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RESUMEN

El objetivo del presente trabajo de integracion curricular consistio en la elaboracion del plan de
mantenimiento mediante el analisis de los modos de fallo para los equipos de la planta de
soldadura en la empresa CIAUTO CIA LTDA. Se inicié con la evaluacion de la gestion de
mantenimiento utilizando la “Encuesta de Efectividad de Mantenimiento”, lo que permitié
conocer el nivel de la gestion de mantenimiento. Se realiz6 la verificacion y actualizacion del
inventario técnico de los activos siguiendo los lineamientos de la norma 1SO14224. Ademas, se
realizd el andlisis de criticidad apoyandose en el método semicuantitativo criticidad total por
riesgo (CTR), identificando los sistemas criticos. Posteriormente, se aplicé la metodologia del
RCM que se basa en el analisis de modos y efectos de fallos a sistemas de alta criticidad. La
informacién obtenida fue ingresada y configurada al software de mantenimiento SisMAC; por
altimo, se realizo la capacitacion al personal de mantenimiento sobre el plan de mantenimiento y
la sistematizacion efectuada. Todo esto se realiz6 para determinar el plan de mantenimiento que
esta conformado por actividades de mantenimiento, frecuencias y los especialistas requeridos;
obteniéndose 299 tareas de mantenimiento para los sistemas criticos y 1.207 tareas para sistemas
de media y baja criticidad. Para cada tarea de mantenimiento se asignaron 10s recursos necesarios
como: materiales, repuestos, herramientas y mano de obra. Se concluye que la elaboracion del
plan de mantenimiento mejorara la confiabilidad operacional de los equipos logrando de esta
manera mantener los estandares de calidad del producto en todo momento y la satisfaccion del
cliente. Por tanto, se recomienda actualizar el inventario técnico cuando se adquiera nueva o se
da de baja la maquinaria y revisar periddicamente el plan de mantenimiento obtenido a través del

andlisis de los modos de falla.
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SUMMARY

The objective of this curricular integration work consisted in the elaboration of the maintenance
plan through the analysis of the failure modes for the equipment of the welding plant in CIAUTO
CIA LTDA company. It began with the evaluation of maintenance management using the
"Maintenance Effectiveness Survey", which allowed to know the level of maintenance
management. The technical inventory of the assets was verified and updated according to the
guidelines of 1ISO14224 Standard. In addition, the criticality analysis was carried out, relying on
the semi-quantitative method of total criticality by risk (CTR), identifying critical systems.
Subsequently, the RCM methodology was applied, which is based on the analysis of modes and
effects of failures to high criticality systems. The information obtained was entered and
configured into SisMAC maintenance software. Finally, maintenance personnel were trained on
the maintenance plan and systematization. All this was done to determine the maintenance plan
that consists of maintenance activities, frequencies and the required specialists; 299 maintenance
tasks for critical systems and 1.207 system tasks medium and low criticality. For each
maintenance task was assigned the necessary such as: materials, spare parts, tools and labor. It is
concluded that the elaboration of the maintenance plan will improve the operational reliability of
equipment achieving to maintain the quality standards of the product at all times and customer
satisfaction. Therefore, it is recommended to update the technical inventory when new machinery
is purchased or decommissioned and regular review the maintenance plan obtained through the

analysis of failure modes.
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INTRODUCCION

Actualmente, la competitividad de las empresas estd aumentando considerablemente debido a las
tendencias econémicas de los mercados. Por tanto, las empresas deben adoptar estrategias nuevas
que les permitan enfrentarse con el nuevo entorno, pero esto no solo involucra la inversion de
instalaciones o equipos nuevos; sino mas bien en el uso eficaz de las mismas, para lo cual es
necesario contar con un adecuado control de las actividades de mantenimiento con la finalidad de

que permanezca en perfecto estado de conservacion y funcionamiento.

CIAUTO CIA LTDA, es una empresa dedica al ensamble de vehiculos de la marca Great Wall
Motors, donde actualmente cuenta con tres plantas de produccion. La planta de soldadura tiene
como funcion el ensamblaje de las diferentes partes que conforman la carroceria del vehiculo,
para lograr esto, la planta cuenta con alrededor de 50 trabajadores entre ellos el personal de
mantenimiento, ademas de contar con una amplia diversidad de tipos de maquinaria a fines a los

procesos de produccion.

Es asi que, el presente proyecto técnico se centra en la elaboracion del plan de mantenimiento
preventivo para los equipos de planta de soldadura, siguiendo la metodologia del andlisis de los
modos de falla y basandose en la metodologia del RCM; con el objetivo de prever paradas
imprevistas que afectan directamente a la produccion ocasionando pérdidas econdmicas, asi como

también alargar la vida Gtil de los equipos y la optimizacidn de los recursos de mantenimiento.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

El mantenimiento industrial tiene como objetivo mantener en condiciones adecuadas las
maquinas y equipos para asi permitir el buen desempefio de la funcion requerida, alargar la vida
atil y reducir las fallas que se presenten mientras se esta realizando el trabajo. EI mantenimiento
esta relacionado directamente con el uso y el manejo de los equipos, es por esto, que no debe

mirar al mantenimiento como un gasto sino como una inversion.

CIAUTO CIA. LTDA “La ciudad del auto” es una empresa ecuatoriana, Sus operaciones comenzo
desde el afio 2013 en la ciudad de Ambato, que con mucho trabajo y esfuerzo ha ido creciendo de
forma constante y gracias a eso hoy en dia goza de una amplia trayectoria siendo la cuarta
ensambladora a nivel nacional y la primera en la provincia de Tungurahua. La empresa dentro de
su estructura organizacional cuenta con varios departamentos, uno de ellos es el departamento de
mantenimiento que tiene como responsabilidad el funcionamiento continuo de los equipos
durante el tiempo de produccién. Asi mismo, la empresa cuenta con distintos procesos de
produccién en las tres diferentes plantas soldadura, pintura y ensamble. La creacion de estas
plantas trae consigo la necesidad de desarrollar complejos y actualizados sistemas internos para

el control, intercambio y procesamiento de informacion.

Especificamente el desarrollo de este proyecto técnico se centra en la planta de soldadura que fue
construida en el afio 2018, al ser un proceso relativamente joven con lineas de produccién de
diferentes modelos de vehiculo como son camioneta Wingle, automévil Haval M4 y Van Shineray
SX30L, fue necesario la adquisicién de nuevos sistemas y equipos con el fin de conservar el nivel

y la calidad del servicio (CIAUTO, 2021).

Para la propuesta de este trabajo de titulacion se evidenci6 que el mantenimiento en la planta de
soldadura se realizan actividades de mantenimiento sencillas y basicos para ciertos sistemas,
generalmente se realizan actividades de tipo correctivo, ademas de no llevar un correcto control
de la planificacion de las actividades de mantenimiento, lo que tiene como consecuencia que se

alarguen los tiempos de intervencion en los sistemas afectando a la cadena productiva de la planta.



1.2. Planteamiento del problema

La planta de soldadura es donde se arma todo lo relacionado a la estructura metalica de las
diferentes partes del vehiculo denominados CKD’s (Complete Knowed Down; Vehiculo
completamente desarmado); siendo el primer proceso para dar marcha a la cadena de productiva
de ensamblaje de vehiculos dentro de la empresa, la planta tiene una capacidad produccién de 16
unidades/dia en Automovil M4, 11 unidades/dia en VVan Shineray y 16 unidades/dia en Great Wall
Wingle.

Segun el autor (Guangasig, 2020, pp.66-67) menciona que el tiempo disponible para generar 16
unidades en camioneta Wingle es de 7 horas con 05 minutos y 0 segundos correspondientes a 425
minutos, lo que indica que cada estacion tiene un ritmo de produccion o takt time. EI tiempo en
el que debe salir una unidad armada de la linea de soldadura de es 26 minutos con 33 segundos y
70 décimas, por lo que los retrasos producidos por fallos en las estaciones de trabajo, generan un
desbalance en el tiempo de proceso, tiempo de ensamble (Tp) que se define como “El tiempo que
se emplea para producir una unica unidad de principio a fin”(Torrents et al., 2004: pp.92-93); por tal
razén generan pérdidas econdmicas significativas en la planta de aproximadamente $ 6.000,00

por cada hora de paro, esto en base a un indice de productividad de 2 unidades/hora.

1.3. Justificacion

El mantenimiento se define como la accion de mantener las maquinas y equipos en un estado
operativo en cual pueda cumplir la funcion requerida; su importancia se refleja en la manera en
que las fallas disminuyen, todo esto como resultado de una buena gestion que involucra a todo el
personal que labora incluyendo el personal de mantenimiento y con el apoyo de gerencia. El
mantenimiento preventivo esta destinado a garantizar el buen estado de los activos de una

organizacion la cual se disefia un programa con frecuencias calendario o uso de las maquinas.

La propuesta es la elaboracion de un plan de mantenimiento mediante el analisis de los modos de
fallos y apoyandose en la metodologia del RCM; se pretende obtener un mejor control de las
actividades de mantenimiento preventivo, reduciendo la probabilidad de fallos en los sistemas y

equipos de la planta de soldadura y contribuir asi con el desarrollo industrial de la empresa.



1.4. Obijetivos

1.4.1. Objetivo general

Elaborar un plan de mantenimiento mediante el analisis de modos de falla para los activos de la
planta de soldadura de la empresa CIAUTO CIA. LTDA.

1.4.2. Objetivos especificos

Identificar y evaluar la gestion de mantenimiento de la planta de soldadura.

Verificar el inventario técnico y realizar un analisis de criticidad de los equipos de la planta de
soldadura.

Elaborar un plan de mantenimiento preventivo aplicando la metodologia del analisis de modos de
fallas y basandose en el mantenimiento centrado en la confiabilidad para los equipos de la planta

de soldadura.

Determinar la logistica necesaria para cada una de las tareas del plan de mantenimiento

preventivo.

Sistematizar la informacidn del plan de mantenimiento.

Capacitar al personal de mantenimiento de la planta de soldadura sobre el plan de mantenimiento

preventivo y en el uso del GMAO.



CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1.  Evaluacién de la gestion de mantenimiento de la planta de soldadura mediante el
método EEM

La evaluacion de la gestion de mantenimiento es una herramienta que permite conocer la situacion
en la que se encuentra el area de mantenimiento y tiene como proposito detectar las areas con
mayores oportunidades de mejora e implementar propuestas que afiadan valor. Segun (Baluch, 2016,
p.71) menciona que la evaluacion del desempefio es un proceso que consiste en medir la eficiencia

y la efectividad de los trabajos de mantenimiento.

La “Encuesta de Efectividad de Mantenimiento (EEM)”, con sus términos en inglés “Maintenance
Effectiveness Survey (MES)” presentada por el Instituto Marshall consiste en un cuestionario de
evaluacion con el objetivo de determinar aspectos de mejora y el comportamiento del desempefio
de una organizacion (Parray Crespo, 2012: p.43). Este método se ajusta a las necesidades de la planta
de soldadura, la cual consiste en la formulacién de 60 preguntas dirigidas a cinco areas del

departamento que son (Parray Crespo, 2012: p.43).

e Recursos Gerenciales

e Gerencia de la informacion

e Equipos y técnicas de mantenimiento preventivo
¢ Planificacion y ejecucion

e Soporte, Calidad y Motivacion

2.1.1. Método de evaluacion

El método para la evaluacion de la gestion de mantenimiento consiste en que las personas
seleccionadas respondan a las preguntas planteadas en el cuestionario, en la Tabla 1-2 se presenta
las escalas de evaluacion para cada pregunta, donde uno representa muy mal evaluada o nunca

mientras que 5 representa muy bien evaluada o muy frecuente.



Tabla 1-2: Escalas de evaluacion

Escala Interpretacion De Escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuente
5 Muy frecuente

Fuente:Parra y Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Con el resultado total obtenido de las cinco areas evaluadas se determinard la categoria en la que
se encuentra el &rea de mantenimiento en funcion de los siguientes rangos establecidos en la

metodologia aplicada. Ver Tabla 2-2.

Tabla 2-2: Categoria de la gestion de mantenimiento

Rango segutr; tl;puntuacmn Categoria
261-300 Nivel de excelencia en mantenimiento
201-260 Nivel de buenas practicas de mantenimiento
141-200 Nivel aceptable en mantenimiento
81-140 Nivel no muy bueno de mantenimiento
Menos de 80 Nivel muy malo en mantenimiento

Fuente: Parra y Crespo, 2012
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Para la evaluacion de la gestion de mantenimiento se utilizara un cuestionario el cual consta de
60 preguntas basadas en el instrumento de evaluacion que se menciond anteriormente, se realizd
algunas modificaciones en las preguntas acorde a los requerimientos de la planta de soldadura,

mas no el numero de preguntas (Parray Crespo, 2012: pp. 44-47). Ver Tabla 3-2 a 7-2.

Tabla 3-2: Recursos gerenciales

Preguntas para evaluar 112(3|4]|5

1 ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y equipos
para realizar su trabajo?

) ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el
cumplimiento de las tareas de mantenimiento?

3 (El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccion para alcanzar las
metas?

4 ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccion, que ayude en la realizacion delas
actividades de mantenimiento?

5 ¢ Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolverproblemas que
afecten la produccion planificada?

5 ¢El coordinador de mantenimiento promueve a que personal (supervisores, técnicos y
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?

7 (El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalla los costos de
mantenimiento y operacion a lo largo del ciclo de vida de los activos?

6



(El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento
preventivo y predictivo?

(El personal de mantenimiento recibe capacitaciones para actualizar sus conocimientos
técnicos de mantenimiento?

10

¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicién de sus objetivosy
metas a cumplir?

11

¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta en reuniones detrabajo
con el personal de mantenimiento y operaciones?

12

¢ Los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la empresa?

Puntuacion total por criterio

Fuente: Parra y Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Tabla 4-2: Gerencia de la informacion

Preguntas para evaluar

13

¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en
la planta de soldadura?

14

¢ Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado?

15

¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura acorde a la
codificacion de los equipos?

16

¢El departamento de mantenimiento genera 6rdenes y solicitudes de trabajo?

17

¢ Tienen todos los equipos planes de mantenimiento?

18

¢ Se realizan planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo?

19

¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal de mantenimiento tienen su
respectiva lista de herramientas y repuestos (si lo requiere)?

20

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
disponibilidad de los equipos?

21

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
confiabilidad de los equipos?

22

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
mantenibilidad de los equipos?

23

¢ El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos criticos?

24

¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de
mantenimiento para medir su desempefio?

Puntuacién total por criterio

Fuente: Parra 'y Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Tabla 5-2: Equipos y técnicas de mantenimiento preventivo

Preguntas para evaluar

25

(El departamento de mantenimiento utiliza 6rdenes de trabajo para las actividades de
mantenimiento preventivo?

26

¢Se revisan periddicamente los planes de mantenimiento preventivo en funcion del
inventario??

27

¢ El departamento de mantenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de Mantenimiento
Preventivo?

28

¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?

29

¢ El departamento de mantenimiento soldadura utiliza técnicas de mantenimiento predictivo?

30

¢El personal de mantenimiento soldadura recibié una instruccién adecuada en sus areas de
trabajo?




31

¢Qué tan probable es que el departamento de produccién permita que el personal de
mantenimientotenga acceso a los equipos en las fechas estimadas?

32

¢El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas
repetitivas?

33

¢Se incluye al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de nuevos
equipos?

34

¢ Se capacita al personal para el uso correcto de nuevos equipos?

35

¢ Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos equipos?

36

¢Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar
sus trabajos?

Puntuacion total por criterio

Fuente: Parray Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Tabla 6-2: Planificacion

Preguntas para evaluar

37

¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo?

38

(El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las
actividades correctivas?

39

¢ Se da seguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento correctivo/preventivo?

40

¢ El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las
actividades de mantenimiento?

41

¢El departamento de mantenimiento soldadura desarrolla los procedimientos a seguir para la
ejecucion de las actividades de mantenimiento?

42

¢Es el personal de mantenimiento asignado a las actividades de mantenimiento segun sus
conocimientos y habilidades?

43

¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas?

44

(El departamento utiliza planificadores de mantenimiento para preparar el alcance de
mantenimientos mayores (“shutdowns, overhauls™)?

45

¢La planta soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de
mantenimiento?

46

¢La planta de soldadura participa en la designacién de actividades y la estimacion de los
tiempos de ejecucion de los contratistas?

47

¢ Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccién) que tiene el sistema sobre
el cual se va a ejecutar el mantenimiento?

48

;Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos
criticos de manera planificada?

Puntuacion total por criterio

Fuente: Parra 'y Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Tabla 7-2: Soporte, calidad y motivacion

Preguntas para evaluar

49

¢Abastecimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de
mantenimiento?

50

¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos?

51

¢Se lleva un registro de salida y retorno de los elementos de los equipos llevados a los
contratistas para mantenimiento correctivo?

52

¢ Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del
impacto de no tener el repuesto en el almacén?

53

¢ Se tiene identificacion de los tiempos de reposicion y los costos de los repuestos?

54

¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta por
encimade criterio de rapidez?




¢ Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de
mantenimientoejecutadas?

56 | ¢ Qué tan importante es la calidad en el area de mantenimiento soldadura?

55

57 | ¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus trabajadores?
(El buen desempefio de los trabajadores es bien recompensado dentro de la empresa
(econémico-motivacional)?

59 | ¢El personal de mantenimiento esta motivado para realizar su trabajo lo mejor posible?

58

60 | ¢El personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de seguridad?

Puntacion total por criterio

Fuente: Parra y Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Los resultados obtenidos seran reflejados en la Tabla 8-2, el cual nos indicara el puntaje total por

area, limite de referencia y el puntaje maximo,

Tabla 8-2: Resultados de la evaluacién

Puntaje total porAreas de
Tabla de Resultados de la Evaluacion cada encuesta

1/2|3|4|5[6]7][8

Puntuacion total | Limite de | Puntaje
por Area referencia | Maximo

Recursos
Gerenciales

Gerencia de
Informacion

AREAS Equipos y Técnicas
EVALUADAS | de Mantenimiento

Planificacion

Soporte, Calidad y
Motivacion

Suma Total:

Resultado:
Fuente: Parray Crespo, 2012

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

2.2. Inventario técnico y niveles jerarquicos

Tener un control del inventario de los equipos dentro de una empresa permite mantener, mejorar
y controlar la organizacion técnica y administrativa, siendo esto es la base para la planificacion y

programacion del mantenimiento.

En la Tabla 9-2, la norma 1S014224 (1S014224, 2016), muestra la taxonomia para obtener un
inventario con una estructura adecuada. Segln la norma existen nueve niveles jerarquicos los
cuales estan divididos en dos categorias, la primera corresponde a los datos de uso/localizacién
que comprende desde el nivel 1-5, la segunda corresponde a la subdivision de equipos que

comprende desde el nivel 6- 9.



Tabla 9-2: Niveles jerarquicos segun la norma ISO 14224

. Nivel . P S P
Categoria taxonémico Jerarquia taxonoémica Pirdmide taxonémica
Nivel 1 Industria
Nivel 2 | Categoria de negocio ( Industria : )
Uso/ Nivel 3 Categoria de instalacion [ jatedorta de negocio )
localizacion i ( Instalacion ]
Nivel 4 Categorfa de planta/Unidad  Pln@Unidad )
Nivel 5 Seccién/sistema [ Seccion / Sistema )
Nivel 6 Unidad/ Clase de equipo [__Unidad de equipo ]
Nivel 7 - ( Sub Unidad ]
Subdivision fve Sub-unidad ( ltem mantenible ]
de equipo Nivel 8 | Componente/item Mantenible ( Parte )
Nivel 9 Pieza o elemento

Fuente: 1SO14224, 2016
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Se toma como referencia los Gltimos 6 niveles de los cuales los tres primeros son caracteristicas

del cuarto nivel, de este nivel se inicia la actualizacion del inventario técnico como se muestra en

la Figura 1-2.
PLANTA | «NIVEL 1
|_I—5 AREA «NIVEL 2
|-|_>> SISTEMA *NIVEL 3
|-|—~> EQUIPO | *NIVEL 4

Figura 1-2: Estructura jerarquica utilizada

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.3. Codificacion del inventario técnico

Una vez obtenido el inventario técnico de los activos a mantener de acuerdo con los niveles
jerarquico, es importante realizar la codificacion estableciendo los nimeros y el tipo de digitos

para cada nivel con el objetivo de identificar de manera mas sencilla de su ubicacion.

Los cédigos aplicados debe ser cortos, no tratar de incluir caracteristicas técnicas y no ser

repetitivos, estos deben ser entendibles y socializados con todo el personal de la organizacion
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(Pilatufia y Ortiz, 2019: p.24). En la Tabla 10-2, se muestra un ejemplo de la estructura de codificacion

gue se aplicara a los activos de la planta de soldadura.

Tabla 10-2: Estructura de codificacion

Nivel 3
Sistema/Méaquina
2 digitos: 2 alfabéticos 2 digitos: 2 alfabéticosy | 4 digitos: 2 alfabéticosy | 5 digitos: 3 alfabéticos y

Nivel 1 Planta Nivel 2 Area Nivel 4 Equipo

1 numérico 2 numéricos 2 numéricos
PS SWC1 SP50 MPS 01
Planta de soldadura Estacion de Wingle Soldadura de punto M: Familia de equipos
Cabina 1l (Mecanico)

PS: Tipo de Equipo
(Pistola de soldadura)
01: ndmero referencial

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.4.  Fichas Técnicas

La ficha técnica es un documento en el que se recopila las caracteristicas y datos técnicos de cada
sistema, equipo o items. Los campos de informacion de las fichas técnicas llevan por lo general
la siguiente informacion (Allauca y Pilco, 2018: pp. 8-9).

e Datos Generales del equipo (cédigo, marca, modelo, nimero de serie) etc.
¢ Datos de operacion (capacidad, velocidad, tipo de material) etc.

o Datos técnicos (voltaje, corriente, potencia) etc.

e Datos especificos (largo, ancho, peso, alto)

e Fotografia

2.5.  Analisis de criticidad

El anélisis de criticidad es una metodologia muy utilizada que permite jerarquizar y priorizar
procesos, instalaciones, sistemas y equipos en funcion de su impacto global, con la finalidad de
facilitar la toma de decisiones y de asignar correctamente los recursos técnicos-econdémicos hacia
los activos donde requieran mejorar la confiabilidad operacional (Sanunga, 2020, p. 10). Segun Parra
y Crespo (Parray Marquez, 2019: pp. 2-4) en su libro menciona que para determinar la criticidad existen
diferentes métodos que son agrupados de distintas maneras, y segun su tipo se puede encontrar
como: método del flujograma (cualitativos), criticidad total por riesgo, matriz de criticidad por
riesgo(semicuantitativo) y “AHP “(Analytic hierarchy process) que pertenece al modelo de
criticidad cuantitativo; dichos métodos permiten obtener una lista de items, ordenados desde el

mas critico hasta el menos critico.
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2.5.1. Método de criticidad semicuantitativa “CTR” (Criticidad total por riesgo)

Para la evaluacion de la criticidad a nivel de sistemas se tom6 como referencia el método de
criticidad total por riesgo “CTR?”, este método es aplicable a la mayoria de las industrias ya que
es bastante sencillo, practico y de facil desarrollo (Parra y Crespo, 2019: pp. 5-6). La ecuacién (1)

muestra el calculo de la criticidad total por riesgo CTR.

CTR=FF x C 1)

Donde:

CTR: Criticidad Total por Riesgo.
FF: Frecuencia de fallos (rango de fallos en un tiempo determinado, #fallos/tiempo).

Donde C se obtiene a partir de la siguiente expresion:

C = (I0 x FO) + CM + SHA )

Siendo:

10: Factor de impacto en la produccion.
FO: Factor de flexibilidad operacional.
CM: Factor de costos de mantenimiento.

SHA: Factor de impacto en seguridad, higiene y ambiente.
Obteniendo como resultado final la siguiente ecuacién:

CTR =FF x ((I0 x FO) + CM + SHA) (3)
2.5.1.1. Criterios para la evaluacion de la criticidad
Los criterios y valoraciones se desarrollaron juntamente con el personal involucrado con el
contexto operacional de los activos, estos criterios varian de acuerdo con el campo donde se los

utilice, como en mantenimiento los costos generados por reparaciones deberan ser impuestas por

la empresa. Ver la Tabla 11-2.
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Tabla 11-2: Criterios de evaluacion de la frecuencia de fallo

FRECUENCIAS DE FALLA
Descripcion Valoracion

Mayor a 5 fallos / afio 4

2-5 fallos/afio

3
1 falla al afio 2
Ningun fallo al afio 1

IMPACTO OPERACIONAL
Descripcion Valoracion

Pérdida de produccion superiores al 80% 10

Pérdida de produccion entre el 50% y el 80%

Pérdida de produccion entre el 10% y el 30%

7
Pérdida de produccion entre el 30% y el 50% 5
3
1

Pérdidas de produccién menor al 10%
FLEXIBILIDAD OPERACIONAL
Descripcion Valoracion

No se cuenta con unidades de reserva de equipos para cubrir la produccion, tiempos de reparacion

‘ot 4
y logistica muy grande.
Se cuenta con unidades de reserva que logran cubrir de forma parcial el impacto de produccion, )
tiempos de reparacion y logistica intermedios (métodos para recuperar la produccion)
Se cuenta con unidades de reserva, tiempos de reparacion y logistica pequefia 1

COSTOS DE MANTENIMIENTO
Descripcion Valoracion
Mayor a $ 500.00 2
Menor a $ 500.00 1
IMPACTO A LA SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

Descripcion Valoracion
Riesgo alto de perdida de vida, dafios graves a la salud del personal y/o incidente ambiental mayor 8
(catastréfico), que exceden los limites permitidos.
Riesgo medio de pérdida de vida, dafios importantes a la salud, y/o incidente ambiental de dificil 6
restauracion.
Riesgo minimo de pérdidas de vida y afeccién a la salud (recuperable en el corto plazo) y/o
incidente ambiental menor (controlable), derrames faciles de contener y fugas repetitivas.
No existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni afeccion a la salud, ni dafios ambientales. 1

Fuente: Parray Crespo, 2019
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Para determinar que sistemas son mas criticos que otros se debe realizar una jerarquizacion de la
criticidad. En la Figura 2-2 se presenta la jerarquizacion, donde el color rojo representa los
sistemas criticos, mientras que el color amarillo a los sistemas de media criticidad y por ltimo el

color verde representa a los sistemas no criticos.
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A

SISTEMAS CRITICOS

SISTEMAS MEDIA CRITICIDAD

SISTEMAS NO CRITICOS

Figura 2-2: Jerarquizacion de la criticidad CTR

Fuente: Parra 'y Crespo, 2019

En la Figura 3-2 se muestra la matriz de criticidad 4 x5 para la obtencion del nivel de criticidad,
se toman los valores totales de cada uno de los factores : frecuencia (FF) y los valores finales de

consecuencias de fallos (C) y se ubican en la matriz de criticidad (Parray Crespo, 2019: pp. 7-8).

»  Arca de sistemas No Criticos (NC)

o Area de sistemas de  Media

Criticidad (MC)

s Area de sistemas Criticos (C)

B e T E o e

2 40 50
CONSFCUENCIA

Figura 3-2: Matriz de criticidad

Fuente: Parra y Crespo, 2019
2.6. Lugar de realizacion del proyecto

CIAUTO CIA. LTDA. es una empresa ecuatoriana dedicada a la fabricacion de vehiculos de la
marca asiatica Great Wall Motors, sus instalaciones tanto administrativas como de produccion se
encuentran ubicadas en la parroquia de Unamuncho, sector el Conde, en el norte de la ciudad de
Ambato. En la actualidad comprende las plantas de produccion soldadura, pintura, ensamble y

una nave bodega de componentes de abastecimiento.
2.6.1. Organigrama estructural de CIAUTO CIA LTDA.

CIAUTO CIA. LTDA, dentro de su estructura organizacional cuenta con el departamento de

mantenimiento y esta a su vez se encuentra conformada de la siguiente manera Figura 4-2.
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Gerente

General
Secretaria
Gerente de
manufactura
[ — [ l |
oo biadi Cgordlna;'l::jde, Coordinador Coorglenador: Coorbimior Coordinador de | | Goorginador
abastecimiento || CeSamoloce | g8 de caldad gestion dela || inga do
proveedores | |Mantenimiento. | ensamble sequidady || goldadura
l “I‘ medio ambiente
Operarlos‘ g = . ‘
Asistente de ideres Asisertede | Asistrte| | |Asistentede
Bodequerd| | paseciminto aseguramientos | | de linea de
’j:| delacalidad | | procesos || Asistentede | | soldadura
‘ | gestion e la
r—‘—-\ '—-I—‘ sequridady | |
Operarios ) il de | | Opererios || Operarios medio
G | |Menseros o Iee de | |Operaris| |Compuertas ambienle | | o s
% ||y Compras serviios. i ion| delinea de ' -
logistca | |V 0" produccion| | produccion de calidad
=== | dechasis | | dechasis prueba
Figura 4-2: Organigrama de CIAUTO CIA LTDA
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.
2.6.2. Organigrama estructural departamento de mantenimiento
Gerencia de
manufactura
Coordinador
de
Mantenimiento
Supervisor MTT SquWiSOT
Proactivo MTT ELPO
| ]
l | i I ] I
Asistente 1 Asistente 2 Asistente 1 Asistente 2 Asistente 3 Asistente 4
Soldadura Ensamble
l |
| =— |
Técnico MTT| |Técnico MTT | | Técnico MTT | |Técnico MTT
1 2 3 4

Figura 5-2: Organigrama de mantenimiento CIAUTO CIA LTDA

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

15




2.6.3. Descripcion de la planta de soldadura

La realizacion del presente trabajo se lo realizaré en la planta de soldadura que tiene como funcién
el ensamble de las diferentes partes que conforman la carroceria del vehiculo o llamado CKD
(Completely Knocked Down-Vehiculo Completamente Desarmado). En la Figura 6-2 muestra

algunos componentes CKD gue van hacer ensamblados en las distintas estaciones de trabajo.

Figura 6-2: Componentes o CKD
Fuente: Paez, 2018

La planta actualmente esta conformada por distintas estaciones que estan divididas en bloques de

trabajo como se indica a continuacion:

BLOQUE A

e HAVAL M4: M4-1, M4-2, M4-3, SR-2
e WINGLE: SWC-1, SWC-2, SR-1
e SHINERAY: SX30L-1, SX30L-2, SX30L-3, SR-3

g —

Figura 7-2: Bloque A planta de soldadura

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

16



BLOQUE B:

e METALFINISH: SMIG-1, ADJ-1, ADJ-2, ADJ-4, ADJ-5, MF-3, EV-1, SEC-1

——

Figura 8-2: Bloque B planta soldura

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

En cambio, en la Figura 9-2 nos muestra el diagrama del proceso de ensamble de la linea de
camioneta Wingle y Van Shineray SX30L, es un proceso en serie distribuida en lotes de acuerdo
a la planificacion establecida por el Director de Manufactura de soldadura. Para el proceso de
ensamble inicia en las tres primeras estaciones que estan representadas con SWC1, SWC2y SR1,
el cual maneja un proceso secuencial 16gico, es decir cada operacion tiene un orden especifico al
igual que la utilizacién de los diferentes maquinas y herramientas calificadas(Guangasig, 2020, p. 31).

El area de abastecimiento es el encardo de suministrar los respectivos accesorios y componentes
CKD (Completely Knocked Down) vehiculo completamente desarmado, entregados a tiempo y
con su respectiva inspeccidn con la finalidad de evitar problemas durante el proceso de ensamble.
Cada estacién de la linea de soldadura cuenta con operadores especializados para realizar las
diferentes actividades encomendadas, a la vez la planta brinda capacitaciones y entrenamientos

(Guangasig, 2020, p. 31).
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MF-3
Verificacion estado
de superfiicies
Lijado+Acabado
Metalico+Limpieza

SEC-1
Preparacion
de
unidades

LIBERACION DE
UNIDADES

brackets y soporte

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE SOLDADURA

ADJI-4

ADJI-5

Wingle: Instalacion y
Instalacion

cuadratura de capot y.
guardafango
Shineray: Instalacion y
cuadratura de capot ¥
guardafangos +
cuadratura de compuerta
posterior

ADJ-2
Wingle: Instalacion y
cuadratura de pue
posteriores y delanteras
Shineray: Instalacion de
puertas delanteras y
posteriores+compuerta
posterior y cuadratura de
puertas delanteras

ADJ-1
Verificacion de
panelesv
Wingle/Shineray
X30L

SMIG-1
Soldadura MIG
Wingle/Shineray

~ SX30L-3
Soldadura de punto

Remate carroceria de
cabina Shineray X30L

Soldadura de punto
Compartimiento de
motor+piso+vigas
laterales

INICIO
WINGLE

Soldadura de punto
Piso+Laterales+vigas
de parabrisas+pared

posterior+techo

oL SX30L -3
Soldadura de punto SX30L -2
Piso+pa,-e‘:1u Soldadura de punto ! Soldadura de p"i,inm
frontal+Vigas Remate de . sg+Laterales+A::‘ caigior
Laterales+Instalacion piso+Grabado nimero g0 s ea
del S(f;%r;fdge N:?giadoy Vin+Numero secreto lechvo‘gasTecho
INICIO
SHINERAY
X30L
SV swe-2 SR-1

Soldadura de punto

=| Piso+lLaterales+vigas
de parabrisas+pared
posterior+techo

LINEA DE SOLDADURA BALDE

Figura 9-2: Proceso de soldadura CIAUTO CIA LTDA

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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2.6.4. Productos ensamblados en la planta de soldadura

En la actualidad la planta de soldadura cuenta con las lineas de produccién necesarias para el
ensamble integral del automévil M4, camioneta Wingle y Shineray X30L. En la Tabla 12-2 se

presenta los vehiculos ensamblados en la planta de soldadura.

Tabla 12-2: Productos ensamblados en la planta de soldadura

N°- MARCA/
MODELO

PROCESO DE ENSAMBLE PRODUCTO FINAL

Marca:
GREAT WALL

Great Wall

Modelo: HAVAL
M4

Marca:
GREAT WALL
Great Wall

Modelo:
WINGLE 7

Marca:

QO

3 SH/NRRAY

Modelo:
SHINERAY SX30L

Fuente: CIAUTO, 2021

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.6.5. Principales equipos de la planta de soldadura
La linea de soldadura cuenta con diferentes tipos de maquinaria el cual maneja un proceso

secuencial légico, es decir que hace que cada operacion tenga un orden especifico al igual que la

utilizacion de los diferentes maquinas y herramientas. Ver la Tabla 13-2.
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Tabla 13-2: Descripcion de equipos

MAQUINA/SISTEMA

FOTOGRAFIA

DESCRIPCION

Soldadura de punto de
resistencia.

Las soldadoras de puntos son utilizadas en la unién
de dos 0 mas piezas de manera exacta, segura y
rapida; para la cual utiliza electrodos de cobre que
son refrigerados por agua; aplicable en laminas de
un espesor entre 0,5 y 3 mm, este proceso se logra
por el calentamiento de las piezas a soldar al hacer
pasar la corriente eléctrica de gran intensidad
(Parrales, 2021, p.23).

Soldadura MIG

Este tipo de soldadora se conoce también como
soldadura de hilo, es utilizado para soldar material
de acero inoxidable, cobre, aluminio, chapas
galvanizadas y aleaciones ligeras. El gas utilizado es
el argon ya que favorece a la penetracion en zonas
mas estrechas y un arco eléctrico mas estable

JIG o puestos de trabajo

Es una herramienta de soldadura utilizada para el
ensamble de los componentes del piso posterior, su
principio de funcionamiento es la neumética debido
a que varias de sus partes son accionadas por
cilindros (Bonilla, 2009, p.35).

Bomba de sellante

Este modelo de bombas transporta adhesivo,
material sellante, poliuretano o silicona. Unen una
amplia variedad de materiales incluyendo plésticos,
metales, fibra de vidrio y madera Presentan una
estructura modular y son muy robustas de facil
mantenimiento.

Fuente: CIAUTO, 2021

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.7.  Metodologia de Mantenimiento Centrada en la Confiabilidad

El Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (MCC), o Reliability-Centred Maintenance (RCM),

ha sido desarrollado por la industria de la aviacion civil en la década de los afios 60. Esta

metodologia permite determinar un proceso ldgico a fin de asegurar el funcionamiento continuo,

asi como disefiar cuales son las tareas proactivas adecuadas para cualquier activo fisico. EI RCM

es una de las estrategias mas utilizadas en la industria para el disefio de estrategias efectivas de

mantenimiento cumpliendo con los estandares definidos por los procesos de mantenimiento,

ademas de ser un procedimiento sistematico y cientifico que permite generar planes de

mantenimiento Optimos (Mora de Céspedes, 2014, pp. 21-21).
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La norma SAE JA1011 (SAE JA1011, 1999) establece que para el desarrollo de la metodologia del
RCM debe responder a las siete preguntas que han definido, debe seguir los pasos en el orden que

se muestra a continuacion en la Tabla 14-2.

Tabla 14-2: Las siete preguntas del RCM

Ne- 2
DESCRIPCION DE LA PREGUNTA REQUISITOS
Pregunta
¢Cuadles con las funciones y los parametros de funcionamiento .
1 . . . Funciones
asociados al activo en su actual contexto operacional?
2 ¢De qué manera puede fallar al cumplir sus funciones? Fallos funcionales
3 ¢Cual es la causa de cada fallo funcional? Modos de fallo
4 ¢ Qué sucede cuando ocurre cada fallo? Efectos de fallo
5 ¢De qué manera afecta cada fallo? Consecuencias
) . . Tareas roactivas
6 ¢ Qué puede hacerse para prevenir o predecir cada fallo? . P . ., y
frecuencias de ejecucion
7 ¢ Qué debe hacerse si no se encuentra una tarea proactiva adecuada? Acciones predeterminadas

Fuente: SAE JA1011, 1999

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.7.1. Contexto operacional

Antes de comenzar a declarar las funciones de los activos se debe tener claro el contexto
operacional, este se refiere al lugar donde esta trabajando el activo, en qué condiciones esta
trabajando para la cual existen algunos puntos que ayudan a definir:

e Funcionamiento:

e Aspectos climaticos

e Normas y reglamentos

e Proceso y operacion

¢ Redundancia

e Estandar de calidad

e Afectaciones medioambientales

e Riesgos a la seguridad

2.7.2. Analisis de Modos y efectos de fallas (AMEF)

El Andlisis de modos y efectos de falla es la herramienta bésica del RCM que responde a cinco
de las siete preguntas planteadas. EI AMEF es un método que permite establecer e identificar los
problemas antes que ocurran. A partir de un anélisis se obtiene la informacidn necesaria para
prevenir los efectos o consecuencias de cada modo de falla mediante la seleccion adecuada de las

actividades de mantenimiento (Pacheco, 2018, p. 24). Estas actividades son:
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e Explicar las funciones
e Definicion de fallos funcionales
e Definicion de modos de fallos

o Establecer efectos y consecuencias
2.7.3. Definicién de Funciones

Las funciones de un activo son todas esas condiciones o actividades que el usuario quiera que
cumplan, estas funciones deben ser identificadas con los niveles de desempefio deseados. La
definicion de una funcion consiste en un verbo, un objeto y el estandar de funcionamiento deseado
por el usuario, ver Figura 10-2 (Moubray 2004, pp.23-25), estas funciones pueden ser clasificadas en

funciones primarias y secundarias.

ESTANDAR DE —
VERBO + OBJETO + FUNCIONAMIENTO \ @

Figura 10-2: Definicién de una funcién

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

Las funciones primarias son aquellas que determinan las razones por las que se adquiere el activo,
mientras que las funciones secundarias son las que satisfacen expectativas adicionales a las

funciones principales dependiendo del caso pueden ser igual 0 mas importante que las primarias.
2.7.4. Fallas funcionales

Segun la norma SAE JA101 (SAE JA1011, 1999, p.4) define una falla funcional como “el estado de
un activo en el cual no es capaz de cumplir con las funciones determinadas por el usuario”, es

decir es la negacion de la funcion en particular o que puede realizarla a un desempefio inferior del

deseado.
2.7.5. Modos de Falla
Se define modo de falla como la causa fisica que origina la aparicion de un fallo funcional. Todo

fallo funcional puede presentar multiples modos de fallo y cada modo de fallo puede tener a su

vez multiples causas. La descripcion de un modo de falla debe ser de una forma adecuada, que la
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informacién sea confiable y brinde la posibilidad de identificar la averia a los técnicos que

intervienen en la ejecucién de las tareas proactivas (Barragan, 2016, pp.15-16).

2.7.6. Efectos de falla

Los efectos de falla describen lo que ocurre con cada modo de falla, se debe incluir toda la
informacién necesaria para apoyar la evaluacion de las consecuencias de las fallas. Esta debe
incluir evidencias, si tiene amenaza a la seguridad y medio ambiente, afectacion en produccion o
a operaciones, dafios fisicos a los equipos causados por la falla y que deberia hacerse para reparar
la falla o las posibles soluciones (Barragan, 2016, pp.16-17).

2.7.7. Consecuencias de la falla

Determinada las funciones, fallas funcionales, modos de falla y efectos de falla el siguiente paso
es analizar las consecuencias EI RCM clasifica las consecuencias de los fallos en cuatros tipos los

cuales son (Barragan, 2016, pp.17-18):

e Consecuencias de fallas ocultas: este tipo de consecuencias esta asociado a impactos a los
sistemas de proteccion sin seguridad, pueden ser serias y hasta catastroficas.

e Consecuencias ambientales y para la seguridad: atentan contra la integridad de las personas
ocasionando lesiones 0 muerte. También si infringe alguna norma o reglamento en temas de
medio ambiente.

e Consecuencias operacionales: afectan directamente a la produccion, la operacion y que por
ende el costo por pérdida que generan es elevado.

e Consecuencias no operacionales: las fallas que generan consecuencias de este tipo no afectan

a la seguridad ni a la produccion, Gnicamente implican gastos en reparaciones.
2.8.  Hojade informacion
En la Tabla 15-2, se muestra el formato de la hoja de informacion. Esta hoja es la que permite

registrar con un numero la funcién, con una letra la falla funcional y los modos de falla generando

un cédigo final, ademas de registrar sus efectos y consecuencias.
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Tabla 15-2: Hoja de informacion

Sistema/activo Recopilado por: | Fecha: Hoja:
ClLAUTO
RCM 11 Cddigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de
informacion
Funcién Falla funcional Modos de falla/ causa Efecto de falla Consecuencia
1
A 2
1 3
1
B 2

Fuente: Moubray, John, 2004

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.9.  Tareas proactivas

Son aquellas tareas que se realizan antes de la ocurrencia de una falla tales como mantenimiento
preventivo y predictivo, el RCM utiliza denominaciones como mantenimiento basado en la
condicion, tareas de reacondicionamiento y sustitucion ciclica (Lombana y Zarante, 2018, p. 18). En la

Tabla 16-2 se describe cada una de las tareas proactivas.

Tabla 16-2: Tareas proactivas

Mantenimiento a Técnicas que se basan en que la mayoria de las fallas dan algun tipo de advertencia antes

condicion de ocurrir, denominando fallos potenciales (condiciones fisicas identificables)

Reacondicionamiento | Es reparar o restaurar un item o componente sin importan la condicién en ese momento

ciclico

o Ocurre cuando un elemento o componente ha alcanzado el fin de su vida til o resulta
Sustitucion ciclica o
costoso reacondicionarlo

Fuente: Moubray, John, 2004
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.10. Acciones a falta de tareas

Trabajan a la falla y son elegidas cuando no es posible encontrar una tarea proactiva por lo que

responden a la pregunta siete del proceso del RCM. Ver Tabla 17-2.

Tabla 17-2: Acciones a falta de tareas

i Consiste en revisar periédicamente funciones ocultas para determinar si ha
Busqueda de fallos . ) ) o B o
fallado, esté relacionada con los dispositivos de proteccion de la maquina.

Redisefio Cambio en las capacidades iniciales de cualquier componente de un equipo.

Mantenimiento no programado Las fallas suceden y luego se reparan (acudir a la falla)

Fuente: Moubray, John, 2004

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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2.11. Hoja de decision y diagrama de decision

La hoja de decision permite registrar las respuestas a las preguntas existentes en el diagrama de

decision; esta dividida por dieciséis columnas. Ver la Tabla 18-2. (Moubray, John, 2004, p. 183).

Tabla 18-2: Modelo de hoja de decision

Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
ClAUTO
RCM ST . . . ) .
Hoja de decisi6n Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Ref o d H1|H2 | H3
eferencia de i6
tabalayis Evaluacionde [ g1 {5253 Tareas "a la ) A
las _ E1le2 | E3 falta de” Tareas Frecuencia realizarse
consecuencias Propuestas inicial
01|02|03 por
F | FF FM | H|S|E| O |NL|N2|N3|H4|H5|S4

Fuente: Moubray, John, 2004
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

e Las columnas tituladas F, FF, MF representan el modo de falla.

e Las columnas tituladas H, S, E, O son utilizadas para registrar las respuestas referentes a las
consecuencias de cada modo de falla.

e Las columnas H1, H2, H3, etc., registran la tarea proactiva seleccionada y si es asi que tipo
de tarea.

o Si se hace necesario responder cualquiera de las preguntas “a falta de” las columnas tituladas

con H4 y H5, o la S4 permite registrar esas respuestas.

En las Gltimas tres columnas se registran las tareas que han sido seleccionada (si la hubiera),
seguida de la frecuencia con que se realizara y por ultimo la persona o el técnico seleccionada

para ejecutar la tarea.
La Figura 11-2 se muestra el diagrama de decision del RCM que es el encargado de relacionar la

informacién recolectada y las tareas de mantenimiento que se aplicaran para reducir la

probabilidad o evitar las fallas funcionales (Moubray, John, 2004, p. 184) .
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Figura 11-2: Diagrama de flujo del proceso del RCM
Fuente: Moubray, John, 2004
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2.12. Factibilidad técnica de tareas proactivas

“Todas las tareas programadas deben ser técnicamente factibles y deben valer la pena hacerlas
(aplicables y efectivas)” (SAE-JA1012, 2002, p. 25). Cualquier tarea es técnicamente factible y vale
la pena hacerla solo si reduce, evita, elimina o minimiza las consecuencias de los modos fallas.

En la Tabla 19-2 se presenta los criterios para determinar si una tarea es técnicamente factible.

Tabla 19-2: Factibilidad técnica

Es técnicamente factible realizar una tarea basada en la condicién

¢ Es posible definir una condicién potencial de falla?

¢El intervalo P-F es razonablemente consistente?

¢ Si es préctico monitorear el item a intervalos menores que el intervalo P-F?

¢El intervalo P-F neto es lo suficientemente largo para ser de utilidad? (en otras palabras, lo suficientemente largo

para que se lleve a cabo una accién para reducir o eliminar las consecuencias de la falla funcional.)

Es técnicamente factible realizar una tarea de reacondicionamiento ciclico

¢Hay una edad identificable en la cual el item muestra un rapido crecimiento en la probabilidad condicional de falla?

¢La mayoria de los items sobreviven a la misma edad (todos los items, si la falla tiene consecuencias que afecten la
seguridad o el medioambiente)?

¢Reestablecen la resistencia original al fallo del item o una aproximaciéon muy cercana?

Es técnicamente factible realizar una tarea de sustitucion ciclico

¢Hay una edad identificable en la cual el item muestra un rapido crecimiento en la probabilidad condicional de falla?

¢La mayoria de los items sobreviven a la misma edad (todos los items, si la falla tiene consecuencias que afecten la

seguridad o el medioambiente)?

Fuente: Moubray, John, 2004

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.13. Analisis econémico de tareas

La norma SAE JA1012 menciona que “Si dos 0 mas politicas de manejos de fallos propuestas son
técnicamente factibles y valen la pena hacerlas (aplicables y efectivas)”, se debe seleccionar la
politica que sea mas costo-efectiva (SAE-JA1012, 2002, pp. 25-26) . Es decir, se debe seleccionar tareas
que reduzcan, eviten, eliminen o minimicen las consecuencias de un modo de fallo de manera

econdmica y esto debe prevalecer sobre otras que sean técnicamente sofisticadas.

En la Tabla 20-2, se muestra una comparacién del analisis de los costos entre las tareas proactivas

y trabajar al fallo.
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Tabla 20-2: Comparacion econdmica de tareas

TAREA PROACTIVA

TAREAS CORRECTIVAS

Costo anual CMB

Frecuencia por afio

Costo por inspeccion

No existe

Costo de la reparacién anual

Costo de la reparacion anual

Costo de repuestos

Costo de repuestos

Costo por mano de obra

Costo por mano de obra

Costo operacional

Costo operacional

Duracio6n de la parada (horas)

Duracién de la parada

Impacto de produccidn (horas)

Impacto de produccion

Impacto por hora

Impacto por hora

COSTO TOTAL DE CBM

COSTO TOTAL DE CORRECTIVO

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

® Costo de la tarea basada en la condicion: Numero de inspecciones por el costo de la
inspeccidn; cuando se trabaja al fallo este costo no existe.

e Costo de la falla: incluye lo relacionado al costo de los repuestos y el costo de mano de obra.;
cuando se trabaja al fallo se debe visualizar en el peor de los eventos. El costo de mano de
obra se calcula con el tiempo empleado en la intervencién multiplicando por el costo de hora-
hombre; los repuestos deben ser valorados al precio actual en el mercado.

e Costo operacional: estos costos se refieren a las pérdidas de produccion, es decir lo que le

costaria a la empresa ejecutar esa tarea.

2.14. Frecuencia de tareas de mantenimiento

Para indicar la frecuencia con la que debe realizarse la tarea de mantenimiento existen diferentes
criterios: criterio contractual, criterio del fabricante, criterio analitico estadistico, criterio basado
en la experiencia, criterios de evaluacion de la condicidn, criterios de la informacién de bases de
datos externos (Sexto, 2017, pp. 6-11). Para conocimiento general se utilizara el criterio basado en la
experiencia, evaluacion de la condicion y del fabricante para definir las frecuencias para el

presente trabajo.

