalizacion de los Modos de fallas.
— Anadlisis funcional.

— Evaluacién de consecuencias.

— Definicion de la Politica de Mantenimiento.

— Agrupacion y Revision.

— Aprobacion e implementacion.

— Programa dinamico.
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Estos pasos tienen como objetivo corregir problemas como:

Tareas duplicadas.

Tareas intrusivas o basadas en el tiempo, la cuales deben ser un mantenimiento predictivo
basado en la condicion.

Tareas no efectivas.

Malas frecuencias para las tareas.

Fallas prevenibles que requieren PM.

A continuacidn, se detallan los 9 pasos a seguir dentro del PMO.

2511

Recopilacion de tareas

Este paso implica la recoleccion de todas las tareas de mantenimiento preventivo ejecutadas en

los equipos a analizar, que existen registradas de una manera formal o informal. Como ejemplo,

algunos registros de tareas de mantenimiento preventivo los realizan los operadores, por eso es

que se debe considerara diferentes fuentes de informacion para la recopilacion de tareas (Turner,

2002, p. 9).
Sistema Rondas de
Computalizado de Operadores .
Administracién de M%“ '“:"e‘:é
Mantenimiento POF LONRGKCION
Programacion Memonia y
de Contratistas Tradicion
‘ I Rondas de
Manuales del
: Lubricacion
Fabricante Procedimientos
Estandar de
Operacion

Figura 3-2: Fuente de tareas de mantenimiento preventivo (PM).
Fuente: (Turner, 2009)
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Dentro de este paso se deben registrar tres puntos esenciales como se muestra en la tabla 1-2.

Tabla 1-2: Modelo de recopilacion de informacion.

Tarea Frecuencia Responsable
Tarea 1 Diario Operador
Tarea 2 Diario Operador
Tarea 3 6 meses Mecanico
Tarea 4 6 meses Mecanico
Tarea 5 Anual Electricista
Tarea 6 Semanal Operador

Fuente: (Juan Duarte, 2013)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

2.5.1.2 Analisis de Modos de fallas

En este paso es importante involucrar tanto al personal de produccion como de mantenimiento,
ya que tienen como meta establecer para qué modo de fallos se desean prevenir con las tareas de

mantenimiento preventivas ya establecidas (Ponce, 2018, p. 12).

En la tabla 2-2 se muestra un modelo para el segundo paso del PMO, esta consta con los tres datos
fundamentales de la tabla 1-2, cuya Unica diferencia, es que se le agrega una columna, la cual

representa el modo de falla.

Tabla 2-2: Modelo de organizacién de la informacion.

Descripcion de Tareas Frecuencia Responsable Modos de fallas
Tarea 1 Diario Operador A
Tarea 2 Diario Operador
Tarea 3 6 meses Mecanico c
Tarea 4 6 meses Mecanico A
Tarea 5 Anual Electricista —

Fuente: (Juan Duarte, 2013)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

2.5.1.3 Revision y/o Racionalizacién de los Modos de fallas

Una vez que se realizo el respectivo analices de Modo de fallo en el paso 2, se procede a la
identificacion de tareas duplicadas, es decir tareas que para prevenir un modo de falla se han
registrado uno o mas trabajos de mantenimiento preventivo que son ejecutados por diferentes

especialistas (Ponce, 2018, p. 32).

Ademas, se procede a colocar modos de fallas que han ocurrido y a su vez no se ha tenido una

tarea para mitigarlo, esto se lo realiza con base en un historial de fallas, documentacion técnica o

12



simplemente con la experiencia del equipo de trabajo. La tabla 3-2 ilustra cbmo se debe registrar

los datos (Turner, 2002, p. 10).

Tabla 3-2: Modelo para el anélisis y revision de modos de fallas.

Descripcion de Tareas Frecuencia Responsable Modos de fallas
Tarea 1 Diario Operador A
Tarea 4 6 mese Mecanico A
Tarea 5 Anual Electricista
Tarea 2 Diario Operador

Tarea 3 6 meses Mecanico

Creacion de Nuevo Modo de Fallo

Fuente: (Juan Duarte, 2013)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

2.5.1.4 Analisis funcional

El paso numero cuatro de analisis funcional dentro del PMO, es un movimiento opcional, pero en
el cual tiene como meta identificar otros modos de fallas, que en la actualidad no tiene una tarea
de mantenimiento para prevenirlos, pero estos no han ocurrido. Este paso es fundamental en
equipos criticos, en donde es esencial entender de manera detallada todas las funciones del equipo
para que el plan de mantenimiento sea el adecuado. Por otro lado, el andlisis funcional seria
obsoleto para equipos no criticos, ya que no agrega beneficios tangibles. (Turner, 2002, p. 10)

La tabla 4-2 indica un modelo del respectivo analisis funcional, en donde se encuentra el modo

de falla y su respectiva funcion requerida

Tabla 4-2: Modelo para el andlisis funcional.

Modos de fallas Funcion requerida
A A
B
c
D D

Fuente: (Juan Duarte, 2013)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

2.5.1.5 Evaluacidn de consecuencias
En este punto es en donde se analizan si los modos de falla son ocultos o evidentes. Debemos

tomar en cuenta que en el caso que los modos de fallos tengan consecuencias evidentes se procede

a realizar un andlisis de riesgo y consecuencias operacionales.

13



Las fallas evidentes son aquellas que pueden ser detectadas por el personal de operacion, mediante
inspecciones diarias. En cambio, las fallas ocultas 0 no videntes son las que no muestran un
impacto inmediato en factores como la produccién, o el funcionamiento del activo y a su vez el

operador no advierte que la falla ha sucedido (Mayorga & Olmedo, 2019; Medina, 2016).

Por medio del diagrama de informacion del RCM, se realiza el andlisis de consecuencias de los

modos de fallo que son evidentes. VVéase figura 4-2.

De seguridad
Evidente Operacionales
Consecuencias . ) .
No
Ocultas operacionales

Figura 4-2: Diagrama de decision del RCM.
Fuente: (Mayorga & Olmedo, 2019)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

2.5.1.6 Definicidn de la Politica de Mantenimiento

En el paso numero 6 se debe tomar muy en cuenta a la metodologia del Mantenimiento Centrado
en la confiabilidad (RCM), ya que por medio de los principios del RCM se establecen las politicas

nuevas o revisadas de mantenimiento, tomando en cuenta los siguientes puntos:

e Las tareas de mantenimiento actual que son efectivas se conservan y la que no son
efectivas se eliminan.

e Qué tareas serian mas efectivas y menos costosas si se realizaran con un mantenimiento
basado en la condicién, en lugar de llevarlas a fallas.

e Qué tipo de informacion se debe recolectar para predecir mejor el comportamiento del
equipo.

e Cuales son las fallas que se deben eliminar con la ayuda de un analisis de Causa Raiz
(Ponce, 2018, p. 33).

Mayorga & Olmedo (2019, p. 15,16) en su trabajo de integracion curricular mencionan lo

siguiente:
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“Que, para determinar el tipo de acciones o tareas necesarias a realizar en el equipo, las
primeras actividades que establece este diagrama para modos de fallo evidentes son tareas
de mantenimiento basadas en la condicidn, si no son sostenibles estas tareas, se busca
tareas de reacondicionamiento ciclico, si no se puede establecer tareas de este tipo se
procede a buscar tareas de sustitucién ciclica. Si el modo 16 de fallo tiene consecuencias
a la seguridad humana o ambiental se realiza una combinacion de tareas, del mismo modo,
si no se encuentra tareas de este tipo el redisefio es obligatorio. Para modos de fallo ocultos
el procedimiento de seleccion de tareas es similar, la diferencia radica al no encontrar
tareas de mantenimiento basadas en condicion, reacondicionamiento ciclico, sustitucion
ciclica, se realiza una tarea de bisqueda de fallas y de no existir tareas de este tipo el

rediserio es opcional.”

Consecuencias.

Evidente Oculta
1 ] ::
4 N\ 4 N\
; Pérdida L Busqueda de
Riesgo .
g operacional. Solo reparacién fallas
. J . J Ne—
4 | N\ e | N\
Monitoreo de Monitoreo de Monitoreo de la
la condicion. la condicion. condicion.
. J

Reacondiciona Reacondiciona Reacondicion
miento. miento. amiento.

i ] Cambio o
Cambio o Cambio o reemplazo.
reemplazo. reemplazo.

Modificacion
L o no PM.
Modificacion Modificacién o no
' PM. “—

Figura 5-2: Secuencia de tipo de accién.
Fuente: (Juan Duarte, 2013)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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2.5.1.7 Agrupaciony Revisién

Después que se haya terminado con el anélisis de tareas, el equipo conformado por el
departamento de produccion como de mantenimiento establecen el método maés eficiente y
efectivo para administrar y agrupar las tareas de mantenimiento que posean similares
frecuencias o que se ejecuten por el mismo especialista para lograr eficiencia y ganancias en
produccion. Al momento de realizar el mantenimiento de los activos se debe tomar en cuenta

limitantes de produccién y otros (Mayorga & Olmedo, 2019; Turner, 2002).

2.5.1.8 Aprobacion e implementacion

Una vez realizados de forma sistemética los pasos mencionados anteriormente sobre el
procedimiento de implementacion para el PMO 2000, se procede a la aprobacion del nuevo plan

de mantenimiento, por el jefe de mantenimiento.

Una vez aprobado el nuevo plan de mantenimiento, se da inicio a la etapa mas fundamental del
PMO2000, la cual es la implementacién, en la implementacion es la etapa que consume mas
tiempo y en la cual se presentan problemas. Por eso es importante ejercer liderazgo y estar atento

a los detalles para hacer del nuevo plan mantenimiento un éxito (Turner, 2002, p. 12).

2.5.1.9 Programa dinamico

Es en este punto en donde el nuevo plan de mantenimiento realizado a través de la metodologia
PMO inicia su funcionamiento y a su vez empieza a tomar protagonismo y control de la gestién
del mantenimiento. El mejoramiento puede acelerarse facilmente y los recursos que se liberan

pueden enfocarse a corregir defectos de disefio o limitaciones inherentes a la operacion (Turner,
2002, p. 12).

Varios procesos vitales de la gestion de activos pueden afinarse, de esa forma se puede mejorar
de forma continua, lo cual se logra capacitando al personal creando conciencia de cuan importante

es el mantenimiento en una empresa, con el compromiso de mejorar todos como empresa.

— Estrategia de produccion y Mantenimiento.
— Medicién de Desempefio.

— Reportes y Eliminacion de Fallas.

— Planeacion y Programacion.

— Gestién de Inventarios.
16



— Practicas de mantenimiento (Mayorga & Olmedo, 2019, p. 17).

2.5.2  Ventajas de implementar la metodologia del PMO

A comparacion con otras metodologias el PMO s6lo requiere de un analisis racional y enfocado

en las tareas preventivas sobre los activos.

Es de bajo costo de implementacidn, ya que s6lo se requiere de un equipo conformado por un
técnico, esto a su vez no de ben ser especialistas, y el jefe del departamento de mantenimiento.

La metodologia utiliza las fortalezas de las tareas realizadas y la experiencia del personal de
planta, de esa forma se logra motivar al técnico para que participe de manera activa, ya que él es

un parte fundamental para la implementacion de la metodologia (Villacis, 2017, p. 35).

Con la metodologia del PMO se obtiene un listado de modos de falla de los activos analizados,
sin embargo, no registra todos los modos de falla, este se enfoca en los que tienen mas

probabilidad de ocurrencia, por lo tanto, tiene un medio registro de auditoria.

Ademas, tiene como objetivo mejorar la confiabilidad, la mantenibilidad y la disponibilidad y
reducir las horas de trabajo necesarias para atender a las necesidades del mantenimiento en todo

plan industrial (Ponce, 2018, p. 9,10).

La figura 6-2 muestra como trabaja el PMO:

Antes de PMO Después de PMO
2w
g =
]
Z g ;*
*

™

PM efectivo - PM initil

Figura 6-2: Resultados del PMO.
Fuente: (Turner, 2009)

Se hace
PM
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El PMO, debe definir un equilibrio entre las tareas preventivas como predictivas dentro del
mantenimiento. Ademas, debe generar una frecuencia correcta y sélida para las tereas que constan

dentro de la programacién (Turner, 2002, p. 10).

2.5.3 Diferencia entre el RCM & PMO

El Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad y la Optimizacion del plan de mantenimiento,
buscan lograr un plan de mantenimiento eficaz para los equipos. Pero no obstante se debe tener
en cuenta, que cada metodologia se los aplica en momentos totalmente diferentes, por ejemplo,
la metodologia de Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad fue disefiado para ser desarrollada
y/o implementada en el programa inicial de mantenimiento es decir durante la etapa de disefio del
ciclo de vida util de los activos, mientras que el sistema de Optimizacion del Mantenimiento
Planeado se lo debe desarrollar y/o implementar cuando se tiene un historial de fallas de los
activos a mantener, es decir el PMO nos ayuda cuando los equipos se encuentran en la etapa de

operacion y mantenimiento.

Villacis (2017, p. 16) en su trabajo de integracion curricular dice:

“Como resultado PMO es un método de revision mientras que RCM es un proceso de
fundacién. A pesar de que los dos generan el mismo programa de mantenimiento, PMO es
un analisis mucho mas efectivo y flexible que RCM, ya que inicia el trabajo desde un
programa de mantenimiento razonablemente bueno y toma en cuenta la experiencia de

operacion y las caracteristicas de falla de la planta.”

Ademas, la metodologia del PMO es mas rapida que la del RCM debido a tres razones

fundamentales.

1. Los modos de falla insignificante no son analizados por PMO mientras que el RCM
analiza todos los modos de falla posibles.

2. Usando la metodologia del PMO varios modos de falla se unen y se analizan en conjunto,
mientras que RCM analiza cada modo de falla por separado.

3. Mediante el PMO el andlisis detallado de las funciones es un paso opcional. La funcién
del equipo se determina en el andlisis de consecuencias de falla, ya que en definitiva la

perdida de la funcion es la consecuencia de cualquier falla (PMO, 2021, p. 1).
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Costos Tiempo Beneficios
RCM Convencional Medio Medio Medio
PM Optimization Bajo Bajo Alto

Figura 7-2: Resultados del PMO.
Fuente: (Turner, 2009)

254 Semejanzas entre el RCM & PMO

Ambas metodologias nos ayudan a definir qué acciones o que tareas efectivas de mantenimiento
puedo aplicar a un activo fisico para prevenir o predecir sus fallas y su respectivo intervalo de
ejecucion o frecuencia para dichas tareas, las dos buscan reemplazar tareas introducidas es decir
de mantenimiento preventivo por tareas de mantenimiento basado en la condicidn, cuando técnica

y econémicamente sean viables.

La dos se pueden realizar hacer redisefios, pero se debe tener muy en cuenta que estas se las pueda

auditar. Por Gltimos el objetivo de las dos es generar el plan de mantenimiento que se necesita.

2.6 Logistica para el mantenimiento

La logistica de Mantenimiento es muy fundamental al momento que deseemos realizar las tareas
ya programadas, ya que la preparacion de manera anticipada de todos los recursos, tiene una gran
repercusion al momento de la realizacion, de esta manera se podra agilizar los procesos,

disminuye el tiempo de ejecucion y de esa manera aumentara la disponibilidad de los equipos.

Segln la norma (UNE-EN 13306, 2018, p. 18), la logistica de mantenimiento es la provision de
recursos, servicios y gestion necesaria para realizar la tareas tantos preventivas como correctivas,
esta incluida por personal, equipos de ensayo, talleres, repuestos, documentacion, herramientas,

costos de mantenimiento, entre otros.

Pero los recursos basicos que debe constar en la logistica de mantenimiento son:
— Mano de obra. — El personal especializado, este a su vez puede ser interno o externo.
— Materiales. — Repuestos consumibles que permiten el funcionamiento del activo
— Cantidad. — La cantidad de los materiales a utilizar.

— Herramientas. — Equipos que facilitan el trabajo del personal.
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CAPITULO Il

3. PROCESO DE LA OPTIMIZACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
VIGENTE

3.1 Realizacion de la evaluacion de la gestion del mantenimiento

3.1.1 Preparacion de las actividades de la evaluacion

Para realizar la evaluacion sobre el plan de mantenimiento dentro de la empresa Fuentes San
Felipe, se tom6 como guia el criterio de evaluacion sobre la planeacion y programacion que
plantea Mariela Chang en su trabajo de titulacion, fundamentandose en las normas COVENIN
2500, Proceso de andlisis jerarquico, NB 12017 y Métricas del mantenimiento (Chang, 2019).

En el criterio de planeacidn y programacion se cuenta con cinco tablas que evaltan los siguientes

puntos:

— Inventario de bienes a mantener.

— Plan implementado de mantenimiento preventivo.
— Programacion de actividades de mantenimiento.
— Documento de mantenimiento.

— Herramientas informaticas para la gestion de mantenimiento (Chang, 2019, p. 46,48).

Todas estas tablas constan de cuatro niveles de referencia los cuales son: deficiente, poco
satisfactorio, cuasi satisfactorio y satisfactorio. Cada una con su respectiva puntuacion, la
explicacion de su ponderacidn se encuentra en el ANEXO A, cabe recalcar que no se puede dar

valores intermedios.

Esta evaluacion se realiz6 conjuntamente con el jefe de mantenimiento. Un extracto de la
evaluacién se muestra en la tabla 5-3, criterio de inventario de bienes a mantener. Se inici6
analizando el nivel de deficiente, seguidamente se procedio a evaluar el nivel de poco satisfactorio
obteniendo la valoracion méaxima de 0,35 por su cumplimiento. Después se procedio a evaluar el
nivel de cuasi satisfactorio, obteniendo en este nivel la valoracion de 0,7. Finalmente se evalué la

referencia de satisfactorio, la cual no se cumple por lo que se coloca el valor de cero.
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Tabla 1-3. Criterio de evaluacion de inventario de bienes a mantener.

Criterio de evaluacion: PP1: IINVENTARIO DE BIENES A MANTENER
Lo Disponer del inventario de equipos de los cuales se va a controlar, programar y

Objetivo: L R
evaluar la gestion de mantenimiento.

Niveles de referencia: Exigencias de criterio Puntuacién | Valoracion

Deficiente: No posee el' !nventarlo de equipos e instalaciones 0 0
para la gestion del mantenimiento.

- - 5 -

Poco Satisfactorio: Sg posee gl inventario de menos del 60% de equipos 0,35 0,35

e instalaciones a mantener.
- . Se posee el inventario de mas del 60% de equipos e

Cuasi Satisfactorio: instalaciones a mantener. 0,7 0,7
El codigo del inventario esta colocado fisicamente

Satisfactorio: en cada una de las instalaciones y equipos a 1 0
mantener.

Fuente: (Chang, 2019)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

En el ANEXO B, se presenta todos los criterios que se evaluaron.

3.2 Ejecucién de la optimizacion del mantenimiento planeado

Después de la evaluacion se continu6 con la implementacion del PMO en FSF, para lo cual se

implementaron los siguientes pasos.

321 Recopilacion de tareas

En este se ha divido a la fabrica en cuatro espacios fundamentales para facilitar la recopilacién de
tareas. La primera superficie es el “Area de produccion 17, en la cual se encuentran la linea
MESAL, linea MEYER y la sala de jarabes. El “Area de produccion 27, es la segunda superficie
la cual esta conformada por la linea de bidones. El tercer espacio es el area de “Tratamiento de
Agua” constituida por un ozonificador y un ablandador de agua, finalmente el cuarto espacio es

el “Cuarto de maquinas” en el que se encuentran los calderos y sus sistemas de apoyo.

Se registraron las tareas del plan de mantenimiento del MP9, como los trabajos preventivos
realizados por los operadores y por el técnico de mantenimiento. Estas tareas se colocaron en un
formato como indica en la tabla 1-2. En el caso de estudio se colocé una columna adicional, la

cual representa la fuente de donde se obtuvo la tarea.
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La tabla 6-3 muestra un ejemplo sobre la recopilacion de tareas para el sistema de la Empacadora
y selladora de la linea MESAL vy las tablas 7-3 y 8-3 para los equipos del area de tratamiento de

agua.

Tabla 2-3. Recopilacion de tareas de la empacadora y selladora con tdnel de encogimiento.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA
MESAL 1200
Tarea Frecuencia | Responsable | Fuente
Revisar el estado de la resistencia eléctrica de la regla 52 semana Eléctrico Manual
Revisar el estado de la resistencia en "U" del tunel 52 semana Eléctrico Manual
Revmo_n del estado de los cojinetes (cambio de ser 52 semana Mecanico MP
necesario)
Calibracién de manémetros 52 semana Operador MP
Realizar un estiramiento de corrientes 12 semana Eléctrico Manual
Revision de la regla del sellado 26 semana Operador Operador
Revision de la cinta armalon de la regla del sellado 26 semana Operador Operador
Revisar la barra de silicona naranja inferior 12 semana Operador Operador
Revisar el eje da alineacion de los paquetes 12 semana Operador Operador
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).
Tabla 3-3. Recopilacion de tareas del ozonificador.
OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\
TAREA FRECUENCIA RESPONSABLE FUENTE
Id;r;;pleza del equipo con alcohol, agua, guaipe, 52 semanas Mecénico MP
Si e_I equipo tiene algun des_perfecto hay que 52 semanas Mecénico MP
realizar el cambio correspondiente
Limpieza de tubos dialecticos del equipo de 8 semanas Mecanico MP
0zono
Limpieza del tanque del equipo de ozono 8 semanas Mecanico MP
Cambiar los filtros 8 semanas Operador Operador
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).
Tabla 4-3. Recopilacion de tareas de la bomba CULLIGAN.
BOMBA CULLIGAN (MEYER)
TAREA FRECUENCIA RESPONSABLE FUENTE
Cambio de rodamientos 52 semanas Mecénico MP
Cambio de sellos 52 semanas Mecanico MP
Ajuste de terminales y limpieza de contactores 52 semanas Eléctrico MP

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).

La recopilacion de tareas del resto de equipos se encuentra en el ANEXO E.

3.2.2 Andlisis de modos de falla

Se procedi6 con el analisis de modos de fallas por cada tarea recopilada en el primer paso.
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Un modo de fallo se define como la forma en que una pieza o conjunto pudiera fallar

potencialmente (Bellovi et al., 2004, p. 3).

El AMEF define a un modo de falla como: la manera en la que el equipo pierde la capacidad de

desempefiar su funcidn requerida (Aguilar et al., 2010, p. 18).

Por estas definiciones se tom6 como referencia la siguiente pregunta: “;Qué pasaria si no realizo
la respectiva tarea de mantenimiento preventivo?”’. De esta forma el modo de falla se puede
identificar de manera mas sencilla. Se tomé en cuenta que para escribir los modos de fallos se

debe utilizar términos técnicos.

Se ha considerado que existen tareas provenientes de diferentes fuentes con las que cuenta la
empresa y con las que se pueden atacar a diversos modos de falla, por tal motivo el andlisis se
realiza considerando el disefio de la tabla 2-2 y se toma las tareas, frecuencias, responsables y

fuentes para cada fila de la tabla y se lista los modos de falla que se podrian mitigar.

La tabla 9-3 muestra el ejemplo de la empacadora y selladora con tinel de encogimiento, la cual
es similar a la tabla 6-3 del primer paso, con la particularidad de que se aumenta las columnas

modo de falla y cddigo de modo de falla.

La totalidad de andlisis de modos de falla se puede evidenciar en el ANEXO E.

3.2.3 Revision y/o racionalizacién de modos de fallas

En esta fase del PMO se agruparon las tareas que pretenden atacar a los mismos modos de fallas,
ademas se agregaron los nuevos modos de fallos derivados de tareas correctivas que se
presentaron en los equipos y que se encontraban listados en los historiales digitales de
mantenimiento. Este tipo de registro ayuda a fortalecer el plan de mantenimiento con tareas

preventivas necesarias para poder mitigar posibles nuevos fallos.

En las areas se encontraron equipos y/o sistemas los cuales no constan con un plan de
mantenimiento, tal es el caso del area de tratamiento de agua, en donde solo consta un plan para
el ozonificador, el sitio cuenta a su vez con una motobomba, con tanques purificadores de agua,
valvulas tuberias y accesorios, es por eso que se agregan los modos de fallas que afectan a estos

equipos y/o sistemas.

23



Tabla 5-3. Andlisis de modos de falla de la Empacadora y selladora.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA

MESAL 1200
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modos de falla Cddigo
Revisar el estado de la | 52semana Eléctrico Manual Cortocircuito en la | A
resistencia eléctrica de la regla regla de sellado
Revisar el estado de la | 52semana Eléctrico Manual Cortocircuito en el | B
resistencia en "u" del tanel tlnel de
termoencogido
Revision del estado de los | 52 semana Mecanico MP Atascamiento de las | C
cojinetes  (cambio de ser bobinas de la
necesario) empacadora
Calibracién de manémetros 52 semana Operador MP Sobrepresién en los | D
componentes
neumaticos
Calibracion de manémetros 52 semana Operador MP Baja presion en los | E
componentes
neumaticos
Realizar un estiramiento de | 12 semana Eléctrico Manual Cortocircuito en la | A
corrientes regla de sellado
Revision de la regla del sellado | 26 semana Operador Operador | Teflon virgen | F
despegado de laregla
de sellado
Revision de la regla del sellado | 26 semana Operador Operador | Cortocircuito en la | A
regla de sellado
Revision de la cinta armalon de | 26 semana Operador Operador | Teflon virgen | F
la regla del sellado despegado de la regla
de sellado
Revisar la barra de silicona | 12 semana Operador Operador | Atascamiento de las | C
naranja inferior bobinas  de la
empacadora
Revisar el eje da alineacion de | 12 semana Operador Operador | Atascamiento de las | C
los paquetes bobinas  de la
empacadora
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).
Tabla 6-3. Modos de falla ozonificador.
OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Limpieza del equipo con - Oxidacion
. 52 semanas | Mecénico MP prematura del | A
alcohol, agua, guaipe, gasa. .
equipo
Si el equipo tiene algun Fugas de agua en
desperfecto hay que realizar el | 52 semanas | Mecénico MP tuberias del | B
cambio correspondiente ozonificador
Si el equipo tiene algin Fugas de agua en
desperfecto hay que realizar el | 52 semanas | Mecéanico MP las bombas del | C
cambio correspondiente ozonificador
Limpieza de tubos dialecticos - Contaminacion en
del equipo de 0zono 8 semanas Mecénico MP Iqs ) tgbos D
dialecticos de filtro
Limpieza del tanque del equipo - Oxidacion
de 0z0no 8 semanas Mecénico MP prematura del | A
equipo
Cambiar los filtros 8 semanas Operador Operador Zguaelevado en el E

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).
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Tabla 7-3. Modos de falla bomba CULLIGAN.

BOMBA CULLIGAN (MEYER)

Tarea Frecuencia | Responsable | Fuente | Modo de falla Cadigo

Cambio de rodamientos 52 semanas | Mecanico MP Atascamiento de | A
los  rodamientos
del motor

Cambio de rodamientos 52 semanas | Mecanico MP Ruidos anormales | B
entre el rotor y
estator

Cambio de rodamientos 52 semanas | Mecanico MP Sobre temperatura | C
en la carcasa del
motor

Cambio de sellos 52 semanas | Mecanico MP Fugas de agua en | D
el impeler

Ajuste de terminales y limpieza de | 52 semanas | Eléctrico MP Contactores flojos | E

contactores del sistema
eléctrico

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

En la tabla 12-3, 13-3 y 14-3 se muestra los procesos de revision y/o racionalizacion para la

empacadora y selladora de la linea MESAL vy el &rea de tratamiento de agua.

La revisién y/o racionalizacion para el resto de equipos se encuentran en el ANEXO F.

Tabla 8-3. Revision y/o racionalizacidn de la empacadora y selladora.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA

MESAL 1200

Tarea Frecuencia | Responsable | Fuente Modos de falla Cddigo
Revisar el estado de la | 1afo Eléctrico MP Cortocircuitoen lareglade | A
resistencia eléctrica de la sellado

regla

Revisar el estado de la | 1afio Eléctrico MP Cortocircuito en el tinel de | B
resistencia en "u" del tanel termoencogido

Revision del estado de los | 1 afio Mecénico MP Atascamiento de la bobinas | C
cojinetes (cambio de ser de la empacadora

necesario)

Calibracion de | 1afio Operador MP Lectura inadecuada de la | D
manometros presion

Revision de la cinta | 6 meses Operador Operador | Teflén virgen despegado | E
armalon de la regla del de la regla de sellado

sellado

Nuevo modo de falla

Desplome de las botellas al ingreso y salida de la empacadora F
Bajo nivel de aceite en los reductores de los tambores G
Deterioro del aceite del reductor R
Deterioro de la cadena de transmision de movimiento H
Desgaste de los pifiones. [
Atascamiento de los rodamientos J
Sistema de sellado y termoencogido no arranca K
Fugas de aire. M

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).
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Tabla 9-3. Revision y/o racionalizacién de modos de falla para el equipo ozonificador.

OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\

Tarea Frecuencia Responsable | Fuente Modo de fallas | Cédigo
iniciales
Limpieza del equipo con - Oxidacion
i 52 semanas Mecanico MP prematura del | A
alcohol, agua, guaipe, gasa. .
equipo
Si el equipo tiene algln Fugas de agua en
desperfecto hay que realizar el | 52 semanas Mecanico MP tuberias del | B
cambio correspondiente ozonificador
Si el equipo tiene algln Fugas de agua en
desperfecto hay que realizar el | 52 semanas Mecanico MP las bombas del | C
cambio correspondiente ozonificador
Limpieza de tubos dialecticos - Contaminacion en
del eauino de ozono 52 semanas Mecénico MP los tubos | D
quip dialecticos de filtro
Cambiar los filtros 8 semanas Operador Operador Zé—:laelevado en el E
MOTOBOMBA
Nuevo modo de fallas
Fugas de agua debido a ruptura del sello mecénico G
Sobre amperaje en la motobomba del ozonificador H
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021).
Tabla 10-3. Revisién y/o racionalizacién de modos de falla de la motobomba
BOMBA CULLIGAN (MEYER)
Tarea Frecuencia Responsable | Fuente | Modo de falla Cadig
0
Cambio de rodamientos 52 semanas Mecanico MP Atascamiento de los | A
rodamientos del motor
Cambio de rodamientos 52 semanas Mecanico MP Ruidos anormalesentreel | B
rotor y estator
Cambio de sellos 52 semanas Mecanico MP Fugas de agua en el | D
impeler
Ajuste de terminales y | 52 semanas Eléctrico MP Contactores flojos del | E
limpieza de contactores sistema eléctrico
Nuevo modo de falla
Fuga de agua en el sello mecanico de la bomba centrifuga C
Sobre amperaje en el motor eléctrico F
Ruido excesivo del eje del motor G
Fugas de agua en las tuberias H

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

3.24

Evaluacion de consecuencias

Para proceder con este paso se debe realizar la evaluacion de consecuencias siguiendo el diagrama

de decision que se muestra en la figura 4-2, de esta manera se identifica si la consecuencia es

oculta o evidente.

Como ejemplo se puede citar el caso de modo del modo de falla “cortocircuito en la regla de

sellado” que afecta a la empacadora y selladora con tinel de encogimiento. En primer lugar, se
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determina que el tipo de consecuencia de este modo es evidente, posteriormente y de acuerdo con
la figura 4-2 se ha determinado que no tiene una afeccién hacia la seguridad, ya que no afecta al
medio ambiente y no puede ocasionar accidentes al operador. Para determinar si la consecuencia
es de tipo operacional se realizé el siguiente analisis; si la regla de sellado sufre un cortocircuito
este dejara de funcionar, parando asi todo el equipo y por ende toda la linea, ocasionando pérdidas
econdmicas que afectarian directamente a produccién, por este motivo la consecuencia de este

modo de falla evidentemente es operacional.

Se puede mencionar como ejemplo de consecuencia evidente que afecta al campo no operacional
al modo de falla “bajo nivel de aceite en los reductores de los tambores”, debido a que el equipo
no se detendra y solo se aumentara o cambiard el aceite, representando un costo para

mantenimiento.

En las tablas que se utiliza para la evaluacion de consecuencias se disponen de columnas con las
iniciales de “Seg” para consecuencias de seguridad, “Op” para operacionales y “No op” que
representa las no operacionales. El objetivo de identificar el tipo de consecuencias y a qué area
afecta, es el dar énfasis a las nuevas tareas de mantenimiento que se definiran en el siguiente paso
del PMO.