2.14.1. Frecuencias de tareas basada en la condicion

Segln Moubray (Moubray, John, 2004, p. 136) menciona “las tareas en-condicion deben ser llevadas
a cabo a intervalos menores que los intervalos P-F”. En el mantenimiento predictivo un concepto
muy importante que nos permite determinar el intervalo para llevar a cabo la tarea de basado en

la condicion es precisamente el intervalo P-F.
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En la Figura 12-2, el intervalo P-F es una curva que muestra el desarrollo progresivo de la fallay
nos permite determinar la frecuencia con la que deben realizar las tareas en- condicion, si los
intervalos son mayores que los intervalos P-F puede convertirse en falla funcional, en cambio si
se realiza la tarea a un porcentaje muy pequefio de intervalo P-F se gastara recursos en controlar
el proceso. Por lo que el RCM recomienda que el tiempo entre inspecciones debe ser la mitad del

intervalo entre la falla potencial y la falla funcional.

p |«— Intervalo

|

P-F

Condicion

Tiempo —

Figura 12-2: Intervalo P-F
Fuente: Moubray, John, 2004

El célculo de las frecuencias de inspeccion de mantenimiento predictivo en la mayoria de los
casos se determina con la ayuda de una curva P-F, por lo que realizar de esta manera puede tener
algunos inconvenientes (Suarez, 2007).Existe un modelo matematico para calcular las frecuencias
de las inspecciones predictivas, este modelo estima un valor del tiempo entre inspecciones
predictivas que es directamente proporcional a tres factores: factor de costo, factor de falla y el

factor de ajuste.

I=CxFxA 4

Donde:
C: es el factor de costo
F: es el factor de falla

A: es el factor de ajuste

La frecuencia serd el inverso de relacion y seré expresa inspecciones por afio.

_ 1
F_CxeA (5)

En la Tabla 21-2 se explica cada uno de los factores para el calculo de las frecuencias con su

respectiva formula.
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Tabla 21-2: Factores para el calculo de inspecciones predictivas

FACTOR FORMULA DESCRIPCION
G; Se define como el costo de una
Factor de C= C_ inspeccion predictiva dividido entre
costo F el costo en que se incurre por no
Ci: costo de inspeccion predictiva detectar la falla

Cf: costo en que se incurre por no detectar la falla

Se define como factor de falla la

Fi
F=— '
Factor de v 32?;1:(::?% deco]:luasla qu;an peuc?:?gpm
falla Fi: es la cantidad de modos de falla que pueden ser P

predictiva dividida entre la rata de

detectados
fallas.

A: es larata de fallas presentada por el equipo

Estara basado en la probabilidad de
A=—-In(1-e7Y) ocurrencia de mas de O fallas en un
afio utilizando la distribucién
acumulativa de Poisson con media
igual a A (rata de fallas expresada
como fallas por afio)

Factor de

: Ln: Logaritmo natural
ajuste

e: constante exponencial (e =2, 71828...)
A: tasa de fallos

Fuente: Suarez, Raphael, 2007
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.14.2. Frecuencia de tareas de reacondicionamiento y sustitucion ciclica

Moubray (Moubray, 2004, pp.127-128) en su libro define “ La frecuencia de tareas de restauracion o
descarte programado dependen de la edad a la cual el item o componente muestra un rapido

incremento en la probabilidad condicional de falla”.

2.15. Distribucion de Weibull

La distribucion de Weibull es la distribucién ampliamente usada en el estudio de tiempo de vida
o tiempo para la falla de un sistema, equipo o0 componente, se aplica a maquinas en cualquier
etapa de su vida infancia, madurez o vida Gtil y envejecimiento (Mora, 2009, pp.141-143). La

distribucion de Weibull esta definida por tres pardmetros que son:

e Gamma- parametro de posicion (y): indica el lapso en el cual la probabilidad de falla es
nula, este parametro es el mas dificil de estimar y se asume con demasiada frecuencia que
vale 0.

e Eta-parametro de escala o caracteristicas de vida Gtil (a): este parametro permite fijar la
vida Gtil de un activo.

e Beta-parametro de forma (B). determina la forma que toma la distribucion.
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Este ultimo pardmetro Beta permite tomar diferentes formas: cuando B es inferior 1 se denomina
fase de mortalidad infantil la tasa de falla es decreciente; cuando  toma valores a 1 se conoce
como etapa de vida Util (tasa de falla constante); si  toma volares mayores a 1 se determina como
la etapa de envejecimiento o de desgaste (tasa de falla creciente) (Mora, 2009, pp.141-143).

2.16. Curvas caracteristicas de la distribucion de Weibull

2.16.1. Funcion tasa de fallo A(t)

La tasa de fallos determina el nimero de fallos por una unidad de tiempo, entendiéndose como

fallo a la incapacidad de un elemento para realizar la funcién requerida. Este dado por la siguiente

formula.
MO=" * (S)p (6)
2.16.2. Funcion probabilidad de trabajo sin fallo o fiabilidad R(t)

Es la probabilidad de trabajo sin fallo que tiene un elemento hasta un tiempo (t), y se expresa

con la siguiente formula.

R(D)=e o> 7)

2.16.3. Funcion de probabilidad de trabajo con fallo o infiabilidad F(t)

F)=1 — ¢ (8)
2.16.4. Funcion densidad de probabilidad de fallo f(t)

La funcion de densidad de probabilidad de falla o falla instantanea en el tiempo t describe la forma

de la distribucion de fallas con respecto al tiempo, se expresa de la siguiente manera:

o B, (o
f(=1(52) * e 9)

Donde:

B: Parametro de forma ($>0)

a: Parametro de escala (o>0)
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t: Tiempo en el cual se realiza el andlisis
t,: Tiempo de inicio (t, = 0)
e: Constante exponencial (e = 2, 71828...)

2.17. Plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento se define como el conjunto de actividades o intervenciones que
debemos realizar en los activos de una organizacion. Segun la norma UNE EN 13306 define al
plan de mantenimiento como un “conjunto estructurado y documentado de tareas que incluyen
las actividades, los procedimientos, los recursos y la duracion necesaria para realizar el

mantenimiento (UNE-EN 13306, 2002).

2.18. Cronograma de mantenimiento

En la Tabla 22-2 se visualiza un ejemplo de un formato del cronograma de mantenimiento donde
consta el nombre de los activos con su respectiva tarea, frecuencia y fecha de ejecucion. El
planificador debe realizar una carga equilibra de tareas distribuidas todo el afio para el cual se
realiza la programacion (Medina, Henry, 2019, p.32). Para conocimiento general, el cronograma del

proyecto realizado se obtendra de la base de datos del GMAO utilizado.

Tabla 22-2: Cronograma de mantenimiento

Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo | Junio Julo | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
2030401 2[3 41234 1234123412 3412342234 1 2 3 421234123412 34

Equipo| Tarea | Frecuencia

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.19. Logistica de mantenimiento

La logistica tiene relacion con los recursos que intervienen en cualquier actividad de
mantenimiento ya sea esta programada o no. La Tabla 23-2 muestra el formato para determinar
logistica de mantenimiento como son: mano de obra, materiales y repuestos, herramientas y
equipos; también se incluye la frecuencia, el tiempo requerido para ejecutar la tarea y el

responsable de la tarea.(Mayorga y Olmedo, 2019: p.18):
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¢ Mano de Obra: se registra el nimero de personas o técnicos requeridos para realizar la tarea,
el codigo en caso de tener y el costo por mano de obra.

e Materiales y repuestos: Repuestos, consumibles que permiten el funcionamiento de un
activo.

e Herramientas y Equipos: Son objetos que utilizan para intervenir un activo por cambio o

reparacion.

Tabla 23-2: Formato de la logistica de mantenimiento

o PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA Version:
SOLDADURA 2021 2

Realiza . Fecha de

CIAUTO do por: Revisado por: Aprobado por: emision:

Logistica de mantenimiento

. . | Cédigo -
Sistema: : Mano de obra Repuestos y materiales Herramientasy
equipos
Tiemp
Tareas de 0 N° Cadigo Codi | Descrinc Cantid Descrinc Cantid Restr))lznsa
mantenimi | Frec. | requeri | perso | especiali SCrip ad/ SCrip ad/
ento do nal sta go on Unidad on Unidad

(min)

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.20. Gestidn de mantenimiento asistido por ordenador (GMAO)

Un GMAO es una base de datos que almacena toda la informacion sobre la empresa y sus
operaciones de mantenimiento con la finalidad de poder planificar, ejecutar y evaluar la

administracion del mantenimiento.

2.20.1. Médulos del GMAO

Un GMAO generalmente cuenta con varios médulos y submodulos. A continuacidn, se detalla
una lista de los modulos principales: infraestructura, fichas técnicas, mantenimiento, inventario,
compras, activos, personal entre otros.

2.20.2. Programacion de frecuencias

Se debe fijar la frecuencia de ejecucion con la que se va ejecutar las tareas y esto se lo puede

realizar de dos maneras:
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¢ Modo calendario: se refiere a la programacién de una tarea ya sea en dias 0 semanas.
e Modo operacion: se refiere a la programacion de acuerdo al modo de operacion ya sea en
horas, kilometros, etc.

2.20.3. Asignacion de rutinas

¢ Rutinas ciclicas: se define como rutina ciclica al grupo de tareas que se ejecutan en equipos
de diferentes sistemas o conocidas como tareas de corta duracion.
¢ Rutinas de servicio: se define como rutina de servicio al grupo de tareas que se ejecutan en

equipos de un sistema o conocidas como tareas de larga duracion.

2.20.4. Principales funciones del GMAO

Un GMAO trae beneficios que se visualicen a corto y largo plazo mejorando el manejo de

informacién, entre las mas significantes estan (Allaucay Pilco, 2018: pp. 19-20).

e La informacién se encuentra de forma rapida y segura reflejandose asi en la reduccion de
tiempos muertos.

e La informacion proporcionada después de la ejecucion de las tareas ayuda a la toma de
decisiones y calculo de indicadores.

o Mejor control de la planificacion y logistica de mantenimiento generado por: repuestos,

materiales, mano de obra, etc.
2.21. Documentos de mantenimiento
Los documentos de mantenimiento permiten obtener un control adecuado de las operaciones de
mantenimiento que se realiza, cuya informacion ayudara para el calculo de los indicadores. Los
documentos basicos para una buena gestion de mantenimiento son:
2.21.1. Orden de trabajo (OT)
Una orden de trabajo es un documento en donde se informa al operario de mantenimiento sobre

la tarea o actividades que debe realizar, las cuales pueden ser correctivas o0 preventivas; en la

Tabla 24-2 se listan la informacion bésica que debe contener una orden de trabajo.
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Tabla 24-2: Elementos de informacion de una OT

Numero de orden Codigo de equipo Anomalia
Peticionario Ubicacion Descripcién de la intervencion
Fecha de emision Prioridad Personal
Fecha de ejecucion Tipo de mantenimiento Horas de trabajo
Fecha de cierre Estimacion de recursos Cantidad de repuestos

Fuente: UNE-EN 13460, 2003

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

2.21.2. Solicitud de trabajo

La solicitud de trabajo es un documento emitido por otro departamento de la empresa en cual
detalla la ocurrencia del fallo y esta a su vez dirigida al departamento de mantenimiento, la cual
debe contener datos como: cddigo de la maqguina, la fecha en que solicita, el grado de prioridad

de la ejecucion, la descripcién de la falla y el personal que lo solicita (UNE-EN 13460, 2003).

2.21.3. Requisicion de materiales

También es conocido como solicitud de materiales, tiene la finalidad de solicitar a bodega los
materiales o repuestos que se requieran para ejecutar la orden de trabajo; ademéas nos permite
gestionar de mejor manera el control de los materiales y repuestos. Los principales elementos son:
fecha de entrega, el tipo de trabajo en que se utilizaran los materiales, cantidad, descripcion del

material, costo unitario y firmas de autorizacion (UNE-EN 13460, 2003).

2.22. Capacitacion

La capacitacion tiene como finalidad proporcionar conocimientos para el personal para dotarlos
de conocimientos, destrezas y motivarlos sobre lo importante que son para la organizacion y el

trabajo que cada uno desempefia. Para llevar a cabo una capacitacion es necesario definir(Mayorga
y Olmedo, 2019: pp.48-49):

e Generalidades: se define el tema, duracion, hacia quién se dirige y los responsables.
e Objetivo de la capacitacion: se describe la finalidad de la capacitacion.

e Estructura y desarrollo: establecer subtemas y su duracion.

e Metodologia: se define la forma en la que se realizara la capacitacion.

e Recursos: establecemos los recursos humanos, fisicos, tecnoldgicos, etc., que se utilizaran.
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CAPITULO I1I

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Evaluacion de la gestién de mantenimiento

En este capitulo, se evalla la situacion de la gestion de mantenimiento en planta de soldadura
mediante la herramienta de evaluacion denominada “Encuesta de Efectividad de Mantenimiento”,
para lograr esto, se elabor6 un banco de preguntas las cuales se especifican en el capitulo anterior.
La encuesta se realiz6 a ocho personas de la planta las cuales fueron elegidas de acuerdo con el
cargo que ocupan, tiempo de trabajo y experiencia laboral. En la Tabla 1-3. vemos las personas

encuestadas donde se les indico lo que significa cada pregunta y la puntuacién que podria tener.

Tabla 1-3: Informacion general de las personas encuestadas

Ne. Instruccion Tiempo en la Afios de
Cargo en la empresa o o
Encuestados académica empresa experiencia
Coordinador de . . . .
1 L Ingeniero Industrial 1 afo 6 meses 22 afos
mantenimiento
2 Supervisor de mantenimiento Ingeniero Industrial 6 afios 14 afios
Asistente de mantenimiento Ingeniero . .
3 . 4 anos 4 afos
de soldadura Electromecénico
Técnico de mantenimiento de o o . .
4 Técnico eléctrico 4 afios 4 afios
soldadura
5 Operarios 1 Secundaria 6 afios 6 afios
6 Operarios 2 Secundaria 8 afios 15 afios
Asistente de manufactura por ] ) . .
7 Ingeniero Automotriz 3 afios 4 afios
soldadura
8 Coordinador de produccién Ingeniero Mecéanico 9 afios 12 afios

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

3.1.1. Encuestas realizadas

En la Tabla 2-3, se muestra ver encuesta realizada al asistente de mantenimiento de la planta de

soldadura de la empresa CIAUTO CIA LTDA.
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Tabla 2-3: Encuesta 1 realizada al asistente de mantenimiento soldadura

1. RECURSOS GERENCIALES

funcion del inventario??

Preguntas para evaluar 1|2 4 | 5
1 ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con X
infraestructura y equipos para realizar su trabajo?
2 ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para X
el cumplimiento de las tareas de mantenimiento?
3 ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccién para X
alcanzar las metas?
4 ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccion, que ayude en la X
realizacion delas actividades de mantenimiento?
5 ¢ Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccién), para resolver X
problemas que afecten la produccion planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve a que personal (supervisores, X
técnicos y operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalla los costos X
de mantenimiento y operacion a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 (El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de X
mantenimiento preventivo y predictivo?
9 (El personal de mantenimiento recibe capacitaciones para actualizar sus
conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 z,E_I c_oordinador involucra_l al personal de mantenimiento en la definicion de sus X
objetivosy metas a cumplir?
11 (El coo_rdinador revisa y da seguimie_ntg alos objetivqs de la planta en reuniones X
detrabajo con el personal de mantenimiento y operaciones?
12 ;Los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la X
empresa?
Puntuacion total por criterio 0] 0 20 | 30
2. GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 112 4 | 5
(El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos X
13 | existentes en la planta de soldadura?
14 ¢ Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? X
;Se encuentran identificados y codificados los catdlogos de la planta de
15 | soldadura acorde a la codificacion de los equipos?
16 ¢ El departamento de mantenimiento genera 6rdenes y solicitudes de trabajo? X
17 ¢ Tienen todos los equipos planes de mantenimiento? X
18 ¢ Se realizan planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo? X
¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal de mantenimiento
19 | tienen su respectiva lista de herramientas y repuestos (si lo requiere)? X
(El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y
20 | controlar la disponibilidad de los equipos? X
¢ El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y X
21 | controlar la confiabilidad de los equipos?
¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y X
22 | controlar la mantenibilidad de los equipos?
(El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos X
23 | criticos?
(El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros X
24 departamentos demantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacion total por criterio 3|2 12 | 15
3. EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 1 2 4 5
(El departamento de mantenimiento utiliza 6rdenes de trabajo para las
25 | actividades de mantenimiento preventivo? X
26 ;Se revisan periddicamente los planes de mantenimiento preventivo en
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¢ El departamento de mantenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de

21 | Mantenimiento Preventivo?
¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en
28 | |as tareas de mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)? X
(El departamento de mantenimiento soldadura utiliza técnicas de
29 | mantenimiento predictivo?
¢El personal de mantenimiento soldadura recibié una instruccion adecuada en
30 | sus areas de trabajo? X
;Qué tan probable es que el departamento de produccién permita que el
31 | personal de mantenimientotenga acceso a los equipos en las fechas estimadas? X
(El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las X
32 | fallas repetitivas?
¢Se incluye al personal de mantenimiento y produccién en el proceso de
33 | seleccion de nuevos equipos?
34 | ¢Se capacita al personal para el uso correcto de nuevos equipos? X
¢ Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos
35 equipos?
¢Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias
36 | para realizar sus trabajos? S
Puntuacion total por criterio 16 | 10
4. PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 4| 5
37 ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo?
(El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo X
38 para las actividades correctivas?
;Se da seguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento X
39 correctivo/preventivo?
(El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas X
40 asignadas para las actividades de mantenimiento?
¢ El departamento de mantenimiento soldadura desarrolla los procedimientos a
41 seguir para la ejecucidn de las actividades de mantenimiento?
¢Es el personal de mantenimiento asignado a las actividades de mantenimiento
42 segun susconocimientos y habilidades?
43 ¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas?
(El departamento utiliza planificadores de mantenimiento para preparar el
44 | alcance de mantenimientos mayores (“'shutdowns, overhauls™)?
¢La planta soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores
45 | de mantenimiento?
¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la
46 | estimacion de los tiempos de ejecucion de los contratistas?
¢ Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccién) que tiene el
47 | sistema sobre el cual se va a ejecutar el mantenimiento?
¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican X
48 | los repuestos criticos de manera planificada?
Puntuacion total por criterio 25
5. SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 4 | 5
¢Abastecimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las X
49 | actividades demantenimiento?
50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X
;Se lleva un registro de salida y retorno de los elementos de los equipos X
51 | llevados a loscontratistas para mantenimiento correctivo?
¢ Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el X
52 | criterio delimpacto de no tener el repuesto en el almacén?
;Se tiene identificacion de los tiempos de reposicion y los costos de los
53 | repuestos?
¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento X
54 | correctivo esta por encimade criterio de rapidez?
- ¢ Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las

actividades de mantenimientoejecutadas?
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56 | ¢Qué tan importante es la calidad en el area de mantenimiento soldadura? X
¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus

57 trabajadores? X
(El buen desempefio de los trabajadores es bien recompensado dentro de la X

58 empresa (econémico-motivacional)?
¢El personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo lo mejor

59 posible? X
¢El personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de

60 seguridad? X
Puntacion total por criterio 2 | 0 |24]15

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En la Tabla 3-3 se indica los resultados obtenidos de las ocho encuestas realizadas, las

puntuaciones totales de cada encuestado, los promedios con relacion al nimero de encuestados,

y la suma total de los promedios.

Tabla 3-3: Resultados de las encuestas

Tabla de resultados de I Puntaje total por areas de cada Total, d.e las | Limite d? Pu,nt.aje

luacién encuesta punt’uaaones referenci | maxim
eva 1 2 3 4 5 6 7 8 | porarea a 0

Recursos 46 | 49 | 53 | 52 | 48 | 46 | 43 | 44 381 53 60
gerenciales
cerenciadela | | 41 | 35 | a0 | 44 | 40 | 41| 44 328 53 60
informacion
Equipos y

) tecnicas de 44| 42 | 39| 41|42 | 41| 43| 26 338 53 60

Areas | mantenimiento
preventivo
Planificacion 44 | 42 | 40 | 45 | 46 | 46 | 48 | 46 354 53 60
Soporte,
calidad y 48 | 37 | 43 | 53 | 54 | 56 | 58 | 59 408 53 60
motivacion

Suma Total = 1809/8

Resultado= 226

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Se determind un limite de referencia que debe alcanzar cada area evaluada, esto se determina

mediante la ecuacion (10).

Limite de referencia de la gestion

Limite de referencia = - -
Numero de areas evaluadas

Limite de referencia=261/5

Limite de referencia = 53

(10)

El limite de referencia permite comparar los valores minimos y méaximos que debe tener cada area

evaluada, a su vez ayudara a conocer la situacion del nivel de cumplimiento que tiene la planta.
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El resultado obtenido se compard con el rango de estimacion, es el que indica en qué categoria de

gestién de mantenimiento se encuentra la planta. Las encuestas realizadas al personal de la planta

de soldadura se encuentra en el ANEXO B.

3.2. Inventario técnico y codificacion

Para el inventario técnico y codificacion de los activos de la planta de soldadura se han establecido

cuatro niveles jerarquicos, como se menciona en el capitulo 1l seccion 2.2y 2. 3. A continuacion,

en las Tablas 4-3 a 7-3 se presenta cada nivel jerarquico establecido.

Tabla 4-3: Nivel 1: Planta

NIVEL 1: PLANTA

CODIGO

DESCRIPCION

PS

SOLDADURA

Fuente: Daquilemay Lépez, 2021
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Tabla 5-3: Nivel 2: Area

NIVEL 2: AREA
CODIGO DESCRIPCION
SX30L1 ESTACION SHINERAY SX30L1
SX30L2 ESTACION SHINERAY SX30L2
SX30L3 ESTACION SHINERAY SX30L3
SR3 ESTACION SHINERAY SR3
SWC1 ESTACION WINGLE CABINA 1
SWC2 ESTACION WINGLE CABINA 2
SR1 ESTACION WINGLE SR1
SWB0 ESTACION WINGLE BALDE 1
SWB1 ESTACION WINGLE BALDE 2
SWB2 ESTACION WINGLE BALDE 3
SM41 ESTACION HAVAL M41
SM42 ESTACION HAVAL M42
SM43 ESTACION HAVAL M43
SR2 ESTACION HAVAL M4 SR2
AD ESTACION DE ANALISIS DIMENCINAL
SMIG1 ESTACION SMIG-01
ADJ1 ESTACION ADJ-01
ADJ2 ESTACION ADJ-02
MF2 ESTACION MF METALFINISH 2
MF3 ESTACION MF METALFINISH 3
EU ENTREGA DE UNIDADES
RE REFRIGERACION DE SOLDADORAS
MA SALA DE MAQUINAS
PDI PUNTO DE INSPECCION

Fuente: Daquilemay Lo6pez, 2021

Realizado por: Chimborazo,Jairo, 2022
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Tabla 6-3: Sistemas del area PS-SX30L1, PS-SX30L2, PS-SX30L3.

NIVEL 03: SISTEMA / MAQUINA

CcODIGO No DESCRIPCION CODIGO FINAL
SP 32 SOLDADORA DE PUNTO 32 PS-SX30L1-SP32
SP 33 SOLDADORA DE PUNTO 33 PS-SX30L1-SP33
EU 01 ELEVADOR DE UNIDADES 500kG PISOS PS-SX30L1-EU01
SP 61 SOLDADORA DE PUNTO 61 PS-SX30L1-SP61
SP 63 SOLDADORA DE PUNTO 63 PS-SX30L1-SP63
G 01 EQUIPO DE SUJESION (JIG) SX30L1 PS-SX30L1-JG01
VN 01 MAQUINA VIN SHINERAY PS-SX30L2-VNO1
SP 37 SOLDADORA DE PUNTO 37 PS-SX30L2-SP37
SP 38 SOLDADORA DE PUNTO 38 PS-SX30L2-SP38
SP 39 SOLDADORA DE PUNTO 39 PS-SX30L2-SP39
SP 64 SOLDADORA DE PUNTO 64 PS-SX30L2-SP64
G 01 EQUIPO DE SUJECION (JIG) SX30L2 PS-SX30L2-JG01
EU 01 ELEVADOR DE UNIDADES 500kG SX30L2 PS-SX30L2-EU01
SP 35 SOLDADORA DE PUNTO 35 PS-SX30L3-SP35
SP 22 SOLDADORA DE PUNTO 22 PS-SX30L3-SP22
SP 24 SOLDADORA DE PUNTO 24 PS-SX30L3-SP24
SP 36 SOLDADORA DE PUNTO 36 PS-SX30L3-SP36
SP 23 SOLDADORA DE PUNTO 23 PS-SX30L3-SP23
SP 25 SOLDADORA DE PUNTO 25 PS-SX30L3-SP25
EU 01 ELEVADOR DE UNIDADES 250kG TECHO PS-SX30L3-EU01
EU 02 ELEVADOR DE UNIDADES 250kG DERECHO PS-SX30L3-EU02
EU 03 ELEVADOR DE UNIDADES 250kG 1ZQUIERDO PS-SX30L3-EU03
BO 01 BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA 01 PS-SX30L3-B0O01
BO 02 BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA 02 PS-SX30L3-B002
3G 01 EQUIPO DE SUJESION (JIG) SX30L3 PS-SX30L3-JG01

Fuente: Daquilemay L6pez, 2021

Realizado por: Chimborazo,Jairo, 2022

En el ANEXO C se encuentra el inventario técnico correspondiente a los sistemas Nivel 03.
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Tabla 7-3: Codificacion Nivel 4; Equipos del area PS-SX30L1

NIVEL 04: EQUIPOS DEL AREA PS-SX30L1

SUJECION (JIG) SX30L1

FAMILIA | TIPO | No DESCRIPCION CODIGO FINAL

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA

M SO | 01 | ¢ DADORA DE PUNTO 32 PS-SX30L1-SP32-MS001

M PS | 01 | PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 32 PS-SX30L1-SP32-MPS01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y

M EQ | 01 | ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO | PS-SX30L1-SP32-MEQO1
32
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA

E TE | 01 | $5) DADORA DE PUNTO 32 PS-SX30L1-SP32-ETEOL
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA

E SO | 0l | ¢r/ DADORA DE PUNTO 33 PS-SX30L1-SP33-ES001

M PS | 01 | PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 33 PS-SX30L1-SP33-MPS01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y

M EQ | 01 | ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO | PS-SX30L1-SP33-MEQO1
33
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA

TE | 01 | ¢ DADORA DE PUNTO 33 PS-SX30L1-SP33-ETEO1

M EL | 01 | TECLE DEMAG 500kG PISOS PS-SX30L1-EU01-MELO1

E ME | o1 mgggR ELECTRICO TECLE DEMAG 500kG PS-SX30L 1-EU0L-EMEOL

M cs | ot gIESsOTSA DE CARGA TECLE DEMAG 500kG PS-SX30L 1-EU01-MCSOL
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA

M SO | 01 | or/ DADORA DE PUNTO 61 PS-SX30L1-SP61-MS0O01

M PS | 01 | PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 61 PS-SX30L1-SP61-MPS01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y

M EQ | 01 | ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO | PS-SX30L1-SP61-MEQO1
61
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA

E TE | 01 | ¢ DADORA DE PUNTO 61 PS-SX30L1-SP61-ETEO1
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA

M SO | 01 | or/ DADORA DE PUNTO 63 PS-SX30L1-SP63-MS001

M PS | 01 | PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 63 PS-SX30L1-SP63-MPS01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y

M EQ | 01 | ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO | PS-SX30L1-SP63-MEQO1
63
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA

E TE | 01 | o) DADORA DE PUNTO 63 PS-SX30L1-SP63-ETEOL

M PR | 01 | PRENSAS DEL EQUIPO DE SUJECION (IG) PS-SX30L1-JGOL-MPROL
SX30L1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y

M EQ | 01 | ACCESORIOS DEL EQUIPO DE SUJECION (JIG) | PS-SX30L1-JG01-MEQO1
SX30L1

E 1 | o1 | TABLERO DE CONTROL EQUIPO DE | Lo oyanl 1 3G01-ETEOL

Fuente: Daquilemay Lépez, 2021

Realizado por: Chimborazo,Jairo,2022

En el ANEXO D se encuentra la informacion del Nivel 4.

La estructura final del inventario técnico de los equipos de la planta de soldadura se muestra en

la Tabla 8-3 La combinacion de la codificacion de los 4 niveles: planta, area, sistema y equipo da

como resultado un cddigo final.
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Tabla 8-3: Ejemplo de la codificacién de los activos de la planta de soldadura

INVENTARIO Y CODIFICACION DE LOS ACTIVOS DE LA PLANTA DE SOLDADURA

SUJECION (JIG) SX30L1

ClAUTO
NIVEL 01: PLANTA | NIVEL 02: AREA NIVEL 03: MAQUINA NIVEL 04: EQUIPO
Cod. Descripcion Cod. Descripcion | Cod. Descripcion Cadigo final Cod. Descripcion Cadigo final
TABLERO ELECTRICO DE LA
PS | SOLDADURA PS-SX30L1-SP32 | ETEOL | DUCTO BARRA SOLDADORADE | LooN30LLSPS
PUNTO SP32
PISTOLA DE SOLDADORA DE PS-SX30L1-5P32-
PS | SOLDADURA ey | SOLDADORA PS-SX30L1-5P32 | MPSOL | o5 050 P,
DE PUNTO 32 VALVULAS, TUBERIAS, 05 SX30L 1.5 2.
PS | SOLDADURA PS-SX30L1-SP32 | MEQOL | MANOMETROS Y ACCESORIOS DE | ot v
LA SOLDADORA DE PUNTO 32
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA | PS-SX30L1-SP32-
PS | SOLDADURA PS-SX30L1-8P32 | ETE02 | o/ pa mAD S ST NI | 2o
PS | SOLDADURA ESTACION PS-SX30L1-EU0L | MEL 01 | TECLE DEMAG 500kG PISOS PS-SX30L1-EU01-
SX30L1 | SHINERAY ELEVADOR DE : MEL 01
o5 | SOLDADURA SXILL | 2ior | NI ABES oS- SX3OLLEUOL | EME oL | MOTOR ELECTRICO TECLE DEMAG | PS-SX30L1-EU0L-
S00kG PISOS M CS EOEOSI(EAPEI)SEO gARGA TECLE DEMAG Eg/l g)??%ou EUOL
PS | SOLDADURA PS-SX30L1-EUOL | 7 Eoore PTeos o
PRENSAS DEL EQUIPO DE PS-SX30L1-JGOL-
PS | SOLDADURA PS-SX30L1JGOL | MPROL | () 010N (1G) SKBOLL PPN,
EQUIPO DE VALVULAS, TUBERIAS, 05 SX30LLIGOL.
PS | SOLDADURA JGO1 | SUJESION (JIG) | PS-SX30L1-JGOL | MEQOL | MANOMETROS Y ACCESORIOS DEL | |2y
SX30L1 EQUIPO DE SUJECION (JIG) SX30L1
55 | SOLDADURA 5S.SX30LL1G01 | MTE 01 | TABLERO DE CONTROL EQUIPO DE | PS-SX30LL-JGOL-

MTE 01

Fuente: Daquilema y Ldpez, 2021

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

La estructura final de los cuatro niveles se encuentra en el ANEXO E
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3.3. Fichas Técnicas

Luego de haber inventariado y codificado cada activo fisico se procede a recolectar informacion

técnica y caracteristicas de las maguinas y equipos. En la Tabla 9-3 se presenta un ejemplo

aplicativo de la ficha técnica del sistema soldadora de punto.

Tabla 9-3: Ficha técnica soldadora de punto SP50

e S ] Sistema: Soldadcérss%e Punto
ClLAUTO \\J FICHA TECNICA
Parae Induaial Autopartars Cadigo PS-SR1-SP50
Fotografia: Especificacion técnica
Pistola Cod. Equipo MPS 01
Fabricante: RUI
Modelo: DB2M-130X40-4017
Fuerza en puntas 4.00 KN
Corriente 1 10.200 A
Cap fijo M13 A23
Cap movil M13 A23
Tiempo de espera 200 ms
Tiempo de soldadura 370 ms
Clase de aislante F
Caudal de agua refrigeracion 16 L/min
Peso 84 kg
Tablero de control Cod. Equipo ETE 01
Fabricante: RIJI
Modelo: SMF1-400H2
Serie 30217023
Grado de proteccion P54
Peso 71 kg
Dimensiones 479*545*985
Voltaje de entrada 3-380V/60 Hz
Voltaje de salida PWM 500 V
Caudal de agua refrigeracion 16 L/min
Presion de aire 0.5 Mpa
Frecuencia de salida: 1000Hz
Corriente maxima de salida 600 A
Parametros de funcionamiento
Corriente en puntas Min (1-5%): 9.7 kA
P Max (1+5%):10.7 kA
Fuerza en puntas Min -0.2kN: 3.80 kN
Max + 0.2:4.20 kN

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Las fichas técnicas de los sistemas criticos se encuentran en el ANEXO F.

3.4.

Anélisis de criticidad de la planta de soldadura

3.4.1. Calculo de la criticidad
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Para el célculo de la criticidad se utilizé el método semicuantitativo CTR” Criticidad Total por

Riesgo”. Los criterios para evaluar la criticidad se muestran en la Tabla 11-2, la puntuacion de

cada criterio se lo establecié mediante consulta al personal de mantenimiento y operarios de la

planta de soldadura. En la Tabla 10-3 y 11-3 se muestra un ejemplo aplicativo de la asignacion

del puntaje de cada criterio.

Tabla 10-3: Célculo de la criticidad soldadora de punto

CALCULO

MATRIZ DE CRITICIDAD

Descripcion del sistema: Soldadora de Punto SP50

Cédigo: PS-SR1-SP50

-Frecuencia de fallo (FF)=4

-Impacto operacional (10)=7

-Impacto por flexibilidad operacional (FO) =4

-Costo de mantenimiento (CM)=2

-Impacto a la seguridad, higiene y ambiente (SHA) =6

CTR=FF*C
CTR=FF * [(I0*FO) +CM+SHA]

Criticidad total por riesgo (CTR) = 4 * [(7*4) +2+6]
Criticidad total por riesgo (CTR) = 4*(36)
Criticidad total por riesgo (CTR) = 144

FRECUENCIA

= N W s

CONSECUENCIAS

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Tabla 11-3: Célculo de la criticidad cabina de pintura

CALCULO

MATRIZ DE CRITICIDAD

Descripcion del sistema: Cabina de pintura

Codigo: PS-PDI-CP 01

-Frecuencia de fallo (FF)=3

-Impacto operacional (10)=10

-Impacto por flexibilidad operacional (FO) =4

-Costo de mantenimiento (CM)=2

-Impacto a la seguridad, higiene y ambiente (SHA) =3

CTR=FF*C
CTR=FF * [(I0*FO) +CM+SHA]

Criticidad total por riesgo (CTR) = 3 * [(10*4) +2+3]
Criticidad total por riesgo (CTR) = 3*(45)
Criticidad total por riesgo (CTR) =135

FRECUENCIA

P N Wb

10 20 30 40 § 50
45
CONSECUENCIAS

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En la Tabla 12-3 se presenta un ejemplo de la matriz de criticidad que se realiz6 a los

sistemas 0 maquinas de la planta de soldadura.
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Tabla 12-3: Matriz de criticidad de los activos de planta de soldadura

FRECUENCIA CONSECUENCIAS
o
Frecuencias de fallos . Impacto por flexibilidad [ Costo de mtto . . >
(FF) Impacto operacional (10) operacional (FO) ©M) Impacto en la seguridad, higiene y ambiente (SHA) -
[0
o
S
P4 3 o = = = = iy
N - - =5 = g g e 5 g e = =)
} ANALISIS DE CRITICIDAD =| E| 8 = £S k=4 £ z g = S . £ 4 5 3
=) : : vl =] & £ < = = Z 2 2 B o2 = = o = ot}
METODO DE CRITICIDAD TOTAL POR o = =| = 2| 8] £8 (s> 5 g 85 53 ~EE8 g == [ &g
k- gl B8| 8| =23 8% |=s gz gz =5 ESEF £ [ = | 3 o
< = = = & = 5 .8 : 5 2= = 8 = = o
RIESGO (CTR) = gl 3| 3| =S| | £e |88 |52 SE £2 |32 £ |8 |2 g
3 =8 s £ £ S| 2 £ E 8 S = =2 z £ S ST 5 = 8 o] =l |
= S = = = 2 g 2 = E > & > £ S s s = 5 =2 8 2 ] =
= 2 s 5 s £ £ = s 2 8 s == =2z g2 s 8 o D =
by g | & s 5| 82 == 8 = s 2 £ 32 8835 = 2 2 5
< o ‘3 3 3 g 8] € = S a =8 s = EE 2 » E 8 & = o 2
= 2 8 8 8 8| 8| 58 = =2 =B = = g2 2 iz = & 2 =
=3 £ 2| 2| 2| =| 2| =38 = EE == £ 5 o3 2B8E38 s 3 2
& = gl g g gl | 8 £ = g -1 =g = s = 3= ERE 23 3
= 2| = s s s s =] =8 E= | g8 2|28 s = = EZEZ £ = e
@ S| e 3 3 3 8| 8| g & S =8|l S 2|2 2= 8 E88E 4| =3 o
=] | = P P P P P = = s 83| €3 < | = T = = EZ- o2 g S Z =
3 =| 5 =S S S S| 2|l s =2|E8SE| g & 5|5 s = £ 228 EE| §H =
g Sl 2| 2| 2| E| 2| 22E|E2E| 22 s|2 £3 23| 82 EE| 2 ©
L == = £ = £ &) = 3 S| &3 == = < E Eoc S ol =
PONDERACIONES DE LOS FACTORES : 4 3 2 |1 10 7 5 8 1 4 2 1 2 |1 8 6 3 1 CTR TIPO
AREA
Tem | /cobico CcODIGO DESCRIPCION DE SISTEMAS
1 sP-32 SOLDADORA DE PUNTO 32 4 7 2 2 6 4 22 ss |G
2 SP-33 SOLDADORA DE PUNTO 33 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
3 EU-01 ELEVADOR DE UNIDADES 500kG PISOS 3 5 1 1 6 3 12 36 MC
4 SP-61 SOLDADORA DE PUNTO 61 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
5 SP-63 SOLDADORA DE PUNTO 63 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
6 JG-01 EQUIPO DE SUJESION (JIG) SX30L1 3 10 2 1 6 3 27 81 MC
7 VN-01 MAQUINA VIN SHINERAY 3 3 2 1 3 3 10 30 MC
8 2 SP-37 SOLDADORA DE PUNTO 37 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
9 e SP-38 SOLDADORA DE PUNTO 38 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
10 = SP-39 SOLDADORA DE PUNTO 39 4 7 2 2 6 4 22 88
11 = SP-64 SOLDADORA DE PUNTO 64 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
12 B JIG-01 EQUIPO DE SUJECION (JIG) SX30L2 3 10 2 1 6 3 27 81 MC
13 = EU-01 ELEVADOR DE UNIDADES 500kG SX30L2 3 5 1 1 6 3 12 36 MC
14 S SP-35 SOLDADORA DE PUNTO 35 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
15 pas] SP-22 SOLDADORA DE PUNTO 22 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
16 8 SP-24 SOLDADORA DE PUNTO 24 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
17 3 SP-36 SOLDADORA DE PUNTO 36 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
18 = SP-23 SOLDADORA DE PUNTO 23 4 7 2 2 6 4 22 88
19 & SP-25 SOLDADORA DE PUNTO 25 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
20 E EU-01 ELEVADOR DE UNIDADES 250kG TECHO 3 5 1 1 6 3 12 36 MC
21 s EU-02__|ELEVADOR DE UNIDADES 250kG DERECHO 2 5 1 1 6 2 12 24
22 S EU-03 |ELEVADOR DE UNIDADES 250kG IZQUIERDO 2 5 1 1 6 2 12 24
23 2 BO-01 BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA 01 3 5 2 1 3 3 14 42 MC
24 5 BO-02 BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA 02 3 5 2 1 3 3 14 42 MC
25 JG-01 EQUIPO DE SUJESION (JIG) SX30L3 3 10 2 1 6 3 27 81 MC
26 SP-37 SOLDADORA DE PUNTO 27 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
27 SP-29 SOLDADORA DE PUNTO 29 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
28 SP-31 SOLDADORA DE PUNTO 31 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
29 SP-26 SOLDADORA DE PUNTO 26 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
30 SP-28 SOLDADORA DE PUNTO 28 3 3 2 1 6 3 13 39 MC
31 SP-30 SOLDADORA DE PUNTO 30 4 7 2 2 6 4 22 88
32 JG-01 EQUIPO DE SUJESION (JIG) SR3 3 10 2 1 6 3 27 81 MC
33 EU-01 ELEVADOR DE UNIDADES 1000kG SR2 3 5 1 1 6 3 12 36 | mc |

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En el ANEXO G se muestra la categorizacion de todos los sistemas de la planta de soldadura; con esta categorizacién se obtuvo los siguientes resultados.
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3.4.2. Categorizacion de la criticidad

Se realizd una entrevista al personal de mantenimiento de la planta de soldadura para determinar
la criticidad de los diferentes sistemas, quienes conocedores de los sistemas dan su valoracion del

impacto de las consecuencias y frecuencia de los fallos, categorizando asi en sistemas criticos,

media criticidad y no criticos. Ver Tabla 13-3.

Tabla 13-3: Ejemplo de categorizacion de criticidad de los sistemas

N° CODIGO SISTEMA / MAQUINA PUNTACION CRITICIDAD

1 | PS-SR1-SP50 SOLDADORA DE PUNTO 50 88 CRITICO

2 | PS-RE-TO01 TORRE DE ENFRIAMIENTO 135 CRITICO

3 | PS-MA-ST01 SALA DE TRANSFORMADORES 150 CRITICO

4 | PS-PDI-CP01 CABINA DE PINTURA 135 CRITICO

5 | PA-SX30L2-VNO1 | MAQUINA VIN SHINERAY 30 MEDIA CRITICIDAD
6 | PS-SWC2-SP45 SOLDADORA DE PUNTO 45 39 MEDIA CRITICIDAD
7 | PS-SR1-SP46 SOLDADORA DE PUNTO 46 39 MEDIA CRITICIDAD
8 | PS-SR1-SP48 SOLDADORA DE PUNTO 48 39 MEDIA CRITICIDAD
9 | PS-PDI-EEQ1 EQUIPOS AUXILIARES 14 NO CRITICOS

10 | PS-MF3-EEO1 EQUIPOS AUXILIARES 14 NO CRITICOS

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

3.5.

En la Tabla 14-3, se presenta los sistemas criticos, en el cual se ha identificado a 15 sistemas con

Metodologia de Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad

riesgo critico de las diferentes areas que nos servira para la aplicacion del RCM.

Tabla 14-3: Resultados de los sistemas criticos

SISTEMAS CRITICOS PLANTA DE SOLDADURA

Ne°- CODIGO SISTEMA / MAQUINA
1 PS-SR1-SP50 SOLDADORA DE PUNTO
2 PS-RE-TO01 TORRE DE ENFRIAMIENTO
3 PS-MA-ST01 SALA DE TRANSFORMADORES
4 PS-PDI-CPO1 CABINA DE PINTURA
5 PS-SWC2-JG01 EQUIPO DE SUJECION PRINCIPAL (JIG) SWC2
6 PS-SWC1-SP41 SOLDADORA DE PUNTO
7 PS-SWC2-SP43 SOLDADORA DE PUNTO
8 PS-SWB1-SP59 SOLDADORA DE PUNTO
9 PS-SWB2-SP57 SOLDADORA DE PUNTO
10 PS-SWB3-SP55 SOLDADORA DE PUNTO
11 PS-SX30L1-SP32 SOLDADORA DE PUNTO
12 PS-SX30L2-SP39 SOLDADORA DE PUNTO
13 PS-SX30L3-SP25 SOLDADORA DE PUNTO
14 PS-SR3-SP30 SOLDADORA DE PUNTO
15 PS-MF3-EUO01 ELEVADOR DE UNIDADES

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

47




3.6.  Contexto operacional de los equipos de la planta de soldadura
Ante de definir las funciones es importante tener claro el contexto operacional considerando los
factores mencionados en el capitulo anterior. En la Tabla 15-3 y 16-3 se describe el contexto

operacional de los sistemas: soldadora de punto y cabina de pintura.

Tabla 15-3: Contexto operacional soldadora de punto SP-50

FACTORES
CONTEXTO
OPERACIONAL

DESCRIPCION

Funcionamiento

La soldadora de punto SP50 pertenece a la estacion Wingle, con un turno de trabajo
de 8h diarias cuando existe produccion en esa linea, es utilizado para la union de
chapas metalicas del vehiculo CKD; su principio de funcionamiento se basa en hacer
pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual genera temperaturas elevadas para

que se pueda fundir el material logrando la fusién de piezas.

Aspectos Climéticos

Se encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 45001)

Proceso Y Operacion

El proceso es en serie y es utilizado para remate de panel soporte de parabrisas lado
RH, compartimiento del motor. En el caso que los caps presenten alguna deformacion
de la superficie o puntos negros, se debe mover la perilla del selector en CLAMPS
para poder limar ya sea el caso. Una vez finalizado las operaciones, accionar hacia la
izquierda el interruptor principal y asegurarse que el equipo esté debidamente des
energizado mirando que las luces pilotos se apaguen, por ltimo, cerrar las véalvulas

de recirculacion de agua y aire halando la bola roja OFF.

Redundancia

El Sistema no cuenta con un equipo redundante.

Estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 9,7 y 10,7 kA, las fuerzas
en las puntas de estar entre 3.80 y 4.20kN; cabe mencionar en el caso que el sistema
no se encuentre dentro de estos pardmetros provoca defectos de soldadura, para la
cual se realiza la prueba de cincel cada 4 horas de trabajo, los criterios de inspeccion

son en base a la norma 1SO 10447.

Afectaciones

Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al

medio ambiente.

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, vibraciones, riesgo eléctrico y atascamiento

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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Tabla 16-3: Contexto operacional cabina de pintura CP-01

FACTORES CONTEXTO
OPERACIONAL

DESCRIPCION

Funcionamiento

La cabina horno es un ambiente cerrado en el cual se hace circular un flujo de aire
en cantidad y temperatura dadas en funcion del modo de funcionamiento. Los
modos de funcionamiento son dos, uno para efectuar la fase de pintura/oreo y
uno para la fase de secado. La presién en el interior de la cabina es mantenida
ligeramente por encima de la presion atmosférica (60 mm H20) para

poder pintar y secar en el menor tiempo posible la pintura aplicada en un vehiculo

Aspectos Climaticos

Se encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 25° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (1SO 45001)

Proceso y Operacion

El proceso se inicia energizando el tablero de control mediante la llave girando a
la derecha en cual se encendera el led power, luego seleccionamos el
funcionamiento, existe diferentes funciones de la cabina de pintura las cuales son:
normal spray (Unicamente funcionan los sopladores de impulsion y extraccion de
aire), heated spray (funcionan los sopladores de impulsion y extraccion y
quemador), baking (horno de secado) y lighting (enciende las luces internas de la
cabina). El selector timer este nos permite seleccionar el tiempo de secado y
spray; asi mismo controlar el encendido y apagado automatico del quemador
mediante el controlador de temperatura

Redundancia

El Sistema no cuenta con un equipo redundante

Estandar de Calidad

La temperatura de la cabina de pintura en modo heated spray es de 70°C

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema puede producir afectacion al

medio ambiente por medio de la extraccion del aire

Riesgos a la Seguridad

Afectaciones auditivas, riesgo eléctrico, incendio, atascamiento

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En el ANEXO H se encuentra el resto de informaciéon de los contextos operacionales de los

equipos criticos.

3.7.  Analisis de Modos de Falla y sus Efectos (AMEF)

3.7.1. Descripcion de la funcion y estadndares de desempefio

La definicion de una funcion esta definida de un verbo, un objeto y el estandar de funcionamiento.

En la Tabla 17-3, se indica las funciones de cada uno de los equipos criticos.
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Tabla 17-3: Definicion de funciones

. ESTANDAR DE

N SISTEMA VERBO OBJETO FUNCIONAMIENTO

1 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 9,7 10,7 kA y presion de
punto SP 50 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 3,80 a 4,20 kN

2 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 9,5a10,5 kA y presion de
punto SP 41 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 3,30 a 3,70 kN

3 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 11,5a12,5 kA y presion de
punto SP 43 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 2,90 a 3,30 kN

4 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 10,5a 1,5 kAy presion de
punto SP 59 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 3,50 a 3,90 kN

5 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 11,2a12,2 kA 'y presion de
punto SP 57 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 2,60 a 3,00 kN

6 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 11,3 a 12,3 kA y presion de
punto SP 55 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 2,30 a 2,70 kN

7 Soldadora de chapas metélicas de vehiculo CKD con 10,5a 11,5 kA y presion de
punto SP 32 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 2,60 a 3,00 kN

8 Soldadora de chapas metélicas de vehiculo CKD con 10a11 kAy presion de 2,60
punto SP 39 Unir un rango de una intensidad en las puntas | kN a 3,00 kN

9 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 10,5 a 11,5 kA y presion de
punto SP 25 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 2,30 kN a 2,70 kN

10 Soldadora de chapas metalicas de vehiculo CKD con 10,5 a 11,5 kA y presion de
punto SP 30 Unir un rango de una intensidad en las puntas | 2,70 kN a 3,10 kN

11 Cabina de . . de 70 °C con un flujo de aire

. Mantener | la cabina de pintura a una temperatura

pintura CP01 constante

12 Torre de de 30 °C a 20 °C en una
enfriamiento Enfriar la temperatura del agua razén  aproximada de
TO 01 1000GPM

13 Sala
Transformadores | Transformar | el voltaje de entrada de 13,8KV a 380/220 V
ST 01

14
Elevador de Elevar y .
unidades EU 01 transportar la carroceria aunaalturade 1,20 m

15 Equipo de
Sujecion Posesionar | los componentes del vehiculo con una presion de 0,35 a
Principal (JIG) P 0,6 Mpa
SWC2

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En la Tabla 18-3 se plantea las funciones primarias y secundarias del sistema soldadora de punto

SP-50

Tabla 18-3: Funciones del sistema SP-50

Funcién primaria

Unir chapas metalicas de vehiculo CKD con un rango de una intensidad en las puntas de
9,7a10,7 k Ay presion de 3,80 a 4,20 kN.

Funcién secundaria

Apagar o bloquear el equipo en caso de una sobrecarga.

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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3.7.2. Fallas funcionales

Con la ayuda del personal de mantenimiento de la planta de soldadura se procedié a definir de

gué manera puede llegar a fallar el sistema soldadora de punto SP-50. Ver Tabla 19-3.

Tabla 19-3: Fallas funcionales

FALLA TOTAL FALLA PARCIAL
Incapaz de unir las | e  Unir las chapas metalicas con una intensidad fuera del rango de 9.7 a 10.7 kA

chapas metalicas del | «  Unir las chapas metalicas con una presién fuera del rango 3.80 a 4.20 KN.
vehiculo CKD

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

3.7.3. Modos de falla

Determinado los fallos funcionales, el siguiente paso es identificar los modos de falla y sus
posibles causas como se indica en la Tabla 20-3 para el sistema soldadora de punto SP-50.

Tabla 20-3: Modos de falla

FUNCION FALLA FUNCIONAL MODOS DE FALLA/CAUSAS

Pérdida de energia eléctrica en el tablero del ducto barra / falso
contacto, humedad en las conexiones.

No suministra energia en las pistolas de soldadura / terminales
flojos.

3| Fuga de agua por la tuberia conduce hacia las pistolas / rotura.

La rejilla del filtro de agua bloquea / presencia de escombros,
suciedad.

No existe suministro de aire comprimido para el cilindro neumatico
5| de las mandibulas de apertura y cierre de la pistola /valvula
principal cerrada

1 No existe suministro de corriente eléctrica en la soldadora / mal

Incapaz de unir las
A | chapas metélicas del | 4
vehiculo CKD

g posicionamiento de la perilla del selector
1 Desgaste de los caps / cantidad excesiva de puntos o por mala
instalacion.
Unir  las  chapas | 5 Tornillos de las pistolas flojos / mala manipulacion de las
metalicas con una soldadoras.
B | intensidad fuera del | 3| Caps desalineados / uso inadecuado.
rkaAngo de9.7kAal10.7 | 4| capscon puntos negros en las puntas / cantidad excesiva de puntos.
5| La tuberia de agua obstruida / presencia de residuos.
6| Rotura del resorte de la valvula de freno de servicio / sobrepresion.

Incapaz de apagar o
bloguear el equipo en
caso de una
sobrecarga.

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.

2 A 1| Paro de emergencia bloqueado / presencia de polvo

3.7.4. Efectos de falla

En la Tabla 21-3 se presenta un ejemplo de los efectos de falla cuando ocurre la falla funcional.
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Tabla 21-3: Efectos de falla de la soldadora de punto SP50

F|FF|FM EFECTOS DE FALLA

Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las chapas
metalicas.

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas

Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control

Tiempo de parada: 10 a 15 min, con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

Evidencia de fallo: se puede evidenciar en cara superior un color negro lo que provoca una
disminucidn en la presién y corriente en las puntas.

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

1|1 B | 4 Dafios fisicos a los equipos: deformaciones en las chapas metalicas y fugas de agua por las puntas.
Posibles soluciones: limar las puntas hasta quitar el exceso de color negro y medir la presion y
corriente o cambiar los caps

Tiempo de parada: de 20 a 25 min, con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

3.7.5. Consecuencias de los efectos de falla

Los efectos de falla nos ayudan a determinar las consecuencias de cada uno de modos de falla,
puede ocasionar diferentes tipos de consecuencias; pueden ser consecuencias ocultas,
operacionales, no operacionales, de seguridad y medio ambiente. En la Tabla 22-3 se presenta las
consecuencias para los modos de falla presentados del sistema soldadora de punto SP-50.

Tabla 22-3: Consecuencias de los Efectos de falla de la soldadora de punto SP50

F| FF | FM EFECTOS DE FALLA CONSECUENCIAS

Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se
evidencia la union de las chapas metalicas.

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las

11 A 5 chapas metélicas

Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de
control

Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de
$10; provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora
de paro

e Operacional

Evidencia de fallo: se puede evidenciar en cara superior un color
negro lo que provoca una disminucidn en la presion y corriente en las
puntas.

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

4 Dafios fisicos a los equipos: deformaciones en las chapas metélicas y « Operacional
fugas de agua por las puntas.

Posibles soluciones: limar las puntas hasta quitar el exceso de color
negro y medir la presién y corriente

Tiempo de parada: de 20 a 25 min; con un costo de mantenimiento
de $20; provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora
de paro.

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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3.8.  Hojade informacién

Para el llenado de este documento, se efectud el analisis a nivel de sistema para dar respuestas a
las cinco de las siete preguntas del RCM en donde se detalla las funciones de cada sistema las
cuales son descritas con un verbo en infinitivo mas un objeto y un estandar de funcionamiento;
los fallos funcionales vinculas a las funciones del sistema, los modos de fallos, los efectos que
éstos provocan listando ciertas caracteristicas como son: evidencia de fallo, afectaciones a la
seguridad y medio ambiente, dafios fisicos, accion correctora y la manera en que afecta a la
produccion ese modo de fallo; por dltimo las consecuencias. El anélisis de modos de fallo y efecto
(AMEF) se visualiza en la Tabla 23-3 para el sistema de una soldadora de punto, mientras que en
la Tabla 25-3 para la cabina de pintura.

3.9. Diagramay Hoja de decision

Con la informacidn obtenida de la hoja de informacion del RCM, el siguiente paso es la aplicacion
del diagrama de decision y la hoja de decision. En las Tablas 24-3 y 26-3 se presenta un ejemplo

aplicativo de la hoja de decision de la soldadora de punto y cabina de pintura respectivamente.

En la Tabla 24-3 se muestra la hoja de decision para el sistema soldadora de punto la cual consta
de 16 columnas, donde se registran los cddigos de los modos de fallo en las tres primeras
columnas encabezadas por F (funcién), FF (falla funcional) y FM (modo de falla). Ejemplo con
el cédigo registrado en el AMEF para el modo de falla 1 A 1 (Pérdida de energia eléctrica en el
tablero del ducto barra / falso contacto, humedad en las conexiones); de la falla funcional A
(Incapaz de unir las chapas metalicas del vehiculo); de la funcién 1 (Unir chapas metalicas de
vehiculos con un rango de intensidad en las puntas de 9,7 a 10,7 kA y a una presién comprendida
entre 3,80 a 4,20 kN). El siguiente paso es evaluar las consecuencias si el fallo es oculto o evidente
(H), consecuencias a la seguridad (S), al ambiente (E) y operacionales (0), para la cual el modo

de fallos analizado es evidente con consecuencias operacionales por tanto se escribi¢ letra (S).

Con el tipo de consecuencia operacional (O) para el modo de falla analizado 1 A 1 Se debe asignar
una tarea de mantenimiento para la cual se debe analizar si la tarea es técnica y econémicamente
factible, para el modo de fallo analizado se propone la tarea de reacondicionamiento ciclico”
Ajuste de los contactos del ducto barra”, ademas se le asign6 una frecuencia y el personal que lo

ejecuta.
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Tabla 23-3: Hoja de informacion soldadora de punto SP-50

Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
ciAUTO Soldadora de Punto SP50 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
R_CM Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
lng?ﬁa‘i?én PS-SR1-SP50 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 | 15
Funcién furlj:ilcl)?]al Modo de falla/Causas Efecto de la falla Consecuencia
¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las chapas
metélicas.
Pérdida  de energia ¢ Riesgo a la seguridad: No
eléctricaen el tablero del . . . .
ducto barra / falso | ° R|e~sgo a}llmedlo amble.nte. No L. . . 3 Operacional
. contacto en las | ® Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de energia
Unir chapas COnexiones « Posibles soluciones: revisar el contacto de empalmes y terminales
metalicas de ' o Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a la
vehiculos produccién una pérdida de $10000 por una hora de paro.
Zzn unrango Incapaz de ¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
intensidad unir las No suministra energia :E:Zzgg ZII;ZZ%EZST]?;:Z NO
1| enlaspuntas | A| chapas en las pistolas de e o L ., . , .
4e9.7210,7 metalicas soldadura / terminales | © Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccidon perdida de energia Operacional
KA y a una del vehiculo flojos. e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
presion e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
comprendid produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
a entre 3,80 « Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
a 4,20 kN  Riesgo a la seguridad: No
Fuga de agua por la | e Riesgoal medio ambiente: No
tuberia conduce hacia | e Dafios fisicos a los equipos: presion debajo de los limites en las puntas Operacional
las pistolas / rotura. « Posibles soluciones: cambio de mangueras o tuberias
e Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccidn una pérdida de $1000 por una hora de paro
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La rejilla del filtro de

e Evidencia de fallo: caudal de agua menor
¢ Riesgo a la seguridad: No
¢ Riesgo al medio ambiente: No

agua bloquea / presencia | e Dafios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
de escombros, suciedad. | e Posibles soluciones: cambio del filtro
e Tiempo de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro de | ® Evidencia de fallo: no se produce el cierre o accionamiento
aire comprimido para el | e Riesgo a la seguridad: No
cilindro neumético de | e Riesgo al medio ambiente: No
las  mandibulas de | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste en los brazos Operacional
apertura y cierre de la | e Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar
pistola /valvula principal | e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
cerrada produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de las chapas
N st inistro d metélicas.
0 ?XIS ¢ Sl.,JmI!"IIS rodet Riesgo a la seguridad: No
corriente eléctrica en la . . .
¢ Riesgo al medio ambiente: No .
soldadora / mal e . . . . Operacional
. .  Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
posicionamiento de la ol luci e | o de | " | tablero d |
perilla del selector . P95| es soluciones: revisar e e_sta ode laperillaenel ta _er(? e contro
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Unir las e Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
chapas . .
. ¢ Riesgo a la seguridad: No
metélicas Desgaste de los caps / . . .
- . ¢ Riesgo al medio ambiente: No
con una cantidad excesiva de T . . . . .
- . o Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del producto. Operacional
intensidad puntos o por mala bl luci i bio de |
fuera  del instalacion . P(-)SI es soluciones: cam |o_ e los caps. o
rango de 9.7 e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
a10.7 kA produccidon una pérdida de $1000 por una hora de paro.

55




Tornillos de las pistolas
flojos / mala

e Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
¢ Riesgo a la seguridad: No
¢ Riesgo al medio ambiente: No

manipulacién  de  las e Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
soldadoras e Posibles soluciones: ajustar toda la tornilleria de la pistola
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / uso ¢ Riesgo al medio ambiente: No .
inadecuado.  Dafios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
¢ Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
e Evidencia de fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
¢ Riesgo a la seguridad: No
Caps con puntos negros | e Riesgo al medio ambiente: No
en las puntas / cantidad | e Dafrios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites. Operacional
excesiva de puntos o Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
) « Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de mantenimiento.
Unir las ¢ Riesgo a la seguridad: No
f:e?tz?iscas Falta de lubricacion en | e Riesgo al_medio ambie_nte: No _
con una la _ upidad de | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos. _
presion manter?lmlento / fl,Jg_as e Posibles soluciones: completar la unidad de mantenimiento y verificar el estado del frasco y Operacional
fuera del de ace_lte en el depdsito valvulas
rango 3.80 a de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
4.20 kN produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
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e Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las chapas
» . metalicas.
:ﬁsfn d;?;;egzr: de; ¢ Riesgo a la seguridad: No
:q .  Riesgo al medio ambiente: No .
2 | perilla de la unidad de e . . Operacional
mantenimiento  Dafios fisicos a los equipos: perilla desgastada
desgastada e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
e Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
Apagar o Incapaz  de ¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
bloquear el ana gr o Paro de emergencia | e Riesgo al medio ambiente: No
2 | equipo en bFIJoguear ol 1| bloqueado / presenciade | e Dafios fisicos a los equipos: dafios en el pulsador Operacional
casode equipo polvo e Posibles soluciones: revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de funcionamiento.
emergencia e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
Tabla 24-3: Hoja de decision, soldadora de punto SP-50
S Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
ciAaUTO | Soldadora SP50 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SR1-SP50 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
Referencia de Evaluacion de las ';11 ';22 ';: Tareas "a la Frecuencia A
informacion consecuencias. falta de" Tareas Propuestas NP realizarse
01 02 03 inicial por
F FF FM H|S| E| O N1 N2 N3 H4 H5 | S4
1 A 1 S |N|N| S S Andlisis termografico 24 semanas | Técnico
1 A 2 S |NlN|S S Ajuste de terminales 24 semanas | Técnico
1 A 3 S |N|N| S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico
1 A 4 S |NlN| S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico
1 A 5 S |N| N S S Revision del sistema de aire comprimido, fugas de aire, cafierias rotas Anual Técnico
1 A 6 S |NlN|S S Ajuste de la perilla del selector en weld, 1 semana Técnico
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B 1 S |NfN|S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico
B 2 S |NfN|S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico
1 B 3 s ININ | s s Revisar que el contacto entre las caras de los caps fijo y movil sea 8 semanas Técnico
correcto
1 B 4 S |NfN|S S Limpiar la escoria y controlar las dimensiones de los caps 4 semanas Técnico
1 C 1 S |INlN|S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico
1 C 2 S |NlN|S S Limpiar la tuberia y revisar que exista ningin doblez o fuga 8 semanas Técnico
2 A 1 S|S|N|N S Revisar el correcto accionamiento del paro de emergencia 16 semanas | Técnico

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Tabla 25-3: Hoja de informaci6n cabina de pintura

- ——— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CILAUTO " " B .
s Cabina de Pintura Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
RCM Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-PDI-CP01 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
Funcién Falla funcional Modo de Efecto de la falla Consecuencia
falla/Causas

Mantener la cabina
a una temperatura
de 70 °C con un

flujo de

aire

constante durante la

fase de secado.

Filtros de bolsa de

¢ Evidencia de fallo: presion de aire en el mandmetro fuera del limite establecido.
¢ Riesgo a la seguridad: No

generador ¢ Riesgo al medio ambiente: No
1 | obstruidos por | e Dafios fisicos a los equipos: funcionamiento andmalo de la cabina Operacional
particulas « Posibles soluciones: cambio de los filtros
contaminantes e Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $80; provocando a
Incapaz de la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
A | calentar la cabina
de pintura ¢ Evidencia de fallo: arranca normal y a los pocos segundos se apaga
¢ Riesgo a la seguridad: No
Fotocélula sucia o | ® Riesgo al medio ambiente: No
2 | averiada/ Falta de | e Dafios fisicos a los equipos: dafios en el quemador Operacional

limpieza

e Posibles soluciones: limpiar o cambiar
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccidn una pérdida de $1000 por una hora de paro
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Filtros de techo

¢ Evidencia de fallo: presion de aire en el mandmetro fuera del limite establecido.
* Riesgo a la seguridad: No
* Riesgo al medio ambiente: No

;E:gigdc?; pgg ¢ Dafios fisicos a los equipos: funcionamiento anémalo de la cabina Operacional
polvo e Posibles soluciones: cambio de los filtros
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $80; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: el motor gira lentamente y hace un ruido no habitual
e Riesgo a la seguridad: No
Pérdida de una | ® Riesgo al medio ambiente: No
fase del motor por | e Dafios fisicos a los equipos: dafio a los equipos de proteccion Operacional
falso contacto e Posibles soluciones: revisar la conexion del motor
e Tiempo de parada: 1 hora; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presion de aire en el mandmetro fuera del limite establecido.
e Riesgo a la seguridad: No
Filtro de | Riesgo al medio ambiente: No
extraccion e S . - ) . .
. e Dafios fisicos a los equipos: funcionamiento anémalo de la cabina Operacional
saturado / fin de la _ i ) )
vida Gtil » Posibles soluciones: cambio de los filtros
e Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $80; provocando a
Mantener  la la produccién una pérdida de $2000 por una hora de paro
cabina de pintura
auna terr;%iractura « Evidencia de fallo: llama defectuosa
menor a ¢ Riesgo a la seguridad: No
Baja eficiencia en | 4 Rjesgo al medio ambiente: No
la tasa de calor / s S .
¢ Dafios fisicos a los equipos: dafios en el quemador Operacional

relacion
combustible-aire

e Posibles soluciones: revisar y restablecer el valor previsto
e Tiempo de parada: 45 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
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lluminacion
deficiente/ fin de

¢ Evidencia de fallo: iluminacion escasa
¢ Riesgo a la seguridad: No
¢ Riesgo al medio ambiente: No

la vida atil de | ® Darios fisicos a los equipos: no se puede iniciar las operaciones Operacional
algunas lamparas | ® Posibles soluciones: cambio de lamparas

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $4; provocando

a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

¢ Evidencia de fallo: llama defectuosa con humo y hollin
Taponamiento de | e Riesgo a la seguridad: No
boquilla del | o Riesgo al medio ambiente: No
g?:sz]r?gi(;r pg; e Dafios fisicos a los equipos: dafios en los equipos del quemador Operacional
particulas e Posibles soluciones: limpiar o sustituir

contaminantes

e Tiempo de parada: 45 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro

Contener la presion
interna de la cabina
de 5a10 mm H,O

Incapaz de
contener la
presion interna de
la cabina

Juntas y gomas de
la puerta rotas/ fin
de la vida util

¢ Evidencia de fallo: aberturas o pequefios orificios en la puerta de la cabina

e Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

¢ Dafios fisicos a los equipos: dafio a la puerta principal

e Posibles soluciones: cambio de las gomas o juntas

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

La hoja de informacién de los demas sistemas se encuentra en el ANEXO |
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Tabla 26-3: Hoja de decisién, cabina de pintura CP01

T - Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO g Cabina de Pintura CP-01 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM Caddigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-PDI-CP01 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
Referencia de Evaluacion de las SHll ?22 'S_';’ Tareas "a la falta Frecuencia A realizarse
informacion consecuencias. o1 02 103 de Tareas Propuestas inicial por
F FF FM H S E |O | N1 N2 | N3 | H4 H5 S4
1 A 1 N S Limpieza de los filtros 16 semanas Técnico
1 A 2 N S Limpiar o cambiar la fotocélula 24 semanas Técnico
1 A 3 N S Limpiar los filtros 16 semanas Técnico
1 A 4 N S Andlisis termografico 24 semanas Técnico
1 B 1 N S Limpieza o Cambio de los filtros de extraccién 16 semanas Técnico
1 B 2 S N N S Revisar el valor previsto 24 semanas Técnico
1 B 3 S N N S S Cambio de las lamparas Sin frecuencia Técnico
1 B 4 S N N S S Limpiar o cambiar la boquilla del quemador 16 semanas Técnico
2 A 1 N s Revisar estructura de _Ia cabina y sellar las puertas y 8 semanas Técnico
paredes de ser necesario

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

La hoja de decisién de los demas sistemas se encuentra en el ANEXO H
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3.10. Anadlisis de factibilidad técnica y econdémica

Se determiné la factibilidad técnica y econdmica para aceptar o rechazar la tarea proactiva

propuesta, la cual se debe contestar a las preguntas propuestas en la Tabla 19-2.

3.10.1. Factibilidad técnica y econdmica para las tareas basada en la condicién

Mediante el intervalo P-F se determina si una tarea es técnicamente factible; el anélisis se realiza

para el modo de falla “Pérdida de energia eléctrica en el tablero del ducto barra / falso contacto.

Ver Tabla 27-3.

Tabla 27-3: Factibilidad técnica de tarea basada en la condicion

Tarea Lo
Preguntas Descripcion
Propuesta
¢Es posible definir una condicién | El limite de temperatura es 40° C si pasa de ese valor
potencial de falla? ya es una condicion potencial de la falla
Cuando se produce el dafio de uno de los elementos se
Andlisis ¢El intervalo P-F es razonablemente | realiza el cambio por uno de la misma marca con la
. consistente? misma capacidad por lo que se considera que el
termografico . .
del ducto intervalo P-F es razonablemente consistente.
barra ¢Si es practico monitorear el item a | Si, es practico monitorear porque el Intervalo P-F es
intervalos menores que el intervalo P-F? | largo
¢El intervalo P-F neto es lo | Si, porque el intervalo P-F es lo suficientemente largo,
suficientemente largo para ser de | yaque permite tomar acciones preventivas antes de la
utilidad? ocurrencia del fallo funcional.

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Tabla 28-3: Analisis econémico de la tarea basada en la condicién

TAREA BASADA EN LA CONDICION TAREAS CORRECTIVAS
Anadlisis termografico del ducto barra

Frecuencia por afio 1 vez/afio No existe

Costo por inspeccion $ 50,00

Costo de monitoreo $ 50,00

Costo de repuestos $ 80,00 Costo de repuestos $ 850,00

Costo por mano de obra $2,50 Costo por mano de obra $5,00

Nimero de técnicos 1 Numero de técnicos 1

Horas de reparacion 1 Horas de reparacion 2

Costo Hora/Hombre $2,50 Costo Hora/Hombre $2,50

Costo de la reparacién $ 82,50 Costo de la reparacion $ 855,00

Duracion de la parada (horas) 1 Duracion de la parada 1

Impacto de produccidn (horas) 0 Impacto de produccion 1

Impacto por hora $ 2.000,00 Impacto por hora $ 5.500,00

Costo operacional $0,00 Costo operacional $5.500,00
Costo de la tarea $6.355,00

,i(N)lSJ;OL TOTAL DE CBM $132,50 Frecuencia de ocurrencia de la falla Cada 3 afios
COSTO TOTAL DE CORRECTIVO $2.118

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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En las Tabla 28-3, se determina que la tarea basada en la condicion “analisis termografico del

ducto barra” es economicamente factible

3.10.2. Factibilidad técnica y econémica para las tareas de reacondicionamiento ciclico

El modo de falla analizado es “Tornillos de las pistolas flojos por mala manipulacion de las

soldadoras” el cual se produce cuatro veces al afio. Ver Tabla 29-3.

Tabla 29-3: Factibilidad técnica de tarea de reacondicionamiento ciclico

tornilleria de
toda la pistola
Ay B.

Tarea L
Preguntas Descripcion

propuesta
,Hay una edad identificable en la cual el item S
criay L. o . Si, es identificable el punto de
muestra un rdpido crecimiento en la probabilidad .

. L incremento en la tasa de fallo

Ajuste de | condicional de falla?

¢La mayoria de los items sobreviven a la misma edad
(todos los items, si la falla tiene consecuencias que
afecten la seguridad o el medioambiente)?

Los tornillos existentes en la soldadora
de punto sobreviven a un punto donde la
tasa de fallos comienza a incrementarse

¢Reestablecen la resistencia original al fallo del item
0 una aproximacion muy cercana?

Si, porque la maquina al realizar la
tarea propuesta queda como antes

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En las Tablas 30-3, se determina que el ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B”, es una tarea

técnica y econdmicamente factible; lo que resulta més conveniente para la empresa realizar la

tarea de reacondicionamiento ciclico que trabajar al fallo.

Tabla 30-3: Analisis econémico de la tarea de reacondicionamiento ciclico

TAREA DE REACONDICIONAMIENTO CICLICO TAREAS CORRECTIVAS

“Ajuste de tornilleria (,1e toda la pistola A y B” COSTOS DE REPARACION
COSTOS DE REPARACION
Costo de repuestos y materiales $10,00 Costo de repuestos y materiales $40,00
Costo por mano de obra $1,25 Costo por mano de obra $1,25
Numero de técnicos 1 Numero de técnicos 1
Horas de reparacion 0,5 Horas de reparacion 0,5
Costo Hora/Hombre $2,50 Costo Hora/Hombre $2,50
Costo de la reparacion $11,25 Costo de la reparacién $ 41,25
COSTOS OPERACIONAL COSTOS OPERACIONAL
Duracién de la parada 0,5 Duracién de la parada 0,5
Impacto de produccién 0 Impacto de produccién 0,33
Impacto por hora $2.000,00 Impacto por hora $ 2.000,00
Costo operacional $0,00 Costo operacional $ 660,00
COSTO DE LA TAREA $11.25
Frecuencia (veces al afio) 4 COSTO TOTAL DE CORRECTIVO | $701,25
COSTO TOTAL $45

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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3.11. Distribucion de Weibull

Para establecer la vida util de un item de las tareas de reacondicionamiento y sustitucién ciclica
en la literatura se propuso el modelo de Weibull, para la aplicacion de este método se debe tener
minimo tres datos, es decir disponer de un registro de fallos. En este caso la planta al no registrar
adecuadamente la informacion de las actividades de mantenimiento correctivo dificultd la
aplicacion de dicho método; por lo que se procedid a establecer los pasos para el calculo mediante
la distribucién mencionada.

1. Recoleccidn de datos: esta informacion se obtiene de los registros de los tiempos entre fallos
reparacion de un activo a cudl se desea controlar; se debe ordenar los tiempos registrados de
menor a mayor.

2. Rangos medianos: el calculo de los rangos medianos se determina en base al tamafio de la
muestra establecido en Tabla 31-3, donde RM: Rango de la mediana N: Tamafio de la
muestra i: Numero de orden de falla; para el ejemplo propuesto se considera el tamafio de la
(N<20).

Tabla 31-3: Tamafio de la muestra

TAMARNO DE LA MUESTRA FORMULAS
1 Yni
N >50 RM=— =2 —

N N

i
50 > N > 20 '
RM=S+1
N<20 RM= %3
T N+0,4

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

3. Parametros de Weibull: Para el calculo de los valores de las coordenadas de linealizacion

para el eje de las ordenadas “y “se obtiene con la siguiente formula.

y=Ln] Ln (=) (1

mientras que para el eje de las abscisas.
x=Ln (t) (12)

4. Parametros de la distribucion de Weibull: Para el calculo de los pardmetros de la distribucion

de Weibull se puede utilizar una hoja de calculo desarrollada en Microsoft Excel.
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o B es el pardmetro de forma que representa la pendiente de la recta de regresion y se calcula

mediante la funcion:
PENDIENTE (conocido y; conocido x)

e Para el pardmetro de escala a, primero se calcula b que es la interseccién de recta con el eje

Y mediante la funcion:
INTERSECCION DEL EJE (conocido y; conocido X)
Por lo tanto o se obtiene mediante la ecuacion (13):

b
x=¢ B (13)

5. Para determinar los valores de fiabilidad f(t), densidad de probabilidad de falla R(t), tasa de
fallos F(t) y la infiabilidad A(t) se lo realiza mediante las ecuaciones detalladas en el capitulo

anterior.
3.12. Plan de mantenimiento
Para establecer el responsable a ejecutar las tareas de mantenimiento se consider6 el personal con
el que cuenta la planta al cual se estableci6é un codigo de especialista como se indica en la Tabla

32-3, las tareas de mantenimiento estan distribuidas al técnico de mantenimiento.

Tabla 32-3: Codigo especialista

CODIGO ESPECIALISTA CARGO
CMO1 Coordinador de mantenimiento
SM01 Supervisor de proactivo
EMO01 Asistente 1 soldadura
TMO1 Técnico de mantenimiento 1

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Para los sistemas criticos se elabor6 el plan mediante la metodologia del Mantenimiento Centrado
en la Confiabilidad, mientras que para los sistemas de baja y media criticidad de establecid
mediante la informacion recopilada de manuales, fuentes de informacion y la experiencia del
personal. En la Tabla 33-3 se presenta el plan de mantenimiento del sistema soldadora de punto
SP-50, el cual est4 estructurado de las tareas de mantenimiento, las que fueron asignadas a cada

uno de los equipos que conforman dicho sistema y de la frecuencia.
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Tabla 33-3: Plan de mantenimiento soldadora de punto SP-50

PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA Version:

- ey, SOLDADURA 2

Cl AUTO. Realizado por: Revisado por: Aprobado Fecha de

o por: emision:

Jairo Chimborazo Ing. Edison Ing. Javier 24/07/2021
Orbea Pilatasig
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 50 Cadigo: PS-SR1-SP50
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 50 ETEO1
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Anélisis termogréafico del tablero de control 48S EMO1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 50 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO1
Medicion de los pardametros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO1
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO01
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO1
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumético de la pistola, repararlo 245 EMO1
de ser necesario
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 50
MEQO01
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde,

- . . 8S EMO1
roja-caliente), acoples y filtros
%?rr]rlwﬁ)cl)etar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracién 1 gota por 8s EMO1
!_lmpleza_ de filtros de circulacién de agua (No exista ninguin bloqueo o 125 EMO1
incrustaciones)
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO1
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 50 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Para la ejecucion de las tareas de mantenimiento se debe utilizar el equipo de proteccién personal

EPP adecuado que consta de: overol, guantes, casco, calzado adecuado y mascarilla. El resto de

informacion de los planes de mantenimiento se encuentra en el ANEXO K.

3.13. Cronograma del plan de mantenimiento
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Se obtiene el cronograma de mantenimiento tomando en consideracién el uso de rutinas de
servicio y ciclicas, las cuales estan divididas en sub rutas que agrupan equipos del mismo tipo y
se crea la fecha secuencial lo que permitird una adecuada programacion, control y ejecucién de
las tareas de mantenimiento. La Figura 1-3 presenta el cronograma obtenido para la estacion de

Shineray.
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Figura 1-3: Cronograma de mantenimiento
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Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

3.14. Logistica del plan de mantenimiento

Se determind los recursos necesarios para la ejecucion de cada tarea incluyendo como son:

e Repuestos y materiales que se requieren por tareas (incluye codigo, descripcién, unidad y
cantidad).

e Herramientas y equipos por tarea tareas (incluye codigo, descripcion, unidad y cantidad).

e Mano de obra incluye codigo especialista, nimero de personal y tiempo de duracion.

En la Tabla 34-3 se describen los recursos necesarios para el sistema soldadora de punto SP50.
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Tabla 34-3: Logistica de mantenimiento, soldadora de punto

» PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;'on'
: Realizado Revisado por: Aprobado por: Fecha de
‘ por: emision:
CIAUTO Jairo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24[7/2021
Chimborazo
Sistema | Soldador | Cadigo: PS- Logistica de mantenimiento
Pau?lfo SR1-SP50 Mano de obra Repuestos y materiales Herram_ientas y Resp
SP50 equipos .
TAREAS DE Frec. Tie N° Cod.especilis Costo Cadigo Descripcion | Cantida Costos Descripcion | Unida
MANTENIMIENTO mpo | persona ta por d/ repuestos/material d
(min | mano Unidad es
) de obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 32 ETEO1
Ajuste de las borneras de 24S 5 1 TMO1 $0,21 Caja de U SMO
todos los elementos del herramientas 1
tablero de control
Revisién del accionamiento 24S 3 1 TMO01 $0,13 SMO0
de pulsadores, breaker vy 1
paro de emergencia
Revision del accionamiento 24S 3 1 TMO01 $0,13 SMO
de los elementos del tablero 1
de control
Limpieza  del tablero 24S 5 1 TMO01 $0,21 P901901- Guaipe color U $1,30 SMO0
eléctrico 00 1
Andlisis termogréfico del 48S 0,42 1 TMO1 $0,02 Camara U SMO
tablero de control termografica 1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 32 MPS01
Limpiar la escoria y 4S 10 1 TMO01 $0,42 C901201- | Limpiador de FR $3,27 SMO
estructura de la pistola 00 frenos y 1
partes (cyclo)
P901901- Guaipe color Lb $1,30 Pistola de U SMO0
00 aire 1
Medicién de los parametros 4S 3 1 TMO1 $0,13 Pinza U SMO
de presion y corriente en las Amperimétri 1
pistolas
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ca
Dinam6metro

Revisar que el gatillo 4S 3 1 TMO01 $0,13 Caja de SMO
funcione correctamente herramientas 1
Revisar el seteo de 8S 3 1 TMO1 $0,13 SMO0
medidores de caudal 12 1
I/min
Revisar el estado de 12S 3 1 TMO1 $0,13 Caja SMO0
balancines, cables vy herramientas 1
ganchos no  presenten
fisuras
Ajuste de tornilleria de toda 12S 3 1 TMO1 $0,13 Caja de SMO
lapistolaAyB herramientas 1
Revisar que no exista fugas 24S 3 1 TMO01 $0,13 Caja SMO0
en el cilindro neumético de herramientas 1
la pistola, repararlo de ser
necesario
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 32 MEQO1
Revisar el estado de 8S 3 1 TMO1 $0,13 SMO0
mangueras de suministro 1
aire(azul), agua (fria-verde,
roja-caliente); acoples vy
filtros.
Completar aceite en la 8S 3 1 TMO01 $0,13 CHESTER | Lubricantey Lt $0,50 SMO
unidad de mantenimiento, TON 652 acondicionad 1
calibracion 1 gota por or neuméatico
minuto
Limpieza de filtros de 12S 5 1 TMO01 $0,21 P901901- Guaipe color Lb $1,30 Caja de SMO
circulacion de agua (No 00 herramientas 1
exista ningin bloqueo o
incrustaciones)
Limpieza del filtro y frasco 24S 5 1 TMO1 $0,21 P901901- Guaipe color Lb $1,30 Caja de SMO
engrasador 00 herramientas 1
Limpieza de los medidores 24S 5 1 TMO01 $0,21 P901901- Guaipe color Lb $1,30 SMO
de caudal y verificar que no 00 1
exista fugas de agua

CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 32 ETE(2
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Ajuste de las borneras de 24S 5 TMO01 $0,21 Caja de SMO
todos los elementos del herramienta 1
tablero de control
Revision del accionamiento 24S 3 TMO01 $0,13 SMO
de pulsadores, breaker y 1
paro de emergencia
Revision del accionamiento 24S 3 TMO1 $0,13
de los elementos del tablero
de control
Limpieza  del tablero | 24S 10 TMO02 $0,42 C901201- Limpiador de | FR $3,27 SMO0
eléctrico 00 frenosy 1
partes (cyclo)
P901901- Guaipe color | Lb $1,30 SMO
00 1
Andlisis termografico del | 48S 3 EMO1 $0,13 Céamara SMO
tablero de control termografica 1

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

El resto de informacidn de los planes de mantenimiento se encuentra en el ANEXO L.

70




3.15. Costo de implementacién del plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento preventivo que se elabor6 debe ser evaluado en términos econémicos
con el fin de determinar los costos que involucran su ejecucion; costos por mano de obra del
técnico de mantenimiento, materiales y repuestos. En la Tabla 35-3 se presenta los costos para

ejecutar las tareas del plan de mantenimiento anual.

Tabla 35-3: Costos del plan de mantenimiento

COSTO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
PLANTA DE SOLDADURA

Ne- ] COSTO POR COSTO DE COSTO

DESCRIPCION MANO DE MATERIALES TOTAL

OBRA Y REPUESTOS ANUAL
1 ESTACION VAN SHINERAY SX30L $517,94 $ 2626,64 $3144,58
2 ESTACION AUTOMOVIL M4 $517,94 $ 2626,64 $ 3144,58
2 ESTACION CAMIONETA WINGLE $ 590,74 $2425,14 $3015,88
3 ESTACION DE ANALISIS DIMENCIONAL $28,28 $80,4 $ 108,68
4 ESTACION METALFINISH $34.8 $78 $112,8
5 ENTREGA DE UNIDADES $16,25 $30,1 $ 46,35
6 REFRIGERACION DE SOLDADORAS $111,26 $18.2 $ 129,46
7 SALA DE MAQUINAS $ 27,08 $ 47,58 $ 74,66
8 PUNTO DE INSPECCION $ 151,49 $ 330,84 $ 482,33
TOTAL $1995,8 $ 8263,54 $10259,76

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

3.16. Sistematizacion la informacién al GMAO

Para el presente trabajo de integracion curricular el GMAO utilizado para la sistematizacion del
plan de mantenimiento preventivo de los equipos de la planta de soldadura es el software SisMAC
(Sistema de Gestion de Mantenimiento Asistido por Computador); este software cuenta con varios

usuarios a nivel nacional debido a su versatilidad de adaptarse a cualquier tipo de empresa.

3.16.1. Generalidades

SiSMAC es un sistema informatico de mantenimiento que facilita a las empresas a planificar,
controlar las actividades de mantenimiento de manera eficiente y eficaz. Para el ingreso al

software se tendra que dirigir a la pagina web: https://cloud.sismac.net/, en el cual se llenard los

campos de usuario general y contrasefia que son los mismos para todo el personal de la empresa.

El software presenta una vista global que se encuentra formada por tres secciones.

1. En laseccién del lado izquierdo se presenta los multiples modulos que posee el SisMAC.
2. La seccion central permite realizar la configuracion para la planificacion del mantenimiento.

3. Enlaseccion del lado derecho se encuentra una pantalla dinamica de la planta de soldadura.
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Figura 2-3: Secciones de la vista global
Fuente: (SisMAC, 2021)

Para la sistematizacion del plan de mantenimiento preventivo de la planta de soldadura se siguio

los siguientes pasos: actualizacién del inventario técnico, asignacion de tareas, rutinas de
mantenimiento y la programacion.

3.16.2. Actualizacion del inventario técnico al software

Con la informacion ingresa al software se procedi6 a la actualizacion del inventario técnico de los

equipos de la planta de soldadura de acuerdo con los niveles jerarquicos de la norma ISO 14224
como se indica en la captura de pantalla Figura 3-3.

By PS SOLDADURA > Nivel 1
w-fflt AD___ ESTACION DE ANALISIS DIMENCINAL
w-filt ADJT_ ESTACION ADJ-O1

ADJZ_ ESTACION ADJ-02 Nivel 2
ELI EMTREGA DE UNIDADES
= SaLa DE MAQUIMAS
B435T01 - SALA TRANSFORMADDES PRIRSRENE

sk EDI__01 DISYUNTOR

=fix ETE__ 0 TABLERO DE DISTRIBUCION 220

=ik ETE__02 SUB TABLERD DE DISTRIBUCION 220v Nivel 4
----- ‘s ETR_01 TRANSFORMADOR 800 kA

Figura 3-3: Inventario técnico.
Fuente: (SisMAC, 2021).

3.16.3. Asignacion de tareas de mantenimiento

Para asignar las tareas de mantenimiento es importante seleccionar la familia de tarea a realizar;
las cuales estan designadas en el software de manera ordenada y sistematica como se muestra en
la captura de pantalla Figura 4-3
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Figura 4-3: Interfaz de seleccion de tareas
Fuente: (SisMAC, 2021)

Se ingreso las tareas de acuerdo al tipo de mantenimiento como se muestra en la captura de
pantalla Figura 5-2.
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Figura 5-2: Tareas generales
Fuente: (SisMAC, 2021).

3.16.4. Programacion de las tareas de mantenimiento

Para la programacion de las tareas de mantenimiento se agruparon en rutinas de servicio y ciclicas
tomando en cuenta los criterios de: tareas referidas a la misma area, al mismo activo o tareas que
tengan la misma frecuencia de realizacion. Las tareas asignadas a uno 0 mas equipos dentro de
un sistema las cuales se ejecutaran conjuntamente y de acuerdo a una frecuencia determinada
como se muestra en la captura de pantalla Figura 6-3.

&N 4 # o

[ [ oo
PS-6x30L1-6P32 ' MTO MANTENIMIENTD E‘..‘ S0 LlAl‘Tl’vVMII,MYf"UL""[
LOADORA DE PUNTO 32 ||

06

Ruting RUTINA SERVICIO 85 CABINA DE FINTURA CP 01

,...
Rma e+ S NOES:
= P\P 3

B Mutirade

Figura 6-3: Rutinas de servicio
Fuente: (SisSMAC, 2021).
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En la captura de pantalla de la Figura 7-3, se visualiza las rutinas de mantenimiento que se

desarroll6 en el SisMAC para luego continuar con la asignacion de los parametros.
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Figura 7-3: Rutinas de mantenimiento
Fuente: (SisMAC, 2021).

3.17. Documentos de mantenimiento

El software SisMAC dispone de disefios y campos necesarios para la generacion de los diferentes
documentos de mantenimiento como son: solicitud de trabajo, orden de trabajo, solicitud de
materiales como se muestra en las diferentes capturas de pantalla.La solicitud de trabajo es aquella
que se utiliza para pedir, requerir o solicitar un trabajo ya correctivo o preventivo. La persona que
realiza la solicitud es notificada si su requerimiento fue o no atendido, en la Figura 8-3 se muestra

la solicitud de trabajo que pueden ser generadas en | software y que son enviadas al departamento
de mantenimiento.

« M| - e s

Figura 8-3: Solicitud de trabajo
Fuente: (SisMAC, 2021).

Las ordenes de trabajo (OT) en el software puede ser generadas de diferente manera ya sea para

mantenimiento correctivo o preventivo, para la orden de trabajo de mantenimiento preventivo se
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genera automaticamente en base al plan de mantenimiento preventivo. Los campos a llenar se

muestran en la Figura 9-3.

Figura 9-3: Orden de trabajo preventiva
Fuente: (SisMAC, 2021)

El software permite llevar el inventario de materiales y repuestos actualizado para la
ejecucion de las tareas de mantenimiento en la que se requieres de ciertos recursos

como son materiales o repuestos. Ver Figura 10-3

Figura 10-3: Solicitud de materiales
Fuente: (SisSMAC, 2021)

3.18. Capacitacion
La capacitacion ejecutada en la empresa CIAUTO CIA LTDA, esta enfocada y dirigida al

personal del departamento de mantenimiento ya que son los encargados de manejar, controlar y
ejecutar el plan de mantenimiento preventivo.
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Figura 11-3: Capacitacion al personal de mantenimiento

Fuente: Chimborazo, Jairo, 2022

3.18.1. Obijetivo de la capacitacion

Capacitar al personal del departamento de mantenimiento de la empresa CIAUTO CIA LTDA

sobre el plan de mantenimiento preventivo y el uso de un GMAO.
3.18.2. Temas tratados en la capacitacion
Para la capacitacion se abordaron los temas que se indican a continuacion en la Tabla 36-3:

Tabla 36-3: Temas de capacitacion.

1. GENERALIDADES GMAO 2.  INVENTARIO:

e  QueesSisMAC e  Conformacién del inventario técnico
e Infraestructura que maneja e Niveles jerarquicos

e  Prestaciones generales e Razon por que se llega al nivel 4

e Informacion que maneja e Enbase a que se crea el nivel 4

e  Proceso bésico de implementacion
3. INFORMACION TECNICA 4. CREACION DE PLANES DE
e  Vista global (vinculacién dinamica con los sistemas, MANTENIMIENTO

lista de recambios para equipos especificos)
Ingreso de tareas generales
e  Fichas técnicas (disefio)
e  Migracion de datos

5. CREACION DE RUTINAS 6. CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO

e  Agrupacion de tareas mantenimiento e  Programacion de frecuencias de las tareas de

mantenimiento

e Asignacion de la logistica de mantenimiento

7. APLICACION MOVIL
e  Aplicacion de ordenes de trabajo en mévil para la

ejecucion de las tareas en sitio

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

76



En el ANEXO M, se presenta la lista del personal que fue participe de la capacitacién. La
capacitacion se realizd de manera presencial y virtual con una duracién de 60 min, en la Tabla
37-3 se visualiza el nimero de personas que asistieron, nombre, el cargo que desempefian en la

empresa y la respectiva firma de cada uno de los asistentes.

Tabla 37-3: Asistencia de la capacitacion

CAPACITACION PLAN DE MANTENIMIENTOY | ¢ o

SOFTWARE '

CIAUTO Fecha
' REGISTRO DE ASISTENCIA (2090021

Pagma; | de 2
HORA DEINICIO: ~ 1030AM. HORA FINALIZACION: 1130 AM
TEMA DE CAPACITACION: Sistematizacion del plan de mantenimicato
No. NOMBRE NUMERO DE CEDULA CARGO me
| /]

G}U.')m J}(A’J’\l? ¢ ([ ﬁ"f.\'dv},)g' Jg, ,”llnlm 3 “E -
5 [ | )
ﬂuwﬁ) IéaYUJVZ} { Jlxg/m\f ‘}0 ﬂ”/ﬁ) | A':' Hew

J
3 /m 6( Tme H 15 6)([)1 M ()QJ*J!NJQ.‘ J( m ’Z
J Yy |94 {M'[/ ‘/ (0“'&"2‘ weubr K ﬁ‘ﬂwﬁ

b

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022
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CAPITULO IV

4, Resultados

El desarrollo del presente trabajo técnico es la elaboracién de un plan de mantenimiento mediante
el andlisis de los modos de falla para los equipos de la planta de soldadura de la empresa CIAUTO
CIA LTDA. Se inicio evaluando la gestion del mantenimiento mediante la metodologia Encuesta
de Efectividad de Mantenimiento (EEM). Posteriormente, se realizd la actualizacion del
inventario técnico y codificacion, se analizé la criticidad de los sistemas con el método Criticidad
total por riesgo (CTR); identificando los sistemas criticos se elabor6 el plan de mantenimiento
utilizando la metodologia del RCM, para determinar las tareas de mantenimiento, frecuencias y
los recursos necesarios. Finalmente, la informacion obtenida se ingres6 a un GMAO.

4.1.  Resultados de la evaluacién de la gestion de mantenimiento

En cuanto a la evaluacion de la gestion de mantenimiento de la planta de soldadura, en la Tabla
1-4 se muestra el puntaje de cada area evaluada sobre 60 puntos y su porcentaje. Se evidencia que
las areas de gerencia de la informacion y equipos, técnicas de mantenimiento preventivo son las
areas que presentan menor puntaje por lo tanto mediante la elaboracion del plan de mantenimiento

preventivo ayudara a subir de puntaje en este punto.

Tabla 1-4: Resultados de las areas evaluadas de la planta de soldadura

Areas Puntaje / 60 Porcentaje %
Recursos gerenciales 47.62 79.38 %
Gerencia de la informacién 41 68.33 %
Equipos y técnicas de mantenimiento preventivo 42.25 70.42%
Planificacion 44.25 73.75%
Soporte calidad y motivacion 51 85%

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En el Grafico 1-4, se visualiza las areas evaltalas y el nivel de cumplimiento. El color rojo
representa el puntaje actual que tiene cada &rea, mientras que el color negro representa el puntaje
maximo que puede alcanzar cada area que es de 60 puntos y por el tltimo de color azul es el limite
de referencia el cual indica el valor minimo que debe tener cada area para alcanzar el siguiente

nivel.
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Grafico 1-4: Gestion de mantenimiento

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

Mediante el grafico de barras que se muestra en la Grafico 1-4 se observa los porcentajes
obtenidos por cada area evaluada. Las areas con menor porcentaje estan representadas por el color

rojo.
85%

90,00% 79,38%
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preventivo

Gréfico 2-4: Porcentaje alcanzado

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

4.2. Resultados del inventario técnico y analisis de criticidad

Usando los lineamientos de jerarquizacion que proporciona la norma ISO 14224, se obtuvo la
actualizacion del inventario técnico de los activos de planta de soldadura, obteniendo un total de

24 &reas, 129 sistemas y 495 equipos.

Mediante el modelo de criticidad CTR (andlisis de criticidad total por riesgo), se analizaron 129
sistemas de la planta de soldadura de los cuales 15 sistemas resultaron criticos, 107 media

criticidad y 7 no criticos. Ver Tabla 2-4.
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Tabla 2-4: Resultados del analisis de criticidad

ANALISIS DE CRITICIDAD PLANTA DE SOLDADURA
SISTEMAS CRITICOS 15 11.63%
SISTEMAS DE MEDIA CRITICIDAD 107 82.95%
SISTEMAS NO CRITICOS 7 5.43%
TOTAL 129 100%

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En el Grafico 3-4, se ilustra los resultados finales del andlisis de criticidad, obteniendo un 11.63%

de equipos criticos, 82.95% de sistemas de media criticidad y 5.43% de sistemas no criticos.
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Gréfico 3-4: Porcentaje de sistemas distribuidos segun la criticidad

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

4.3. Resultados del plan de mantenimiento

En la Tabla 3-4, se detalla el nimero de tareas determinadas en cada area.

Tabla 3-4: Resultados de tareas de la planta de soldadura

Descripcion N° De Tareas De Porcentaje
Mantenimiento %

A ESTACION VAN SHINERAY SX30L 630 42%
B ESTACION CAMIONETA WINGLE 623 41%
C ESTACION DE ANALISIS DIMENCIONAL 16 1%
D ESTACION METALFINISH 44 2%
E ENTREGA DE UNIDADES 14 0.93%
F REFRIGERACION DE SOLDADORAS 14 0.93%
G SALA DE MAQUINAS 22 1.46%
H PUNTO DE INSPECCION 143 9.49%
TOTAL 1506 100%

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2021.

Se elabor6 el plan de mantenimiento preventivo con un total de 1.506 tareas de mantenimiento

con sus respectivas frecuencias y logistica la cual se detalld anteriormente. Para determinar las

tareas de los 15 sistemas criticos se lo realiz6 mediante la metodologia del RCM; para los sistemas

de media y baja criticidad se lo realizd en base a la experiencia del personal de mantenimiento y



operarios, ademas de la busqueda de informacién de los manuales, instrucciones de fabricantes

con el fin de garantizar el funcionamiento continuo de los sistemas y equipos.

42% 41%
9,49%
1% 2% 093%  093%  1A46% .
—— |
Estacion Estacion  Estacion de  Estacion  Entrega de Refrigeracion  Sala de Punto de
VAN camioneta Andlisis  Metalfinish  unidades de soldadoras maquinas  inspeccion
SHINERAY WINGLE Dimencional
SX30L

Grafico 4-4: Distribucion de tareas

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022

En el Grafico 4-4 se muestra la distribucién de las tareas de mantenimiento en porcentaje a cada
linea de produccion y areas con la que cuenta la planta. Las lineas de produccion estan
representadas de color rojo en donde se concentra la mayor cantidad de tareas de mantenimiento

4.4, Resultados de la sistematizacion de la informacion

Se ingresd 1506 tareas de mantenimiento al software de mantenimiento las cuales fueron
agrupadas en rutinas de servicio y ciclicas de acuerdo a la frecuencia de ejecucion, el lugar donde
lo va a realizar y el técnico que lo va realizar con la finalidad de facilitar la planificacion y

gjecucion de actividades de mantenimiento.

Figura 1-4: Presentacion del trabajo de titulacion a las autoridades de la empresa

Fuente: Chimborazo, Jairo, 2022
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CONCLUSIONES

Se evaluo la gestion de mantenimiento en la planta de soldadura de la empresa CIAUTO CIA.
LTDA aplicando la Encuesta de Efectividad de Mantenimiento (EEM) y por medio del analisis
de los datos se detectd que las areas de gerencia de la informacion y equipos, técnicas de
mantenimiento son las areas con oportunidades de mejora, es asi, como la planificacion y
programacion del mantenimiento preventivo ayudara a gestionar eficientemente los recursos que

dispone la empresa.