En las tablas 15-3, 16-3 y 17-3, se presenta el analisis de consecuencias para los equipos del area
de tratamiento de agua y de la linea MESAL, nétese que en las columnas de estas tablas se puede
identificar el tipo de consecuencia y si estas afectan a la seguridad, a la produccion o son no

operacionales.

La evaluacion de consecuencias para el resto de equipos se puede observar en el ANEXO F.

3.25 Definicion de las nuevas tareas de mantenimiento

Se implantd la sexta etapa del PMO para el plan de mantenimiento actual de la empresa Fuentes

San Felipe.

La definicion de nuevas tareas preventivas dentro del plan de mantenimiento de FSF se realiz6
siguiendo el diagrama de secuencia para definir el tipo de tarea que se muestra en la figura 5-2.
En primera instancia se analizd si las nuevas tareas son sostenibles de realizarlas por medio de un
trabajo basado en la condicidn, para este analisis se tomé en cuenta que la empresa no dispone de

dispositivos para el monitoreo del estado de los equipos, pero se considero la experiencia del
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personal para poder realizar mantenimiento basado en la condicion a través de inspecciones

sensoriales.

Se presentaron casos, en que no es sostenible realizar una tarea de mantenimiento basado en la
condicion, por esta razén se procedié a realizar un anélisis en el que se considera si el
reacondicionamiento de un equipo es fiable como nueva tarea de mantenimiento. Se considerd
que tareas como limpieza, ajuste, lubricacién, entre otras son consideras como de tareas de

reacondicionamiento.

Tabla 11-3. Evaluacidn de las consecuencias para la empacadora y selladora.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA
MESAL 1200

Modos de falla Caodigo | Consecuencia | Seg. | Op. | Noop.
Cortocircuito en la regla de sellado A Evidente X
Cortocircuito en el tinel de termoencogido B Evidente X
Atascamiento de la bobinas de la empacadora C Evidente X
Lectura inadecuada de la presion D Evidente X

Teflén virgen despegado de la regla de sellado E Evidente X
Nuevo modo de falla

Desplome de la botellas al ingreso y salida de la | F Evidente X

empacadora

Bajo nivel de aceite en los reductores de los tambores G Evidente X
Deterioro del aceite del reductor R Evidente X

Deterioro de la cadena de transmision de movimiento H Evidente X

Desgaste de los pifiones. | Evidente X
Atascamiento de los rodamientos J Evidente X

Sistema de sellado y termoencogido no arranca K Evidente X

Fugas de aire M Evidente X

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Tabla 12-3. Evaluacidn de consecuencias para el ozonificador.

OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\
Modo de fallas iniciales Cddigo Consecuencia Seg | Op No op
Oxidacion prematura del equipo A Evidente X
Fugas de agua en tuberias del ozonificador B Evidente X
Fugas de agua en las bombas del ozonificador C Evidente X
Contaminacion el tubos dialecticos de filtro D Oculta
PH elevado en el agua E Evidente
MOTOBOMBA
Nuevo modo de fallas
Fuga} _de agua debido a ruptura del sello | G Evidente X
mecanico
Sobre amperaje en la motobomba del | H Evidente X
ozonificador

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Tabla 13-3. Evaluacidn de consecuencias para la motobomba.

BOMBA CULLIGAN (MEYER)
Modo de falla Cadigo Consecuencia Seg | Op No op
Atascamiento de los rodamientos del motor A Evidente X
Ruidos anormales entre el rotor y estator B Evidente X
Fugas de agua en el impeler D Evidente X
Contactores flojos del sistema eléctrico E Evidente X
Nuevo modo de falla
Fuga de agua en el sello mecanico de la bomba | C Evidente X
centrifuga
Sobre amperaje en el motor eléctrico F Evidente X
Ruido excesivo del eje del motor G Evidente X
Fugas de agua en las tuberias H Evidente X

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Si durante el analisis, los dos casos anteriores de mantenimiento no son aplicables a un equipo,
se aplicara el tercer tipo de mantenimiento, el cual trata sobre el cambio o reemplazo del elemento,

sin considerar su estado.

En el caso de que los tres tipos tareas antes mencionadas no fueran sostenibles, se realiza una
Gltima consideracion, en la que se analiza si es factible hacer una modificacion o simplemente no
realizar una tarea de mantenimiento. Cuando se trata de una consecuencia evidente con impacto
a la seguridad, se tom6 en cuenta gque no se puede obviar hacer una modificacion, ya que el modo

de fallo tendra consecuencias a la seguridad del personal y/o al medio ambiente.

En el caso de las consecuencias ocultas se debe realizar una blsqueda de la falla, poniendo en
marcha el equipo o realizar pruebas funcionales para determinar en qué estado se encuentra, esto

lo debe ejecutar el operador del equipo.

Por ejemplo, para mitigar el modo de fallo “cortocircuito en la regla de sellado”, la tarea que se
recomienda es; un mantenimiento basado en la condicion, el cual consta de registrar el valor de
la resistencia para identificar si existe una variacion anormal al valor nominal, esto evitara

cualquier tipo cortocircuito.

Otro ejemplo seria el anlisis del equipo ozonificador, este equipo que se encarga de purificar el
agua, por el cual que se ha designado la tarea “intercambio de los filtros de los tubos dialécticos”,

la cual es del tipo cambio o reemplazo.
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Las tablas 18-3, 19-3 y 20-3 se observa los ejemplos acerca del anélisis de la empacadora y
selladora y del ozonificador. Observe que las columnas constan de la nueva tarea, responsable, y
frecuencia.

Para diferenciar adecuadamente entre el tipo de tarea que se asignaron en los planes de
mantenimiento se usan las siguientes siglas “M.C” que representa monitoreo de la condicion,

“R.C” reacondicionamiento y “C.B” cambio o reemplazo.

De igual manera en el ANEXO F se encuentra la definicion de las nuevas tareas de

mantenimiento para el resto de equipos.

30



1€

Tabla 14-3. Definicion de tareas de mantenimiento para la empacadora y selladora.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA MESAL 1200

neumatico.

Modos de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op | Noop | Tipo de | Nueva tarea Nueva Nueva
tarea especialidad | frecuencia

Cortocircuito en la regla de sellado A Evidente X M.C Inspeccionar el valor de la resistencia de la regla de | Electricista 1 semana

sellado

Cortocircuito en el tinel de | B Evidente X M.C Inspeccionar el valor de la resistencia del tunel de | Electricista 1 semana

termoencogido termoencogido

Atascamiento de la bobinas de la | C Evidente X R.C Lubricar las chumaceras respectivas del tambor | Operador 1 semana

empacadora superior e inferior

Lectura inadecuada de la presion D Evidente X C.B Calibrar el manémetro Mecénico 104 semana

Teflon virgen despegado de lareglade | E Evidente X CB Cambiar el teflon de la regla de sellado Operador 16 semana

sellado

Nuevo modo de falla

Desplome de la botellas al ingreso y | F Evidente X C.B Cambiar las peinillas de ingreso y de salida de la | Mecénico 78 semanas

salida de la empacadora empacadora

Bajo nivel de aceite en los reductores | G Evidente X M.C Inspeccionar el nivel de aceite de los reductores Operador 1 semana

de los tambores

Deterioro del aceite del reductor R Evidente X CcB Cambiar el aceite del reductor Mecanico 260

semanas

Deterioro de la cadena de transmision | H Evidente X R.C Lubricar la cadena de transmision Operador 1 semana

de movimiento

Desgaste de los pifiones | Evidente X M.C Inspeccionar el estado de los pifiones Operador 1 semana

Atascamiento de los rodamientos J Evidente X R.C Lubricar las chumaceras Operador 1 semana

Sistema no arranca K Evidente X M.C Verificar el estado de los sensores de las compuerta | Operador 1 semana

Fugas de aire M Evidente X M.C Inspeccionar que no haya fugas de aire en el sistema | Operador 1 semana

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




(43

Tabla 15-3. Definicion de tareas de mantenimiento para el ozonificador.

OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\

Modo de fallas iniciales Cadigo Consecuencia | Seg | Op | Noop | Tipo de | Nueva tarea Nueva Nueva
tarea especialidad | frecuencia

Oxidacion prematura del equipo A Evidente X R.C Limpieza de todo el equipo ozonificador. Operador 2 semana

Fugas de agua en tuberias del | B Evidente X M.C Inspeccion visual en las vélvulas tuberias y | Operador 1 diario

ozonificador accesorios del ozonificador

Fugas de agua en las bombas del | C Evidente X M.C Inspeccionar visualmente fugas de agua en la | Operador 1 diario

ozonificador bomba

Contaminacion en  los  tubos | D Oculta Busqueda | Realizar el andlisis respectivo del PH del agua, | Mecéanico 2 semana

dialecticos de filtro de falla después del filtrado del agua

PH elevado en el agua E Evidente CcB Reemplazar los filtros de los tanques Mecénico 2 semana

MOTOBOMBA

NUEVO MODO DE FALLAS

Fugas debido a ruptura del sello | G Evidente X Reemplazo | Cambiar el sello mecénico de la motobomba | Mecéanico 1 afio

mecénico antes de los filtros

Sobre amperaje en la motobomba del | H Evidente X M.C Medicion del amperaje en la motobomba del | Electricista 1 mes

ozonificador ozonificador

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Tabla 16-3. Definicion de tareas de mantenimiento de la motobomba de tratamiento de agua.

BOMBA CULLIGAN (MEYER)

tuberias

Modo de falla Codigo | Consecuencia | Seg | Op Noop | Tipo de | Nueva tarea Nueva Nueva
tarea especialidad frecuencia

Atascamiento de los rodamientos del | A Evidente X C.B Cambiar los rodamientos delanteros y | Mecanico 1 afio

motor posteriores

Ruidos anormales entre el rotor y | B Evidente X M.C Inspeccionar sensorialmente ruidos | Mecénico 1 semana

estator anormales en el motor

Fugas de agua en el impeler D Evidente X M.C Verificar que no exista fugas de agua en la | Mecénico 1 semana

bomba centrifuga

Contactores  flojos del sistema | E Evidente X M.C Mantenimiento semestral del tablero de | Eléctrico 6 meses

eléctrico control

Nuevo modo de falla

Fugas en el sello mecanico de la | C Evidente X CcB Inspeccionar que no exista fugas en el lado | Mecénico 1 semana

bomba centrifuga de la bomba

Sobre amperaje en el motor eléctrico F Evidente X M.C Medir el amperaje en cada fase Eléctrico 1 mes

Ruido excesivo del eje del motor G Evidente X M.C OVERHAUL de la motobomba Mecéanico 1 afio

Fugas de agua en las tuberias H Evidente X R.C Ajustar las abrazaderas de union entre | Mecéanico 1 semana

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




3.2.6  Agrupacion y revision

Al momento que se realizo el sexto paso del PMO se coloco la frecuencia en semanas, esto

favorecié a la agrupacion de las tareas, con el fin de facilitar su ejecucion.

Se tomo en consideracion dos tipos de agrupaciones. La primera agrupacion ya establecida desde

un inicio, que trata de la clasificacion de los sistemas por &rea y el segundo tipo de agrupacion,

en el cual se considerd la frecuencia de realizacion.

En las tablas 21-3, 22-3 y 23-3 se evidencia la agrupacion y revision que se realizo a los equipos

del area de tratamiento de agua y la empacadora y selladora de la linea MESAL.

Tabla 17-3. Agrupacién y revisién de la empacadora y selladora.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA

MESAL 1200

Nueva tarea Nueva especialidad Nueva frecuencia
Inspeccionar el valor de la resistencia la regla de sellado Electricista 1 semana
Inspeccionar el valor de la resistencia del tinel de termoencogido | Electricista 1 semana
Lubricar las chumaceras respectivas del tambor superior e inferior | Operador 1 semana
Calibrar el manémetro Mecanico 104 semana
Inspeccionar el nivel de aceite de los reductores Operador 1 semana
Cambiar el aceite del reductor Mecénico 260 semanas
Lubricar la cadena de transmision Operador 1 semana
Inspeccionar el estado de los engranajes Operador 1 semana
Lubricar las chumaceras Operador 1 semana
Verificar el estado de los sensores de las compuerta Operador 1 semana
Inspeccionar que no haya fugas de aire en el sistema neumatico. Operador 1 semana
Cambiar el teflon de la regla de sellado Operador 16 semanas
Cambiar las peinillas de ingreso y de salida de la empacadora Mecéanico 78 semanas

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Tabla 18-3. Agrupacién y revisidn del ozonificador

OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\

Nueva tarea

Nueva especialidad

Nueva frecuencia

Inspeccién visual en las valvulas tuberias y accesorios del | Operador 1dia
ozonificador

Inspeccionar visualmente fugas de agua en la bomba Operador 1dia
Limpieza de todo el equipo ozonificador. Operador 2 semana
Realizar el analisis respectivo del PH del agua, después del filtrado | Mecéanico 2 semana
del agua

Reemplazar los filtros de los tanques Mecanico 2 semana
MOTOBOMBA

Medicién del amperaje en la motobomba del ozonificador Electricista 4 semanas
Cambiar el sello mecénico de la motobomba antes de los filtros. | Mecanico 52 semanas

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Tabla 19-3. Agrupacién y revision de la bomba CULLIGAN

BOMBA CULLIGAN (MEYER)

Nueva tarea Nueva especialidad Nueva frecuencia
Inspeccionar sensorialmente ruidos anormales en el motor | Mecanico 1 semana
Verificar que no exista fugas de agua en la bomba | Mecénico 1 semana
centrifuga

Inspeccionar que no exista fugas en el lado de la bomba Mecanico 1 semana
Ajustar las abrazaderas de union entre tuberias Mecanico 1 semana
Medir el amperaje en cada fase Eléctrico 4 semanas
Mantenimientos semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas
Cambiar los rodamientos delanteros y posteriores Mecanico 52 semanas
OVERHAUL de la motobomba Mecanico 52 semanas

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

3.2.7 Aprobacion e implementacién

Una vez culminado con el paso de la agrupacidn y revision se present6 el nuevo plan optimizado
al jefe del departamento de mantenimiento. El procedié a revisar y dio el visto bueno para su

implementacion.

3.3  Logistica de mantenimiento

En la logistica de mantenimiento se considerd la especialidad del personal, el numero de
trabajadores, materiales necesarios, repuestos usar, herramientas y el tiempo estimado para la

ejecucion de la nueva tarea de mantenimiento.

Para saber el tiempo estimado de un gran porcentaje de las tereas, se pregunto a los operadores el
tiempo estimado que les tomaria realizar la respectiva tarea de mantenimiento. En el caso en que
los operadores no pudieron darnos un tiempo aproximado se realiz6 un pequefio analisis de

estudio de los tiempos de trabajo.

Se procedid a calcular el costo aproximado de los sistemas analizados por cada area. En primer

lugar, se realizd el costo de hora hombre por medio de la siguiente formula:

costo H/H = ( Salario del personal ) /(horas laborables por dia) @

dias laborables por mes

El salario de los operadores y técnico es de quinientos dolares, cero centavos. Los dias laborables

de lunes a viernes durante un mes es de 22 dias, y a cada dia le corresponde 8 horas.

35



$

500 —
costo H/p = Taess /(8 h/dia)

mes
costo H/ 1 =2.85 $/h

Reemplazamos los valores en la formula y obtuvo que el costo aproximado es de ocho ddlares

con ochenta y cinco centavos.

En el costo anual de hora hombre se necesita el calcular el nimero de veces que se va a realizar
una tarea para el periodo de un afio representado por 52 semanas, a este periodo de un afio se lo
divide para la nueva frecuencia que se establecié dentro de la optimizacion del plan de

mantenimiento a través de la siguiente férmula.

, 52 semanas
Numero de veces = (—) (2)
frecuencia (semanas)

Tomemos como ejemplo la tarea “inspeccionar el valor de la resistencia de la regla de sellado”
para la empacadora y selladora, la cual tiene como nueva frecuencia 1 vez cada semana,

reemplazamos los valores en la formula 2.

) 52 semanas
Numero de veces = ———
1 semana

Numero de veces =52
Obteniendo como resultado que la tarea se realizara 52 veces en todo el afio.

Un dato fundamental es el costo de hora hombre por rutina para obtener este dato se debe aplicar

la siguiente formula.

H, .. H ., . ,
costo — (rutina)= ([costo " *duracion estlmada] /60) *numero de personas. 3)

La tarea “inspeccionar el valor de la resistencia de la regla de sellado” tiene una duracion estimada

de 10 minutos.

H
costo i (rutina)=([2,85*10]/60)*1.
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t H( ti —048$
cosoﬁ rutina)=0, o

Una vez calculado el nimero de veces aproximado y el costo de hora hombre por rutina, se calcul6

el costo anual de hora’/hombre por rutina, por medio de la siguiente formula.
H . , H .
costo anual = (rutina)=numero de VCCGS*COS'[OE (rutina). (@)

Continuemos con el ejemplo de la nueva tarea de la empacadora y selladora

H
costo anualﬁ (rutina)=52*0,48 $/h .

H
costo anualﬁ (rutina)=24,96 $/h

Finalmente se realiza la sumatoria de los costos de los consumibles por afio con los costos de los

repuestos anules y el costo anual H/H por rutina como se muestra en la siguiente ecuacion.
costo total anual= costo anualg (rutina)-+costo total anual consumible + costo total anual repuestos.  (4)

Para el caso del ejemplo solo cuenta con el costo anual h/h por rutina, siendo el costo total anual

de veinte y cuatro dolares con 96 centavos.

En el ANEXO G puede evidenciar el analisis de logistica para los diferentes sistemas estudiados
y en el ANEXO H se especifica los costos por hora hombre, costos de consumibles, costos de

repuestos y el costo total por equipos.
La tabla 28-3 y 29-3 notese la logistica para el ozonificador y termoencogedora respectivamente,

y en las tablas 30-3 y 31-3 constan el anélisis de costo aproximado por los equipos misionados

anteriormente
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Tabla 20-3. Logistica para el equipo de ozonificado.

OZONIFICADOR

NGERSOLL 1003493\ LOGISTICA
919 Consumible Repuestos -
m n s | 2 @
3 = Q, o o =
g & 35|38 o o 28
Nueva tarea 5 3 ECEE 4 g c s 4 g c =5 g 55
s o. =, < = = = » a3 5 = = ws o ® =
] > 3 I 3 < < o o e O >
a § g_, © 8 2 s g © 2 8 8 '_% <
Inspeccionar que no exista
fuga gle aguaen Ia_s vélvulas Operador 1 diario 7 1
tuberias y accesorios del
ozonificador
Inspeccionar que no exista
fugas de agua en las Operador 1 diario 5 1
bombas del ozonificador
lep_lt_aza de todo el equipo Operador 2 semana 45 1 Guaipe 1 funda | 0,50
ozonificador.
. Llaves mixta,
Limpiar el interior de los - Esponja destornillador, manguera
L Mecanico 2 semana 15 1 no 2 UND 1,00 CL
tubos dialécticos. . con agua a presion,
abrasiva martillo
Egltir[;)rgSilen Llaves mixta,
Ef;et’;‘r?'izzr losfilrosde | \recanico | 2semana | 60 | 1 ode5 10 | UND | 2,00 ng]“;"::;'gdor’gsr%f]”guera
4 micras 20 X martiﬁo P '
25 )
Medicién del amperaje en
la motobomba del Electricista | 4 semanas 20 1 Multimetro.
ozonificador
Llaves mixta,
Cambiar el sello mecénico destornillador, martillo,
de la motobomba antes de Mecanico 52 semanas | 60 1 multimetro, estilete, juego
los filtros de hexagonales, tap6n
macho.
Rew_sar el ajuste de los Electricista | 26 semanas | 90 1 DestornlllaQOr estrellay
terminales. plano, multimetro, brocha.

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Tabla 21-3. Logistica para el equipo de empacadora y selladora con tlnel.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 LOGISTICA
o Consumible Repuestos T
m 7
@ c @9 e - o = =22
Nueva tarea 2 = 52 82 — = S ESQ - =1 S EsSg £3
5 s ESBE 8 = [EUEs g 5| & BEs S 2
g = é S [=a 2 2 P Q_E o o = Q.-_g‘ i,"
Inspeccionar el valor de la Electricista | 1 semana
resistencia de la regla de 10 1
sellado
Inspeccionar el valor de la Electricista | 1 semana
resistencia del tinel de 10 1
termoencogido
Lubricar las chumaceras Operador 1 semana
; Grasa SL-WR
respectivas del _tambor 10 1 WHITE #2 7 gr | 250 Grasero
superior e inferior
Calibrar el manémetro Mecanico 104 120 | 1 Bomba manual .
semanas generadora de presion
Inspeccionar el nivel de aceite | Operador 1 semana
25 1
de los reductores
Cambiar el aceite del reductor | Mecanico 260 . . Bomba de aceite, llaves
Aceite mineral .
semanas 150 1 mixtas, hexagonales,
CLP 180 : .
martillo, destornilladores
Lubricar la cadena de Operador 1 semana Grasa SL-WR
transmisién 20 1 WHITE #2 ! ar 250 Grasero
Inspeccionar el estado de los Operador 1 semana 10 1
engranajes
. Operador 1 semana Grasa SL-WR
Lubricar las chumaceras 30 1 WHITE #2 7 ar 25,0 Grasero
Verificar el estado de los Operador 1 semana 20 1
sensores de la compuerta
Inspeccionar que no haya Operador 1 semana
fugas de aire en el sistema 10 1
neumatico.
Cambiar el teflén de la regla Operador 16 0 1 _ Teflon para 60x40 | cm | 150 Regla, estilete, tijera
de sellado semanas niquelina selladora
Cambiar las peinillas de Mecénico 78 Peinillas Destornillador estrella y
ingreso y de salida de la semanas 45 1 cinta de la| 6 UND 5,00 plano, llaves mixtas,
empacadora empacadora hexagonales.

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




Tabla 22-4. Costo aproximado del plan optimizado para el ozonificador

OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\

NGmero de Costo anual Costo total Costo total Costo total de
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos rutinas (USD)
(USD) (USD) ((USD)
Inspecc_lonar que no gX|sta fuga de agua en las valvulas tuberias y Operador 1 diario 260 87,50 ) ) 87,50
accesorios del ozonificador
Inspe_c_uonar que no exista fugas de agua en las bombas del Operador 1 diario 260 62,50 ) ) 62,50
ozonificador
Limpieza de todo el equipo ozonificador. Operador 2 semana 26 56,25 13,00 - 69,25
Limpiar el interior de los tubos dialécticos. Mecéanico 2 semana 26 18,75 52,00 - 70,75
Reemplazar los filtros de los tanques Mecénico 2 semana 26 75,00 - 520,00 595,00
Medicion del amperaje en la motobomba del ozonificador Electricista 4 semanas 13 12,50 - - 12,50
Cambiar el sello mecénico de la motobomba antes de los filtros Mecénico 52 semanas 1 2,88 - - 2,88
Revisar el ajuste de los terminales Electricista 26 semanas 2 8,65 - - 8,65
TOTAL 900,38

8 Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Tabla 23-4. Costo aproximado del plan optimizado del equipo de empacadora y selladora.

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA MESAL 1200

o _ NGmero de Costo ar_1ua| Costo tptal Costo total Costo total de
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos rutinas (USD)
(USD) (USD) (USD)
Inspeccionar el valor de la resistencia de la regla de sellado Electricista 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el valor de la resistencia del tinel de termoencogido Electricista 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Lubricar las chumaceras respectivas del tambor superior e inferior Operador 1 semana 52 24,96 95,79 - 120,75
Calibrar el manémetro Mecanico 104 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el nivel de aceite de los reductores Operador 1 semana 52 62,40 - - 62,40
Cambiar el aceite de los reductores Mecénico se%gaas 1 24,96 65 89,96
Lubricar la cadena de transmisién Operador 1 semana 52 49,92 47,89 - 97,81
Inspeccionar el estado de los engranajes Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Lubricar las chumaceras Operador 1 semana 52 74,88 335,26 - 410,14
Verificar el estado de los sensores de las compuertas Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Inspeccionar que no haya fugas de aire en el sistema neumatico. Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Cambiar el teflon de la regla de sellado Operador 16 semanas 4 7,68 120,00 - 127,68
Cambiar las peinillas de ingreso y de salida de la empacadora Mecénico 78 semanas 2,16 - 30,00 32,16
TOTAL 1.115,67

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




3.4 Capacitacion al personal de mantenimiento

Una vez culminado con la logistica para el plan optimizado, se procede a realizar una capacitacién
al personal de mantenimiento acerca de la metodologia de optimizacién del mantenimiento
planeado y su aplicacidon al plan de mantenimiento de la empresa.

3.4.1 Generalidades

En la tabla 28-3 se encuentra todo lo referente a la capitacion.

Tabla 24-3. Generalidades de la capacitacion en FSF.

Departamento: Mantenimiento.
. Capacitacion sobre el PMO y trabajo de integracion
Tema: -
curricular.
Duracion: 40 minutos.
Dirigido: Personal del departamento de Mantenimiento.
Responsable: Vinicio Carrillo.

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

3.4.2 Objetivo de la capacitacion

Capacitar al personal del departamento de mantenimiento sobre el trabajo realizado.

3.4.3 Estructuray desarrollo

El tema su duracion y el expositor se encuentran en la tabla 29- 3

Tabla 25-3. Estructura y desarrollo de la capacitacion.

Tema Duracién Expositor
Metodologia de la optimizacion del .
. 20 minutos L .
mantenimiento planeado. Vinicio Carrillo
Trabajo de integracidn curricular 20 minutos

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

3.4.4 Metodologiay recursos

La metodologia utiliza es expositiva, la cual consiste en la presentacion del tema, I6gicamente
estructurado, en donde el recurso principal fue el lenguaje oral, ademas del responsable o

expositor, una computadora y una presentacion realizada en PowerPoint.

En el ANEXO 1 se encuentra la evaluacion al expositor, y en el ANEXO J se encuentra la

asistencia.
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CAPITULO IV

4, RESULTADOS OBTENIDOS

4.1 Estado actual de la planeacion y programacion de mantenimiento

Una vez realizado la evaluacion respectiva con el instrumento de valoracion obtenido de la tesis
de Mariela Chang, dentro del departamento de mantenimiento de Fuentes San Felipe, los cuales
tanto resultados como las tablas de evaluacidon utilizadas se encuentran en el ANEXO B, luego
se procedio a tabular los valores obtenidos, de esta manera se pudo observar el nivel en el que se

encuentra el plan de mantenimiento vigente.

Culminada la evaluacion y la tabulacién de datos, se puede observar mediante la tabla 6-4 y el

gréafico 3-4, que la empresa Fuentes San Felipe se encuentra en el nivel poco satisfactorio dentro

del criterio de planeacién y programacion del mantenimiento.

Tabla 1-4. Valores maximos vs Valores obtenidos.

Valores de comparacion
Cumplimiento Valores maximos del | Valores obtenidos
umbral Fuentes San Felipe
Deficiente 0% 0%
Poco Satisfactorio 35% 31%
Cuasi Satisfactorio 70% 18%
Satisfactorio 100% 0%

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Valores de comparacion.

Satisfactorio

Cuasi Satisfactorio

Poco Satisfactorio

Deficiente

Gréfico 1-4: Distribucidn porcentual de costos aproximados por area.

0%

. 100%

18%

. 70%

31%
B 35%

0%
0%

0% 20% 40% 60% 80%

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Obsérvese la tabulacion de datos en el umbral de desempefio que se encuentra en el ANEXO C.
En el ANEXO D se encuentran representados el cumplimiento de los sub-criterios mediante un

gréfico de barras.

4.2 Recopilacion de datos

Después de haber recolectado las tareas de mantenimiento preventivo, que se encuentran en el
software de mantenimiento que cuenta la empresa se tabularon en que &rea se cuentan con mas

tareas registradas y se obtuvo los datos que se muestran el gréafico 4-4.

Tabla 2-4. Ndmero de tareas por area

PLAN VIGENTE
Area Namero de tareas
Produccion 1 209
Produccion 2 21
Cuarto maquinas 64
Tratamiento de aguas 8
Total 302

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Tareas vigentes en el Plan de Mantenimiento.

Tratamiento
Cuarto de aguas
maquinas 3%,
21%

Produccion 2
7%

Produccion 1
69%

Gréfico 2-4: Porcentaje de tareas iniciales por cada area
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Se obtuvo que el 70% de las tareas son para el area de produccion 1, en donde se encuentran la
linea MESAL, Linea MEYER vy por altimo el cuarto de jarabes en el cual estdn ubicados la

marmita, el pasteurizador, maquinas de bolos y los tanques.

El 17% de las tareas que se encuentran en software son actividades preventivas destinadas para

el area de produccion 2, en que se encuentran la linea de envase de bidones y de pomos de 6 litros.
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El siguiente 13% de las tareas son para el cuarto de maquinas y por Gltimo para el area de
tratamiento de agua el porcentaje de tareas que se encuentran registradas es de un 3%, a su vez
este porcentaje es destinado so6lo para el ozonificador y para los demés equipos que se encuentran

esta area no existe un plan de mantenimiento.

4.3 Evaluacion de la consecuencia

Una vez realizada el quinto paso, acerca de la evaluacion de las consecuencias, se obtuvo como
resultado que el mayor porcentaje de tareas son evidentes, es decir que nos encontraremos con

consecuencias que afectan tanto a la seguridad, operacion y las consecuencias no operacionales

El gréfico 5-4 evidencia que en el cuatro por ciento de las consecuencias son evidentes y el resto
que representa el noventa y seis por ciento se trata de consecuencias evidentes.

Porcentaje de consencuecias ocultas VS

evidentes
Ocultas

% |

———— FEvidentes
96%

Grafico 3-4: Porcentaje de consecuencias ocultas VS evidentes.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

A su vez en el gréfico 6-4 se muestra el nimero de consecuencias a la seguridad (SEG),
operacionales (OP) y no operacionales (NO OP), para la linea MESAL, MEYER y sala de jarabes
que representa el area de produccion 1. De igual manera se obtuvo la cantidad de consecuencias
de los tres tipos, para el area de produccion 2, tratamiento de agua y cuarto de méquinas.
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Gréfico 4-4: Cantidad de consecuencias por area.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

4.4 Definicion de las politicas de mantenimiento

En esta fase se obtuvo como resultado el nimero de tareas que se recomienda realizar de tipo
monitoreo de la condicion (M.C), reacondicionamiento (R.C) y también las tareas de cambios o
reemplazo (C.B).

59
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29
30
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20 15 15 16
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3
E 3 5
0

MESAL  Salajarabes MEYER Produccion = Tratamieno Cuarto

N

2 Aguas maquinas
= M.C 59 11 23 15 8 16
mR.C 39 5 29 5 3 5
CB 7 5 15 1 4 2

Gréfico 5-4: Cantidad de tipos de tarea aplicada.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

4.5 Resultado del plan optimizado

El nuevo plan de mantenimiento ya optimizado cuenta con el siguiente nimero de tareas.
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Tabla 3-4. Nimero de tareas del nuevo plan de mantenimiento.

PROPUESTA DEL NUEVO PLAN
Area Namero de tareas
Produccion 1 193
Produccion 2 21
Cuarto maquinas 23
Tratamiento de aguas 15
Total 252

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Tratamiento de
aguas 6%

Cuarto
magquinas
9%

Produccién 2
8%

Produccién 1
77%

Graéfico 6-4: Porcentaje de distribucion de las nuevas tareas para cada area.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Costo aproximado de la logistica para la nueva propuesta del plan optimizado

Después de realizar un analisis de costos anual que tendria la hora hombre, los repuestos anules

y consumibles utilizados por nueva tarea de mantenimiento se obtuvo un presupuesto aproximado

de quince mil setecientos setenta y tres con sesenta y seis centavos “$15.773,646”.

Distribuyéndose para cada area como se muestra en la tabla y gréafico 8-4.

Tabla 4-4. Presupuesto aproximado para las areas.

< PRESUPUESTO APROXIMADO
AREA (USD)

MESAL 6.372,61

Sala de Jarabes 1.055,94

MEYER 2.305,47

Produccion 2 1.790,17

Tratamiento Aguas 1.218,22

Cuarto Maquina 3.031,24

TOTAL 15.773,66

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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Gréfico 7-4: Distribucién porcentual de costos aproximados por area.
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
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CONCLUSIONES

Se realizé la evaluacion del criterio de planeacion y programacion para el plan de mantenimiento
vigente de la empresa Fuentes San Felipe, teniendo como resultado que el desempefio de la
planeacién y programacion se encuentra en un nivel poco satisfactorio, debido a que este nivel se

obtuvo la mayor calificacion de 31% sobre 35%.