Se realizé la verificacion y actualizacion del inventario técnico de la planta de soldadura debido
a la baja de algunos equipos que se encontraban en estado inoperativo y a la adquisicion de
nuevos. Ademas, se realiz6 un analisis de criticidad mediante el modelo CTR evidenciandose que
el 11.63% son sistemas criticos, 82.95% de media criticidad y el 5.43% sistemas no criticos que
permitieron establecer las prioridades orientadas a la toma de decisiones acertadas y efectivas,

direccionando los esfuerzos y recursos en la zona de alta criticidad.

Se elaboro el plan de mantenimiento mediante la metodologia del RCM (Mantenimiento Centrado
en la Confiabilidad) para los 15 sistemas criticos, con la realizacion de las hojas de informacion
y hoja de decision se establecieron 299 tareas de mantenimiento y sus frecuencias. Mientras que
para los sistemas de baja y media criticidad se establecieron 1207 tareas; con un total de 1506

tareas para los activos de la planta de soldadura.

Se asignd los recursos necesarios para cada tarea de mantenimiento establecida como es mano
de obra, repuestos, materiales y la persona responsable. La informacion obtenida de este proceso
fue migrada a la base de datos del software de mantenimiento SisSMAC, que permitira tener un

mejor control de la gestion actual de mantenimiento de la planta de soldadura.

Se capacitd al personal de mantenimiento de la empresa CIAUTO CIA LTDA, dando a conocer
sobre la elaboracion del plan de mantenimiento preventivo, el uso de recursos en cada tarea, las
personas encargadas de la ejecucion, de igual manera, se dio a conocer sobre el software de

mantenimiento utilizado.
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RECOMENDACIONES

Incluir en la programacién de auditorias a la gestién de mantenimiento para analizar las no
conformidades detectadas con la finalidad de proponer acciones correctoras que permitan que la
gestién de mantenimiento de la empresa alcance el nivel satisfactorio de calificacion en préximas

auditorias.

Actualizar el inventario y la codificacion de equipos cuando se adquiera una nueva o se de baja
las maquinas, equipos en la planta de soldadura.

Revisar periédicamente los planes de mantenimiento, obtenidos a través del andlisis de los modos

de falla.
Para una mayor efectividad en la gestion de logistica se deberia adecuar la informacion existente
con respecto a repuestos, materiales y mano de obra mediante el uso de cédigos unificados, de

esta forma, se ayudaria al GMAO para la rapida asignacion de recursos a las tareas.

Considerar la aplicacién de un sistema de mantenimiento asistido por computador para toda la

empresa, para llevar un mejor control de los activos fisicos de la empresa.
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ANEXOS

ANEXO A: LAYOUT DE LAS LINEAS DE PRODUCCION DE SOLDADURA

A

PEE

=l

BL E A

[

Lado LH

MG DE SOLDADMIRA &3

[ - L=
s SH— [

il

e e e

3 -
L 1 =]

o]
=1

O sie peE soLoAaDlRA 42

[ro—

s— et — e —

sarnn Pzt

\ [y )

— i
a £

|

———
T \ -

j | sarrssar s
—— JI F (L

G DE SOLDADLIRA 229

I
Saliadora MK Ll !:I
wathas w3 e i
1 oo — e it
R o et E j Lado RH
nasss &
7 | | | =
BLOQUE B Lado RH
e
it
g | A —
g Liempan, Il pll =y e " e
- - = ireae Mack plmsta R e
. iel=] | — o b pr—m B
[P,
METALFINISH cetadt CUADRATURA INSTALACION DF COMPONENTES
— e - ==3 o T 7 -—:)-_-.E.__-_ — = = -
= =5 eTTILIILL | PP, - e Mhansapy g AT e

........

|

= Eutartan e fachonse o, L

e guanina v c=nacionom framales

Lado LH




ANEXO B: ENCUESTAS REALIZADAS AL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Encuesta Académica En La Empresa

N° Cargo En La Empresa Instruccion | Tiempo De Trabajo Afios De Experiencia

1 Coordinador de Mantenimiento Tercer nivel 4 afos

Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.

Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente

1- RECURSOS GERENCIALES

disponibilidad de los equipos?

Preguntas para evaluar 5
1 ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y X
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el
2 L . p X
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(si)
3 ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccidn para alcanzar las X
metas?
4 ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccidn, que ayude en la realizacion de las|
actividades de mantenimiento?
5 ¢Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas
que afecten la produccién planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalla los costos de
mantenimiento y operacion, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento X
preventivo y predictivo? 1(no), 5(si)
9 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para
actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 ¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicion de sus objetivos y X
metas a cumplir?
1 ¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?
12 ¢Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la X
empresa?
Puntuacion total por criterio 30
2- GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 5
¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en
13 . X
la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
14 | ¢Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si)
¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a
15 e L - p X
la codificacion de los equipos? 1(no), 5(si)
16 | ¢El departamento de mantenimiento genera érdenes y solicitudes de trabajo? X
17 | ¢Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si) X
18 | ¢Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo? X
19 ¢ Las actividades de mantenimiento asignadas al personal tienen su respectiva lista de
herramientas y repuestos (si lo requiere)? 1(no), 5(si)
20 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X

21

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
confiabilidad de los equipos?

22

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
mantenibilidad de los equipos?

23

¢El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los




equipos criticos? 1(no), 5(si)

¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de

24 | mantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacién total por criterio 0 (35
3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 4 |5
25 ¢ El departamento de mantenimiento soldadura utiliza 6rdenes de trabajo para realizar las
actividades de mantenimiento preventivo?
26 | ¢Se revisan periédicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcion al inventario? X
27 (El depgrtgmento de mz_:mtenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de
mantenimiento preventivo?
28 ¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de %
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?
29 ¢ El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas
predictivas?
30 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccién adecuada X
en sus areas de trabajo?
31 ¢Qué tan probable es que el departamento de produccién permita al personal de X
mantenimiento tener acceso a los equipos en las fechas estimadas?
32 | (El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas? X
33 ;Se incluye.al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de
nuevos equipos?
34 (El departa_mento de mantenimiento soldadura capacita al personal para el uso correcto de X
nuevos equipos?
35 | ¢Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos equipos?
36 ¢ Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar X
sus trabajos? 1(no), 5(si)
Puntuacion total por criterio 4 (30
4- PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 4
37 g,Es_a_signado el personal a las actividades de mantenimiento segiin sus conocimientos y X
habilidades?
38 ¢El departamento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades X
de mantenimiento?
39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo?
40 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las X
actividades correctivas?
a (Seda s_eguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento correctivo y X
preventivo?
42 g,EI_ d_epartamento de n_war}tenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?
43 | (Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(si) X
44 ¢El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores
("shutdowns, overhauls™)?
45 ¢La plar_na_de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de
mantenimiento?
46 g,_La planta de_: sold_adura participa en la designacion de actividades y la estimacion de los
tiempos de ejecucion de los contratistas?
47 ¢ Se tiene en cuenta eI_impacto (segu_r!dad_, ambiente y pr_od_uccién) que tiene el sistema
sobre el cual se va a ejecutar la planificacién del mantenimiento?
48 ¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos X
criticos de manera planificada?
Puntuacion total por criterio 8 |25
5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 415
49 g,Abaste_cir_niento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de X
mantenimiento?
50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X
51 ¢Se lleva un registro de salida y retorno de los elementos de los equipos llevados a los X

contratistas para mantenimiento correctivo?




52 ¢Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del
impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?
53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacion y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si) X
54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?
55 ¢Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de
mantenimiento ejecutadas? 1(no), 5(si)
56 | ¢Qué tan importante es la calidad en el rea de mantenimiento soldadura?
57 ¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores X
de la planta de soldadura?
58 | ¢ Considera usted que el desempefio de los trabajadores es bien reconocido por CIAUTO? X
59 | ¢Considera que el personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo? X
60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?
Puntuacion total por criterio 1225
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
N °. Cargo En La Empresa Instruccion Tiempo De Trabajo En La | Afios De Experiencia
Académica Empresa
2 Supervisor de mantenimiento Tercer nivel 3 afios 6 meses
Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.
Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente
1- RECURSOS GERENCIALES
Preguntas para evaluar 415
¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y
1 - - - P X
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
2 ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el X
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(si)
3 ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccion para alcanzar las X
metas?
4 ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccidn, que ayude en la realizacion de las|
actividades de mantenimiento?
5 ¢Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas X
que afecten la produccién planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y X
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalUa los costos de X
mantenimiento y operacion, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento X
preventivo y predictivo?
9 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para
actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 (El coordinadc_)r involucra al personal de mantenimiento en la definicion de sus objetivos y X
metas a cumplir?
11 ¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?
12 ¢Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la X
empresa?
Puntuacion total por criterio 12 (30
2- GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 415
13 [ ¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en X




la planta de soldadura? 1(no), 5(si)

14

¢ Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si)

¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a

1 la codificacion de los equipos? 1(no), 5(si) X
16 | (El departamento de mantenimiento genera érdenes y solicitudes de trabajo?
17 | ¢Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si) X
18 | ¢Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo? X
19 ¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal de mantenimiento de la planta de
soldadura tienen su respectiva lista de herramientas y repuestos (si lo requiere)?
¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
20 | % I - X
disponibilidad de los equipos?
21 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
confiabilidad de los equipos?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
mantenibilidad de los equipos?
23 ¢El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los
equipos criticos? 1(no), 5(si)
¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de
24 | mantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacidn total por criterio 8 |25
3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 4 15
25 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza érdenes de trabajo para realizar las
actividades de mantenimiento preventivo?
2% ;Se revigan periédicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcion al
inventario?
27 ¢El departamento de mantenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de X
mantenimiento preventivo?
28 ¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de X
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas X
predictivas?
30 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccion adecuada X
en sus areas de trabajo?
31 ¢ Qué tan probable es que el departamento de produccion permita al personal de
mantenimiento tener acceso a los equipos para realizar las tareas programadas?
32 | ¢(El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas? X
33 ¢Se incluye al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de
nuevos equipos?
34 ¢El departamento de mantenimiento soldadura capacita al personal de produccion para el X
uso correcto de nuevos equipos?
35 ¢ Los proveedores externos capacitan al personal de la planta de soldadura que va a
mantener los nuevos equipos?
36 ¢Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar X
sus trabajos?
Puntuacién total por criterio 2010
4- PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 4 15
¢Es asignado el personal a las actividades de mantenimiento segin sus conocimientos y
37 - X
habilidades?
38 ¢El departamento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades X
de mantenimiento?
39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo? X
40 ¢ El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las
actividades correctivas?
M ¢ Se da seguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento correctivo y
preventivo?
42 ¢El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?
43 | ¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(si) X
44 ¢El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores X
("shutdowns, overhauls")?
45 | ;La planta de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de




mantenimiento?
46 ¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la estimacién de los X
tiempos de ejecucion de los contratistas?
47 ¢Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccion) que tiene el sistema X
sobre el cual se va a ejecutar la planificacion del mantenimiento?
48 ¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos X
criticos de manera planificada?
Puntuacién total por criterio 2 12]12]|15
5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 2 41 5
49 ¢Abastecimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de X
mantenimiento?
50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X
51 ¢Se lleva un registro de salida y retorno de los repuestos de los equipos usados por los X
contratistas para mantenimiento correctivo?
52 ¢Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del X
impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?
53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacion y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si)
54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?
55 ¢Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de
mantenimiento ejecutadas?
56 | ;Qué tan importante es la calidad en el &rea de mantenimiento soldadura? X
¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores
57 e X
de mantenimiento de la planta de soldadura?
58 ¢Considera usted que el desempefio de los operarios de mantenimiento es bien reconocido X
por CIAUTO?
59 | (Considera que el personal de mantenimiento est motivado para realizar su trabajo? X
60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?
Puntuacion total por criterio 219 |24]0
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
N ° Cargo En La Empresa Instruccion Tiempo De Trabajo En La | Afos De Experiencia
Académica Empresa Laboral
3 Técnico de mantenimiento Tecndlogo 4 afios 4 afios
de soldadura
Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.
Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente
Nota: Marque con una (X)
1- RECURSOS GERENCIALES
Preguntas para evaluar 2131415
1 | ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y X
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
2 | ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el X
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(si)
3 | ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccion para alcanzar las X
metas?
4 | ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccion, que ayude en la realizacion de las X
actividades de mantenimiento?
5 | ¢Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas X
que afecten la produccién planificada?




6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y X
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 | ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalla los costos de X
mantenimiento y operacién, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 | ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento X
preventivo y predictivo? 1(no), 5(si)
9 | ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para
actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 | ¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicién de sus objetivosy [X
metas a cumplir?
11 | ¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en X
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?
12 | ;Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la X
empresa?
Puntuacion total por criterio 1 45
2- GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 1 5
13 ¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en X
la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
14| ¢ Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si) X
15 ¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a X
la codificacion de los equipos? 1(no), 5(si)
16 | ¢El departamento de mantenimiento genera érdenes y solicitudes de trabajo? X
17 | ¢Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si) X
18 | ¢Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo? X
19 ¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal tienen su respectiva lista de
herramientas y repuestos (si lo requiere)? 1(no), 5(si)
20 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
disponibilidad de los equipos?
21 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la [X
confiabilidad de los equipos?
29 El dep_ar_ta}mento de mant_enimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
mantenibilidad de los equipos?
23 ¢El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los
equipos criticos? 1(no), 5(si)
¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de X
24 | mantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacién total por criterio 4 25
3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 1 5
25 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza drdenes de trabajo para realizar las X
actividades de mantenimiento preventivo?
2% ¢Se revisan periodicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcién al X
inventario?
27 (El dep_art_amento de mgntenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de
mantenimiento preventivo?
28 ¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de X
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?
29 ¢ El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas X
predictivas?
30 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccion adecuada X
en sus areas de trabajo?
31 (Qué tan probable esque el departam_ento de produccion p_ermita al personal de
mantenimiento tener acceso a los equipos en las fechas estimadas?
32 | ¢El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas?
33 $Se incluye_al personal de mantenimiento y produccién en el proceso de seleccion de
nuevos equipos?
34 ¢El departamento de mantenimiento soldadura capacita al personal para el uso correcto de |[X
nuevos equipos?
35 | ¢Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos equipos? X
36 | ¢ Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar X




| sus trabajos? 1(no), 5(si)
Puntuacién total por criterio 2 310 [30
4- PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 1 31415

37 ¢Es asignado el personal a las actividades de mantenimiento segin sus conocimientos y X
habilidades?

38 ¢ El departamento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades X
de mantenimiento?

39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo? X

40 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las X
actividades correctivas?

M ¢Se da seguimiento a la ejecucidn de las actividades de mantenimiento correctivo y X
preventivo?

42 ¢El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?

43 | ¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(sf) X

m ¢El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores
("shutdowns, overhauls")?

45 ¢La planta_de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de
mantenimiento?

46 ¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la estimacion de los
tiempos de ejecucion de los contratistas?

47 ¢Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccion) que tiene el sistema X
sobre el cual se va a ejecutar la planificacidn del mantenimiento?

48 ¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos X
criticos de manera planificada?

Puntuacién total por criterio 1 3 0 [35

5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 1 34|65

49 ¢Abastecimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de X
mantenimiento?

50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X

51 ¢Se lleva un registro de salida y retorno de los elementos de los equipos llevados a los X
contratistas para mantenimiento correctivo?

52 ¢Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del X
impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?

53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacion y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si) X

54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?

55 ¢Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de X
mantenimiento ejecutadas? 1(no), 5(si)

56 | ¢Qué tan importante es la calidad en el area de mantenimiento soldadura? X

57 ¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores X
de la planta de soldadura?

58 | ¢Considera usted que el desempefio de los trabajadores es bien reconocido por CIAUTO? X

59 | ¢Considera que el personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo? X

60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?

Puntuacién total por criterio 0 3 20 30

Realizado por: Chimborazo, Jairo,2021

N CargoEn La Instruccion Académica Tiempo De Trabajo Afios De Experiencia
- Empresa En La Empresa Laboral
4 Operario 1 Secundaria 3 afios 8 afios

Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.

Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces




3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente

1- RECURSOS GERENCIALES

Preguntas para evaluar 5
1 ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y X
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(sf)
¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el
2 . i p X
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(si)
3 ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccidn para alcanzar las X
metas?
4 ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccion, que ayude en la realizacion de las| X
actividades de mantenimiento?
5 ¢ Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas
que afecten la produccién planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y X
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalUa los costos de X
mantenimiento y operacién, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento X
preventivo y predictivo?
9 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para
actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 ¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicion de sus objetivos y X
metas a cumplir?
11 ¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?
12 ¢Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la X
empresa?
Puntuacion total por criterio 20(20
2- GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 415
13 ¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en X
la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
14 | ;Esta cada equipo de la planta soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si) X
¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a
15 DA - . X
la codificacion de los equipos? 1(no), 5(si)
16 | (El departamento de mantenimiento genera 6rdenes y solicitudes de trabajo? X
17 | ¢Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si) X
18 | ¢Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo? X
¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal de mantenimiento de la planta de
19 | Soldadura tienen su respectiva lista de herramientas y repuestos (si lo requiere)?
¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
20 - - . X
disponibilidad de los equipos?
21 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
confiabilidad de los equipos?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
mantenibilidad de los equipos?
23 (El _departar_nento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los
equipos criticos? 1(no), 5(si)
¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de
24 | mantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacion total por criterio 2810
3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 415
25 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza érdenes de trabajo para realizar las
actividades de mantenimiento preventivo?
2% {;Se revigan periédicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcion al X
inventario?
27 ¢El departamento de mantenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de

mantenimiento preventivo?




¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de

28 - e RO
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?

29 ¢ El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas
predictivas?

30 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccion adecuada X
en sus areas de trabajo?

31 ¢ Qué tan probable es que el departamento de produccion permita al personal de
mantenimiento tener acceso a los equipos para realizar las tareas programadas?

32 | ¢(El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas? X

33 ;Se incluye_al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de X
nuevos equipos?

34 ¢El departamento de mantenimiento soldadura capacita al personal de produccion para el X
uso correcto de nuevos equipos?

35 ¢ Los proveedores externos capacitan al personal de la planta de soldadura que va a X
mantener 10s nuevos equipos?

36 ¢Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar X
sus trabajos?

Puntuacién total por criterio 24| 5

4- PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 4 15

37 ¢Es asignado el personal a las actividades de mantenimiento segiin sus conocimientos y X
habilidades?

38 El departgm_ento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades X
de mantenimiento?

39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo? X

40 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las X
actividades correctivas?

M ;Seda s_eguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento correctivo y X
preventivo?

42 g,EI_ d_epartamento de rr_war}tenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?

43 | ¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(si)

m ¢ El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores X
("shutdowns, overhauls™)?

45 ¢La plar_wta_de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de X
mantenimiento?

6 ¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la estimacién de los
tiempos de ejecucion de los contratistas?

47 ¢Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccion) que tiene el sistema
sobre el cual se va a ejecutar la planificacion del mantenimiento?

48 g,Se_define el cambio cr_it_ico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos X
criticos de manera planificada?

Puntuacién total por criterio 20(20

5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 415

49 (',Abaste_cimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de X
mantenimiento?

50 | ;Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X

51 ;Se Ileya un registro de gal!da y retorno_de los repuestos de los equipos usados por los X
contratistas para mantenimiento correctivo?

52 ¢Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del X
impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?

53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacion y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si) X

54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?

55 ¢Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de X
mantenimiento ejecutadas?

56 | ¢Qué tan importante es la calidad en el area de mantenimiento soldadura? X
¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores

57 e X
de mantenimiento de la planta de soldadura?

58 ¢Considera usted que el desempefio de los operarios de mantenimiento es bien reconocido
por CIAUTO?

59 | ¢Considera que el personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo?




60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?
Puntuacion total por criterio 24|25
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
N Cargo En La Instruccion Académica Tiempo De Trabajo Afios De Experiencia
- Empresa En La Empresa
5 Operario 2 Tecndlogo 4 afios
Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.
Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente
1- RECURSOS GERENCIALES
Preguntas para evaluar 415
1 | ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y X
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
2 | ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(si)
3 | ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccion para alcanzar las X
metas?
4 | ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccion, que ayude en la realizacion de las X
actividades de mantenimiento?
5 | ¢Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas X
qgue afecten la produccién planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y X
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 | ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalta los costos de X
mantenimiento y operacion, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 | ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento
preventivo y predictivo? 1(no), 5(si)
9 | ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para X
actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 | ¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicién de sus objetivos y X
metas a cumplir?
11 | ¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?
12 | ;Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la
empresa?
Puntuacion total por criterio 20 115
2- GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 415
¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en X
13 .
la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
14 | ;Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si) X
15 ¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a
la codificacién de los equipos? 1(no), 5(si)
16 | ¢(El departamento de mantenimiento genera érdenes y solicitudes de trabajo?
17 | ¢Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si) X
18 | ¢Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo?
19 ¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal tienen su respectiva lista de X
herramientas y repuestos (si lo requiere)? 1(no), 5(si)
20 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
disponibilidad de los equipos?
21 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
confiabilidad de los equipos?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
mantenibilidad de los equipos?




23 (El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los
equipos criticos? 1(no), 5(si)
¢ El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de
24 | mantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacion total por criterio 3 25
3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 3 5
25 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza 6rdenes de trabajo para realizar las X
actividades de mantenimiento preventivo?
26 ;Se revigan periédicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcion al
inventario?
27 GEl dep_art_amento de m(:intenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de X
mantenimiento preventivo?
28 ¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de X
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas X
predictivas?
30 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccién adecuada
en sus areas de trabajo?
31 ¢ Qué tan probable es que el departamento de produccion permita al personal de
mantenimiento tener acceso a los equipos en las fechas estimadas?
32 | ¢El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas? X
33 | ¢58 incluye al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de
nuevos equipos?
34 ¢El departamento de mantenimiento soldadura capacita al personal para el uso correcto de X
nuevos equipos?
35 | ¢Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos equipos? X X
36 ¢Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar
sus trabajos? 1(no), 5(si)
Puntuacion total por criterio 158 (15
4- PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 3 5
37 ¢Es asignado el personal a las actividades de mantenimiento seguin sus conocimientos y
habilidades?
38 (El departamento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades X
de mantenimiento?
39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo? X
40 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las X
actividades correctivas?
a1 ;Se da s_eguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento correctivo y X
preventivo?
42 (El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?
43 | (Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(si) X
44 ¢El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores
("shutdowns, overhauls™)?
45 ¢La planta_ de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de
mantenimiento?
46 ¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la estimacion de los
tiempos de ejecucion de los contratistas?
47 ¢Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccion) que tiene el sistema X
sobre el cual se va a ejecutar la planificacion del mantenimiento?
48 ¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos
criticos de manera planificada?
Puntuacion total por criterio 0 35
5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 3 5
49 @Abaste_cimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de X
mantenimiento?
50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos?
51 ;Se IIe\_/a un registro de s_ali_da y retorno_de los elementos de los equipos llevados a los
contratistas para mantenimiento correctivo?
52 | ;/Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del




impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?
53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacion y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si) X
54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?
¢ Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de X
55 o .
mantenimiento ejecutadas? 1(no), 5(si)
56 | ¢(Qué tan importante es la calidad en el area de mantenimiento soldadura? X
57 ¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores X
de la planta de soldadura?
58 | ;Considera usted que el desempefio de los trabajadores es bien reconocido por CIAUTO? X
59 | ¢(Considera que el personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo? X
60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?
Puntuacion total por criterio 20 [30
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
N Cargo En La Empresa Instruccion Tiempo De Trabajo En | Afios De Experiencia
°- Académica La Empresa
6 | Asistente de manufactura por Tecndlogo 4 afios
soldadura
Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.
Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente
1- RECURSOS GERENCIALES
Preguntas para evaluar 415
1 | ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
2 | ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el X
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(sf)
3 | ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccidn para alcanzar las
metas?
4 | ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccién, que ayude en la realizacion de las X
actividades de mantenimiento?
5 | ¢Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas [X
que afecten la produccién planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y X
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 | ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalda los costos de X
mantenimiento y operacion, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 | ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento X
preventivo y predictivo? 1(no), 5(si)
9 | ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para X
actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?
10 | ¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicidn de sus objetivos y
metas a cumplir?
11 | ¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en X
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?
12 | ¢Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la X
empresa?
Puntuacion total por criterio 3 4 125
2- GERENCIA DE LA INFORMACION
Preguntas para evaluar 415
¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en X
13 .
la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
14| ¢Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si)




15 ¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a X
la codificacion de los equipos? 1(no), 5(si)
16 | (El departamento de mantenimiento genera érdenes y solicitudes de trabajo? X
17 | ¢Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si) X
18 | ¢Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo? X
19 ¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal tienen su respectiva lista de X
herramientas y repuestos (si lo requiere)? 1(no), 5(si)
20 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
disponibilidad de los equipos?
21 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
confiabilidad de los equipos?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la X
mantenibilidad de los equipos?
23 ¢El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los X
equipos criticos? 1(no), 5(si)
¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de
24 | mantenimiento para medir su desempefio?
Puntuacién total por criterio 3 8 |25
3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Preguntas para evaluar 1 4 15
25 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza drdenes de trabajo para realizar las
actividades de mantenimiento preventivo?
2% ¢ Se revisan periédicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcion al X
inventario?
97 ¢El departamento de mantenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de
mantenimiento preventivo?
28 ¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de X
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?
29 ¢El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas X
predictivas?
30 ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccion adecuada X
en sus areas de trabajo?
31 ¢Qué tan probable es que el departamento de produccién permita al personal de X
mantenimiento tener acceso a los equipos en las fechas estimadas?
32 | (El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas? X
33 ¢Se incluye al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de X
nuevos equipos?
34 ¢El departamento de mantenimiento soldadura capacita al personal para el uso correcto de
nuevos equipos?
35 | ¢Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos equipos? X
36 ¢ Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar X
sus trabajos? 1(no), 5(si)
Puntuacion total por criterio 3 4 |25
4- PLANIFICACION
Preguntas para evaluar 1 4 |5
37 ¢Es asignado el personal a las actividades de mantenimiento segiin sus conocimientos y X
habilidades?
38 ¢El departamento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades X
de mantenimiento?
39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo? X
40 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las
actividades correctivas?
M ¢ Se da seguimiento a la ejecucidn de las actividades de mantenimiento correctivo y
preventivo?
42 ¢El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?
43 | ¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(si) X
44 ¢El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores|X
("shutdowns, overhauls")?
45 ¢La planta de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de X
mantenimiento?
46 ¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la estimacion de los X

tiempos de ejecucién de los contratistas?




47 ¢Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccion) que tiene el sistema X
sobre el cual se va a ejecutar la planificacién del mantenimiento?
48 ¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos X
criticos de manera planificada?
Puntuacion total por criterio 16 [25
5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 4| 5
49 ¢Abastecimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de
mantenimiento?
50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X
51 ¢Se lleva un registro de salida y retorno de los elementos de los equipos llevados a los X
contratistas para mantenimiento correctivo?
52 ¢Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del X
impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?
53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacién y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si) X
54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?
55 ¢ Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de X
mantenimiento ejecutadas? 1(no), 5(si)
56 | ¢Qué tan importante es la calidad en el rea de mantenimiento soldadura? X
57 ¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores X
de la planta de soldadura?
58 | ¢ Considera usted que el desempefio de los trabajadores es bien reconocido por CIAUTO? X
59 | ¢Considera que el personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo? X
60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?
Puntuacion total por criterio 20 [35
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
N °- | Cargo En La Empresa Instruccion Tiempo De Trabajo Afios De Experiencia
Académica En La Empresa Laboral
7 Coordinador de Tecndlogo 4 afos
produccién
Para la calificacion se daran puntajes del 1 al 5 como se indica en la tabla.
Escala Interpretacion de escala
1 Nunca
2 A veces
3 Ocasionalmente
4 Frecuentemente
5 Muy frecuentemente
1- RECURSOS GERENCIALES
Preguntas para evaluar 4|5
1 | ¢Usted considera que el departamento de mantenimiento cuenta con infraestructura y
equipos para realizar su trabajo en la planta de soldadura? 1(no), 5(si)
2 | ¢Usted cree que la estructura organizativa del mantenimiento es favorable para el X
cumplimiento de las tareas de mantenimiento? 1(no), 5(sf)
3 | ¢El coordinador establece que mantenimiento colabore con produccidn para alcanzar las
metas?
4 | ¢El coordinador de mantenimiento establece a produccion, que ayude en la realizacion de las X
actividades de mantenimiento?
5 | ¢{Se desarrollan equipos de trabajo (mantenimiento y produccion), para resolver problemas
que afecten la produccidn planificada?
6 ¢El coordinador de mantenimiento promueve al personal (supervisores, técnicos y X
operarios), a que trabajen en conjunto para resolver problemas?
7 | ¢El departamento de mantenimiento soldadura da seguimiento y evalda los costos de
mantenimiento y operacion, a lo largo del ciclo de vida de los activos?
8 | ¢El coordinador de mantenimiento realiza un seguimiento a los costos de mantenimiento X
preventivo y predictivo? 1(no), 5(si)
9 | ¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibe capacitaciones para




actualizar sus conocimientos técnicos de mantenimiento?

10

¢El coordinador involucra al personal de mantenimiento en la definicion de sus objetivos y
metas a cumplir?

11

¢El coordinador revisa y da seguimiento a los objetivos de la planta de soldadura en
reuniones de trabajo con el personal de mantenimiento y produccion?

12

¢Usted considera que los objetivos de mantenimiento estan alineados con los objetivos de la
empresa?

Puntuacion total por criterio

2- GERENCIA DE LA INFORMACION

Preguntas para evaluar

13

¢El departamento de mantenimiento cuenta con manuales de todos los equipos existentes en
la planta de soldadura? 1(no), 5(si)

14

¢ Esta cada equipo de la planta de soldadura identificado y codificado? 1(no), 5(si)

15

¢Se encuentran identificados y codificados los catalogos de la planta de soldadura, acorde a
la codificacion de los equipos? 1(no), 5(si)

16

¢ El departamento de mantenimiento genera érdenes y solicitudes de trabajo?

17

¢ Los equipos cuentan con planes de mantenimiento? 1(no), 5(si)

18

¢ Se realizan las planificaciones para ejecutar el Mantenimiento Preventivo?

19

¢Las actividades de mantenimiento asignadas al personal tienen su respectiva lista de
herramientas y repuestos (si lo requiere)? 1(no), 5(si)

20

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
disponibilidad de los equipos?

21

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
confiabilidad de los equipos?

22

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza indicadores para medir y controlar la
mantenibilidad de los equipos?

23

¢El departamento de mantenimiento soldadura tiene un inventario de repuestos de los
equipos criticos? 1(no), 5(si)

24

¢El departamento de mantenimiento soldadura se compara con otros departamentos de
mantenimiento para medir su desempefio?

Puntuacién total por criterio

25

3- EQUIPOS Y TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Preguntas para evaluar

25

¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza drdenes de trabajo para realizar las
actividades de mantenimiento preventivo?

26

¢ Se revisan periédicamente los planes de mantenimiento preventivo, en funcion al
inventario?

27

¢El departamento de mantenimiento tiene personal exclusivo para las tareas de
mantenimiento preventivo?

28

¢Con que frecuencia los operadores y personal de mantenimiento ayudan en las tareas de
mantenimiento menor (limpieza, lubricacion, etc.)?

29

¢ El departamento de mantenimiento soldadura con qué frecuencia utiliza técnicas
predictivas?

30

¢El personal de mantenimiento de la planta de soldadura recibi6 una instruccion adecuada
en sus areas de trabajo?

31

¢Qué tan probable es que el departamento de produccién permita al personal de
mantenimiento tener acceso a los equipos en las fechas estimadas?

32

¢ El departamento de mantenimiento tiene la cultura de analizar y evitar las fallas repetitivas?|

33

¢Se incluye al personal de mantenimiento y produccion en el proceso de seleccion de
nuevos equipos?

34

¢El departamento de mantenimiento soldadura capacita al personal para el uso correcto de
nuevos equipos?

35

¢ Los proveedores externos capacitan al personal que va a mantener los nuevos equipos?

36

¢Considera que el personal de mantenimiento posee las habilidades necesarias para realizar
sus trabajos? 1(no), 5(si)

Puntuacion total por criterio

15

25

4- PLANIFICACION

Preguntas para evaluar

SN

37

¢Es asignado el personal a las actividades de mantenimiento seguin sus conocimientos y
habilidades?

38

¢El departamento desarrolla los procedimientos a seguir para la ejecucion de las actividades

de mantenimiento?




39 | ¢Son prioridades las tareas de mantenimiento correctivo? X
40 ¢El departamento de mantenimiento soldadura utiliza las ordenes de trabajo para las
actividades correctivas?
a ¢ Se da seguimiento a la ejecucion de las actividades de mantenimiento correctivo y
preventivo?
42 ¢El departamento de mantenimiento soldadura asigna y controla las horas asignadas para las X
actividades de mantenimiento?
43 | ¢Existe un cronograma de actividades de mantenimiento planificadas? 1(no), 5(si) X
44 ¢El departamento utiliza planificadores para preparar el alcance de mantenimientos mayores
("shutdowns, overhauls")?
45 ¢La planta de soldadura planifica con contratistas calificados para realizar labores de X
mantenimiento?
6 ¢La planta de soldadura participa en la designacion de actividades y la estimacién de los X
tiempos de ejecucion de los contratistas?
47 ¢Se tiene en cuenta el impacto (seguridad, ambiente y produccion) que tiene el sistema X
sobre el cual se va a ejecutar la planificacion del mantenimiento?
48 ¢ Se define el cambio critico de los mantenimientos mayores y se identifican los repuestos X
criticos de manera planificada?
Puntuacién total por criterio 16 [25
5- SOPORTE, CALIDAD Y MOTIVACION
Preguntas para evaluar 4| 5
49 ¢Abastecimiento dispone de repuestos y materiales a la hora de ejecutar las actividades de X
mantenimiento?
50 | ¢Abastecimiento da una respuesta eficiente a las solicitudes de repuestos? X
51 ¢Se lleva un registro de salida y retorno de los elementos de los equipos llevados a los X
contratistas para mantenimiento correctivo?
52 ¢Se tiene una actividad de cuantificacion de stock de repuestos que incluya el criterio del X
impacto de no tener el repuesto en abastecimiento?
53 | ¢Se tiene identificado los tiempos de reparacion y los costos de los repuestos? 1(no), 5(si) X
54 ¢El criterio de calidad en el desarrollo de las actividades de mantenimiento correctivo esta X
por encima de criterio de rapidez?
55 ¢Se tiene una actividad de auditoria que permita verificar la calidad de las actividades de X
mantenimiento ejecutadas? 1(no), 5(si)
56 | ;Qué tan importante es la calidad en el &rea de mantenimiento soldadura? X
57 ¢ Tiene CIAUTO un interés real en satisfacer las diferentes necesidades de sus colaboradores X
de la planta de soldadura?
58 | ¢(Considera usted que el desempefio de los trabajadores es bien reconocido por CIAUTO? X
59 | ¢Considera que el personal de mantenimiento estd motivado para realizar su trabajo? X
60 ¢Considera que el personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de X
seguridad?
Puntuacién total por criterio 24 |35
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
ANEXO C: INVENTARIO TECNICO NIVEL 3
NIVEL 03: MAQUINA
CODIGO | No DESCRIPCION CODIGO FINAL
SP 27 | SOLDADORA DE PUNTO 27 PS-SR3-SP27
SP 29 | SOLDADORA DE PUNTO 29 PS-SR3-SP29
SP 31 | SOLDADORA DE PUNTO 31 PS-SR3-SP31
SP 26 | SOLDADORA DE PUNTO 26 PS-SR3-SP26
SP 28 | SOLDADORA DE PUNTO 28 PS-SR3-SP28
SP 30 | SOLDADORA DE PUNTO 30 PS-SR3-SP30
JG 01 | EQUIPO DE SUJESION (JIG) SR3 PS-SR3-JG01
EU 01 | ELEVADOR DE UNIDADES 1000kG SR2 PS-SR3-EU01
VN 01 | MAQUINA VIN CABINA WINGLE PS-SWC1-VNO01
EU 01 |[ELEVADOR DE UNIDADES 250kG PISOS PS-SWC1-EU01
JG 01 [ EQUIPO DE SUJESION (JIG) SWC1 PS-SWC1-JG01
SP 41 | SOLDADORA DE PUNTO 41 PS-SWC1-SP41
SP 42 | SOLDADORA DE PUNTO 42 PS-SWC1-SP42
EU 01 | ELEVADOR DE UNIDADES 250kG LATERALES PS-SWC2-EU01
SP 43 | SOLDADORA DE PUNTO 43 PS-SWC2-SP43




SP 44 | SOLDADORA DE PUNTO 44 PS-SWC2-SP44
SP 45 | SOLDADORA DE PUNTO 45 PS-SWC2-SP45
BO 01 |[BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA CABINA PS-SWC2-BO01
SP 46 | SOLDADORA DE PUNTO 46 PS-SR1-SP46
SP 47 | SOLDADORA DE PUNTO 47 PS-SR1-SP47
SP 48 | SOLDADORA DE PUNTO 48 PS-SR1-SP48
SP 49 | SOLDADORA DE PUNTO 49 PS-SR1-SP49
SP 50 | SOLDADORA DE PUNTO 50 PS-SR1-SP50
SP 51 | SOLDADORA DE PUNTO 51 PS-SR1-SP51
EU 01 |ELEVADOR DE UNIDADES 500kG SR1 PS-SR1-EU01
JG 01 | EQUIPO DE SUJESION PRINCIPAL (JIG) SWB1 PS-SWB1-JG01
SP 58 | SOLDADORA DE PUNTO 58 PS-SWB1-SP58
SP 57 | SOLDADORA DE PUNTO 57 PS-SWB1-SP57
SP 59 | SOLDADORA DE PUNTO 59 PS-SWB1-SP59
SP 60 | SOLDADORA DE PUNTO 60 PS-SWB1-SP60
EU 01 |ELEVADOR DE UNIDADES 500 kG SWB1 PS-SWB1-EUO1
JG 01 |[EQUIPO DE SUJESION WINGLE 5 (JIG) SWB1 PS-SWB1-JG01
JG 02 | EQUIPO DE SUJESION WINGLE 7 (JIG) SWB1 PS-SWB1-JG02
SP 52 | SOLDADORA DE PUNTO 52 PS-SWB2-SP52
SP 53 | SOLDADORA DE PUNTO 53 PS-SWB2-SP53
SP 54 | SOLDADORA DE PUNTO 54 PS-SWB2-SP54
JG 01 | EQUIPO DE SUJESION BALDE (JIG) SWB2 PS-SWB2-JG01
SM 01 | SOLDADORA MIG BALDE PROWAR PS-SWB2-SM01
EU 01 |ELEVADOR DE UNIDADES 250 kG BALDE PS-SWB2-EUO01
SO 01 | SOLDADORA DE PUNTO SPOTTER METALTRONIC 01 PS-SWB2-S001
SP 55 | SOLDADORA DE PUNTO 55 PS-SWB3-SP55
SP 56 | SOLDADORA DE PUNTO 56 PS-SWB3-SP56
VN 01 [ MAQUINA VIN HAVAL M4 PS-SM41-VNO1
JG 01 | EQUIPO DE SUJESION (JIG) SM41 PS-SM41-JG01
EU 01 |ELEVADOR DE UNIDADES 250 kg PISO PS-SM41-EUO1
EU 02 | ELEVADOR DE UNIDADES 500 kg M41 PS-SM41-EU02
EU 03 | ELEVADOR DE UNIDADES 250 kg COMPARTIMIENTO MOTOR | PS-SM41-EU03
EU 03 | ELEVADOR DE UNIDADES 250 kg COMPARTIMIENTO MOTOR | PS-SM41-EU03
EU 03 | ELEVADOR DE UNIDADES 250 kg COMPARTIMIENTO MOTOR | PS-SM41-EU03
SP 01 |SOLDADORA DE PUNTO 01 PS-SM41-SP01
SP 02 | SOLDADORA DE PUNTO 02 PS-SM41-SP02
SP 03 | SOLDADORA DE PUNTO 03 PS-SM41-SP03
SP 04 | SOLDADORA DE PUNTO 04 PS-SM41-SP04
JG 01 | EQUIPO DE SUJESION BALDE (JIG) SM42 PS-SM42-JG01
SP 05 | SOLDADORA DE PUNTO 05 PS-SM42-SP05
SP 06 | SOLDADORA DE PUNTO 06 PS-SM42-SP06
SP 07 | SOLDADORA DE PUNTO 07 PS-SM42-SP07
SP 08 | SOLDADORA DE PUNTO 08 PS-SM42-SP08
BO 01 | BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA HAVAL PS-SM42-BO01
BO 01 |BOMBA NEUMATICA DE PISTON CHINA HAVAL PS-SM42-BO01
SM 02 | SOLDADORA MIG CEBORA PS-SM42-SM02
JG 01 | EQUIPO DE SUJESION (JIG) SM43 PS-SM43-JG01
SP 09 | SOLDADORA DE PUNTO 09 PS-SM43-SP09
SP 10 | SOLDADORA DE PUNTO 10 PS-SM43-SP10
SP 11 | SOLDADORA DE PUNTO 11 PS-SM43-SP11
SP 12 | SOLDADORA DE PUNTO 12 PS-SM43-SP12
SP 13 | SOLDADORA DE PUNTO 13 PS-SM43-SP13
SP 14 | SOLDADORA DE PUNTO 14 PS-SM43-SP14
EU 01 | ELEVADOR DE UNIDADES 500 kg IZQUIERDO PS-SM43-EU01
EU 02 | ELEVADOR DE UNIDADES 1000 kg SM43 PS-SM43-EUQ2
SP 15 | SOLDADORA DE PUNTO 15 PS-SR2-SP15
SP 16 | SOLDADORA DE PUNTO 16 PS-SR2-SP16
SP 17 | SOLDADORA DE PUNTO 17 PS-SR2-SP17
SP 18 | SOLDADORA DE PUNTO 18 PS-SR2-SP18
SP 19 | SOLDADORA DE PUNTO 19 PS-SR2-SP19
SP 20 | SOLDADORA DE PUNTO 20 PS-SR2-SP20
EU 01 |ELEVADOR DE UNIDADES 1000 kg SR2 PS-SR2-EU01




EU 01 |ELEVADOR DE UNIDADES 1000 kg AD PS-AD-EUO1
SM 01 | SOLDADORA PANASONIC MIG PS-SMIG1-SM01
SM 01 |[SOLDADORA PANASONIC MIG PS-SMIG1-SM01
SM 01 |[SOLDADORA PANASONIC MIG PS-SMIG1-SM01
EX 01 | EXTRACTOR DE GASES MIG PS-SMIG1-EX01
EE 01 | EQUIPOS AUXILIARES PS-ADJ1-EEO1
JG 14 | EQUIPO DE SUJESION PUERTAS IZQUIERDO (JIG) ADJ PS-ADJ2-JG14
JG 15 | EQUIPO DE SUJESION PUERTAS IZQUIERDO (JIG) ADJ PS-ADJ2-JG15
SO 01 |[SOLDADORA DE PUNTO SPOTTER ADJ PS-ADJ2-SO01
OX 01 | SOLDADORA OXIACETILENICA PS-MF2-0X01
SM 01 | SOLDADORA MIG ACABADO METALICO PS-MF2-SM01
EE 01 |[EQUIPOS AUXILIARES ESTACION METALFINISH PS-MF3-EEO1
EU 01 |[ELEVADOR DE UNIDADES 2000 kg ENVIO DE UNIDADES PS-MF3-EU01
TO 01 | TORRE DE ENFRIAMIENTO PS-RE-TO01

ST 01 | SALA TRANSFORMADORES PS-MA-ST01

CP 01 | CABINA DE PINTURA 01 PS-PDI-CPO1
BO 01 |BOMBA DE SUBMINISTRO DE COMBUSTIBLE PS-PDI-BO01
BO 02 | BOMBA SAMOA 02 SUBMINISTRO ACEITE DE MOTOR PS-PDI-BO02
BO 03 | BOMBA SAMOA 03 ACEITE DE CAJATOTAL PS-PDI-BO03
BO 04 | BOMBA SAMOA 04 ACEITE DE CAJA VEEDOL PS-PDI-BO04

EE 01 | EQUIPOS AUXILIARES PS-PDI-EEO1

RE 01 | RECOLECTOR DE ACITE 01 PS-PDI-REOQ1

RE 02 | RECOLECTOR DE ACITE 02 PS-PDI-REQ2

RE 03 | RECOLECTOR DE ACITE 03 PS-PDI-REQ3
EV 01 |ELEVADOR COMPACTOS 01 PS-PDI-EV01
EV 02 | ELEVADOR COMPACTOS 02 PS-PDI-EV02
EV 03 | ELEVADOR COMPACTOS 03 PS-PDI-EV03
EV 04 | ELEVADOR COMPACTOS 04 PS-PDI-EV04
EV 05 | ELEVADOR COMPACTOS 05 PS-PDI-EV05

Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022

ANEXO D: INVENTARIO TECNICO NIVEL 4

NIVEL 04: EQUIPO

Cod. DESCRIPCION CODIGO FINAL
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp32 PS-SX30L1-SP32-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 32 PS-SX30L1-SP32-MPS 01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Mandmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L1-SP32-MEQO01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 32 PS-SX30L1-SP32- ETE 02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp33 PS-SX30L1-SP33-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 33 PS-SX30L1-SP33-MPS 01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Mandmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L1-SP33-MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 33 PS-SX30L1-SP33-ETE 02
MEL 01 | Tecle Demag 500kg PISOS PS-SX30L1-EU01-MEL 01
EME 01 | Motor Eléctrico Tecle Demag 500kg PISOS PS-SX30L1-EU01-EME 01
M CS 01 | Cesta De Carga Tecle Demag 500kg PISOS PS-SX30L1-EU01-MCS 01
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp61 PS-SX30L1-SP61--ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 61 PS-SX30L1-SP61-MPS 01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Mandémetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L1-SP61-MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 61 PS-SX30L1-SP61-ETE 02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp63 PS-SX30L1-SP63-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 63 PS-SX30L1-SP63-MPS 01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Mandmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L1-SP61-MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 63 PS-SX30L1-SP61-ETE 02
MPR 01 | Prensas Del Equipo De Sujecién (Jig) Sx3011 PS-SX30L1-JG01-MPR 01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Mandmetros y Accesorios Del Equipo De Sujecion | PS-SX30L1-JG01-MEQ 01
MTE 01 | Tablero De Control Equipo De Sujecion (Jig) Sx30I11 PS-SX30L1-JG01- MTE 01
MGR 01 | Grabadora De La Maquina Vin Shineray PS-SX30L2-VN01-MGR 01
DMO 01 | Monitor De La Grabadora De La Méaquina Vin Shineray PS-SX30L2-VN01-DMO 01
DCOO01 | Cpu De La Grabadora De La Maguina Vin Shineray PS-SX30L2-VN01- DCO 01
DFU 01 | Fuente De Alimentacion Ininterrumpida De La Maquina Vin Shineray | PS-SX30L2-VNO01- DFU 01




MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Mandmetros y Accesorios De La Maquina Vin PS-SX30L2-VNO1- MEQ 01
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp 64 PS-SX30L2-SP64-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 64 PS-SX30L2-SP64-MPS 01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Mandmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L2-SP64- MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccidn Eléctrica De La Soldadora De Punto 64 PS-SX30L2-SP64- ETE 02
MPR 01 | Base De Sujecién (Jig) PS-SX30L2-JG01-MPRO1
MEL 01 | TECLE DEMAG 500kg PS-SX30L2-EU01-MEL 01
EME 01 | Motor Eléctrico Tecle Demag 500kg PS-SX30L2-EU01-EME 01
MCS 01 | Cesta De Carga Tecle Demag 500kg PS-SX30L2-EU01-MCS01
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp35 PS-SX30L3-SP35- ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 35 PS-SX30L3-SP35-MPS 01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Manédmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L3-SP35-MPS 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 35 PS-SX30L3-SP35- ETE 02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp22 PS-SX30L3-SP22- ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 22 PS-SX30L3-SP22-MPS 01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Mandémetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L3-SP22MPS 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 22 PS-SX30L3-SP22-ETEQ2
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp24 PS-SX30L3-SP24-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 24 PS-SX30L3-SP24-MPS 01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Manémetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L3-SP24-MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 24 PS-SX30L3-SP24-ETE 01
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp36 PS-SX30L3-SP36-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 36 PS-SX30L3-SP36-MPS 01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Mandémetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L3-SP36- MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccién Eléctrica De La Soldadora De Punto 36 PS-SX30L3-SP36- ETE 02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp23 PS-SX30L3-SP23-ETE 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 23 PS-SX30L3-SP23-ETE 02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp25 PS-SX30L3-SP25-ETE 01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 25 PS-SX30L3-SP25-MPS 01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Manémetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SX30L3-SP25-MEQ 01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 25 PS-SX30L3-SP25-ETE 02
MPR 01 | Prensas Del Equipo De Sujecion (Jig) Sx3013 PS-SX30L3-JG01-MPRO1
MEL 01 | TECLE DEMAG 500 Kg PS-SR1-EU01-MELO1
MME 01 | MOTOR ELECTRICO TECLE DEMAG 500 Kg PS-SR1-EU01-MMEO1
MCS 01 | CESTA DE CARGA TECLE DEMAG 500 Kg PS-SR1-EU01-MCS01
MPR 01 | Prensas Del Equipo De Sujecion (Jig) Swhl PS-SWB1-JG01-MPR01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, mandémetros Y Accesorios Del Equipo De Sujecién | PS-SWB1-JG01-MEQO1
MTE 01 | Tablero De Control Equipo De Sujecion (Jig) Swbl PS-SWB1-JG01-MTEOQ1
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp58 PS-SWB1-SP58-ETE01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 58 PS-SWB1-SP58-MPS01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, mandmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SWB1-SP58-MEQO1
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 58 PS-SWB1-SP58-ETE02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp57 PS-SWB1-SP57-ETEQ1
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 57 PS-SWB1-SP57-MPS01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, nanémetros accesorios De La Soldadora De Punto PS-SWB1-SP57-MEQO01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 57 PS-SWB1-SP57-ETE02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp59 PS-SWB1-SP59-ETEQ1
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 59 PS-SWB1-SP59-MPS01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, nandmetros y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SWB1-SP59-MEQO01
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 59 PS-SWB1-SP59-ETE02
ETE 01 | Tablero Eléctrico De La Ducto Barra Soldadora De Punto Sp60 PS-SWB1-SP60-ETE01
MPS 01 | Pistola De Soldadora De Punto 60 PS-SWB1-SP60-MPS01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, manémetros Y Accesorios De La Soldadora De Punto | PS-SWB1-SP60-MEQO1
ETE 02 | Caja De Proteccion Eléctrica De La Soldadora De Punto 60 PS-SWB1-SP60-ETE02
MSO 01 | Médulo De La Soldadora Panasonic Mig PS-SMIG1-SM01-MSO01
MDP 01 | Tanque De Gas Protector De La Soldadora Panasonic Mig PS-SMIG1-SM01-MDP01
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, nanémetros y Accesorios De La Soldadora Panasonic | PS-SMIG1-SM01-MEQOQ1
MSO 01 | Mddulo De La Soldadora Panasonic Mig PS-SMIG1-SM02-MS001
MDP 01 | Tanque De Gas Protector De La Soldadora Panasonic Mig PS-SMIG1-SM02-MDP01
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, manémetros y Accesorios de la Soldadora Panasonic | PS-SMIG1-SM02-MEQO1
MST 01 | Transmisidn Por Bandas Del Extractor 01 PS-SMIG1-EX01-MSTO01