Se realizd la optimizacion del plan de mantenimiento a través de la metodologia del PMO, a las
diferentes lineas de produccidn con sus respectivos sistemas, teniendo como resultado que los
modos de falla tenia un 4% de consecuencias a la seguridad, 41% consecuencias no operacionales,
y un 55% consecuencias operaciones, concluyendo que, el 52% de la nuevas tareas se realice con
un mantenimiento basado en la condicion, el 34% de reacondicionamiento y el 14% de tareas de
cambio o reemplazo, asumiendo finalmente que el porcentaje de variacion de tareas de
mantenimiento preventivo es del menos 11 por ciento (-11%), esto disminuird los costos de

mantenimiento, de igual forma el plan de mantenimiento es més eficiente.

Se realiz0 la respectiva logistica para el nuevo plan de mantenimiento optimizado, incluyendo un
andlisis de costos aproximados para los equipos de las diferentes lineas, teniendo como un valor
aproximado anual de quince mil setecientos setenta y tres con sesenta y seis centavos
“$15.773,646”.

Se capacito al personal del departamento de mantenimiento, acerca de la metodologia de

optimizacién del mantenimiento planeado PMO y su aplicacion en el plan de mantenimiento de

la empresa Fuentes San Felipe.
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RECOMENDACIONES

Realizar una auditoria anual externa acerca de la planeacion y programacion de mantenimiento

de la empresa, para buscar nuevas mejoras.

En el caso que se llegase a presentar una nueva falla, realizar el andlisis causa raiz para identificar

soluciones adecuadas y demostrar en qué punto los equipos fallaron o causaron un problema.

Realizar la codificacidn fisica en cada una de las instalaciones y equipos a mantener, para que la
busqueda y trabajos de mantenimiento como de produccién se agilicen.
Calcular los indicadores de desempefio, para identificar si los equipos estan cumpliendo con su

objetivo para el cual fueron disefiados.
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ANEXOS

ANEXO A: NIVELES DE REFERENCIA.

Nivel de referencia

Puntuacion

Explicacion.

Deficiente

Se asigna s1 la organizaci6n no cumple en lo absoluto lo solicitado
en el mstrumento de evaluacion. En este nivel no existen los
elementos necesarios en la orgamizacion para administrar el
mantenimiento de los activos. De manera que se requiere la
implementacion urgente de las actividades que se solicitan en el

mnstrumento de evaluacion.

Poco Satisfactorio

0,35

Se asigna si1 existe evidencia que certifique el cumplimiento de
cierta parte del subcriterio evaluado. El nivel poco satisfactorio
indica una incipiente gestion del mantenmimiento que no involucra

acciones de seguimiento a las actividades de mantenimiento.

Cuas1 Sansfactorio

0,70

Se asigna s1 existe evidencia que certifique el cumplimuento de
gran parte de la exigencia del subcriterio evaluado. El penaltimo
nivel de esta escala de valoracion de gestion del mantenimiento
representa un modelo que toma en cuenta todos los enfoques del

mantenimiento, pero no los aplica completamente.

Satisfactorio

Se asigna s1 existe evidencia que certifique el total cumplimiento
del subcriterio evaluado. Este nivel corresponde a la mas alta
calificacion que se puede alcanzar mediante la presente
metodologia de evaluacion. En este nivel se encuentra la gestion
que incluye acciones proactivas y mejora continua de la cahidad

del servicio de mantemimiento.




ANEXO B: RESULTADOS DE LA APLICACION DEL INSTRUMENTO DE
EVALUACION EN LA EMPRESA FUENTES SAN FELIPE.
PP1. Inventarios de bienes a mantener
Criterio de evaluacion: PP1: IINVENTARIO DE BIENES A MANTENER
Disponer del inventario de equipos de los cuales se va a controlar, programar y
Objetivo: evaluar la gestion de mantenimiento.
Niveles de referencia: Exigencias de criterio Puntuacién Valoracién
Deficiente: No posee el inventario de equipos e instalaciones para 0 0
la gestién del mantenimiento.
. . Se posee el inventario de menos del 60% de equipos e
Poco Satisfactorio: instalaciones a mantener. 0,35 0,35
Cuasi Satisfactorio: _Se posee el inventario de mas del 60% de equipos e 0.7 0.7
instalaciones a mantener.
Satisfactorio: El codigo del inventario esta colocado fisicamente en 1 0
) cada una de las instalaciones y equipos a mantener.

Fuente: (Chang, 2019)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

PP2. Plan de Implementado de Mantenimiento Preventivos

Criterio de evaluacion:

PP2: PLAN IMPLEMENTADO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Planificar las actividades de mantenimiento necesarias para reducir la probabilidad de

preventivo propuesto.

Objetivo: falla y la degeneracion de los equipos e instalaciones.
Niveles de referencia: Exigencias del criterio Puntuacién | Valoracién

Deficiente: No existe plan de mantenimiento preventivo. 0 0
Existe un plan de mantenimiento preventivo en el que

Poco Satisfactorio: constan las tareas, las frecuencias, las Ultimas y 035 0,35
préximas fechas de ejecucion. '
Existe un plan de mantenimiento preventivo en el que
constan los materiales, repuestos, herramientas,

Cuasi Satisfactorio: equipos, horas hombre, los tiempos de parada y 0,7 0
procedimientos requeridos para la ejecucion de cada
tarea.

Satisfactorio: Se cumple con més del 70% del plan de mantenimiento 1 0

Fuente: (Chang, 2019)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

PP3. Programacion de actividades de Mantenimiento

Criterio de evaluacion:

PP3: PROGRAMACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

Coordinar oportunamente la ejecucion de las ordenes de trabajo de mantenimiento
preventivo y correctivo de la organizacion previendo de todos los recursos necesarios

anticipacion.

Objetivo: para la ejecucion.
Niveles de referencia: Exigencias del criterio Puntuacion | Valoracion
No se programan las  actividades de
Deficiente: mantenimiento con minimo una semana de 0 0




Poco Satisfactorio:

Se programan las actividades de mantenimiento sin la
asignacion de recursos. evidencia fechas de emision y
ejecucion de la orden de trabajo.

0,35

0,35

Cuasi Satisfactorio:

Se programan las actividades de mantenimiento
asignandoles los materiales, repuestos, herramientas y
equipos que cada actividad lo requiere.

0,7

Satisfactorio:

Se programan las actividades de mantenimiento
asignandoles las horas hombre, los tiempos de
parada y procedimientos de ejecucién de las
tareas.

Fuente: (Chang, 2019)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

PP4. Documentos de Mantenimiento.

de mantenimiento.

Criterio de PP4: DOCUMENTOS DE MANTENIMIENTO
evaluacion:

Registrar toda la informacion que generen las actividades de mantenimiento para controlar y

Objetivo: evaluar la gestion del mantenimiento.

Niveles de referencia: Exigencias del criterio Puntuacion | Valoracion
Deficiente: No se elaboran ordenes de trabajo 0 0
Poco Satisfactorio: Si se elaboran 6rdenes de trabajo. 0,35 0,35
Cuasi Satisfactorio: | Si se elaboran requisiciones de materiales. 0,7 0

La orden de trabajo y la requisicion de materiales son la fuente
Satisfactorio: de donde se toman los datos para los calculos de indicadores 1 0

Fuente: (Chang, 2019)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

PP5. Andlisis de Criticidad Basado en Riesgo.

Criterio de evaluacion:

PP5: ANALISIS DE CRITICIDAD BASADO EN RIESGO

Jerarquizar los activos de la organizacion que estén sujetos a mantenimiento.

método cuantitativo.

Objetivo:
Niveles de referencia: Exigencias del criterio Puntuacion | Valoracion
No se dispone de un estudio de criticidad de los equipos
e industriales. 0 0
) ) Se ha realizado un andlisis de criticidad empleando un
Poco Satisfactorio: ) o 0,35 0
método cualitativo.
L . Se ha realizado un anélisis de criticidad empleando un
Cuasi Satisfactorio: ) ) o 0,7 0
método semi-cuantitativo.
) ) Se ha realizado un andlisis de criticidad empleando un
Satisfactorio: 1 0

Fuente: (Chang, 2019)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




PP6. Herramienta Informética para la Gestién de Mantenimiento

Criterio de evaluacion:

PP6: HERRAMIENTA INFORMATICA PARA LA GESTION DE MTTO

Objetivo:

Gestionar toda la informacion relacionada con el mantenimiento de los equipos y la

infraestructura industrial de manera agil y oportuna, para asegurar una administracion

eficiente del mantenimiento.

Niveles de referencia:

Exigencias del criterio

Puntuacion

Valoracion

Deficiente:

No dispone de CMMS/GMAOQ (Computer maintenance
management system) o Dispone de CMMS, pero no lo
utiliza. Evidencia: verificar que esté instalado el
CMMS

Poco Satisfactorio:

La herramienta informatica para la gestion del
mantenimiento es una hoja electrénica como: Excel,
etc., 0 una base de datos basica como: Access.

0,35

0,35

Cuasi Satisfactorio:

Dispone de CMMS y lo usa para gestionar el
mantenimiento preventivo. Evidencia a solicitar: plan
de mantenimiento emitido por el CMMS y 6rdenes de
trabajo preventivas emitidas en los Ultimos 15 dias

0,7

0,7

Satisfactorio:

Dispone de CMMS vy lo utiliza para calcular los
indicadores de gestion de mantenimiento. Evidencia a
solicitar: Reporte de costos, disponibilidad, tiempo
medio entre fallas y tiempo medio para reparacion.

Fuente: (Chang, 2019)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




ANEXO C: UMBRAL DE DESEMPENO DE LA PLANEACION Y PROGRAMACION EN FUENTES SAN FELIPE.

Fuente: (Chang, 2019)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

Pesos Deficiente Poco Satisfactorio: |Cuasi Satisfactorio:]  Satisfactorio: Desempefio.
PP1 Inventario de bienes a mantener 0,13 0 0 0,35 0,05 0,7 0,09 0 0 0,09 9%
PLANIFICACIO [PP2 Plan implementado de mantenimiento 0,31 0 0 0,35 0,11 0| 0,00 0 0 0,11 11%
NY PP3 Programacion de actividades de mantenimiento 0,22 0 0 0,35/ 0,08 031 0| 0,00 0.18 0 0 0,08 8%
PROGRAMACI [PP4 Documentos de mantenimiento. 0,1 0 0 0,35] 0,04 o[ 0,00] 0 0 0,04 4%
ON PP5 Anadlisis de criticidad basado en riesgo 0,12 0 0 0| 0,00 0| 0,00 0 0 0,00 0%
PP6 Herramienta informatica para la gestion de mantenimiento. 0,12 0 0 0,35 0,04 0,7 0,08 0 0 0,08 8%
0,40 40%




ANEXO D: GRAFICOS DE SUBCRITERIO.

Planificacidon y Programacion.

PP6 Herramienta informatica para la gestion de ma
mantenimiento. 0.12

PP5 Analisis de criticidad basado en riesgo 000_ 0.12
PP4 Documentos de mantenimiento. 000 0.1
PP3 Programacion de actividades de mantenimiento .08 0.22
PP2 Plan implementado de mantenimiento _011_ 0.31
PP1 Inventario de bienes a mantener 0.00 0.13

0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0.3 0.35

u Desempefio. ®Pesos

Fuente: (Chang, 2019)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)



ANEXO E: RECOPILACION DE LAS TAREAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
DENTRO DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO EN FSF.

AREA DE PRODUCCION 1 - MESAL

POSICIONADOR DE BOTELLAS MESAL 9000 A 18000 BOTELLAS/HORA MESAL 17067

Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Lubricacién del rodamiento Deterioro prematuro
principal del arbol (grasa para 15 dias Mecanico Manual | del rodamiento F
rodamiento) principal del arbol
Cambio de aceite del ~ -~ Desgastt_e de los
3 afios Mecéanico Manual | engranajes del G
motorreductor
reductor
Comprobar _ la _ presencia  de 3 meses Operador MP ?oxrgdifr:ggtesde cljct)j E
humedad en la maquina P 1P
posicionador
Comprobar si hay sequedad y Oxidacion de los
dafios visibles en los sellos de la 3 meses Operador MP componentes del E
maquina posicionador
Control de lubricacion del .
rodamiento  del  engranaje . - Deterioro el
intermedio (grasa ara 15 dias Mecénico Manual | rodamiento del D
; g P engranaje intermedio
rodamiento)
Limpiar  los untos  de Contaminacion en la
IubriFZ:aciOn P 1 semana Operador Manual | grasa de los sistemas |
de transmision.
Lubricacion del cojinete del 15 dias Mecanico Manual Deterioro del cojinete H
motorreductor. del motorreductor
Lubricacion  del  engranaje Deterioro prematuro
intermedio ( grasa para engranaje 15 dias Mecénico Manual | del engranaje D
) intermedio
Lubricacion  del  engranaje Deterioro - prematuro
L granay 15 dias Mecanico Manual | del engranaje Cc
principal (grasa para engranaje) L
principal
L . Deterior del
LUb”Ca‘.:'O.n del ro_damlento del 15 dias Mecénico Manual | rodamiento del J
engranaje intermedio L .
engranaje intermedio
Lubricar los puntos que tienen .
L L - - Deterior del
funcion mecanica con un cepillo 3 meses Mecénico MP Lo C
: engranaje principal
y grasa de alimentos
Lubricar los puntos que tienen .
) L - - Deterior del
funcién mecanica con un cepillo 3 meses Mecénico MP . . D
: engranaje intermedio
y grasa de alimentos
Lubricar los puntos que tienen Deterioro del
funcién mecanica con un cepillo 3 meses Mecanico MP rodamiento principal F
y grasa de alimentos del arbol
Lubricar los puntos que tienen Deterioro del
funcién mecénica con un cepillo 3 meses Mecénico MP rodamiento del J
y grasa de alimentos engranaje intermedio
Realizar la limpieza completa del Fugas de aire en el
. P P 3 meses Operador MP sistema  neumético A
equipo -
del posicionador
Realizar la limpieza completa del Fugas de aceite en el
- P P 3 meses Operador MP reductor del B
equipo UCT
posicionador
Rea_llzar la limpieza completa del 3 meses Operador MP Oxidacion en las E
equipo partes de acero INOX
Limpiar el equipo 1 semana Operador Operador Oxidacion ~en las E

partes de acero INOX




Fugas de aire en el

Limpiar el equipo 1 semana Operador Operador | sistema  neumatico A
del posicionador
Fugas de aceite en el
Limpiar el equipo 1 semana Operador Operador | reductor del B
posicionado
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
TRANSPORTADOR AEREO MTA MESAL
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Evaluar la integridad del equipo 1 semana(s) Mecéanico MP Guias laterales rotas A
en general
Evaluar la integridad del equipo 1 semana(s) Mecanico MP Gmag de desgaste B
en general deteriorada
Limpiar el canal de guia para las 1 semana Operador Operador GU|a§ de desgaste B
botellas deteriorada
Limpiar los filtros de aire de los . Filtros _de .?ire con
ventiladores 15 dias Operador Operador | contaminacion o
excesiva de particulas
Limpiar puntos de lubricacion 1 mes Mecanico MP -
Lubricar todos cojinetes 15 dias Mecénico MP -
Realizar una I|_mp|eza en general 1 semana(s) Operador MP Guias laterales rotas A
de todo el equipo
Realizar una limpieza en general Guias de desgaste
de todo el equipo 1 semana(s) Operador MP deteriorada B
Realizar una limpieza en general Filtros _de .z,aire con
- 1 semana(s) Operador MP contaminacion o
de todo el equipo - .
excesiva de particulas
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
ELEVADOR DE TAPAS 16000 TAPAS/HORA MESAL 1G131
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Deterioro de lo
Limpieza correspondiente al rodamientos  dela
np P 1 semana(s) Operador Manual banda F
equipo en general
transportadora  del
elevador de tapas
Deterioro de los
Limpieza correspondiente al 1 semana(s) Operador Manual rodamientos del G
equipo en general motorreductor  del
elevador de tapas
Deterior en los
L|rr_1p|eza correspondiente al 1 semanas) Operador Manual componentes  del H
equipo en general reductor del
elevador de tapas
Limpieza correspondiente al Baja velocidad en la
np P 1 semana(s) Operador Manual banda transportador |
equipo en general
del elevador de tapas
Limpieza correspondiente al Baja velocidad en la
np P 1 semana(s) Operador Manual banda transportador |
equipo en general
del elevador de tapas
Limpieza correspondiente al Fugas de aceite en el
np P 1 semana(s) Operador Manual motor reductor del J
equipo en general
elevador de tapas
Deterior en los
Cambiar el aceite del reductor 1 afio Mecénico Manual componentes  del H

reductor del
elevador de tapas




Comprobar el apriete de la

Baja velocidad en la

3 meses Operador Manual banda transportador
estera
del elevador de tapas
Comprobar que los cojinetes de Deterlgro de lo
- . rodamientos de la
los rodamientos estén en ~ -
1 afio Mecanico Manual banda
perfecto estado ( en caso de ser
. . transportadora  del
necesario cambiarlos)
elevador de tapas
Comprobar que los Contactores  flojos
componentes eléctricos estén en ~ A del  tablero de
1 afio Eléctrico Manual
perfecto estado ( en caso de ser control de elevador
necesario cambiarlos) de tapas
Comprobar aue los Paro de emergencia
P que fos. . del elevador de tapas
componentes eléctricos estén en ~ _
1 afio Eléctrico Manual no corta el
perfecto estado ( en caso de ser L
. . suministro de
necesario cambiarlos) .
energia
Comprobar que los Pulsadc_)res de
o ) encendido en el
componentes eléctricos estén en 1 afio Eléctrico Manual elevador de tapas no
perfecto estado ( en caso de ser - P
. . permite el paso de
necesario cambiarlos) .
energia
Comprobar que los Pulsadores de
componentes eléctricos estén en ~ S apagado en el
1 afio Eléctrico Manual
perfecto estado ( en caso de ser elevador de tapas no
necesario cambiarlos) corta la energia
Comprobar que los rodamientos Deterioro de los
del motorreductor este en 1 afio Mecénico Manual rodamientos del
perfecto estado ( en caso de ser motorreductor  del
necesario cambiarlos) elevador de tapas
Inspeccionar el rodillo de Atascamiento  del
reenvio de la cinta 1dia Operador Operador | rodillo de reenvio de
transportadora. la cinta
Deterioro de lo
L rodamientos de la
Lubricacion en los dos puntos -
- 1 semana(s) Mecénico Manual banda
de los cojinetes
transportadora  del
elevador de tapas
Deterioro de lo
rodamientos de la
Revisar la integridad del equipo 3 meses Operador MP banda
transportadora  del
elevador de tapas
Deterioro de los
. . . . rodamientos del
Revisar la integridad del equipo 3 meses Operador MP motorreductor  del
elevador de tapas
Baja velocidad en la
Revisar la integridad del equipo 3 meses Operador MP banda transportador
del elevador de tapas
Fugas de aceite en el
Revisar la integridad del equipo 3 meses Operador MP motor reductor del
elevador de tapas
Revisar la integridad del equipo 3 meses Operador MP Baja presion para el

envio de tapas

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




BLOQUE DE LLENADO 30-30-10

EQUIPO DE RINSEADO DE ENVASES DE PLASTICO

Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
L . Rodamiento principal
I/_ubrlcacm_n Rodamiento del 1 Semana(s) Operador Manual del érbol de rinseado A
arbol del rinseado .
deteriorado
Revisar el correcto Aoriete baio de las
funcionamiento de pinzas de 1 Semana(s) Operador MP \P jo @ B
S pinzas de sujecion
sujecion
Desgaste de guias,
Revisar las guias de duralon 1 Semana(s) Operador Operador | descarrilando el C
camino de la botellas
Limpieza en general del equipo | 1 Semana(s) Operador Manual \I:gl%flacsje agua en las F
Lubricar el rodamiento Deterioro de los
L - 1 Semana(s) Operador Manual rodamientos principal E
principal inferior del rinseado R .
inferior del rinseado
Lubricar el rodamiento Deterioro de los
rincinal superior del rinseado 1 Semana(s) Operador Manual rodamientos principal E
P P P superior del rinseado
Rewsar las valvulas de 1 Semana(s) Operador Manual Fygas de agua en las E
rinseado valvulas
Verlflcar el cierre hermético de 1 Semana(s) Operador Operador Fygas de agua en las E
las valvulas de rinseado valvulas
Sistema de tuberias revision en Fugas de agua en las
las véalvulas 1 mes Operador MP valvulas de rinseado F
. . Vélvulas de rinseado
Revisar que los rociadores del .
rinseado no estén taponados 1 Semana(s) Operador MP Fapadas, _ debido a G
incrustaciones
. . i Fugas de agua en los
Sistema de tuberias revision en 1 mes Operador MP tubos del sistema de H
los tubos :
rinseado
Revisar las valvulas de Incrustaciones en la
. 2 Semana(s) Operador Manual salida del agua del |
rinseado .
rinseado
Inspeccionar el estado de la Leva de guia rota,
P . 1 Semana(s) Operador Operador | descarrilando las guias J
leva para la guia de duradellas
de las botellas
Revision de las piezas guias Leva de guia rota,
. . P gute 1 mes Operador MP descarrilando las guias J
(alineacion, desgastes, dafios)
de las botellas
Fugas de aire en el
Revision visual de las - sistema neumatico de
. . 1 mes Mecénico Manual K
conexiones neumaticas la llenadora
isobarométrica
LLENADORA ISOBAROMETRICA
Atacamientos en los
Revision de los cilindros cilindro de elevacion
ascensores en la llenadora ( 1 mes Operador Manual de la llenadora de la A
fugas, desgastes, dafios) llenadora
isobarométrica
Lubrlc_a,mon en los cilindros de 1 Semana(s) Operador Manual Cilindros de elevacion B
elevacién atascados
Lubrlc_r:llcnon en los cilindros de 1 Semana(s) Operador Manual Cilindros de elevacion B
elevacion atascados
Lubricacion Cojinete del arbol Cojinete del arbol de
1 Semana(s) Operador Manual la llenadora C
de la llenadora .
deteriorado
L - Desgaste del diametro
Lubricacion de los cilindros de 15 dias Operador Operador | del  vastago  del D
la llenadora o
cilindro de llenado




Revision de cojinetes del

Deterioro de  los
cojinetes de la

~ . . 1 mes Mecanico Manual
desgaste, dafios y vibraciones llenadora
isobarométrica.
Lubricar el rodamiento Deterioro de los
principal inferior de la 1 Semana(s) Operador Manual rodamientos principal
llenadora inferior de la llenadora
. . Deterioro  de los
Lubricar el rodamiento rodamientos princioal
principal superior de la 1 Semana(s) Operador Manual - p P
llenadora superior de la
llenadora
Deterioro del sistema
Revisar los engranajes del 1 mes Operador Manual de transmision de la
desgaste, dafios y flojedad P llenadora
isobarométrica
Inspeccionar los cauchos en los Fuaa de aire en los
cilindros de elevacion de la 1 Semana(s) Operador Operador ug
llenadora cilindros de llenado
Reemplazar los retenedores de ~ - Fugas de aire en el los
eemp 1 afio Mecanico MP ug -
aire cilindros de elevacion
Fugas de aire en los
Revision de los sellos de los 3 meses Operador MP cilindro de elevacion
cilindros ascensores P de la llenadora
isobarométrica
Fugas de agua en las
. . valvulas de llenado de
Revision de valvulas de relleno 1 mes Operador Manual
la llenadora
isobarométrica
. . Fugas de agua las
Sistema de tuberias revision en vél%/ulas dge Ia
las valvulas, sellos y tubos 1 mes Operador MP llenadora
(fugas, desgastes, dafios) - .
isobarométrica
. . Fugas de agua en los
Sistema de tuberias revision en g g
105 tubos 1 mes Operador MP @ubos de Ia_ llenadora
isobarométrica
. . Fugas de agua los
Sistema de tuberias revision en g 9
10s sellos 1 mes Operador MP §e|los de Ia_ llenadora
' isobarométrica
. . Fugas de agua los
Sistema de tuberias revisién en g J
10s sellos 1 mes Operador MP sellos de la llenadora
' isobarométrica
Roturas de la carcasa
L, - de los cilindros de la
Revision de los cilindros
ascensores en la llenadora 2 mes Operador Manual llenadora  de la
llenadora
isobarométrica
taponamiento debido a
impurezas en la
Revision de valvulas de relleno 2 mes Operador Manual valvula de llenado de
la llenadora
isobarométrica
Fugas de aire en el
Revision visual de las - sistema neumatico de
1 mes Mecanico Manual

conexiones neumaticas

la llenadora
isobarométrica

TAPADORA DE BOTELLAS DE PLASTICO

Revision del cilindro de la

Atacamientos en los
cilindro de elevacion

1 mes Mecéanico Manual de la tapadora de la
tapadora
Ilenadora
isobarométrica
Revision de la tapadora 1 mes Operador MP Atacamientos en los

(limpieza, desgaste, dafios)

cilindro de elevacion




de la tapadora de la
llenadora
isobarométrica

Distancia de descenso

Inspeccionar la leva de duralon | 1 Semana(s) Operador Operador
muy larga
Reylsmr)lde las piezas guias 1 mes Operador MP Distancia de descenso
(alineacion, desgastes, dafios) muy larga
Desalineacion de la
Revision de la cabeza tapadora cabeza tapadora de la
. . ~ 1 mes Operador Manual
(alineacion, desgaste, dafios) llenadora
isobarométrica
Deterioro de la cabeza
Revision de la cabeza tapadora tapadora de la
. . ~ 2 mes Operador Manual
(alineacion, desgaste, dafios) llenadora
isobarométrica
Fugas de aire en el
R_ews_lon de Iatapadora~ 1 mes Operador MP sistema neumatico de
(limpieza, desgaste, dafios) la llenadora
isobarométrica
Inspeccionar los sellos de la . Fugas de aire por los
tapadora para pico de botellas 15 dias Operador Operador sellos de la tapadora
Fugas de aire en el
ReV|S|_on visual dg I_as 1 mes Mecanico Manual sistema neumético de
conexiones neumaticas la llenadora
isobarométrica
Lubricacion de los pistones de Pistones de la tapadora
tapado 1 Semana(s) Operador Manual no desciende
L . Rodamiento principal
I,_ubrlcacmn Rodamiento del 1 Semana(s) Operador Manual del arbol de Ila
arbol de tapadora .
tapadora deteriorado
Lubricacion Rodamiento 1 Semana(s) Operador Manual (F;; damllgnto tzugzrc;cr)ar\
superior de la tapadora P . P
deteriorado
Roturas de la carcasa
. - de los cilindros de la
Revision del cilindro de la -
2 mes Mecénico Manual tapadora de la
tapadora
llenadora
isobarométrica
Roturas de la carcasa
de los cilindros de la
Revision de la tapadora. 1 mes Operador MP tapadora de la
llenadora

isobarométrica

SIS

TEMA DE TRANSMISION DE MOVIMIENTO

Revision de cadenas del

Baja velocidad de

transmision de la

desgaste, dafios y flojedad L mes Mecanico Manual cadena de la llenadora
isobarométrica
Baja velocidad de
Revision de correas del - transmisiéon de la
~ . 1 mes Mecanico Manual
desgaste, dafios y flojedad correa de la llenadora
isobarométrica
Lubr_lcacmn de los cojinetes 1 Semana(s) Operador Manual Cojinetes debajo de la
debajo de la estrellas estrella atascados
!_ubrlcac!on de cojinetes 1 Semana(s) Operador Manual Colln_etes intermedios
intermedios deteriorado
Deterioro de la cadena
Revision de cadenas del - de transmision de la
o . 1 mes Mecanico Manual
desgaste, dafios y flojedad llenadora
isobarométrica
Revision de correas del - Deterioro de la correa
1 mes Mecanico Manual

desgaste, dafios y flojedad

de transmision de la




Ilenadora
isobarométrica
Deterioro de  los
Limpieza en general del equipo | 1 Semana(s) Operador Manual sistema de transmision E
de movimiento
SISTEMA ELECTRICO
Limpieza y revision del panel Contactores flojos de
mpiezay P 6 meses Eléctrico MP la llenadora A
eléctrico . o
isobarométrica
MOTOREDUCTOR
Fugas de aceite en el
Control del motorreductor 6 meses Mecanico Manual motorreductor de la A
Ilenadora
isobarométrica
Ruidos anormales en
Control del motorreductor 6 meses Mecanico Manual el motorreductor de la B
Ilenadora
isobarométrica
Deterior  de los
componentes del
Control del motorreductor 6 meses Mecénico Manual motorreductor de la C
Ilenadora
isobarométrica
Lubricar el rodamiento del Rodamiento del
1 Semana(s) Operador Manual motorreductor D
motorreductor.
atascado
N . Fugas de aceite del
Limpieza en general del equipo | 1 Semana(s) Operador Manual reductor de velocidad A
Deterioro  de  los
Limpieza en general del equipo | 1 Semana(s) Operador Manual sistema de transmision E
de movimiento
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
PRE MIX MESAL
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Lubricacion general de la Deterioro de las partes
- 9 3 meses Mecanico Manual en las instalaciones A
méquina o
neumaticas
Inspeccién de la parte eléctrica 3 meses Eléctrico MP g:sc:;ggctores en mal B
Inspeccion de la parte eléctrica 3 meses Eléctrico MP Contactos flojos C
Cortocircuito en el
Inspeccion de la parte eléctrica 3 meses Eléctrico MP sistema eléctrico de D
PRE MIX
Lo . Atascamiento de los
Mantenimiento preventivo de - .
3 meses Mecénico MP rodamientos en las E
las motobombas
bombas
Mantenimiento preventivo de Fugas de agua en el
las motobombas (inspeccion 3 meses Mecénico MP sello mecénico de las F
visual) motobombas
Mantenimiento preventivo de Sobre corrientes en las
las motobombas (anélisis de 3 meses Mecanico MP bombas de PREMIX G
corriente)
Mantenimiento preventivo de .
. . - Rozamiento entre el
las motobombas (inspecciones 3 meses Mecéanico MP H
. estator y motor
sensoriales)
Mantenimiento preventivo de Rodamiento
las motobombas (inspecciones 3 meses Mecéanico MP deteriorados en las |
sensoriales) bombas




Cambio de aceite y limpieza del Desgaste prematuro A
LUBRIFIL 3 meses Mecanico Manual de la partes de
LUBRIFIL
Realizar una limpieza externa L J
con cepillos de cerdas Qorrpsmn del acero
. 1 Semana(s) Operador Manual inoxidable que
naturales, esponjas no
- compone al PRE MIX
abrasivas
Realizar una limpieza externa F
- Fugas de agua en el
con cepillos de cerdas e
. 1 Semana(s) Operador Manual sello mecénico de las
naturales, esponjas no
: motobombas
abrasivas
Realizar una limpieza externa G
con  cepillos de_ cerdas 1 Semana(s) Operador Manual Fuga§ de agua en !a
naturales, esponjas no tuberias y accesorios
abrasivas
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
ETIQUETADORA (ROTULADORA) MRB 20000 BOTELLAS/HORA MESAL 17122
Tarea Frecuencia | Responsable | Manual Modo de falla Cadigo
. . Deterioro del
Camb'af el aceite  del 3 afios Mecanico Manual engranaje  de la A
engranaje. .
etiquetadora
N Deterioro del
Limpiar todos los grupos .
méviles ( nunca con agua ) 1 mes Operador Manual engranaje de la A
etiquetadora
. . - Deterioro  de los
Lubricar los engranajes 2 meses Mecénico Manual engranajes A
Revisién de las condiciones
fisicas de  todos los
componentes del movimiento 15 dias Operador MP Deterlor_o de los A
vertical del equipo como engranajes
(correas sincronas, poleas
sincronizadas, etc.)
lubricar todas las partes Deterioro de  los
moviles  (Unicamente  con 15 dias Mecéanico MP . A
engranajes
grasa)
Cambiar la cadena de los ~ - Baja velocidad de la
. 3 afos Mecénico Manual - B
rodillos cadena de rodillos
cambiar la correa sincrona 4 afios Mecénico Manual Desllzarplento de la C
correa sincrona
camb]e1_r los componentes 4 afios Mecanico Manual F_ugas de aire en el D
neumaticos. sistema neumatico
Realizar una limpieza del Fugas de aire en el
panel de control ( con aire 6 meses Operador MP ug o D
S sistema neumatico
comprimido)
Comprobar el funcionamiento Fugas de aire en los
de cilindros neumaticos y 6 meses Operador MP componentes D
capacidad del aire neumaticos
L|mp|_eza en general de la 1 semana(s) Operador Operador F_ugas de aire en el D
maguina sistema neumatico
Atascamiento en los
cambja_r los componentes 4 affos Mecanico Manual componentes E
neumaticos. mecénicos debido a
impurezas
. . Atascamiento en los
Comprobar el funcionamiento componentes
de cilindros neuméticos y 7 meses Operador MP po . E
- - mecéanicos debido a
capacidad del aire .
impurezas
Comprobar los interruptores. 1 afio Eléctrico MP _Cables flojos de los F
interruptores
Comprobar los relés 1 afio Eléctrico MP Reles quemados de la G

etiquetadora




Limpiar todos los grupos

Deterioro de la correa

. 1 mes Operador Manual .
moviles (\nunca con agua ) sincrona
Comprobar si hay desgaste en Deterioro de la correa
P ay desg 1 mes Operador Manual p
los cinturones sincronizada sincrona
Revision de las condiciones
fisicas de  todos los
componentes del movimiento . Deterioro de la correa
P - 15 dias Operador MP .
vertical del equipo como sincrona
(correas sincronas, poleas
sincronizadas, etc.)
lubricar todas las partes .
o L . - Deterioro de la correa
moviles  (Unicamente  con 15 dias Mecénico MP .
sincrona
grasa)
Limpiar todos los grupos Deterioro de la cadena
mp grup 1 mes Operador Manual -
moviles (\nunca con agua ) de rodillos
Controlar la tensiéon de las Deterioro de la cadena
1 mes Operador Manual -
cadenas de rodillos
. - Deterioro de la cadena
Lubricar las cadenas 2 meses Mecanico Manual :
de rodillos
Revision de las condiciones
fisicas de  todos los
componentes del movimiento . Deterioro de la cadena
P - 15 dias Operador MP -
vertical del equipo como de rodillos
(correas sincronas, poleas
sincronizadas, etc.)
Revision de las condiciones
fisicas de  todos los
componentes del movimiento . Deterioro de la cadena
h - 15 dias Operador MP -
vertical del equipo como P de rodillos
(correas  sincronas, poleas
sincronizadas, etc.)
lubricar todas las partes .
o L P . - Deterioro de la cadena
moviles  (Unicamente  con 15 dias Mecénico MP -
de rodillos
grasa)
lubricar todas las partes .
L P . - Deterioro de la cadena
moviles  (Unicamente  con 15 dias Mecénico MP :
de rodillos
grasa)
. . Desgaste prematuro de
comprobar el nivel de aceite
- 1 mes Operador MP los componentes de la
en las cajas reductoras :
caja reductora
N Contaminacion de la
Limpiar y reemplazar los -
: 1 mes Mecanico MP goma para el
componentes del filtro .
etiquetado
- Contaminacién dentro
Limpiar ventosas 1 mes Operador Manual
de la ventosa
Controlar que los pernos . .
g Pel y Vibracion general del
tuercas se encuentren firmes y 6 meses Operador Manual - -
- equipo de etiquetado
no flojos
Realizar una limpieza del
panel de control ( con aire 6 meses Operador MP Contadores flojos
comprimido)
Comprobar la integridad de - Deterioro  de  los
P Integ 6 meses Mecanico MP -
todos los rodamientos rodamientos
Revision de las condiciones
fisicas de  todos los
componentes del movimiento . Deterioro de  los
P - 15 dias Operador MP :
vertical del equipo como rodamientos
(correas sincronas, poleas
sincronizadas, etc)
lubricar todas las partes :
L L . - Deterioro de  los
moviles  (Unicamente  con 15 dias Mecénico MP -
rodamientos
grasa)
Revision de las condiciones Fugas de aceite en el
fisicas de  todos los 15 dias Operador MP g

componentes del movimiento

motorreductor




vertical del equipo como
(correas sincronas, poleas
sincronizadas, etc.)