EME 01

Motor Eléctrico Del Extractor 01

PS-SMIG1-EX01-EMEQO1




MDT 01

Ductos Del Extractor 01

PS-SMIG1-EX01-MDTO1

MVE 01 | Turbina (Ventilador) Del Extractor 01 PS-SMIG1-EX01-MVEQ1
MTL 02 | Taladro Neumatico PS-ADJ1-EEQ1-MTLO2
MPU 01 | Pulidora PS-ADJ1-EE01-MPUO1
MPU 02 | Pulidora PS-ADJ1-EE01-MPUQ2
MPA 01 | Pistola De Aire PS-ADJ1-EE01-MPAO1
MPR 01 | Prensas Del Equipo De Sujecion (Jig) 14 PS-ADJ2-JG14-MPRO1
MPR 01 | Prensas Del Equipo De Sujecion (Jig) 15 PS-ADJ2-JG15-MPRO1
EME 01 | Motor Eléctrico Bomba Centrifuga 1 De La Torre De Enfriamiento PS-RE-TO01-EMEOQ1
MBB 02 | Bomba Centrifuga 2 De La Torre De Enfriamiento PS-RE-TO01-MBB02
EME 02 | Motor Eléctrico Bomba Centrifuga 2 De La Torre De Enfriamiento PS-RE-TO01-EMEQ2
ETE 01 | Tablero De Control Torre De Enfriamiento PS-RE-TO01-ETEQ01
ETR 01 | TRANSFORMADOR 800 Kva PS-MA-ST01-ETR01
ETE 01 | Tablero De Distribucién 220 V PS-MA-ST01-ETEO1
ETE 02 | Sub-Tablero De Distribucién 220v PS-MA-ST01-ETEQ2
EDI 01 | Disyuntor PS-MA-ST01-EDIO1
MBB 01 | Bomba Samoa 03 De Aceite De Caja Total PS-PDI-BO03-MBB01
MMN 01 | Motor Neumaético De La Bomba Samoa 03 De Aceite De Caja Total PS-PDI-BO03-MMNO01
MDP 01 | Tanque De Almacenamiento De Caja Total PS-PDI-BO03-MDPO1
MPI1 01 | Pistola De Aceite De Caja Total PS-PDI-BO03-MPI01
IIN 01 | Contador De Fluhido De Bomba De Aceite PS-PDI-BO03-1INO1
Valvulas, Tuberias, Manometros Y Accesorios De La Bomba Samoa 03
MEQOL | o Aceite De Caja Total PS-PDI-BO03-MEQO1
MBB 01 | Bomba Samoa 04 De Aceite De Caja Veedol PS-PDI-BO04-MBB01
MMN 01 | Motor Neumatico De La Bomba Samoa 04 De Aceite De Caja Veedol PS-PDI-BO04-MMNO01
MDP 01 | Tanque De Almacenamiento De Aceite De Caja Veedol PS-PDI-BO04-MDP01
MPI1 01 | Pistola De Aceite Caja Veedol PS-PDI-BO04-MPI101
IINO1 | Contador De Fluido De Bomba De Aceite PS-PDI-BO04-11INO1
Valvulas, Tuberias, Manometros Y Accesorios De La Bomba Samoa 04
MEQ 01 Aceite De Caja Veedol PS-PDI-BO04-MEQO01
MPU 01 | Pulidora PS-PDI-EE01-MPUO1
MPC 01 | Pistola De Calor PS-PDI-EE01-MPCO01
MLI 01 | Lijadora PS-PDI-EEQ1-MLI01
MDP 01 | Bandeja Recolector De Aceite 01 PS-PDI-RE01-MDPO1
MDP 02 | Tanque De Almacenamiento De Recolector De Aceite 01 PS-PDI-RE01-MDP02
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Manémetros Y Accesorios De Recolector De Aceite | PS-PDI-RE01-MEQO1
MDP 01 | Bandeja Recolector De Aceite 02 PS-PDI-RE02-MDP01
MDP 02 | Tanque De Almacenamiento De Recolector De Aceite 02 PS-PDI-RE02-MDP02
MEQ 01 | Vélvulas, Tuberias, Manémetros Y Accesorios De Recolector De Aceite | PS-PDI-RE02-MEQO01
MDP 01 | Bandeja Recolector De Aceite 03 PS-PDI-RE03-MDP01
MDP 02 | Tanque De Almacenamiento De Recolector De Aceite 03 PS-PDI-RE03-MDP02
MEQ 01 | Valvulas, Tuberias, Manémetros Y Accesorios De Recolector De Aceite | PS-PDI-RE03-MEQO1
MEL 01 | Elevador Compactos 01 De Dos Postes PS-PDI-EV01-MELO1
EME 01 | Motor Eléctrico Del Elevador 01 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV01-EMEO1
ETE 01 | Tablero De Control Del Elevador 01 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV01-ETEO1
MEL 01 | Elevador Compactos 02 De Dos Postes PS-PDI-EV02-MELO2
EME 01 | Motor Eléctrico Del Elevador 02 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV02-EME02
ETE 01 | Tablero De Control Del Elevador 02 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV02-ETE02
MEL 01 | Elevador Compactos 03 De Dos Postes PS-PDI-EV03-MELO3
EME 01 | Motor Eléctrico Del Elevador 03 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV03-EMEO03
ETE 01 | Tablero De Control Del Elevador 03 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV03-ETEO03
MEL 01 | Elevador Compactos 04 De Dos Postes PS-PDI-EV04-MEL04
EME 01 | Motor Eléctrico Del Elevador 04 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV04-EME04
ETE 01 | Tablero De Control Del Elevador 04 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV04-ETEO4
MEL 01 | Elevador Compactos 05 De Dos Postes PS-PDI-EV05-MELO5
EME 01 | Motor Eléctrico Del Elevador 05 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV05-EME05
ETE 01 | Tablero De Control Del Elevador 05 Compactos De Dos Postes PS-PDI-EV05-ETEOQ5

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




ANEXO E: ESTRUCTURA FINAL DEL INVENTARIO TECNICO

CIAUTO |

INVENTARIO TECNICO Y CODIFICACION DE LOS ACTIVOS DE PLANTA DE SOLDADURA

NIVEL 1: PLANTA NIVEL 2: AREA NIVEL 3: SISTEMA NIVEL 4 : EQUIPO
Cod. Descripcio Cod. DESCRIPCIO | Cod | N DESCRIPCI cODIGO FMLA DESCRIPCION CODIGO FINAL
n N . 0 ON FINAL
PS Soldadura SX30L | ESTACION SP 32 | SOLDADORA PS-SX30L1-SP32 | MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L1-SP32-
1 SHINERAY DE PUNTO 32 Barra Soldadora De Punto Sp32 MSO01
SX30L1
PS Soldadura PS-SX30L1-SP32 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 32 PS-SX30L1-SP32-
MPS01
PS Soldadura PS-SX30L1-SP32 | MEQO1 Vélvulas, Tuberias, manémetros Y PS-SX30L1-SP32-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 32
PS Soldadura PS-SX30L1-SP32 | ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L1-SP32-
Soldadora De Punto 32 ETEO1
PS Soldadura SP 33 | SOLDADORA PS-SX30L1-SP33 | ETEO1 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L1-SP33-
DE PUNTO 33 Barra Soldadora De Punto Sp33 ESO01
PS Soldadura PS-SX30L1-SP33 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 33 PS-SX30L1-SP33-
MPS01
PS Soldadura PS-SX30L1-SP33 | MSO01 Valvulas, Tuberias, manémetros Y PS-SX30L1-SP33-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 33
PS Soldadura PS-SX30L1-SP33 | ETEOL Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L1-SP33-
Soldadora De Punto 33 ETEO1
PS Soldadura EU 01 | ELEVADOR DE PS-SX30L1- MELO1 TECLE DEMAG 500kg PISOS PS-SX30L1-EU01-
UNIDADES EUO1 MELO1
PS Soldadura 500kG PISOS PS-SX30L1- EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SX30L1-EU01-
EUOL DEMAG 500kg PISOS EMEO1
PS Soldadura PS-SX30L1- MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SX30L1-EU01-
EUO01 DEMAG 500kg P1SOS MCS01
PS Soldadura JG 01 PS-SX30L1-JG0O1 | MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SX30L1-JGO1-
(Jig) Sx3011 MPRO1




PS Soldadura EQUIPO DE PS-SX30L1-JG01 | MEQO1 Vaélvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SX30L1-JGO01-
SUJESION (JIG) Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
SX30L1 (Jig) Sx3011
PS Soldadura PS-SX30L1-JGO1 | ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SX30L1-JGO1-
Sujecién (Jig) Sx3011 ETEO1
PS Soldadura SX30L | ESTACION VN | 01 | MAQUINA VIN PS-SX30L2- MGRO01 Grabadora De La Maquina Vin PS-SX30L2-VNO01-
2 SHINERAY SHINERAY VNO1 Shineray MGRO1
PS Soldadura SX30L2 PS-SX30L2- DMOO1 | Monitor De La Grabadora De La | PS-SX30L2-VNO1-
VNO1 Magquina Vin Shineray DMO01
PS Soldadura PS-SX30L2- DCO01 Cpu De La Grabadora De La PS-SX30L2-VNO1-
VNO1 Maquina Vin Shineray DCO01
PS Soldadura PS-SX30L2- DFUO01 Fuente De Alimentacion PS-SX30L2-VNO01-
VNO1 Ininterrumpida (Ups) De La DFUO01
Magquina Vin Shineray
PS Soldadura PS-SX30L2- MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SX30L2-VNO1-
VNO1 Accesorios De La Maquina Vin MEQO1
Shineray
PS Soldadura SP 39 | SOLDADORA PS-SX30L2-SP39 | MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L2-SP39-
DE PUNTO 39 Barra Soldadora De Punto Sp39 MSO01
PS Soldadura PS-SX30L2-SP39 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 39 PS-SX30L2-SP39-
MPS01
PS Soldadura PS-SX30L2-SP39 | MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SX30L2-SP39-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 39
PS Soldadura PS-SX30L2-SP39 | ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L2-SP39-
Soldadora De Punto 39 ETEO1
PS Soldadura JG 01 | EQUIPO DE PS-SX30L2-JG01 | MPRO1 Base De Sujecion (Jig) PS-SX30L2-JG01-
SUJECION (JIG) MPRO1
SX30L2
PS Soldadura SX30L | ESTACION SP 35 | SOLDADORA PS-SX30L3-SP35 | MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L3-SP35-
3 SHINERAY DE PUNTO 35 Barra Soldadora De Punto Sp35 MSO01
PS Soldadura SX30L3 PS-SX30L3-SP35 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 35 PS-SX30L3-SP35-

MPS01




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

PS-SX30L3-SP35 | MEQO1 Vaélvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SX30L3-SP35-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 35
PS-SX30L3-SP35 | ETEOL Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L3-SP35-
Soldadora De Punto 35 ETEO1
SP 24 | SOLDADORA PS-SX30L3-SP24 | MEQO1 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L3-SP24-
DE PUNTO 24 Barra Soldadora De Punto Sp24 MS001
PS-SX30L3-SP24 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 24 PS-SX30L3-SP24-
MPS01
PS-SX30L3-SP24 | MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SX30L3-SP24-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 24
PS-SX30L3-SP24 | ETEOL Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L3-SP24-
Soldadora De Punto 24 ETEO1
SP 36 | SOLDADORA PS-SX30L3-SP36 | MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L3-SP24-
DE PUNTO 36 Barra Soldadora De Punto Sp36 MSO001
PS-SX30L3-SP36 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 36 PS-SX30L3-SP24-
MPS01
PS-SX30L3-SP36 | MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SX30L3-SP24-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 36
PS-SX30L3-SP36 | ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L3-SP24-
Soldadora De Punto 36 ETEOL
SP 25 | SOLDADORA PS-SX30L3-SP25 | MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SX30L3-SP25-
DE PUNTO 25 Barra Soldadora De Punto Sp25 MS001
PS-SX30L3-SP25 | MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 25 PS-SX30L3-SP25-
MPS01
PS-SX30L3-SP25 | MEQO1 Vélvulas, Tuberias, manémetros Y PS-SX30L3-SP25-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 25
PS-SX30L3-SP25 | ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SX30L3-SP25-
Soldadora De Punto 25 ETEO1
EU |01 | ELEVADORDE | PS-SX30L3- MELO1 TECLE DEMAG 250 Kg TECHO | PS-SX30L3-EUO01-
UNIDADES EUO1 MELO1
250kG TECHO PS-SX30L3- EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SX30L3-EU01-
EUO1 DEMAG 250kg TECHO EMEO1




PS Soldadura PS-SX30L3- MCS01 Cesta de carga tecle demag 250kg PS-SX30L3-EU01-
EUO01 techo MCS01
PS Soldadura EU 02 | ELEVADOR DE | PS-SX30L3- MELO1 Tecle demag 250 kg derecho PS-SX30L3-EU02-
UNIDADES EU02 MELO1
PS Soldadura 250kG PS-SX30L3- EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SX30L3-EU02-
DERECHO EU02 DEMAG 250kg DERECHO EMEO1
PS Soldadura PS-SX30L3- MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SX30L3-EU02-
EU02 DEMAG 250kg DERECHO MCS01
PS Soldadura EU 03 | ELEVADOR DE | PS-SX30L3- MELO1 TECLE DEMAG 250 Kg PS-SX30L3-EU02-
UNIDADES EU03 1IZQUIERDO MELO01
PS Soldadura 250kG PS-SX30L3- EMEOQ1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SX30L3-EU02-
IZQUIERDO EU03 DEMAG 250kg IZQUIERDO EMEOQ1
PS Soldadura PS-SX30L3- MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SX30L3-EU02-
EU03 DEMAG 250kg IZQUIERDO MCS01
PS Soldadura BO | 01 | BOMBA PS-SX30L3- MBBO01 Bomba Neumética China 01 PS-SX30L3-BO01-
NEUMATICA BOO1 MBBO01
PS Soldadura DE PISTON PS-SX30L3- MMNO1 Motor Neumatico De La Bomba PS-SX30L3-BO01-
CHINA 01 BOO01 China 01 MMNO01
PS Soldadura PS-SX30L3- MPTO1 Piston De La Bomba Neumética PS-SX30L3-BO01-
BOO01 China 01 MPTO1
PS Soldadura PS-SX30L3- MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SX30L3-BO01-
BOO01 Accesorios De La Bomba MEQO1
Neumadtica China 01
PS Soldadura PS-SX30L3- MTEO1 Tablero De Control De La Bomba PS-SX30L3-BO01-
BOO01 Neumatica China 01 MTEO1
PS Soldadura JG 01 | EQUIPO DE PS-SX30L3-JG01 | MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SX30L3-JG01-
SUJESION (JIG) (Jig) Sx3013 MPRO1
PS Soldadura SX30L3 PS-SX30L3-JG01 | MEQO1 Valvulas, Tuberias, manémetros Y PS-SX30L3-JG01-
Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
(Jig) Sx3013
PS Soldadura PS-SX30L3-JG01 | ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SX30L3-JG01-
Sujecion (Jig) Sx3013 ETEO1
PS Soldadura SR3 ESTACION SP 27 | SOLDADORA PS-SR3-SP27 MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR3-SP27-
SHINERAY DE PUNTO 27 Barra Soldadora De Punto Sp27 MSO01
PS Soldadura SR3 PS-SR3-SP27 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 27 PS-SR3-SP27-

MPS01




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

PS-SR3-SP27 MEQO1 Valvulas, Tuberias, manémetros Y PS-SR3-SP27-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 27
PS-SR3-SP27 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR3-SP27-
Soldadora De Punto 27 ETEO1
SP 29 | SOLDADORA PS-SR3-SP29 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR3-SP29-
DE PUNTO 29 Barra Soldadora De Punto Sp29 MSO01
PS-SR3-SP29 MEQO1 Pistola De Soldadora De Punto 29 PS-SR3-SP29-
MPS01
PS-SR3-SP29 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, manémetros Y PS-SR3-SP29-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 29
PS-SR3-SP29 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR3-SP29-
Soldadora De Punto 29 ETEO1
SP 31 | SOLDADORA PS-SR3-SP31 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR3-SP31-
DE PUNTO 31 Barra Soldadora De Punto Sp31 MSO001
PS-SR3-SP31 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 31 PS-SR3-SP31-
MPS01
PS-SR3-SP31 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, manémetros Y | PS-SR3-SP31-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 31
PS-SR3-SP31 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR3-SP31-
Soldadora De Punto 31 ETEO1
SP 26 | SOLDADORA PS-SR3-SP26 MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR3-SP26-
DE PUNTO 26 Barra Soldadora De Punto Sp26 MSO01
PS-SR3-SP26 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 26 PS-SR3-SP26-
MPS01
PS-SR3-SP26 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SR3-SP26-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 26
PS-SR3-SP26 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR3-SP26-
Soldadora De Punto 26 ETEO1
SP 28 | SOLDADORA PS-SR3-SP28 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR3-SP28-
DE PUNTO 28 Barra Soldadora De Punto Sp28 MS001




PS Soldadura PS-SR3-SP28 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 28 PS-SR3-SP28-
MPS01
PS Soldadura PS-SR3-SP28 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SR3-SP28-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 28
PS Soldadura PS-SR3-SP28 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR3-SP28-
Soldadora De Punto 28 ETEO1
PS Soldadura JG 01 | EQUIPO DE PS-SR3-JG01 MPRO1 Base De Sujecion (Jig) PS-SR3-JG01-
SUJESION (JIG) MPRO1
SR3
PS Soldadura EU 01 | ELEVADOR DE | PS-SR3-EUO01 MELO1 TECLE DEMAG 1000 Kg PS-SR3-EU01-
UNIDADES MELO01
PS Soldadura 1000kG SR2 PS-SR3-EU01 EMEOQ1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SR3-EU01-
DEMAG 1000 Kg EMEO1
PS Soldadura PS-SR3-EU01 MCS01 Cesta De Carga Tecle Demag 1000 | PS-SR3-EUO01-
Kg MCS01
PS Soldadura SWC1 ESTACION VN | 01 | MAQUINA VIN PS-SWC1-VNO1 | MGRO1 Grabadora De La Maquina Vin PS-SWC1-VNO01-
WINGLE CABINA Cabina Wingle MGRO01
PS Soldadura CABINA 1 WINGLE PS-SWC1-VNO1 | DMOO01 Monitor De La Grabadora De La PS-SWC1-VNO1-
Maquina Vin Cabina Wingle DMOO01
PS Soldadura PS-SWC1-VN01 | DCOO01 Cpu De La Grabadora De La PS-SWC1-VNO01-
Maquina Vin Cabina Wingle DCO01
PS Soldadura PS-SWC1-VNO1 DFUO01 Fuente De Alimentacion PS-SWC1-VNO1-
Ininterrumpida (Ups) De La DFUO01
Magquina Vin Cabina Wingle
PS Soldadura PS-SWC1-VNO01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWC1-VNO1-
Accesorios De La Maquina Vin MEQO1
Cabina Wingle
PS Soldadura EU 01 | ELEVADOR DE | PS-SWC1-EUO01 MELO1 TECLE DEMAG 250 Kg PISOS PS-SWC1-EUO01-
UNIDADES MELO1
PS Soldadura 250kG PISOS PS-SWC1-EU01 EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SWC1-EU01-
DEMAG 250 Kg PISOS EMEO1
PS Soldadura PS-SWC1-EU01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SWC1-EUO1-
DEMAG 250 Kg PISOS MCS01
PS Soldadura JG 01 PS-SWC1-JG01 MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SWC1-JGO01-

(Jig) Swcl

MPRO1




PS Soldadura EQUIPO DE PS-SWC1-JG01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SWC1-JG01-
SUJESION (JIG) Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
SWC1 (Jig) Swcl
PS Soldadura PS-SWC1-JG01 ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SWC1-JG01-
Sujecion (Jig) Swcl ETEO1
PS Soldadura SP 41 | SOLDADORA PS-SWC1-SP41 MPSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWC1-SP41-
DE PUNTO 41 Barra Soldadora De Punto Sp41l MSO001
PS Soldadura PS-SWC1-SP41 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 41 PS-SWC1-SP41-
MPS01
PS Soldadura PS-SWC1-SP41 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SWC1-SP41-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 41
PS Soldadura PS-SWC1-SP41 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWC1-SP41-
Soldadora De Punto 41 ETEO1
PS Soldadura SWC2 ESTACION EU | 01 | ELEVADORDE | PS-SWC2-EU01 MELO1 TECLE DEMAG 250 Kg PS-SWC2-EU01-
WINGLE UNIDADES LATERALES MELO1
PS Soldadura CABINA 2 250kG PS-SWC2-EU01 EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SWC2-EU01-
LATERALES DEMAG 250 Kg LATERALES EMEO1
PS Soldadura PS-SWC2-EU01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SWC2-EU01-
DEMAG 250 Kg LATERALES MCS01
PS Soldadura JG 01 | EQUIPO DE PS-SWC2-JG01 MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SWC2-JG01-
SUJESION (Jig) Swc2 MPRO1
PS Soldadura PRINCIPAL PS-SWC2-JG01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SWC2-JG01-
JIG) swc2 Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
(Jig) Swc2
PS Soldadura PS-SWC2-JG01 ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SWC2-JG01-
Sujecion (Jig) Swc2 ETEO1
PS Soldadura SP 43 | SOLDADORA PS-SWC2-SP43 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWC2-SP43-
DE PUNTO 43 Barra Soldadora De Punto Sp43 MS001
PS Soldadura PS-SWC2-SP43 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 43 PS-SWC2-SP43-
MPS01
PS Soldadura PS-SWC2-SP43 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SWC2-SP43-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 43
PS Soldadura PS-SWC2-SP43 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWC2-SP43-

Soldadora De Punto 43

ETEO1




PS Soldadura SP 45 | SOLDADORA PS-SWC2-SP45 MS001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWC2-SP45-
DE PUNTO 45 Barra Soldadora De Punto Sp45 MSO01
PS Soldadura PS-SWC2-SP45 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 45 PS-SWC2-SP45-
MPS01
PS Soldadura PS-SWC2-SP45 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWC2-SP45-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 45
PS Soldadura PS-SWC2-SP45 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWC2-SP45-
Soldadora De Punto 45 ETEO1
PS Soldadura BO 01 | BOMBA PS-SWC2-BO01 MBBO01 Bomba Neumaética China Cabina PS-SWC2-BOO01-
NEUMATICA MBBO01
PS Soldadura DE PISTON PS-SWC2-BO01 MMNO1 Motor Neumatico De La Bomba PS-SWC2-BOO01-
CHINA CABINA China Cabina MMNO1
PS Soldadura PS-SWC2-BO01 MPTO1 Piston De La Bomba Neumatica PS-SWC2-BOO01-
China Cabina MPTO1
PS Soldadura PS-SWC2-B0O01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWC2-BOO01-
Accesorios De La Bomba MEQO1
Neumatica China Cabina
PS Soldadura PS-SWC2-BO01 MTEO1 Tablero De Control De La Bomba PS-SWC2-BOO01-
Neumatica China Cabina MTEOQO1
PS Soldadura SR1 ESTACION SP 46 | SOLDADORA PS-SR1-SP46 MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR1-SP46-
WINGLE DE PUNTO 46 Barra Soldadora De Punto Sp46 MSO01
PS Soldadura SR1 PS-SR1-SP46 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 46 | PS-SR1-SP46-
MPS01
PS Soldadura PS-SR1-SP46 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Man6metros y PS-SR1-SP46-
Accesorios Soldadora de Punto MEQO1
PS Soldadura PS-SR1-SP46 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR1-SP46-
Soldadora De Punto 46 ETEO1
PS Soldadura SP 48 | SOLDADORA PS-SR1-SP48 MS001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR1-SP48-
DE PUNTO 48 Barra Soldadora De Punto Sp48 MS001
PS Soldadura PS-SR1-SP48 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 48 PS-SR1-SP48-
MPS01
PS Soldadura PS-SR1-SP48 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SR1-SP48-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1

Punto 48




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

PS-SR1-SP48 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR1-SP48-
Soldadora De Punto 48 ETEO1
SP 49 | SOLDADORA PS-SR1-SP49 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR1-SP49-
DE PUNTO 49 Barra Soldadora De Punto Sp49 MSO01
PS-SR1-SP49 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 49 PS-SR1-SP49-
MPS01
PS-SR1-SP49 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SR1-SP49-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 49
PS-SR1-SP49 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR1-SP49-
Soldadora De Punto 49 ETEO1
SP 50 | SOLDADORA PS-SR1-SP50 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR1-SP50-
DE PUNTO 50 Barra Soldadora De Punto Sp50 MSO001
PS-SR1-SP50 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 50 PS-SR1-SP50-
MPS01
PS-SR1-SP50 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SR1-SP50-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 50
PS-SR1-SP50 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR1-SP50-
Soldadora De Punto 50 ETEO1
SP 51 | SOLDADORA PS-SR1-SP51 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SR1-SP51-
DE PUNTO 51 Barra Soldadora De Punto Sp51 MSO01
PS-SR1-SP51 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 51 PS-SR1-SP51-
MPS01
PS-SR1-SP51 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SR1-SP51-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 51
PS-SR1-SP51 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SR1-SP51-
Soldadora De Punto 51 ETEO1
EU 01 | ELEVADOR DE | PS-SR1-EU01 MELO01 TECLE DEMAG 500 Kg PS-SR1-EU01-
UNIDADES MELO01
500kG SR1 PS-SR1-EU01 EMEOQO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SR1-EUO01-
DEMAG 500 Kg EMEO1
PS-SR1-EU01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SR1-EU01-
DEMAG 500 Kg MCS01




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

SWB1

ESTACION
WINGLE
BALDE 1

JG 01 | EQUIPO DE PS-SWB1-JG01 MPRO01 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SWB1-JG01-
SUJESION (Jig) Swh1 MPRO1
PRINCIPAL PS-SWB1-JG01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y | PS-SWB1-JGO1-
(JIG) swil Accesorios Del Equipo De Sujecién | MEQO1
(Jig) Swh1
PS-SWB1-JG01 ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SWB1-JGO01-
Sujecién (Jig) Swbl ETEO1
SP 58 | SOLDADORA PS-SWB1-SP58 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB1-SP58-
DE PUNTO 58 Barra Soldadora De Punto Sp58 MSO01
PS-SWB1-SP58 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 58 PS-SWB1-SP58-
MPS01
PS-SWB1-SP58 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SWB1-SP58-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 58
PS-SWB1-SP58 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB1-SP58-
Soldadora De Punto 58 ETEO1
SP 57 | SOLDADORA PS-SWB1-SP57 MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB1-SP57-
DE PUNTO 57 Barra Soldadora De Punto Sp57 MS001
PS-SWB1-SP57 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 57 PS-SWB1-SP57-
MPS01
PS-SWB1-SP57 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWB1-SP57-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 57
PS-SWB1-SP57 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB1-SP57-
Soldadora De Punto 57 ETEO1
SP 59 | SOLDADORA PS-SWB1-SP59 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB1-SP59-
DE PUNTO 59 Barra Soldadora De Punto Sp59 MS001
PS-SWB1-SP59 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 59 PS-SWB1-SP59-
MPS01
PS-SWB1-SP59 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Mandmetros Y PS-SWB1-SP59-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 59
PS-SWB1-SP59 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB1-SP59-
Soldadora De Punto 59 ETEOL
SP 60 | SOLDADORA PS-SWB1-SP60 MSO01 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB1-SP60-
DE PUNTO 60 Barra Soldadora De Punto Sp60 MSO01




PS Soldadura PS-SWB1-SP60 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 60 PS-SWB1-SP60-
MPS01
PS Soldadura PS-SWB1-SP60 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWB1-SP60-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 60
PS Soldadura PS-SWB1-SP60 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB1-SP60-
Soldadora De Punto 60 ETEO1
PS Soldadura EU 01 | ELEVADOR DE | PS-SWB1-EUO01 MELO1 TECLE KITO 500 Kg SWB1 PS-SWB1-EU01-
UNIDADES 500 MELO1
PS Soldadura kG SWB1 PS-SWB1-EU01 EMEOQ1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SWB1-EU01-
KITO 500 Kg SWB1 EMEO1
PS Soldadura PS-SWB1-EU01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE KITO | PS-SWB1-EU01-
500 Kg SWB1 MCS01
PS Soldadura JG 02 | EQUIPO DE PS-SWB1-JG02 MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecién PS-SWB1-JG02-
SUJESION Wingle 5 (Jig) Swb1 MPRO1
PS Soldadura WINGLE 5 (JIG) | PS-SWB1-JG02 MEQO01 Vélvulas, Tuberias, Manometros Y | PS-SWB1-JG02-
SWB1 Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
Wingle 5 (Jig) Swb1
PS Soldadura PS-SWB1-JG02 ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SWB1-JG02-
Sujecion Wingle 5 (Jig) Swb1l ETEO1
PS Soldadura JG 03 | EQUIPO DE PS-SWB1-JG03 MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SWB1-JG03-
SUJESION Wingle 7 (Jig) Swb1 MPRO1
PS Soldadura WINGLE 7 (JIG) PS-SWB1-JG03 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWB1-JG03-
SWB1 Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
Wingle 7 (Jig) Swbh1l
PS Soldadura PS-SWB1-JG03 ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SWB1-JG03-
Sujecion Wingle 7 (Jig) Swbl ETEO1
PS Soldadura SWB2 ESTACION SP 52 | SOLDADORA PS-SWB2-SP52 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB2-SP52-
WINGLE DE PUNTO 52 Barra Soldadora De Punto Sp52 MSO01
PS Soldadura BALDE 2 PS-SWB2-SP52 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 52 PS-SWB2-SP52-
MPS01
PS Soldadura PS-SWB2-SP52 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWB2-SP52-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 52
PS Soldadura PS-SWB2-SP52 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB2-SP52-

Soldadora De Punto 52

ETEO1




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

SP 54 | SOLDADORA PS-SWB2-SP54 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB2-SP54-
DE PUNTO 54 Barra Soldadora De Punto Sp54 MSO01
PS-SWB2-SP54 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 54 PS-SWB2-SP54-
MPS01
PS-SWB2-SP54 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB2-SP54-
Soldadora De Punto 54 ETEO1
PS-SWB2-SP54 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SWB2-SP54-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 54
JG 01 | EQUIPO DE PS-SWB2-JG01 MPRO01 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-SWB2-JG01-
SUJESION Balde (Jig) Swb2 MPRO1
BALDE (JIG) PS-SWB2-JG01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manometros Y PS-SWB2-JG01-
SWB2 Accesorios Del Equipo De Sujecion | MEQO1
Balde (Jig) Swb2
PS-SWB2-JG01 ETEO1 Tablero De Control Equipo De PS-SWB2-JG01-
Sujecion Balde (Jig) Swh2 ETEO1
SM | 01 | SOLDADORA PS-SWB2-SM01 | MSO01 Médulo De La Soldadora Mig PS-SWB2-SM01-
MIG BALDE Balde Prowar MSO01
PROWAR PS-SWB2-SM01 MS002 Mddulo Dispensador De Alambre PS-SWB2-SMO01-
Mig Balde Proward MS002
PS-SWB2-SM01 MDPO01 Tanque De Gas Protector De La PS-SWB2-SM01-
Soldadora Mig Balde Prowar MDPO1
PS-SWB2-SM01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manometros Y PS-SWB2-SMO01-
Accesorios De La Soldadora Mig MEQO1
Balde Prowar
EU 01 | ELEVADOR DE | PS-SWB2-EUO01 MELO01 TECLE KITO 250 Kg BALDE PS-SWB2-EU01-
UNIDADES 250 MELO01
kG BALDE PS-SWB2-EU01 EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-SWB2-EU01-
KITO 250 Kg BALDE EMEO1
PS-SWB2-EU01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE KITO | PS-SWB2-EU01-
250 Kg BALDE MCS01
SO 01 | SOLDADORA PS-SWB2-S001 MSO001 Mddulo Portatil De Soldadora De PS-SWB2-S001-
DE PUNTO Punto Spotter Metaltronic 01 MSO01
SPOTTER

METALTRONIC
01




PS Soldadura SWB3 ESTACION SP 55 | SOLDADORA PS-SWB3-SP55 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB3-SP55-
WINGLE DE PUNTO 55 Barra Soldadora De Punto Sp55 MSO01
PS Soldadura BALDE 3 PS-SWB3-SP55 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 55 PS-SWB3-SP55-
MPS01
PS Soldadura PS-SWB3-SP55 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-SWB3-SP55-
Accesorios De La Soldadora De MEQO1
Punto 55
PS Soldadura PS-SWB3-SP55 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB3-SP55-
Soldadora De Punto 55 ETEO1
PS Soldadura SP 56 | SOLDADORA PS-SWB3-SP56 MSO001 Tablero Eléctrico De La Ducto PS-SWB3-SP56-
DE PUNTO 56 Barra Soldadora De Punto Sp56 MSO01
PS Soldadura PS-SWB3-SP56 MPS01 Pistola De Soldadora De Punto 56 PS-SWB3-SP56-
MPS01
PS Soldadura PS-SWB3-SP56 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SWB3-SP56-
Accesorios Soldadora De Punto MEQO1
PS Soldadura PS-SWB3-SP56 ETEO1 Caja De Proteccion Eléctrica De La | PS-SWB3-SP56-
Soldadora De Punto 56 ETEO1
PS Soldadura PS-SR2-EU01 EMEO1 Motor Eléctrico Tecle Demag 1000 | PS-SR2-EUO01-
Kg EMEO1
PS Soldadura PS-SR2-EU01 MCSO01 CESTA DE CARGA TECLE PS-SR2-EUO01-
DEMAG 1000 Kg MCS01
PS Soldadura AD ESTACION DE | EU 01 | ELEVADOR DE PS-AD-EUO01 MELO1 TECLE DEMAG 1000 Kg PS-AD-EUO01-
ANALISIS UNIDADES 1000 MELO1
PS Soldadura DIMENCINAL kg AD PS-AD-EU01 EMEOQ1 Motor Eléctrico Tecle Demag 1000 | PS-AD-EUO01-
Kg EMEO1
PS Soldadura PS-AD-EUO01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-AD-EUO01-
DEMAG 1000 Kg MCS01
PS Soldadura SMIG1 | ESTACION SM 01 | SOLDADORA PS-SMIG1-SM01 | MSO01 Médulo De La Soldadora Panasonic | PS-SMIG1-SM01-
SMIG-01 PANASONIC Mig MSO01
PS Soldadura MIG PS-SMIG1-SM01 | MDPO1 Tanque De Gas Protector De La PS-SMIG1-SMO01-
Soldadora Panasonic Mig MDPO1
PS Soldadura PS-SMIG1-SM01 | MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SMIG1-SMO01-
Accesorios De La Soldadora MEQO1
Panasonic Mig
PS Soldadura SM | 02 PS-SMIG1-SM02 | Mso01 Médulo De La Soldadora Panasonic | PS-SMIG1-SM02-

Mig

MSO01




PS Soldadura SOLDADORA PS-SMIG1-SM02 | MDP0O1 Tanque De Gas Protector De La PS-SMIG1-SM02-
PANASONIC Soldadora Panasonic Mig MDPO01
PS Soldadura MIG PS-SMIG1-SM02 | MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-SMIG1-SM02-
Accesorios De La Soldadora MEQO1
Panasonic Mig
PS Soldadura EX 01 | EXTRACTOR PS-SMIG1-EX01 | MSTO1 Transmision Por Bandas Del PS-SMIG1-EX01-
DE GASES MIG Extractor 01 MSTO01
PS Soldadura PS-SMIG1-EX01 | EMEO1 Motor Eléctrico Del Extractor 01 PS-SMIG1-EX01-
EMEO1
PS Soldadura PS-SMIG1-EX01 | MDTO1 Ductos Del Extractor 01 PS-SMIG1-EXO01-
MDTO1
PS Soldadura PS-SMIG1-EX01 | MVEO1 Turbina (Ventilador) Del Extractor | PS-SMIG1-EX01-
01 MVEO1
PS Soldadura ADJ2 ESTACION JG 14 | EQUIPO DE PS-ADJ2-)JG14 MPRO1 Prensas Del Equipo De Sujecion PS-ADJ2-JG14-
ADJ-02 SUJESION (Jig) 14 MPRO1
PUERTAS
1ZQUIERDO
(JIG) ADJ
PS Soldadura SO 01 | SOLDADORA PS-ADJ2-S0O01 MS001 Modulo Portatil De Soldadora De PS-ADJ2-S0O01-
DE PUNTO Punto Spotter Adj MSO01
SPOTTER ADJ
PS Soldadura MF2 ESTACION SO 01 | SOLDADORA PS-MF2-S001 MSO01 Médulo Portatil De Soldadora De PS-MF2-S0O01-
MF DE PUNTO Punto Spotter Metalfinish MSO01
METALFINIS SPOTTER
H2 METALFINISH
PS Soldadura OX | 01 | SOLDADORA PS-MF2-0X01 MDPO1 Tanque Oxigeno Soldadora PS-MF2-0OX01-
OXIACETILENI Oxiacetilénica MDPO1
PS Soldadura CA PS-MF2-0X01 MDP02 Tanque De Gas Soldadora PS-MF2-0X01-
Oxiacetilénica MDP02
PS Soldadura PS-MF2-0X01 MS001 Soldadora Oxiacetilénica PS-MF2-0X01-
(Antorcha) MSO001
PS Soldadura PS-MF2-OX01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-MF2-0X01-
Accesorios De La Soldadora MEQO1
Oxiacetilénica
PS Soldadura PS-MF2-SM01 MDP02 Tanque De Gas Protector De La PS-MF2-SM01-
Soldadora Mig Acabado Metalico MDP02




PS Soldadura PS-MF2-SM01 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-MF2-SMO01-
Accesorios De La Soldadora Mig MEQO1
Acabado Metélico
PS Soldadura MF3 ESTACION EE 01 | EQUIPOS PS-MF3-EEO1 MPUO01 Pulidora 01 PS-MF3-EE01-
MF AUXILIARES MPUO01
PS Soldadura METALFINIS ESTACION PS-MF3-EEO1 MPUO02 Pulidora 02 PS-MF3-EEOQ1-
H3 METALFINISH MPUOQ2
PS Soldadura PS-MF3-EEO1 MTLO1 Taladro Neumatico 01 PS-MF3-EE01-
MTLO1
PS Soldadura PS-MF3-EE01 MTLO02 Taladro Neumatico02 PS-MF3-EE01-
MTLO2
PS Soldadura EU ENTREGA EU 01 | ELEVADOR DE | PS-MF3-EU01 MELO01 TECLE DEMAG 2000 Kg ENVIO | PS-EU-EU01-
DE UNIDADES 2000 DE UNIDADES MELO1
PS Soldadura UNIDADES kg ENVIO DE PS-MF3-EU01 EMEO1 MOTOR ELECTRICO TECLE PS-EU-EUO1-
UNIDADES DEMAG 2000 Kg ENVIO DE EMEO1
UNIDADES
PS Soldadura PS-MF3-EU01 MCS01 CESTA DE CARGA TECLE PS-EU-EUO01-
DEMAG 2000 Kg ENVIO DE MCS01
UNIDADES
PS Soldadura RE REFRIGERAC | TO 01 | TORRE DE PS-RE-TO01 MBBO01 Bomba Centrifuga 1 De La Torre PS-RE-TOO01-
ION ENFRIAMIENT De Enfriamiento MBBO01
PS Soldadura DE O PS-RE-TO01 EMEOQ1 Motor Eléctrico Bomba Centrifuga | PS-RE-TOO01-
SOLDADORA 1 De La Torre De Enfriamiento EMEO1
PS Soldadura S PS-RE-TO01 MBBO01 Bomba Centrifuga 2 De La Torre PS-RE-TOO01-
De Enfriamiento MBBO02
PS Soldadura PS-RE-TO01 EMEOQ1 Motor Eléctrico Bomba Centrifuga | PS-RE-TOO01-
2 De La Torre De Enfriamiento EMEO2
PS Soldadura PS-RE-TO01 MBBO01 Bomba Centrifuga 3 De La Torre PS-RE-TOO01-
De Enfriamiento MBBO03
PS Soldadura PS-RE-TO01 EMEOQ1 Motor Eléctrico Bomba Centrifuga | PS-RE-TOO01-
3 De La Torre De Enfriamiento EMEO3
PS Soldadura PS-RE-TO01 MFI01 Filtro 01 De La Torre De PS-RE-TO01-MFI01
Enfriamiento
PS Soldadura PS-RE-TO01 MFI101 Filtro 02 De La Torre De PS-RE-TO01-MFI02
Enfriamiento
PS Soldadura PS-RE-TO01 MDPO1 Tanque De Expansion De La Torre | PS-RE-TOO01-
De Enfriamiento MDPO01




PS Soldadura PS-RE-TO01 MICO01 Intercambiador De Calor PS-RE-TO01-MIC01
PS Soldadura PS-RE-TO01 MDPO1 Acumulador De Agua De La Torre PS-RE-TOO01-
De Enfriamiento MDP02
PS Soldadura PS-RE-TOO01 MVEO1 Ventilador 1 Torre De Enfriamiento | PS-RE-TOO01-
MVEO1
PS Soldadura PS-RE-TO01 EMEO1 Motor Eléctrico Ventilador 1 De La | PS-RE-TOO01-
Torre De Enfriamiento EMEO4
PS Soldadura PS-RE-TOO01 MVEO1 Ventilador 2 Torre De Enfriamiento | PS-RE-TOO01-
MVEO1
PS Soldadura PS-RE-TO01 EMEO1 Motor Eléctrico Ventilador 2 De La | PS-RE-TOO01-
Torre De Enfriamiento EMEO1
PS Soldadura PS-RE-TO01 MEQO1 Vélvulas, Tuberias, Manémetros Y | PS-RE-TOO01-
Accesorios De La Torre De MEQO1
Enfriamiento
PS Soldadura PS-RE-TOO01 ETEO1 Tablero De Control Torre De PS-RE-TO01-ETEO1
Enfriamiento
PS Soldadura MA SALA DE ST 01 | SALA PS-MA-STO01 ETRO1 TRANSFORMADOR 800 KVA PS-MA-STO01-
MAQUINAS TRANSFORMA ETRO1
PS Soldadura DORES PS-MA-ST01 ETEO1 Tablero De Distribucion 220 V PS-MA-ST01-ETEO1
PS Soldadura PS-MA-STO01 ETEO02 Sub-Tablero De Distribucion 220v PS-MA-ST01-ETE02
PS Soldadura PS-MA-STO01 EDIO1 Disyuntor PS-MA-ST01-EDIO1
PS Soldadura PDI PUNTO DE CP 01 | CABINA DE PS-PDI-CP0O1 MHOO01 Horno De Cabina De Pintura 01 PS-PDI-CP01-
INSPECCION PINTURA 01 MHOO01
PS Soldadura PS-PDI-CP0O1 MQEO1 Quemador Horno De Pintura 01 PS-PDI-CP01-
MQEO01
PS Soldadura PS-PDI-CP0O1 MVEO1 Ventilador De Alimentacion Del PS-PDI-CPO1-
Quemador Cabina De Pintura 01 MVEO1
PS Soldadura PS-PDI-CP0O1 EMEO1 Motor Eléctrico Ventilador De La PS-PDI-CPO1-
Cabina Pintura 01 EMEO1
PS Soldadura PS-PDI-CP01 ICTO1 Controlador De Temperatura De La | PS-PDI-CP01-ICT01
Cabina Pintura 01
PS Soldadura PS-PDI-CP0O1 ETEO1 Tablero De Control Horno Cabina PS-PDI-CPO1-
De Pintura 01 ETEO1
PS Soldadura BO | 01 | BOMBADE PS-PDI-BO01 MBBO01 Bomba De Subministro De PS-PDI-BOO01-
SUBMINISTRO Combustible MBBO01




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

DE PS-PDI-BO01 EMEO1 Motor Eléctrico De La Bomba De PS-PDI-BOO01-
COMBUSTIBLE Subministro De Combustible EMEO1
PS-PDI-BO01 MDPO01 Tanque De Almacenamiento De PS-PDI-BOO01-
Subministro De Combustible MDPO1
PS-PDI-BO01 1INO1 Contador De Combustible De PS-PDI-BOO01-1INO1
Combustible
PS-PDI-BO01 MPI01 Pistola De Subministro De PS-PDI-BO01-
Combustible. MPI01
BO 02 | BOMBA PS-PDI-BO02 MBBO01 Bomba Samoa 02 Subministro PS-PDI-BO02-
SAMOA 02 Aceite De Motor MBBO01
SUBMINISTRO PS-PDI-BO02 MMNO1 Motor Neumatico De La Bomba PS-PDI-BO02-
ACEITE DE Samoa 02 Subministro Aceite De MMNO1
MOTOR Motor
PS-PDI-BO02 MDPO1 Tanque De Almacenamiento De PS-PDI-BO02-
Aceite Motor MDPO01
PS-PDI-BO02 MPI101 Pistola De Aceite Motor PS-PDI-BO02-
MP101
PS-PDI-BO02 1INO1 Contador De Fluido De Bomba De PS-PDI-BO02-1INO1
Aceite
BO 03 | BOMBA PS-PDI-BO03 MBBO01 Bomba Samoa 03 De Aceite De PS-PDI-BO03-
SAMOA 03 Caja Total MBBO01
ACEITE DE PS-PDI-BO03 MMNO1 Motor Neumaético De La Bomba PS-PDI-BO03-
CAJATOTAL Samoa 03 De Aceite De Caja Total MMNO1
PS-PDI-BO03 MDPO01 Tanque De Almacenamiento De PS-PDI-BO03-
Caja Total MDPO01
PS-PDI-BO03 MPI01 Pistola De Aceite De Caja Total PS-PDI-BO03-
MPI01
PS-PDI-BO03 1INO1 Contador De Fluido De Bomba De PS-PDI-BO03-1INO1
Aceite
PS-PDI-BO03 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-PDI-BO03-
Accesorios De La Bomba Samoa 03 | MEQO1
De Aceite De Caja Total
BO 04 | BOMBA PS-PDI-BO04 MBBO01 Bomba Samoa 04 De Aceite De PS-PDI-BO04-
SAMOA 04 Caja Veedol MBBO01
ACEITE DE PS-PDI-BO04 MDPO01 Tanque De Almacenamiento De PS-PDI-BO04-
CAJA VEEDOL Aceite De Caja Veedol MDPO1




PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura
PS Soldadura

PS-PDI-BO04 MPI01 Pistola De Aceite Caja Veedol PS-PDI-BO04-
MPI01
PS-PDI-BO04 1INO1 Contador De Fluido De Bomba De PS-PDI-BO04-1INO1
Aceite
EE 01 | EQUIPOS PS-PDI-EEO1 MPUO1 Pulidora PS-PDI-EEOQ1-
AUXILIARES MPUO1
PS-PDI-EEO1 MPCO01 Pistola De Calor PS-PDI-EEOQ1-
MPCO01
PS-PDI-EEQ1 MLI01 Lijadora PS-PDI-EEOQ1-
MLI01
RE 01 | RECOLECTOR PS-PDI-REO1 MDPO1 Bandeja Recolector De Aceite 01 PS-PDI-REOQ1-
DE ACITE 01 MDPO01
PS-PDI-REO1 MDP02 Tanque De Almacenamiento De PS-PDI-REO1-
Recolector De Aceite 01 MDPO02
RE 02 | RECOLECTOR PS-PDI-RE02 MDPO01 Bandeja Recolector De Aceite 02 PS-PDI-RE02-
DE ACITE 02 MDPO01
PS-PDI-REQ2 MDP02 Tanque De Almacenamiento De PS-PDI-REQ2-
Recolector De Aceite 02 MDPO02
PS-PDI-RE02 MEQO1 Valvulas, Tuberias, Manémetros Y PS-PDI-RE02-
Accesorios De Recolector De MEQO1
Aceite 02
EV | 01 | ELEVADOR PS-PDI-EV01 MELO1 Elevador Compactos 01 De Dos PS-PDI-EVO01-
COMPACTOS 01 Postes MELO1
PS-PDI-EV01 EMEO1 Motor Eléctrico Del Elevador 01 PS-PDI-EVO01-
Compactos De Dos Postes EMEO1
PS-PDI-EV01 ETEO1 Tablero De Control Del Elevador 01 | PS-PDI-EV01-
Compactos De Dos Postes ETEO1
EV | 02 | ELEVADOR PS-PDI-EV02 MELO1 Elevador Compactos 02 De Dos PS-PDI-EV02-
COMPACTOS 02 Postes MELO1
PS-PDI-EV02 EMEO1 Motor Eléctrico Del Elevador 02 PS-PDI-EV02-
Compactos De Dos Postes EMEO1
PS-PDI-EV02 ETEO1 Tablero De Control Del Elevador 02 | PS-PDI-EV02-
Compactos De Dos Postes ETEO1

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022.