Limpieza en general de la

Fugas de aceite en el

maquina 1 semana(s) Operador Operador motorreductor P
Revisar el estado  del Atasca_miento . .del
. 1 semana(s) Operador Operador | rodamiento principal Q
rodamiento del tambor
del tambor.
- . . Presion de aire baja,
glmpla}r elfiltro del ventilador 1 semana(s) Operador Operador | debido a impurezas en R
e vacio
la malla
Verificar las tuberias de vacié | 1 semana(s) Operador Operador Baj? presion en el S
conjunto de pegado
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
TRANSPORTADOR ESTERIA MESAL
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Evitar la
Limpiar puntos de lubricacion 1 mes Mecanico MP contaminacion de la A
grasa.
Deterioro  de los
Lubricar todos cojinetes 1 mes Mecénico MP rodamientos de la B
cinta transportadora
Revisar el ajuste de la cinta - Dism!nucic’m de la
transportadora 1 mes Mecanico MP velocidad de C
P transporte de asteria
Eva_luar la integridad del 1 semana(s) Operador MP Elongacion de la cinta D
equipo en general transportadora
. - Fugas de grasa o aceite
R:r?elzlrzailr de l:::o elll?ri:?zg g semana(s) Operador MP en los puntos de E
9 quip lubricacién
Lubricacion de la cinta . Friccion entre la cinta
transportadora 1 dia Operador Operador y la base de la botella F
Lubricacion de la cinta . Friccion entre la cinta
transportadora 1 dia Operador Operador y la base de la botella F
Revisar el nivel de aceite de Desgaste prematuro de
4 semanas Operador Operador | los componentes del G

los reductores de la cinta

reductor

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA

MESAL 1200
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modos de falla Cadigo
Re\_/lsar _ el ) es_tado de la 52 semana Eléctrico Manual Cortocircuito en la A
resistencia eléctrica de la regla regla de sellado
Revisar el estado de la Cortocircuitoen el
. . . . 52 semana Eléctrico Manual | tdnel de B
resistencia en "u" del tanel .
termoencogido
Revision del estado de los Atascamiento de la
cojinetes ( cambio de ser | 52semana Mecanico MP bobinas de la C
necesario) empacadora
Calibracién de manoémetros 52 semana Operador MP Lecturgllnadecuada de D
la presion
Real_lzar un estiramiento de 12 semana Eléctrico Manual Cortocircuito en la A
corrientes regla de sellado
Realizar un estiramiento de Cortocircuitoen el
12 semana Eléctrico Manual | tdnel de B

corrientes

termoencogido




Teflén virgen
Revision de la regla del sellado | 26 semana Operador Operador | despegado de la regla E
de sellado
Revision de la regla del sellado | 26 semana Operador Operador Cortocircuito en I A
regla de sellado
Revisién de la cinta armalon de Teflon virgen
26 semana Operador Operador | despegado de la regla E
la regla del sellado
de sellado
Revisar la barra de silicona Atascamiento de  la
M 12 semana Operador Operador | bobinas de la C
naranja inferior
empacadora
Revisar la barra empujadora de Atascamiento de la
. 12 semana Operador Operador | bobinas de la C
paquetes
empacadora
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
AREA DE PRODUCCION 2
LLENADORA DE BOTELLONES MAPER
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
L Bajo nivel de
Concentracion de DETERPOL 1 mes Operador Manual DETERPOL A
Bajo nivel de
Arrastre de DEPERTOL 1 mes Operador Manual DETERPOL A
Presion de duchas de lavado y Baja presion en las
enjuague 1 mes Operador Manual duchas B
Revision de nivel de aguaen los 1 mes Operador Manual | Bajo nivel de agua C
tanques de lavado y enjuague
Revision de temperatura 1 mes Operador Manual Bajo nivel de D
temperatura
. L Baja presion del agua
Revision de presion dEI. aguaen 1 mes Operador Manual | en el tanque E
el tanque de ozonificacion -
ozonificador
Nivel de llenado 1 mes Operador Manual | Operacion
Revision de la concentracion de 1 mes Operador Manual | Operacién
0z0ono
Retirar  los  residuos de
ncrustacionescon - acido 1mes Operador Manual | Pre-operacion
clorhidrico,  enjuagar  con
abundante agua y envasar
Retirar las incrustaciones del
carrusel, par,ec_ies mterna_s y 1 mes Operador Manual | Pre-operacion
externas con &cido clorhidrico y
enjuagar con abundante agua.
Lavar la maquina interiormente
y exteriormente con solucién de Fuaas de aqua en el
agua deja 'y con ayuda de lija de 1mes Operador Operador 9 9 F
) : equipo MAPER
agua para Retirar residuos
restantes.
Lavar la maquina interiormente
y exteriormente con solucion de Fuaas de vaoor en el
agua deja y con ayuda de lija de 1mes Operador Operador g P G
) : equipo MAPER
agua para Retirar residuos
restantes.
Lavar la maquina interiormente
y exteriormente con solucion de Incrustaciones en
agua deja 'y con ayuda de lija de 1mes Operador Operador | valvulas, tuberias vy H
agua para Retirar residuos accesorios

restantes.




Lavar la maquina interiormente
y exteriormente con solucién de

Fugas de aceite en los

agua deja 'y con ayuda de lija de 1mes Operador Operador
d ; reductores
agua para Retirar residuos
restantes.
Lavar la maquina interiormente
y exteriormente con solucién de .
: - Fugas de aire en el
agua deja 'y con ayuda de lija de 1mes Operador Operador | . o
) ; sistema neumatico
agua para Retirar residuos
restantes.
Secar la maquina Fugas de agua en el
completamente Lmes Operador Operador equipo MAPER
Secar la maquina Fugas de vapor en el
completamente 1mes Operador Operador equipo MAPER
Secar la maauina Incrustaciones en
q 1mes Operador Operador | valvulas, tuberias y
completamente -
accesorios
Secar la maquina 1mes Operador Operador Fugas de aceite en los
completamente reductores
Secar la maquina Fugas de aire en el
completamente 1mes Operador Operador sistema neumatico
Revisar las mangueras de aire - Fugas de aire en el
. 1mes Mecanico Operador | . o
gue estén sanas sistema neumético
Re,V|sar que todas las bombas 1mes Operador Operador Fuga}s_ en los sellos
estén funcionando mecanicos
Revisar que todas las bombas 1mes Operador Operador Cavitacion en el
estén funcionando P P impeler
Lavar el interior de la maquina Incrustaciones en la
con desincrustantex para retirar -
- - 6 meses Operador MP parte del impeler de la
las incrustaciones de las
bomba
bombas
Lavar el interior de la maquina Incrustaciones en
con desincrustantex para retirar 6 meses Operador MP valvulas, tuberias y
las incrustaciones de la tuberia accesorios
Enjuagar con abundante agua 6 meses Operador Pre-operacion
- - Fugas de agua en el
Limpieza de la maquina 1 semana Operador MP equipo MAPER
A - Fugas de vapor en el
Limpieza de la maquina 1 semana Operador MP equipo MAPER
Incrustaciones en
Limpieza de la maquina 1 semana Operador MP vélvulas, tuberias y
accesorios
Limpieza de la maquina 1 semana Operador MP Fugas de aceite en los
reductores
Limpieza de la maquina 1 semana Operador MP F.UQaS de are en el
sistema neumético
Limpieza de la maquina 1 semana Operador MP Oxidacion  de las
partes
Desinfeccion 1 semana Operador MP Pre-operacion
Limpiar los filtros de aire 1 semana Mecénico MP I(lcrustaC|0ne§ N el
sistema neumético
Revisar las conexiones :
P — Contactores flojos en
eléctricas y que los breakers 1 semana Eléctrico MP
. . el tablero de control
estén encendidos
Revisar las conexiones .
P A Fusibles quemados del
eléctricas y que los breakers 1 semana Eléctrico MP
X . tablero de control
estén encendidos
Revisar la conexion del oxigeno 1 semana Operador MP Fugas de oxigeno
del tanque al generador
Ab.”r la valvula del tanque de 1 semana Operador MP Operacion
oxigeno
regular el paso de oxigeno del 1 semana Operador MP Operacion

mandémetro al generador




Revisar y Regular el paso de

agua al generador para su 1 semana Operador MP Operacion

enfriamiento

Prender el equipo y verificar su iy
. equipoy 1 semana Operador MP Operacion

funcionamiento

Revisar la concentracion de L

070N0 1 semana Operador MP Operacion

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)

TUNEL TERMOENCOGEDOR - EMPACADORA - (ENVOLVEDORA MONOBLOK 64) EDOS K1186

Tarea Frecuencia | Responsable | Fuente Modo de falla Cédigo
Rodamientos
Cambio de rodamientos 3 meses Mecanico MP deteriorados del tlnel A
termoencogedor
Deterioro en  los
Engrasado (rodamientos) 3 meses Mecanico MP rodamientos del tdnel A
termoencogedor
Deterior de la cadena
Engrasado (cadena) 3 meses Mecanico MP de transmision de B
movimiento
Terminales flojos del
Limpieza de terminales 3 meses Mecénico MP sistema eléctrico del C
tanel termoencogedor
Revisar el correcto Circuito abierto de la
funcionamiento de las 1 mes Mecanico Manual - - D
- . resistencia
resistencias
Revisar el correcto Temperatura
funcionamiento de las 1 mes Mecénico Manual | inadecuada de trabajo E
resistencias para termoengoger
Cortocircuitos en la
Chequear el sistema eléctrico 1 mes Eléctrico MP sobre la regla de F
sellador
Deterior de la cadena
Revisar la cadena de transmision 1 mes Mecénico MP de transmision de B
movimiento
Deterior del pifién de
Revisar el pifion 1 mes Mecanico MP transmision de G
movimiento
Deterioro en  los
Engrasar los rodamiento 1 mes Mecanico Manual | rodamientos del tanel A
termoencogedor
ReV|sar que la temperatura del 1 Semana(s) Operador MP Circuito _ablerto de la H
thnel sea la correcta. resistencias
Revisar que la altura de la
cuchilla sea de acuerdo AL | 1 Semana(s) Operador MP Pre-operacion
producto a empacar.
Revisar que el plastico termo
incogible sea de acuerdo AL | 1 Semana(s) Operador MP Pre-operacion
producto a empacar.
Regular la velocidad de la
cadena transportadora DEL | 1 Semana(s) Operador MP Pre-operacion
thnel.
Regular la velocidad del brazo
que empuja las botellas hacia la | 1 Semana(s) Operador MP Pre-operacion

empacadora

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




AREA DE PRODUCCION 1 - MEYER.

LAVADORA PRODUCCION DE VIDRIO DOSTAL LOWEY D.E.020. W57.F. 1. Z

Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Codigo
Mantenimiento pre-operativo 1 Mes(es) Operador MP
Mantenimiento preventivo 1 Afo(s) Mecanico MP Cpntactorgs f!OJOS el A
sistema eléctrico
Deterior del sistema
Mantenimiento preventivo 1 Afio(s) Mecénico MP de transmision de B
cadena
Ruidos entre el estator
Mantenimiento preventivo 1 Afo(s) Mecanico MP y rotor de los motores D
le lavadora
Mantenimiento preventivo 1 Afo(s) Mecanico MP Atasca_mlento en los E
rodamientos
Niveles de
Mantenimiento de serpentin 1 Afio(s) Mecanico MP temperatura no G
adecuados para la
lavadora
Revision de las duchas de 1 Operador Operador Incrustaciones en las H
lavado Semana(s) perado PErador | 4 ,chas de la lavadora
Revision visual del buen
funcionamien | .
cl;uinc;chase torodamoilz\}ntos a)s; L Operador Operador Detengr de los |
. S Semana(s) rodamientos
rotulas de los ejes principales de
la lavadora .
. . - Deterior en la cadenas
e s ™ | oy | Orr | We [ de onge ce s |
lavadora
i . Baja presion para el
Revision de las presiones de las 1 :
duchas de enjuague Semana(s) Operador MP anuague e las K
uchas
Limpiar las incrustaciones de 1 Taponamiento de las
Operador Operador | duchas de lavado y L
sosa en las duchas Semana(s) -
enjuague
Limpiar _Ios tanques  de 15 dias Operador Operador Plce}dura_del impeler U
almacenamiento de agua debido a impurezas
Lubricar la cinta transportadora . Friccion baja entre la
del inicio de la lavad 15 dias Operador Operador b_alse de la botella y la \%
el inicio de la lavadora cinta
MOTOR & BOMBA CENTRIFUGA DE ENJUAGUE
Deterioro  de  los
Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecanico MP rodamientos de la M
bomba de enjuague
Cambio de rodamientos 1 Afio(s) Mecénico MP Ruidos anormales N
sobre rotor
Fugas de agua en la
Cambio de sellos 1 Afo(s) Mecénico MP bomba centrifuga para 0o
enjuague
lepleza de contactores y 1 Afio(s) Eléctrico MP Contactores flqjos de p
terminales la bomba de enjuague
MOTOR & BOMBA PARA LAVADO
1 Cavitacion en el
Chequeo de bombas de lavado Semana(s) Operador Operador impulsor de la bomba F
Deterioro de  los
Cambio de rodamientos 1 Afio(s) Mecanico MP rodamientos de la Q
bomba de lavado
Deterioro  de los
Engrasado 1 Afio(s) Mecanico MP rodamientos del motor Q

de la lavadora




Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecanico MP Ruidos anormales R
sobre rotor
Limpieza de terminales 1 Afio(s) Eléctrico MP Contactores flqjos de S
(contactores ) la bomba de enjuague
1 Fugas en el sello
Chequeo de bombas de lavado Semana(s) Operador Operador mecanico de la bomba T
CINTA TRANSPORTADORA DESDE LAVADORA HASTA LLENADORA.
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Codigo
Lubricar la cinta transportadora 1 semana Operador Operador Friccion b_aja entre la T
botella y cinta
MOTOREDUCTOR LINCOL 370196-DO (01)
Cambio de rodamientos 1 Afio(s) Mecanico MP Atasca_mlentos del P
rodamientos
Cambio de retenedores 1 Afio(s) Mecanico MP Fuga de aceite en el Q
reductor
Deterioro de
Cambio de aceite 1 Afio(s) Mecanico MP componentes del R
reductor
lepleza de contactores 1 Afio(s) Eléctrico MP Contactores flojos del s
terminales motor
MOTOREDUCTOR (02)
Atascamientos del
Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecénico MP rodamientos A
motorreductor 02
Ruidos anormales
Cambio de rodamientos 1 Afio(s) Mecanico MP sobre rotor B
motorreductor 02
Fuga de aceite en el
Cambio de retenedores 1 Afio(s) Mecanico MP reductor o
motorreductor 02
Deterioro de
Cambio de aceite 1 Afo(s) Mecanico MP componentes del D
reductor
motorreductor 02
Limpieza de contactores Contactores flojos del
P 1 Afio(s) Eléctrico MP motor eléctrico E
terminales
motorreductor 02
MOTOREDUCTOR LINCOL 1143696 (03)
Atascamientos del
Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecénico MP rodamientos F
motorreductor 03
Ruidos anormales
Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecénico MP sobre rotor G
motorreductor 03
Cambio de retenedores 1 Afio(s) Mecanico MP Fuga de aceite en el H
motorreductor 03
Deterioro de
Cambio de aceite 1 Afo(s) Mecanico MP componentes del |
reductor
motorreductor 03
Limpieza de contactores Contactores flojos de
P 1 Afo(s) Eléctrico MP la bomba de enjuague J
terminales
motorreductor 03
MOTOREDUCTOR LINCOL 598750 (04)
Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecanico MP Atasca_mlentos del K
rodamientos
Cambio de rodamientos 1 Afo(s) Mecanico MP Ruidos anormales L
sobre rotor
Cambio de retenedores 1 Afio(s) Mecanico MP Fuga de aceite en el M
reductor




Deterioro de

Cambio de aceite 1 Afo(s) Mecanico MP componentes del N
reductor
L|m_p|eza de contactores y 1 Afio(s) Eléctrico MP Contactores flqjos de 0
terminales la bomba de enjuague
LAVADORA DE JABAS VERSION 1 SAN FELIPE
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Desgaste prematuro de
Lubricacion de los rodamientos 15 dias Operador Operador los __componentes A
transmision de
movimiento
Limpiar los orificios de salida Incrustaciones en los
P 15 dias Operador Operador | tubos de filtracion de B
de agua de los tubos agua
Revision de bornes eléctricos y 3 MESES Eléctrico MP Bornes ﬂol_os de la c
cableado lavadora de javas
Limpiar el la malla del filtro en . .
: Baja presion del agua
;(g,lf:tes del ingreso al tanque de 1 semana Operador Operador debido a impurezas D
I;;]Taplar el tanque de reserva de 15 dias Operador Operador | Oxidacion del tanque E
ENVASADORA MEYER DOMORE FILLER VIDRIO
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Atascamiento en los
Engrasar las vélvulas de aire - pistones de elevacion
de LOS elevadores. 1 Semana(s) Mecanico Operador de la envasadora A
MEYER
engrase respectivo de los Deterioro de ~los
g P 1 afio Mecanico Operador | rodamientos de la B
cojinetes L
llenadora de vidrio
Atascamiento en los
Cambla_r _Ia grasa del valy’ula 1 Semana(s) Operador Operador pistones de elevacion c
de los cilindros de elevacion de la envasadora
MEYER
Chequeo del funcionamiento 2 affo Mecanico Operador Ruido anormal entre D
del motor el rotor y estator
R_e_vlsar los retened_qres en los 1 Semana(s) Operador Operador F_u_gas de aire en _I,os E
cilindros de elevacién cilindros de elevacién
Chequeo del funcionamiento Aumento de
del motor (medida de 2 afio Mecanico Operador | intensidad de la F
corriente) corriente
Colocar grasa en los graseros . Atascamientos de los
. e 15 dias Operador Operador | sistema de G
en el sistema de lubricacion L
transmision
Desgaste de
Chequeo de los engranajes y 1 afio Mecanico Operador componentes H

pifiones y engrase respectivo

transmision de la
llenadora




AREA DE PRODUCCION 1 - SALA DE JARABES.

MARMITA - SALA DE JARABES 900 LT

Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Limpieza en general de todo el Fugas de aceite del
e uipo g 1 mes Operador MP reductor de la A
quip MARMITA.
Deterioro del sistema
lepleza en general de todo el 1 mes Operador MP dg transmision  del B
equipo sistema de
MARMITA
le_pleza en general de todo el 1 mes Operador MP OX|daC|_on prematura c
equipo del equipo.
Revision rodamientos 1 semana(s) Mecanico MP Ruidos ar_10rma|es en E
los rodamientos
MARMITA (MOTOREDUCTOR)
Atascamiento de los
Revision rodamientos 1 semana(s) Mecénico Operador | rodamientos de motor D
reductor
Deterioro  de los
Lubricacion 1 semana(s) Mecanico Operador | componentes del F
motorreductor
MARMITA\ SISTEMA DE VAPOR
Revision de valvula de Valvula de seguridad
. 1 semana(s) Operador Operador | no se abre a los 5,3 G
seguridad
kg/cm2
Contaminacion en el
Revisidn filtros 1 semana(s) Operador Operador | sistema de vapor de la H
marmita
Fugas de fluido en los
Revision de tubos 1 Semana(s) Operador Operador | tubos del sistema de |
vapor de la marmita
MAQUINA DE BOLOS
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Limpieza general de la bolera 1 Semana(s) Operador MP Bajo nivel de aceite en J
el reductor
Limpieza general de la bolera 1 Semana(s) Operador MP Sur:?(izranormales en K
- Temperatura correcta
Limpieza general de la bolera 1 Semana(s) Operador MP de la regla de sellado L
Inspeccionar el teflon del 1 Semana(s) Operador Operador Fundas de bolos mal p
sellado selladas
BOMBA
Fugas de agua a causa
Revision de retenedores 1 mes Mecénico Operador | de retenedores en la A
magquina de bolos
Fugas de agua a causa
Revision de empaques 1 mes Mecanico Operador | de empaques en la B
mégquina de bolos
MOTOR (YL803-4)
Atascamiento de los
Engrasar 1 mes Mecanico MP rodamientos de la D
mégquina de bolos
SISTEMA DE TRANSMISION




Deterioro de los

Comprobar rodamientos 1 mes Mecéanico MP rodamientos de la E
maquina de bolos
Deterioro  de los
Lubricacion 1 mes Mecanico MP sistemas de H
transmision.
Fugas de aceite en el
Revisar nivel de aceite 1 mes Operador Operador | motorreductor de F
maquinas de bolos
I,_ubrlcar la chumacera del 1 Semana(s) Operador Operador Atascamlento del M
&rbol de levas &rbol de levas
Inspeccionar el nivel de aceite Deterior ~ de  los
1 Semana(s) Operador Operador | componentes del N
del reductor
reductor
Lubricar  los  engranajes Deterior_o de los
. 1 Semana(s) Operador Operador | engranajes O
helicoidales o
helicoidales
SISTEMA ELECTRICO
Ajuste de terminales 1 mes Operador MP C_ontactorgs f!o;os del |
sistema eléctrico
TRATAMIENTO DE AGUA.
OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Limpieza del equipo con ~ - Oxidacion prematura
alcohol, agua, guaipe, gasa. 1 afio Mecanico MP del equipo A
Si el equipo tiene algin Fugas de agua en
desperfecto hay que realizar el 1 afio Mecénico MP tuberias del B
cambio correspondiente ozonificador
Si el equipo tiene algin Fugas de agua en las
desperfecto hay que realizar el 1 afio Mecénico MP bombas del C
cambio correspondiente ozonificador
Limpieza de tubos dialecticos Contaminacion el
3 2 meses Mecanico MP tubos dialecticos de D
del equipo de ozono filtro
Limpieza de la tapa 2 meses Mecanico MP OX|daC|_on prematura E
del equipo
Limpieza del tanque del equipo 2 meses Mecanico MP OX|dac!0n prematura A
de ozono del equipo
Limpieza del tanque del equipo 2 meses Mecanico MP Contammauqn_ en la D
de ozono tapa del ozonificador
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
BOMBA CULLIGAN (MEYER)
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Atascamiento de los
Cambio de rodamientos 1 afio Mecénico MP rodamientos del A
motor
Ruidos  anormales
Cambio de rodamientos 1 afio Mecanico MP entre el rotor y B
estator
Sobre  temperatura
Cambio de rodamientos 1 afio Mecénico MP en la carcas del C
motor
Cambio de sellos 1 afio Mecénico MP Fugas de agua en el D
impeler
Ajuste de terminales y limpieza | 1 afio Eléctrico MP Contactores  flojos | E

de contactores

del sistema eléctrico

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




CUARTO DE MAQUINAS.

SISTEMA DE DIESEL

Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Revisar el nivel de diésel en el Diario Mecanico Mecanico Quemador ) del E
tanque caldero no enciende
Verl_f!car el estado del tanque Diario Mecanico Mecanico Fugas de diésel en el E
de diésel tanque
MOTOR Y BOMBA PARA DIESEL DE CALDEROS
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Cambio de rodamientos Anual Mecanico MP Atascgmlento de los A
rodamiento
Cambio de rodamientos Anual Mecanico MP Ruido anormal entre B
el rotor y estator
Desgaste  prematuro
Engrasado Anual Mecanico MP del  sistema de o
transmision
Limpieza de terminales 'y Anual Eléctrico MP Contactores flojos D
contactores
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
MOTOR SABRE 25 TH
Tarea Frecuencia | Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Revision visual del equipo 1 semana Operador MP Rozamiento entre el A
estator y rotor
Temperatura
Revision visual del equipo 1 semana Operador MP excesiva en la B
carcasa de motor
Limpieza superficial del equipo 1 semana Operador MP %)ﬂ?p?'on del C
Revision visual de terminales y 1 semana Operador MP Contactores  flojos D
contactores del motor
Cambiar de rodamientos Anual Mecéanico MP Desalineamiento en E
el motor
Engrasado Anual Mecanico MP Roda_mlentos F
deteriorados
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
CALDERO 2 (5 BHP)
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cddigo
Acumulacion de
Purga de caldero 1 dia Mecénico Mecénico | sélidos e A
incrustaciones
Inspeccionar la temperatura del Temperatura
caldero 1 dia Mecanico Mecanico | inadecuada para la B
evaporizacion
Inspeccionar la presion del 1 dia Mecanico Mecanico Sobrepresion en el C
caldero lado del agua
Inspeccionar la presion del Mezcla  inadecuada
P P 1 dia Mecanico Mecénico | del combustible con B
quemador .
el aire
LADO DE FUEGO
Paso inadecuado de
Baqueteado de los tubos de 1 afo Externo Externo los gases de D

fuego

combustién en los
tubos de fuego




Empaque de ashesto de 3/8" x

Fugas de calor en el

3/8" para la tapa superior L afio Externo Externo lado del empaque E
Paso inadecuado de

Limpieza del hogar 1 afio Externo Externo los gases de F
combustién en el
hogar

LADO DE AGUA

Limpieza lado de agua,

limpieza  de _Ios _ lodos 1 afio Externo Externo Baja produccion de G

acumulados en el inferior de la vapor

caldera

Desmontaje y limpieza linea de Baja produccion de

. Jey limp 1 afio Externo Externo | vapor en la linea de H

ingreso de agua .
ingreso de agua.

Mantenimiento del Mc Donnell ~ Nivel de agua no

157 1 afio Externo Externo adecuado en el |
caldero
Inadecuada relacion

Mantenimiento  del control o eptre .

s 1 afio Externo Externo | aire/combustible J

auxiliar !
debido a los
controles auxiliares

CamPlo del vidrio visor 5/8" x 1 afio Externo Externo H_umedad dentro del K

10,5 visor

Empaques de neopreno 5/8", ~ Fugas de agua en el

neopreno (vidrio visor) 1 afio Externo Externo visor L

Prueba de valvula de seguridad Externo Externo A,tascamlento en la M
vélvula de seguridad

QUEMADOR

Limpieza  del  quemador, Incorrecta

difusor, electrodos, boquilla, 1 afio Externo Externo | pulverizacion en el N

bomba de combustible guemador

N Incorrecta

Limpieza d'.al tren  de 1 afio Externo Externo | pulverizacion en el 0]

combustible bajo la caldera .
tren de combustible
Excesivo porcentaje

REVISION DEL PH de impurezas en el P
agua

1. Revision de solidos 1 mes Externo Externo

2. Revision dureza 1 mes Externo Externo

3. Revisidn de alcalinidad 1 mes Externo Externo

4. Revision de carbonatos 1 mes Externo Externo

5. Revision de hidréxidos 1 mes Externo Externo

6. Revision de hierro 1 mes Externo Externo

7. Revision de sulfito 1 mes Externo Externo

8. Revision de fosfato 1 mes Externo Externo

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
CALDERO 1 (40 BHP)
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cddigo

Acumulacion de

Purga de caldero 1dia Mecéanico Mecéanico | solidos e A
incrustaciones

Inspeccionar la temperatura del . -~ - Temperatura

caldero 1dia Mecéanico Mecéanico | inadecuada para la B
evaporizacion

Inspeccionar la presion del 1 dia Mecanico Mecanico Sobrepresion en el c

caldero

lado del agua




Inspeccionar la presion del

Mezcla inadecuada

1 dia Mecanico Mecanico | del combustible con
quemador .
el aire
Contaminacion
Revision de las caracteristicas debido a las
fisico quimicas de las 1 mes Externo MP emisiones de
emisiones de combustion combustion a la
atmosfera
- Temperatura de gases
de chimenea
- Temperatura ambiente
- Acceso de aire
- Eficiencia de
combustién
- Porcentaje de oxigeno
- Porcentaje de dioxido
de carbono
- Mondxido de carbono
- Dioxido de azufre
- Oxido de nitrogeno 1 mes Externo MP
LADO DE FUEGO
Paso inadecuado de
1. Baqueteado de los tubos de 2 aiios Externo MP los gases de
fuego combustion en los
tubos de fuego
2. Mantenimiento empaque de ~ Fugas de calor en el
cinta de 2" x 1/8" 2 afos Externo MP lado del empaque
LADO DE AGUA 2 afios Externo MP
3. Inspeccion del lado de agua,
limpieza de los lodos Baia produccion de
acumulados en la parte inferior 2 afos Externo MP ja p
- O vapor
de la virola, limpieza de las
purgas inferiores
. Nivel de agua no
4. MTTO del control de nivel 2 afos Externo MP adecuado en el
(McDonell)
caldero
5. Cambio de Visor de 5/8 x 10" 2 afos Externo MP \';'ilsjg;Edad dentro del
6. Camb_lo de empaques de_5/8 2 afios Externo MP F_ugas de agua en el
para el visor de control de nivel visor
Inadecuada relacion
9. MTTO del control de nivel ~ entre .
o 2 afos Externo MP aire/combustible
auxiliar -
debido a los
controles auxiliares
ELEMENTOS DE
CONTROL
L Sobrepresién en el
10. In_speccmn de la cadena de 2 afios Externo MP lado de agua del
seguridades y control
caldero
11. Prueba de la valvula de ~ Atascamiento en la
. 2 afios Externo MP . .
seguridad valvula de seguridad
QUEMADOR 2 afios Externo MP
12. Inspecciéon del quemador, Incorrecta
(cafién, boquilla y bomba de 2 afios Externo MP pulverizacion en el
combustible, filtros) guemador
TREN DE COMBUSTIBLE 2 afos Externo MP
. . Incorrecta
13. limpieza de los filtros de 2 afios Externo MP pulverizacion en el

combustible e inspeccion del

tren de combustible




tren de la linea de combustible
bajo la caldera
Excesivo porcentaje
REVISION DEL PH de impurezas en el P
agua
1. Revision de solidos 1 mes Externo MP
2. Revision dureza 1 mes Externo MP
3. Revision de alcalinidad 1 mes Externo MP
4. Revision de carbonatos 1 mes Externo MP
5. Revision de hidréxidos 1 mes Externo MP
6. Revision de hierro 1 mes Externo MP
7. Revision de sulfito 1 mes Externo MP
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
ABLANDADOR
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
1. Revision de pH 1 mes Externo MP Alcalinidad elevada A
del agua
Formacion de
2. Revision de solidos 1 mes Externo MP incrustaciones en el B
caldero
Formacion de
3. Revision de dureza 1 mes Externo MP incrustaciones en el B
caldero
Revisar el nivel de agua con diario Mecanico Mecanico Agua con dureza c
sal del ablandador. elevada
Agitar el tanque con sal diario Mecanico Mecanico Agua con  dureza o
elevada
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
TANQUE DIARIO
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Nivel del tanque diario 1dia Mecanico Mecanico Calglero no A
enciende
BOMBA DE AGUA CALDERO PEQUENO (CUARTO DE MAQUINAS)
Tarea Frecuencia Responsable | Fuente Modo de falla Cadigo
Atascamiento  de
Cambio de rodamientos 1 afios Mecanico MP los rodamientos del A
motor
Ruidos anormales
Cambio de rodamientos 1 afios Mecanico MP entre el rotor y B
estator
Sobre temperatura
Cambio de rodamientos 1 afios Mecanico MP en la carcas del C
motor
Cambio de sellos 1 afios Mecéanico MP Fugas de aguaen el D
impeler
Terminales flojos
Ajuste de terminales 1 afios Mecanico MP del sistema E
eléctrico
Limpieza de terminales Contactores _ flojos
P y 1 mes Eléctrico MP del sistema E
contactos A
eléctrico
L|mp|_e;a de ) la parte 1 mes Operador MP Fugas de aguaen el D
superficial del equipo impeler
L|mp|_e;a de ) la parte 1 mes Operador MP OX|_daC|on del F
superficial del equipo equipo




BOMBA DE AGUA CALDERO GRANDE (CUARTO DE MAQUINAS)

Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Codigo
Atascamiento  de
Cambio de rodamientos 1 afio Mecanico MP los rodamientos del A
motor
Ruidos anormales
Cambio de rodamientos 1 afio Mecénico MP entre el rotor y B
estator
Sobre temperatura
Cambio de rodamientos 1 afio Mecanico MP en la carcas del C
motor
Cambio de sellos 1 afio Mecénico MP Fugas de agua en el D
impeler
Limpieza, ajuste de terminales Contactores _ flojos
pieza, a) 1 afio Eléctrico MP del sistema E
y contactores o
eléctrico
MANIFOLD
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Purga de manifold 2 diarias Mecanico Mecanico Sobr_e-presmn enel A
manifold
Inspeccionar  tuberias  de . - - Fugas de vapor en
descarga 1dia Mecanico Mecanico las tuberias B
Fuente: (San Felipe MP9, 2021)
Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)
TANQUE DE QUIMICOS
Tarea Frecuencia Responsable Fuente Modo de falla Cadigo
Revisar el nivel de quimico en 1 dia Mecénico Mecénico Incrustaciones en A
el tanque el lado del caldero

Fuente: (San Felipe MP9, 2021)

Realizado por: (Carrillo Vinicio, 2021)




ANEXO F: REVISION DE MODOS DE FALLOS, EVALUACION DE CONSECUENCIAS & DEFINICION DE POLITICAS DE

MANTENIMIENTO FSF.

AREA DE PRODUCCION 1 - LINEA MESAL

POSICIONADOR DE BOTELLAS MESAL 9000 A 18000 BOTELLAS/HORA MESAL 17067

posicionador

los formatos

- . No | Tipode Nueva Nueva

Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op op tarea Nueva tarea especialidad | frecuencia
Fugas c_ie_ aire en el sistema neumatico A Evidente X M.C Inspegc_lonar que no exista fugas de aire en el sistema Operador 1 dia
del posicionador neumatico
Fug_as_ de aceite en el reductor del B Evidente X M.C Inspeccionar  fugas _ (_je aceite alrededor del Operador 1 dia
posicionador motorreductor del posicionador.
Deterioro prematuro del engranaje - Lubricar con grasa EP2 en todo el engranaje
principal C Evidente X R.C principal, dejar completamente cubierto Operador 4 semanas
!Deterloro_ prematuro del engranaje D Evidente X RC !_ubrlcar_ con grasa EP2 en tod(_) el engranaje Operador 4 semanas
intermedio intermedio dejar completamente cubierto
Oxidacion en las partes de acero INOX E Evidente X R.C :;:]qu:j;a general del equipo, utilizar una franela Operador 1dia
Dgter_loro pr,ematuro del rodamiento = Evidente X RC C(?IO(_:ar 12 gr de grasa EP2 en el rodamiento Operador 4 semanas
principal del &rbol principal del &rbol
Desgaste de los engranajes del reductor . Cambiar el aceite del reductor, hasta el borde inferior - 260

G Evidente X C.B . . - Mecéanico
elevador de botellas del tapén de nivel de aceite del elevador de tapas semanas
Desgaste de los engranajes del reductor . Cambiar el aceite del reductor, hasta el borde inferior - 260
e P Evidente X C.B ; - - o Mecénico
del posicionador del tapon de nivel de aceite del posicionador semanas
Deterioro del cojinete del motorreductor H Evidente X R.C Lubricar con 7 gr de grasa EP2, en el cojinete del Operador 4 semanas
motorreductor

C_ontamlnauon en _!a grasa de los | Evidente X RC L_|mp|ar los grasero_s_d,el conjunto de engrase para los Operador 4 semanas
sistemas de transmision. sistemas de transmision
Nuevo modo de falla
'rAL\JISttSfasde la banda de elevacion con K Evidente M.C Inspeccionar el estado de la banda Operador 1dia
Desalineacion de la banda de elevacion L Evidente M.C Verificar que la banda se encuentre centrada Operador 1dia
Ruptura de los formatos para el M Evidente M.C Inspeccionar que no exista rozamiento entre la guia'y Operador 1 dia




Fugas de aceite en el reductor del N Evidente X M.C Inspeccionar el reductor del elevador de botellas Operador 1dia
elevador de botellas
g:[)noﬁglelg: rotas de la tolva del elevador o] Evidente X M.C Inspeccionar el ajuste de las bisagras Operador 4 semanas
TRANSPORTADOR AEREO MTA MESAL
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nueva Nueva
op tarea especialidad | frecuencia
Guias laterales rotas A Evidente X M.C Inspeccionar las guias laterales alrededor de la Operador 1dia
estructura
Guias de desgaste deteriorada B Evidente X M.C :jr;sggtcglllc;nar la gufas internas de desgaste para el pico Operador 1dia
F|Itro_s de aire - con - contaminacion o Evidente X M.C Limpiar los filtros de aire Operador 2 semanas
excesiva de particulas
ELEVADOR DE TAPAS 16000 TAPAS/HORA MESAL 1G131
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Contactores flojos del tablero de control A Evidente X M.C
de elevador de tapas
Paro de emergencia del elevado,r de tapas C Oculta M.C
no corta el suministro de energia . A 26
- Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico
Pulsadores de encendido en el elevador . semanas
. . D Evidente X M.C
de tapas no permite el paso de energia
Pulsadores de apagado’en el elevador de E Evidente M.C
tapas no corta la energia
Deterioro de lo rodamientos de la banda E Evidente X RC Lubricar Ios_4 puntos de engrase de rodamientos del Operador 4 semanas
transportadora del elevador de tapas tambor motriz y de reenvio
Deterior en los componentes del reductor G Oculta C.B Cambiar el aceite del reductor Mecanico 156
del elevador de tapas semanas
Baja velocidad en la banda transportador | Evidente X R.C Verificar la tension de la banda y pernos tensores Operador 1 semana
del elevador de tapas
Fugas de aceite en el motor reductor del J Evidente X M.C Inspeccionar fugas de aceite alrededor del reductor Operador 1 semana

elevador de tapas




Baja presion para el envio de tapas ‘ K Evidente ‘ ‘ X ‘ M.C Verificar el estado de la tuberia de vacio Operador 1 semana
Nuevo modo de falla
Banda transportadora atascada L Evidente X M.C B/:r::jf;car que no exista tapas en la parte inferior de la Operador 2 semanas
Desalineacion de la banda M Evidente X R.C Centrar la banda para el transporte de tapas Operador 1 semana
BLOQUE DE LLENADO 30-30-10
EQUIPO DE RINSEADO DE ENVASES DE PLASTICO
- - No | Tipo de Nueva Nueva
Modo de falla Cadigo Consecuencia Seg | Op op tarea Nueva tarea especialidad frecuencia
Rodamlento _prmupal del éarbol de A Evidente X RC I,_ubrlcar t_al rodamiento principal del Operador 4 semanas
rinseado deteriorado arbol de rinseado
Apriete bajo de las pinzas de sujecion B Evidente X M.C Vgrlf!rfar el apriete de las pinzas de Operador 1 semana
sujecion de botellas
Desgastt:z de abrazaderas, descarrilamiento C Evidente X M.C Inspeccionar el gstado de las Operador 1 semana
en la guia abrazaderas de la guia
!Dete_rloro de_: los rodamientos principal E Evidente X RC !_ubr_lcar eI_ rodamiento principal Operador 4 semanas
inferior del rinseado inferior del rinse
Fugas de agua en las valvulas F Evidente X M.C InSpECC'Onar, que no exista fugas de Operador 1 semana
agua en la valvulas de lavado
_Valvulas_ de rinseado tapadas, debido a G Evidente X M.C Inspepcmnar la _correcta apertura de Operador 1 semana
incrustaciones las valvulas de rinseado
F_ugas de agua en los tubos del sistema de H Evidente X RC Revisar el ajuste de las abrazaderas Operador 1 semana
rinseado de los tubos de ingreso de agua
Guia de las abrazaderas deteriorada. J Evidente X M.C Inspeccionar el estado de la guia para Operador 1 semana
las abrazaderas.
Fugas de aire en el S|§t§ma neumaético de K Evidente X M.C Ipspecmonar ’fL_Jgas de_ aire en el Operador 1 semana
la llenadora isobarométrica sistema neumadtico del rinse
LLENADORA ISOBAROMETRICA
Modo de falla Cadigo Consecuencia Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_eya Nueva_
op tarea especialidad frecuencia




Atacamientos en los cilindro de elevacion

de la llenadora de la llenadora A Evidente X R.C Lubricar los cilindros de elevacion Operador 2 semanas

isobarométrica

COJln_ete del &rbol de la llenadora c Evidente X RC Lubricar el cojinete del arbol de la Operador 4 semanas

deteriorado llenadora

D'e'sgaste del diametro del vastago del D Evidente X M.C Inspecpjonar los cilindros de Operador 1 semana

cilindro de llenado elevacion

Deter!oro de los rodamientos principal E Evidente X RC Lubrlpar el rodamiento principal Operador 4 semanas

superior de la llenadora superior de la llenadora

Deterioro _del swtema_de transmision de la F Evidente X RC Lubricar I_o_s, engranajes del sistema Operador 4 semanas

llenadora isobarométrica de transmisién

Fuga de aire en los cilindros de llenado G Evidente X M.C Inspeccionar el estado de los cauchos Operador 1 semana

de los cilindros

Fugas de agua en las valvulas de llenado . Verificar el estado de las valvulas de

de la llenadora isobarométrica H Evidente X M.C llenado Operador 1 semana

Fugas de agua en los tubos de la llenadora | Evidente X R.C Verificar el ajuste de las abrazaderas Operador 1 semana

isobarométrica

Fugas de,agua los sellos de la llenadora 3 Evidente X RC Ips_pecmonar Ios_,sellos en los Operador 1 semana

isobarométrica cilindros de elevacion

Roturas de la carcasa de I_os ulmdrps_de la K Evidente X M.C Verlflgqr que los _(:lllndros de Operador 1 semana

llenadora de la llenadora isobarométrica elevacion no presente fisuras

taponamiento debido a impurezas en la

valvula de llenado de la llenadora L Evidente X R.C Limpieza de las valvulas de llenado Operador 1 semana

isobarométrica

Fugas de aire en el S|§t§ma neumaético de M Evidente X M.C Verlflgar que no exlls:ta fugas de aire Operador 1 semana

la llenadora isobarométrica en el sistema neumatico

Nuevo modo de falla

Fuga d_g aceite y de aire en el cilindro de N Evidente X CB Cam_blar _Ios _retenedores_ superiores Mecénico 1 semana

elevacion. de aire e inferiores de aceite

TAPADORA DE BOTELLAS DE PLASTICO

Modo de falla Cadigo Consecuencia Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia

Atacamientos en los C|I|ngr(_) de latapadora A Evidente X RC L_u_brlcar el engranajes de cada Operador 1 semana

de la llenadora isobarométrica cilindro de la tapadora

Distancia de descenso muy larga B Evidente X M.C Inspeccionar la gula para el ascenso Operador 1 semana

y descenso de los cilindros
Desalineacion de la cabeza tapadora de la c Evidente X M.C Revisar el ajuste de la cabeza de la Operador 1 semana

llenadora isobarométrica

tapadora




Deterloro.de la cgb_eza tapadora de la D Evidente X M.C Inspeccionar el estado de la cabeza Operador 1 semana
llenadora isobarométrica de la tapador
Fugas de aire en el S|§t(e_ma neumaético de E Evidente X M.C Ir_lspeccmnfa\r que no exlls_ta fugas de Operador 1 semana
la llenadora isobarométrica aire en el sistema neumético
Pistones de la tapadora no desciende F Evidente X M.C Ingpepcmpar e.l estado del engranaje Operador 1 semana
principal inferior
Roda_mlento superior de la tapadora G Evidente X RC Lubricar el rodamiento superior de la Operador 1 semana
deteriorado tapadora
Roturas de la carcasa de _Ios ullnd(osf de la H Evidente X RC Ir_ls_pecmonar el _ f:stado de los Operador 2 semana
tapadora de la llenadora isobarométrica cilindros de elevacién
SISTEMA DE TRANSMISION DE MOVIMIENTO
Modo de falla Cadigo Consecuencia Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nueva Nueva
op tarea especialidad frecuencia
Baja velocidad gle transm!a_on de la cadena A Evidente X R.C Tensionar la cadena de transmision Operador 26 semanas
de la llenadora isobarométrica
Baja velocidad de transmision de la correa . Tensionar la correa sincrona de
de la llenadora isobarométrica B Evidente X RC transmision Operador 26 semanas
Cojinetes de las estrella atascados o Evidente R.C Lubricar los cojinetes de las estrellas Operador 4 semanas
Cojinetes intermedios deteriorado D Evidente R.C Lubricar los cojinetes intermedios de Operador 4 semanas
la tapadora y llenadora
Deterioro .de la cade’na_de transmision de la E Evidente X R.C Lubricar la cadena de transmision. Operador 4 semanas
llenadora isobarométrica
SISTEMA ELECTRICO
Modo de falla Cddigo Consecuencia Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad frecuencia
Contactores flojos del tablero de control A Evidente X M.C (I}/éa:gﬁ?rlg?lento semestral del tablero Eléctrico 26 semanas
MOTORREDUCTOR
Modo de falla Cadigo Consecuencia Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_eya Nueva_
op tarea especialidad frecuencia
Fugas de aceite en el motorreductor de la Verificar la inexistencia de fugas de
9 - - A Evidente X M.C aceite en el motorreductor de la Operador 2 semanas
llenadora isobarométrica
llenadora
Ruidos anormales en ,el _motorreductor de B Evidente X M.C Inspt_acmonar ruidos  anormales Operador 1 dia
la llenadora isobarométrica ocasionado por el motorreductor
Deterior de los componentes  del Cambio de aceite del motorreductor
motorreductor de la llenadora C Evidente X CB . Mecanico 260 semanas
- o correspondiente a la llenadora
isobarométrica




Lubricar el rodamiento principal del
Rodamiento del motorreductor atascado D Evidente X R.C motorreductor de la llenadora y Operador 4 semanas
tapadora
Dete_rlo_ro de los sistema de transmision de E Evidente X M.C Inspecm_onar el estado de los Operador 4 semanas
movimiento engranajes de la llenadora y tapadora
PRE MIX MESAL
- - No Tipo de Nueva Nueva

Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op op tarea Nueva tarea especialidad frecuencia
Deterioro de las partes en las Cambio de aceite y limpieza del -
instalaciones neuméticas A Oculta RC LUBRIFIL Mecanico 13 semanas
Conductores en mal estado B Evidente X
Contactos flojos C Evidente M.C Mantenimiento semestral del tablero Eléctrico 26 semanas
Cortocircuito en el sistema eléctrico de D Evidente de control
PRE MIX
;lg%gig;%%l;a en el sello mecanico de las = Evidente X

- - M.C OVERHAUL anual de la bomba de Mecani 52
Rozamiento entre el estator y motor H Evidente X : PREMIX ecanico semanas
Rodamiento deteriorados en las bombas | Evidente X
Corrosién del acero inoxidable que . _—
compone al PRE MIX J Evidente X R.C Limpiar toda la estructura Operador 1 semana
Fugas de agua en la tuberias y accesorios G Evidente X R.C AJUSt,a rlas abraza_deras en las valvulas Operador 2 semanas
tuberias y accesorios

TRANSPORTADOR ESTERIA MESAL

Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia

Evitar la contaminacidn en los cojinetes A Evidente X R.C Ic_(;ﬁ?;?erslos puntos de lubricacion para los Operador 2 semanas
Deterioro de los cojinetes o B Evidente X RC Lubricar los cojinetes de toda la cinta Operador 4 semanas

rodamientos de la cinta transportadora

transportadora




Disminucién de la velocidad de

Verificar la tension de la cinta

. C Evidente X M.C Operador 2 semanas
transporte de esteria transportadora
Elongacion de la cinta transportadora D Evidente X M.C Verificar el estado de la  cinta Operador 2 semanas

transportadora
Fuggs dg,grasa 0 aceite en los puntos de E Evidente X M.C Inspeccionar los pur}tos de lubricacion y Operador 4 semanas
lubricacion sus tambores respectivos
Friccion entre la cinta y la base de la F Evidente X RC Lubricar la cinta transportador, que tiene Operador 1 dia
botella contacto con la botellas
Desgaste prematuro de los G Evidente X cB Carr_lblo de aceite de los reductores en toda Mecanico 260 semanas
componentes del reductor la cinta transportadora
Nuevo modo de fallo
Bajo nivel de aceite en los reductores H Oculto X M.C Inspeccionar el nivel de aceite de los Mecanico 13 semanas
reductores
ETIQUETADORA (ROTULADORA) MRB 20000 BOTELLAS/HORA MESAL 17122
Modo de falla Cédigo Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad frecuencia
Deterioro de los engranajes A Evidente X R.C LUb”C?r. ,IOS engranajes del sistema de Operador 4 semanas
transmision

Baja velocidad de la cadena de rodillos B Evidente X R.C :gzri)ﬁgzlonar la tension de la cadena de Operador 1 semana
Deslizamiento de la correa sincrona C Evidente X M.C Verificar el estado de la correa sincrona Operador 1 semana
Fugas’ _de aire en los componentes Evidente X M.C Inspeccionar que no exista fugas de aire en Operador 1 semana
neumaticos el sistema neumético
Atascamiento en los componentes . Cambio de aceite y limpieza del
neumaticos debido a impurezas E Evidente X R.C LUBRIFIL Operador 13 semanas
Cables flojos de los interruptores F Evidente X
Contactores flojos N Evidente X M.C mi?rtglnlmlento semestral del tablero de Eléctrico 26 semanas
Relés quemados de la etiquetadora G Evidente X
Deterioro de la correa sincrona H Evidente X M.C ;?sg:ac():rtl:gonar el estado de la correa Operador 1 semana
Deterioro de la cadena de rodillos | Evidente X M.C Inspeccionar el estado de la cadena de Operador 1 semana

rodillos




Desgaste prematqro de los 3 Evidente M.C Inspeccionar el nivel de aceite de la caja Operador 4 semanas
componentes de la caja reductora reductora
C(_Jntamlnacmn de la goma para el K Evidente X M.C Inspecc!onar el filtro de para el ingreso de Operador 1 semana
etiquetado la tuberia
Contaminacion dentro de la ventosa L Evidente R.C Limpiar los filtros del ventilador de vacio Operador 1 semana
V!bramon general del equipo de M Evidente RC A_justar pernos y tuercas se encuentren Operador 4 semanas
etiquetado firmes y no flojos
Deterioro de los rodamientos e} Evidente X R.C Lubricar los rodamientos de los conjuntos Operador 4 semanas
Fugas de aceite en el motorreductor P Evidente M.C Inspeccionar que no exista fugas de aceite Operador 1 semana
en el reductor
Srrlelzcr)r?a(ileaa"e baja, debido a impurezas R Evidente R.C Limpiar los filtros del ventilador de vacio Operador 1 semana
Nuevo modo de falla
T_en3|on baja de la cadena de tornillo sin s Evidente M.C Verl_flcar_ Ia_ tension de la cadena del Operador 1 semana
fin tornillo sin fin
Baja temperatura en el conjunto de . Inspeccionar el valor de la resistencia del -
pegamento T Evidente M.C conjunto de pegamento Electricista 4 semanas
EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA MESAL 1200
Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad frecuencia
Cortocircuito en la regla de sellado A Evidente X M.C (Ijr;ss:ﬁga%nar el valor de la resistencia de la regla Electricista 1 semana
Cortocucun_o en el TUNEL de B Evidente X M.C Inspeccmna_r el valor de la resistencia del tanel de Electricista 1 semana
termoencogido termoencogido
Atascamiento de la bobinas de la c Evidente X RC Lubrl_car Igs ch.umaceras respectivas del tambor Operador 1 semana
empacadora superior e inferior
Lectura inadecuada de la presion D Evidente X R.C Calibrar el manémetro Mecanico 104 semana
Teflon virgen despegado de la regla E Evidente X C.B Cambiar el teflon de la regla de sellado Operador 16 semanas

de sellado

Nuevo modo de falla




Degplome de la botellas al ingreso y F Evidente X cB Cambiar las peinillas de ingreso y de salida de la Mecanico 78 semanas
salida de la empacadora empacadora
Bajo nivel de aceite en los reductores G Evidente X M.C Inspeccionar el nivel de aceite de los reductores Operador 1 semana
de los tambores
Deterlqr(_nl de I? . cadena  de H Evidente X R.C Lubricar la cadena de transmision Operador 1 semana
transmisidn de movimiento
Desgaste de los engranajes | Evidente X M.C Inspeccionar el estado de los engranajes Operador 1 semana
Atascamiento de los rodamientos J Evidente X R.C Lubricar las chumaceras Operador 1 semana
Sistema no arranca K Evidente X M.C Verificar el estado de los sensores de las Operador 1 semana
compuerta
Fugas de aire M Evidente X M.C Inspeccionar gue no haya fugas de aire en el Operador 1 semana
sistema neumético.
AREA DE PRODUCCION 1 - LINEA MEYER
LAVADORA PRODUCCION DE VIDRIO DOSTAL LOWEY D.E.O20. W57.F.1. Z
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia
anta_ctores flojos del sistema A Evidente X M.C Mantenimiento semestral del tablero de Eléctrico 26 semanas
eléctrico control.
g?g;':r del sistema de transmision de B Evidente X R.C Lubricar la cadena de transmision Operador 4 semanas
Ruidos entre el estator y rotor de los D Evidente X M.C Realizar una inspeccion sensorial en las Operador 1 semana
motores le lavadora motobombas
Atascamiento en los rodamientos E Evidente X R.C Lubricar las chumaceras Operador 4 semanas
Niveles de temperatura no adecuados G Evidente X M.C Mantenimiento del sistema para calentar Mecanico 52 semanas
para la lavadora agua
Incrustaciones en las duchas de la

H Oculta .
lavadora Limpiar las duchas para el lavado de d
Baja presion para el enjuague de las . RC botellas Operador 3 semanas
K Evidente X

duchas
:Dr;cslfrl:erzils del impeler debido  a U Oculta R.C Limpiar la sosa acumulada en los tanques Operador 3 semanas




Srli:iiii?abaja entre la base de la botella \ Evidente X R.C Lubricar la cinta de transporte de botellas Operador 3 semanas
Nuevo modo de falla.

Guias de salida rotas C Evidente X C.B lzfi%zccionar el estado de las guias de Mecénico 3 semanas
Guias de entrada rotas D Evidente X CB ér:i;r):é:;ionar el estado de las guias de Mecénico 3 semanas

MOTOR & BOMBA CENTRIFUGA DE ENJUAGUE

Eﬁ;fg?g% edneju!i(;su;odamientos de la M Evidente X CB Cambiar los rodamientos Mecénico 52 semanas
Eggaf:n(}ﬁ;ggtﬁ en la bomba centrifuga 0o Evidente X C.B Inspeccionar que no exista fugas de agua Mecénico 3 semanas
g:rgﬂ';agcjgres flojos de la bomba de P Evidente X R.C Ajustar los contactores de la bomba Eléctrico 26 semanas
Nuevo modo de falla

Fugas de agua por el empaque AA Evidente X CB Cambiar el empaque de la bomba Mecanico 52 semanas
Sobre amperaje del motor eléctrico AB Evidente X M.C Medir el amperaje de cada linea Eléctrico 3 semanas
Vibracion excesiva del motor AC Evidente X M.C \I/r;zg:ccic;g::r sensorialmente gue no exista Operador 1 semana

MOTOR & BOMBA PARA LAVADO

Cavitacion en el impulsor de la bomba F Evidente X M.C Inspeccionar ruidos en la bomba Operador 3 semanas
gr:}rdgzjgres flojos de la bomba de S Evidente X R.C Ajustar los contactores de la bomba Electricista 26 semanas
Eg%a;a en el sello mecanico de la T Evidente X M.C Verificar que no exista fugas de agua Operador 3 semanas
Nuevo modo de falla

Ej;?éz)g; Igsa(lj(f rodamientos de la Evidente X CB Cambiar los rodamientos del motor Mecénico 52 semanas
Vibracion excesiva del motor Evidente X M.C Ajustar los pernos de la base del motor Mecanico 26 semanas




CINTA TRANSPORTADORA DESDE LAVADORA HASTA LLENADORA.

Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No | Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia

Friccion baja entre la botella y cinta T Evidente X M.C Lubricar la cinta transportadora Operador 3 semanas

MOTOREDUCTOR LINCOL 370196-DO (01)

Atascamientos del rodamientos Evidente X R.C Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas

Fuga de aceite en el reductor Q Evidente X M.C ?gg:?t%arr que no exista fugas de aceite del Operador 3 semanas

zgtueélg:o de  componentes  del R Evidente X C.B Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas

Contactores flojos del motor S Evidente X R.C zf:;tr?(r:l;mlento semestral de la parte Eléctrico 26 semanas

MOTOREDUCTOR (02)

Atascamientos - del  rodamientos A Evidente X R.C Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas

motorreductor 02

Ruidos anormales en el motorreductor B Evidente C.B Inspeccionar la alineacion de poleas Operador 3 semanas

Fuga de aceite en el reductor c Evidente M.C Verificar que no exista fugas de aceite del Operador 3 semanas

motorreductor 02 reductor

Deterioro  de ~ componentes  del D Evidente X C.B Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas

reductor motorreductor 02

Contactores flojos del motor eléctrico E Evidente X RC Mgntgnlmlento semestral de la parte Eléctrico 26 semanas

motorreductor 02 eléctrica

MOTOREDUCTOR LINCOL 1143696 (03)

Atascamientos - del  rodamientos F Evidente X R.C Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas

motorreductor 03

Ruidos  anormales  sobre  rotor G Evidente X C.B Inspeccionar la alineacion de poleas Operador 3 semanas

motorreductor 03

Fuga de aceite en el motorreductor 03 H Evidente X M.C ?ggﬂ{:lt%ir que no exista fugas de aceite del Operador 3 semanas

Deterioro  de ~ componentes  del | Evidente X C.B Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas

reductor motorreductor 03

Contactores flojos de la bomba de J Evidente X RC Mantenimiento semestral de la parte Eléctrico 26 semanas

enjuague motorreductor 03

eléctrica




MOTOREDUCTOR LINCOL 598750 (04)

Atascamientos del rodamientos K Evidente X R.C Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas
Ruidos anormales sobre rotor L Evidente C.B Inspeccionar la alineacion de poleas Operador 3 semanas
Fuga de aceite en el reductor M Evidente M.C ?gzrdgge:r que no exista fugas de aceite del Operador 3 semanas
zztjélg:o de  componentes  del N Evidente X CB Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas
Co_ntactores flojos de la bomba de 0 Evidente X RC Mgnte_)mmlento semestral de la parte Eléctrico 26 semanas
enjuague eléctrica
LAVADORA DE JABAS VERSION 1 SAN FELIPE

Modo de falla Cédigo Consecuencia Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia
Desgas_te_ ’prematurg _de los componentes A Evidente X R.C Lubrlca_r e_I sistema de transmision Operador 4 semanas
transmision de movimiento de movimiento
Incrustaciones en los tubos de filtracion de B Evidente X RC Limpiar el filtroen Y, de ingreso de Operador 3 semanas
agua agua
Bornes flojos de la lavadora de javas C Evidente X M.C Mantenimiento - semestral el Eléctrico 26 semanas
tablero de control

Baja presion del agua debido a impurezas D Evidente R.C ;l\;gglar la tuberia para el lavado de Operador 3 semanas
Oxidacion del tanque E Evidente R.C Drenar y limpiar el tanque Operador 3 semanas
ENVASADORA MEYER DOMORE FILLER VIDRIO

Modo de falla Cddigo Consecuencia Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia

Atascamiento en los pistones de elevacion A Evidente X R.C Lubricar los cilindros de elevacion Operador 3 semanas
de la envasadora MEYER
5:223?00 de los rodamientos de la llenadora B Evidente X R.C Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas




Fugas de aire en los cilindros de elevacién E Evidente X M.C :;rillsiﬁzcrg;onar los retenedores de los Operador 3 semanas

Atasca_m_llentos de los sistema de G Evidente X RC Lubricar los sistemas de transmision Operador 4 semanas

transmision

Desgaste de componentes transmisién de la H Evidente X M.C Inspecglppar los  sistemas Operador 3 semanas

Ilenadora transmision

Nuevo modo de falla

Fuga de aire por la estructura del piston de I Evidente RC Inspecc!o_nar wsualmente_ ,el estado Operador 1 semana

elevacion de los cilindros de elevacion

Estrellas de los envases con juego J Evidente R.C Ajustar las estrellas Operador 3 semanas

Sistema de lubricacion taponado K Evidente X R.C Limpiar el sistema de lubricacion Operador 4 semanas

TAPADORA LINEA MEYER

Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia

Fugas de aceite de los reductores de la . Inspeccionar que no exista fugas de

ALACOA A Evidente X M.C aceite Operador 3 semanas

Deterioro prematuro de la partes B Evidente X R.C Ig(;m;;l:za en general de todo el Operador 3 semanas

Nuevo Modo de falla

Ruido EXCESIVO en los sistemas de F Evidente X M.C Cambio de aceite en el reductor Mecanico 52 semanas

transmisidn de engranajes del reductor

Estrellas de los envases con juego G Evidente X R.C ':‘r{\lj:éaers las estrellas de ingreso de Operador 3 semanas

Aceite lubricante con contaminantes j Oculto M.C Cambio de aceite en la ALACOA Mecéanico 52 semanas

MOTOR RELIANCE ELECTRIC

Qtoatsocramlento de los rodamientos del C Evidente X CcB Cambiar los rodamientos Mecénico 52 semanas

Contactores flojos de parte del motor E Evidente X M.C Mantenimiento mensual ~ de los Eléctrico 3 meses

contactores del motor

REDUCTOR LADISHCO M5786

Nuevo Modo de falla




Fuga de aceite del motorreductor .
LADISHCO H Evidente X
Deterior de los componentes del reductor. I Evidente X M.C EXSIRS"C':'gUL del reductor Mecanico 52 semanas
At'asc.amlento de los rodamientos del eje K Evidente X
principal
MESA RECOLECTORA LINEA DE VIDRIO
. . No . Nueva Nueva

Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op op Tipo de tarea Nueva tarea especialidad frecuencia
Oxidacion prematura de la mesa B Evidente X RC le_plar de manera general del Operador 1 semana
recolectora equipo
Deterior de la cadena de transmision C Evidente X M.C Ver|f|c_ar_ _ que Ia_ cadena  de Operador 1 semana

transmision este lubricada
AREA DE PRODUCCION 1 - SALA DE JARABES.