ANEXO F: FICHAS TECNICAS

de salida

— S ) Sistema: Soldadura de Punto
CIAUTO FICHATECNICA SP-41
[ Cédigo PS-SWC1-SP41
Fotografia: Especificacion técnica
Pistola A
Fabricante: RIJI
Modelo: DB2M-130C40-3020
Fuerza de puntas 3.50 kN
Corriente 1 10.000 A
Capfijo M16 A23
Cap movil M16 A23
Tiempo de espera 100 ms
Tiempo de soldadura 310 ms
Clase de aislante F
"
Peso 80 Kg
Pistola B
Fabricante: RII
Modelo: DB2M-130X35-10032
Fuerza de puntas 2.10kN
Corriente 1 9300 A
Capfijo M16 A23
Cap movil M16 A23
Tiempo de espera 100ms
Tiempo de soldadura 310 ms
Clase de aislante F
"
Peso 135 Kg
Tablero eléctrico
Fabricante: RUI
Modelo: SMF1-400H2
Serie 30217023
Grado de Proteccion 1P54
Peso 71kg
Dimenciones 479*545*985
Voltaje de entrada 3-380V/ 60 Hz
Voltaje de salida PWM 500 V
o o
Presion de aire 0.5 Mpa
Frecuencia de salida 1000Hz
Corriente maxima 600 A

Parametros de funcionamiento Pistola A

Min(1-5%): 9.5 kA

Corriente en puntas Max(1+5%):10.5 kA
Min -0.2kN: 3.30 kN
Fuerza en puntas Max + 0.2:3.70kN

Parametros de funcionamiento Pistola B

Min(1-5%): 8.8kA

Corriente en puntas Max(1+5%):9.8 kA
Min -0.2kN: 1.90 kN
Fuerza en puntas Max + 0.2:3.2.30 kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




—_——— Soldadura de
cCLAUTO FICHATECNICA | >'stma g;ﬁg
o Codigo PS-SWC2-SP43
Fotografia: Especificacion técnica
Pistola A
Fabricante: RIJI
Modelo: DB2M-130C40-2805
Fuerza de puntas 3.10 KN
Corriente 1 12.000 A
Capfijo M16 Al6
Cap movil M16 A23
Tiempo de espera 270 ms
Tiempo de soldadura 370 ms
Clase de aislante F
o
Peso 84 Kg
Pistola B
Fabricante: RIJI1
Modelo: DB2M-130X40-4017
Fuerza de puntas 3.80 kN
Corriente 1 11000 A
Capfijo M 16 A23
Cap movil M16 A23
Tiempo de espera 200 ms
Tiempo de soldadura 370 ms
Clase de aislante F
oo
Peso 75 Kg
Tablero eléctrico
Fabricante: RIJI
Modelo: SMF1-400H2
Serie 30217023
Grado de Proteccion IP54
Peso 71 kg
Dimenciones 479*545*985
Voltaje de entrada 3 —-380 V/ 60 Hz
Voltaje de salida PWM 500 V
oo 15 Ui
Presion de aire 0.5 Mpa
Frecuencia de salida 1000Hz
g:g;?gate maxima 600 A

Parametros de funcionamiento Pistola A

Corriente en puntas

Min(1-5%): 11.5 kA
Max(1+5%):12.5 KA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.90 kN
Max + 0.2: 3.30 kN

Parametros de funcionamiento Pistola B

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.5 kA
Max(1+5%):11.5 KA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 3.60 kN
Max + 0.2: 4.00 kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




———

ClLAUTO

Parque Indusrmicl Avtoportise

= S

Fotografia:

) Sistema: Soldadora de Punto
FICHA TECNICA SP-55
Cédigo PS-SWB3-SP55
Especificacion técnica
Pistola A
Fabricante: RIJI
Modelo: DB2M-130X30-5020
Fuerza de puntas 2.50Kn
Corriente 1 11500A
Capfijo M13 A23
Cap movil M13 A23
Tiempo de espera 200 ms
Tiempo de soldadura 370 ms
Clase de aislante F
e
Peso 88 Kg
Pistola B
Fabricante: RIJI
Modelo: DB2M-130X40-3008
Fuerza de puntas 2.50 Kn
Corriente 1 13200 A
Capfijo M16 A23
Cap moévil M16 A23
Tiempo de espera 200 ms
Tiempo de soldadura 270ms
Clase de aislante F
"
Peso 79Kg
Tablero eléctrico
Fabricante: RIJI
Modelo: SMF1-400H2
Serie 30217023
Grado de Proteccién IP54
Peso 71 kg
Dimenciones 479*545*985
Voltaje de entrada 3—-380 V/ 60 Hz
Voltaje de salida PWM 500 V
S ot
Presion de aire 0.5 Mpa
Frecuencia de salida 1000Hz
o T

Parametros de funcionamiento Pistola A

Corriente en puntas

Min(1-5%): 11.3kA
Max(1+5%): 12.3 kKA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.30 kN
Max + 0.2: 2.70 kN

Parametros de funcionamiento Pistola B

Corriente en puntas

Min(1-5%): 12.7 kA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.30 kN
Max + 0.2: 2.70 kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




N . , Sistema: Soldadura de Punto
= FICHATECNICA SP-57
CIAUTO » Codigo | PS-SWBL-SP57
Fotografia: Especificacion técnica
Pistola A

4 |Fabricante: RII

_| |Modelo: DB2M-130X40-4017

© |Fuerza de puntas 4.00 kN

¢ |corriente 1 10.200 A

J |capfijo M13A23
Cap movil M13 A23
Tiempo de espera 200 ms
Tiempo de soldadura 370 ms
Clase de aislante F
Coae
Peso 84 Kg

Tablero eléctrico

Fabricante: RII
Modelo: SMF1-400H2
Serie 30217023
Grado de Proteccion IP54
Peso 71 kg
Dimenciones 479*545*985
Voltaje de entrada 3-380 V/ 60 Hz
Voltaje de salida PWM 500 V
Cos
Presion de aire 0.5Mpa
Frecuencia de salida 1000Hz
.

Parametros de funcionamiento

Min(1-5%): 11.2 kKA

Corriente en puntas Max(1+5%):12.2 kA
Min -0.2kN: 2.60 kN
Fuerza en puntas Max +0.2: 3.00 kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022



——— . Soldadora de Punto
s FICHATECNICA | °'Sem 5P-59
P‘q:ldﬁu-ro Cadigo PS-SWB1-SP59
Fotografia: Especificacién técnica
Pistola A

Fabricante: RIJI
Modelo: DB2M-130X40-4017
Fuerza de puntas 4.00 kN
Corriente 1 10.200 A

i |Capfijo M13 A23

. |Cap movil M13 A23
Tiempo de espera 200 ms
Tiempo de soldadura 370 ms
Clase de aislante F
o
Peso 84 Kg
Tablero eléctrico

Fabricante: RII
Modelo: SMF1-400H2
Serie 30217023
Grado de Proteccion IP54
Peso 71kg
Dimenciones 479*545*985
Voltaje de entrada 3-380V/60 Hz
Voltaje de salida PWM 500 V
o
Presion de aire 0.5Mpa
Frecuencia de salidg 1000Hz
Corriente maxima 600 A

de salida

Parametros de funcionamiento Pistola A

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.5 kA

Max(1+5%): 11.5 kA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 3.50 kN
Max + 0.2: 3.90 kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




e . Soldadura de Punto
. FICHA TECNICA Sistema: SP-25
ciAUTO ¥ Cédigo PS-SX30L3-SP25
Fotografia: Especificacion técnica
Pistola B
Fabricante: RI1JI
Modelo: DB2M-518-90g
Fuerza de electrodo 2.94 KN
Ancho de la puerta 650 mm
carrera auxiliar 120mm
Presion de aire 0.49 Mpa
gP;?;;:?;dad de la 180 mm
Peso 37 Kg
Pistola A
Fabricante: RI1JI
Modelo: C30-4030-160Z
Fuerza de electrodo 2.94 KN
Ancho de la puerta 400 mm
carrera auxiliar 150 mm
Presion de aire 0.49 Mpa
gP;:;;zS;dad de la 300 mm
Peso 33 Kg
Tablero eléctrico

Fabricante: RI1JI
Modelo: DN3-200
Grado de Proteccion 1P20
Clase de aislante F
Peso 228 Kg

Alto:755
Dimenciones Ancho:570

Profundidad:440

Voltaje de entrada

AC 380V 60 Hz

Voltaje sin carga 26.2V
Circuito (_1e corriente- 18.8 KA
Arco maximo

Caut_jal de _agua 32 L/min
refrigeracion

Presion de aire 0.6 MPA
Corriente maxima 14.1 KA

de salida

Parametros de funcionamiento

PISTOLO A

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.5 KA
Max(1+5%):11.5 kA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.30kN
Max + 0.2: 2.70kN

PISTOLO B

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.5 kA
Max(1+5%):11.5 kA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.70kN
Max + 0.2: 3.10kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




e Soldadura de Punto

— .AU_._O\‘ S FICHA TECNICA | S'Stema SP-30
e Caodigo PS-SR3-SP30
Fotografia: Especificacion técnica
3 Pistola A
Fabricante: RI1J1
Modelo: C30-4030-160Z2
Fuerza de electrodo 2.49 KN
Ancho de la puerta 400 mm
carrera auxiliar 150 mm
Presion de aire 0.49 Mpa
;’;sg;:?;dad de la 300 mm
Peso 33
Pistola B
Fabricante: RI1J1
Modelo: C25-3040
Fuerza de electrodo 2.50 KN
Ancho de la puerta 300 mm
carrera auxiliar 150 mm
Presion de aire 0.49 Mpa
gP;cr);:::i;dad de la 400 mm
Peso 38 Kg
Tablero eléctrico
Fabricante: RI1J1
Modelo: DN3-200
Grado de Proteccion 1P20
Clase de aislante F
Peso 228 Kg
Dimenciones Alto:755
Ancho:570

Voltaje de entrada AC 380V 60 Hz
Voltaje sin carga 26.2V
Circuito de
corriente- Arco 18.8 KA
maximo
et 32 Ui
Presion de aire 0.6 MPA
" 141 KA

Parametros de funcionamiento

PISTOLO A

Min(1-5%): 10.5 kA
Corriente en puntas Max(1+5%):11.5 kA

Min -0.2kN: 2.70kN
Fuerza en puntas Max + 0.2: 3.10kN
PISTOLO B

Min(1-5%): 10.5 kA
Corriente en puntas Max(1+5%0):11.5 kKA

Min -0.2kN: 2.30 kN
Fuerza en puntas Max + 0.2: 2.70 kN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022



de salida

. Soldadura de Punto
FICHA TECNICA Sistema: SP-32
Caodigo PS-SX30L1-SP32
Especificacion técnica
Pistola A
Fabricante: R1JI
Modelo: X30-5532-120G
Fuerza de electrodo 2.94 mm
Ancho de la puerta 320 mm
carrera auxiliar 120 mm
Presion de aire 0.43 mm
Z;gg;:?;dad de la 550 mm
Peso 52 Kg
Pistola B
Fabricante: R1JI
Modelo: C30-6512-40G
Fuerza de electrodo 2.94 KN
Ancho de la puerta 120 mm
carrera auxiliar 80 mm
Presion de aire 0.49 Mpa
;’:;gf’lgzil‘dad de la 650 mm
Peso 33 Kg
Tablero eléctrico

Fabricante: RI1JI
Modelo: DN3-200

' |Grado de Proteccion 1P20
Clase de aislante F
Peso 228 Kg
Dimenciones Alto:755

Ancho:570

Voltaje de entrada AC 380V 60 Hz
Voltaje sin carga 26.2V
oo 109 KA
Cauc_jal de fagua 32 L/min
refrigeracion
Presion de aire 0.6 MPA
Corriente maxima 14.1 KA

Parametros de funcionamiento

PISTOLO A

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.5 kA
M ax(1+5%):11.5 KA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.60kN
Max + 0.2: 3.00kN

PISTOLO B

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.5 kA
M ax(1+5%):11.5 KA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.30 kN
Max + 0.2: 2.70 kKN

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




e . . Soldadura de Punto
= . Sistema:
= FICHA TECNICA SP-39
CIAUTO » Codigo PS-SX30L2-5P39
Fotografia: Especificacion técnica

Pistola B
Fabricante: RIJI
Modelo: C25-3040
Fuerza de electrodo 2.50 KN
Ancho de la puerta 300 mm
carrera auxiliar 150 mm
Presion de aire 0.49 Mpa
;’;cr);l;:?;dad de la 400 mm
Peso 38 Kg
Tablero eléctrico

Fabricante: RIJI
Modelo: DN3-200
Grado de Proteccién 1P20
Clase de aislante F

‘\ Peso 228 Kg
Dimenciones Alto:755

Ancho:570
W= [Voltaje de entrada AC 380V 60 Hz

§ |\VVoltaje sin carga 26.2V

: Circuito de
corriente- Arco 18.8 KA
maximo
e 2umn
Presion de aire 0.6 MPA
;:eoggll?g;e maxima 141 KA

Parametros de funcionamiento

PISTOLO B

Corriente en puntas

Min(1-5%): 10.0 kA
Max(1+5%):11.0 KA

Fuerza en puntas

Min -0.2kN: 2.60kN
Max + 0.2: 3.00 kN

Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022




FICHA TECNICA

Sala

Sistema:
Transformadores

coédigo PS-M A-STO1

Especificacion técnica

T ransformador 800 K\VA

Fabricante:

ECUATRAN

T ransformador
800 KN\/A

NModelo:

T ransformador trifasico tipo
pedestal PADMOUTED

Dimensiones

Altura:57cm
AnNcho:160 cm
Profundidad:120 cm

Celda de

proteccion/
Celda de

Remonte

Serie 429682017
Tipo P3800070525A
Potencia BO0OK VA
\/oltaje P 13800 Vv
Intensidad P 33.47A\
\oltaje S 380 Vv
Intensidad S 1215.47 A
Frecuencia S0 Hz=z
Liquido aislante Aceite

lase

M ineral

Celda de prote

ccion/ Celda de Remonte

Dimensiones

Altura 155cm
Ancho:75 cm
Profundidad: 94cm

N/r: 17.5 Kwv
1k: 20 KA
1p: 3>
fr: SOH =
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— S Sistema: Torre de

FICHA TECNICA

Enfriamiento

coédigo | PS-RE-TOO1

Fotografia:

Tangue de
almacenamiento

Tablero de
control

Especificacion técnica

Fabricante:

RI1JI

Tipo:

De tiro mecéanico forzado.

Dimensiones

Altura: 267cm
Ancho: 250 cm
Profundidad:180 cm

Potencia de la

7.5 Kw
bomba 1
Peso en operacion: 2.450 Kg
Capacidad total : 150 T
Corriente 14.5
RPM 2920 rpm

Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022

=

CrLAUTO )

Fotografia:

Sistema: Cabina de Pintura
FICHA TECNICA
Ccodigo PS-PDI-CPO1
Especificacion técnica
Tipo de instalacion Cabina -Horno
Marca Lagos
Modelo Alto brillo
Largo Int/Ext 6750/8320
Ancho Int/Ext 4000/4080
Alto Int/Ext 2470/3410
Illuminacién potencia 464 W
Temperatura de secado 60-80 °C
Temperatura de pintado 20-25° C
QUEMADOR
Combustible Gas-Oil
Marca Ecoflam
Modelo Max 12
Potencia calorifica 112,200 Kcal/h
Boquilla inyectora 2,25 galones

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




S

=

==
CLAUTO

Pargue Industial Avtopartisia

FICHATECNICA

| Eaquipo de Sujesion
Sistema: Principal (JIG) SWC2
Cédigo | PSSWC2-JGO1

Fotografia:

Especificacion técnica

Fabricante Great Wall Motor Company Limited
Modelo W5/W7
N° del dispositivo K7-030-P7EX-WO003R-B23
Largo:5750
Dimension Ancho:7200
Altura: 2725
X:2482
Coordenas de Y-1050
referencia 7-1182
Peso 3700 kg

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

—_— ——
CILAUTO |

Paraue Industrial Autapartisic

Fotografia:

Elevador de Unidades
. Sistema: 2000 kG Envio de
FICHA TECNICA .
Unidades
Cadigo PS-MF3-EU01
Especificaciéon técnica
Tecle:
Fabricante: DEMAG
Serie 40800069
Voltaje 3 200-480V
Frecuencia 50/60 Hz
Corriente 0.3/1.1 (220V)
c/h 240/120
Potencia 0.025-01 KW
1P 55
RPM 862/3450 1/min
Anfo 17-oct
Motor:
Fabricante: DEMAG
Tivo: DC-Com 10 2000 2/1 H12
po: V/4.8/1.2 380-400

Serie 94808823
Capacidad 20t
Cadena 7.4%21.2 TDK
Voltaje 3-380-400 V
Frecuencia 60/ Hz
1P 55
Temperatura —20 — + 45 °C
FEM/ISO 2m+/ M5+
Camino del ganchg 12m
WKI/Th.CI: F
m/min 6.0 1.5
Kw 2.70 0.65
YA 6.50 4.00
cos 0.76 0.57
1/min 3390 825

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




ANEXO G: ANALISIS DE CRITICIDAD
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FRECUENCIA

Frecuencias de
fallos (FF)

oue |e e|[es eunbuiN

—

oue [ee[e) T

N

oye |e soj[e} [G- ] :01pawold

™

3

3

oue [ so|[e) G & JoAR\ :BIoUBNd3IH

<

ANALISIS DE
CRITICIDAD
METODO DE
CRITICIDAD
TOTAL POR
RIESGO (CTR)

Cédigo | Descripcion De Sistemas

SP-32 | Soldadora De Punto 32
SP-33 | Soldadora De Punto 33

EU-01 | elevador de unidades 500kg pisos

SP-61 | Soldadora De Punto 61
SP-63 | Soldadora De Punto 63

JG-01 | Equipo De Sujecion (Jig) Sx3011

VN-01 | Maquina Vin Shineray
SP-37 | Soldadora De Punto 37
SP-38 | Soldadora De Punto 38
SP-39 | Soldadora De Punto 39
SP-64 | Soldadora De Punto 64




JIG-01 | Equipo De Sujecion (Jig) Sx3012 3 10 2 1 6 3127] 81 MC

EU-01 elevador de unidades 500kg 3 1 6 3112] 36 MC
sx3012

SP-35 | Soldadora De Punto 35 3 3 2 1 6 3|13 | 39 MC

SP-22 | Soldadora De Punto 22 3 3 2 1 6 3 113| 39 MC

SP-24 | Soldadora De Punto 24 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

SP-36 | Soldadora De Punto 36 3 3 2 1 6 3113 | 39 MC

SP-23 | Soldadora De Punto 23 2 6 4 [22] 83 G

SP-25 | Soldadora De Punto 25 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

EU-01 | elevador de unidades 250kg techo 3 1 6 3 ]112| 36 MC

EU-0p | elevador de unidades 250kg 1 6 2 112 24
derecho

EU-03 | élevador de unidades 250kg 1 6 2 112 24
izquierdo
Bomba Neumaética De Piston

BO-01 China 01 3 2 1 3114 | 42 MC

BO-02 Bo_mba Neumatica De Piston 3 2 1 3 (14| a2 MC
China 02

JG-01 | Equipo De Sujecion (Jig) Sx3013 3 10 2 1 6 3|27| 81 | MC

SP-37 | Soldadora De Punto 27 3 3 2 1 6 3 113 39 MC

SP-29 | Soldadora De Punto 29 3 3 2 1 6 3 113] 39 MC

SP-31 | Soldadora De Punto 31 3 3 2 1 6 3 113] 39 MC

SP-26 | Soldadora De Punto 26 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

SP-28 | Soldadora De Punto 28 3 3 2 1 6 3 [13] 39 MC

SP-30 | Soldadora De Punto 30 2 6 4 |22 | 88

JG-01 | Equipo de Sujecion (Jig) Sr3 3 10 2 1 6 3 |27| 81 MC

EU-01 Eke;/ador de unidades 1000kg 3 1 6 3112 36 MC

VN-01 | Maquina Vin Cabina Wingle 3 3 2 1 3 110| 30 MC
ELEVADOR DE UNIDADES

EU-01 250kg PISOS 1 6 2 12| 24

JG-01 [ Equipo De Sujecién (Jig) Swel 3 10 2 1 6 3[27] 81

SP-41 | Soldadora De Punto 41 2 6 4 | 22| 88

SP-42 | Soldadora De Punto 42 3 3 2 1 6 3 113| 39 MC
ELEVADOR DE UNIDADES

EU-01 250kg LATERALES 1 6 2 |12] 24 ke




Equipo De Sujecién Principal

JG-01 (Jig) Swc2 3 10 6 3 (48| 144

SP-43 | Soldadora De Punto 43 2 6 4 122| 88

SP-44 | Soldadora De Punto 44 3 3 2 1 6 3 113] 39 MC

SP45 | Soldadora De Punto 45 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

BO-01 Bo_mba Ne_umética De Piston 3 2 1 3114 a2 MC
China Cabina

SP-46 | Soldadora De Punto 46 3 3 2 1 6 3 [13| 39 MC

SP-47 | Soldadora De Punto 47 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

SP-48 | Soldadora De Punto 48 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

SP-49 | Soldadora De Punto 49 3 3 2 1 6 3 [13] 39 MC

SP-50 | Soldadora De Punto 50 2 6 4 122 ss [GIN

SP-51 | Soldadora De Punto 51 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

EU-01 | elevador de unidades 500kg SR1 3 1 6 3 112| 36 MC

3G-01 Equipo De Sujecion Principal 3 10 2 1 6 31270 81 | MC
(Jig) Swb1

SP-58 | Soldadora De Punto 58 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

SP-57 | Soldadora De Punto 57 2 6 4 (22| 88 -

SP-59 | Soldadora De Punto 59 2 6 4 [ 22| 88

SP-60 | Soldadora De Punto 60 3 3 2 1 6 3 13| 39 MC

SP-52 | Soldadora De Punto 52 3 3 2 1 6 3 [13] 39 MC

SP-53 | Soldadora De Punto 53 3 3 2 1 6 3 113] 39 MC

SP-54 | Soldadora De Punto 54 3 3 2 1 6 3 (13| 39 MC

EU-01 elevador de unidades 500 kg 3 1 6 3112 36 MC
swbl

3G-01 Equipo De Sujecion Wingle 5 3 10 2 1 6 31927 81 MC
(Jig) Swhb1

1G-02 Eguipo De Sujecion Wingle 7 3 10 2 1 6 30271 81 | mMc
(Jig) Swb1

1G-01 E\c,]vajjlgo De Sujecion Balde (Jig) 3 10 2 1 6 31927 81 MC

SP-55_| Soldadora De Punto 55 2 6 4 [22] s [GHR

SP-56 | Soldadora De Punto 56 3 3 2 1 6 3 [13] 39 MC

SM-01 | Soldadora Mig Balde Prowar 3 2 1 3|14 | 42 MC




elevador de unidades 250 kg

EU-01 balde 3 5 1 1 6 3 (12| 36 | MC
S0-01 Soldadora_ De Punto Spotter 3 5 2 1 3 3114 42 MC
Metaltronic 01
EU-01 | elevador de unidades 1000 kg ad 3 10 4 2 6 3 148 | 144 !
SM-01 | Soldadora Panasonic Mig 3 5 2 1 3 3114 42 MC
SM-02 | Soldadora Panasonic Mig 3 5 2 1 3 3 |14| 42 MC
EX-01 | Extractor De Gases Mig 3 5 2 1 3 3 14| 42 MC
EE-01 | Equipos Auxiliares 3 1 1 3 2 17| 14 -
s0-01 | Soldadora De Punto Spotter 3 5 2 1 3 3114] a2 | MC
Metalfinish
OX-01 | Soldadora Oxiacetilénica 3 5 2 1 3 3 (14| 42 | MC
SM-01 | Soldadora Mig Acabado Metalico 3 5 2 1 3 3|14 42 | MC
EE-01 Equipqs _Auxiliares Estacion 3 1 1 3 >l 7| 14 -
Metalfinish
ELEVADOR DE UNIDADES
EU-01 | 2000 Kg ENVIO DE 3 5 1 1 6 3 (12| 36 | MC
UNIDADES
TO-01 | Torre De Enfriamiento 3 10 4 2 3 3 145 135
ST-01 | Sala Transformadores 3 10 4 2 3 | 50| 150
CP-01 | Cabina De Pintura 01 3 10 4 2 3 3 45| 135
BO-04 5221%? Samoa 04 Aceite De Caja 3 5 2 1 3 3114 42 MC
EE-01 | Equipos Auxiliares 3 1 1 3 2 | 7 [ 14 |INGH
RE-01 | Recolector De Aceite 01 3 3 2 1 3 3|10| 30 | MC
RE-02 | Recolector De Aceite 02 3 3 2 1 3 3 110| 30 | MC
RE-03 | Recolector De Aceite 03 3 3 2 1 3 3 110] 30 MC
EV-01 | Elevador Compactos 01 3 5 1 1 6 3 112| 36 MC
EV-02 | Elevador Compactos 02 3 5 1 1 6 3 112| 36 | MC
EV-03 | Elevador Compactos 03 3 5 1 1 6 3 112| 36 | MC
EV-04 | Elevador Compactos 04 3 5 1 1 6 3 112| 36 | MC
EV-05 | Elevador Compactos 05 3 5 1 1 6 3 112| 36 MC

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022



ANEXO H: CONTEXTO OPERACIONAL

Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONALSOLDADORA DE PUNTO SP-32

Funcionamiento

Es un proceso eficiente que es muy utilizado para la union de chapas metalicas del
vehiculo CKD; su principio de funcionamiento se basa en hacer pasar una alta
corriente eléctrica al material lo cual genera temperaturas elevadas para que se
pueda fundir el material logrando la fusion de piezas, sin la necesidad de un material
de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-50, esta ubicada en la linea de Shineray SX30L1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C 'y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 32, contiene 2 pistolas de tipo x inicia su proceso con el
encendido del interruptor principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que
el sistema esté debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida);
para abrir el sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON)
para dar apertura a la valvula de recirculacion de agua y paso de aire.

Es utilizado para la union de piso+pared frontal +vigas laterales + instalacion del
soporte de radiador.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

PISTOLA A 'Y B: Tiene una corriente nominal de 11 kA, pero puede trabajar en un
rango de entre 10.5 KA 'y 11,5 kA, las fuerzas en las puntas de estar entre 2.60 kN y
3.00 kN.

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022

Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-39

Funcionamiento

Es un proceso eficiente que es muy utilizado para la union de chapas metalicas del
vehiculo CKD; su principio de funcionamiento se basa en hacer pasar una alta
corriente eléctrica al material lo cual genera temperaturas elevadas para que se
pueda fundir el material logrando la fusion de piezas, sin la necesidad de un material
de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climéticos

La soldadora de punto SP-39, esta ubicada en la linea de Shineray SX30L2, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 39 de tipo C inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacion de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID vy verificar que la luz piloto amarilla este
encendida. Es utilizado para el remate de piso

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 10.0 KA 'y 11.0 KA, las
fuerzas en las puntas de estar entre 2.60 kKN y 3.0kN

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022




Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-25

Funcionamiento

Es un proceso eficiente que es muy utilizado para la union de chapas metalicas del
vehiculo CKD; su principio de funcionamiento se basa en hacer pasar una alta
corriente eléctrica al material lo cual genera temperaturas elevadas para que se
pueda fundir el material logrando la fusion de piezas, sin la necesidad de un material
de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-25, esta ubicada en la linea de cabina Wingle SWC1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad relativa
de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacién

La soldadora de punto 25 de tipo C inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacidon de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID y verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

PISTOLA Ay B Tiene una corriente nominal de 11 kA, pero puede trabajar en un
rango de entre 10.5 kA 'y 11,5 KA, las fuerzas en las puntas en la pistola A debe
estar entre 2.30 kN y 2.70 kN. Mientras que la pistola B en un rango de 2.70 kN y
3.10KN

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022

Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-32

Funcionamiento

La soldadora de punto por resistencia es un proceso eficiente que es muy utilizado
para la union de chapas metalicas del vehiculo CKD; su principio de funcionamiento
se basa en hacer pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual genera
temperaturas elevadas para que se pueda fundir el material logrando la fusion de
piezas, sin la necesidad de un material de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-32, esta ubicada en la linea de Shineray SR3, se encuentra
a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 32 de tipo C inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacion de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID vy verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

PISTOLA A'Y B: Tiene una corriente nominal de 11 kA, pero puede trabajar en un
rango de entre 10.5 kA 'y 11,5 kA, las fuerzas en las puntas de la pistola A entre 2.70
y 3.1 kN mientras que para la pistola B entre 2.30 y 2.70

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022




Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-41

Funcionamiento

La soldadora de punto por resistencia es un proceso eficiente que es muy utilizado
para la union de chapas metalicas del vehiculo CKD; su principio de funcionamiento
se basa en hacer pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual genera
temperaturas elevadas para que se pueda fundir el material logrando la fusion de
piezas, sin la necesidad de un material de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-41, esta ubicada en la linea de cabina Wingle SWCL1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacién

La soldadora de punto 41 de tipo X inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacidon de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID y verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 9,7 kA y 10,7 KA, las
fuerzas en las puntas de estar entre 3.80 kN y 4.20kN; cabe mencionar en el caso
que el sistema no se encuentre dentro de estos parametros puede provocar defectos
de soldadura.

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022

Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-43

Funcionamiento

La soldadora de punto por resistencia es un proceso eficiente que es muy utilizado
para la union de chapas metélicas del vehiculo CKD; su principio de
funcionamiento se basa en hacer pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual
genera temperaturas elevadas para que se pueda fundir el material logrando la fusion
de piezas, sin la necesidad de un material de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climéticos

La soldadora de punto SP-50, esta ubicada en la linea de cabina Wingle SWCL1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 43 de tipo X inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacion de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID y verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 9,7 kA y 10,7 KA, las
fuerzas en las puntas de estar entre 3.80 kN y 4.20kN; cabe mencionar en el caso
que el sistema no se encuentre dentro de estos parametros puede provocar defectos
de soldadura.

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022




Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-55

Funcionamiento

La soldadora de punto por resistencia es un proceso eficiente que es muy utilizado
para la union de chapas metalicas del vehiculo CKD; su principio de
funcionamiento se basa en hacer pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual
genera temperaturas elevadas para que se pueda fundir el material logrando la fusion
de piezas, sin la necesidad de un material de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-55, esta ubicada en la linea de cabina Wingle SWC1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad relativa
de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 55 de tipo X inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacidon de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID y verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 9,7 kA y 10,7 KA, las
fuerzas en las puntas de estar entre 3.80 KN y 4.20kN; cabe mencionar en el caso
que el sistema no se encuentre dentro de estos parametros puede provocar defectos
de soldadura

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022

Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-57

Funcionamiento

La soldadora de punto por resistencia es un proceso eficiente que es muy utilizado
para la union de chapas metélicas del vehiculo CKD; su principio de
funcionamiento se basa en hacer pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual
genera temperaturas elevadas para que se pueda fundir el material logrando la fusion
de piezas, sin la necesidad de un material de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-57, esta ubicada en la linea de cabina Wingle SWCL1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 57 de tipo X inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacion de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID y verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 9,7 kA y 10,7 KA, las
fuerzas en las puntas de estar entre 3.80 kN y 4.20kN; cabe mencionar en el caso
que el sistema no se encuentre dentro de estos parametros puede provocar defectos
de soldadura

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo J

airo,2022




Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL SOLDADORA DE PUNTO SP-59

Funcionamiento

La soldadora de punto por resistencia es un proceso eficiente que es muy utilizado
para la union de chapas metalicas del vehiculo CKD; su principio de
funcionamiento se basa en hacer pasar una alta corriente eléctrica al material lo cual
genera temperaturas elevadas para que se pueda fundir el material logrando la fusion
de piezas, sin la necesidad de un material de aporte para realizar la soldadura.

Aspectos Climaticos

La soldadora de punto SP-59, esta ubicada en la linea de cabina Wingle SWCL1, se
encuentra a una temperatura ambiente entre los 15° C y 20° C a una humedad
relativa de 65,5%

Norma Y
Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO

Proceso Y Operacion

La soldadora de punto 59 de tipo X inicia su proceso con el encendido del interruptor
principal, la cual se acciona hacia arriba y aseguramos que el sistema esté
debidamente energizado (observar la luz verde piloto este encendida); para abrir el
sistema de refrigeracion y sistema neumatico halamos (bola verde ON) para dar
apertura a la valvula de recirculacion de agua y paso de aire. Para poder soldar, mover
el posicionamiento del selector en WEID y verificar que la luz piloto amarilla este
encendida.

Redundancia

El Sistema se encuentra con un equipo redundante

Estandar De Calidad

La corriente que circula por la soldadora debe estar entre 9,7 kA y 10,7 KA, las
fuerzas en las puntas de estar entre 3.80 kN y 4.20kN; cabe mencionar en el caso
que el sistema no se encuentre dentro de estos parametros puede provocar defectos
de soldadura

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Afectaciones auditivas, Vibraciones, Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

Efectos del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL TORRE DE ENFRIAMIENTO TO-01

Funcionamiento

La planta de soldadora cuenta con una torre de enfriamiento, debido a las altas
temperaturas que alcanzan los electrodos y cables eléctricos de los equipos de
soldadura por resistencia, se hace necesario un sistema de redes de tuberias de
suministro y retorno, que tenga la finalidad de alimentar y enfriar el agua de dichos
equipos, de esta manera evitar su recalentamiento y en consecuencia paradas
innecesarias en las lineas de produccion

Aspectos Climaticos

La torre de enfriamiento esta ubicada en la parte exterior de la planta de soldadura
gue se encuentra a una temperatura ambiente entre los 16° C y 20° C a una
humedad relativa de 66,5%

Norma Y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Proceso Y Operacion

El sistema cuenta con un tablero de control el cual se evidencia pulsadores de
encendido (verde) y pulsadores de apagado (rojo) de todos los componentes de la
torre de enfriamiento. Para el correcto de encendido del sistema de sebe seguir los
siguientes pasos: encender las bombas de impulsién al mismo tiempo, abrir
lentamente las valvulas bypass para evitar sobrepresion en las tuberias, abrir valvulas
de ingreso a los filtros, cerrar valvula de recirculacion hasta obtener la presion de
trabajo (3.3 -3.5 bar), encender la bomba de recirculacién, encender uno de los
ventiladores y registrar los parametros

Redundancia

El Sistema no cuenta con otro sistema redundante

Estandar De Calidad

La maquina debe trabajar con un voltaje 380 V y una corriente de 11.3 A

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




Factores del contexto
operacional

CONTETO OPERACIONAL SALA DE TRANSFORMADORES ST-01

Funcionamiento

La sala de transformadores se encuentra ubicado en la parte exterior de la planta de
soldadura, cuenta con una celda de proteccion un transformador de trifasicos

Aspectos Climaticos

La sala de transformadores esta ubicada en la parte exterior de la planta de
soldadura que se encuentra a una temperatura ambiente entre los 16° C y 20°C a
una humedad relativa de 66,5%

Norma Y Reglamentacién

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)
Norma IEEE
Norma NTE

Proceso Y Operacion

Los transformadores operan los 364 dias del afio de forma continua, siendo un
sistema de vital importancia, lo que provocaria el paro total de la produccion en el
caso de falle

Redundancia

El Sistema no cuenta con otro sistema redundante

Estandar De Calidad

El voltaje de salida para el primer transformador debe ser de 380/220 V con un
corriente de 379.8 A

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia en el sistema podria provocar un derrame
de aceite mineral

Riesgos A La Seguridad

Riesgo eléctrico

Factores del contexto
operacional

CONTETO OPERACIONAL ENVIO DE UNIDADES EU01

Funcionamiento

La sala de transformadores se encuentra ubicado en la parte exterior de la planta de
soldadura, cuenta con una celda de proteccion y dos transformadores trifasicos.

Aspectos Climéticos

La sala de transformadores esta ubicada en la parte exterior de la planta de
soldadura que se encuentra a una temperatura ambiente entre los 16° C y 20° C a
una humedad relativa de 66,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Redundancia

El Sistema no cuenta con otro sistema redundante

Estandar De Calidad

Elevar y transportar los productos ensamblados a una altura de 1,20m

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Riesgo eléctrico, Aplastamiento

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

Factores del contexto
operacional

CONTEXTO OPERACIONAL EQUIPO DE SUJECCION JG-01

Funcionamiento

Este sistema es utilizado para el posicionamiento de las diferentes partes de vehiculos
CKD Yy su principio de funcionamiento es la neumatica, debido a que varias de sus
partes son accionadas por cilindros

Aspectos Climéticos

El equipo de sujecidn JG-01 esta ubicado en la estacion de Wingle, que se encuentra
a una temperatura ambiente entre los 16° C y 20° C a una humedad relativa de
66,5%

Norma y Reglamentacion

Reglamento interno de seguridad y medio ambiente CIAUTO (ISO 4501)

Redundancia

El Sistema no cuenta con otro sistema redundante

Estandar De Calidad

Posesionar los componentes del vehiculo con una presién de 0,35 a 0,6 Mpa

Afectaciones
Medioambientales

En caso de producirse un fallo o averia el sistema no produce ninguna afectacion al
medio ambiente

Riesgos A La Seguridad

Riesgo eléctrico, Atascamiento

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




ANEXO I: HOJA DE INFORMACION

~ ; Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
ClLAUTO . R
e Soldadora de Punto SP41 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
RCM I1 Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SWC1-SP41 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién Falla funcional Modo de falla/Causas Efecto de la falla Consecuencia
Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las chapas
Pérdida de energia | metalicas.
eléctrica  en el | Riesgo a la seguridad: No
1 tablero del ducto | Riesgo al medio ambiente: No o onal
barra / falso | Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de energia peraciona
contacto, humedad | Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
. h en las conexiones. Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a la
Unir ~ chapas produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
metdlicas de - - - - - - -
. Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
vehiculo  CKD . :
con un ran Riesgo a la seguridad: No
go de . . ) .
: : Elevacion de | Riesgo al medio ambiente: No
1 | intensidad en las D e L A . . . .
puntas de 9,7 kA a 2 | temperatura / | Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de energia Operacional
in terminales flojos. Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
107k v presion Incapaz de Tiempo de parada: 10 a 15 min; o de mantenimiento de $10; doal
de  380kN a unir las iempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
4.20kN A | chapas produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
’ ha Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
metalicas del - S
p Riesgo a la seguridad: No
vehiculo CKD Fuga de agua por la . . - .
. Riesgo al medio ambiente: No
tuberia conduce AP L L . i .
3 - . Darios fisicos a los equipos: presion debajo de los limites en las puntas Operacional
hacia las pistolas / . . ; : .
rotura Posibles soluciones: cambio de mangueras o tuberias
' Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
Evidencia de fallo: caudal de agua menor
. . Riesgo a la seguridad: No
Iaa rejlllabc;lel flltrc; Riesgo al medio ambiente: No
4 € agua oquead Darios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas 0 ional
presengla € | Posibles soluciones: cambio del filtro peraciona
escc_)n; (rjos, Tiempo de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
suciedad. produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro




No existe
suministro de aire
comprimido para el
cilindro neumatico

Evidencia de fallo: no se produce el cierre o accionamiento
Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Dafios fisicos a los equipos: desgaste en los brazos

de las mandibulas | Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar Operacional
de apertura y cierre | Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
de la pistola / | produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
valvula  principal
cerrada
No existe Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las chapas
suministro de g?;sallgfia seguridad: No
corriente  eléctrica Riesgo al medgio ambi.ente' No
en la soldadora / mal 50 al. . . . - Operacional
osicionamiento de Dafios fisicos a los equipos: puede producir de_formacmnes en las chapas metalicas
lIDa erilla del Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
seIectoF; Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Evidencia de fallo: dimensidn de los caps fuera de los limites establecidos
Desgaste de los caps R!esgo ala seg_urldad_. No_
: - Riesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva 2 e L - . . .
Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del producto. Operacional
de puntos o por mala ibl luci . bio de |
instalacion Posibles soluciones: cambio de los caps. o
Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Unir las Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
chapas . Riesgo a la seguridad: No
- Tornillos de las . . - .
metalicas con . . Riesgo al medio ambiente: No
. - pistolas flojos / mala P e i
una intensidad . o Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
manipulacion de las . - o - -
fuera del soldadoras Posibles soluciones: ajustar toda la tornilleria de la pistola
rango de 9.7 Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
kA a 10,7 KA produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
Riesgo a la seguridad: No
. Riesgo al medio ambiente: No
Caps desalineados / AP . . .
Dafios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional

uso inadecuado.

Posibles soluciones: colocar correctamente los caps 0 cambiar de ser necesario
Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.




Caps
negros en las puntas

con puntos

Evidencia de fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
Riesgo a la seguridad: No
Riesgo al medio ambiente: No

8 - Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites. Operacional
/ cantidad excesiva ibl luci i | - biar d .
de puntos Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.
Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccidén una pérdida de $1000 por una hora de paro.
L Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de mantenimiento.
Falta de lubricacion . S
; Riesgo a la seguridad: No
en la unidad de Riesgo al medio ambiente: No
mantenimiento / D 59 fisi | . d del . Operacional
Unir las fugas de aceite en el afios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
. . Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
chapas deposito de aceite L s
. produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
metélicas con - - - - ; - - —
¢ | una resion Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unidn de las chapas
P Presion de aire fuera | metalicas.
fuera del ) —
del rango | Riesgo a la seguridad: No
rango 3.80 k . . . ) . .
establecido / perilla | Riesgo al medio ambiente: No .
N a4.20 kN - g L . - - Operacional
de la wunidad de | Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metélicas
mantenimiento Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
Incapaz  de . e .
A Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
pagar o apagar 0 . - ) . !
Paro de emergencia | Riesgo al medio ambiente: No
bloquear el bloquear el P L —_ ., .
! D : blogueado / | Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar la produccién Operacional
equipo en caso de equipo en - - - S . - . .
presencia de polvo Posibles soluciones: revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de funcionamiento.
una sobrecarga. caso de una - . e L .
Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
sobrecarga L P
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
— ‘ Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO Soldadora de Punto SP43 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCM I Codigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SWC2-SP43 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

| Falla funcional

| Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 kA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metdlicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

Lzbrlrzro c}el dfl;fstg . Daﬁo§ fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccién perdida de Operacional
energia
gﬁr:;a}sc(t:(())'negil:)r::g ad . Pgsibles soluciones: revisgr el tablero y ajustar las bqrn_eras
e Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
e Riesgo a la seguridad: No
Elevacion de | ® Rie~sgo a}I _medio ambieljte: No o 3 _
temperatura Il eDnag:g?aflsmos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
terminales flojos. ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la . R?esgo ala seg_uridad_: No
tuberia conduce | * R|e~sgo a}l _medlo amble_nte: No 3 _ o _
hacia las pistolas / | ® Daqos fisicos a los equipos: presion debajo de los limites en las puntas Operacional
rotura. e Posibles soluciones: cambio de mangueras o tuberias
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | *R1€s00a la seguridad: No
de agua bloquea /| ° R|e~sgo a}l _medlo amble_nte: No _ _ .
presencia de | ® Daqos fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. e Tiempo de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre o accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
”eumd?tt)'ﬁo de |35 « Daiios fisicos a los equipos: desgaste en los brazos
mandibulas e

apertura y cierre de

e Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar




la pistola / valvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

P - . . . Operacional
soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metélicas P
posml_onamlento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | o Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | e Riesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del :
d Operacional
e puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tornillos de las | ~ R!ESgO ala seg_urldad_: NO_
. . ¢ Riesgo al medio ambiente: No
. pistolas flojos / mala e . :
Unir las chapas manipulacion de las | * Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
metalicas con una soldadoras o Posibles soluciones: ajustar toda la tornilleria de la pistola
intensidad  fuera e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
del rango de 9.7 provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
kA a 10,7 kA « Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
. ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Caps desalineados / o . . .
. ¢ Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
uso inadecuado. . ; . .
o Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Caps con puntos | © Evidencia de fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
ne pros en las puntas ¢ Riesgo a la seguridad: No
g P ¢ Riesgo al medio ambiente: No Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites.
e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.




e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.

Falta de lubricacion
en la unidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1| mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
fugas de aceite en el | e Darios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas deposito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del ¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 k N a Presién de aire fuera las chapas metalicas.
4.20 kN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
2 establecido / perilla | o Riesgo al medio ambiente: No Operacional
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
Incapaz de apagar . ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Apaga_r 0 bloquear 0 bloquear el Paro de emergencia e Darfios fisicos a los equipos: no se puede iniciar la produccion :
2 | el equipoencasode | D equipo en caso de 1 | bloqueado / « Posibles solucioneS'q rer\)/isa.lr ol P pr . Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo _ _ : paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO Soldadora de Punto SP59 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCM I Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SWB1-SP59 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

Falla funcional Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metélicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.
¢ Riesgo a la seguridad: No

tablero del ducto | e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
barra /  falso | e Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion
contacto, humedad | e Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. ¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccién una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
e Riesgo a la seguridad: No
Elevacion de | o Riesgo al medio ambiente: No
temperatura /| e Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccién Operacional
terminales flojos. e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la | ® R?esgo ala seg_uridaq: No
tuberfa conduce | ® R|e~sgo a,\I _medlo amble_nte: No 3 _ o _
hacia las pistolas / . Dan_os fisicos a los equipos: presion debajo de los 'Ilmltes en las puntas Operacional
rotura. . Pgslbles soluciones: camb_lo de mangueras o tuberlas_ _
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | ¢ Rjesgo a la seguridad: No
de agua bloquea / | e Riesgo al medio ambiente: No
presencia de | e Darlos fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. e Tiempo de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre 0 accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | e Riesgo al medio ambiente: No
neumatico de las | ® Daflos fisicos a los equipos: desgaste en los brazos )
mandibulas de | ¢ Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar Operacional

apertura y cierre de
la pistola / vélvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro




No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas Operacional
posicionamiento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | ® Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | Riesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva | o Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del Operacional
de puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tornillos de las | ©Riesgo alaseguridad: No
pistolas flojos / mala | * Riesgo a}I medio ambie_nte: No Overaciondl
Unir las chapas manipulacion de las : Eg;zfezigrjc?olr?zsgtlglpos. puede provocar el desga_ste de los caps peraciona
: ajustar toda la tornilleria de la pistola
metalicas con una soldadoras e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
intensidad  fuera provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
del rango de 9.7 ¢ Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
kA a 10,7 KA * Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / | ® Riesgo al medio ambiente: No _
uso inadecuado. e Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
e Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
Caps con puntos | ®Riesgoalaseguridad: No
negros en las puntas | Riesgo al medio ambiente: No _
e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites. Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.




Falta de lubricacion
en la wunidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1 | mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
) fugas de aceite en el | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas deposito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del » . e Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 k N a Presion de aire fuera | |55 chapas metalicas.
4.20 kN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
5 | establecido / perilla | e Riesgo al medio ambiente: No o ional
: AP . . . . peraciona
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
| de apagar  Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
ncapaz de a . i i i -
Apagar o bloguear 0 FlJ3|0CIUﬁ‘6Wp gE‘| Paro de emergencia :ngg:f?ligid;ﬁ;rzbﬁ?tgs.'I\rl12 se puede iniciar la produccion ;
2 | elequipoencasode | D equipo en caso de 1| bloqueado / « Posi ) q p' : p p . . Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo OSI_bIes s_olumones. revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
— ; Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO Soldadora de Punto SP57 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCM I Codigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SWB2-SP57 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

Falla funcional Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metalicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

tablero del ducto oI . _ . . :
barra / falso | ® gir:gisaflsmos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
contacto, h.umedad e Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. « Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
* Riesgo a la seguridad: No
Elevacién de | *Riesgo al medio ambiente: No
temperatura /e g]a;g?aﬁswos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
terminales flojos. e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la | ®Riesgo a la seguridad: No
tuberia conduce | © Riesgo al medio ambiente: No )
hacia las pistolas / | Daﬁos fisicos a los equipo_s: presion debajo de los 'Iimites en las puntas Operacional
rotura. . Pc_JSIbIes soluciones: camplo de mangueras o tuberlas_ _
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | e Riesgo a la seguridad: No
de agua bloguea /| ©Riesgo al medio ambiente: No
presencia de | © Dafios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. . Tiempo_de parada: _1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre o0 accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | e Riesgo al medio ambiente: No .
neumatico de las | © Dafios fisicos a los equipos: desgaste en los brazos Operacional
mandibulas de | ¢ Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar

apertura y cierre de




la pistola / valvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas Operacional
posicionamiento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | ® Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | Riesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva | o Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del Operacional
de puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tornillos de las | ® Riesgo alaseguridad: No
; ; ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Unir las chapas fr:;(;lajlgcoijéos g??;i e Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
metalicas con una Id Z e Posibles soluciones: ajustar toda la tornilleria de la pistola
intensidad  fuera soldadoras e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
del rango de 9.7 provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
kA a 10,7 kA ¢ Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / | ® Riesgo al medio ambiente: No )
: « Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
uso inadecuado. . ; . .
o Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Caps con puntos | ®Evidenciade fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
negros en las puntas | * Riesgo a la sequridad: No _
¢ Riesgo al medio ambiente: No Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites.
e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.




e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.

Falta de lubricacion
en la wunidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1 | mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
) fugas de aceite en el | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas depésito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del » . e Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 k N a Presion de aire fuera | |55 chapas metalicas.
4.20 KN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
5 | establecido / perilla | e Riesgo al medio ambiente: No o :
: e . . . - peracional
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
| g ¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
ncapaz de apagar . ; ; ; .
Apagar o bloguear 0 l:l;'oquearp gl?| Paro de emergencia :gff?ggf?ligesd;ol(?srzbﬁimss.'I\rl1(()) se puede iniciar la produccién ;
2| elequipoencasode | D equipo en caso de 1 | bloqueado / Posi | 105 €qUIPOS- p pr ) Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo . OSI_bIes s_olumones. revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CiIAUTO Soldadora de Punto SP55 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCM I Codigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SWB3-SP55 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

Falla funcional Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metalicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica  en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

thilrzm (jel de;(I:Stg . Daﬁo§ fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccién perdida de Operacional
energia
contacto, h_umedad e Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. - ) -
e Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
* Riesgo a la seguridad: No
) * Riesgo al medio ambiente: No
Elevacion de | o Dafios fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de i
temperatura / energia Operacional
terminales flojos. « Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la . R!esgo ala seguridaq: No
tuberia conduce | * R|e~sgo e}l _medlo amble_nte: No 3 _ o _
hacia las pistolas / ¢ Dafios fisicos a los equipos: presion debajo de los limites en las puntas Operacional
rotura. e Posibles soluciones: cambio de mangueras o tuberias
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | *Ri€esgoa laseguridad: No
de agua bloquea /| ® R|e~sgo e}l _medlo amble_nte: No _ _ o
presencia de | ® Daqos fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. e Tiempo de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre o accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
neun(]gtt)lﬁo de |35 o Darios fisicos a los equipos: desgaste en los brazos
mandibulas e

apertura y cierre de

e Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar




la pistola / valvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

e - - . . Operacional
soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metélicas P
posml_onamlento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | o Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | e Riesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del :
d Operacional
e puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tornillos de las | ~ R!ESgO ala seg_urldad_: NO_
. . ¢ Riesgo al medio ambiente: No
. pistolas flojos / mala e . :
Unir las chapas manipulacion de las | * Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
metalicas con una soldadoras o Posibles soluciones: ajustar toda la tornilleria de la pistola
intensidad  fuera e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
del rango de 9.7 provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
kA a 10,7 kA « Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
. ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Caps desalineados / o . . .
. ¢ Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
uso inadecuado. . ; . .
o Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Caps con puntos | © Evidencia de fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
ne pros en las puntas ¢ Riesgo a la seguridad: No
g P ¢ Riesgo al medio ambiente: No Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites.
e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.




e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.

Falta de lubricacion
en la unidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1| mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
fugas de aceite en el | e Darios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas deposito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del ¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 k N a Presién de aire fuera las chapas metalicas.
4.20 kN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
2 establecido / perilla | o Riesgo al medio ambiente: No Operacional
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
Incapaz de apagar . ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Apaga_r 0 bloquear 0 bloquear el Paro de emergencia e Darfios fisicos a los equipos: no se puede iniciar la produccion :
2 | el equipoencasode | D equipo en caso de 1 | bloqueado / « Posibles solucioneS'q rer\)/isa.lr ol P pr . Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo _ _ : paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO Soldadora de Punto SP32 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCM I Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SX30L1-SP32 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

Falla funcional Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metalicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica  en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

tablero del ducto h . o . . .
barra / falso | ® Daﬁo§ fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccién perdida de Operacional
energia
contacto, h_umedad e Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. « Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
e Riesgo a la seguridad: No
Elevacién de | ©Riesgo al medio ambiente: No
temperatura /e eDnag:g?aflsmos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
terminales flojos. e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la | ®Riesgo ala seguridad: No
tuberia conduce | © Riesgo al medio ambiente: No )
hacia las pistolas / | ® Daﬁos fisicos a los equipo_s: presion debajo de los 'Iimites en las puntas Operacional
rotura. . Pgslbles soluciones: camb_lo de mangueras o tuberlas_ _
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | * Riesgo a la seguridad: No
de agua bloquea /| ©Riesgo al medio ambiente: No
presencia de | © Dafios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. o Tiempo_de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre o accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | * Riesgo al medio ambiente: No .
neumatico de las | ® Daflos fisicos a los equipos: desgaste en los brazos Operacional
mandibulas de | e Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar

apertura y cierre de




la pistola / valvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metélicas Operacional
posicionamiento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | o Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | ¢ Rjesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del Operacional
de puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tomnillos de las | ©Riesgo alaseguridad: No
; ; ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Unir las chapas ﬂztn(;la;:coigons :j:]?;: » Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
metalicas con una Id F; « Posibles soluciones: ajustar toda la tornillerfa de la pistola
intensidad  fuera soldadoras e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
del rango de 9.7 a provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
10,7 kA ¢ Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / | ® Riesgo al medio ambiente: No _
uso inadecuado. e Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
e Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccidn una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Caps con puntos | ® Eyidencia de faII(_): puntos negros en la cara superior de los caps
negros en las puntas | * Riesgo a la seguridad: No _
¢ Riesgo al medio ambiente: No Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites.
e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.




e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.

Falta de lubricacion
en la wunidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1 | mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
) fugas de aceite en el | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas depésito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del » . e Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 a 4.20 Presion de aire fuera | |55 chapas metalicas.
kN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
5 | establecido / perilla | e Riesgo al medio ambiente: No o :
: e . . . - peracional
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
| g ¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
ncapaz de apagar . ; ; ; .
Apagar o bloguear 0 l:l;'oquearp gl?| Paro de emergencia :gff?ggf?ligesd;ol(?srzbﬁimss.'I\rl1(()) se puede iniciar la produccién ;
2| elequipoencasode | D equipo en caso de 1 | bloqueado / Posi | 105 €qUIPOS- p pr ) Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo . OSI_bIes s_olumones. revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CiIAUTO Soldadora de Punto SP39 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
TTRCM 11 Codigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SX30L2-SP39 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

Falla funcional Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metalicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

tablero del ducto oI . _ . . :
barra / falso | ® gir:gisaflsmos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
contacto, h.umedad e Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. « Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
* Riesgo a la seguridad: No
Elevacién de | *Riesgo al medio ambiente: No
temperatura /e g]a;g?aﬁswos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
terminales flojos. e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la | ®Riesgo a la seguridad: No
tuberia conduce | © Riesgo al medio ambiente: No )
hacia las pistolas / | Daﬁos fisicos a los equipo_s: presion debajo de los 'Iimites en las puntas Operacional
rotura. . Pc_JSIbIes soluciones: camplo de mangueras o tuberlas_ _
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | e Riesgo a la seguridad: No
de agua bloguea /| ©Riesgo al medio ambiente: No
presencia de | © Dafios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. . Tiempo_de parada: _1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre o0 accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | e Riesgo al medio ambiente: No .
neumatico de las | © Dafios fisicos a los equipos: desgaste en los brazos Operacional
mandibulas de | ¢ Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar

apertura y cierre de




la pistola / valvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metélicas Operacional
posicionamiento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | o Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | ¢ Rjesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva |  Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del Operacional
de puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tomnillos de las | ©Riesgo alaseguridad: No
; ; ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Unir las chapas ﬂztn(;la;:coigons :j:]?;: » Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
metalicas con una Id F; « Posibles soluciones: ajustar toda la tornillerfa de la pistola
intensidad  fuera soldadoras e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
del rango de 9.7 a provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
10,7 kA ¢ Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / | ® Riesgo al medio ambiente: No _
uso inadecuado. e Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
e Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccidn una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Caps con puntos | ® Eyidencia de faII(_): puntos negros en la cara superior de los caps
negros en las puntas | * Riesgo a la seguridad: No _
¢ Riesgo al medio ambiente: No Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites.
e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.




e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.

Falta de lubricacion
en la wunidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1 | mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
) fugas de aceite en el | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas depésito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del » . e Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 a 4.20 Presion de aire fuera | |55 chapas metalicas.
kN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
5 | establecido / perilla | e Riesgo al medio ambiente: No o :
: e . . . - peracional
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
| g ¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
ncapaz de apagar . ; ; ; .
Apagar o bloguear 0 l:l;'oquearp gl?| Paro de emergencia :gff?ggf?ligesd;ol(?srzbﬁimss.'I\rl1(()) se puede iniciar la produccién ;
2| elequipoencasode | D equipo en caso de 1 | bloqueado / Posi | 105 €qUIPOS- p pr ) Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo . OSI_bIes s_olumones. revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CiIAUTO Soldadora de Punto SP25 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCM I Codigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SX30L3-SP25 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Funcién

Falla funcional Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metalicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica  en el

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

tablero del ducto h . o . . .
barra / falso | ® Daﬁo§ fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccién perdida de Operacional
energia
contacto, h_umedad e Posibles soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. « Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a
la produccion una pérdida de $10000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
e Riesgo a la seguridad: No
Elevacién de | ©Riesgo al medio ambiente: No
temperatura /e eDnag:g?aflsmos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
terminales flojos. ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la | ®Riesgo ala seguridad: No
tuberia conduce | © Riesgo al medio ambiente: No )
hacia las pistolas / | ® Daﬁos fisicos a los equipo_s: presion debajo de los 'Iimites en las puntas Operacional
rotura. . Pgslbles soluciones: camb_lo de mangueras o tuberlas_ _
¢ Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | * Riesgo a la seguridad: No
de agua bloquea /| ©Riesgo al medio ambiente: No
presencia de | © Dafios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, e Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. o Tiempo_de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | e Evidencia de fallo: no se produce el cierre o accionamiento
de aire comprimido | e Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | * Riesgo al medio ambiente: No .
neumatico de las | ® Daflos fisicos a los equipos: desgaste en los brazos Operacional
mandibulas de | e Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar

apertura y cierre de




la pistola / valvula
principal cerrada

e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro

No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

¢ Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la union de
las chapas metalicas.

¢ Riesgo a la seguridad: No

¢ Riesgo al medio ambiente: No

soldadora / mal | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metélicas Operacional
posicionamiento de | e Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
la perilla del selector | o Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: dimension de los caps fuera de los limites establecidos
e Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de los caps | ¢ Rjesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva |  Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del Operacional
de puntos o por mala producto.
instalacion e Posibles soluciones: cambio de los caps.
e Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
¢ Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tomnillos de las | ©Riesgo alaseguridad: No
; ; ¢ Riesgo al medio ambiente: No
Unir las chapas ﬂztn(;la;:coigons :j:]?;: » Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
metalicas con una Id F; « Posibles soluciones: ajustar toda la tornillerfa de la pistola
intensidad  fuera soldadoras e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
del rango de 9.7 provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
kA a 10,7 kA ¢ Evidencia de fallo: presion y corriente fuera de los limites.
¢ Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / | ® Riesgo al medio ambiente: No _
uso inadecuado. e Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
e Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccidn una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Caps con puntos | ® Eyidencia de faII(_): puntos negros en la cara superior de los caps
negros en las puntas | * Riesgo a la seguridad: No _
¢ Riesgo al medio ambiente: No Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

e Dafios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites.
e Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.




e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.

Falta de lubricacion
en la wunidad de

e Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
¢ Riesgo a la seguridad: No

1 | mantenimiento /| e Riesgo al medio ambiente: No Operacional
) fugas de aceite en el | e Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las chapas depésito de aceite e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
metalicas con una provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
C| presion fuera del » . e Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de
rango 3.80 a 4.20 Presion de aire fuera | |55 chapas metalicas.
kN del rango | e Riesgo a la seguridad: No
) establecido./ perilla | o Riesgo al medio ambiente: No _ _ N Operacional
de la unidad de | e Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas
mantenimiento ¢ Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada e Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10;
provocando a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
¢ Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
| g ¢ Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
ncapaz de apagar . ; ; i anta
Apagar o bloguear 0 l:l;'oquearp gl?| Paro de emergencia :gff?ggf?ligesd;ol(?srzbﬁimss.'I\rl1(()) se puede iniciar la produccién ;
2| elequipoencasode | D equipo en caso de 1 | bloqueado / Posi | 105 €qUIPOS- p pr ) Operacional
una sobrecarga. presencia de polvo . OSI_bIes s_olumones. revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
¢ Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a
la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
ciIAUTO Soldadora de Punto SP30 Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
T RCMII Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-SR3-SP30 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45
Funcién Falla funcional Modo de falla/Causas Efecto de la falla Consecuencia




Unir chapas
metalicas de
vehiculo CKD con
un rango de
intensidad en las
puntas de 9,7 KA a
10,7kA y presion de
3,80kN a 4,20kN

A

Incapaz de unir las
chapas metalicas
del vehiculo CKD

Pérdida de energia
eléctrica  en el

Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las
chapas metalicas.

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

tablero del ducto A . - . . ;
barra / falso Dano§ fisicos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccion perdida de Operacional
energia
contacto, humedad | pogjples soluciones: revisar el tablero y ajustar las borneras
en las conexiones. Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $40; provocando a la
produccién una pérdida de $10000 por una hora de paro.
Evidencia de fallo: al momento de girar la perilla no se evidencia la luz encendida.
Riesgo a la seguridad: No
Elevacién de | Riesgo al medio ambiente: No
temperatura / El?r]ir:;?af|5|cos a los equipos: no se puede iniciar con la de produccién perdida de Operacional
terminales flojos. Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
Evidencia de fallo: presencia de agua en el piso
Fuga de agua por la R!esgo ala seg_uridad_: No
tuberfa conduce R|e~sgo a}l_medlo amble_nte: No y _ o _
hacia las pistolas / Danos fisicos a los equipos: presion debajo de |OSJImItES en las puntas Operacional
Posibles soluciones: cambio de mangueras o tuberias
rotura. Tiempo de parada: 60 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
. . Evidencia de fallo: caudal de agua menor
La rejilla del filtro | pjoqq 4 Ia seguridad: No
de agua bloquea / | Riesgo al medio ambiente: No
presencia de | Daios fisicos a los equipos: presencia debajo de los limites en las puntas Operacional
escombros, Posibles soluciones: cambio del filtro
suciedad. Tiempo de parada: 1 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro
No existe suministro | Evidencia de fallo: no se produce el cierre 0 accionamiento
de aire comprimido | Riesgo a la seguridad: No
para el cilindro | Riesgo al medio ambiente: No
neumatico de  las Daﬁos fisicos a los equipos: desgaste en los brgzos _ _ _
mandibulas de Posibles soluciones: revisar la apertura de la valvula de ser necesario cambiar Operacional

apertura y cierre de
la pistola / valvula
principal cerrada

Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro




No existe suministro
de corriente
eléctrica en la

Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las
chapas metalicas.

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

soldadora / mal | Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metalicas Operacional
posicionamiento de | Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de contro.
la peri Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
perilla del selector - L
a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Evidencia de fallo: dimensidn de los caps fuera de los limites establecidos
Riesgo a la seguridad: No
Desgaste de [0s caps | Rijesgo al medio ambiente: No
/ cantidad excesiva | Dafios fisicos a los equipos: puede producir imperfecciones en la calidad del Operacional
de puntos o por mala | producto.
instalacion Posibles soluciones: cambio de los caps.
Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $20; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Evidencia de fallo: el operador se percata que el apriete no es el adecuado
Tornillos de las Riesgo ala Seguridad: No
pistolas flojos / mala R|e~sgo eltllmedlo amblepte: No _
. manioulacién de las Dafios fisicos a los equipos: puede provocar el desgaste de los caps Operacional
Unir las  chapas P Posibles soluciones: ajustar toda la tornilleria de la pistola
metalicas con una soldadoras Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
intensidad  fuera a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
del rango de 9.7 a Evidencia de fallo: presién y corriente fuera de los limites.
10,7 kA Riesgo a la seguridad: No
Caps desalineados / R|e~sgo a}l_medlo amble_nte: No _ _
. Darios fisicos a los equipos: desgaste excesivo de los caps Operacional
uso inadecuado. . - ; . .
Posibles soluciones: colocar correctamente los caps o cambiar de ser necesario
Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Evidencia de fallo: puntos negros en la cara superior de los caps
Caps con puntos | Riesgo alaseguridad: No
negros en las puntas R|e~sg0 a’ll_medlo amble_nte: No - _ N _
Danios fisicos a los equipos: presion y corriente fuera de limites. Operacional

/ cantidad excesiva
de puntos

Posibles soluciones: limar la parte superior o cambiar de ser necesario.
Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro.




Falta de lubricacién
en la wunidad de

Evidencia de fallo: nivel de aceite inferior de lo establecido en la unidad de
mantenimiento.
Riesgo a la seguridad: No

1| mantenimiento /| Riesgo al medio ambiente: No Operacional
. fugas de aceite en el | Dafios fisicos a los equipos: desgaste pronto de los equipos.
Unir las  chapas deposito de aceite | Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
metalicas con una a la produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
presion fuera del Presién de aire fi Evidencia de fallo: al momento de presionar el gatillo no se evidencia la unién de las
rango 3.80 k N a sion de aire fuera chapas metalicas.
4.20 kN del rango | Riesgo a la seguridad: No
, | establecido / perilla | Riesgo al medio ambiente: No Operacional
de la wunidad de | Dafios fisicos a los equipos: puede producir deformaciones en las chapas metéalicas P
mantenimiento Posibles soluciones: revisar el estado de la perilla en el tablero de control
desgastada Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando
a la produccion una pérdida de $1000 por una hora de paro
Evidencia de fallo: no se acciona en la prueba de funcionamiento
Incapaz de apasar Riesgo a la seguridad: Si, puede producir la muerte
Apagar 0 bloguear 0 ILEJ|0(1U'3arp 99| paro de emergencia gff?gsof?liaidggsn;blljeir]t:é"\rllcc)) se puede iniciar la produccion
el equipo en caso de . 1 | bloqueado / . . q pos: P produccion Operacional
una sobrecarga. equipo en caso de presencia de polvo P05|_bles s_oluuones. revisar el paro de emergencia y realizar una prueba de
una sobrecarga funcionamiento.
Tiempo de parada: 30 min; con un costo de mantenimiento de $10; provocando a la
produccién una pérdida de $1000 por una hora de paro.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
— Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO | SALA TRANSFORMADORES Jairo Chimborazo 24/07/2021 13
RCM 11 Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PE-RE-TO01 Ing. Edison Orbea 12/07/2021 13

Funcion Falla funcional Modo de falla Efecto de la falla Consecuencia
Evidencia del fallo: Aumento de temperatura del sistema.
Sistema de Riesgos a la seguridad: Si
Transformar voltaie de No enfriamiento Riesgos al medio ambiente: No
! A | transformar obstruido/ Dafios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
13,8 kV a 380/220 V . - L A . o
voltaje Presencia de Accion correctora: Limpieza del sistema de enfriamiento
polvo Tiempo de parada: paro de 10 minutos con un costo de $25,00, provocando una pérdida de

produccidn de $6.000,00.




Ruptura de los

Evidencia del fallo: Relacién de transformacién incorrecta
Riesgos a la seguridad: Si
Riesgos al medio ambiente: No

s/e van_ados / Dafios fisicos: Dafio general del transformador. Operacional
oltajes ! . h
inadecuados A_(:Clon correctora: Cambio del devanado del transformador o .
Tiempo de parada: paro de 3 horas con un costo de $500,00, provocando una pérdida de produccion
de $80.000,00 .
Perdida de las | Evidencia del fallo: Aumento de temperatura y perdida del aislamiento
propiedades del | Riesgos a la seguridad: Si
aceite Riesgos al medio ambiente: No
dieléctrico/ Dafios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
Deterioro Accidn correctora: Cambio de aceite dieléctrico
normal del Tiempo de parada: paro de 3 horas con un costo de $1000,00, provocando una pérdida de
aceite produccion de $80.000,00 por hora.
Evidencia del fallo: Incremento de temperatura de borneras de conexién
Sistema de Riesgos a la seguridad: Si
aterrizaje Riesgos al medio ambiente: No
defectos/ Dafios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
Terminales Accidn correctora: Cambio de aceite dieléctrico
flojos Tiempo de parada: paro de 1 horas con un costo de $100,00, provocando una pérdida de produccion
de $80.000,00 por hora.
Evidencia del fallo: Aumento de temperatura del sistema.
Sistema de Riesgos a la seguridad: Si
enfriamiento Riesgos al medio ambiente: No
obstruido/ Dafios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
Presencia de Accidn correctora: Limpieza del sistema de enfriamiento
No polvo Tiempo de parada: paro de 10 minutos con un costo de $45,00, provocando una pérdida de
Transformar voltaje de transformar produccion de $100.000,00.
13,8 Kv a 220/127 V voltaje Evidencia del fallo: Relacion de transformacion incorrecta
Riesgos a la seguridad: Si
Ruptura de los - p; I medio ambiente: No
devanados / 165g0s & me_ oa ’ .
- Dafios fisicos: Dafio general del transformador. Operacional
Voltajes - . .
inadecuados Accidn correctora: Cambio del devanado del transformador

Tiempo de parada: paro de 3 horas con un costo de $700,00, provocando una pérdida de produccion
de $80.000,00 .




Perdida de las | Evidencia del fallo: Aumento de temperatura y perdida del aislamiento
propiedades del | Riesgos a la seguridad: Si
aceite Riesgos al medio ambiente: No
3 | dieléctrico / Darios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
Deterioro Accidn correctora: Cambio de aceite dieléctrico
normal del Tiempo de parada: paro de 3 horas con un costo de $1200,00, provocando una pérdida de
aceite produccidon de $80.000,00 por hora.
Evidencia del fallo: Incremento de temperatura de borneras de conexién
Sistema de Riesgos a la seguridad: Si
aterrizaje Riesgos al medio ambiente: No
4 | defectuoso/ Dafios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
Terminales Accidn correctora: Cambio de aceite dieléctrico
flojos Tiempo de parada: paro de 1 horas con un costo de $300,00, provocando una pérdida de produccién
de $80.000,00 por hora.
Incapaz de E\_/idencia del fallq: Derrame de aceite del tanque del transformador
- . contener el Bajo nivel de Riesgos a la seg_urldao!: No
Permitir la contencion aceite aceite/ Riesgos al medio ambiente: Si
2 | de aceite dieléctrico A dieléctrico 1 Empaquetadura Dafios fisicos: Dafio de los devanados del transformador. Operacional
del transformador e d paq Accién correctora: Cambio de empaquetaduras
el s desgastadas | 161005 de parada: paro de 3 horas con un costo de $500,00, provocando una pérdida de produccion
transformador iempo de parada: paro de 3 horas con un costo de ,00, provocando una pérdida de produccio
de $80.000,00 por hora.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2021
: Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO b Equipo De Sujecién Principal (Jig) Swc2 Jairo Chimborazo 12/07/2021 |1
RCM I Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion | ps-swc2-JG01 ING. Edison Orbea 24/07/2021 | 45
Funcién Falla funcional Modo de Efecto de la falla Consecuencia
falla/Causas
Evidencia de fallo: No permiten el desplazamiento de los brazos del JIG lo que genera
Posesionar los pérdida de tiempo
componentes del No posesiona los Atascamiento del | Riesgos a la seguridad: No
1 | vehiculo con una A | componentes del 1| piston por mala | Riesgos al medio ambiente: No Operacional
presion de 0,352 0,6 vehiculo operacion Posibles soluciones: Revisar la presion que llega al piston
Mpa Dafios a los equipos: dafios en los pines del JIG
Tiempo de parada: 30 min con un costo de mantenimiento de $40




Des calibracién

Evidencia de fallo: Los pines de los brazos no encajan en los orificios de las chapas
metélicas
Riesgos a la seguridad: No

de los brazos o Riesgos al medio ambiente: No Operacional
pinzas Posibles soluciones: Calibrar los brazos del Jig
Darios a los equipos: Dafios en los pines del JIG
Tiempo de parada: 45 min con un costo de mantenimiento de $40
Sensores Evidencia de fallo: Genera una sefial hacia el tablero de control (luz roja) y se debera
; . reiniciar el sistema o buscar que sensor esta activado
inductivos . S
desviados / Riesgos a la seg_urldao!. No )
suciedades de Riesgos al medio ambiente: No Operacional
articulas de Posibles soluciones: Revisar el estado de los sensores
Enetal Dafios a los equipos: dafios en los pines del JIG
Tiempo de parada: 60 min con un costo de mantenimiento de $40
Evidencia de fallo: Desgaste prematuro lo que puede generar defectos en los trabajos
Friccion en las Riesgos a la seguridad: No
partes moviles Riesgos al medio ambiente: No Operacional
del JIG / faltade | Posibles soluciones: Completar el nivel de aceite de la unidad de mantenimiento P
lubricacion Dafios a los equipos: Dafios en el JIG
Tiempo de parada: 10 min con un costo de mantenimiento de $20
Evidencia de fallo: La presidn hacia el sistema es muy elevada se puede observar en el
Posesionar los Reductor de manometro .
componentes del S Riesgos a la seguridad: No
; presion roto /por - d - . .
vehiculo con una mala Riesgos al medio ambiente: No Operacional
presién menor a . . Posibles soluciones: revisar el correcto funcionamiento del reductor de presién
manipulacion ~ S
0,35 Mpa Dafios a los equipos: dafios en el JIG
Tiempo de parada: 30 min con un costo de mantenimiento de $80
Evidencia de fallo: No produce ninglin movimiento en los cilindros neumaticos
. Riesgos a la seguridad: No
Fugas de aire por . d - .
) Riesgos al medio ambiente: No -
las valvulas o - - . . Operacional
Posibles soluciones: Revisar el estado de los racores
dacor rotos ~ S
Danos a los equipos: Dafos en el JIG
Tiempo de parada: 30 min con un costo de mantenimiento de $40
Evidencia de fallo: el cierre de los pines es muy brusco
Indicar la presién en Medidas erréneas Riesgos a la segurldad_: No_
- L . Riesgos al medio ambiente: No :
Mpa con una No indica la presion en el manémetro Seguridad

tolerancia de +- 2 %

/ mala calibracién

Posibles soluciones: Revisar el estado de funcionamiento del manémetro
Dafios a los equipos: Dafios en el JIG
Tiempo de parada: 30 min con un costo de mantenimiento de $40




= ) Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: Hoja:
clAUTO Elevador de Unidades Jairo Chimborazo 12/07/2021 1
RCM 11 Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-MF3-EU01 ING. Edison Orbea 24/07/2021 45
Funcion Falla funcional Modo de falla/Causas Efecto de la falla Consecuencia

Elevar y transportar las
1 unidades a una altura de
1.20m

No eleva unidades

Motor eléctrico de elevacién
quemado / Sobrecarga

Evidencia de fallo: El motor de elevacion no gira

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Posibles soluciones: rebobinado del motor

Dafios fisicos a los equipos: motor del elevador quemado
Tiempo de parada: 2 04 horas con un costo de mantenimiento
de $ 200

Operacional

Engranajes del reductor de
velocidad atascados (motor
de elevacion) / Falta de
lubricacion

Evidencia de fallo: Atascamiento del reductor de velocidad no
genera movimiento

Riesgo a la seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Posibles soluciones: cambio de engranajes

Dafios fisicos a los equipos: engranajes desgastados

Tiempo de parada: 2 horas con un costo de mantenimiento de $
100

Operacional

Eslabones de la cadena
fracturada / Fatiga del
material

Evidencia de fallo: Rotura de la cadena

Riesgo de seguridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Posibles soluciones: cambio de los eslabones de la cadena
Dafios fisicos a los equipos: el paro toral del elevador
Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de
$50

Operacional

Pérdida de una fase de
alimentacion del motor /
Terminales flojos

Evidencia del fallo: Aumento de temperatura del motor de
elevacion.

Riesgo a la sequridad: No

Riesgo al medio ambiente: No

Dairios fisicos: devanados cortocircuitados

Accidn correctora: Ajuste de terminales de alimentacion del
motor.

Tiempo de parada: paro de 30 minutos, con un costo de $5,00 en
reparacion, provocando una pérdida de produccion de $10,00,00."

Operacional




Correas de izaje rotas /

"Evidencia del fallo: Caida de las tijeretas de volteo.
Riesgo a la sequridad: Si

Riesgo al medio ambiente: No

Darios fisicos: Dafio de la estructura de volteo.

Deterioro normal de correas | Accion correctora: Cambio de cable de acero. Seguridad
Tiempo de parada: paro de 2 horas con un costo de $60,00 en
reparacion, provocando una pérdida de produccién de $40.000,00
por hora.”
Evidencia de fallo: No permite el accionamiento del tecle
Riesgo de seguridad: No
Riesgo al medio ambiente: No
Pulsadores dafiados del Posibles soluciones: revisar el mando de control y ajustar los
mando de control / Presencia | terminales Operacional
de polvo Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $
20
Dafios fisicos a los equipos: no permite el accionamiento del
motor
Evidencia de fallo: Desplazamiento defectuoso del sistema
Riesgo de seguridad: No
Atascamiento del freno Riesgo al medio ambiente: No
electromecénico / Desgaste | Posibles soluciones: cambio del freno electromecénico Operacional
Transportar y elevar de los elementos internos | Tiempo de parada: 2 horas con un costo de mantenimiento de
las unidades a una $80
altura mayor de Dafios fisicos a los equipos: Dafio del tecle
1.20m Evidencia de fallo: Aumento de temperatura
Riesgo de seguridad: No
Ventiladores de los motores | Riesgo al medio ambiente: No
obstruidos / Presencia de | Posibles soluciones: Limpieza de los ventiladores Operacional
polvo en el sistema Tiempo de parada: 2 horas con un costo de mantenimiento de $
40
Dafios fisicos a los equipos: dafio en el motor
Evidencia de fallo: Desplazamiento defectuoso del sistema
Guias de deslizamiento R!esgo de segu_rldad._No )
transversal y longitud al Rle§go al med_lo am_bn_ante_. No . .
Posibles soluciones: Limpieza de las guias Operacional

obstruidas / Presencia de
polvo en las alas del sistema

Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $
20
Dafios fisicos a los equipos: Dafio en las guias de deslizamiento




Evidencia del fallo: Altura de elevacion incorrecta
Riesgo a la seguridad: SI
Riesgo al medio ambiente: No

- L No permite Sensor final de carrera con e L
Permitir el movimiento L N . Dafios fisicos: Dafio de la estructura del motor de elevacion. .
2 A | movimiento de 1 | sefiales erroneas / elementos - P . Operacional
del elevador - Accion correctora: Ajuste de los pernos de anclaje del sensor
cadenas mecanicos desgastados .
final carrera.
Tiempo de parada: paro de 10 minutos, provocando una pérdida
de produccion de $1.000,00.
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
: Sistema/activo: Recopilado por: Fecha: | Hoja:
Sheee TORRE DE ENFRIAMIENTO Jairo Chimborazo 12/07/2021| 1
RCM 11 Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de Informacion PS-RE-TOO01 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 | 45

Funcién

Falla funcional

Modo de falla/Causas

Efecto de la falla

Consecuencia

Enfriar el agua depositada en el
tanque de almacenamiento, para
luego mediante las bombas de

No enfria el agua

La corriente de aire
hacia el interior de la

Evidencia de fallo: La temperatura del agua no baja
Riesgo de seguridad: No
Riesgo al medio ambiente: No

individuales

artefactos
individuales

desgastado

Posibles soluciones: cambio de contactor
Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $60
Dafios fisicos a los equipos: Dafos en los elementos del tablero de control

! alimentacion llevarla a las redes depots;:]adljieen el |1 torre es baja/ventilador | Posibles soluciones: revisar los parametros de la torre de enfriamiento Operacional
de distribucion de los equipos g obstruido Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $10,000
de soldadura por resistencia Dafios fisicos a los equipos: dafio en las soldadoras de punto
FILTRO MFI-01
Evidencia de falla: Restringio del caudal de material.
Remocidn de los s6lidos en Incapaz de remover . Riesgo de seguridad: No
L - e Filtros taponados por . . . .
suspension presentes en el flujo los sélidos L Riesgo al medio ambiente: No .
2 d - 1 acumulacion de - - R . . - Operacional
e agua del sistema de presentes en el residuos Posibles soluciones: Limpieza de los filtros o cambio de ser necesario
enfriamiento tratado. flujo Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $10,000
Dafios fisicos a los equipos: Dafios en el funcionamiento de las soldadoras
TABLERO DE CONTROL
. Evidencia de fallo: No se activa el sistema de bombeo
No protege ni - L
Riesgo de seguridad: No
Proteger y operar en forma opera en forma El contactor no se . - . .
. ; - . Riesgo al medio ambiente: No .
3| simultanea sobre artefactos simultanea sobre | 1 enclava/ contactor Operacional




Contactos flojos por

Evidencia de fallo: La parte metalica del borne se perfore, se oxida y se
quema
Riesgo de seguridad: No

- Riesgo al medio ambiente: No Operacional
sobrecalentamiento . . N
Posibles soluciones: Ajuste de los contactos
Tiempo de parada: 10 a 15 min; con un costo de mantenimiento de $ 20
Dafios fisicos a los equipos: Dafios en el tablero de control
TANQUE DE ALMACENAMIENTO
Evidencia de fallo: El caudal de agua no es suficiente para enfriar las
Contener un nivel de agua NQ contiene el so_ldadoras .
requerido para la efectiva n'VeI. de agua Fugas de agua / tanque R!esgo de segu_rldad._No .
succion de las bombas requer_lgo para la roto Riesgo al medllo ambleqte: No ) Operacional
centrifugas succion de las P(_)Slbles soluciones: revisar la estructura del tanque de glmacenamlento
bombas Tiempo de parada: 1 o 2 horas con un costo de mantenimiento de $ 40
Dafios fisicos a los equipos: dafios en el sistema de soldadoras
BOMBAS
Evidencia de fallo: El consumo de energia es elevado y se sobrecalienta
El Riesgo de seguridad: No
motor no - . . .
gira/Bobinado roto o Riesgo al med_lo amblente._No Operacional
quemado P(_)Slbles soluciones: Rebobinado del motor o
Transferir agua hacia la red de Tiempo de parada: 1 a 2 horas con un costo de mantenimiento de $200.
distribucioén de enfriamiento de Dafios fisicos a los equipos: Dafios en los elementos del motor.
los equipos de soldadura por No transfiere agua Evidencia de fallo: Flexion del eje
electro punto a no menos de Riesgo de seguridad: No
800 I/ min Bomba no genera | Riesgo al medio ambiente: No
caudal / debido ala | Posibles soluciones: Revisar los parametros de la bomba Operacional
diferencia de presiones | Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $ 50
Dafios fisicos a los equipos: Dafio en el funcionamiento de la torre de
enfriamiento
VENTILADORES
Incapaz de Evidencia de fallo: Rozara contra otros componentes
Proporcionar aire en proporcionar aire P Riesgo de seguridad: No
L . - oleas y bandas : : : .
movimiento para enfriar el agua para enfriar el agua desali - Riesgo al medio ambiente: No .
esalineadas/cojinetes Operacional

de condensacién mediante
evaporacion

de condensacién
mediante
evaporacion

desgastados

Posibles soluciones: revisar la tension de las bandas y alinear
Tiempo de parada: 1 hora con un costo de mantenimiento de $100
Dafios fisicos a los equipos: dafios en los ventiladores




ANEXO J: HOJA DE DECISION

‘ Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAavUTO Soldadora SP41 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM Il Caddigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SWC1-SP41 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45
Referencia de informacion Evaluacion de las ;'11 ;'22 233 Tareas “a la falta Frecuencia A
consecuencias. de" Tareas Propuestas S realizarse
o1 02 03 inicial por
F FF FM H S E (@) N1 N2 N3 H4 H5 | S4
1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico
1 A 2 N S Anélisis termogréafico 24 semanas | Técnico
1 A 3 S N N S S Sustitucién de la tuberia Anual Técnico
1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico
1 A 5 s N N s s R_eV|S|o~n dgl sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas
1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico
1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico
1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico
1 B 3 s N N s s R_’_ewsar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y movil sea correcto
1 B 4 s N N s s :_Olsmcglssr la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico
1 S S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico
1 c 2 S S S Limpiar la tuberia y revisar que exista ningln 8 semanas Técnico
doblez o fuga
2 A 1 s s N N s Revisar e_I correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia
Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
- ‘ Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
ciAvUTO Soldadora SP43 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM 11 Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SWC2-SP43 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45

Referencia de informacion

HL | H2 [ H3 |

Tareas Propuestas




Evaluacion de las Sl S2 S3 Tareas "a la Frecuencia A
consecuencias. 01 02 03 falta de" inicial realizarse

F FF FM H S E (0] N1 N2 N3 H4 H5 | sS4 por

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Analisis termografico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico

1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 s N N s s R_ewsmp d}al sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico

1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico

1 B 3 s N N s s Revisar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y mévil sea correcto

1 B s N N s :_lmplar la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico
0S caps

1 S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico

1 c 2 S S S Limpiar la tuberia y revisar que exista ningin 8 semanas Técnico
doblez o fuga

2 A 1 s s N N s Revisar e_I correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia

Realizado por: Chimborazo, Jairo,2022
; Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAvUTO Soldadora SP59 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM I Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SWB1-SP59 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45
L H1 H2 H
Referencia de informacion Evaluacion de las S1 32 33? Tareas “ala Frecuencia A
consecuencias. falta de™ Tareas Propuestas PP realizarse
01 02 03 inicial por

F FF FM H S E o) N1 N2 | N3 | H4 | H5 | s4

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Andlisis termografico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico




1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 s N N s s REVISIOI] dle sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico

1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico

1 B 3 s N N s s R_’gwsar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y mdvil sea correcto

1 B 4 s N N s s :_Olgwcp:&r la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico

1 C S S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico
Limpiar la tuberia y revisar que exista ningdn -

1 2 S S S doblez o fuga 8 semanas Técnico

5 A 1 s s N N s Revisar e_l correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
. Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
ciAavTO Soldadora SP57 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM 11 Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SWB2-SP57 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45
Referencia de informacion Evaluacion de las ;‘11 ;'22 gs Tareas “a la Frecuencia A
consecuencias. falta de" Tareas Propuestas N realizarse
01 02 03 inicial por

F FF FM H S E 0] N1 N2 N3 H4 H5 | sS4

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Andlisis termogréfico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico

1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 s N N s s R_EVISIOI‘I dgl sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico

1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico

1 B 3 s N N s s ]If_ewsar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico

ijo y movil sea correcto




1 4 s s s Limpiar la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico
los caps

1 1 S S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico

1 2 s s s Limpiar la tuberia y revisar que exista ningin 8 semanas Técnico
doblez o fuga

2 A 1 S S N N S Revisar e_l correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
: ; Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAvuTO Soldadora SP55 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM 11 Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SWB3-SP55 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 45
. H1 H2 H3
. . L Evaluacion de las Tareas "a la . A
Referencia de informacion consecuencias. S1 52 53 falta de™ Tareas Propuestas Frecuencia realizarse
01 02 03 inicial por

F FF FM H S E 0] N1 N2 N3 H4 H5 | s4

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Andlisis termogréfico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico

1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 s N N s s REVISIOII dle sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico

1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico

1 B 3 s N N s s R_gwsar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y movil sea correcto

1 B 4 s N N s :E)I?CF:S; la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico

1 S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico

1 c 5 s s s Limpiar la tuberia y revisar que exista ningln 8 semanas Técnico
doblez o fuga

2 A 1 s s N N s Revisar e_I correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia

Realizado por: Chimborazo, Jairo, 2022




‘ Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAavuTOo Soldadora SP32 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM I Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SX30L1-SP32 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
- H1 H2 H3
Referencia de informacion Evaluacion d.e las S1 S2 S3 Tareas “ala Frecuencia A .
consecuencias. falta de" Tareas Propuestas S realizarse
01 02 03 inicial por

F FF FM H S E O N1 N2 N3 H4 H5 | 4

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Anélisis termogréfico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico

1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 S N N S S R_evmop d}el sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico

1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico
Revi | | | .

1 B 3 S N N S S \ _ewsar gu_e el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y movil sea correcto

1 B 4 s N N s s Limpiar la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico
los caps

1 C 1 S N N S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico

1 C ) S N N S S Limpiar la tuberia y revisar que exista ningin 8 semanas Técnico
doblez o fuga

) A 1 s s N N s Revisar e_l correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




‘ Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAavTOo Soldadora SP39 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM I Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SX30L2-SP39 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
Referencia de informacién Evaluacion de las 211 ;'22 l;::: Tareas “a la Frecuencia A
consecuencias. falta de" Tareas Propuestas S realizarse
01 02 03 inicial por
F FF FM H S E 0] N1 N2 N3 H4 H5 | s4
1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico
1 A 2 N S Anédlisis termogréfico 24 semanas | Técnico
1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico
1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico
Revision del sistema de aire comprimido, fugas de _
1 A 5 S N N S S aire, cafierias rotas Anual Técnico
1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico
1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico
1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico
1 B 3 s N N s s R_ewsar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y movil sea correcto
1 B 4 s N N s s :g:gs; la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico
1 C S S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico
1 c 5 s s s Limpiar la tuberia y revisar que exista ningdn 8 semanas Técnico
doblez o fuga
2 A 1 s s N N s Revisar e_I correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
s Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAavTO Soldadora SP25 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM 11 Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SX30L3-SP25 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
L H1 H2 H3 " . A
. . L Evaluacién de las Tareas "ala Frecuencia .
Referencia de informacion . S1 S2 S3 ;. Tareas Propuestas S realizarse
consecuencias. falta de inicial
01 02 03 por




F FF FM H S E 0] N1 N2 N3 H4 H5 | $4

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Andlisis termogréfico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico

1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 s N N s s R_EVISIOP d,el sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico

1 B 2 S N N S S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico

1 B 3 s N N s s Revisar que el contacto entre las caras de los caps 8 semanas Técnico
fijo y mévil sea correcto

1 B 4 s N N s s :_C)I?CF;IS; la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico

1 S S S Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico

1 c 2 S S S Limpiar la tuberia y revisar que exista ningln 8 semanas Técnico
doblez o fuga

2 A 1 s s N N s Revisar e] correcto accionamiento del paro de 16 semanas | Técnico
emergencia

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
; Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
clAavuTO Soldadora SP30 Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM 11 Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SR3-SP30 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
- H1 H2 H
Referencia de informacion Evaluacion de las S1 32 sg Tareas “ala Frecuencia A
consecuencias. falta de™ Tareas Propuestas PP realizarse
01 02 03 inicial por

F FF FM H S E (0] N1 N2 N3 H4 H5 | S4

1 A 1 N S Ajuste de los contactos del ducto barra 24 semanas | Técnico

1 A 2 N S Andlisis termografico 24 semanas | Técnico

1 A 3 S N N S S Sustitucion de la tuberia Anual Técnico

1 A 4 S N N S S Cambio de los filtros 24 semanas | Técnico

1 A 5 s N N s s Rewsmp dgl sistema de aire comprimido, fugas de Anual Técnico
aire, cafierias rotas

1 A 6 S N N S S Ajuste de la perilla del selector en weid, 1 semana Técnico

1 B 1 S N N S S Cambio de los caps 8 semanas Técnico




1 2 S Ajuste de los tornillos de las pistolas 24 semanas | Técnico
Revisar que el contacto entre las caras de los caps .
1 3 .. ha 8 semanas Técnico
fijo y movil sea correcto
1 B 4 Limpiar la escoria y controlar las dimensiones de 4 semanas Técnico
los caps
1 1 Completar aceite en la unidad de mantenimiento 4semanas Técnico
1 c 2 s s s Limpiar la tuberia y revisar que exista ningdn 8 semanas Técnico
doblez o fuga
Revisar el correcto accionamiento del paro de -
2 A 1 S S N N emergencia 16 semanas | Técnico
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
B Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
- = SALA . .
CIAUTO | TRANSEORMADORES Jairo Chimborazo 16/07/2021 1
RCM 11 Cédigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PE-RE-TOO01 Ing. Edison Orbea 24/07/2021 15
Evaluacién de | H1 | H2 | H3 - |
. . - valuacion de las areas "ala . A
Referencia de informacion consecUencias. S1 | S2 | S3 falta de" Tareas Propuestas Frgc_ue_znua realizarse
El1 | E2 | E3 inicial por
F FF FM H S E O |01|02|03|H4|H5]| S4
Limpieza y revision del sistema de ventilacion del O
! A ! S N N S N S transformador de voltaje de 13,8 kV a 380/220 V 8 semanas Tecnico
Pruebas eléctricas (resistencia de aislamiento de bobinas, Personal
1 A 2 S S S relacién de transformacion) transformador de voltaje de | 96 semanas externo
13,8 kV a 380/220 V
Realice las pruebas del aceite, para verificar que las Personal
1 A 3 N S propiedades estén dentro de los rangos del transformador | 48 semanas externo
de voltaje de 13,8 kV a 380/220 V
Revisar que los sistemas de aterrizaje se encuentren Personal
1 A 4 N S conectados del transformador de voltaje de 13,8 kV a | 12 semanas externo
380/220 V
Limpieza y revision del sistema de ventilacion del .
1 B 1 S N N S N S transformador de voltaje de 13,8 Kv a 220/127 V 8 semanas Teécnico
Pruebas eléctricas (resistencia de aislamiento de bobinas, Personal
1 B 2 S S S relacion de transformacion) transformador de voltaje de | 96 semanas externo
13,8 Kv a 220/127 V




Realice las pruebas del aceite, para verificar que las Personal
1 B 3 S propiedades estén dentro de los rangos del transformador | 48 semanas externo
de voltaje de 13,8 Kv a 220/127 V
Revisar que los sistemas de aterrizaje se encuentren Personal
1 B 4 S conectados del transformador de voltaje de 13,8 Kv a | 12 semanas externo
220/127 V
2 A 1 N S S Revision de fugas de aceite dieléctrico 12 semanas Personal
externo
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
CIAUTO | Equipo De Sujecion Jairo Chimborazo 25/07/2021 1
Principal (Jig) Swc2
RCM I Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-SWC2-JG01 Ing. Edison Orbea 25/07/2021 13
H1| H2 | H3
. . . Evaluacion de las Tareas "'ala . A
Referencia de informacion - S1|S2| S3 " .
consecuencias. falta de Tareas Propuestas Fr?r?ili?;c'a realizarse
El| E2 | E3 por
F FF FM H S E O |01|02 |03 | H4 |H5|S4
1 A 1 s N N s s Verlflcar_la apertura y cierre de los brazos principales y 24 semanas | Técnico
secundarios
1 A 2 S N N S S Regular la apertura y cierre de los brazos 24 semanas | Técnico
1 A 3 S N N S N Revisar el correcto posicionamiento de los sensores 4 semanas | Técnico
1 B 1 S N N S S Limpieza y lubricacion de rieles laterales 12 semanas | Técnico
1 B 2 s N N s s Verlflcgr gl seteo del presostato a la salida de la unidad de 12 semanas | Técnico
mantenimiento 0,35 - 0,60 Mpa
1 B 3 S N N S S Verificar que todas las valvulas acciones correctamente. 4 semanas | Técnico
2 A 1 s s ReV|§ar el estado de funcionamiento de funcionamiento del 16 semanas | Técnico
manometro
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:




e

CIAUTO ) Elevador de unidades Jairo Chimborazo 25/07/2021 1
RCM I Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-MF3-EU01 Ing. Edison Orbea 25/07/2021 13
H1|H2 | H3
. . - Evaluacion de las Tareas "'a . .
Referencia de informacion consecuencias. S1|S82 |83 la falta de" Tareas Propuestas Frecuencia | A realizarse
E1lE2 | E3 inicial por
F FF FM H S E O |01|02|03|H4|H5 |34
1 A 1 N S Medicion de aislamiento de bobinas 24 semanas Asistente
1 A 2 S S S Revision de la integridad de la cadena 4 semanas Técnico
1 A 3 S N N S N|S Ajuste de los terminales de alimentacion de los motores 24 semanas Técnico
1 A 4 S N N S S Medicion de aislamiento de bobinas 24 semanas Asistente
1 B 5 S S S Revisidn de la integridad de las correas de izaje 4 semanas Técnico
1 B 1 S N N S N|S Limpieza del control de mando 48 semanas Técnico
1 B 2 N S Verificar que el freno electromagnético accione correctamente 12 semanas Técnico
1 B 3 N N| S Limpieza del ventilador de los motores 24 semanas Técnico
1 B 4 S N N N | S Limpieza de las guias de deslizamiento transversal y longitudinal | 24 semanas Técnico
2 A 1 S N N S S Verificar el sensor de carrera 16 semanas Técnico

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




- Sistema: Realizado por: Fecha: Hoja:
ciauTo N D Jairo Chimborazo 25/07/2021
RCM 11 Cadigo sistema: Revisado por: Fecha: De:
Hoja de decision PS-RE-TOO01 Ing. Edison Orbea 25/07/2021 13
Evaluacion de | H1| H2 | H3 - ng ]
. . . Vi ion r
Referencia de informacion Cgﬂgzguc‘)enfli:s-as S1|S2 | S8 ?aftisd:}' - Tareas Propuestas Frecuenci reaIiA;ars
E1| E2 | E3 ainicial | "y oor
F FF FM S E Ol1| 02 | O3 | H4 | H5 | s4
1 A 1 S S S Revisar el estado de funcionamiento del ventilador 24 semanas | Técnico
FILTRO MFI-01
2 A 1 | N | | | | | S | | | | Cambio de filtros manga 4 semanas | Técnico
TABLERO DE CONTROL
1 S S S Revisar el estado de funcionamiento del contactor 24 semanas | Técnico
3 A - - P
2 N S Reajuste de los terminales 24 semanas | Técnico
TANQUE DE ALMACENAMIENTO
4 | A 1 | S | S | | | S | | | | | Revisar el estado de la estructura del tanque 12 semanas | Técnico
BOMBAS
1 S S S Cambio del motor o rebobinado fSrIencuencia Técnico
5 A 2 S S S Limpieza de la bomba y motor 24 semanas
3 N S Anélisis vibracional 24 semanas | Técnico
VENTILADORES
6 A S S S Verificacion del tensado de bandas 24 semanas | Técnico
S S S Control de los parametros (A, V) 24 semanas | Técnico




ANEXO K: Plan de mantenimiento

- - PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;"’”:

CIAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:

Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021

Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 32 Codigo: PS-SX30L1-SP32
ACTIVIDADES Frecuencia

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 32 ETEO1
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de pulsadores, breaker y paro de emergencia 24S EMO01
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 32 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO01
Medicion de los pardmetros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO01
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO1
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumético de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 32 MEQO1
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracién 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningin bloqueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO1
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 32 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1




Analisis termografico del tablero de control 48S EMO1
Revision del accionamiento de pulsadores, breaker y paro de emergencia 24S EMO1
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
= PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA 2
CIAUTO \ Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
e Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 39 Cadigo: PS-SX30L2-SP39
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 39 ETEO1
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 39 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO01
Medicion de los pardmetros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO1
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO1
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumatico de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 39 MEQO01
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningin blogueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO1
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 39 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1




CIAUTO |

PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA
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Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Andlisis termogréfico del tablero de control 48S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
- Version:

Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 35 Cadigo: PS-SX30L3-SP35 R
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 35 ETEO1
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO01
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Anélisis termogréfico del tablero de control 48S EMO1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 35 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO1
Medicion de los pardmetros de presidn y corriente en las pistolas 4S EMO1
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO1
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumético de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 35 MEQO1
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningtn bloqueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO1
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 35 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01




Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Analisis termografico del tablero de control 48S EMO1
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
) Version:
S PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA 5
CIAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
T Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: EQUIPO DE SUJESION (JIG) SX30L3 Codigo: PS-SX30L3-JG01 Y
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable
PRENSAS DEL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SX30L3 MPRO1
Revisar que la presion de aire se encuentre entre 0.35-0.60Mpa 4S EMO01
Verificar que todos los pines posean vinchas de seguridad 4S EMO01
Verificar la apertura y cierre de los brazos secundarios 24S EMO01
Verificar que no exista deformacién holguras en los pines 8S EMO01
Pintura de la estructura 48S EMO1
Revision del estado de los pernos de anclaje y niveladores 12S EMO01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DEL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SX30L3 MEQO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento 8S EMO01
Verificar que no exista fugas en la unidad de mantenimiento (racores, mangueras) 4S EMO01
Verificar el correcto anclaje de los finales de carrea y su funcionamiento 12S EMO01
Verificar que las electrovalvulas accionen correctamente 8S EMO01
TABLERO DE CONTROL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SX30L3 MTEO1
Limpieza del tablero y estructura del jig 4S EMO01
Verificar que no exista fugas en el tablero de control 4S EMO01
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2021
Version:
P i PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA >
CIAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 30 Codigo: PS-SR3-SP30
ACTIVIDADES Frecuencia