MARMITA - SALA DE JARABES 900 LT

Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_

op tarea especialidad frecuencia

Fugas de aceite del reductor de la . Inspeccionar fugas de aceite alrededor
MARMITA. A Evidente X M.C del reductor Operador 1 semana
Oxidacion prematura del equipo. o Evidente X R.C hégzzzoel equipo con el material Operador 1 semana
Ruidos anormales en los rodamientos E Evidente X M.C LTéSEt? (i:Cctl)onar sensorialmente el motor Operador 1dia
MARMITA (MOTOREDUCTOR)
Atascamiento de los rodamientos de D Evidente X cB Ca}mb_lar los rodamientos del motor Mecanico 52 semanas
motorreductor eléctrico
Deterioro  de  los  componentes  del F Evidente X CcB Cambiar el aceite del reductor Mecénico 104 semanas
motorreductor

MARMITA\ SISTEMA DE VAPOR




Valvula de seguridad no se abre a los 5,3 G Evidente X M.C Verificar que la valvula se accione Overador 1 semana
kg/cm2 ' seglin sus parametros P
Conta_mlnacmn en el sistema de vapor de la H Evidente X RC Limpiar el filtro en Y, para la entrada Operador 1 semana
marmita de vapor
Fugas de fluido en los tubos del sistema de | Evidente X MC Inspeccionar fugas de aire en valvulas Overador 1 semana
vapor de la marmita ' tuberias y accesorios P
Nuevo modo de falla
Desgaste de la base del tanque J Evidente X M.C ;/gei:gé(;?r laaltura  correcta  del Operador 4 semanas
TANQUES DE ALMACENAMIENTO

Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op ’;IS Tipo de tarea Nueva tarea esp':gig\lli?:ia d fr;l:ti\r/w?:ia
Fugas de liquido en las tuberias de carga . . . .
y descarga hacia los tanques A Evidente X M.C Revisar el estado de las tuberias Operador 1dia
Fugas de liquido en la estructura del B Evidente X RC Limpiar de los tanques de Overador 1 semana
tanques ' almacenamiento P
Fugas en las abrazaderas del teléfono C Evidente X M.C Efgf'gﬁg el estado estructural del Operador 1dia
MAQUINA DE BOLOS
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op 2'; :_alfec;de Nueva tarea ’e\lsl:)?(/:?ali dad #l;cex:ncia
Bajo nivel de aceite en el reductor J Evidente M.C \I/r;slggicdc:()jnar el nivel de aceite del reductor de Operador 1 semana
Ruidos anormales en el motor K Evidente M.C | Realizar inspecciones sensoriales en el motor Operador 1 semana
Temperatura incorrecta la regla de sellado L Evidente X M.C ;ﬁlr;glgar el valor de la resistencia en la regla de Eléctrico 4 semanas
Nuevo modo de falla
Fundas de bolos mal selladas P Evidente ‘ X ‘ CB ‘ Cambiar el teflén de la regla de sellado Mecénico | 13 semanas

BOMBA




Fu,gas. de agua a causa de retenedores en la A Evidente X
maquina de holos .
C.B Inspeccionar que no haya fugas de agua Operador 1 semana
Fugas de agua a causa de empaques en la .
S B Evidente X
maquina de bolos
SISTEMA DE TRANSMISION
Dgten_oro de los rodamientos de I E Evidente R.C Lubricar el rodamiento superior del arbol de levas Operador 4 semanas
maquina de bolos
Deterioro de los sistemas de transmision. H Evidente R.C | Lubricar el sistema de transmision de engranajes Operador 4 semanas
Fu'gas_ de aceite en el motorreductor de F Evidente X M.C Verificar que no exista fugas de aceite del reductor Operador 1 semana
magquinas de bolos
Nuevo modo de falla
Atascamiento del arbol de levas M Evidente X CB Cambio de rodamiento superior del arbol de levas Mecanico ser}g:]as
Deterior de los componentes del reductor N Evidente X CB Cambiar el aceite del reductor Mecénico ser%g;as
SISTEMA ELECTRICO
Contactores flojos del sistema eléctrico | Evidente X ‘ M.C ‘ Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas
AREA DE PRODUCCION 2 — LINEA BIDONES
LLENADORA DE BOTELLONES MAPER
Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Bajo nivel de DETERPOL A Evidente M.C Verificar la concentracion de DETERPOL Operador 1 dia
Baja presion en las duchas B Evidente M.C \e/r;LI;IgCSg la correcta presion de duchas de lavado y Operador 1 dia
Bajo nivel de agua C Evidente X M.C Revisar ¢l nivel de agua en los tanques de lavado'y Operador 1 dia
enjuague
Bajo nivel de temperatura D Evidente M.C Revisar la temperatura del sistema de vapor Operador 1 dia
Baja_ presion del agua en el tanque E Evidente M.C ReV|§|9n de presion del agua en el tanque de Operador 1 dia
ozonificador ozonificacion
Fugas de agua en el equipo MAPER F Evidente X M.C Inspeccionar fugas de aire Operador 1 dia




Fugas de vapor en el equipo MAPER G Evidente X M.C Inspeccionar fugas de vapor Operador 1 dia
Incrustaciones en valvulas, tuberias Lavar el interior de la  maguina con
. ' y H Evidente X R.C DESINCRUSTANTEX para  retirar las Operador 1 semana
accesorios - . .
incrustaciones de la tuberia
Fugas de aire en el sistema neumético J Evidente X M.C Revisar las mangueras de aire que estén sanas Operador 1 semana
Fugas en los sellos mecanicos K Evidente X M.C Inspeccionar fugas de agua por el lado de la bomba Operador 1 dia
Cavitacion en el impeler L Evidente X M.C Inspeccionar sensor_lalr_nente que no  exista Operador 4 semanas
sobrecalentamiento ni ruidos anormales
Oxidacion de las partes N Evidente X R.C Limpiar el equipo Operador 1 semana
Contactores flojos en el tablero de control (0] Evidente X o
- - M.C Mantenimiento semestral del tablero de control Operador 26 semanas
Fusibles quemados del tablero de control P Evidente X
Fugas de oxigeno Q Evidente X M.C Revisar la conexion del oxigeno del tanque al Operador 1 semana
generador
AREA DE PRODUCCION 2 - TERMOENCOGEDORA.
TUNEL TERMOENCOGEDOR - EMPACADORA - (ENVOLVEDORA MONOBLOK 64) EDOS K1186
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Deterioro en los rodamientos del tunel . . . .
termoencogedor A Evidente X R.C Lubricar los rodamientos que requieren grsa Operador 4 semanas
Dete_rlo_r de la cadena de transmision de B Evidente X R.C Lubricar la cadena de transmision Operador 4 semanas
movimiento
Terminales flojos del sistema eléctrico . o oo
del tdnel termoencogedor C Evidente X M.C Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas
Circuito abierto de la resistencia D Evidente X
Temperatura inadecuada de trabajo para . M.C Revisar el valor de la resistencia Eléctrico 8 semanas
termoencogedor E Evidente X
Cortocircuitos sobre la regla de sellador Evidente X M.C Inspeccionar el estado de la resistencia Operador 4 semanas
Deterior del pifion de transmision de G Evidente X R.C Lubricar los pifiones de transmision de movimiento Operador 4 semanas

movimiento




Nuevos modos de falla

Regla de sellado dafia el pléstico H Evidente X CB Cambiar el teflén de la regla de sellador Mecanico 26 semanas
TRATAMIENTO DE AGUA.
OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\
- Consecuenci No Tipo de Nueva Nueva
Modo de falla Cédigo a Seg | Op op tarea Nueva tarea especialidad | frecuencia
Oxidacion prematura del equipo A Evidente X R.C Limpieza de todo el equipo ozonificador. Operador 2 semana
Fugas de agua en tuberias del - Inspeccidn visual en las véalvulas tuberias y accesorios del - I
ozonificador B Evidente X R.C ozonificador Mecénico 1 diario
Elzjgsisﬁ(izggrua en las bombas del C Evidente X M.C Inspeccionar visualmente fugas de agua en la bomba Mecanico 1 diario
Contaminacion el tubos Busqueda | Realizar el anélisis respectivo del PH del agua, después del -
. . . D Oculta . Mecanico 2 semana
dialecticos de filtro de falla filtrado del agua
PH elevado en el agua E Evidente X CcB Reemplazar los filtros de los tanques Mecanico 2 semana
MOTOBOMBA
NUEVO MODO DE FALLAS
Fuga}s _debldo a ruptura del sello G Evidente X | Reemplazo C_amblar el sello mecénico de la motobomba antes de los Mecanico 1 afo
mecénico filtros
Sobre amperaje en lamotobomba H Evidente X M.C Medicion del amperaje en la motobomba del ozonificador Electricista 1 mes
del ozonificador
BOMBA CULLIGAN (MEYER)
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Atasca_mlento de los A Evidente X cB Cambiar los rodamientos delanteros y posteriores Mecanico 52 semanas
rodamientos del motor
Fugas de agua en el impeler D Evidente X M.C Verificar que no exista fugas de agua en la bomba Mecanico 1 semana

centrifuga




Contactores flojos del sistema

eléctrico E Evidente X M.C Mantenimientos semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas
Nuevo modo de falla
Fugas en el s,ello mecanico de la Cc Evidente X C.B Inspeccionar que no exista fugas en el lado de la bomba Mecénico 1 semana
bomba centrifuga
Slzngicgmperaje en el motor F Evidente X M.C Medir el amperaje en cada fase Eléctrico 4 semanas
Fuga§ de agua _en valvulas H Evidente X R.C Ajustar las abrazaderas de union entre tuberias Mecénico 1 semana
tuberias y accesorios.
VALVULAS TUBERIAS Y ACCESORIOS
Modo de falla Cadigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nueva Nueva
op tarea especialidad | frecuencia
Fugas de agua en vélvulas - Inspeccion visual en las valvulas tuberias y accesorios del .
tuberias y accesorios A Evidente X MBC area de tratamiento de agua Operador 1 dia
CUARTO DE MAQUINAS — CALDERO.
MOTOR SABRE 25 TH
Modo de falla Cddigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Rozamiento entre el estator y A Evidente X
rotor
Temperatura excesiva en la B Evidente X M.C Inspeccionar sensorialmente el motor SABRE Mecanico 4 semanas
carcasa de motor
Oxidacion del equipo o Evidente X
Contactores flojos del motor D Evidente X R.C Ajustar los contactores Eléctrico 13 semana
Desalineamiento en el motor E Evidente X C.B Cambiar los rodamientos del motor Mecanico 52 semana
Rodamientos deteriorados F Evidente X R.B Lubricar los rodamientos Mecanico 4 semanas




ABLANDADOR

Modo de falla Cédigo Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Alcalinidad elevada del agua A Oculta M.C Revisar el pH del agua del ablandador 6 semanas
Formacion de incrustaciones B Oculta M.C Revisar el nivel de sélidos 6 semanas
en el caldero
Bajo nivel de agua C Evidente X M.C Revisar el nivel de agua con sal del ablandador. 1dia
Agua con dureza elevada D Oculta M.C Agitar el tanque con sal 1 dias
TANQUE DIARIO
- . No Tipo de Nueva Nueva
Modo de falla Cédigo Consecuencia | Seg | Op op tarea Nueva tarea especialidad | frecuencia
Si?llgleég r;gue;aende por bajo A Evidente X M.C Revisar el nivel de agua del tanque diario Mecénico 1dia
BOMBA DE AGUA CALDERO PEQUERNO (CUARTO DE MAQUINAS)
Modo de falla Cédigo Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Atasca_mlento de los A Evidente X B.C Cambiar los rodamientos Mecanico 52 semanas
rodamientos del motor
rFE)li(I)(:OS e:tr;?;:nales entre el B Evidente X
Y M.C Inspeccionar sensorialmente el estado del motor eléctrico Mecénico 4 semana
Sobre temperatura en la .
C Evidente X
carcas del motor
Fugas de agua en el impeler D Evidente X M.C Verificar que no exista fugas de agua en lado de la bomba Mecénico 1 dia
;%Lrpr'izgles flojos del sistema E Evidente X R.C Ajustar los contactores y sus respectivos terminales Mecéanico 26 semana
Oxidacion del equipo F Evidente X M.C Inspeccionar el estado de la carcasa del motor Mecanico 13 semana
BOMBA DE AGUA CALDERO GRANDE (CUARTO DE MAQUINAS)
Modo de falla Cédigo Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Atasca_mlento de los A Evidente X B.C Cambiar los rodamientos Mecénico 52 semanas
rodamientos del motor




Ruidos anormales entre el

rotor y estator B Evidente X
Y M.C Inspeccionar sensorialmente el estado del motor eléctrico Mecénico 4 semana
Sobre temperatura en la .
Cc Evidente
carcas del motor
Fugas de agua en el impeler D Evidente M.C Verificar que no exista fugas de agua en lado de labomba |  Mecénico 1dia
C_ontactorgs . flojos  del E Evidente R.C Ajustar los contactores y sus respectivos terminales Mecanico 26 semana
sistema eléctrico
TANQUE DE QUIMICOS
Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg | Op No Tipo de Nueva tarea Nueva Nueva
op tarea especialidad | frecuencia
Incrustaciones en el lado del A Oculta Busqueda Revisar el nivel de quimico en el tanque Mecanico 1dia
caldero del fallo
MANIFOLD
Modo de falla Cdédigo | Consecuencia | Seg Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Sobre-presion en el manifold A Evidente X M.C Purga de manifold Mecénico 1dia
Nuevo modo de falla
Fugas de vapor en las tuberfas ‘ B Evidente X ‘ M.C Inspeccionar tuberias de descarga Mecénico 1 dia
SISTEMA DE DIESEL
Modo de falla Cdédigo | Consecuencia | Seg Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia
Snlﬁg:%ior del caldero no E Evidente X M.C Revisar el nivel de diésel en el tanque Mecanico 1dia
Fugas de diésel en el tanque F Evidente X M.C Verificar el estado del tanque de diésel Mecénico 1 dia




MOTOR Y BOMBA PARA DIESEL DE CALDEROS

Modo de falla Cédigo | Consecuencia | Seg Op No Tipo de Nueva tarea Nu_ev_a Nueva_
op tarea especialidad | frecuencia

Atasca_mlento de los A Evidente X R.C Cambiar los rodamientos del motor eléctrico Mecanico 52 semanas
rodamiento
;?;?OT'EMO entre el rotor y B Evidente X M.C Inspeccionar sensorialmente el motor eléctrico Mecénico 1 semana
Desgaste Pre”!a.“,"o del C Evidente C.B Cambiar la banda y alinear las poleas Mecénico 78 semanas
sistema de transmision
Contactores flojos D Evidente R.C Ajustar los contactores Eléctrico 26 semanas




ANEXO G: LOGISITCA DEL NUEVO PLAN OPTIMIZADO.

POSICIONADOR DE
BOTELLAS MESAL
9000 A 18000
BOTELLAS/HORA
MESAL 17067

LOGISTICA

BaJe) BASNN

pepijeroads3

eIOUBNIAI

(uw)
BpRWIISS UgIoRINg

[euosiad pepnue)d

Consumible

Repuestos

odiL

peprue

pepiun

asn)
pepiun
Jod 01500

odiL

pepnued
pepiun

asn)
pepiun
Jod 0150D

sodinba A ejusiwellsH

Inspeccionar que no exista
fugas de aire en el sistema
neumatico

Operador

1dia

20

Inspeccionar  fugas de
aceite alrededor del
motorreductor del
posicionador

Operador

1dia

10

Limpieza  general  del
equipo, utilizar una franela
himeda

Operador

1dia

60

Guaipe

funda

0,50

Inspeccionar el estado de la
banda

Operador

1dia

Verificar que la banda se
encuentre centrada

Operador

1dia

Inspeccionar que no exista
rozamiento entre la guia y
los formatos

Operador

1dia

Inspeccionar el reductor del
elevador de botellas

Operador

1dia

Colocar grasa en todo el
engranaje principal, dejar
completamente cubierto

Operador

4 semanas

Grasa
EP2

20

gr

25,00

Grasero

Colocar grasa en todo el
engranaje intermedio dejar
completamente cubierto

Operador

4 semanas

Grasa
EP2

20

gr

25,00

Grasero




Colocar 12 gr de grasa
alimenticia en el
rodamiento principal del
arbol

Operador

4 semanas

Grasa

EP2 2 o

25,00

Grasero

Colorar 7 gr de grasa
alimenticia, en el cojinete
del motorreductor

Operador

4 semanas

Grasa
EP2

25,00

Grasero

Limpiar los graseros del
conjunto de engrase para
los sistemas de transmision

Operador

4 semanas

Guaipe 1 funda

0,50

Inspeccionar el ajuste de las
bisagras

Operador

4 semanas

15

Cambiar el aceite del
reductor, hasta el borde
inferior del tapén de nivel
de aceite del posicionador

Mecanico

260
semanas

240

CLP 680

0,5 L

50,00

Recipiente, hexagonales,
llave mixta, aceitera manual.

Cambiar el aceite del
reductor, hasta el borde
inferior del tapon de nivel
de aceite de elevador

Mecanico

260
semanas

150

CLP 680

50,00

Recipiente, hexagonales,
Ilave mixta, aceitera manual.

TRANSPORTADOR
AEREO MTA MESAL

LOGISTICA

vale] eAaNN

pepiferoads3

vIoU3NJal

(uiw) epewnsa
uoloeinQg

|euos.ad pepnued

Consumible

Repuestos

odi]
pepnued
pepiun

(asn) pepiun
Jlod 010D

odiL

peprued
pepiun

(@sn) pepiun

Jod 0150D

sodinba
A ejusiwellaH

Inspeccionar  las  guias
laterales alrededor de la
estructura

Operador

1dia

[y

Inspeccionar  la  guias
internas de desgaste para el
pico de botella

Operador

1dia

15




Limpiar los filtros de aire Operador 2 semanas 30 1 Compresor y una bomba de
agua
ELEVADOR DE TAPAS LOGISTICA
16000 TAPAS/HORA -
MESAL 1G131 o | o Consumible Repuestos
c
o T 2 S c c © 5
k=) =] Q. 3

z g g 358 o | ¢ | &9 ol ¢ | &9 £3

2 ) g Sa2 |lo = 2 = g2 = 8| 5 22 52

> 5 s |T2|%| B = | § |23 E = & |cs 5

2 B : s |8 B | B | 38 B 8 | g8 <

& g2 S S
Verificar la tension de la
banda y pernos tensores Operador 1 semana 10 1
Inspeccionar fugas de aceite
alrededor del reductor Operador 1 semana 10 !
Verlf!car el fastado de la Operador 1 semana 10 1
tuberia de vacio
Centrar la banda para el Operador 1 semana 20 1
transporte de tapas
Verificar que no exista tapas
en la parte inferior de la Operador 2 semanas 30 1
banda
Lubricar los 4 puntos de
engrase de rodamientos del Operador 4 semanas 20 1 | Grasa EP2 7 gr 25,00 Grasero
tambor motriz y de reenvio
Mantenimiento  semestral Destornillador  estrella y
del tablero de control Eléctrico 26 semanas 90 1 plano, multimetro, brocha y

multimetro

Cambiar el aceite del Mecanico 156 150 | 1 CLP 680 1 L 50,00 Reuple_nte, _hexagonales,
reductor semanas llave mixta, aceitera manual.




BLOQUE DE LLENADO

LOGISTICA

30-30-10 ol o Consumible Repuestos
m n E % =

> 2 3 _8 | % = S 2 3
s S, o 35 |8 9 c | g9 Q| c | g9 <3
< o o Se |o | =1 =3 2 g = = 3. a & =)
= g 2 - N L g | § |23 E £ 8 |2 8z
B » 2|8 B | 8 | 58 B 8 | §38 £
® g |2 A= A=/

Verificar el apriete de las

pinzas de sujecion de | Operador 1 semana 20 1

botellas

Inspeccionar el estad'o de las Operador 1 semana 10 1

abrazaderas de la guia

Inspeccionar que no exista

fugas de agua en la valvulas Operador 1 semana 15 1

de lavado

Inspeccionar la correcta

apertura de las vélvulas de Operador 1 semana 20 1

rinseado

Revisar el ajuste de las

abrazaderas de los tubos de Operador 1 semana 30 1

ingreso de agua

Inspeccionar fugas de aire

en el sistema neumético del Operador 1 semana 25 1

rinse

Lubricar el rodamiento

principal del é&rbol de | Operador 4 semanas 15 1 | GrasaEP2 | 15 ar 25,00 Grasero

rinseado

qurl_car . el_ rodan_uento Operador 4 semanas 15 1 | GrasaEP2 | 15 ar 25,00 Grasero

principal inferior del rinse

LLENADORA

ISOBAROMETRICA

Inspec_cllonar los cilindros de Operador 1 semana 15 1

elevacion

Inspeccionar el e_s?ado de los Operador 1 semana 20 1

cauchos de los cilindros




Verificar el estado de las

valvulas de llenado Operador 1 semana 1
Verificar el ajuste de las Operador 1 semana 25
abrazaderas
Inspe_c_cmnar los sellp§ en Operador 1 semana 20
los cilindros de elevacién
Verificar que los cilindros
de elevacién no presente Operador 1 semana 15
fisuras
Limpieza de las valvulas de Operador 1 semana 45
llenado
Verificar que no exista fugas
de aire en el sistema | Operador 1 semana 20
neumatico
Cambiar los retenedores Retenedor Llaves mixtas, destornilladores
superiores de_ aire e Mecanico 22 semanas 90 neumatico 60 | UND 1,50 planos, martillo.
inferiores de aceite
Lubricar los cilindros de Aceite
elevacion Operador 2 semanas 5 neumatico | 0,25 L 35,00
festo
Lubricar el cojinete del arbol Operador 4 semanas 15 Grasa EP2 | 15 Gr 25,00 Grasero
de la llenadora
Lubricar el rodamiento
principal superior de la | Operador 4 semanas 15 GrasaEP2 | 15 ar 25,00 Grasero
llenadora
I__ubrlcar los engranajes del Operador 4 semanas 15 Grasa EP2 | 15 ar 25,00
sistema de transmision
TAPADORA DE
BOTELLAS DE
PLASTICO
Lubrlc_a_r el engranajes de Operador 1 semana 15 Grasa EP2 15 ar 25,00 Grasero
cada cilindro de la tapadora
Inspeccionar la guia para el
ascenso y descenso de los Operador 1 semana 7
cilindros
Revisar el ajuste de la Operador 1 semana 10
cabeza de la tapadora
Inspeccionar el estado de la Operador 1 semana 15

cabeza de la tapador




Inspeccionar que no exista
fugas de aire en el sistema
neumatico

Operador

1 semana

15

Inspeccionar el estado del
engranaje principal inferior

Operador

1 semana

15

Lubricar el rodamiento
superior de la tapadora

Operador

1 semana

15

Grasa EP2

15

agr

25,00

Grasero

Inspeccionar el estado de los
cilindros de elevacién

Operador

2 semana

15

SISTEMA DE
TRANSMISION DE
MOVIMIENTO

Lubricar los cojinetes de las
estrellas

Operador

4 semanas

15

Grasa EP2

15

agr

25,00

Grasero

Lubricar  los  cojinetes
intermedios de la tapadora y
llenadora

Operador

4 semanas

15

Grasa EP2

15

agr

25,00

Grasero

Lubricar la cadena de
transmision.

Operador

4 semanas

15

Grasa EP2

15

gr

25,00

Grasero

Tensionar la cadena de
transmision de la llenadora

Operador

26 semanas

20

Tensionar la correa sincrona
de transmision de la
llenadora

Operador

26 semanas

20

SISTEMA ELECTRICO

Mantenimiento  semestral
del tablero de control

Eléctrico

26 semanas

90

Destornillador estrella y plano,
multimetro, brocha y multimetro

MOTORREDUCTOR

Inspeccionar ruidos
anormales ocasionado por el
motorreductor

Operador

1dia

10

Verificar la inexistencia de
fugas de aceite en el
motorreductor de la
llenadora

Operador

2 semanas

Lubricar el rodamiento
principal del motorreductor
de la llenadora y tapadora

Operador

4 semanas

15

Grasa EP2

15

ar

25,00




Inspeccionar el estado de los

engranajes de la llenadora y Operador 4 semanas 13 1
tapadora
Cambio de aceite del
motorreduc_tor Mecanico 260 240 1 CLP 680 2 L 50,00 Rguplente_, hexagonales, llave
correspondiente a la semanas mixta, aceitera manual.
llenadora
LOGISTICA
PRE MIX -
Q) Consumible Repuestos
m & g T
3 = So |2 o @
Z 154 ] = 23
= o o 5 Y @) L O @) L (@] =
2 & 5 58 |g| =z | 5| 5 ES% = 5| S ESg g3
% 3 > ;/ S é o g g B 35 ) g s O 8--_8‘ 7] i’
o 2
Limpiar toda la estructura Operador 1 semana 60
Ajustar las abrazaderas en
las vélvulas tuberias y Operador 2 semanas 20
accesorios
Cambio de aceite y limpieza -
del LUBRIFIL Mecanico 13 semanas 20
Mantenimiento  semestral — Destornillador estrella y plano,
Eléctrico 26 semanas 90 . ;
del tablero de control multimetro, brocha y multimetro
Sello
OVERHAUL anual de la - mecanico Santiago, martillo, llave mixta,
bomba de PREMIX Mecanico 52 semanas 180 carbon 1 UND 6,20 destornilladores, multimetro, estilete
ceramica 3/4
Rodamientos
skf 6203 2 UND | 10,00
Limpiar tOda Ia estructura Operador 1 semana 60




LOGISTICA

TRANSPORTADOR
ESTERIA MESAL o Consumible Repuestos
m 8 g I
= 8 2 59| & s 5 2 3
£ e 8 S |8 o =0 o 20 o3
3 5 5 58 |5 | o 5 | 5 | &g =] s | S |28 53
= = s |25 | B = | B |cs E s | B |cs %z
2 = 378 £ 8 |ge AR z
= = 2 > >
Lubricar la cinta
transportador, que tiene Operador 1 dia 5 1
contacto con la botellas
Limpiar los puntos de
lubricacion para los Operador 2 semanas 15 1 Guaipe 1 funda 0,50
cojinetes
V_erlflcar la tension de la Operador 2 semanas 50 1 Calibrador
cinta transportadora
V_erlflcar el estado de la Operador 2 semanas 20 1 Calibrador
cinta transportadora
Lubrlcar_ los cojinetes de Operador 4 semanas 20 1 | GrasaEP2 | 10 ar 25,00
toda la cinta transportadora
Inspeccionar los puntos de
lubricacion y sus tambores Operador 4 semanas 25 1
respectivos
Inspeccmnar el nivel de Mecénico 13 semanas 45 1
aceite de los reductores
. . Recipiente, Hexagonales,
Cambio de aceite del Mecanico 260 180 | 1 CLP 680 15 L 50,00 | llave mixta, embudo, aceitero
reductor 1 semanas
manual
Cambio de aceite del | ;0 4nic 260 180 | 1 CLP680 | 15| L | 5000
reductor 2 semanas
Cambio de aceite del | ;0 4nico 260 180 | 1 CLP680 | 15| L | 5000
reductor 3 semanas
Cambio ~ de aceite del | ;0 4nic 260 180 | 1 CLP680 | 15 L 50,00
reductor 4 semanas
Cambio _de aceite del | ;0 4nic 260 180 | 1 CLP680 | 15| L | 5000
reductor 5 semanas




Cambio de aceite del | \yoosnico 260 180 CLP68O | 15 | L
reductor 6 semanas
ETIQUETADORA LOGISTICA
(ROTULADORA) MRB
20000 . T
BOTELLAS/HORA 9 Qo Consumible Repuestos <
= Y
MESAL 17122 3y T 2 | 2 3
3 § —~ o S =
5 99_" E g CZD 'g- @) (@] O (@) E
o = 2. =z |3 - & S E5¢8 = % S £58 5
= B : s/s| 8 = | & Bgs8 B = | § B§3 £
% S | 2 © 2 g g Q_E © 2 g g QE -g'
<8} (7]
Inspecc[onar latension de la Operador 1 semana 15 1
correa sincrona
Inspeccionar Ifitensmn dela Operador 1 semana 15
cadena de rodillos
Inspeccionar que no exista
fugas de aire en el sistema Operador 1 semana 10
neumatico
Inspecc[onar el estado de la Operador 1 semana 10
correa sincrona
Inspeccionar gl estado de la Operador 1 semana 10
cadena de rodillos
Inspeccionar el filtro de
para el ingreso de la tuberia | Operador 1 semana 7
de vacio
leplar los fl,ltros del Operador 1 semana 10
ventilador de vacio
Inspeccionar que no exista
fugas de aceite en el Operador 1 semana 10
reductor
Limpiar los filtros del Operador 1 semana 20

ventilador de vacio




Verificar la tensiéon de la
AR Operador 1 semana 15
cadena del tornillo sin fin
L_ubrlcar los engranajes del Operador 4 semanas 20
sistema de transmision
Inspeccmnar _el nivel de Operador 4 semanas 20
aceite de la caja reductora
Ajustar pernos y tuercas se
encuentren firmes y no Operador 4 semanas 25
flojos
L“b”"?f los rodamientos de Operador 4 semanas 25 Grasa EP2 7 gr 25,00 Grasero
los conjuntos
Inspeccionar el valor de la
resistencia del conjunto de | Electricista 4 semanas 15
pegamento
Cambio de aceite y limpieza
del LUBRIFIL Operador 13 semanas | 40
Mantenimiento  semestral Eléctrico 26 semanas 90 Dlzsr;tc? mrlrlwlljll(gi?]:etrc;a Sttr)(iLISha y
del tablero de control piano, ' y
multimetro
EMPACADORA Y LOGISTICA
SELLADORA CON
TUNEL DE o
ENCOGIMIENTO 800 = _ I
A 1500 8 Q Consumible Repuestos 3
BOTELLAS/HORA 2 ey S |z 3
MESAL 1200 2 8 2 | 8 3
z 3 S |8 <
Z o (=} ") =
c = 7 @) - (@) @) L (@] 19}
5 | Els| 2 || S g2E| 2 || g gst £
2 3 =R o = o Q O o = o Q O o
3 s © § g B 8'5 © g g B 88 2
QD
Inspeccionar el valor de la
resistencia de la regla de | Electricista | 1 semana 10 1
sellado




Inspeccionar el valor de la

resistencia del tunel de | Electricista | 1 semana 10
termoencogido
Lubricar las chumaceras
respectivas del tambor | Operador 1 semana 10 Grasa EP2 7 ar 25,00 Grasero
superior e inferior
Calibl’al’ el manémetl’o Operador 1 semana 10
Inspeccmnar el nivel de Operador 1 semana 25
aceite de los reductores
Lubricar la cadena de
transmision Operador 1 semana 20 Grasa EP2 15 ar 25,00 Grasero
IInspecaona_r el estado de Operador 1 semana 10
0s engranajes
Lubricar las chumaceras Operador | 1semana | 30 GrasaEP2 | 15 ar 25,00 Grasero
Verificar el estado de los
sensores de las compuerta Operador 1 semana 20
Inspeccionar que no haya
fugas de aire en el sistema | Operador 1 semana 10
neumatico.

. , Teflon para
Cambiar el teflon de la Operador | 16 semanas | 40 niquelina | 60x40 cm 15,00 Regla, estilete, tijera
regla de sellado

selladora

Cambiar las peinillas de Peinillas Destornillador  estrella
ingreso y de salida de la | Mecénico | 78 semanas | 45 cinta de la 6 UND 4,75 lano y
empacadora empacadora piano.




AREA DE PRODUCCION 1 - SALA DE JARABES.

MARMITA - SALA
DE JARABES 900 LT

LOGISTICA

BaJe) BASNN

pepiferosdsy

eIoUBNJal

(urw)
BpRWISe UIdRING

[euosiad pepnue)d

Consumible

Repuestos

odi]
pepnued
Jod 01500

pepiun
(asn) pepiun

odiL

pepnued

pepun

(asn) pepiun
Jod 0150D

sodinbs
A vlusiwelIsH

Inspeccionar
sensorialmente el motor
eléctrico

Operador

1dia

=
o

Inspeccionar fugas de
aceite alrededor del
reductor

Operador

1 semana

10

Limpiar el equipo con
los materiales necesario

Operador

1 semana

20

Esponja no

. 2 UND
abrasiva

1,00

MARMITA
(MOTOREDUCTOR)

Cambiar los
rodamientos del motor
eléctrico

Mecanico

52
semanas

120

Rodamientos

6304 2 | UND

5,00

Santiago, martillo,
mixta, destornilladores

llave

Cambiar el aceite del
reductor

Mecanico

104
semanas

180

CLP 680

1,5

50,00

Recipiente,

hexagonales,

llave mixta, embudo, aceitero

manual

MARMITA \
SISTEMA DE
VAPOR

Verificar que la valvula
de seguridad se accione
seglin sus parametros

Operador

1 semana

Limpiar el filtro en Y,
para la entrada de vapor

Operador

1 semana

10

Inspeccionar fugas de
aire en valvulas tuberias
y accesorios

Operador

1 semana

10




Verificar la  altura
. Operador 4 semanas 5 1
correcta del agitador
TANQUES DE LOGISTICA
ALMACENAMIENTO ol o Consumible Repuestos
o b}
= T
= g r || 2 s s 2 3
3 @ —~ 5 =3 2. o9
5 = 2 35| & Q c 59 Q c g0 € 3
< = ] S @ k=) = =] =3 [SA = =] 3. a4l T 7
> = s [S%| % E = 8 |23 8 = | B |cs 5
= &8 ® 2| S g8 | = | a8 g8 | % | &g <
D o I O g
[<Y) —_— ~ ~—~
Revisar el estado de las .
. Operador 1dia 15 1
tuberias P
Revisar el estado .
. Operador 1 dia 5 1
estructural del teléfono P
Limpiar de los tanques de P4
P . g Operador 1 semana 60 1 Manguera con agua a presion
almacenamiento
MAQUINA DE LOGISTICA
BOLOS o Consumible Repuestos
m 3 2 T
z 3 X g O = 5 5 o 3
o =
= @ 8 = o e 320 o) s 90 22
o 3 C o C o c
2 5 3 58 | o - 5 = g2 = = 5 g2 g2
ﬁ g 3 —~ o @ ° 'é_’ o —~ O ° g o ~ © 2 3
o o & 35 3 © o 2 c3g e o 8 c3g &
@ o =) = a w2 o » 2 =
o ~ <Y 9 9
Inspeccionar el nivel de
aceite del reductor de Operador 1 semana 5
velocidad
Realizar inspecciones
P Operador 1 semana 10 1

sensoriales en el motor




Verificar el valor de la

resistencia en la regla Eléctrico 4 semanas | 25
de sellado

. . Teflon para
Cambiar el teflon de la Mecénico 13 45 niquelinzlJ 20x10 cm 7,00
regla de sellado semanas

selladora
BOMBA
Inspeccionar que no
haya fugas de liquido Operador 1 semana 15
en la méquina de bolos
SISTEMA DE
TRANSMISION
Verificar que no exista
fugas de aceite del Operador 1 semana 5
reductor
Lubricar el rodamiento
superior del arbol de | Operador 4 semanas 7
levas
Lubricar el sistema de
transmision de Operador 4 semanas 7
engranajes
Cambio de rodamiento 104 ;:humaccec:n
superior del arbol de Mecénico 60 . 1 UND 6,00
levas semanas rodamient
06021

. . Recipiente, hexagonales,
Cambiar el aceite del Mecénico 104 90 CLP 680 15 L 50,00 | llave mixta, embudo, aceitero
reductor semanas

manual

SISTEMA
ELECTRICO
Mantenimiento 2% Destornillador ~ estrella y
semestral del tablero de Eléctrico semanas 90 plano, multimetro, brocha y

control

multimetro




AREA DE PRODUCCION 1 - LINEA MEYER.

LAVADORA LOGISTICA
PRODUCCION DE
VIDRIO DOSTAL o . I
LOWEY D.E.O 20.W o < %Q Consumible Repuestos 3
57.F.1.Z o T g = 3
z 3 § EERE3 %
= & < S2 |3 @) .- O @) e ot
s = 3. z |2 - & S g52 - & S |e52 =
A : " | 2|8 % = | § 883 ® |3 | §F |85: £
2 5|2 2 8 F&F g g8 |S88&%g £
Q 7]
Realizar una inspeccién
sensorial en las Operador 1 semana 15 1
motobombas
Limpiar las duchas para .
el lavado de botellas Operador 3semanas | 25 1 Cepillo te tubos.
Limpiar la s0sa Cepillo, manguera con agua
acumulada en los Operador 3semanas | 40 1 2 presion
tanques P )
Lubricar la_ cinta de Operador 3semanas | 40 1 Jabon 1 UND | 0,60
transporte de botellas
Inspeccm,nar el estado Mecénico 3semanas | 15 1
de las guias de entrada
Inspeccmlnar el gstado Mecanico 3 semanas 15 1
de las guias de salida
Lubricar las Operador 4 semanas 50 1 Grasa EP2 8 ar 25,00
chumaceras
LUb”CQr. ,Ia cadena. de Operador 4 semanas | 40 1 Grasa EP2 25 ar 25,00
transmision
Mantenimiento 2 Destornillador estrella y
semestral del tablero de Eléctrico semanas 90 1 plano, multimetro, brocha y
control. multimetro
Mantenimiento  anual 59
del sistema para | Mecanico 180 | 1
semanas
calentar agua
MOTOR & BOMBA
CENTRIFUGA DE
ENJUAGUE




Inspeccionar

sensorialmente que no Operador 1 semana
exista vibraciones
MEd", el amperaje de Eléctrico 3 semanas
cada linea
Ins'peccmnar qué N0\ Mecanico 3 semanas
exista fugas de agua
Ajustar los contactores A 26
Eléctrico
de la bomba semanas
. Llaves mixtas, llave de tubo
Cambiar el empaque de - 52 - ' o
la bomba Mecénico semanas Empaque UND 2,50 de§tornlllado_r, tijera,
estilete, martillo.
Cambiar los 52 Llave de tubo, llave mixta,
rodamientos Mecénico semanas Rodamiento UND 5,00 martillo, destornillador,
copas, destornillador.
MOTOR & BOMBA
PARA LAVADO
Inspeccionar ruidos Operador 3 semanas .
anormales en la bomba
]yerlflcar que no exista Operador 3 semanas 7
ugas de agua
Ajustar los contactores Electricista 26 20 Estllete_, taipe,
de la bomba semanas destornillador
Aiustar los pernos de la 26 Llave de tubo, llave mixta,
! P Mecanico 25 Rodamiento UND 5,00 martillo, destornillador,
base del motor semanas .
copas, destornillador.
Cambl_alr los Mecanico 52 180
rodamientos del motor semanas




CINTA LOGISTICA
TRANSPORTADORA
DESDE LAVADORA - Consumible Repuestos T
HASTA LLENADORA. s | 9 3
m o >
8 3 & | & : c 3
z 3 o 38 |8 3, =} =
2. 2. e o e) o &
= s 1BE|3| = 5 | S |Bg| =z g 15| 8¢ £
o 2 2. | g S = S — S = g — @
= & ” 2ls| ° E | B |G ° g | 2| G3 £
» ® = ) S B8
Lubricar la cinta Operador | 3semanas | 30 1 Grasa EP2 10 ar 25,00
transportadora
MOTOREDUCTOR
LINCOL  370196-DO
(01)
Verificar que no exista
fugas de aceite del | Operador | 3semanas 5 1
reductor
Lubricar los rodamientos Operador | 4semanas | 10 1 Grasa EP2 8 gr 25,00
. Destornillador  plano vy
Mantenlmlen}o _semestral Eléctrico 26 30 1 estrella, taipe, estilete,
de la parte eléctrica semanas - .
alicate, multimetro
. . CARTER Llaves mixtas, hexagonales,
Cambio de aceite del Operador 52 180 1 SH 320 - 1 L 165,00 | martillo, alicate, aceitera,
reductor semanas .
20L destornillador.
MOTOREDUCTOR
(02)
Inspeccionar
sensorialmente la | Operador | 3semanas | 10 1
alineacioén de poleas
Verificar que no exista
fugas de aceite del | Operador | 3 semanas 5 1
reductor
Lubricar los rodamientos Operador | 4semanas | 10 1 Grasa EP2 8 ar 25,00 Grasero
- Destornillador  plano vy
Mantemmlen’to _semestral Eléctrico 26 30 1 estrella, taipe, estilete,
de la parte eléctrico semanas . p
alicate, multimetro




Cambio de aceite del 52 CARTER Llaves mixtas, hexagonales,
Operador 180 SH 320 - 165,00 | martillo, alicate, aceitera,
reductor semanas .
20L destornillador.
MOTOREDUCTOR
LINCOL 1143696 (03)
Inspeccionar la alineacién Operador | 3 semanas | 10
de poleas
Verificar que no exista
fugas de aceite del | Operador | 3 semanas 5
reductor
Lubricar los rodamientos | Operador | 4 semanas | 10 Grasa EP2 gr 25,00 Grasero
Mantenimiento semestral Eléctrico 26 30 eDsif::(I)I;m"a?;ire plaer::(t)iletey
de la parte eléctrica semanas - ' IPE, !
alicate, multimetro
. . CARTER Llaves mixtas, hexagonales,
g‘;ﬁggf de aceite del Operador sen?fnas 180 SH 320 - 165,00 | martillo, alicate, aceitera,
20L destornillador.
MOTOREDUCTOR
LINCOL 598750 (04)
Inspeccionar la alineacion Operador | 3 semanas | 10
de poleas
Verificar que no exista
fugas de aceite del | Operador | 3semanas 5
reductor
Lubricar los rodamientos | Operador | 4 semanas | 10 Grasa EP2 gr 25,00 Grasero
Mantenimiento semestral " 26 Destornlllado_r plano_ y
P Eléctrico 30 estrella, taipe, estilete,
de la parte eléctrica semanas . p
alicate, multimetro
. . CARTER Llaves mixtas, hexagonales,
Cambio  de aceite  del Operador 52 180 SH 320 - 165,00 | martillo, alicate, aceitera,
reductor semanas

20L

destornillador.




LAVADORA DE LOGISTICA
JABAS VERSION 1 -
SAN EELIPE ° 0 Consumible Repuestos
o - to |2 z
=z 3 D & o @ 3
= o o = O O g O (e - [« 2
g 5 5 |58 |2 - 5 S Esg 4 5 | §|csg 53
S R T I N :
Limpiar el filtroen Y, de
ingreso de agua Operador | 3 semanas 7 1
Limpiar Ia_tuberla parael Operador | 3 semanas 10 1
lavado de javas
Drenar y limpiar el Operador | 3 semanas 20 1
tanque
Lubricar el sistema de
transmision de | Operador | 4 semanas 10 1 Grasa EP2 12 gr 25,00
movimiento
Mantenimiento 2 Destornillador plano vy
semestral del tablero de | Eléctrico 60 1 estrella, taipe, estilete,
semanas - .
control alicate, multimetro
ENVASADORA LOGISTICA
MEYER DOMORE -
FILLER VIDRIO o 0 Consumible Repuestos
Z g ny 5| 2 c c . &
3 —~ o =3 3. >
s 3, 2 35| 8 Q c 59 g c 59 5
< s e So | o = =i S S5} - > 2 a2z =R
s = 3 29 ® 5 =3 = ~ 0 S = o ~0 =
iy 53 ey 3 P © = 2 CcCo o o o CcCo 5
@ o D S g = 2] g = 2] <
5 5|2 S S
Inspeccionar
V|sualmer_1t_e ¢l estado de Operador | 1 semana 25 1
los cilindros de
elevacion
Lubrlc_a,r los cilindros de Operador | 3 semanas | 60 1 Grasa EP2 10 ar 25,00
elevacion




Inspeccionar los

retenedores de los | Operador | 3semanas | 15 1
cilindros
Ipspeccmnar . .I,OS Operador | 3semanas | 25 1
sistemas de transmision
Llaves mixtas,
Ajustar las estrellas Operador | 3semanas | 10 1 destornillador plano vy
estrella, juego de copas
Lubrlc_ar los Operador | 4 semanas | 15 1 Grasa EP2 16 gr 25,00
rodamientos
LUbr'C?r. I,OS sistemas de Operador | 4 semanas | 15 1 Grasa EP2 18 gr 25,00
transmision
Limpiar el sistema de .
lubricacion Operador | 4 semanas 5 1 Guaipe 1 funda 0,50
MESA LOGISTICA
RECOLECTORA -
LINEA DE VIDRIO ol o Consumible Repuestos
o - 5|2 &

z g 3 |=2|g S S 23

S o, 2 35S |8 Q c 59 Q c 59 £ 3

5 2 S |23 |3 = 2 = |82 = g S | 82 3 3

g S 2. = 3 g g | =25 g g g | =5 22

@ = ® 2|8 g e @ 2 g = & S Z

® s | 2 > "~
Limpiar de manera Esponja no
general del equipo Operador 1 semana 25 1 abrasiva 2 UND 1,00
Lubricar la cadena de
transmision este | Operador | 2semana 10 1 Grasa EP2 10 gr 25,00
lubricada




TAPADORA LINEA

LOGISTICA

MEYER 9|9 Consumible Repuestos -
m S =3 @
3 :‘.‘:I Q, o o =
g : 5 35 |2 Q o 0 ) <5
2 = = |22 |8 = 3 S | S5 = 5 | § ESg g
il = = 5 @ S = =y [SNNS] S =, =Y o o =
- =2 ® :;, S| g g | Sy S g | & B&g <
Inspeccionar que no
exista fugas de aceite Operador | 3 semanas 15 1
Limpieza en general de Operador | 3 semanas | 60 1
todo el equipo
Ajustar las estrellas de Operador | 3 semanas 10 1
ingreso de envases
Cambio de aceite del Mecanico 52 120 5
reductor semanas
Cambio de aceite en la -~ 52
ALACOA Mecanico | oomanas | 120 | 1
MOTOR RELIANCE
ELECTRIC
Mantenimiento 2%
semestral del tablero de Eléctrico 90 1
semanas
control
Cambl_ar los Mecanico 52 180 2
rodamientos semanas
REDUCTOR
LADISHCO M5786
Aceite  SAE
150 10 L 55,00
Rodamientos Juego de hexagonales
de bolas 6212 | 2 UND | 50,00 9 gonales,
Overhaul del reductor - 52 llaves mixta,
Mecéanico 300 2 C3 RSB . .
LADISCO semanas Rodamientos destornilladores, recipiente,
conicos 27690 2 UND 85,00 | martillo, barra para palanca.
Retenedores
6290 2 UND 12,00




AREA DE PRODUCCION 2 - LINEA DE BIDONES.

X para retirar las
incrustaciones de la
tuberfa

LLENADORA DE LOGISTICA
BOTELLONES -
MAPER U | o Consumible Repuestos.
c %) T
D;l T = = @
prd o] o — Q, o g g ® 3
£ 2 s 39 | 8 0 c |89 o) c s 9 €8
2 ) s Se|o = 2 S |82 = 3 = 82 S5
> = s [T2|3 8 = g |ce E S | B |cs 8
5 e i 2| & g | & |g8 B | & | g8 <
e 5|2 S S
Verificar la
concentracion de | Operador 1dia 15 1
DETERPOL
Verificar la correcta
presion de duchas de | Operador 1 dia 5 1
lavado y enjuague
Revisar el nivel de agua
en los tanques de lavado | Operador 1dia 10 1
y enjuague
Rew_sar la temperatura Operador 1 dia 5 1
del sistema de vapor
Revision de presion del
agua en el tanque de | Operador 1 dia 5 1
ozonificacién
L?rs;)eccmnar fugas de Operador 1 dia 15 1
Inspeccionar fugas de Operador 1 dia 10 1
vapor
Inspeccionar fugas de
agua por el lado de la | Operador 1dia 10 1
bomba
Lavar el interior de la
maquina con
DESINCRUSTANTE Operador 1 semana 60 1




Revisar las mangueras

- . Operador 1 semana 20 1
de aire que estén sanas
Limpiar el equipo Operador | 1semana | 60 | 1
Revisar la conexion del
oxigeno del tanque al | Operador 1 semana 20 1
generador
Inspeccionar
sensorialmente que no
exista . . | Operador | 4semanas | 45 1
sobrecalentamiento  ni
ruidos anormales en la
bomba
Mantenimiento 2% Destornillador estrella 'y
semestral del tablero de | Operador 90 1 plano, multimetro, brocha y
semanas .
control multimetro
TUNEL LOGISTICA
TERMOENCOGEDOR
- EMPACADORA - ol o
(ENVOLVEDORA m S | 8 Consumible Repuestos I
MONOBLOK 64) 2 3 & |5 o 3
EDOS K1186 g 2 (39|83 €5
2 S 32 |3 o o 8
o o =g = — —~ r?r
g £ g & 3|8 o ] S |25s9 = £ |§[C559 "B
T @ 8_ = - = S N o x - = S |vaoa <
53 & |2 S g g |82~ 8 S S |8|8&878
o o
Lubricar los rodamientos 4
de la empacador y | Operador 45 1 Grasa EP2 10 ar 25,00
semanas
termoencogedora.
Lubricar la cadena de | o000, 0 4 20 | 1 | GrasaEP2 15 gr 25,00
transmision semanas
Inspeg:mona_\r el estado de Operador 4 15 1
la resistencia semanas
Lubricar los pifiones de 4
transmision de | Operador 15 1 Grasa EP2 7 ar 25,00
L semanas
movimiento




Revisar el valor de la P 8
. . Eléctrico 25
resistencia semanas
Mantenimiento semestral . 26
del tablero de control Eléctrico | o onas | 90
Cambiar el teflon de la 2 Teflon para Destornillador estrella y
regla de sellador Mecanico 60 niquelina 60x40 cm 15,00 plano, multimetro, brocha
semanas .
selladora y multimetro
CUARTO DE MAQUINAS.
LOGISTICA
SISTEMA DE DIESEL -
o) Consumible Repuestos
@ Q T
m o S
b 3 :';;l 30| & S S o 2
= 8 o S ] e s 0 ) o0 2
3 = 5 58| g = 5 | £ | &g = 5| S| &g g3
= = s 353 8 = | 8§ | o< 8 = | B | o= -
% g8 R 5 S g 2 @ 2 g | = @ Q <
® I~ 2 \= \=
Revisar el nivel de diésel Mecanico 1 dia 5 1
en el tanque
Verificar e_I’ estado del Mecanico 1 dia 7 1
tanque de diésel
MOTOR Y BOMBA
PARA DIESEL DE
CALDEROS
Inspeccionar
sensorialmente el motor | Mecanico | 1semana 7 1
eléctrico
Ajustar los contactores Eléctrico 26 10 1 Destormlla@or estrellay
semanas plano, multimetro.
Llaves mixtas,
Cambiar los rodamientos - 52 Rodamientos destornillador, santiago,
del motor eléctrico Mecanico semanas 180 | 1 SKF 6203 2 UND 10,00 estilete, juego de copas,
martillo




Cambiar la  banda 78 Banda en V Hexagonales, martillo,
i Y | Mecanico 60 de 1 m para 1 UND 4,50 santiago, nivel,
alinear las poleas semanas -
poleas destornilladores
MOTOR SABRE 25 LOGISTICA
TH o Consumible Repuestos
m il = <
pd 3 E 30 = S S @ g
c @ o s |8 Q) =0 0 0 £
2 = § |88 |5 = = S | &8 — 2| S 832 !
= = 2 3% % 8 = | B |cs 8 =S| § | °g ¢z
g 3 5 157 |8 3 8 | 538 2| & %8 B
» — 2 A= =
Inspeccionar 4
sensorialmente el motor | Mecéanico semanas 15 1
SABRE
Lubricar los - 4
. Mecanico 10 1 Grasa EP2 7 gr 25,00
rodamientos semanas
. o 1 Destornillador estrell
Ajustar los contactores Eléctrico 3 15 1 esto a@o estrellay
semana plano, multimetro.
Cambiar los - 52 Rodamientos SKF
- Mecanico 180 | 1 2 UND 10,00
rodamientos del motor semana 6203
LOGISTICA
CALDERO 2 (5 BHP) -
ol o Consumible Repuestos
m S|y =
z g z &g 5 5 2 3
@ P 3. =. o2
s S, Q 35| 8 Q c 59 o c g Q c 5
< > @ So | o = =) = a2 = =1 =1 a2 S 3
S = 2 e | @ 3 = = ~ O 3 = = ~ o S g
—t PN =0 s k<) <%} —
2 8 » 2| ¢ B | B | g8 Bl B | 3B £
QD o QD D U
[«%) — ~— ~—
Purga de caldero Mecéanico 1dia 7 1




Inspeccionar la

temperatura del | Mecanico 1dia 5 1
caldero
Insp_e,ccmnar la Mecanico 1 dia 5 1
presion del caldero
Inspg,cmonar la Mecanico 1 dia 5 1
presion del guemador
Mantenimiento anual 52
completo del caldero | Externo semanas 420
de 5 BPH
Revisar el nivel de PH Externo 8 60
de agua en el caldero semanas
CALDERO 1 (40 LOGISTICA
BHP) ol o Consumible Repuestos
S %) T
%-I T 2 E c c o 1]
z @ ~35 | & 3. 2. 3
5 g e 25|28 e | ¢ |88 S| ¢ | &% 5
S = @ S @ he] = 3 = [ = = = SIS =0
> = s [T£ |8 g = | § |28 E = § | =23 22
3 & ® 2| 2 g 58 2 g %8 E
» S |2 S S
Purga de caldero Mecanico 1 dia 7 1
Inspeccionar la Mecénico 1dia 5 1
temperatura del caldero
Inspeccionar la presion Mecénico 1 dia 5 1
del caldero
Inspeccionar la presion Mecanico 1 dia 5 1
del quemador
Mantenimiento  anual 52
completo del caldero de | Externo semanas 420
5 BPH
Revisar el nivel de PH Externo 8 45
de agua en el caldero semanas




LOGISTICA
ABLANDADOR -
ol o Consumible Repuestos
m S 2 T
v T 2 =, = c @
z B2 @ ~8 | g 3. 2. 23
S o 2 35 | 8 Q c 59 Q c g Q €. 3
< o ] So | o = = =3 a2 o = =3 o2 =
B = g2 [CE|% 3 = | § |23 E =| 8 | °s %5
s g ® 23S g 2 | 39 g | & @ 2 <
® s |2 = A=
Agitar el tanque con sal 1 dfas 7 1 Agitador
Revisar el nivel de agua .
g 1 dia 5 |1
con sal del ablandador.
Revisar el pH del agua 6 30 0
del ablandador semanas
LOGISTICA
TANQUE DIARIO -
Ol o Consumible Repuestos
m 5|2 T
3 = o | & S 5 ® =
£ 2 8 |35 |z o 59 o 20 28
@ = = 3.3 Q & c S o & c S o S 3
< = ) S5 o - = 5 S 3 a = 5 S 8 a =
Y] = =3 = 0 @ =" = = 51 = = =. 3 3
- S o = | ° = o) — ° = S — 3=
& O =8 3 g © S 2 CcCo o 2 5 Co 2
D o D S o (2] o n 2 <
1} Q D O O
fs}) — ~— ~—
Revisar el nivel de agua - P
L g Mecanico 1dia 5 1
del tanque diario

BOMBA DE AGUA CALDERO PEQUERNO (CUARTO DE MAQUINAS)

LOGISTICA

Verificar que no exista

fugas de agua en lado de | Mecanico 1 dia 10 1
la bomba

Inspeccionar el estado Mecanico 13 10 1
de la carcasa del motor semanas




Inspeccionar

sensorialmente el estado | Mecéanico | 4 semana | 15 1
del motor eléctrico
Ajustar los contactores Destornillador estrella
: - 26 i
y sus  respectivos | Mecanico semana 15 1 y plano, multimetro.
terminales
Llaves mixtas,
Cambi_ar los Mecanico 52 210 | 1 Rodamientos skf UND 10,00 destprnillado_r, )
rodamientos semanas 6203 santiago, estilete, juego
de copas, martillo

BOMBA DE AGUA CALDERO GRANDE (CUARTO DE MAQUINAS)
LOGISTICA
Verificar que no exista
fugas de agua en lado de | Mecénico 1 dia 10 1
la bomba
Inspeccionar 4
sensorialmente el estado | Mecénico semanas 15 1
del motor eléctrico
Ajustar los contactores 2 Destornillador estrella
y sus  respectivos | Mecéanico semanas 15 1 y plano, multimetro.
terminales
Cambiar los Llaves mixtas,
rodamientos Mecanico 52 210 | 1 Rodamientos skf UND 10,00 destprnillado_r, )

semanas 6203 santiago, estilete, juego

de copas, martillo




Herramienta y
equipos

Costo por
unidad (USD)

Unidad

Cantidad

Repuestos

Tipo

Costo por
unidad (USD)

LOGISTICA

Unidad

Cantidad

Consumible

Tipo

Cantidad personal

Duracion
estimada (min)

Frecuencia

1dia

Especialidad

Mecanico

Nueva tarea

TANQUE DE
QUIMICOS

nivel de
| tanque

el

Revisar

quimicoene

Herramienta y

equipos
Costo por
unidad (USD)
Unidad
8
g .
W Cantidad
14
Tipo
<
Q
ﬂ Costo por
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|
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D
2
1S .
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O
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OZONIFICADOR

LOGISTICA

ol o Consumible Repuestos
N N T
z e z & | & 5 5 2 3
15 @ —~ o = =. Q9
S S, 2 35| 8 Q c 59 Q1 c 59 < 5
S =N @ S5 @ i) o = =3 [SA2e = = =3 [ =N
s g a |T& ¢ g = g |22 3 g | § co 3 2
o w e k=] I
3 8 = 3|9 8 = & S g a & 2 &
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Inspeccion  que no
exista fuga de agua en
las vélvulas tuberias y | Mecanico 1 diario 7 1
accesorios del
ozonificador
Inspeccionar que no
Xista fl n . -
exista fugas de agua e Mecanico 1 diario 5 1
las bombas del
ozonificador
Limpieza de todo el 2 .
P o Operador 45 1 Guaipe 1 funda 0,50
equipo ozonificador. semanas
Llaves mixta,
Limpiar el interior de .- 2 Esponja no destornillador
piar €' Intel Mecénico 15 | 1 pony: 2 UND | 1,00 '
los tubos dialécticos. semanas abrasiva manguera con agua a
presion, martillo.
. Llaves mixta,
Reemplazar los filtros s 2 F|It_ro . de destornillador,
Mecénico 60 1 polipropilenode 5 | 10 | UND 4,00
de los tanques semanas . manguera con agua a
micras 20 X 2,5 o .
presion, martillo.
Medicién del amperaje 4
en la motobomba del | Electricista 20 1 Multimetro
- semanas
ozonificador
. Llaves mixta,
Cambiar el sello . ;
. destornillador, martillo,
mecanico de la -~ 52 ., .
Mecanico 60 1 multimetro, estilete,
motobomba antes de los semanas .
. juego de hexagonales,
filtros 0
tap6n macho.
Mantenimiento 2 Destornillador estrella
semestral del tablero de | Electricista 90 1 y plano, multimetro,
semanas .
control brocha y multimetro




BOMBA CULLIGAN

LOGISTICA

(MEYER) ol o Consumible Repuestos
N N T
z e z & | & 5 5 2 3
15 @ —~ o = =. Q9
S o, 2 35 | &8 Q c 59 Q c 59 €3
S = [ Se | o = =] 3 a & | =] 3 af =i
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g g > g § 8 o & -8_‘ g = @ -—8< <
o o D Q Q
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Inspeccionar
sensorialmente  ruidos | Mecanico | 1semana 15
anormales en el motor
Inspeccionar que no
exista fugas en el lado | Mecénico | 1semana | 10 1
de la bomba
Ajustar las abrazaderas L.
. o : Mecénico | 1semana 10 1
de unidn entre tuberias
Medir el amperaje en I 4
pera) Eléctrico 15 1
cada fase semanas
Mantenimientos 2 Destornillador estrella
semestral del tablero de Eléctrico 90 1 y plano, multimetro,
semanas ;
control brocha y multimetro
Llave mixta,
Cambiar los 52 destornillador, martillo,
rodamientos delanteros | Mecanico semanas 180 1 Rodamiento 6204 2 UND 3,50 machuelos, juego de
y posteriores hexagonales, juego de
copas, una racha




LOGISTICA

Herramienta y
equipos

Costo por
unidad (USD)

Unidad

Cantidad

Repuestos

Tipo

Costo por
unidad (USD)

Unidad

Cantidad

Consumible

Tipo

Cantidad personal

Duracién estimada
(min)

15

Frecuencia

1dia

Especialidad

Operador

MANIFOLD

Nueva tarea

Inspeccidn visual en las

y

tuberias
accesorios del area de
tratamiento de agua

valvulas




ANEXO H: COSTO APROXIMADO PARA EL PLAN OPTIMIZADO.

AREA DE PRODUCCION 1 - LINEA MESAL.