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 30 ETEO1




Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Analisis termografico del tablero de control 48S EMO1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 30 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO1
Medicion de los parametros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO1
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO01
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO01
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumético de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 30 MEQO1
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO01
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO01
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningun blogueo o incrustaciones) 12S EMO01
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO01
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 30 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
P PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;'on:
CIAUTO 3 Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
B Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 41 Cadigo: PS-SWC1-SP41
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 41 ETEO1




Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Analisis termografico del tablero de control 48S EMO1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 41 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO1
Medicion de los pardametros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO1
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO01
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO01
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO01
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumético de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 41 MEQO1
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO01
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO01
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningun blogqueo o incrustaciones) 12S EMO01
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO01
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 41 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
— PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;'on:
CIAUTO \1 ! Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
s e Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 43 Cadigo: PS-SWC2-SP43
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable




TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 43 ETEO1

Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Analisis termografico del tablero de control 48S EMO1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 43 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO1
Medicion de los pardmetros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO01
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO01
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO1
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumatico de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 43 MEQO1
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningn blogueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO01
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 43 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
e, PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA ENSAMBLE Ver;'on:
CIAUTO Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
Ricardo Barrionuevo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: EQUIPO DE SUJESION PRINCIPAL (JIG) SWC2 Cadigo: PS-SWC2-JG01 T
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable




PRENSAS DEL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SWC2 MPR01

Revisar el correcto posicionamiento de los sensores (inductivos, magnéticos) luz verde 4S
Verificar que la presion de aire se encuentre entre 0.35-0.60Mpa 12S
Verificar que todos los pines posean vinchas de seguridad 4S
Verificar la apertura y cierre de los brazos secundarios 24S
Verificar que no exista deformacion holguras en los pines 8S
Revision del estado de los pernos de anclaje 12S
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DEL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SWC2 MEQO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento 8S
Revisar que los conectores de los sensores estén apretados (inductivos, magnéticos) 8S
Verificar que las barras de cobre estén aisladas 12S
verificar que las valvulas accionen correctamente 8S
TABLERO DE CONTROL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SWC2 ETEO1
Limpieza de la estructura del jig 12S
Verificar que los conectores estén bien ubicados en el Exchange 24S
Limpieza interna del tablero HMI 24S
Ajustar las borneras del tablero HMI 24S
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
) Version:
— . PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA >
CIAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
e A Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 57 Cadigo: PS-SWB1-SP57 5
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 57 ETEO1
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO01
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Anadlisis termografico del tablero de control 48S EMO1
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 57 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO01
Medicién de los pardmetros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO01
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO1
Revisar gue no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO01
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1




Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumatico de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 57 MEQO1
Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningn blogueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO1
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 57 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
o PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA VerZ'O”:
CIAUTO Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
A Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: SOLDADURA DE PUNTO 59 Coadigo: PS-SWB1-SP59
ACTIVIDADES Frecuencia
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 59 ETEO1
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 59 MPS01
Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO1
Medicién de los pardametros de presion y corriente en las pistolas 4S EMO01
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO01
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO01
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1




Revisar que no exista fugas en el cilindro neumético de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 59 MEQO1

Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningiin bloqueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO1
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 59 ETE02

Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO01
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA VerZ'O“:
CIAUTO Realizad_o por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
oo ol Ascearise Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema : SOLDADURA DE PUNTO 55 Codigo: PS-SWB3-SP55 z
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable

TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 55 ETEO1

Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO1
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termografico del tablero de control 48S EMO01
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 55 MPS01

Limpiar la escoria y estructura de la pistola 4S EMO01
Medicion de los parametros de presidn y corriente en las pistolas 4S EMO1
Revisar que el gatillo funcione correctamente 4S EMO1
Revisar el seteo de medidores de caudal 12 I/min 8S EMO01
Revisar que no exista desgaste en los vastagos de la pistola 8S EMO1
Revisar el estado de balancines, cables y ganchos no presenten fisuras 12S EMO1
Ajuste de tornilleria de toda la pistola Ay B 12S EMO1
Revisar que no exista fugas en el cilindro neumatico de la pistola, repararlo de ser necesario 24S EMO1




VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 55 MEQO1

Revisar el estado de mangueras de suministro aire(azul), agua (fria-verde, roja-caliente); acoples y filtros 8S EMO1
Completar aceite en la unidad de mantenimiento, calibracion 1 gota por minuto 8S EMO1
Limpieza de filtros de circulacion de agua (No exista ningin blogueo o incrustaciones) 12S EMO1
Limpieza del filtro y frasco engrasador 24S EMO01
Limpieza de los medidores de caudal y verificar que no exista fugas de agua 24S EMO1
CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 55 ETE02
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO01
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Anélisis termogréfico del tablero de control 48S EMO1
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
e PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA >
CIAUTO Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: ELEVADOR DE UNIDADES 2000KG AD Cadigo: PS-EU-EU01
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable
TECLE DEMAG 2000KG MELO01
Limpieza y lubricacion de la cadena 16S EMO01
Revisar la integridad de las cadenas 4S EMO01
Revision de dispositivos de izaje 4S EMO01
Revisar que no exista fugas de aceite en la caja reductora 24S EMO01
Revision de pasadores que mantienen al polipasto sobre los rieles guias 24S EMO01
Revisar estado de los trolleys (No existan fisuras) 24S EMO01
MOTOR ELECTRICO TECLE DEMAG 2000KG EMEO1
Limpieza de la caja de breker y reajuste de los bornes 24S EMO01
Limpieza de ventilador (motor)utilizar aire comprimido 24S EMO01
Revisar integridad de los cables de potencia 24 EMO01
Realizar limpieza interna de control de mando 48S EMO1
Reajuste de las borneras del control de mando 48S EMO01
Controlar los pardmetros eléctricos de los motores 24S EMO01
Verificar el freno electromagnético accione correctamente 12S EMO01
CESTA DE CARGA TECLE DEMAG 2000KG MCS01
Pintura de la estructura 48S EMO01




I
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ClLAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021 );
Sistema: TORRE DE ENFRIAMIENTO TO 01 Codigo : PS-RE-TO01 P
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable
BOMBA CENTRIFUGA 1 DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MBB 01-02
Controlar los pardmetros eléctricos del motor 12S EMO01
Ajuste de los terminales de alimentacion y revision de la integridad de los cables de potencia del motor 24S EMO01
Limpieza general del motor 12S EMO1
Ajuste de los pernos de anclaje del motor 24S EMO01
FILTRO 01 DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MFI 01-02
Limpieza filtros y paneles 12S EMO01
Cambio de filtros manga 4S8 EMO01
ACUMULADOR DE AGUA DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MDP
Limpieza y cambio de agua de torre de enfriamiento. 12S EMO01
VENTILADOR 1 TORRE DE ENFRIAMIENTO MVEQ1-02
Reajuste de perneria de los ventiladores 12S EMO01
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MEQ 01
Pintura de estructura y tanque de reservorio 48S EMO01
TABLERO DE CONTROL TORRE DE ENFRIAMIENTO
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S EMO01
Revisidn del accionamiento de los elementos del tablero de control 24S EMO01
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO01
Andlisis termogréfico del tablero de control 48S EMO01
Revision del accionamiento de pulsadores, breaker y paro de emergencia 24S EMO1
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA > —
CIAUTO o Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision: "
Pty ool Avepri Jairo Chimborazo Ing. Edisson Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: CABINA PINTURA REPARACION PE-RE-CP0O1 =
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable

HORNO DE PINTURA DE LA CABINA DE REPARACION (MHOO01)




Limpieza de las paredes y piso de la cabina 16S EMO1
Verificar que todas las lamparas funcionen cambiar de ser necesario 24S EMO1
Limpieza de las rejillas, bandejas de agua y prefiltros 16S EMO1
Revision del estado de las juntas y gomas de la puerta 8S EMO1
Cambio de filtros de techo, piso y prefiltros 48S EMO1
Revision de fugas del sistema neumdtico (racores, mangueras y unidad de mantenimiento) 8S EMO1
QUEMADOR DE LA CABINA DE REPARACION (MQEO1)

Cambio de los filtros de combustible 16S EMO01
Limpieza del quemador, boquilla y calibracidon de electrodos (4.5mm) _ 24S EMO1
MOTOR ELECTRICO DEL VENTILADOR QUEMADOR DE LA CABINA DE REPARACION (EMEO01)

Limpieza general del motor 24S EMO01
Ajuste de los pernos de anclaje del motor 24S EMO1
Ajuste de los terminales de alimentacion 24S EMO01
Revisar integridad de los cables de potencia del motor 24S EMO1
Medicion de aislamiento de bobina 24S EMO1
Andlisis de vibraciones 48S EMO01
Controlar los parametros eléctricos de los motores 12S EMO1
TABLERO DE CONTROL DE LA CABINA DE REPARACION (ETEO01)

Ajuste de las borneras de todos los elementos de control 24S EMO1
Anédlisis termogréfico del tablero del control 48S EMO1
Revisidn del accionamiento de elementos del tablero de control 24S EMO1
Limpieza del tablero eléctrico 24S EMO1
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

e Version:
: PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA 5 T~

CIAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emisién: Sl
i Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021 2’
Sistema: SALA TRANSFORMADORES PE-MA-STO01 ,u;",.‘ I
ACTIVIDADES Frecuencia Responsable
TRANSFORMADOR 250 KVA (ETRO01)
Revision de fugas de aceite dieléctrico 8S EMO02
Revisidn del nivel de aceite 8S EMO02
Limpieza y revision del sistema de ventilacién del transformador 8S EMO02




Realice las pruebas del aceite, para verificar que las propiedades estén dentro de los rangos 52S EMO02
Revisar que los sistemas de aterrizaje se encuentren conectados 8S EMO02
Ajuste de los terminales de alimentacion 8S EMO02
TRANSFORMADORES 50 kVA (ETR02)

Revisidn de fugas de aceite dieléctrico 8S EMO02
Revision del nivel de aceite 8S EMO02
Limpieza y revision del sistema de ventilacion del transformador 8S EMO02
Realice las pruebas del aceite, para verificar que las propiedades estén dentro de los rangos 52S EMO02
Revisar que los sistemas de aterrizaje se encuentren conectados 8S EMO02
Ajuste de los terminales de alimentacion 8S EMO02
TABLERO DE DISTRIBUCION PRINCIPAL 380V (ETE01)

Andlisis de termogréfico del tablero de distribucion principal 26S EMO02
Ajuste de las borneras de los componentes del tablero de distribucion principal 26S EMO02
Verificacion del correcto funcionamiento de los elemento y limpieza del tablero de distribucion 8S EMO02
BANCO DE CONDENSADORES 380V (EBCO01)

Anédlisis de termogréfico del banco de condensadores 380V 26S EMO02
Controlar los pardmetros de los condensadores 26S EMO02
TABLERO DE DISTRIBUCION 220V OFICINAS (ETE02)

Andlisis de termogréfico del tablero de distribucion 220 V oficinas 26S EMO02
Ajuste de las borneras de los componentes del tablero de distribucién 26S EMO02
Verificacion del correcto funcionamiento de los elemento y limpieza del tablero de distribucién 8S EMO02
BANCO DE CONDENSADORES 220 V (EBC02)

Andlisis de termogréafico Banco de condensadores 220V 26S EMO02
Controlar los pardmetros de los condensadores 26S EMO02

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




ANEXO L: LOGISTICA DE MANTENIMIENTO

PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA VerZ'O”:
e Reallz;.ado Revisado por: Aprobado por: Fec_h_a,df:‘
=5 por: emision:
clAUTO Jairo . o
o et Asepare Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Soldadora COSS'QO: Logistica de mantenimiento
Sistema: | de Punto X :
SpP32 SX30L1- Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y Resp
SP32 equipos
Costo
Tiempo por :
TAREAS DE : Ne . o L ... | Cantidad/ Costos . :
MANTENIMIENTO Frec. re((qu:]?:]l)do personal Cdd.especilista mg:o Cddigo Descripcion Unidad | repuestos/materiales Descripcion | Unidad
obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 32 ETEOL
Ajuste de las borneras Caia de
de todos los elementos | 24S 5 1 TMO1 $0.21 h ja de U SMO01
erramientas
del tablero de control
Revision del
accionamiento de 243 3 1 T™O1 $0.13 SMo1
pulsadores, breaker y
paro de emergencia
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 245 8 1 T™Mo1 $013 SMo1
control
;LTE'&‘" del tablero 1 5,g 5 1 T™O1 $0.21 | P901901-00 | Guaipe color | U $1.30 SMo1
Analisis termografico 485 0.42 1 T™MO1L $0.02 Camara, ) U SMo1
del tablero de control termografica
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 32 MPS01
Limpiador de
Limpiar la escoria y 4s $0.42 C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SMO01
estructura de la pistola ' (ciclo)
10 1 TMO1 P901901-00 Guaipe color Lb $1.30 Pistola de aire | U SMO01




Medicion de los
parametros de presion y
corriente en las pistolas

4S

TMO1

$0.13

Pinza
Amperimétrica
Dinamémetro

SMO01

Revisar que el gatillo
funcione correctamente

4S

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar el seteo de
medidores de caudal 12
I/min

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Revisar el estado de
balancines, cables y
ganchos no presenten
fisuras

128

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

Ajuste de tornilleria de
toda la pistola Ay B

12S

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar que no exista
fugas en el cilindro
neumatico de la pistola,
repararlo de ser
necesario

24S

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESO

RIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 32 MEQO1

Revisar el estado de
mangueras de
suministro aire(azul),
agua (fria-verde, roja-
caliente); acoples y
filtros

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Completar aceite en la
unidad de
mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

8S

TMO01

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningln bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y
frasco engrasador

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza de los
medidores de caudal y

24S

TMO01

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01




verificar que no exista
fugas de agua

CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 32

ETEOQ2

Ajuste de las borneras
de todos los elementos
del tablero de control

24S

5

1

TMO1

$0.21

Caja de
herramienta

SMO01

Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y
paro de emergencia

24S

TMO1

$0.13

SMO01

Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de
control

24S

TMO1

$0.13

Limpieza del tablero
eléctrico

24S

10

TMO02

$0.42

Limpiador de
frenos y partes
(cyclo)

C901201-00 FR $3.27

SMO01

P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30

SMO01

Andlisis termografico
del tablero de control

48S

3

EMO01

$0.13

Camara
termografica

SMO01

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA VerZ'O”:
o= Reahzz.;\do Revisado por: Aprobado por: Fec_hfa\'d(.e
% por: emisioén:
CIAUTO | i
ey — _Jalro Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Chimborazo
Cadigo: Logistica de mantenimiento
Soldadora PS-
Sistema: | de Punto R . i
SX30L2 Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y
SP39 equipos
SP39
Costo Resp.
Tiempo por .
TAREAS DE - N° . - - S Cantidad/ Costos L .
MANTENIMIENTO Frec. re?rl:]ziarr]l)do personal Cdd.especilista mg:o Caddigo Descripcion Unidad | repuestos/materiales Descripciéon | Unidad
obra




TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 39 ETEO1

Ajuste de las borneras de Caia de
todos los elementos del | 24S $0.21 herJramientas
tablero de control 5 1 TMO01 SMO01
Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro 24S $0.13
de emergencia 3 1 TMO01 SMO01
Revision del
accionamiento  de  los
elementos del tablero de 243 3013
control 3 1 TMO01 SMO01
G';I'erztpr'liéa del tablero 245 |5 1 T™O1 $0.21 | P901901-00 | Guaipe color | U $1.30 sMo1
Andlisis termogréafico del 485 0.42 1 T™O1 $0.02 Camara, ) SMo1
tablero de control termografica
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 39 MPS01
Limpiador de

Limpiar la escoria y 45 $0.42 C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SMO01
estructura de la pistola ’ (cyclo)

10 1 TMO01 P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 Pistola de aire SMO01
Medicion de los Pinza
parametros de presion y 4S 3 1 TMO01 $0.13 Amperimétrica SMO01
corriente en las pistolas Dinamémetro
Rew_sar que el gatillo 45 3 1 T™O1L $0.13 Caja de_ SMo1
funcione correctamente herramientas
Revisar el seteo de
medidores de caudal 12 8S 3 1 T™MO1 $0.13 SMO01
I/min
Revisar el estado de
balancines, cables y 125 3 1 T™O1 $0.13 Caja ) SMo1
ganchos no presenten herramientas
fisuras
Ajuste de tornilleria de Caja de
toda la pistola Ay B 128 3 ! TMo1 $0.13 herramientas SMo1
Revisar que no exista
fugas en el cilindro 245 |3 1 T™MO1 $0.13 Caja SMo1
neumatico de la pistola, herramientas
repararlo de ser necesario




VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 39 MEQ01

Revisar el estado de
mangueras de suministro
aire(azul), agua (fria-
verde, roja-caliente);
acoples y filtros

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Completar aceite en la
unidad de mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

8S

TMO1

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningun bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y
frasco engrasador

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza de los
medidores de caudal y
verificar que no exista
fugas de agua

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDA

DORA DE PUNTO 39 ETEOQ2

Ajuste de las borneras de
todos los elementos del
tablero de control

24S

TMO1

$0.21

Cajade
herramienta

SMO01

Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro
de emergencia

24S

TMO1

$0.13

SMO01

Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de
control

24S

TMO1

$0.13

Limpieza del tablero
eléctrico

24S

10

TMO02

$0.42

C901201-00

Limpiador de
frenos y partes
(cyclo)

FR

$3.27

SMO01

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

Analisis termogréafico del
tablero de control

48S

3

EMO1

$0.13

Cémara
termografica

SMO01

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




7 PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Yersion:
R Re;;l(;if_ado Revisado por: Aprobado por: Eﬁ%@%g?
»CI AUTO | Jairo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasi 24/07/2021
e Chimborazo 9: g. 9
Soldadora Pg%(i/l\?gz Logistica de mantenimiento
Sistema. | de Punto Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y
SP43 SP43 P y equipos
Costo Resp
Tiempo o por . '
TAREAS DE - N . - - N Cantidad/ Costos L .
MANTENIMIENTO Frec. I’E((:]#]?;I)dO personal Cod.especilista mg:o Codigo Descripcion Unidad | repuestos/materiales Descripcion | Unidad
obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 43 ETEO1
Ajuste de las borneras de Caja de
todos los elementos del 24S $0.21 herramientas
tablero de control 5 1 TMO1 U SMO01
Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro 245 $0.13
de emergencia 3 1 TMO01 SMO01
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 245 $0.13
control 3 1 TMO01 SMO01
Limpieza del tablero .
eléctrico 24S 5 1 ™oL $0.21 | P901901-00 Guaipe color | U $1.30 SMO1
Anélisis termogréfico del 48S 042 1 T™MOL $0.02 Cama,ra_ U SMo1
tablero de control termografica
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 43 MPS01
Limpiador de
Limpiar la escoria y 4 S04 C901201-00 frentl)s y partes | FR $3.27 SMO01
estructura de la pistola ' (cyclo)
10 1 TMO1 P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 Pistola de aire | U SMO01
Medicidn de los Pinza
parametros de presion y 4S 3 1 TMO1 $0.13 Amperimétrica | U SMO01

corriente en las pistolas

Dinam6metro




Revisar que el gatillo
funcione correctamente

4S

TMO1

$0.13

Cajade
herramientas

SMO01

Revisar el seteo de
medidores de caudal 12
I/min

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Revisar el estado de
balancines, cables y
ganchos no presenten
fisuras

12S

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

Ajuste de tornilleria de
toda la pistola Ay B

128

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar que no exista
fugas en el cilindro
neumatico de la pistola,
repararlo de ser necesario

24S

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

VALVULAS, TUBERIAS

, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 43 MEQO1

Revisar el estado de
mangueras de suministro
aire(azul), agua (fria-
verde, roja-caliente);
acoples y filtros

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Completar aceite en la
unidad de mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

TMO01

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningun bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y
frasco engrasador

24S

TMO01

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Cajade
herramientas

SMO01

Limpieza de los
medidores de caudal y
verificar que no exista
fugas de agua

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 43 ETE02

Ajuste de las borneras de
todos los elementos del
tablero de control

24S

5

1

TMO01

$0.21

Caja de
herramienta

SMO01




Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro 248 3013
de emergencia 3 1 TMO01 SMO01
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 245 $0.13
control 3 TMO1
Limpiador de
lep!eza del tablero 245 10 1 ™02 $0.42 C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SMO01
eléctrico (cyclo)
P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 SM01
Anélisis termogréfico del 485 3 1 EMOL $0.13 Camaya_ U SMo1
tablero de control termografica
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA >
< Reahzz.ado Revisado por: Aprobado por: Fec.hfn",d?
CIAUTO | por: emision:
- Jairo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Chimborazo ) '
Soldadora Codigo: Logistica de mantenimiento
. . PS-SWB1-
Sistema: | de Punto Herramientas
SP57 SP57 Mano de obra Repuestos y materiales : y
equipos
Costo
Tiempo o por . Resp.
TAREAS DE - N . - - L Cantidad/ Costos S .
MANTENIMIENTO Frec. re?rl:]eizrzl)do personal Cad.especilista mggo Cadigo Descripcion Unidad | repuestos/materiales Descripcion | Unidad
obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 57 ETEO1
Ajuste de las borneras de Caia de
todos los elementos del 24S $0.21 h Ja
erramientas
tablero de control 5 1 TMO1 u SMO1




Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro
de emergencia

24S

TMO01

$0.13

SMO01

Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de
control

24S
3 1

TMO1

$0.13

SMO01

Limpieza del tablero
eléctrico

24S 5 1

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

$1.30

SM01

Anélisis termogréfico del
tablero de control

48S 10.42 1

TMO1

$0.02

Cémara
termografica

SMO01

PISTOLA DE SOLDADO

RA DE PUNTO 57 MPS01

Limpiar la escoria y
estructura de la pistola

4S
10 1

TMO1

$0.42

C901201-00

Limpiador de
frenos y partes
(cyclo)

FR

$3.27

SMO01

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Pistola de aire

SM01

Medicion de los
pardmetros de presion y
corriente en las pistolas

4S 3 1

TMO1

$0.13

Pinza
Amperimétrica
Dinamémetro

SMO01

Revisar que el gatillo
funcione correctamente

4S 3 1

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar el seteo de
medidores de caudal 12
I/min

8S 3 1

TMO1

$0.13

SMO01

Revisar el estado de
balancines, cables y
ganchos no presenten
fisuras

12S 3 1

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

Ajuste de tornilleria de
toda la pistola Ay B

12S 3 1

TMO01

$0.13

Cajade
herramientas

SMO01

Revisar que no exista
fugas en el cilindro
neumatico de la pistola,
repararlo de ser necesario

24S 3 1

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SO

LDADORA DE PUNTO 57 MEQO1

Revisar el estado de
mangueras de suministro

8S 3 1

aire(azul), agua (fria-

TMO01

$0.13

SMO01




verde, roja-caliente);
acoples y filtros

Completar aceite en la
unidad de mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

TMO1

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningun bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y
frasco engrasador

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza de los medidores
de caudal y verificar que
no exista fugas de agua

24S

5

1

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

CAJA DE PROTECCION

ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 57 ETE(2

Ajuste de las borneras de
todos los elementos del
tablero de control

24S

5

1

TMO1

$0.21

Caja de
herramienta

SMO01

Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro
de emergencia

24S

TMO01

$0.13

SMO01

Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de
control

24S

TMO1

$0.13

Limpieza del tablero
eléctrico

24S

10

TMO02

$0.42

C901201-00

Limpiador de
frenos y partes
(cyclo)

FR

$3.27

SMO01

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

Andlisis termografico del
tablero de control

48S

3

EMO1

$0.13

Cémara
termografica

SMO01

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;'or“
. Reallz;_ado Revisado por: Aprobado por: Fec_h_a,df:‘
i por: emision:
ClAUTO Jairo . S
B Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Soldadora Cadigo: Logistica de mantenimiento
. . PS-SWB1- .
Sistema: | de Punto Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y
SP59 SP59 P y equipos
Costo Resp
Tiempo o por . '
TAREAS DE - N . - - Lo Cantidad/ Costos L .
MANTENIMIENTO Frec. I’E((:]#]?;I)dO personal Cod.especilista mg:o Codigo Descripcion Unidad | repuestos/materiales Descripcion | Unidad
obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 59 ETEO1
Ajuste de las borneras de Caia de
todos los elementos del 24S |5 1 TMO1 $0.21 herJramientas U SMO01
tablero de control
Revision del
accionamiento de 245 |3 1 T™O1 $0.13 SMo1
pulsadores, breaker y paro
de emergencia
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 245 3 1 TMo1 $0.13 SMo1
control
;LTE'&‘" del tablero 248 |5 1 TMOL $0.21 | P901901-00 | Guaipe color | U $1.30 SMo1
Anélisis termogréfico del 485 0.42 1 T™MO1L $0.02 Camara’ ) U SMo1
tablero de control termografica
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 59 MPS01
Limpiador de
Limpiar la escoria y C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SM01
estructura de la pistola 48 10 1 T™Mo1 $0.42 (cyclo)
P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 Pistola de aire | U SMO01
Medicion de los Pinza
parametros de presion y 4S 3 1 TMO1 $0.13 Amperimétrica | U SMO01

corriente en las pistolas

Dinam6metro




Revisar que el gatillo
funcione correctamente

4S

TMO1

$0.13

Cajade
herramientas

SMO01

Revisar el seteo de
medidores de caudal 12
I/min

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Revisar el estado de
balancines, cables y
ganchos no presenten
fisuras

12S

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

Ajuste de tornilleria de
toda la pistola Ay B

128

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar que no exista
fugas en el cilindro
neumatico de la pistola,
repararlo de ser necesario

24S

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

VALVULAS, TUBERIAS

MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 59 MEQO1

Revisar el estado de
mangueras de suministro
aire(azul), agua (fria-
verde, roja-caliente);
acoples y filtros

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Completar aceite en la
unidad de mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

8S

TMO01

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningun bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y
frasco engrasador

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza de los medidores
de caudal y verificar que
no exista fugas de agua

24S

5

1

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

CAJA DE PROTECCION

ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 59 ETEQ2

Ajuste de las borneras de
todos los elementos del

tablero de control

24S

5

1

TMO1

$0.21

Cajade
herramienta

SMO01




Revision del
accionamiento de 245 |3 TMo1 $0.13 sMoL
pulsadores, breaker y paro
de emergencia
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 245 3 TMo1 $0.13
control
Limpiador de
lep!eza del tablero 245 10 ™02 $0.42 C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SMO01
eléctrico (cyclo)
P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 SM01
Andlisis termografico del Camara
tablero de control 485 3 EMO1 $013 termogréfica U SMo1
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA >
- g Reallzr.:ldo Revisado por: Aprobado por: Fec_hg’d?
: por: emision:
CIAUTO | Jairo . .
Ty p— . Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Chimborazo
Soldadora Cadigo: Logistica de mantenimiento
. . PS-SWB3- .
Sistema: | de Punto Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y
SP55 SP55 P y equipos
Costo
Tiempo por . Resp.
TAREAS DE Frec. | requerido N® Cod.especilista | mano Codigo Descripcion Cantidad/ Costos Descripcion | Unidad
MANTENIMIENTO ' ((:Imin) personal €SP de 9 P Unidad | repuestos/materiales P
obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 55 ETEO1
Ajuste de las borneras de Caia de
todos los elementos del 24S $0.21 herrarjnientas
tablero de control 5 TMO01 U SMO01
Re\{lsmn Qel 245 $0.13
accionamiento de 3 TMO1 SMO1




pulsadores, breaker y paro
de emergencia

Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 248 %013
control 3 1 TMO1 SMO01
Limpieza del tablero .
eléctrico 24S 5 1 T™OL $0.21 | P901901-00 Guaipe color | U $1.30 SMo1
Andlisis termografico del 485|042 1 T™MOL $0.02 Camaya_ SMo1
tablero de control termografica
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 55 MPS01
Limpiador de

impi i C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SMO01
Limpiar la escoria y 4S $0.42 (c clo)y p
estructura de la pistola Y!

10 1 TMO1 P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 Pistola de aire SMO01

Medicion de los Pinza
pardmetros de presion y 4S 3 1 TMO1 $0.13 Amperimétrica SM01
corriente en las pistolas Dinamémetro
Revisar que el gatillo 4S 3 1 T™MOL $0.13 Caja de_ SMo1
funcione correctamente herramientas
Revisar el seteo de
medidores de caudal 12 8S 3 1 TMO01 $0.13 SMO01
I/min
Revisar el estado de
balancines, cables y 125 3 1 ™oL $0.13 Caja ) SMo1
ganchos no presenten herramientas
fisuras
Ajuste de tornilleria de Caja de
toda la pistola Ay B 125 3 ! TMo1 $0.13 herramientas SMO1
Revisar que no exista
fugas en el cilindro 245 |3 1 TMO1 $0.13 Caja SMO01
neumético de la pistola, herramientas
repararlo de ser necesario
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 55 MEQO1
Revisar el estado de
mangueras de suministro | 8S 3 1 TMO1 $0.13 SMO01

aire(azul), agua (fria-




verde, roja-caliente);
acoples y filtros

Completar aceite en la
unidad de mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

8S

TMO1

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningun bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Cajade
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y
frasco engrasador

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza de los medidores
de caudal y verificar que
no exista fugas de agua

24S

5

1

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

CAJA DE PROTECCION

ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 55

ETEO02

Ajuste de las borneras de
todos los elementos del
tablero de control

24S

5

1

TMO1

$0.21

Caja de
herramienta

SMO01

Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro
de emergencia

24S

TMO1

$0.13

SM01

Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de
control

24S

TMO01

$0.13

Limpieza del tablero
eléctrico

24S

10

TMO02

$0.42

C901201-00

Limpiador de
frenos y partes
(cyclo)

FR

$3.27

SMO01

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

Andlisis termografico del

tablero de control

48S

3

EMO1

$0.13

Cémara
termografica

SMO01

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022




PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;'or“
— Reallz;_ado Revisado por: Aprobado por: Fec_h_a,df:‘
= por: emision:
ClAUTO | Jairo . N .
Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
4digo: Logistica de mantenimiento
Soldadora Codigo: g
. . PS-SWB3- .
Sistema | de Punto Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y
SP56 SP56 P y equipos
Costo Resp.
Tiempo por .
TAREAS DE - N° . - - s Cantidad/ Costos L .
MANTENIMIENTO Frec. re((qu:ﬁ':l)do personal Cdd.especilista mgglo Cddigo Descripcion Unidad | repuestos/materiales Descripciéon | Unidad
obra
TABLERO ELECTRICO DE LA DUCTO BARRA SOLDADORA DE PUNTO 56 ETEO1
Ajuste de las borneras de ;
todos los elementos del 24S $0.21 her(r:::r?igr?tas
tablero de control 5 1 TMO01 U SMO01
Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro 245 $0.13
de emergencia 3 1 TMO01 SMO01
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 245 3013
control 3 1 TMO1 SMO01
'-I',mp'.eza del tablero 248 $0.21 | P901901-00 | Guaipe color | U $1.30
electrico 5 1 TMO1 SMo1
Anélisis termogréfico del 485 | 0.42 1 T™MO1L $0.02 Cama,ra_ U SMo1
tablero de control termografica
PISTOLA DE SOLDADORA DE PUNTO 56 MPS01
Limpiador de
impi i C901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SMO01
Limpiar la escoria y 4S $0.42 | yp
estructura de la pistola (cyclo)
10 1 TMO1 P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 Pistola de aire | U SMO01




Medicién de los
parametros de presion y
corriente en las pistolas

4S

TMO1

$0.13

Pinza
Amperimétrica
Dinamémetro

SMO01

Revisar que el gatillo
funcione correctamente

4S

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar el seteo de
medidores de caudal 12
I/min

8S

TMO1

$0.13

SMO01

Revisar el estado de
balancines, cables y
ganchos no presenten
fisuras

128

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

Ajuste de tornilleria de
toda la pistola Ay B

12S

TMO1

$0.13

Caja de
herramientas

SMO01

Revisar que no exista
fugas en el cilindro
neumatico de la pistola,
repararlo de ser necesario

24S

TMO1

$0.13

Caja
herramientas

SMO01

VALVULAS, TUBERIAS,

MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA SOLDADORA DE PUNTO 56 MEQO1

Revisar el estado de
mangueras de suministro
aire(azul), agua (fria-
verde, roja-caliente);
acoples y filtros

8S

TMO01

$0.13

SMO01

Completar aceite en la
unidad de mantenimiento,
calibracion 1 gota por
minuto

8S

TMO1

$0.13

CHESTERTON
652

Lubricante y
acondicionador
neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Limpieza de filtros de
circulacion de agua (No
exista ningln bloqueo o
incrustaciones)

12S

TMO01

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Cajade
herramientas

SMO01

Limpieza del filtro y frasco
engrasador

24S

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

Caja de
herramientas

SMO01

Limpieza de los medidores
de caudal y verificar que
no exista fugas de agua

24S

5

1

TMO1

$0.21

P901901-00

Guaipe color

Lb

$1.30

SMO01

CAJA DE PROTECCION ELECTRICA DE LA SOLDADORA DE PUNTO 56 ETE(2




Ajuste de las borneras de Caia de
todos los elementos del 24Ss |5 1 TMO01 $0.21 h Ja ge SMO01
erramienta
tablero de control
Revision del
accionamiento de
pulsadores, breaker y paro 245 $0.13
de emergencia 3 1 TMO01 SMO01
Revision del
accionamiento de los
elementos del tablero de 248 %013
control 3 TMO01
Limpiador de
N €901201-00 frenos y partes | FR $3.27 SM01
Limpieza del tablero
eléctrico 24S |10 1 TMO02 $0.42 (cyclo)
P901901-00 Guaipe color | Lb $1.30 SMO01
Andlisis termografico del 485 |3 1 EMO1 $0.13 Camara_ SMo1
tablero de control termografica
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA 5
& . . . . . Fecha de
CIAUTO | Realizado por: Revisado por: Aprobado por: emision:
Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Sistema: Logistica de mantenimiento
Equipo de
q- p” Cédigo PS-SWC2-
sujecion .
o : JGO01 Mano de obra Repuestos y materiales Herram_lentas y
principal equipos
(JIG) swc2 Responsabl
e
Tiempo Cost
TAREAS DE Frecuenci | requerid eNrsgr?a escggilgl(i)st ?ngonr Cadigo Descripcion Cantidad re uesg)(;?:\(w);teriale Descripcio | Cantidad
MANTENIMIENTO a 0 bers pee ok 9 P /Unidad | "ePHESTOS] n / Unidad
(min) obra




PRENSAS DEL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SWC1 MPR01

Revisar el correcto
posicionamiento de
los sensores
(inductivos,
magnéticos) luz verde

4S

TMO1

$0.21

SMO01

Verificar que la
presion de aire se
encuentre entre 0.35-
0.60Mpa

4S

TMO1

$0.21

SMO01

Verificar que todos
los pines posean
vinchas de seguridad

24S

TMO1

$0.21

Cajade
herramienta
S

SMO01

Verificar la apertura y
cierre de los brazos
secundarios

8S

TMO1

$0.21

Cajade
herramienta
S

SMO01

Verificar que no
exista deformacion
holguras en los pines

8S

TMO1

$0.21

Caja de
herramienta
S

SMO01

Revision del estado de
los pernos de anclaje

24S

10

1

TMO1

$0.42

Cajade
herramienta
S

SMO01

VALVULAS, TUBER

IAS, MANO

METROS Y ACCESORIOS DEL

EQUIP

O DE SUJECIO

N (JIG) SWC1

MEQO1

Completar aceite en la
unidad de
mantenimiento

8S

5

1

TMO1

$0.21

CHESTERTO
N 652

Lubricante y
acondicionado
r neumatico

Lt

$0.50

SMO01

Verificar que no
exista fugas en la
unidad de
mantenimiento
(racores, mangueras)

4S

TMO01

$0.21

SMO01

Revisar que los
conectores de los
sensores estén
apretados (inductivos,
magnéticos)

8S

TMO01

$0.21

Cajade
herramienta
S

SM01

Verificar que las
valvulas accionen
correctamente

8S

TMO01

$0.21

Cajade
herramienta
S

SMO01




TABLERO DE CONTROL EQUIPO DE SUJECION (JIG) SWC1 MTEO1

Limpiador de
Limpieza de la C901201-00 | frenosy partes $3.27
estructura del jig 125 20 ! Mol $0.83 (cyclo)

P901901-00 | Guaipe color U $1.30

SMO01

Verificar los
conectores del médulo
MURR estén
apretados

24S 10 1 TMO1 $0.42 U SMo01

Reajuste de las Caja de
borneras del sistema 24S 5 1 T™MO1 $0.21 herramienta U SMO01
de control S

Realizado por: Chimborazo Jairo,2022

PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA Ver;'on:
Ty Reallzaildo Revisado por: Aprobado por: Fec_hf"‘,d?
e por: emision:
CIAUTO |l _Jalro Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
Chimborazo
ELEVADO Logistica de mantenimiento
RDE Cadigo:
Sistema: | UNIDADE | PS-AD-EUOL . . .
Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y equipos
S 250kG
SWB1 Responsabl
e
Cost
TAREAS DE Frec re TJI:rrindpoo(mi Zl?s.odr?a escggilgl?st ?ﬁa?]r Codigo Descripeio | Cantidad re ues(t:gssltr(;saterial Descripcion Cantidad
MANTENIMIENTO q P P g n / Unidad | "P P / Unidad
n) | a ode es
obra
TECLE DEMAG 2000 kg CHASIS (MEL01)
Revision de la integridad de la
cadena, gancho, correas de izaje y 3 1 TMO02 $0.13 SMO01
mosqueteros 4S




Limpieza y lubricacion de la
cadena

16S

10

TMO02

$0.42

P901901
-00
C916701
-00

Guaipe
color Grasa
Liquida

$1.30

SMO01

Revision de ajuste de los
pasadores, pernos y fechas de
suspension que mantienen el
polipasto sobre los rieles guias

16S

10

TMO02

$0.42

Cajade
herramientas

SMO01

Limpieza y reajuste de las guias
de transversales y longitudinales
(perneria KBKs)

24S

15

TMO02

$0.63

P901901
-00

Guaipe
color

$1.30

SMO01

Revision de la integridad de la
estructura que no tenga fisuras

24S

TMO02

$0.13

SMO01

Revision del estado de los trolley

24S

TMO02

$0.13

SMO01

Limpieza y ajuste de los
terminales de control de mando
del sistema

24S

10

TMO02

$0.42

Pistola de
aire- Caja de
herramientas

SMO01

Revision del entrehierro (zapatas)
del freno electromagnético
(<0,5mm cambie)

48S

10

TMO02

$0.42

Zapatas

2 unid

Caja de
herramientas

SMO01

Verificar que el freno
electromagnético accione
correctamente

12S

TMO02

$0.21

SMO01

Limpieza y engrase de los
engranajes de la rueda de
recorrido y el pifion de salida del
motor de desplazamiento
transversal

24S

20

TMO02

$0.83

P901901
-00
C900101
-00

Guaipe
color -
Grasa Litio
#3

$1.30

SMO01

Revision de canaleta eléctrica en
el eje x y z se encuentren
alineadas

24S

TMO02

$0.21

SMO01

Revision el nivel de aceite y fugas
de la caja reductora del motor de
elevacion

24S

5

1

TMO02

$0.21

SMO01

MOTOR ELECTRICO DEL TECLE D

EMAG 2000 kg

CHASIS

EMEO1)

Controlar los parametros
eléctricos del motor

12S

5

1

EMO02

$0.21

Pinza
amperimétric
a

SMO01




Ajuste de los terminales de
alimentacién y revisién de la Cajade
integridad de los cables de 245 5 1 TMO02 %021 herramientas ! SMo1
potencia del motor
. 125 10 1 TM02 | $0.42 | PO01901 | Guaipe U $1.30 Pistola de 1 SMo1
Limpieza general del motor -00 color aire
Ajuste de los pernos de anclaje 245 5 1 T™O2 | $0.21 Caja_de 1 SMo1
del motor herramientas
Medicién de aislamiento de Mega
bobinas 24S 5 ! EmM02 | $0.21 6hmetro ! SMo1
Analizador
5 1 TMO02 $0.21 de 1 SMO01
Andlisis de vibraciones 48S vibraciones
CESTA DE CARGA TECLE DEMAG 500kG PISOS MCS01
Pintura de la estructura | 48S | 60 | $2.50 | |
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
p PLAN DE MANTENIMIENTO CIAUTO PLANTA SOLDADURA 5
CIAUTO . Realizado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de emision:
e il Aopr Jairo Chimborazo Ing. Edison Orbea Ing. Javier Pilatasig 24/07/2021
TORRE DE - bE. Logistica de mantenimiento
Sistema: | ENFRIAMIENT | C0dig0 |  PS-RE _ _ _
07001 : TOO01 Mano de obra Repuestos y materiales Herramientas y equipos
. Cost Costo
Tiempo No. de Caodigo | o por repuestos
TAREAS DE MANTENIMIENTO | Frecuenci | requerid | oo oo | especialist | mano | Codigo | DSSCriPeio | Cantidad Descripcign | S@ntidad | Responsabl
a 0 n / Unidad . /Unidad |e
. | a de materiale
(min) obra s
BOMBA CENTRIFUGA 1 DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MBB 01-02
Controlar los parametros eléctricos del 125
motor 5 1|TMO01 $0.21 Multimetro | U SMO01
Ajuste de los terminales de
alimentacion y revision de la integridad 24S Caja de
de los cables de potencia del motor 10 1] TMO01 $0.42 herramientas | U SM01
Limpieza general del motor 12S PO01901 | Guaipe Caja de
pezag 20 1|T™O1 $0.83 | -00 color U $1.30 | herramientas | U sMo1




Ajuste de los pernos de anclaje del 245 Cajade
motor 5 1|T™MO01 $0.21 herramientas SMO01
FILTRO 01 DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MFI 01-02
Limpieza filtros y paneles 12S P901901 | Guaipe
20 1|TMO01 $0.83 | -00 color U $1.30 SMO01
Cambio de filtros manga 4S 20 1| TMO1 $0.83
ACUMULADOR DE AGUA DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MDP01
Limpieza y cambio de agua de torre de P901901 | Guaipe
enfriamiento. 12S 30 1|TMO1 1.25]-00 color U $1.30 SMO01
VENTILADOR 1 TORRE DE ENFRIAMIENTO MVEQ1-02
. . . Cajade
Reajuste de perneria de los ventiladores 125 5 11 T™o1 021 herramientas SMo1
VALVULAS, TUBERIAS, MANOMETROS Y ACCESORIOS DE LA TORRE DE ENFRIAMIENTO MEQ 01
Pintura de estructura y tanque de
reservorio 48S 30 1|T™MO01 1.25 SM01
TABLERO DE CONTROL TORRE DE ENFRIAMIENTO
Ajuste de las borneras de todos los 245 Caja de
elementos del tablero de control 5 1|TMO01 0.21 herramientas SM01
Revision del accionamiento de los 245
elementos del tablero de control 5 1| TMO01 0.21 SM01
N — P901901 | Guaipe
Limpieza del tablero eléctrico 24S 10 1| T™o1 0.42 | -00 color U $1.30 SMo1
A - Camara
é)nnatlrlglls termografico del tablero de 485 Termografic
5 1|TMO01 0.21 a SMO01
Revision del accionamiento de
pulsadores, breaker y paro de 24S
emergencia 5 1|TMO1 0.21 SMO01
Realizado por: Chimborazo Jairo,2022
Version:
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Sistema: l SALA TRANSFORMADORES Cadigo: Logistica de mantenimiento




PE-MA-

Mano de obra

Repuestos y materiales

Herramientas y

STO01 equipos
Cos
to Costo
Tiemp | No. codi por Cantid Cantid
Frecue 0 de odIg0 1 1 Caddig | Descrip ad/ repuest S ad/ | Respons
TAREAS DE MANTENIMIENTO . especial - - 0sy Descripcion -
ncia | requer | perso ista no 0 cién Unida materi Unida | able
ido nal de d d
ales
obr
a
TRANSFORMADOR 250 Kva (ETR01)

Revision de fugas de aceite dieléctrico 12S 5 1 TMO02 021 SM01
Revision del nivel de aceite 12S 5 1 TMO02 021 SMo01
Limpieza y revision del sistema de ventilacion del transformador 12S 10 1 TMO02 Osle Pistola de aire 1 SM01
Realice las pruebas del aceite, para verificar que las propiedades Personal | $
estén dentro de los rangos 485 30 ! externo | 1.25 SMo1
Revisar que los sistemas de aterrizaje se encuentren conectados 12S 5 1 TMO02 0%1 SM01
Ajuste de los terminales de alimentacion 48S 20 1 TMO02 $ Caja_de 1 SMO01

0.83 herramientas
Pruebas electn(':?s (resistencia de aislamiento de bobinas, relacion 965 30 1 Personal | $ SMo1
de transformacion) externo | 1.25

TRANSFORMADORES 50 kVA (ETR02)

Revision de fugas de aceite dieléctrico 12S 5 1 TMO02 021 SM01
Revision del nivel de aceite 12S 5 1 TMO02 021 SMO01
Limpieza y revision del sistema de ventilacion del transformador 12S 10 1 TMO02 oiz Pistola de aire 1 SMO01
Re@llce las pruebas del aceite, para verificar que las propiedades 485 30 1 Personal | $ SMo1
estén dentro de los rangos externo | 1.25
Revisar que los sistemas de aterrizaje se encuentren conectados 12S 5 1 TMO02 021 SMO01
Ajuste de los terminales de alimentacion 48S 20 1 TMO02 $ Caja de 1 SMO01

0.83

herramientas




Pruebas electrlggs (resistencia de aislamiento de bobinas, relacion 965 30 Personal | $ SMo1
de transformacion) externo | 1.25
TABLERO DE DISTRIBUCION PRINCIPAL 380V (ETE01)
Camara
termografica -
Andlisis termografico del tablero de control 48S 10 EMO02 $ pinzas SM01
0.42 amperimétrica
- caja de
herramientas
Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S 10 TMO02 $ Caja_de SMO01
0.42 herramientas
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 245 5 $
(contactores, disyuntores, electrovalvulas) TM02 |0.21 SM01
Revision del accionamiento de pulsadores, pantalla HMI, breaker y 245 5 TMO02 $ SMO1
paro de emergencia 0.21
P9018 | Guaipe 1
_— s $ | 01-00 | blanco :
Limpieza del tablero eléctrico 24S 10 TMO02 0.42 | C9145 | Limpiad /ug;)drz:ﬂ $2.75 SMO01
01-00 or
BANCO DE CONDENSADORES 380V (EBCO01)
Controlar los pardmetros de los condensadores 24S 10 EMO02 $ Pl_nzg . SMO01
0.42 amperimétrica
Ajuste de las borneras del banco de condensadores 24S 5 TMO02 $ Caja_de SM01
0.21 herramientas
- . . $
Revision del accionamiento del banco de condensadores 24S 5 ™02 |o21 SMo1
Revision del accm_)namlento de pulsadores, pantalla HMI, breaker y 245 5 T™O02 $ SMO1
paro de emergencia 0.21
P9018 | Guaipe 1
I $ | 01-00 | blanco .
Limpieza del banco de condensadores 24S 10 TMO02 0.42 | C9145 | Limpiad unidad/ | $2.75 SMO01
30 ml
01-00 or
TABLERO DE DISTRIBUCION 220V OFICINAS (ETE02)
Camara
termografica -
Andlisis termografico del tablero de control 48S 10 EMO02 $ pinzas SM01
0.42 amperimétrica
- caja de

herramientas




Ajuste de las borneras de todos los elementos del tablero de control 24S 10 TMO02 $ Caja_de SMO01
0.42 herramientas
Revision del accionamiento de los elementos del tablero de control 245 5 $
(contactores, disyuntores, electrovalvulas) TMO02 [0.21 SMO01
Revision del acmc_mamlento de pulsadores, pantalla HMI, breaker y 24S 5 TMO02 $ SMO1
paro de emergencia 0.21
P9018 | Guaipe 1
_— S $ | 01-00 | blanco :
Limpieza del tablero eléctrico 24S 10 TMO02 0.42 | C9145 | Limpiad unidad | $2.75 SM01
/30ml
01-00 or
BANCO DE CONDENSADORES 220 V (EBC02)
Controlar los pardmetros de los condensadores 24S 10 EMO02 $ Pl_nzg . SMO01
0.42 amperimétrica
Ajuste de las borneras del banco de condensadores 24S 5 TMO02 $ Caja_de SM01
0.21 herramientas
- . . $
Revision del accionamiento del banco de condensadores 24S 5 ™02 |o21 SMo1
Revision del accionamiento de pulsadores, pantalla HMI, breaker y $
paro de emergencia 245 5 TMO02 0.21 SMo1
P9018 | Guaipe 1
_— $ | 01-00 | blanco .
Limpieza del banco de condensadores 24S 10 TMO02 0.42 | C9145 | Limpiad unidad/ | $2.75 SMO01
0100 | or | 0m

Realizado por: Chimborazo Jairo,2021




Anexo M: Asistencia de la capacitacion

CAPACITACION PLAN DE MANTENIMIENTO Y
SOFTWARE
CIAUTO
, REGISTRO DE ASISTENCIA
HORA DEINICIO: 1030 AM  HORA FINALIZACION: 1130 AM.
TEMA DE CAPACITACION: Sistematizacion del plas de mantenimicate
No. | NOMBRE NUMERO DE CEDULA CARGO FIRMA
il _Liufet Q{a}mj 15043333 6 4 | Spoviacr e Yoobauin W
? L Jorge ol 18003438 { | Jyorasie Jo Saatfo
5 ke Asit T {56562 14 |Cordinsdse J, ‘
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CiAUTO

CAPACITACION PLAN DE MANTENIMIENTOY |y
SOFTWARE
Fecha:
REGISTRO DE ASISTENCIA 3109:2021
Pigina: 2 de 2

HORA DE INICIO: 1030 AM.  HORA FINALIZACION: 1130 A M.

TEMA DE CAPACITACION: Sistensutizacon del plan de smtensmcio
Ne, NOMBRE NUMERO DE CEDULA CARGO
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