POSICIONADOR DE BOTELLAS MESAL 9000 A 18000 BOTELLAS/HORA MESAL 17067

NGmero de Costo Costo total Costo
- . anual h/h anual Costo total anual total de
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al rutina consumibles repuestos (USD) rutinas
ano (USD) (USD) (USD)
Inspeccionar que no exista fugas de aire en el sistema neumatico Operador 1 dia 260 249,60 - - 249,60
Inspeccionar fugas de aceite alrededor del motorreductor del Overador 1 dia 260 124.80 ) ) 124.80
posicionador p , ,
Limpieza general del equipo, utilizar una franela himeda Operador 1 dia 260 748,80 130,00 - 878,80
Inspeccionar el estado de la banda Operador 1 dia 260 62,40 - - 62,40
Verificar que la banda se encuentre centrada Operador 1 dia 260 62,40 - - 62,40
Inspeccionar que no exista rozamiento entre la guia y los formatos Operador 1 dia 260 124,80 - - 124,80
Inspeccionar el reductor del elevador de botellas Operador 1 dia 260 62,40 - - 62,40
Colocar grasa en todo el engranaje principal, dejar completamente )
cubierto Operador 4 semanas 12 4,03 15,00 19,03
Colocar grasa en todo el engranaje intermedio dejar completamente )
cubierto Operador 4 semanas 12 4,03 15,00 19,03
Colocar 12 gr de grasa alimenticia en el rodamiento principal del Operador 4 semanas 12 403 900 ) 13.03
arbol ' ' '
Colorar 7 gr de grasa alimenticia, en el cojinete del motorreductor Operador 4 semanas 12 4,03 5,25 - 9,28
Limpiar los graseros del conjunto de engrase para los sistemas de Overador 4 semanas 12 288 6.00 ) 888
transmision P ; ) :
Inspeccionar el ajuste de las bisagras Operador 4 semanas 12 8,64 - - 8,64
Cambiar el aceite del reductor, hasta el borde inferior del tapén de Mecanico 260 semanas 1 1152 ) 1.5 12,77
nivel de aceite del posicionador
Cambiar el aceite del reductor, hasta el borde inferior del tapén de Mecanico 260 semanas 1 720 ) 5,00 12.20
nivel de aceite de elevador
TOTAL 1.668,07




TRANSPORTADOR AEREO MTA MESAL

Costo

. Costo total anual Costo total
- . Namero de anual h/h - Costo total anual -
Nueva tarea Especialidad Frecuencia ~ - consumibles de rutinas
veces al afio rutina (USD) repuestos (USD) (USD)
(USD)
Inspeccionar las guias laterales alrededor de la estructura Operador 1 dia 260 187,20 - - 187,20
Inspeccionar la guias internas de desgaste para el pico de botella Operador 1dia 260 187,20 - - 187,20
Limpiar los filtros de aire Operador 2 semanas 26 37,44 - - 37,44
TOTAL 411,84
ELEVADOR DE TAPAS 16000 TAPAS/HORA MESAL 1G131
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Verificar la tensidn de la banda y pernos tensores Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar fugas de aceite alrededor del reductor Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Verificar el estado de la tuberia de vacio Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Centrar la banda para el transporte de tapas Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Verificar que no exista tapas en la parte inferior de la banda Operador 2 semanas 26 37,44 - - 37,44
Lubricar Iqs 4 puntos de engrase de rodamientos del tambor motriz Operador 4 semanas 13 12.48 5,69 ) 1817
y de reenvio
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,64 - - 8,64
Cambiar el aceite del reductor Mecanico 156 1 7,20 - 2,50 9,70
semanas
TOTAL 198,75




BLOQUE DE LLENADO 30-30-10

. Costo anual | Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia \I,\:;Légeéoa%% h/h rutina consumibles ?g;t%:?ggl(sg%a)l de rutinas

(USD) (USD) (USD)
Verificar el apriete de las pinzas de sujecion de botellas Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Inspeccionar el estado de las abrazaderas de la guia Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar que no exista fugas de agua en la valvulas de lavado Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Inspeccionar la correcta apertura de las valvulas de rinseado Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Revisar el ajuste de las abrazaderas de los tubos de ingreso de agua Operador 1 semana 52 74,88 - - 74,88
Inspeccionar fugas de aire en el sistema neumatico del rinse Operador 1 semana 52 62,40 - - 62,40
Lubricar el rodamiento principal del arbol de rinseado Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
Lubricar el rodamiento principal inferior del rinse Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
LLENADORA ISOBAROMETRICA 0,00
Inspeccionar los cilindros de elevacion Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Inspeccionar el estado de los cauchos de los cilindros Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Verificar el estado de las valvulas de llenado Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Verificar el ajuste de las abrazaderas Operador 1 semana 52 62,40 - - 62,40
Inspeccionar los sellos en los cilindros de elevacion Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Verificar que los cilindros de elevacion no presente fisuras Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Limpieza de las valvulas de llenado Operador 1 semana 52 112,32 - - 112,32
Verificar que no exista fugas de aire en el sistema neumatico Operador 1 semana 52 49,92 - 49,92
Cambiar los retenedores superiores de aire e inferiores de aceite Mecéanico 22 semanas 2 8,64 - 180,00 188,64
Lubricar los cilindros de elevacion Operador 2 semanas 26 6,24 8,75 - 14,99
Lubricar el cojinete del arbol de la llenadora Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
Lubricar el rodamiento principal superior de la llenadora Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55




Lubricar los engranajes del sistema de transmision Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
TAPADORA DE BOTELLAS DE PLASTICO

Lubricar el engranajes de cada cilindro de la tapadora Operador 1 semana 52 37,44 48,75 - 86,19
Inspeccionar la guia para el ascenso y descenso de los cilindros Operador 1 semana 52 17,47 - - 17,47
Revisar el ajuste de la cabeza de la tapadora Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el estado de la cabeza de la tapador Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Inspeccionar que no exista fugas de aire en el sistema neumatico Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Inspeccionar el estado del engranaje principal inferior Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Lubricar el rodamiento superior de la tapadora Operador 1 semana 52 37,44 48,75 - 86,19
Inspeccionar el estado de los cilindros de elevacion Operador 2 semana 26 18,72 - - 18,72
SISTEMA DE TRANSMISION DE MOVIMIENTO 0,00
Lubricar los cojinetes de las estrellas Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
Lubricar los cojinetes intermedios de la tapadora y llenadora Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
Lubricar la cadena de transmision. Operador 4 semanas 13 9,36 12,19 - 21,55
Tensionar la cadena de transmision de la llenadora Operador 26 semanas 2 1,92 - - 1,92
Tensionar la correa sincrona de transmision de la llenadora Operador 26 semanas 2 1,92 - - 1,92
SISTEMA ELECTRICO 0,00 - - 0,00
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,64 - - 8,64
MOTORREDUCTOR 0,00
Inspeccionar ruidos anormales ocasionado por el motorreductor Operador 1 dia 260 0,48 - - 0,48
I\(:r:g(;ga:gla inexistencia de fugas de aceite en el motorreductor de la Operador 2 semanas 2% 0,24 ) ) 0,24
;l:)k;r('jig?arl el rodamiento principal del motorreductor de la llenadora y Operador 4 semanas 13 0,72 12.19 ) 12,01
Inspeccionar el estado de los engranajes de la llenadora y tapadora Operador 4 semanas 13 0,62 - - 0,62
Cambio de aceite del motorreductor correspondiente a la llenadora Mecéanico Seﬁg?]as 1 11,52 - 5,00 16,52

TOTAL 1.501,43




PRE MIX MESAL

. Costo Costo total anual Costo total Costo total
- . Ndmero de anual h/h . -
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio rutina consumibles anual repuestos | de rutinas
(USD) (USD) (USD) (USD)
Limpiar toda la estructura Operador 1 semana 52 149,76 - - 149,76
Ajustar las abrazaderas en las valvulas tuberias y accesorios Operador 2 semanas 26 24,96 - - 24,96
Cambio de aceite y limpieza del LUBRIFIL Mecéanico 13 semanas 4 3,84 - - 3,84
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 8,64 - - 8,64
OVERHAUL anual de la bomba de PREMIX Mecéanico 52 semanas 1 8,64 - 26,20 34,84
TOTAL 222,04
TRANSPORTADOR ESTERIA MESAL
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Lubricar la cinta transportador, que tiene contacto con la botellas Operador 1 dia 260 62,40 35,00 - 97,40
Limpiar los puntos de lubricacion para los cojinetes Operador 2 semanas 26 18,72 13,00 - 31,72
Verificar la tension de la cinta transportadora Operador 2 semanas 26 62,40 - - 62,40
Verificar el estado de la cinta transportadora Operador 2 semanas 26 24,96 - - 24,96
Lubricar los cojinetes de toda la cinta transportadora Operador 4 semanas 13 12,48 51,32 - 63,80
Inspeccionar los puntos de lubricacion y sus tambores respectivos Operador 4 semanas 13 15,60 - - 15,60
Inspeccionar el nivel de aceite de los reductores Mecénico 13 semanas 4 8,64 - - 8,64
Cambio de aceite del reductor 1 Mecénico 260 semanas 1 8,64 - 3,75 12,39
Cambio de aceite del reductor 2 Mecénico 260 semanas 1 8,64 - 3,75 12,39
Cambio de aceite del reductor 3 Mecénico 260 semanas 1 8,64 - 3,75 12,39
Cambio de aceite del reductor 4 Mecénico 260 semanas 1 8,64 - 3,75 12,39
Cambio de aceite del reductor 5 Mecénico 260 semanas 1 8,64 - 3,75 12,39




Cambio de aceite del reductor 6 Mecanico 260 semanas 1 8,64 - 3,75 12,39
TOTAL 378,86
ETIQUETADORA (ROTULADORA) MRB 20000 BOTELLAS/HORA MESAL 17122
o _ NGmero de Costo ar_1ua| Costo tota_l anual Costo total anual Costo Fotal
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) (USD)
Inspeccionar la tension de la correa sincrona Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Inspeccionar la tension de la cadena de rodillos Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Inspeccionar que no exista fugas de aire en el sistema neumatico Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el estado de la correa sincrona Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el estado de la cadena de rodillos Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el filtro de para el ingreso de la tuberia de vacio Operador 1 semana 52 17,47 - - 17,47
Limpiar los filtros del ventilador de vacio Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar que no exista fugas de aceite en el reductor Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Limpiar los filtros del ventilador de vacio Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Verificar la tension de la cadena del tornillo sin fin Operador 1 semana 52 37,44 - - 37,44
Lubricar los engranajes del sistema de transmision Operador 4 semanas 13 12,48 - - 12,48
Inspeccionar el nivel de aceite de la caja reductora Operador 4 semanas 131 125,76 - - 125,76
Ajustar pernos y tuercas se encuentren firmes y no flojos Operador 4 semanas 13 15,60 - - 15,60
Lubricar los rodamientos de los conjuntos Operador 4 semanas 13 15,60 35,92 - 51,52
Inspeccionar el valor de la resistencia del conjunto de pegamento Electricista 4 semanas 13 9,36 - - 9,36
Cambio de aceite y limpieza del LUBRIFIL Operador 13 semanas 4 7,68 - - 7,68
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,64 - - 8,64
TOTAL 535,55




EMPACADORA Y SELLADORA CON TUNEL DE ENCOGIMIENTO 800 A 1500 BOTELLAS/HORA MESAL 1200

NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles anual repuestos de rutinas
(USD) (UsSD) (USD) (USD)
Inspeccionar el valor de la resistencia de la regla de sellado Electricista 1 semana 52 24.96 - - 2496
Inspeccionar el valor de la resistencia del tinel de termoencogido Electricista 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Lubricar las chumaceras respectivas del tambor superior e inferior Operador 1 semana 52 24,96 95,79 - $120,75
Calibrar el manémetro Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Inspeccionar el nivel de aceite de los reductores Operador 1 semana 52 62,40 - - 62,40
Lubricar la cadena de transmision Operador 1 semana 52 49,92 102,63 - 152,55
Inspeccionar el estado de los engranajes Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Lubricar las chumaceras Operador 1 semana 52 74,88 718,42 - 793,30
Verificar el estado de los sensores de las compuerta Operador 1 semana 52 49,92 - - 49,92
Inspeccionar que no haya fugas de aire en el sistema neumatico. Operador 1 semana 52 24,96 - - 24,96
Cambiar el teflon de la regla de sellado Operador 16 semanas 4 7,68 120,00 - 127,68
Cambiar las peinillas de ingreso y de salida de la empacadora Mecanico 78 semanas 1 2,16 28,50 - 30,66
TOTAL 1.462,06
AREA DE PRODUCCION 1 - LINEA MEYER.
LAVADORA PRODUCCION DE VIDRIO DOSTAL LOWEY D.E.0O20. W57.F.1. Z
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Realizar una inspeccion sensorial en las motobombas Operador 1 semana 52 37,50 - - 37,50
Limpiar las duchas para el lavado de botellas Operador 3 semanas 18 21,63 - - 21,63
Limpiar la sosa acumulada en los tanques Operador 3 semanas 18 34,62 - - 34,62




Lubricar la cinta de transporte de botellas

Operador 3 semanas 18 34,62 - - 34,62
Inspeccionar el estado de las guias de entrada Mecéanico 3 semanas 18 12,98 10,80 - 23,78
Inspeccionar el estado de las gufas de salida Mecanico 3 semanas 18 12,98 - - 12,98
Lubricar las chumaceras Operador 4 semanas 13 31,25 - - 31,25
Lubricar la cadena de transmision Operador 4 semanas 13 25,00 273,68 - 298,68
Mantenimiento semestral del tablero de control. Eléctrico 26 semanas 2 8,65 85,53 - 94,18
Mantenimiento anual del sistema para calentar agua Mecanico 52 semanas 1 8,65 - - 8,65
MOTOR & BOMBA CENTRIFUGA DE ENJUAGUE 0,00
Inspeccionar sensorialmente que no exista vibraciones Operador 1 semana 52 17,50 - - 17,50
Medir el amperaje de cada linea Eléctrico 3 semanas 18 12,98 - - 12,98
Inspeccionar que no exista fugas de agua Mecanico 3 semanas 18 8,65 - - 8,65
Ajustar los contactores de la bomba Eléctrico 26 semanas 2 1,92 - - 1,92
Cambiar el empaque de la bomba Mecénico 52 semanas 1 2,88 - 2,50 5,38
Cambiar los rodamientos Mecanico | 52 semanas 1 8,65 - 10,00 18,65
MOTOR & BOMBA PARA LAVADO 0,00
Inspeccionar ruidos anormales en la bomba Operador 3 semanas 18 6,06 - - 6,06
Verificar que no exista fugas de agua Operador 3 semanas 18 6,06 - - 6,06
Ajustar los contactores de la bomba Electricista | 26 semanas 2 1,92 - - 1,92
Ajustar los pernos de la base del motor Mecanico 26 semanas 2 2,40 - - 2,40
Cambiar los rodamientos del motor Mecénico | 52 semanas 1 8,65 - 20,00 28,65
TOTAL 708,09




CINTA TRANSPORTADORA DESDE LAVADORA HASTA LLENADORA.

Costo total

Ndmero de Costo anual anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) P (USD)
(USD)

Lubricar la cinta transportadora Operador 3 semanas 18 25,96 35,53 - 61,49
MOTOREDUCTOR LINCOL 370196-DO (01) -
Verificar que no exista fugas de aceite del reductor Operador 3 semanas 18 4,33 - 4,33
Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas 13 6,25 20,53 - 26,78
Mantenimiento semestral de la parte eléctrica Eléctrico 26 semanas 2 2,88 - - 2,88
Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas 1 8,65 - 8,25 16,90
MOTOREDUCTOR (02) -
Inspeccionar sensorialmente la alineacion de poleas Operador 3 semanas 18 8,65 - - 8,65
Verificar que no exista fugas de aceite del reductor Operador 3 semanas 18 433 - - 4,33
Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas 13 6,25 20,53 - 26,78
Mantenimiento semestral de la parte eléctrica Eléctrico 26 semanas 2 2,88 - - 2,88
Cambio de aceite del reductor Operador | 52 semanas 1 8,65 - 8,25 16,90
MOTOREDUCTOR LINCOL 1143696 (03) -
Inspeccionar la alineacion de poleas Operador 3 semanas 18 8,65 - - 8,65
Verificar que no exista fugas de aceite del reductor Operador 3 semanas 18 4,33 - - 4,33
Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas 13 6,25 20,53 - 26,78
Mantenimiento semestral de la parte eléctrica Eléctrico 26 semanas 2 2,88 - - 2,88
Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas 1 8,65 - 8,25 16,90
MOTOREDUCTOR LINCOL 598750 (04) -
Inspeccionar la alineacion de poleas Operador 3 semanas 18 8,65 - - 8,65
Verificar que no exista fugas de aceite del reductor Operador 3 semanas 18 433 - - 433
Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas 13 6,25 20,53 - 26,78




Mantenimiento semestral de la parte eléctrica

Eléctrico 26 semanas 2 2,88 - - 2,88
Cambio de aceite del reductor Operador 52 semanas 1 8,65 - 8,25 16,90
TOTAL 291,02
LAVADORA DE JABAS VERSION 1 SAN FELIPE
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Limpiar el filtro en Y, de ingreso de agua Operador 3 semanas 18 6,06 - - 6,06
Limpiar la tuberia para el lavado de javas Operador 3 semanas 18 8,65 - - 8,65
Drenar y limpiar el tanque Operador 3 semanas 18 17,31 - - 17,31
Lubricar el sistema de transmision de movimiento Operador 4 semanas 13 6,25 20,53 - 26,78
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 5,77 - - 5,77
TOTAL 64,56
ENVASADORA MEYER DOMORE FILLER VIDRIO
Costo
- . NUmero de | anual h/h Costo tota_l anual Costo total anual Costo mtal
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia ~ - consumibles de rutinas
veces al afio rutina (USD) repuestos (USD) (USD)
(USD)
Inspeccionar visualmente el estado de los cilindros de elevacion Operador 1 semana 52 62,50 355,26 - 417,76
Lubricar los cilindros de elevacion Operador 3 semanas 18 51,92 0,00 - 51,92
Inspeccionar los retenedores de los cilindros Operador 3 semanas 18 12,98 0,00 - 12,98
Inspeccionar los sistemas de transmision Operador 3 semanas 18 21,63 0,00 - 21,63
Ajustar las estrellas Operador 3 semanas 18 8,65 410,53 - 419,18
Lubricar los rodamientos Operador 4 semanas 13 9,38 461,84 - 471,22




Lubricar los sistemas de transmision

Operador 4 semanas 13 9,38 0,51 - 9,89
Limpiar el sistema de lubricacion Operador 4 semanas 13 3,13 - - 3,13
TOTAL 1.407,71
MESA RECOLECTORA LINEA DE VIDRIO
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Limpiar de manera general del equipo Operador 1 semana 52 62,50 - - 62,50
Lubricar la cadena de transmision este lubricada Operador 2 semana 26 12,50 - - 12,50
TOTAL 75,00
TAPADORA LINEA MEYER
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Inspeccionar que no exista fugas de aceite Operador 3 semanas 18 12,98 - - 12,98
Limpieza en general de todo el equipo Operador 3 semanas 18 51,92 - - 51,92
Ajustar las estrellas de ingreso de envases Operador 3 semanas 18 8,65 - - 8,65
Cambio de aceite del reductor Mecanico 52 semanas 1 11,54 - 55,00 66,54
Cambio de aceite en la ALACOA Mecénico | 52 semanas 1 5,77 - 55,00 60,77
MOTOR RELIANCE ELECTRIC -
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,65 - - 8,65
Cambiar los rodamientos Mecanico 52 semanas 1 17,31 - 50,00 67,31

REDUCTOR LADISHCO M5786




OVERHAUL del reductor LADISCO Mecénico 52 semanas 1 28,85 - 321,50 350,35
TOTAL 627,17
AREA DE PRODUCCION 1 - SALA DE JARABES.
MARMITA - SALA DE JARABES 900 LT
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia Namero Qe aniz.sltﬁ/h CO(?;cr)lstS:r?ilba:rel: 8 Costo total anual Cégsrtgtm;il
veces al afio rutina (USD) repuestos (USD) (USD)
(USD)
Inspeccionar sensorialmente el motor eléctrico Operador 1dia 260 125,00 - - 125,00
Inspeccionar fugas de aceite alrededor del reductor Operador 1 semana 52 25,00 - - 25,00
Limpiar el equipo con los materiales necesario Operador 1 semana 52 50,00 104,00 - 154,00
MARMITA (MOTOREDUCTOR)
Cambiar los rodamientos del motor eléctrico Mecénico 52 semanas 1 5,77 10,00 15,77
Cambiar el aceite del reductor Mecénico 104 semanas 1 8,65 - 3,75 12,40
MARMITA\ SISTEMA DE VAPOR
:)/;222?:05(1% la valvula de seguridad se accione segin sus Operador 1 semana 52 12,50 ) ) 12,50
Limpiar el filtro en Y, para la entrada de vapor Operador 1 semana 52 25,00 - - 25,00
Inspeccionar fugas de aire en valvulas tuberias y accesorios Operador 1 semana 52 25,00 - - 25,00
Verificar la altura correcta del agitador Operador 4 semanas 13 3,13 - - 3,13
TOTAL 397,80
TANQUES DE ALMACENAMIENTO
o _ NGmero de Costo ar_1ua| Costo tota_l anual Costo total anual Costo Fotal
Nueva tarea Especialidad | Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) (USD)




Revisar el estado de las tuberias Operador 1dia 260 187,50 - - 187,50
Revisar el estado estructural del teléfono Operador 1dia 260 62,50 - - 62,50
Limpiar de los tanques de almacenamiento Operador 1 semana 52 150,00 - - 150,00
TOTAL 400,00
MAQUINA DE BOLOS
. . Numero de Costo aljual Co;;ougital Costo total anual Costo FOtaI
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) (USD)
Inspeccionar el nivel de aceite del reductor de velocidad Operador 1 semana 52 12,50 - - 12,50
Realizar inspecciones sensoriales en el motor Operador 1 semana 52 25,00 - - 25,00
Verificar el valor de la resistencia en la regla de sellado Eléctrico 4 semanas 13 15,63 - - 15,63
Cambiar el teflon de la regla de sellado Mecénico 13 semanas 4 8,65 112,00 - 120,65
BOMBA
Lr:)slgicaonar que no haya fugas de liquido en la maquina de Operador 1 semana 52 3750 ) ) 3750
SISTEMA DE TRANSMISION
Verificar que no exista fugas de aceite del reductor Operador 1 semana 52 12,50 - - 12,50
Lubricar el rodamiento superior del arbol de levas Operador 4 semanas 13 4,38 - - 4,38
Lubricar el sistema de transmision de engranajes Operador 4 semanas 13 4,38 - - 4,38
Cambio de rodamiento superior del arbol de levas Mecanico se;]%ias 1 2,88 - 6,00 8,88
Cambiar el aceite del reductor Mecénico 104 semanas 1 4,33 - 3,75 8,08
SISTEMA ELECTRICO
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,65 - - 8,65
TOTAL 258,14




AREA DE PRODUCCION 2 - LINEA BIDONES.

LLENADORA DE BOTELLONES MAPER

Costo Costo total anual Costo total
- . NUmero de anual h/h - Costo total anual -
Nueva tarea Especialidad Frecuencia ~ - consumibles de rutinas
veces al afio rutina (USD) repuestos (USD) (USD)
(USD)
Verificar la concentracion de DETERPOL Operador 1 dia 260 187,50 - - 187,50
Verificar la correcta presion de duchas de lavado y enjuague Operador 1 dia 260 62,50 - - 62,50
Revisar el nivel de agua en los tanques de lavado y enjuague Operador 1 dia 260 125,00 - - 125,00
Revisar la temperatura del sistema de vapor Operador 1 dia 260 62,50 - - 62,50
Revision de presion del agua en el tanque de ozonificacion Operador 1 dia 260 62,50 - - 62,50
Inspeccionar fugas de aire Operador 1 dia 260 187,50 - - 187,50
Inspeccionar fugas de vapor Operador 1dfa 260 125,00 - - 125,00
Inspeccionar fugas de agua por el lado de la bomba Operador 1 dia 260 125,00 - - 125,00
Lavar el interior de la maquina con DESINCRUSTANTEX
para retirar las incrustaciones de la tuberfa Operador 1 semana 52 150,00 - - 150,00
Revisar las mangueras de aire que estén sanas Operador 1 semana 52 50,00 - - 50,00
Limpiar el equipo Operador 1 semana 52 150,00 - - 150,00
Revisar la conexion del oxigeno del tanque al generador Operador 1 semana 52 50,00 - - 50,00
Inspeccionar  sensorialmente que no exista Operador 4 semanas 13 2813 ) ) 2813
sobrecalentamiento ni ruidos anormales en la bomba
Mantenimiento semestral del tablero de control Operador 26 semanas 2 8,65 - - 8,65
TOTAL 1.374,28




AREA DE PRODUCCION 2 - TERMOENCOGEDORA.

TUNEL TERMOENCOGEDOR - EMPACADORA - (ENVOLVEDORA MONOBLOK 64) EDOS K1186
. Costo anual Costo total Costo total
- . NUmero de - anual Costo total anual -
Nueva tarea Especialidad Frecuencia ~ h/h rutina . de rutinas
veces al afio consumibles repuestos (USD)
(USD) (USD)
(USD)
Lubricar los rodamientos de la empacador y Operador 4 semanas 13 28.13 8553 ) 113,65
termoencogedora.
Lubricar la cadena de transmision Operador 4 semanas 13 12,50 128,29 - 140,79
Inspeccionar el estado de la resistencia Operador 4 semanas 13 9,38 - - 9,38
Lubricar los pifiones de transmision de movimiento Operador 4 semanas 13 9,38 59,87 - 69,24
Revisar el valor de la resistencia Eléctrico 8 semanas 7 8,41 - - 8,41
Mantenimiento semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,65 - - 8,65
Cambiar el teflon de la regla de sellador Mecéanico 26 semanas 2 5,77 60,00 - 65,77
TOTAL 415,90




TRATAMIENTO DE AGUA.

OZONIFICADOR NGERSOLL 1003493\

NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Inspe,ccmn que no exista fu_g(_a de agua en las vaélvulas Mecanico 1 diario 260 8750 i i 8750
tuberias y accesorios del ozonificador
Inspe_c_uonar que no exista fugas de agua en las bombas del Mecanico 1 diario 260 62,50 ) ) 62,50
ozonificador
Limpieza de todo el equipo ozonificador. Operador 2 semana 26 56,25 13,00 - 69,25
Limpiar el interior de los tubos dialécticos. Mecénico 2 semana 26 18,75 52,00 - 70,75
Reemplazar los filtros de los tanques Mecanico 2 semana 26 75,00 - 520,00 595,00
Medicién del amperaje en la motobomba del ozonificador Electricista 4 semanas 13 12,50 - - 12,50
]Ei:ﬁrrr;télar el sello mecanico de la motobomba antes de los Mecanico 52 semanas 1 2.88 ) ) 2.88
Mantenimiento semestral del tablero de control Electricista 26 semanas 2 8,65 - - 8,65
TOTAL 909,04
BOMBA CULLIGAN (MEYER)
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Inspeccionar sensorialmente ruidos anormales en el motor L.
Mecéanico 1 semana 52 37,50 - - 37,50
Inspeccionar que no exista fugas en el lado de la bomba Mecanico 1 semana 52 25,00 - - 25,00
Ajustar las abrazaderas de union entre tuberias Mecénico 1 semana 52 25,00 - - 25,00
Medir el amperaje en cada fase Eléctrico 4 semanas 13 9,38 - - 9,38
Mantenimientos semestral del tablero de control Eléctrico 26 semanas 2 8,65 - - 8,65




Cambiar los rodamientos delanteros y posteriores Mecénico 52 semanas 1 8,65 - 7,50 16,15
TOTAL 121,68
VALVULAS TUBERIAS Y ACCESORIOS
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles anual repuestos | de rutinas
(USD) (USD) (USD) (USD)
Inspeccién visual en las valvulas tuberias y accesorios del .
irea de tratamiento de agua Operador 1dia 260 187,50 - - 187,50
TOTAL 187,50
CUARTO DE MAQUINAS.
SISTEMA DE DIESEL
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles anual repuestos | de rutinas
(USD) (USD) (USD) (USD)
Revisar el nivel de diésel en el tanque Mecanico 1 dia 260 62,51 - - 62,51
Verificar el estado del tanque de diésel Mecanico 1 dia 260 87,51 - - 87,51
MOTOR Y BOMBA PARA DIESEL DE CALDEROS
Inspeccionar sensorialmente el motor eléctrico Mecanico 1 semana 260 87,51 - - 87,51
Ajustar los contactores Eléctrico 26 semanas 2 0,96 - - 0,96
Cambiar los rodamientos del motor eléctrico Mecanico 52 semanas 1 8,66 - 10,00 18,66
Cambiar la banda y alinear las poleas Mecénico 78 semanas 1 2,89 - 4,50 7,39
TOTAL 264,53




MOTOR SABRE 25 TH

o _ NGmero de Costo ar_lual Costo tota_l anual Costo total anual Costo Fotal
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) (USD)
Inspeccionar sensorialmente el motor SABRE Mecanico 4 semanas 13 9,38 - - 9,38
Lubricar los rodamientos Mecanico 4 semanas 13 6,25 - - 6,25
Ajustar los contactores Eléctrico 13 semana 4 2,89 - - 2,89
Cambiar los rodamientos del motor Mecénico 52 semana 8,66 - 10,00 18,66
TOTAL 37,17
CALDERO 2 (5 BHP)
Nueva tarea Especialidad Frecuencia \I/\ég:;e;oa%% ci]c;f]til?trilrl:; ! Cocs;?]stg ;iilbe}rejs : ?g;h%;?;?l(sggl c(;gsrtl?tmg
(UsSD) (USD) (USD)
Purga de caldero Mecénico 1 dia 260 87,51 - - 87,51
Inspeccionar la temperatura del caldero Mecanico 1 dia 260 62,51 - - 62,51
Inspeccionar la presion del caldero Mecanico 1 dia 260 62,51 - - 62,51
Inspeccionar la presién del quemador Mecanico 1 dia 260 62,51 - - 62,51
Mantenimiento anual completo del caldero de 5 BPH Externo 52 semanas 1 354,00 - - 354,00
Revisar el nivel de PH de agua en el caldero Externo 8 semanas 6 270,00 - - 270,00
TOTAL 899,04




CALDERO 1 (40 BHP)

NGmero de Costo anual Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Purga de caldero Mecanico 1dia 260 87,51 - - 87,51
Inspeccionar la temperatura del caldero Mecanico 1dia 260 62,51 - - 62,51
Inspeccionar la presion del caldero Mecanico 1dia 260 62,51 - - 62,51
Inspeccionar la presion del quemador Mecénico 1dia 260 62,51 - - 62,51
Mantenimiento anual completo del caldero de 5 BPH Externo 52 semanas 1 754,00 - - 754,00
Revisar el nivel de PH de agua en el caldero Externo 8 semanas 6 270,00 - - 270,00
TOTAL 1.299,04
ABLANDADOR
Nueva tarea Especialidad Frecuencia | Nimero de | Costo anual | Costo total anual Costo total
o . - Costo total anual .
veces al afio h/h rutina | consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Agitar el tanque con sal 1 dias 260 87,51 - - 87,51
Revisar el nivel de agua con sal del ablandador. 1dia 260 62,51 - - 62,51
Revisar el pH del agua del ablandador 6 semanas 8 11,54 - - 11,54

TOTAL

161,56




TANQUE DIARIO

NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Revisar el nivel de agua del tanque diario Mecanico 1 dia 260 62,51 - - 62,51
BOMBA DE AGUA CALDERO PEQUENO (CUARTO
DE MAQUINAS)
Verificar que no exista fugas de agua en lado de la bomba Mecanico 1 dia 260 125,02 - - 125,02
Inspeccionar el estado de la carcasa del motor Mecanico 13 semana 4 1,92 - - 1,92
Inspeccionar sensorialmente el estado del motor eléctrico Mecanico 4 semana 13 9,38 - - 9,38
Ajustar los contactores y sus respectivos terminales Mecanico 26 semana 2 1,44 - - 1,44
Cambiar los rodamientos Mecanico 52 semanas 1 11,54 - 10,00 21,54
BOMBA DE AGUA CALDERO GRANDE (CUARTO
DE MAQUINAS)
Verificar que no exista fugas de agua en lado de la bomba Mecanico 1 dia 260 125,02 - - 125,02
Inspeccionar sensorialmente el estado del motor eléctrico Mecanico 4 semana 13 9,38 - - 9,38
Ajustar los contactores y sus respectivos terminales Mecanico 26 semana 2 1,44 - - 1,44
Cambiar los rodamientos Mecanico 52 semanas 1 11,54 - 10,00 21,54
TOTAL 157,38
TANQUE DE QUIMICOS
NGmero de Costo anual | Costo total anual Costo total anual Costo total
Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Revisar el nivel de quimico en el tanque Mecanico 1 dia 260 62,51 - - 62,51
TOTAL 62,51




MANIFOLD

NGmero de Costo anual Costo total anual Costo total anual Costo total

Nueva tarea Especialidad Frecuencia veces al afio h/h rutina consumibles repuestos (USD) de rutinas
(USD) (USD) P (USD)
Purga de manifold Mecénico 1 dia 260 87,51 - - 87,51
Inspeccionar el estado de tuberias de descarga Mecénico 1dia 260 125,02 - - 125,02
TOTAL 212,53




ANEXO I: EVALUACION CUALITATIVA AL ESTUDIANTE EN LA CAPACITACION
ACERCA DE LA METODOLOGIA DEL PMO

ESPOCH

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
INGENIERIA EN MANTENIMIENTO
INDUSTRIAI

EVALUACION CUALITATIVA AL ESTUDIANTE EN LA CAPACITACION ACERCA LA

METODOLOGIA DEL PMO.
Marque con una X segun el nivel de satisfaccion
1= Nada Satisfactorio 2= Poco Satisfactorio 3= Satisfactorio 4= Muy Satisfactorio
PARAMETRO DE EVALUACION T I T [
El expositor presento los temas de manera clara y logica.
X
El expositor uso eficazmente las ayudas visuales.
X
La exposicion fue presentada de manera ordenada.
X
El expositor dio respuestas adecuadas a las preguntas de los asistentes.
X
El expositor demostré un buen conocimiento del tema expuesto. ”
El expositor hace uso del vocabulario pertinente. )(

Ing Hernén Taco.
Jefe del departamento de mantenimiento
Fuentes San Felipe



ANEXO J: ASISTENCIA DEL PERSONAL DE MANTENIMIENTO A LA
CAPACITACION.

ESPOCH

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
INGENIERIA EN MANTENIMIENTO

Tema: Optimizaci6én del Plan de Mantenimiento

Responsable: | Vinicio Carrillo

Fecha y hora: | 11/2/2021 12:00 pm

Nombre y Apellido Cargo

Hozmom Bocs %&meia
Hurandu Baco  |(efe ob hhoslivimion
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